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Sposob wytwarzania czesci, zakrywajaii:e] twarz w maskach przeciwgazowych,
z gumy lub podobnego materjatu.

Zgloszono 14 czerwca 1935 r.
Udzielono 29 lipca 1936 r.

Czesci gumowe, zakrywajace twarz w
maskach przeciwgazowych, wykonywa sie
dotychczas z niewulkanizowanej plyty gu-
mowej o grubosci, odpowiadajacej pozada-
nej grubosci Scianki gotowej czesci. Kawa-
tek plyty, otrzymany przez sklejenie
wzdluz krzywej krawedzi dwéch kawal-
kéw, wycigtych wedlug szablonu z ptyty
niewulkanizowanej, poddaje sie wulkaniza-
cji w formie, posiadajacej wydrazenie, do-
kladnie odpowiadajace ksztaltowi gotowej
czesci maski. Poniewaz zwykle czesci gu-
mowe, zakrywajace twarz w maskach
przeciwgazowych, posiadaja przywulkani-
zowane rézne nakladki z tkaniny, wulkani-
zacje przeprowadza sie z tego powodu w

dwéch okresach, a mianowicie w pierwszym
okresie cze$ci maski nadaje si¢ potrzebny
ksztalt, w drugim za§ okresie nastepuje
przywulkanizowanie dodatkowych czesci
przy réwnoczesnem dowulkanizowaniu
wzmiankowanej czesci maski. Pierwsza
wulkanizacje przeprowadza sie w ten spo-
s6b, ze czesé sklejona wklada sie do zimnej
formy wraz z uksztaltowana odpowiednio
do formy gumowa detka, czyli tak zwana
,dusza”, do ktérej po zamknieciu formy
wpuszcza sie powietrze sprezone i nastep-
nie forme ogrzewa si¢ do temperatury wul-
kanizacji. Po uplywie oznaczonego czasu
forma zostaje ostudzona w celu wyjecia
cze$ci maski i zalozenia nowej. Druga wul-



kanizacja odbywa sig-w tych samych for-
mach réwmez przy uiycluk duszy w sposéb
wyze] op1s§ny, 3 ta tylko rozniga, .ze u-

b }ksztﬁltowana ipoprzednio.'czgéé maski po-

sindd juz naklejone czesci dodatkowe, kté-
re maja byé¢ przywulkanjgowane.

Sposéb ten posiada szereg wad, gdyz
czes$é, wytworzona z plyty gumowej, posia-
da miejsce sklejenia, ktére po wulkanizo-
waniu posiada mniejsza wytrzymalosé, niz
cala czesé gumowa Poza tem ci$nienie, wy-
wierane pougtnem Spreignem, nie moaze
usunaé powstajacych nieréwnosci, wskutek
czego wytworzona cgz¢éé maskt, zakrywajg-
ca twarz, posiada rézna grubae$é w rozmai-
tych miejscach.

~ Sposéb wedlug wynalazku niniejszego
pozwala na usunigcie wyzej wymienionych
wad i jest tatwy do przeprowadzania. Spo-
- s6b polega na tem, iz pierwsza wulkaniza-
cje przeprowadza si¢ w formie metalowej
bez uzycia powietrza sprezonego i duszy,
przyczem stosuje si¢ metalowy rdzen, do-
ciskany $ruba lub tez hydraulicznie. Przez
wtloczenie rdzenia do formy wlozona do
niej odwazona ilo§¢ gumy dowolnego
ksztaltu wypelnia odstep miedzy forma a
rdzeniem i w tym stanie zostaje zwulka-
nizowana, zachowujac nadany ksztalt.
Otrzymana cze$¢ maski moze nie mieé
odrazu ksatattu ostatecznego, wystaroza bo-
wiem nadaé jej tylko ksztalt przyblizony,
dzieki c¢zemu forme latwo jest wykonaé.
Nadawanie ostatecznego ksztaltu wraz z
nawulkanizowaniem naklejonych czesci do-
datkowych i wulkanizacja czesci maski od-
bywa si¢ w innej specjalnej formie, sklada-
jacej si¢ z metalowego rdzenia i elastycz-
nej podkladki, przez dociskanie w sposéb,
opisany w zwiazku z pierwszem wytlacza-
piem. Rdzen, uzywany przy drugiem wytla-
czaniu, musi mie¢ ksztalt, dokladnie odpo-
wiadajacy ksztaltowi, jaki ma posiadaé
czeséé maski, zakrywajaca twarz. Wydraze-
nie w elastycznej podkladce formy (odpo-
wiadajace rdzeniowi) uzyskuje sie przez
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wtloczenie rdzenia z nalozonym - far-
tuszkiem o grubosci czesci maski, zakrywa-
twarz, w elastycznag podkladke i
przez nastepne zwulkanizowanie podklad-
ki. '

Na rysunku przedstawiono dla przykla-
du urzadzenie do wykonywania sposobu
wedlug wynalazku. Fig. 1 przedstawia w
widoku zboku gotowa czesé maski, zakry-
wajaca twarz; fig. 2 i 3 przedstawiaja prze-
kroje formy do wytwarzania niezupelnie
wulkanizowanej i uksztaltowanej czesci
maski. Jak widaé z fig. 2 i 3 ksztalt formy
jest bardzo wproszczeny, posiada bowiem
powierzchnie regularng, tatwa do wykona-
nia. Urzadzenie sklada si¢ z formy a i rdze-
nia b. Forma a moze posiadaé kanaly do
ogrzewania, potrzebnego przy wulkanizo-
waniu, lub tez ogrzewanie moze byé usku-
teczniane zapomaca plyt ogrzewczych pra-
sy hydraulicznej lub srubowej, w ktérej
réwnoczesnie mozna wytlaczaé i wulkani-
zowaé wieksza liczbe czesci maski w kilku
formach. Figura 4 przedstawia przekréj
formy @ i rdzenia b do ostatecznego ksztal-
towania cze$ci maski. Rdzer b ma ksztalt
gotowej czeéci maski, a forma a posiada
wewnatrz podkladke elastyczna c. Tlocze-
nie i ogrzewanie przeprowadza si¢ tak sa-
mo jak przy wstepnem wytlaczaniu. Przy
wykonywaniu czesci masek, zakrywajacych
twarz, ktérych ksztalt jest trudny do upre-
szczenia go przy wstepnem tloczeniu, wy-
tlaczanie moze by¢ przeprowadzane w for-
mie, przedstawionej na fig. 4, gdyz wtedy
sam rdzeri metalowy moze by¢ latwo wyko-
nany, a forme¢ wlasciwa wykonywa sie réw-
niez latwo przez wtloczenie rdzenia z od-
powiednim fartuszkiem i przez nasiepne
wulkanizewanie podkladu.

Zastrzezenia patentowe,
1. Sposéb wytwarzania czeei, zakry-

wajacej twarz w maskach przeciwgazo-
wych, z gumy lub podobnego materjaly,



znamiefiny tem, iz wytlaczanie z odwazo-
nego kawalka gumy dowolnego ksztattu i
wstepne wulkanizowanie tej czesci usku-
tecznia si¢ w formie catkowicie metalowej,
posiadajacej wglebienie o ksztalcie tatwym
do wykonania i zblizonym do ksztattu, jaki
ma posiadaé ostatecznie cz¢$é maski, po-
czem tak wstepnie uksztaltowana czesé
poddaje si¢ ostatecznemu ksztaltowaniu i
wulkanizowaniu w formie z elastyczna pod-
kladka zapomocg rdzenia metalowego.

2. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1,
w zastosowaniu do wytwarzania czesci ma-
ski o ksztalcie trudnym do uproszczenia,
znamienna tem, iz wstepne ksztaltowanie
przeprowadza si¢ w formie z podkladka do
ostatecznego ksztaltowania.
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Do opisu patentowego Nr 23598.

Fig. I

Druk L. Boguslawskiego i Ski, Warszawa.
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