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Niniejszy wynalazek dotyczy goricow wica skleja ze soba sgsiednie warstwy la-

czolenkowych, ktére sa wykonane z zespo-
lonych ze soba warstw materjalu wiékni-
stego, najlepiej tkaniny, oraz sposobu wy-
robu takich goricow.

W mysl niniejszego wynalazku goniec
sklada si¢ z warstw, przyczem w goricu ta-
kim pojedynicze warstwy materjalu wiok-
nistego powleczone sa przed zespoleniem
z jednej lub z obu stron sztuczna zywica
i ewentualnie nasycone sg sztuczna zywica
mniej lub wiecej gleboko; warstwy tak la-
kierowane s3 ulozone naprzemian w
zgory okreslonej kolejnosci z warstwami
niepowlekanemi sztuczna zywica, czyli z
warstwami nielakierowanemi. Sztuczna zy-

kierowane i nielakierowane,

Materjalem wloknistym, z ktorego sa
wykonane warstwy gofica, moze byé¢ pa-
pier, lecz lepiej nadaja si¢ do tego celu
materjaly wiékiennicze, szczegélniej tka-
nina.

Jako kleiwo nadaja si¢ najlepiej tward-
niejace zZywice sztuczne, szczegoélnie pro-
dukt skraplania fenolformaldehydu, przy-
czem w gotowym goricu zywica taka jest
catkowicie lub czesciowo stwardniala.

Tam gdzie warstwy lakierowane i nie-
lakierowane stykaja si¢ ze soba, sztuczna
zywica przenosi sie¢ takze na powierzchnie
warstw nielakierowanych, lecz wewnatrz



warstw ntelakierowanych niema Zywicy,
podobnie jak' w warstwach nielakierowa-
nych 1.ni2‘]§¢zy1e§a]8:qyblﬂ'ﬁo warstw lakie-
rowanych tak, ze warstwy te zachowuja
swoja naturalna podatnosé.

Kolejnos¢ warstw wiéknistych moze
by¢ taka, ze po kazdej warstwie lakiero-
wanej z obu stron nastepuje warstwa nie-
lakierowana; w tym wypadku wszystkie
warstwy s sklejone ze sobg sztucznag zy-
wica. Mozna jednak stosowaé poklady
sktadajace sie z kilku bezposrednio po so-
bie nastepujacych warstw lakierowanych,
oraz takiez poklady z warstw nielakiero-
wanych, przyczem pokiady takie mozna
sktadaé¢ w dowolnej kolejnosci, wzglednie
kombinowaé je z innemi pokladami, w kto-
rych nastepuja po sobie kolejno warstwy
lakierowane i nielakierowane.

Poniewaz warstwy powleczone lub na-
sycone sztuczna, zywica, oraz poklady skta-
dajace si¢ z takich warstw sa twardsze,
wytrzymalsze i elastyczniejsze, zwlaszcza
gdy sztuczna zywica mmiej lub wiecej
stwardnieje, od warstw lub pokladéw =z
warstw nielakierowanych, ktére sa miek-
kie, ciagliwe i podatne, wigc dobierajac od-
powiednio kolejnosé warstw, wzglednie po-
ktadéw lakierowanych i nielakierowanych,
mozna otrzymaé goniec o dowolnych wla-
snosciach materjalowych, wzglednie nada-
waé mu rézne wlasnosci w réznych miej-
scach, a tem samem dostosowaé¢ wlasnosci
mechaniczne gorica do warunkow jego pra-
¢y i zuzywania sie.

- Wyréb goricow z warstw lakierowa-
nych i nielakierowanych ma te zalete, ze
na skltadzie sa potrzebne jako poélfabryka-
ty tylko pasy materjaléw wléknistych la-
kierowanych i nielakierowanych, z ktérych
mozna wyrabiaé gorice o rozmaitych wla-
snosciach mechanicznych. ‘Doswiadczenie
wykazalo réwniez, ze gorice wyrabiane z
warstw widknistych, szczegélnie z tkanin
lakierowanych i nielakierowanych, prze-
wy2szaja znacznie pod wzgledem wytrzy-

malosci i miekkoéci uderzenia gorice wyra-
biane wylacznie z warstw lakierowanych.
W mysl niniejszego wynalazku mozna
wyrabiaé gorice lub surowy materjal na
gorice w ten sposob, ze warstwy materjalu
wléknistego, najlepiej tkaniny lakierowane
sztuczna zywica, tnie si¢ na platy odpo-
wiedniej wielkosci i tak samo przygotowu-
je sig¢ platy warstw nielakierowanych, po-
czem uklada si¢ je w pozadanej kolejno-
§ci w stosy i skleja przez ogrzewanie sto-
sow pod cisnieniem w odpowiedniej for-
mie, albo bez formy. Otrzymany w ten spo-
so6b blok formuje si¢ w dalszym ciagu
ewentualnie przy zastosowaniu ciepla i ci-

* $nienia, albo zapomoca narzedzi. Stosujac

ogrzewanie i ci$nienie mozna jednoczesnie
hartowaé sztuczng zywice do pozadanego
stopnia,

Zaleca si¢ jednak sposéb wykonania
gorica, wizglednie surowych blokéw do wy-
robu goricow, polegajacy na zwijaniu tasm
materjalu widknistego, przyczem mozna o-
siagna¢ w bardzo prosty sposéb pozadana
kolejnos¢ warstw lakierowanych i niela-
kierowanych, Z otrzymanych w ten sposéb
zwojow formuje sie gorice przez ogrzewa-
nie i prasowanie w formach lub bez form,
albo przez obrébke zapomocy narzedzi
wzglednie przez ogrzewanie, prasowanie i
obrébke narzedziami. Przy stosowaniu ci-
$nienia i ogrzewania mozna jednocze$nie
zahartowaé sztuczna zywice do pozadane-
go stopnia twardosci. Naprzykiad przez
zwijanie lakierowanej tasmy tkaniny o-
trzymuje si¢ ptat skladajacy sie wylacz-
nie z warstw tkaniny lakierowanej. Przez
zwijanie ta§my tkaniny nielakierowanej o-
trzymuje si¢ plat skladajacy sie wylacznie
z warstw nielakierowanych. Przez wspélne
nawijanie jednej tasmy lakierowanej i jed-
nej nielakierowanej otrzymuje si¢ plat, w
ktéorym po kazdej warstwie lakierowanej
nastepuje nielakierowana.

Nawijajac wspélnie trzy lub wiece]j
tasém, z ktérych przynajmniej jedna - jest
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lakierowana, mozna jeszcze znacznie po-

wiekszyé ilos§é kombinacji ukladu warstw.

Wyréb goricow w mysl niniejszego wyna-
lazku moze si¢ odbywa¢é takie w ten spo-
s6b, ze z lakierowanej tasmy tkaniny wy-
konuje si¢ zwéj, przyczem w okreslonem
miejscu obwodu nakltada si¢ na powstaja-
cy zwéj pas tkaniny nielakierowanej tak
krotki, ze pokrywa tylko czes¢ obwodu
zwoju. W ten sposéb otrzymuje si¢ zwbj,
w ktérym tylko w pewnem okreslonem
miejscu znajduja si¢ naprzemian warstwy
lakierowane i nielakierowane, a poza tem
zwoj sktada sie tylko z warstw lakierowa-
nych. Formujac z takiego zwoju gorice,
prowadzi si¢ obrébke w ten sposéb, zeby
cze$é robocza (udarowa) gorica zawierala
warstwy lakierowane i nielakierowane,
podczas gdy glowica gorica, zaopatrzona
w otwory prowadnicze, ma byé¢ uformowa-
na z tej czesci zwoju, ktéra zawiera tylko
warstwy lakierowane. :

Na rysunku przedstdwiono zwéj pier-
$cieniowy jako pétfabrykat do wyrobu gon-
cow uderzajacych zgory; fig. 1a przedstawia
schematycznie przekréj poprzeczny; fig.
1b — tasmy rozwinigte, fig. 2 i 3 przedsta-
wiaja goniec wykonany podlug fig. 1-szej
w widoku zprzodu i zboku, fig. 4 — goniec
nieco odmiennie wykonany, fig. 51 6 przed-
stawiaja w widoku zgéry i w przekroju
kadtub gorica dolnego, wykonanego wprost
przez zwijanie, fig. 7 przedstawia zwijany
goniec innego typu.

Chcac otrzymaé pierscien, przedstawio-
ny na fig. 1 nawija si¢ naprzéd na trzpien
o $rednicy przeswitu pierscienia tasme tka-
niny, lakierowana twardniejaca zywica
sztuczng w celu utworzenia warstwy 1, po-
czem nawija si¢ jednoczesnie tasme lakie-
rowang i nielakierowana tak, ze powstaje
poklad 2, w ktérym znajduje sie naprze-
mian warstwy lakierowane i nielakierowa-
ne. Potem odcina sie warstwe lakierowana
i nawija tylko nielakierowana w celu utwo-
rzenia warstwy 3, ktéra zawiera zatem tyl-

ko nielakierowane warstwy. Potem nawija

sie tasme nielakierowana dalej, ale wraz

z nia znowu tasme lakierowana w celu u-
tworzenia pokladu 4, ktory zawiera znowu
naprzemian warstwy lakierowane i niela-
kierowane. Wreszcie odcina si¢ ta§me nie-
lakierowana i nawija warstwe 5, ktéra za-
wiera tylko warstwy lakierowane.

Tasmy ogrzewa si¢ odpowiednio w cza-
sie nawijania, aby sztuczna Zywica byla
kleista.

Przekréj pierscienia wykonanego w ten
spos6b przedstawia schematycznie (z
mniejsza iloscia warstw, lecz z wieksza gru-
boscia pokladéw) fig. 1a, na ktérej pokia-
dy warstw lakierowanych sa kreskowane.

Fig. 1b przedstawia rozwiniecie pier-
$§cienia, liczby wstawione na poszczegél-
nych odcinkach oznaczaja pokiady, ktére
powstaja z danych odcinkéw tasmy. Diu-
gosci 2 i 4 sa znacznie przesadzone w celu
powiekszenia wyrazistosci rysunku.

Pierscien wykonany w opisany sposéb
formuje si¢ przez prasowanie i ogrzewanie,
a w razie potrzeby przez obrébke mecha-
niczng i otrzymuje si¢ goniec gérny, przed-
stawiony na fig. 2 i 3, przyczem przy obréb-
ce tej hartuje sie jednoczesnie sztuczna
zZywice. "

Warstwa 5 stanowi teraz wytrzymala i
twarda powloke zewnetrzna, ktéra opiera
si¢ bardzo dobrze zuzyciu pod dziataniem
ostrza czétenka. Poklad 3 stanowi we-
wnatrz gorica miekka poduszke, ktéra po-
wieksza znacznie trwalosé gorica. Warstwa
1 stanowi wzmocnienie poduszki, a zara-
zem chroni wewnetrzne krawedzie otwo-
row prowadniczych 6 od zuzycia sie. Po-
klady 2 i 4 moga zawieraé¢ tylko kilka
warstw i stuza gléwnie do dobrego i pew-
nego polaczenia pomiedzy pokladem 3 i
warstwami 1 i 5.

W opisanem wykonaniu otacza ze-
wnetrzna warstwa 5, przepojona sztuczna
zywica, jako jednolita masa ze wszystkich
stron rdzen gorica, skladajacy si¢ z warstw



niesklejonych tak, ze nie zachodzi obawa,
aby wjakiems$ miejscu goniec mogl sie tu-
szczyé. Fig. 4 przedstawia natomiast wy-
konanie takie, w ktérem rdzer 7, sklada-
jacy sie z warstw niesklejonych, wychodzi
w dolnym koricu gorica na jego powierzch-
ni¢ i dlatego zastosowano tu nity 8, ktére
taczac wszystkie warstwy zapobiegaja row-
niez luszczeniu sie gorica.

Fig. 51 6 przedstawiaja prostokatny
pierscien, ktéry powstal przez wspélne na-
wijanie  tasmy lakierowanej i nielakiero-
wanej na czworokatna listwe tak, ze przez
nastepujace potem ogrzewanie i prasowa-
nie formuje si¢ kadlub gorica dolnego.

Piersciei przedstawiony na fig. 7 o-
trzymano przez nawijanie jednej tylko ta-
$my materjalu wléknistego, mnasyconej
sztuczna Zywica, na trzpien o §rednicy
przeswitu wykonywanego pierscienia; na
wykonany w ten sposéb pierscieri o grubo-
éci a nalozono potem kawatek b tkaniny
nielakierowanej pokrywajacej 15 obwodu
pierscienia, poczem nawinigto na te war-
stwe posrednia, jedng warstwe tasmy lakie-
rowanej i natozono znowu kawalek tkani-
ny nielakierowanej b° zajmujacy 3 obwo-
du pierscienia, poczem nalozono w taki
sam sposob jeszcze trzecia wkladke b* i
owinieto ja tasma lakierowana, nawijajac
juz reszte tasmy lakierowanej bez wkla-
dek. W ten sposéb powstal pierscien, kto-
rego gruboéé jest na dlugosci Y5 obwodu
powickszona w przyblizeniu o grubosé
trzech wktadek. Zgrubienie to przedsta-
wiono na rysunku bardzo przesadnie.

Jezeli z pierscienia takiego wuformuje
sie goniec taki jak na fig. 2 i 3, to jego glo-
wica z otworami prowadniczemi 6 bedzie
wykonana z tej czesci pierécienia, w ktérej
piema wkladek, natomiast jego dolna czesé
uderzajaca w czélenko bedzie zawierala
wkladki.

- Cheac otrzymaé taki sam pierscien, lecz
o réwnomiernej grubosci $cian, trzeba u-
miescié w tych miejscach, w ktérych niema

wkladek nielakierowanych b, b, b*, wktad-
ki takiej samej grubosci, lecz z materjalu
lakierowanego. W ten sposéb otrzymuje sig
pierscieni, ktéry tylko w niektérych miej-
scach zawiera wkladki nielakierowane, a
poza tem jest wykonany caly z materjalu
lakierowanego.

Mozna réwniez wyrabiaé gorice, ktérych
tylko pewne czeéci, np. dolna czesé skta-
daja sie z warstw wyzej opisanych, nato-
miast inne czesci sa wykonane z czystej
zywicy sztucznej lub masy prasowanej
sktadajacej si¢ z sztucznej zywicy i wlé-
kien surowej welny lub wiékien bawetnia-
nych, wlékien sztucznej welny lub sztucz-
nego jedwabiu, lub z masy prasowanej o-
trzymanej przez roztrzepywanie tkaniny
nasyconej sztuczng zywica, wreszcie z ma-
sy prasowanej, skladajacej sie ze  sztucz-
nej zywicy i odcinkéw lub szmat tkanin.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu gorica czétenkowe-
go, zawierajacego warstwy tkaniny pola- -
czone migdzy soba zapomoca sztucznej zy-
wicy, znamienny tem, ze warstwy tkaniny,
nasycone lub powleczone sztuczna Zywica
oraz wolne od sztucznej zywicy, naklada
sie w pokladach dowolnej grubosci i w do-
wolnej kolejnosci.

2. Goniec czétenkowy wykonany we-
dlug sposobu w zastrz. 1, znamienny tem,
ze zawiera warstwy tkaniny, ktére zawie-
raja sztuczng zywice tylko na swej po-
wierzchni, lecz nie wewnatrz.

3. Sposob wyrobu goricow czétenko-
wych wedlug zastrz. 1, znamienny tem, ze
warstwy lub poklady tkaniny uklada sie w
réznej kolejnosci w réznych miejscach gon-
ca, dostosowujac mechaniczne wlasnosci
gofica do warunkéw pracy i zuzywania sie
pewnych czesci gorica.

4. Sposéb wedlug zastrz. 3, znamien-
ny tem, ze po pokladzie warstw tkaniny
nasyconej lub powleczonej Zywica mnaste-



puje albo bezposrednio, albo ptzy wlacze-
niu pokladu posredniego, zawierajacego
naprzemian warstwy tkaniny nasyconej lub
powleczonej i warstwy tkaniny wolnej od
sztucznej zywicy, poklad warstw tkaniny
wolnej od sztucznej zywicy.

5. Sposéb wyrobu goncéw czétenko-
wych wedlug zastrz. 1 i 3, znamienny tem,
ze dwie lub wigcej ta$m tkaniny, z kto-
rych przynajmniej jedna jest nasycona lub
powleczona sztuczna zywica, nawija sie
jednoczeénie lub po sobie na odpowiedni
trzpiern w celu otrzymania pierscienia, z
ktérego formuje si¢ goniec przez stosowa-
nie badZz samego cisnienia, badZ cisnienia
z ogrzewaniem, i ewentualnie zapomoca
obrébki mechanicznej.

6. Sposéb wyrobu goncow wedlug

zastrz. 4, znamienny tem, Ze na odpowied-
ni trzpien lub listwe nawija si¢ kolejno
tasme tkaniny nasyconej lub powleczonej
zywica, tasme niezaprawiona sztuczna zy-
wica, i druga tasme tkaniny nasyconej lub
powleczonej zywica sztuczng, przyczem
tasmy te zachodza na siebie czesciowo, po-
czem z otrzymanej w ten sposéb postaci
materjalu formuje sig¢ gorice przez praso-
wanie, ogrzewanie i ewentualnie obrébke
mechaniczna.

Jaroslaws Erste
Glimmerwarenfabrik
in Berlin.

Zastepca: Dr. inz. M. Kryzan,
rzecznik patentowy.
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Fig.6.

Druk L. Bogustawskiego i Ski, Warszawa.
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