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Znany jest sposéb wyrobu roéznych
przedmiotéw z kauczuku lub materialu po-
dobnego, polegajacy na okladaniu lub wy-
ktadaniu odpowiedniej formy warstwa kau-
czuku lub materialu podobnego i wktada-
niu formy wraz z przylegajacym do niej
materiatem do zbiornika (np. kotla wulka-
nizacyjnego), wypelnianego nastepnie para
wodna lub goracym sprezonym powietrzem
o okreslonej temperaturze na okreslony
przeciag czasu; podczas dzialania cisnienia
pary lub goracego powietrza nastepuje do-
ciskanie (doprasowywanie) materialu do
formy, a rownoczesnie pod dzialaniem cie-
pla w podwyzszonej temperaturze material

zostaje zwulkanizowany, dowulkanizowa-
ny, utwardzony itd. Dla uproszczenia opi-
su w dalszym ciagu zabieg ten bedzie nazy-
wany wulkanizowaniem.

Po ukoriczonej wulkanizacji i po wy-
puszczeniu ze zbiornika pary lub sprezone-
go powietrza zbiornik ten otwiera sie, wyj-
muje zen forme (lub wieksza liczbe form
na raz) i zdejmuje z niej gotowy przed-
miot.

Sposéb ten ma jednak duza wade, pole-
gajacg na tym, ze fatwo moze si¢ zdarzy¢,
ze w czasie naktadania warstwy materialu
na forme, mimo bardzo starannej pracy,
miedzy materialem a powierzchnig formy
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pozostaja wigksze lub mniejsze ilosci po-
wietrza, inaczej mowiac material nalozony
na powierzchni¢ formy nie przylega do niej
zupelnie $cisle. Po wlozeniu formy wraz
_ z materialem do zamknietego zbiornika
i po napelnieniu tego zbiornika para lub
goracym powietrzem sprezonym nie moze
nigdzie nastepowaé uchodzenie resztek po-
‘wietrza spomigdzy formy i materialu, gdyz
catosé¢ znajduje sie teraz w przestrzeni
o cisnieniu wi¢kszym niz ciénienie resztek
powietrza miedzy forma a materiatem.

‘Te resztki powietrza wskutek podwyz-
szonej temperatury nowego otoczenia wy-
kazuja sklonnosé do . rozprezania sig, co
poteguje jeszcze wady wynikajace z nie-
przylegania materialu do formy.

Wreszcie w najniekorzystniejszym przy-
padku para lub sprezone powietrze gorace
moga si¢ dosta¢ miedzy materiat i po-
wierzchnie formy, a wtedy wskutek wyrow-
. nania si¢ ci$nieri z obydwoch stron tworzy-
wa nie jest ono juz w ogéle dociskane do
powierzchni formy.

Wskutek praktycznej niemozliwosci cal-
kowitego usunigcia resztek powietrza spo-,
miedzy formy i nalozonego na nia materid-
tu gotowy produkt posiada bardzo czesto
wady, ktére zaleznie od rozmiaru niepra-
widlowosci przy nakladaniu materialu na
forme, ksztaltow formy, temperatury i ci-
snienia pary lub powietrza sprezonego,

_spoistosci samego przerabianego tworzywa
i wielu innych czesto trudno uchwytnych
czynnikéw wystepuja w gotowym produk-
cie jako calkowite lub miejscowe nieodbi-
cie sie ksztaltow formy na wykonanym na
niej przedmiocie, plamy matowe mimo
gladkosci formy, pecherze lub mniejsze
miejscowe uwypuklenia, wreszcie jako cze-
sciowe lub catkowite znieksztalcenia goto-
wych przedmiotow.

Powyzszych wad nie posiada sposéb
wedlug wynalazku niniejszego, ktérego za-
sada polega na tym, ze w czasie nakladania
materialu na forme i w czasie wulkanizacji

spomiedzy nalozonego tworzywa i formy
usuwa si¢ resztki powietrza przez odsysa-
nie ich za pomoca urzadzeri do wytwarza-
nia prozni.

Na rysunku przedstawiony jest przy-
ktad urzadzenia do wykonywania sposobu
wedlug wynalazku w przypadku wyrobu
potkuli gumowej, w ktérej wnetrzu (na bie-
gunie) ma byé jeszcze nawulkanizowana
wkladka ptécienna.

Fig. 1 przedstawia schematycznie
przedmiot w pierwszym okresie po nato-
zeniu materialu na forme, lecz przed wiho-
zeniem jej do kotta wulkanizacyjnego, a fig.
2 — przedmiot w drugim okiresie, podczas
wulkanizacji. Jak pokazano na fig. 1, na
polkulistej, np. zelaznej formie f natozony
jest na biegunie kawalek ptétna pf, na kto-
ry natozona jest warstwa kauczuku g, przy °
czym wolny brzeg kauczuku zabandazowa-
ny jest bandazem b w celu docisniecia tego
brzegu do 'formy.

W formie pod pléthem pf znajduje sie
otwor d, polaczony z rurka r; konmiec tej
rurki taczy sie z pompa prézniowa. Dzigki
ssagcemu dzialaniu tej pompy na powierzch-
ni styku kauczuku z forma St cisnienie jest
nizsze od cisnienia atmosferycznego at
przestrzeni w kotle. To ciénienie atmosfe-
ryczne af wobec zmniejszonego cisnienia na
powierzchni St powoduje Sciste przylega-
nie kauczuku do powierzchni formy przy
usunieciu resztek powietrza na powierzchni
St. Cala forme f wraz z nalozona ma nia
warstwa kauczuku g wstawia si¢ nastepnie
do kotta wulkanizacyjnego K (fig. 2), z kto-
rego wyprowadza si¢ na zewnatrz prze-
wod R.

Rurke r formy taczy sie¢ szczelnie ze
wspomnianym przewodem R, ktory za po-
moca zaworéw Z i Z moze byé laczony albo
z pompa prézniowa V, albo z otaczajaca
kociot przestrzenia zewnetrzna o ci$nieniu
atmosferycznym at.

Przed zamknigciem kotta wulkanizacy;j-
nego K za pomoca pokrywy Dn laczy sie



przewod R z pompg prozniows V (zawor Z
zamkniety, zawér Z otwarty) stwarzajac
warunki takie, jak podano w objasnieniu
fig. 1.

Po zamknieciu pokrywy Dn i wypelnie-
niu kotta K para lub goracym powietrzem
sprezonym o ci$nieniu p kilkakrotnie wigk--
szym od ci$nienia atmosferycznego at, na-
stepuje silne docisniecie kauczuku g oraz—
za jego posrednictwem — plétna pf do for-
my f.

Obecnie mozna juz zamknaé¢ zawér Z
i otworzyé zawér Z bez obawy wyréwnania
sie cisnienia na powierzchni St z ci$nieniem
p panujacym w kotle. Ta manipulacja z4-
worami Z oraz Z nie jest konieczna, a stuzy
jedynie do zaoszczedzenia pracy pompy
prozniowej V, gdyz praca ta jest zbyteczna
od chwili, w ktérej ci$nienie p wewnalrz
kotta jest juz kilkakrotnie wieksze od cis-
nienia atmosferycznego af.

Po skoriczonym zabiegu prasowania
i wulkanizacji usuwa si¢ z kotta cisnienie p,
otwiera pokrywe kotlta Dn i po usunieciu
bandaza b zdejmuje z formy f gotowa pol-
kule gumowa g wraz z przywulkanizowana
do jej wnetrza wkladka ptocienna pf.

Tak sperzadzona pétkula gumowa g po-
siada od wewnatrz wierne wodbicie po-
wierzchni formy f z wykluczeniem jakich-

kolwiek btedéw i niedokladnosci, jakie mo-.

slyby powstaé, gdyby w czasie prasowania
i wulkanizacji znajdowaly si¢ na po-
wierzchni St choéby mate slady nieusunig-
tego powietrza. " ‘
Wedlug opisanego sposobu wyrobu
" przedmiotow z kauczuku i z materiatu
o podobnych wlasciwosciach mozna oczy-
wiscie wstawiaé¢ do kotta K wieksza liczbe
form na raz, wlaczajac je razem do jednego
wspélnego przewodu R prowadzacego na
zewnatrz kotta do pompy prézniowej V.
Same formy, a wigc i wytwarzane na nich
przedmioty moga mieé najrozmaitsze
ksztalty; do warstwy wlasciwej przedmio-
tu wytwarzanego sposobem wedlug niniej-

szego wyrnalazku moga byé przywulkani-
zowywane rézne dodatkowe czesci z tka-
nin, skory, papieru, metali i innych mate-
rialow.

Same formy moga by¢ sporzadzane
z najrozmaitszych materialow i ich pola-
czen, moga byé sztywne lub elastyczne.
Moga by¢ one zbudowane tak, Ze prasuja
przedmiot w czasie wyrobu nie tylko je-
dnostronnie, jak to opisano w powyzszym
przyktadzie, ale i wielostronnie.

Jedna forma moze, a czasem zaleznie
od ksztaltow i wymiaré6w musi posiadaé
wigksza liczbe opisanych w przykladzie
otworéow d dla wysysania resztek powietrza
z powierzchni styku materialu z forma;
mozliwe, a nawet pozadane jest w pewnych
przypadkach stosowanie zamiast form
z otworkami d form z siatki, ze specjalnego
materialu mikroporowatego itd.

Zasada wyrobu pozostaje jednak za-
wsze taka, jak wyzej opisano.

Opisany sposéb moze by¢ stosowany
przy wyrobie najrozmaitszych przedmio-
tow z kauczuku, mas plastycznych i wszel-
kich innych tworzyw o podobnym do gumy
zachowaniu sie w czasie przerébki.

Jako przyklady charakterystycznych
przedmiotéw z gumy, ktére mozna ko-
rzystnie wytwarzaé wyzej opisanym spo-
sobem, nalezy wymienié czesci twarzowe
masek przeciwgazowych, iczepki kapielo-
we, miseczki i naczynia gumowe, mieszki
i weze zebrowane, plyty faliste lub Zeber-
kowane, wyroby z deseniami itd.

Oczywiscie w tych przypadkach, gdy
wystarcza ‘samo doci$nigcie tworzywa do
formy bez wulkanizacji, stosuje si¢ tylko
pierwszy zabieg sposobu, objasniony na

fig. 1.
Zastrzezenia patentowe.
1. Sposéb wyrobu przedmiotow z kau-

czuku lub podobnego materialu, w ktorym
forme lub jej czesci oktada lub wyklada



sie tym materialem, znamienny tym, ze
spomiedzy nalozonego materialu i formy
lub jej czesci usuwa si¢ ewentualnie znaj-
dujace si¢ tam powietrze przez odsysanie.

2. Sposob wedlug zastrz. 1, znamien-

ny. tym, ze podczas odsysania powietrza

albo po nim spomiedzy nalozonego mate-
riatu i formy lub jej czesci przeprowadza
sie wulkanizowanie, dowulkanizowywanie,
nawulkanizowywanie, utwardzanie lub po-
dobna obrobke materialu w zamknigtej
przestrzeni wypelnionej para lub sprezo-
nym gazem.

3. Urzadzenie do wykonywania sposo-
bu wedtug zastrz. 1 i 2, znamienne tym, ze

forma (f) na powierzchni stykajacej sie
z obrabianym materialem posiada otworek
(d) lub otworki wzglednie jest wykonana
z siatki, z tworzywa mikroporowatego lub
z podobnych materialéw, przy czym otwo-
rek (d) lub otworki, oczka siatki, pory
tworzywa mikroporowatego itd. sa pola-
czone z urzadzeniem do wytwarzania
prozni
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