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Sposéb formowania zabawek wewnaqirz pustych z masy papierowej

Patent trwa od dnia 30 czerwca 1958 r.

Dotychczasowe sposoby produkcji z papieru
lalek lub innych przedmiotéw wewnatrz pus-
tych polegajg na recznym wyklejaniu skraw-
kéw papieru w odpowiednich formach. Wtasci-
wg grubo$é¢ $cian formowanego w ten sposéb
przedmiotu uzyskuje sie przez sklejenie ze sobg
okre§lonej ilo§ci warstw papieru.

Inny sposéb polega na wytwarzaniu przed-
miotéw wewnatrz pustych z masy papierowej,
bedacej zawiesing widkien celulozowych w wo-
dzie. Formowanie przedmiotéw odbywa si¢ dro-
ga filtracji masy papierowej przez perforowane
$ciany formy. Do przy$pieszenia procesu fil-
tracji stosuje sie ci$nienie wzglednie podcis$-
nienie.

W pierwszym przypadku uzywa sie¢ formy
o $cianach pojedynczych, a ci$nienie stwarza
sie przez wtlaczanie do formy wody lub po-
wietrza, w drugim — stosuje si¢ formy o $cia-
nach podwéjnych, z tym Ze wewnetrzne sg per-

forowane. Podci$§nienie stwarza sie w przestrze-
ni miedzy podwéjnymi $cianami formy, przez
podlgczenie jej do zbiornika prézni lub pompy
prézniowej.

Przedmioty w ten sposéb formowane nie po-
siadajg gtadkiej estetycznej powierzchni, sg
w mniejszym lub wigkszym stopniu porowate
oraz wykazujg zbyt malg sztywno$é Scian.

Sztywno$¢ ich mozna zwiekszy¢ przez pogru-
bienie S$cian, jednakie jest to réwmoznaczne
z zaistnieniem pewnych trudnos$ci przy filtracji
oraz z powiekszeniem wagi przedmiotu.

Powyizszy sposdéb formowania mozna stoso-
waé do przedmiotéw, od ktéorych nie wymaga
sie wysokiej sztywno$ci, malego ciezaru oraz
wysoce estetycznego wygladu. Nie mozna go
stosowaé do wyrobu lalek. Przedmiot wynalaz-
ku dotyczy mechanicznego sposobu formowania
Z masy papierowej wewnatrz pustych czesci za-
bawek, np. lalek o duzej sztywnos$ci ksztattow,



matym ciezarze i wysoce estetycznym wygla~
dzie, nie wymagajacych doda’okowej powierz-
~ chniowej obrébki.

Spos6b ten sklada sie z dwoch etapow:
Wstqpnego formowania prézniowego oraz wy-
konczeniowego prasowania pod ciénieniem.
Mase papierowa przygotowuje si¢ w znany spo-
s6b przez rozdrobnienie papieru w holendrze
papierniczym. Do masy papierowej, ktéra jest
zawiesing wilékien celulozy' w wodzie, dodaje
si¢ zywicznych substancji wigzgcych,' np. zy-
wicy mocznikowej, melaminowej, fenolowej,
dwucjan-dwuamidowej lub innego zwigzku wy-
sokoczasteczkowego, spelniajgcego role lepisz-
cza, np. typu bialka, dekstryny, skriobi itp. lub
mieszaniny zywic i innych zwigzkéw wysoko-

czasteczkowych w ilo$ci od kilku do kilkunastu

» procent w stosunku do masy papierowej.

Fa

.Formowanie wstepne przeprowadza si¢ w zna-
ny sposéb za pomocg podci$nienia, w formie
o podwéjnych Scianach, skladajacej sie z dwoch
poléwek. Gruboéé $cian uformowanych przed-
miotéw nie przekracza 1 mm. Uformowane
wstepnie ksztaltki po wyjeciu z form poddaje
si¢ suszeniu. Prasowanie wykonczeniowe prze-
prowadza si¢ w formach skladajacych sie
z dwéch potéwek. Formy wykonane sg ze stali
kwasoodpornej lub zwyktlej stali weglowej.

W razie uzycia formy ze zwyklej stali weglo-
wej gniazdo formy powinno byé chromowane.
Prasowanie wykonczeniowe przedstawione jest
schematycznie na rysunku. Wewnatrz uformo-
wanej wstepnie. ksztattki 2 (fig. 1) umieszcza sie
worek gumowy 3 o wymiarach nieco mniejszych

E niz wewnegtrzne wymiary formowanej czesci
zabawki, a o ksztalcie zblizonym do ksztaitu for-

mowanej cze$ci. Worek gumowy zaopatrzony
jest w rurke metalowa 4 doprowadzajgca spre-
zone powietrze. Ksztaltke papierowg wraz
z workiem umieszcza st¢ w gniezdzie jednej
z poléwek formy I w ten sposob, aby rurka do-
prowadzajgca sprezone powietrze wystawala

 poza forme. Formeg zamyka sig i umieszcza po-

miedzy plytami grzejnymi prasy hydraulicznej
lub innego typu. Do worka gumowego Wpro-
wadza sie sprezone powietrze o cisnieniu 10 —
20 atm. Pod wplywem ci$nienia porw1etrza $cia-
ny worka gumowego rozciagaja sie. i przycis-

kaja 'ksztaltke papierowa nasycong zywicg do

Scian gniazda formy. Pod wplywem ciepla zy-
wica, ktéra nasycona jest masa papierowa, naj-

© | pierw mieknie, a nastepnie ulega utwardzeniu.

Czas oraz temperatura prasowania zalezg od
rodzaju uzytej zywicy i grubo$ci $cianek

ksztaltki. Czas prasowania 'waha sie w grani-
cach od 3 do 10 mmut temperatura od 70—
150°C.

Po utwa.rd-zeniu ksztaltki wypuszcza sie po-
wietrze z worka gumowego, forme otwiera sie -
i wyjmuje z niej gotowy przedmiot. Uformowa-
na ksztaltka, mimo Ze ma cienkie $cianki, odzna-
cza sig duzg sztywnoscia. Ponadto posiada este-
tyczny wyglad, gtadka potyskujaca powierz-
chnie, nie wymagajacag dodatkowej mechanicz-
nej lub recznej obrébki. Czesci zabawek w ten
sposéb otrzymane daja si¢ bez obawy uszko-
dzenia zmywaé¢ woda, dzigki obecnosci w ma-

‘sie papierowej utwardzonej termicznie zywicy .

syntetycznej. Cechy tej nie wykazujg przedmio-
ty wykonywane z masy papierowej bez dodat-
ku zywicy. ‘ .

Uformowane ksztaltki posiadaja  naturalny
kolor papieru oraz uzytej zywicy. Jezeli do ma-
sy papierowej w trakcie jej przygotowania
w holendrze papierniczym doda sie odpowied-
niego zespolu napeiniaczy mineralnych -oraz
pigmentéw mozna uzyskaé ksztaitki odpo-
wiednio zabarwione, nie wymagajace dodatko-
wego malowania. :

Barwienie ksztaltek papierowych mozna prze-
prowadzié réwniez w ten sposéb, ze ksztaltki
uzyskane w wyniku wstepnego formowania
prézniowego z masy papierowej niebarwionej
poddaje sié malowaniu powierzchniowemu za-
barwionym roztworem tej samej zywicy, ktéra
byla uzyta do nasycenia masy papierowej.
Uzyskane barwne powierzchnie ulegaja utwar-
dzeniu w czasie prasowania wykonczeniowego.
Otrzymane jednym lub drugim ' sposobem za-
barwienie jest bardziej trwale i nieScieralne
anizeli uzyskane przez pomalowame gotowych
juz ksztaltek.

W razie formowania cze$ci zabawek o ma-
tym przekroju, gdy wprowadzenie worka gu-
mowego do wnetrza ksztaltki mogloby spra-
wiaé wigksze trudno$ci, prasowanie wykoncze-

- niowe mozna przeprowadzié¢ przy uzyciu stempla

gumowego zamiast worka gumowego. W tym
wypadku formuje si¢ wstepnie, w opisany wy-
Zej spos6b, polowe ksztalttki 2', kt6éra umieszcza
sie w formie jednocze$ciowej 1' (fig. 2) ogrze- i
wanej do temperatury 70—150°C.

- Prasowanie wykonczeniowe przeprowadza sie
w prasie hydraulicznej lub innego typu, w kt6-
rej miedzy plytami grzejnymi umieszecza sie
forme 1' (fig. 2) z ksztaltkg 2 dociskang do
gniazda formy za pomoca profilowanego stempla
gumowego 5 o ksztalcie i wymiarach wewnetrz-
nych formowanej cze$ci. Warunki prasowania



zaleza od rodzaju zywicy dodanej do masy pa-
pierowej oraz od grubosci $cianek ksztaltek.

Zastrzezenia patentowe -

1. Spos6b formowania zabawek wewngtrz pus-
tych z masy papierowej, znamienny tym, Ze
wstepnie uformowane ksztaltki z masy pa-
pierowej poddaje si¢ prasowaniu wykoncze-
niowemu na znanej prasie hydraulicznej lub
innego typu z tym, Ze do ksztaltki umiesz-

czonej w dwucze$ciowej formie ogrzewanej -

do temperatury 70— 150° wprowadza sie
worek gumowy o ksztalcie zblizonym i wy-
miarach nieco mniejszych niz wewnetrzne
wymiary formowanej cze$ci, do ktérego do-
prowadza sie¢ sprezone powietrze o ci$nie-
niu 10— 20 atm., przy czym w skiad masy
. papierowej przygotowanej w znany spos6b

.

wchodzg zywice termoutwardzalne oraz zes-
p6él pigmentéw, barwnikéw i napetniaczy
mineralnych w ilosci od kilku do kilkunastu
procent. ) ’

. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze

zamiast dodawania barwnikéw do masy pa-
pierowej, uformowane wstepnie ksztaltki
maluje sie¢ przed prasowaniem na gorgco
barwnym roztworem zywicy.

. Odmiana sposobu wedtug zastrz. 1 i 2, zna-

mienna tym, ze do prasowania wykoneze-
niowego polowek ksztaltek z masy papiéro-
wej uzywa sie jednocze$ciowych form ogrze-
wanych oraz stempla gumowego.
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