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Sposob wytwarzania nadymanych przedmiotéow gumowych
oraz urzadzenie do wykonywania tego sposobu.

Zgloszono 6 listopada 1936 r.
Udzielono 24 marca 1938 r.
Pierwszenstwo: 6 listopada 1935 r. (Wegry).

Gumowe przedmioty madymane o $ci-
slych szczelnych $ciankach, np. zabawki,
wyrabia si¢ w ten sposéb, ze z dobrze przy-
gotowanej mieszaniny wytwarza si¢ na ka-
landrach arkusze zaopatrzone w odpowied-
nie zgrubienia, a z dwéch takich arkuszy,
nakladanych jeden na drugi, wycina sig
lub wytlacza wykroje. Wstepne przygoto-
wywanie wykrojow przeprowadza sie prze-
waznie za pomoca, znanej wytlaczarki i kle-
jarki systemu Rider-Wolcotta. W celu u-
niknigcia spajania sie arkuszy z surowej
gumy na ich powierzchniach i nadymania
wytwarzanych pustych przedmiotéw dopro-
wadza si¢ miedzy laczone arkusze podczas
pracy powietrze sprezone. Rozwijajac da-

lej ten sposob wytwarzania wprowadzo-
no zmiany w wytlaczaniu wykrojow. Obra-
biane arkusze kauczukowe wprowadza sie
do przestrzeni wytlaczania za pomoca
schodzacych si¢ w kierunku prasy dweéch
prowadnic i podczas wytlaczania dopro-
wadza si¢ za pomoca wydrazonej iglicy
$rodek, zapobiegajacy spajaniu si¢ arkuszy
i jednoczesnie dzialajacy jako $rodek na-
dymajacy, albo tez razem ze zwyklymi
srodkami zapobiegajacymi spajaniu takze
$rodek nadymajacy, np. mieszaning chlor-
ku amonu i azotynu sodowego. Otrzymane
wykroje umieszcza si¢ po usuni¢ciu odpad-
kéw zawsze w formach wulkanizacyjnych,
np. w formach, odlanych z twardego olowiu



lub glinu, i wulkanizuje si¢ te wykroje w
znany sposéb. ,

Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wytwarzania zabawek ‘gumowych, dzieki
ktéremu mozna nie stosowaé posredniego
okresu wytwarzania wykrojow i przepro-
wadzaé wytlaczanie wstepne, mnadymanie,
wytlaczanie wykonczajace i wulkanizowa-
nie tych przedmiotéow w nieprzerwanym
zabiegu i w tej samej formie. Osiaga si¢ to
przez zastapienie w wytlaczarce i sklejar-
ce zwyklego noza do wstepnego wytlacza-
nia wykrojéw forma, np. dwudzielng forma
metalowa, zaopatrzona w odpowiednie czg-
$ci wzglednie narzady do kolejnego wytta-
czania wstgpnego, nadymania, wytlaczania
spajajacego oraz wulkanizowania wyrabia-
nych przedmiotow. Surowe plyty kauczu-
kowe wyjmuje si¢ z form w postaci goto-
wych, zwulkanizowanych juz przedmiotéw.

Ponizej opisano przeprowadzanie spo-
sobu wedtug wynalazku w wytlaczarce Ri-
der-Wolcotta, co nie ogranicza jednak za-
kresu wynalazku. _

Na rysunku przedstawiono dla przykla-
du forme do przeprowadzania sposobu we-
dlug wynalazku. Fig. 1 przedstawia forme
‘w widoku z boku, cze¢sciowo w przekroju
podtuznym, fig, 2 — forme¢ w widoku z go6-
ry i czesciowo dolna poléowke, miejscami
przykryta arkuszem gumy, fig. 3 — forme
w przekroju wzdtuz linii srodkowej uzupet-
niajacych sie wglebien, fig. 4 — czesci for-
my w przekroju w wigkszej podzialce, a
fig. 5 i 6 — przekroje czesci formy wzdluz
linii A — A i linii B — B na fig. 4.

Forma, przedstawiona ma rysunku i u-
mieszczana w zwykly sposéb zamiast form
wytlaczajacych w wytlaczarce Rider-Wol-
cotta, sklada si¢ z dwoch potéwek I i I,
wykonanych z odpowiedniego metalu, np.

ze stali, przy czym posiada ona szereg u--

zupelniajacych sig¢ gornych i dolnych wgle-
biert @ i b i moze sluzyé do jednoczesnego
wytwarzania kilku jednakowych lub réz-
nych przedmiotow. W najnizszych wzgled-

nie najwyzszych miejscach wglebieri poté-
wek formy znajduja si¢ otwory ¢, ¢, stu-
zace do odprowadzania z wglebiern powie-
trza, zawartego pomiedzy zewnetrzna po-
wierzchnia arkuszy gumowych d, d, i $cian-
ka wewnetrzna formy, ktére przeplywa na
zewnatrz waskimi kanalami e, e,.

Do wyttaczania, lub spawania czesci ar-
kuszy gumowych, umieszczonych wewnatrz
wglebieri formy, stuza krawedzie , g, z kto-
rych jedna jest tepa, a druga ma brzeg o-
stry.

Nad wglebieniami lub pod nimi w for-
mie metalowej do wykonywania nadyma-
nych przedmiotéw znajduja si¢ przestrze-
nie h, do ktorych doprowadza si¢ przez re-
gulowane zawory j wode chlodzaca po-
trzebna przy wulkanizacji.

Miedzy potowki formy wprowadza sie
w odpowiednich chwilach iglice wydrazo-
ne k, ktére przy zamykaniu poléwek formy
zajmuja ruchem synchronicznym odpowied-
nie polozenie i w nizej opisany sposéb do-
prowadzajg powietrze sprezone miedzy ar-
kusze gumowe.. Te wydrazone iglice stano-
wia czesci skladowe wytlaczarki Rider-
Wolcotta i sa w zwykly sposéb przez nia
uruchomiane.

Uwidoczniony na. fig. 3 waski kanalik /
stanowi prowadnice cienkiej iglicy o $red-
nicy mniej wigcej 0,3 mm (nie widocznej
na rysunku), za pomoca ktérej gotowy
zwulkanizowany juz przedmiot zostaje
przekluty w celu unikniecia pekniecia na-
dymanego przedmiotu napelnionego powie-
trzem sprezonym.

W przerwach miedzy wglebieniami
formy znajduja si¢ wyzlobienia m i ostrza
p, tworzace po zamknieciu potéwek formy
przestrzenie na odpadki surowego kauczu-
ku, znajdujace sie zewnatrz wglebieri, skad
usuwa si¢ je recznie w celu ponownego u-
zycia przy kalandrowaniu surowych arku-
szy. :
Sposéb wyrobu gumowych przedmiotéw
wedtug wynalazku jest nastepujacy. Dwa




kalandrowane arkusze gumowe wprowadza
sie- do przestrzeni tloczenia, powstalej z
wyzlobienn polowek I, Il formy. Zamknie-
cie potéwek formy uskutecznia si¢ tylko w
takim stopniu, ze arkusze gumowe, aczkol-
wiek stloczone krawedziami potéwek for-
my, nie zostaja przeciete, lecz tylko slabo
spojone, Jednoczesnie z ruchem poléwek
formy wsunigte zostaja miedzy arkusze gu-
mowe wydrazone iglice B i uszczelnione
przylegajacymi do nich czesciami arkuszy.
Otoczone krawedziami formy czesci arku-
szy gumowych zostajg docisnigte za pomo-
ca powietrza sprezomego, doplywajacego i-
glicami, do $cianek formy, wskutek czego
powstaja wykroje, napelnione powietrzem
sprezonym. Iglice zostaja potem wycia-
gniete z formy, ktora zostaje jednoczesnie
calkowicie zamknieta, wskutek czego na-
stepuje silne spojenie ze soba brzegow wy-
krojonych arkuszy i wytloczenie tychze. Te
okresy postepowania przeprowadza samo-
czynnie maszyna Rider-Wolcotta lecz mo-
ga one byé przeprowadzane réwniez za po-
moca dowolnego innego urzadzenia, a na-
wet recznie. Nadmiar surowego kauczuku
wytloczonego do wyzlobieri m zostaje na-
stepnie usuniety, a przez zawory j dopro-
wadza si¢ do przestrzeni h pare o odpo-
wiedniej temperaturze, np. 170°, Po ukori-
czeniu wulkanizacji, trwajacej (najlepiej)
. tylko dwie minuty, zamyka si¢ doptyw pa-
ry, po czym doprowadzona do tych prze-
strzeni woda chlodzaca obniza temperatu-
- r¢ formy do mniej wiecej 60°C. Przed o-
tworzeniem prasy wzglednie formy prze-
kluwa si¢ zwulkanizowany przedmiot
wspomniang cienka iglica, przy czym czesé
przegrzanego powietrza sprezonego uchodzi
na zewnatrz. Po tym zabiegu forma zostaje
otworzona w celu wyjecia gotowego przed-
miotu.

Do wytwarzania nadymanych przedmio-
tow gumowych wedlug wynalazku stosuje
sie arkusze gumowe o rézinych barwach.
Odpowiednio do wykonania i rozmiaréw

wglebien formy arkusze gumowe moga byé
w pewnych miejscach zaopatrzone w zgru-
bienia; réwniez wezyki nadymanych przed-
miotéw moga byé wykonywane w sposéb
znany jednoczesnie z ksztalfowaniem.
Przez odpowiednie wykonanie zaostrzonych
krawedzi tnacych formy wykluczone zosta-
je wzglednie znacznie zmniejszone powsta-
wanie brzegéw zadzierzystych, wskutek
czego poézniejsze obcinanie gotowych przed-
miotéw staje sie zbedne.

Zamiast opisanych form ogrzewanych i
chlodzonych mozna stosowaé réwniez zwy-
kte formy w polaczeniu z tloczacymi ply-
tami ogrzewajacymi i chlodzacymi. Formy
mozna réwniez ogrzewaé elektrycznie.

.Sposéb wytwarzania wedlug wynalazku
i forma wyréziniaja si¢ swa prostota, przy
czym koszty produkcji zmniejszaja sie
znacznie bez szkody pod wzgledem wygla-
du otrzymywanych przedmiotéw.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania nadymanych
przedmiotéw gumowych, zwlaszcza zaba-
wek, znamienny tym, ze wstepne wytlacza-
nie, nadymanie, wytlaczanie spajajace i
wulkanizacje pustych przedmiotéw prze-
prowadza si¢ nieprzerwanie jedno za dru-
gim w tej samej formie.

2. Sposéb wedtug zastrz, 1, znamienny
tym, ze arkusze gumowe wprowadza si¢ do
przestrzeni wytlaczajacej, $ciska przez za-
mkniecie dwudzielnej formy wzdluz jej kra-
wedzi, stabo spaja, a jednoczesnie wpro-
wadza si¢ miedzy pare arkuszy za pomoca
wydrazonych iglic powietrze sprezone, pod
ktérego dzialaniem arkusze zostaja doci-
$niete do $cianek wglebieni formy, i nastep-
nie nadyma wstepnie wytloczony pusty
przedmiot gumowy, po czym zamyka si¢
catkowicie forme i wulkanizuje si¢ przed-
mioty w tej samej formie.

3. - Sposéb wedlug zastrz. 1 — 2, zna-
mienny tym, ze jednoczesnie z catkowitym



wytlaczaniem spajajacym pustych przed-
miotéw lub po nim usuwa si¢ z formy od-
padki surowego kauczuku.

4, Sposeb wedlug =zastrz. 1i 2, zna-
. mienny tym, #e przed otworzeniem formy
odprowadza sie czeéé sprezonego powietrza
z przedmiotu wulkanizowanego.

5. ‘Urzadzenie do wykonywania sposo-
bu wedtug zastrz. 1 — 4, znamiemme tym,
ze posiada forme, skladajacg sie z dwéch
potowek (I i II), z ktérych kazda posiada
jedna lub kilka krawedzi (¥ i g8), stluzgcych
do spajajgcego wytlaczania przedmiotow
gumowych, oraz wzajemmie uzupelniajace
si¢ wigtebienia (i b), i zaopatrzona w prze-
wody {hy, stuzgoe do doprowadzania $rod-
ka ogrzewajacego, stosowanego do wulka-
nizacji.

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 5, zna-
mienne tym, ze posiada wydrazone iglice,
wspoldzialajace z poféwkami formy i wpro-
wadzane oraz wysuwane spomiedzy par ar-
kuszy gumowych.

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 51 6, zna-
mienne tym, Zze w najwyizszych wzglednie

najnizszych miejscach polowek {1, II) for-
my znajduja sie etwory (<, c;), polaczone
z zewnetrzna powierzchnig poléwek formy
kanalami (e, e, ).

8. Urzadzenie wedlug zastrz. 5 — 7,
znamienne tym, ze krawedzie () jednej po-
l6wki formy sq tepe, natomiast krawedzie
(8) drugiej potowki sg ostre.

9. Urzadzenie wediug zastrz. 5 — 8,
znamienne tym, ze forma posiada wydraze-
nia {'mj, znajdujace si¢ miedzy wglebienia-
mi formy wzglednie oddzielajacymi je o-
strzami (p).

10. Urzadzenie wedlug zastrz. 5 — 9,
znamienne tym, ze forma posiada kanaly
(1) do wprowadzania cienkich -igiet do
przekltuwania pustych przedmiotéw napet-
nionych powietrzem sprezonym.

Ungarische
Gummiwaarenfabriks
Aktiengesellschaft.
Zastepca: Inz. F. Winnicki,
rzecznik patentowy.
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