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Sposéb wytwarzania
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Przedmiotem wynalazku jest sposdob wytwarzania pi-
lek sportowych za pomoca klejenia i wulkanizacji.

Znany dotychczas spos6b wytwarzania pilek sporto-
wych polegal na zszywaniu powloki sktadajacej si¢ z po-
jedynczych pdl. Praca ta byla bardzo czasochlonna, wy-
magata duzego nakladu pracy, przy czym jakos¢ jej,
zwlaszcza w odniesieniu do osiagalnej okraglosci pitki
w wysokim stopniu uzalezniona byla od umiejetnosci
robotnika.

W celu zachowania charakteru pitki skérzanej, zme-
chanizowania pracy i polepszenia jako$ci powtoki pitl-
ki, stosuje si¢ réwniez proces klejenia. Wylot zaworu do
nadmuchiwania znajdowal si¢, podobnie jak przy pil-
kach recznie szytych w $rodku jednej z czg$ci pokrycia.
Przy takim sposobie wykonania w razie wymiany detki
zachodzi konieczno$¢ rozklejenia prawie calej czesci
skladowej poszycia. W przypadku gdy zawor do nadmu-
chiwania wychodzil na granicy dwu czesci powtloki, to
musialy byé czeSciowo rozklejone obie czesci powtoki.

Celem wynalazku jest zastosowanie takiego sposobu
wytwarzania pilek, przy pomocy ktérego zostalyby usu-
ni¢te wymienione wyzej wady i niedogodnosci.

Przedstawione wady usunigte sa dzigki zastosowaniu
sposobu wytwarzania wedlug przedstawionego wynalaz-
ku tak, Zze na utworzonym z warstw tkaninowych pokry-
ciu z wlozona do tegoz napelniona detka, przez zapra-
sowanie w nagrzanej formie odci$nigta zostaje siatka
rowkowana przeznaczona do naklejania Zeberek gumo-
wych, wulkanizowanych przy ponownym sprasowaniu
w formie grzewczej, przy czym réwnocze$nie uformo-
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pilek sportowych
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wany zostaje ostateczny profil rowkéw, po czym do podl
ograniczonych zeberkami wkleja si¢ cze$ci powloki ze
skéry lub podobnego tworzywa.

Proces wytwarzania w przykladowym wykonaniu
przedstawiony jest na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia widok ogélny pitki z wylotem zaworu do na-~
pelniania, a fig. 2 — widok czeéciowy formy grzewczej
przy wulkanizacji zeberka usztywniajacego.

Na napelnionej powietrzem detce 1 utworzona zostaje
warstwowa powloka 2 przez nalozenie poszczegdlnych
czesci tkaninowych posmarowanych materialem klejo-
wym. Czgé¢ kolnierzowa 3 detki 1 zostaje przy tym wio-
zona miedzy poszczegélne warstwy tkaniny pokrycio-
wej 2. Ten potwyrob wklada si¢ do formy grzewczej 4,
w ten spos6b, ze zawdér do nadmuchiwania usytuowany
jest naprzeciwko otworu powietrznego formy grzewczej.

Po zamknigciu formy grzewczej 4 przez dodatkowe
napelnienie detki 1 zostaje podniesione ci$nienie po-
wietrza panujacego we wnetrzu pilki. Za pomoca dzia-
lania ciepla i ci$nienia zostaja warstwy klejowe tkaniny
pokryciowej 2 zwulkanizowane i réwnocze$nie odcisnig-
ta zostaje siatka rowkowa 5 przez wewnetrzna po-
wierzchni¢ formy grzewczej 4. Po zdjeciu wulkanizowa-
nej pilki z formy grzewczej 4, nakleja si¢ na odcisnigte
miejsca gumowe Zebra 6, ktérych ostateczna forma i po-
dziat wytworzone zostaja po ponownym wlozeniu do
formy grzewczej 4 przy ponownym sprasowaniu i wul-
kanizacji.

Poszczegdlne pola dla naklejania czeSci pokrycia ze
skory lub podobnych materialéw ograniczone sa Zebra-
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mi 6. Wylot zaworu do napelniania umieszcza si¢ w po- »

blizu krotszej krawedzi cigcia jednej z czeSci pokry-
cia 7. Przy wymianie detki 1 wystarczy odlaczenie sto-
sunkowo malej czgSci pokrycia 7 i lezacego pod nim
pokrycia z tkaniny.

Zawor napelniajacy moze rowniez by¢é umieszczony
w srodku czeéci pokrycia. Wymiana detki 1 jest upro-
szczona rowniez przez to, Ze kolnierz 3 nie jest klejo-
ny lecz tylko wlozony migdzy poszczegélne warstwy tka-
niny pokrycia 2. Nie jest rowniez wykluczone zastoso-
wanie detki bezkolnierzowej ustalonej w potaczeniu
przez zaklejenie. S

Techniczne korzyséci z przedtozonego wynalazku pole-
gaja na tym, ze w formie grzewczej w prosty sposéb od-
ci$nigta zostaje siatka rowkowa dla naklejenia Zeber
wulkanizowanych nastepnie w tej samej formie grzew-
czej. W ten sposéb, ograniczone zostaja poszczegblne
pola o zupelnie jednakowych wymiarach, ktére obok
dobrego wygladu, zabezpieczaja réwniez mozliwosé wy-

cinania wszystkich cze$ci pokrycia przy pomocy jedne-

go wycinaka.

Przez usytuowanie otworu do napelniania w poblizu
kroétszej krawedzi czesci pokrycia i przez prosty sposob
wkladania kolnierza detki miedzy pojedyncze warstwy
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tkaniny pokryciowej wymiana detki jest znacznie upro-
szczona.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania pitek sportowych za pomoca
klejenia i wulkanizacji, znamienny tym, Ze na warstwo-
wym pokryciu tkaninowym (2) z wlozona napelniona
detka (1) przez sprasowanie w formie grzewczej (4) od-
ciska si¢ siatke rowkowa (5) dla naklejenia Zeber gumo-
wych (6), ktére wulkanizuje si¢ przy ponownym spraso-
waniu w formie grzewczej (4), przy czym réwnocze$nie
w rowkach (5) formuje si¢ ostateczny profil Zzeber (6) po
czym do ograniczonych przez te profilowane zebra po-
wierzchni wkleja si¢ czgSci pokrycia ze skoéry lub po-
dobnych materiatéw. ’

2. Sposob wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze Zebra
gumowe (6) uklada si¢ na tkaninie pokryciowej w taki
sposéb, ze wylot (8) zaworu napelniajacego potozony
jest korzystnie w poblizu kroétszej krawedzi jednej z cze-
$ci pokrycia (7).

3. Sposob wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym, Zze
detke (1) z kohierzem (3) wklada si¢ migdzy pojedyncze
warstwy pokrycia tkaninowego (2).
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