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W patencie nr 26 360 opisany jest spo- nym wycinaniu, przy czym z arkuszy, sto-
sób wytwarzania nadymanych przedmiotów sowanych do wyrobu przedmiotów, oddzie-
gumowych i urządzenie do wykonywania la się pewną ilość materiału w celu wyko-
tego sposobu, według którego wstępne wy- nania figury jeszcze przed nadymaniem,
cinanie, nadymanie, spawające wycinanie czyli kształtowaniem. Oddzielona guma
i wulkanizowanie figur odbywa się w jed- staje się — po włożeniu jej do wgłębień
nym nieprzerwanym zabiegu i w jednej i formy — przy nadymaniu cieńsza odpo-
tej samej formie. Przy zastosowaniu tego wiednio do kształtu wgłębień, wskutek cze-
sposobu do wyrobu piłek stwierdzono, że go wykonany przedmiot posiada miejscami
osiąga się tylko wtedy dobre piłki, gdy ściankę o mniejszej grubości. W piłkach
stosuje się postępowanie dodatkowe i od- np. te cieńsze miejsca znajdują się przy
powiędnie regulowanie całego przebiegu, dnach wgłębień, gdyż w miejscach tych gu-
Według wspomnianego patentu bowiem na- ma ulega największemu wyciągnięciu. Pił-
dymanie przedmiotu następuje po wstęp- ki o nierównomiernie grubej ściance nie



odbijają się w pożądany sposób właśnie
wskutek tej nieregularności.

Wynalazek ma na celu usunięcie tych
wad przy wyrobie piłek i innych przed¬
miotów okrągłych. Doświadczalnie stwier¬
dzono, że w tym celu należy wtłaczać ar¬
kusze gumowe o jednakowej grubości do
wgłębień formy za pomocą dodatkowych
narządów, zaopatrzonych w występy, od¬
powiadające pod względem kształtu wgłę¬
bieniom formy, lecz posiadające wielkość
mniejszą o grubość iciiifiki wyrabianego
przedmiotu, przy czym tłoczenie wykony¬
wa się za pomocą zimnych narzędzi i bez
wycinania. W tym bowiem przypadku Ar¬
kusz gumowy może się swobodnie przesu¬
wać po brzegach wgłębień, wskutek czego
niezbędne do kształtowania wyciąganie roz¬
dziela się równomiernie na całą powierzch¬
nię! arkusza gumowego, elastycznego w sta¬
nie zimnym. Spawające wycinanie kształ-
tówki następuje dopiero po wytłoczeniu
przez nałożenie na siebie i ściskanie dwóch
form, wyłożonych arkuszami gumowymi.

Ze względu na równomierność szwów,
wytwarzanych przy stłaczaniu, duże zna¬
czenie ma wykonanie zgrubień wgłębień.
Jeśli bowiem krawędzie tnące przebiegają
wzdłuż wgłębień, powstają po nieodzow¬
nym usunięciu występów, powstałych na
ściankach w miejscach szwów, cieńsze
miejsca w ściankach piłek, wskutek czego
szwy mogą być nieszczelne. W celu unik¬
nięcia tej niedogodności zaopatruje się
ścianki wgłębień w zgrubienia nie posiada¬
jące krawędzi ścinanych. Części arkusza
gumowego, znajdujące się w obrębie tych
zgrubień, zostają przy stłaczaniu przesu¬
nięte częściowo do wnętrza wgłębień, a
częściowo na zewnątrz zewnętrznych brze¬
gów zgrubień, wskutek czego w wulkanizo¬
wanym przedmiocie miejsce spawane po¬
siada także po usunięciu występu, powsta¬
łego przy łączeniu, taką samą grubość jak
inne miejsca ścianki.

Wynalazek niniejszy jest więc dalszym

ulepszeniem sposobu według patentu
nr 26 360, według którego arkusz gumy,
przeznaczony do wyrobu tych przedmio¬
tów, przed spawającym wycinaniem zosta¬
je wtłoczony do wgłębień zimnej formy
dwudzielnej za pomocą odpowiedniego na¬
rzędzia, którego wymiary są mniejsze o
grubość ścianki wyrabianego przedmiotu,
a spawające wycinanie uskutecznia się za
pomocą występów bez krawędzi tnących,
otaczających bezpośrednio wgłębienia.

Na rysunku przedstawiono dla przykła¬
du przyrządy do wykonywania sposobu
według wynalazku. Fi|{. 1 przedstawia for¬
mę do wytwarzania piłek w widoku pers¬
pektywicznym, fig. 2 — przyrząd do wy¬
tłaczania piłek, także w widoku perspek¬
tywicznym, fig. 3 — formę, przyrząd do
tłoczenia i umieszczony między nimi ar¬
kusz gumy podczas tłoczenia, w przekroju
podłużnym wzdłuż linii A — A na fig. 1,
fig. 4 — formę do składania dwóch połó¬
wek z wytłoczonymi arkuszami gumowymi
w stanie zamkniętym, przed stłaczaniem, w
przekroju podłużnym, fig. 5 — ten sam ze¬
spół jak na fig. 4 po stłoczeniu, czyli po
spawającym wycięciu arkuszy gumowych, a
fig. 6 — piłkę, wyjętą po wulkanizacji z
formy, w przekroju.

Jak przedstawiono na fig. 1 forma skła¬
da się z chłodzonych lub ogrzewanych po¬
łówek dolnej 1 i górnej 2, posiadających
wgłębienia półkuliste 3. Wgłębienia 3 są o-
toczone występami płaskimi 5, wystający¬
mi z powierzchni 4 formy; te płaskie wy¬
stępy są połączone ze sobą występami 6,
wystającymi także z płaszczyzny 4 iormy.
Formy są dookoła wgłębień wydrążone i
mogą być chłodzone lub ogrzewane za po¬
mocą przewodów 7. Połówki formy są po¬
łączone ze sobą zawiasami 8.

Przyrząd tłoczny (fig. 2) składa się z
płyty metalowej 9 i półkul metalowych 10*
których kształt odpowiada wgłębieniom 3
formy, lecz wielkość jest mniejsza o gro*
bóść ścianki wytwarzanej piłki. Półkule
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mogą być w dowolny sposób połączone z
płytą metalową albo wykonane z nią jako
jedna całość.

Między formą 11 i przyrządem tłocz¬
nym 12 znajduje się arkusz gumowy 13
(fig. 3). We wgłębieniach formy może być
wytworzona próżnia za pomocą kanalików
14 i przewodu zbiorczego 15. Wydrążenia
16 i przewody 17 służą do doprowadzania
czynnika chłodzącego lub ogrzewającego.

Na fig. 4 przedstawiono piłkę 20, z su¬
rowej gumy, umieszczoną w formie, skła¬
dającej si^ z połówki górnej 19 i dolnej 18.
Arkusze, tworzące piłkę, znajdują się mię¬
dzy występami 21 i 22 i przylegają tylko
jeden do drugiego, lecz nie są jeszcze po¬
łączone ze sobą. Piłka na wewnętrznej po¬
wierzchni jest zaopatrzona w korek 23.

Na fig. 5 występy 21 i 22 przylegają
już jeden do drugiego i wskutek tego dwie
połówki, tworzące piłkę, są połączone
szwem 24.

Na fig. 6 uwidocznione są występy 25,
powstałe przy stłaczaniu, i małe występy
26, tworzące się wskutek wytwarzania
próżni.

Piłki wyrabia się według wynalazku ni¬
niejszego przy pomocy opisanego urządze¬
nia w sposób następujący. Przedstawioną
na fig. 1 formę umieszcza się na płycie
tłocznej i nakłada arkusz gumy. Następnie
nakłada się przyrząd tłoczny, przedstawio¬
ny na fig. 2, i wtłacza na zimno arkusz gu¬
my (fig. 3) w wgłębienia formy. Po wtło¬
czeniu wytwarza się między ścianką formy
i wtłoczonym arkuszem gumy niedopręż-
ność w celu uniknięcia wyciągnięcia arku¬
sza z formy przy wyjmowaniu przyrządu
tłocznego. Po wyjęciu tego przyrządu wkła¬
da się w każde wgłębienie arkusza gumy
korek gumowy 23 w taki sposób, aby każda
piłka posiadała jeden z nich. Połówki for¬
my, przygotowane w ten sposób, zamyka
się i w stanie ogrzanym poddaje stłaczaniu
łączącemu. Zbędne części arkusza gumo¬
wego, przecinane nie tylko za pomocą wy¬

stępów około wgłębień formy, lecz także
występów 6, usuwa się z dwóch stron for¬
my; następnie ogrzewa się formę do tem¬
peratury potrzebnej do wulkanizacji i po
ukończeniu jej ochładza do temperatury
wymaganej do otwarcia formy. Po ochło¬
dzeniu i otwarciu wyjmuje się zwulkanizo-
wane piłki z! wgłębień formy. Na' zwulkani-
zowanych piłkach znajdują się w miejscu
połączenia cienkie występy z gumy, a w
miejscach wytwarzania próżni małe kolce,
które się ścina. Następnie poddaje się piłki
dalszej obróbce, np. malowaniu, nadymaniu
do pewnej twardości itd.

Zamiast form z opisanym jednym szere¬
giem wgłębień mogą być oczywiście użyte
formy z kilkoma szeregami takich wgłę¬
bień. W tym przypadku w celu umożliwie¬
nia usuwania nadmiaru gumy trzeba zasto¬
sować odpowiednie ostrza względnie noże
między wgłębieniami, a wgłębienia umiesz¬
czać w odstępach wzajemnych, umożliwia¬
jących łatwe usuwanie nadmiaru gumy.

Formę i przyrząd tłoczny można umie¬
szczać w częściowo lub całkowicie samo¬
czynnie działających prasach. Na ogół naj¬
lepiej jest umieścić górną i dolną połówkę
formy każdą oddzielnie na płycie prasy
tłocznej i tę płytę rozdzielić na dwie czę¬
ści, przegubowo połączone ze sobą.

Można stosować również przyrząd tło¬
czny, działający w dwóch kierunkach (w
górę i w dół) i wprowadzany do> dwóch czę¬
ści formy umieszczonych jedna nad drugą.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wytwarzania nadymanych
przedmiotów gumowych według patentu
nr 26 360, znamienny tym, że arkusz gu¬
mowy wtłacza się przed spawającym wy¬
cinaniem do wgłębień zimnej dwudzielnej
formy za pomocą przyrządu o wymiarach
mniejszych o grubość ścianki wytwarza¬
nych przedmiotów, przy czym łączenie
spawające przez wycinanie przeprowadza
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się za pomocą występów bez krawędzi tną¬
cych, otaczających wgłębienia.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny
tym, że wytłaczanie połówek, potrzebnych
do wykonania wyrabianego przedmiotu,
przeprowadza się jednocześnie.

3. Sposób według zastrz. 1 — 2, zna¬
mienny tym* że do wycinania stosuje się
formy, których wgłębienia podczas wyci¬
nania mogą się znajdować w płaszczyźnie
ich otworów, po wytłoczeniu natomiast mo¬
gą być zamknięte.

4. Sposób według zastrz. 1 — 2, zna¬
mienny tym, że po wytłoczeniu podczas

wyjmowania przyrządu tłocznego arkusze,
znajdujące się we wgłębieniach, dociska
się do ścianki formy za pomocą działania
ssącego.

5. Sposób według zastrz. 1 — 4, zna¬
mienny tym, że wgłębienia formy otacza się
bezpośrednio płaskimi brzegami, wystają¬
cymi nad inne części formy.

Ungarische
Gummiwaarenfabriks

Aktiengesellschaft
Zastępca: Inż. F. Winnicki,

rzecznik patentowy.
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