
Warszawa, 12 września 1936 r.

,v 0 "T,NP*i* Ą\o°
RZECZYPOSPOLITEJ POLSKIEJ

OPIS PATENTOWY

Nr 23388.
Józef Janicki
(Łódź, Polska).

KI. 28 a, 4.

Sposób wytwarzam gońców czółenkowych.
Zgłoszono 14 listopada 1934 r.
Udzielono 20 czerwca 1936 r.

Znany jest sposób wyrobu gońców czó¬
łenkowych przez stłaezanie surowej, od¬
włosionej skóry bawolej, z poddawaniem
jej następnie dłuższemu działaniu oleju.

Ponieważ gotowe gońce powinny posia¬
dać dużą wytrzymałość na bardzo silne i
częste uderzania w czasie pracy na war¬
sztatach tkackich, dobór surowca do ich
wyrobu posiada wyjątkowo duże znaczenie
i w tym celu używa się specjalnie wytrzy¬
małego gatunku skóry bawolej. Taki suro¬
wiec bawoli pochodzi z wyspy Jawy i jest
odwłosiany przeważnie w Anglji, skąd go
się sprowadza do Polski.

Według dotychczasowego sposobu wy¬
rób gońców odbywa się przez kształtowa¬
nie kilku warstw zmiękczonych, wilgot¬
nych skrawków sikory w prasie i następne
suszenie.

W ten sposób przygotowane gońce czó¬
łenkowe poddaje się następnie w na¬
czyniu otwartem działaniu oleju przez
dłuższy czas, przynajmniej 3 do 6 miesię¬
cy, poczem dopiero są one gotowe do użyt¬
ku. Stanowią one roboczą część warszta¬
tów tkackich i pracują przez kilkaset go¬
dzin, przeciętnie około 250 godz, zależnie
od wielkości warsztatu i siły uderzeń.

Sposób wytwarzania gońców czółenko¬
wych według wynalazku niniejszego po¬
zwala na zastosowanie zwykłej skóry wo¬
łowej pochodzenia krajowego, przyczem
ostateczna obróbka półfabrykatu jest za¬
sadniczo odmienna od dotychczasowej i po¬
lega na nasycaniu sprasowanych gońców
(pikierów) olejem w naczyniu zamkmętem,
z kolejnem stosowaniem próżni (70 —
75 %) i ciśnienia do 5 atm, tak iż czas trwa-



nia przesycania olejem wynosi zaledwie
od 24 do 36 godzin* ,*&.

\. *i Przygotowywanie skóry surowej usku-
Ifecząia się MrejJług|nowegb sposobu przez
odwłosienie zapomocą metody „chlebo¬
wej", traktując skórę pewnemi ilościami
węglanów alkalicznych z dodatkiem ewen¬
tualnie saletry. Wpływa to bardzo dodat¬
nio na powiększenie wytrzymałości surow¬
ca do wyrobu gońców. Surowa skóra ba¬
wola, używana dotychczas do tego celu,
jest odwłosiana sposobem chemicznym
przez silne wapnowanie, które jednak po¬
woduje ogromne osłabienie tkanek skóry,
a zatem zmniejsza jej wytrzymałość.

Ukształtowanie samych gońców jest
również odmienne od dotychczas stosowa¬
nego, ponieważ zamiast wielu warstw su¬
rowca bierze się według nowego tego spo¬
sobu tylko 3 warstwy, przyczem wierzchni
płat skóry, odpowiednio długi i szeroki,
stanowi w gotowym gońcu rodzaj pance¬
rza, powiększając jego wytrzymałość.

Wszystkie wyżej opisane czynniki, skła¬
dające się na przygotowywanie według ni¬
niejszego sposobu surowca do wyrobu goń¬
ców czółenkowych, oraz sam sposób kształ¬
towania mają ten skutek, że gońce tego no¬
wego typu pracują w najcięższych nawet
warunkach przeszło 1200 godzin, gdy gońce
dotychczas wyrabiane wytrzymują najwy¬
żej 250 do 270 pracogodzin.

Na rysunku fig. 1 przedstawia goniec w
stadjum przygotowawczem w widoku zgó-
ry; fig. 2 — ten sam goniec w widoku bocz¬
nym, przyczem widoczne są kolejno uło¬
żone 3 warstwy skóry 1, 2 i 3.

Na fig. 3 przedstawiony jest goniec go¬
towy w widoku zprzodu, a na fig. 4 — ten¬
że goniec, widziany zboku.

Jak widać na fig. 1, warstwa skóry 1
jest dłuższa i szersza od pozostałych
warstw 2 i 3. Linja przerywana x — x ozna¬
cza miejsca zgięcia podczas kształtowania
gońca w prasie, przyczem warstwa 1 stano¬
wi w gotowym gońcu rodzaj płaszcza, któ¬

ry w znacznym stopniu powiększa jego wy¬
trzymałość. Ma to szczególnie doniosłe
znaczenie, gdyż dotychczas gońce były
wyrabiane przez stłaczanie skrawków lub
oddzielnych kawałków skóry lub wkładek
ze skóry, lecz nie posiadały płaszcza, o-
bejmującego całkowicie sprasowane war¬
stwy skóry, jak to można wywnioskować z
rysunku. Wskutek opisanego sposobu
kształtowania, gońce nowego typu nie
strzępią się, to jest nie pozostawiają roz¬
warstwień, zwłaszcza zagięcie warstwy 1
skóry na uchu U do bicza zwiększa jego
wytrzymałość w dużym stopniu.

Na fig. 3 uwidoczniono miejsce, w któ-
rem wykonany jest otwór O na wrzeciono
wzdłuż ścianek gońca; jest ono poszerzone
i może być pogrubione, co zwiększa rów¬
nież wytrzymałość gońca.

Ponieważ w czasie pracy ostrze czó¬
łenka uderza w boczną ściankę gońca czó¬
łenkowego w jedno i to samo miejsce, więc
majster tkacki, stosownie do przyjętego
zwyczaju, wycina zwykle nożem odpowied¬
nie wgłębienie w tern miejscu, przez co
znów osłabia się wytrzymałość bocznej
ścianki.

Goniec czółenkowy, wykonany według
wynalazku niniejszego, posiada nie wycię¬
cie, lecz specjalnego kształtu wgłębienie,
w które wchodzi ostrze czółenka. Fig. 4 u-
widocznia to wgłębienie W, które ma
kształt lekko owalnego leju i wskutek te¬
go przystosowuje się do każdego ostrza
czółenka tkackiego. Ponieważ wgłębienie
W nie jest wycięte, lecz wgniecione przez
wciśnięcie części powierzchni ścianki bocz¬
nej w miejscu W, przeto miejsce to jest
jeszcze bardziej odporne na uderzenie o-
strza czółenka, powiększając przez to rów¬
nież w znacznym stopniu wytrzymałość
gońca.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wytwarzania gońców czó¬
łenkowych, znamienny tern, że jako suro-

— 2 —



wiec do wyrobu stosuje się surową skórę
pochodzenia krajowego, odwłosioną spo¬
sobem „chlebowym" z dodatkiem węgla¬
nów alkalicznych względnie saletry, po-
czem uzyskany materjał surowy, złożony
z trzech warstw o różnej wielkości, z któ¬
rych pierwsza warstwa stanowi jednolity
płaszcz gońca, poddaje się kształtowaniu
w prasie, przyczem ścianki skóry w miej¬
scu, w którem wykonywany jest podłuż¬
ny otwór na wrzeciono, są poszerzone i e-
wentualnie pogrubione w celu zwiększenia
wytrzymałości gońca.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że gońce po ich ukształtowaniu

w prasie i wysuszeniu poddaje się przesy¬
caniu olejem, stosując kolejno ciśnienie do
5 atm i próżnię (70 — 75%) w ciągu 1 —
1% doby.

3. Sposób przygotowywania skóry su¬
rowej do wytwarzania gońców czółenko¬
wych sposobem według zastrz. 1 i 2, zna¬
mienny tern, że surową skórę krajową pod¬
czas odwłosiania sposobem chlebowym
traktuje się węglanami alkalicznemi z do¬
datkiem ewentualnie saletry.

Józef Janicki.

Zastępca: Inż. W. Tymowski,
rzecznik patentowy.
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Druk L. Bogusławskiego i Ski, Warszawa.
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