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wlasciciel patentu:

Sposéb wytwarzania

1

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarza-
mia klamer do paskéw odziezowych. Znane sg spo-
.soby wytwarzania klamer do paskow odziezowych,
polegajgce na wycinaniu klamer z materialéw, ta-
‘kich jak: metale lekkie, rég, kos¢é lub drewno i la-
‘kierowaniu, malowaniu lub zdobieniu przez zanu-
‘rzanie w bejcy lub w kwasach trawigcych.

Znane sg réwniez sposoby polegajace na rozpusz-
«czeniu surowca iformowaniu klamer przez wylewa-
.nie w formach czy tez przez tloczenie na prasach.

Wszystkie te sposoby wykonywania klamer wy-
magajg bgdZz kosztownego oprzyrzgdowania w pos-
“taci matryc, form i wycinakdw oraz uzycia ciezkich
pras do tloczenia badZz wymagaja pracochlonnej
-obrébki mechanicznej. Sposobem dotychczasowym
mogg by¢é wykonywane klamry w fasonach trady-
-cyjnych — Kklamry o ksztaltach skomplikowanych
wymagajgcych specjalnych wypuklosci czy wkles-
‘lo$ci mogly byé uzyskiwane jedynie drogg praco-
-chlonnej obrébki grawerskiej.

Obcigganie lub obszywanie sztywnego wzorca
~cienkimi paskami folii z polichlorku winylu jest
_sposobem wymagajagcym zmudnej pracy, ktora
‘w wyniku daje nieefektowny produkt.

Zastosowanie sposobu wedlug wynalazku elimi-
.nuje dotychczasowe trudnosci i wady koncowego
produktu umozliwiajgc szybkie i tanie uzyskiwa-
‘nie najbardziej skomplikowanych i trudnych do
wymodelownia fasonéw.
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klamer do paskéow

2

Celem wynalazku jest zwiekszenie wartoﬁci uzyt-
kowej klamer oraz skrécenie czasu ich wytwarza-
nia przez zastosowanie odpowiedniego sposobu
produkcji klamer do paskéw. Na rysunku uwidocz-
niono tytulem przykladu klamre wykonang sposo-
bem wedlug wynalazku przy czym fig. 1 przed-
stawia klamre w widoku z géry, a fig. 2 klamre
w przekroju poprzecznym wzdluz linii A—A na
fig. 1.

Istota sposobu wedlug wynalazku polega na za-
stosowaniu polgczenia kilku warstw réznego gatun-
ku folii termoplastycznych o réznym stopniu twar-
dosci i elastycznosci, przy czym jedna z warstw,
stanowi folia twarda uformowana w ksztalt wy-
pukly lub wklesly, pozostale za§ warstwy utworzo-
ne sg z folii migkkiej czesto lakierowanej lub zlo-
conej i tworza warstwy spodnig lub wierzchnig ok-

© rywajaca.

Technologia za$§ wykonania klamry sposobem
wedlug wynalazku polega na zachowaniu kolej-
no$ci poszczegblnych czynnoSci w operacji wytwa-
rzania klamry. I tak, pierwsza czynnoscia zasad-
niczg jest uformowanie ksztaltu klamry przez
wytloczenie go z podgrzanej folii twardej termo-
plastycznej na przyklad winidurowej. Czynno$é te
wykonuje sie na zwyklej dowolnej prasie uzywa-
jac metalowego, drewnianego lub gipsowego mo-
delu oraz uprzednio rozgrzanej folii w temperatu-
rze ca 60 stopni C. umozliwiajagcej na odksztalce-
nie folii bez jej przepalenia.



: 3
Czynno$ciag nastepng jest wyciecie pozostalych
warstw na ktére sklada sie warstwa spodnia wy-
konana z foli winidurowej sztywnej o formacie
$ciSle odpowiadajgcym wmuformowanej uprzednio
ksztaltce a ktéra tworzy¢é bedzie sztywny spéd
klamry. Czynno$é te wykonuje sie przez wyciecia
z arkusza folii sztywnej przy pomocy odpowiednio
uformowanego noza wycinaka, ktérego ksztalt od-
powiada ksztaltowi klamry. N6z ten winien byé
uformowany tak aby jednoczesnie wycinal ewen-
tualne otwory w klamrze tak jak to pokazano na
rysunku na fig. 1. Tym samym nozem wycina sie
pozostale warstwy folii miekkiej lakierowanej, zlo-
tej lub zdobionej, ktére bedag tworzyé warstwe
przykrywajaca ozdobng i warstwe spodnig.

Nastepng czynnoscia- jest'ul‘oienie na sobie kolej-

no liczge od dolu warstwy folii miekkiej 5, warst- -

wy folii twardej 4, na nig kladzie sie uformowang
uprzednio ksztaltke 3, za§ jako warstwe wierzchnig
kladzie sie warstwe 2 folii zdobionej.

Calo$é zgrzewa sie pragdem wysokiej czestotli-
wosci na obwodzie zewnetrznego ksztaltu uformo-
wanej ksztaltki 3 na obrzezu warstw 7. W ten spo-
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s6b otrzymuje sie klamre sztywnq; mocng a jed-
nocze$nie dostatecznie elastyczng i.lekks.

Klamra wykonana sposobem wedlug wynalazku
posiada wiele zalet technicznych i wuzytkowych
jakich nie posiadaly klamry wykonane innymi spo-
sobami, jest trwala i wytrzymala na zgniatanie
i giecie i dzieki jej konstrukcji jest lekka, twarda
ale elastyczna, za$§ sam proces produkcyjny jest
krétszy niz dotychczas przy prawie bezbrakowym
wytwarzaniu, przez co staje sie bardziej ekono-
miczny, za$ uzycie folii zdobionej do warstwy pok-
rywajacej znacznie podnosi walory estetyczne kla-
mer.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b wytwarzania klamer do paskéw, znamien--
ny tym, ze uformowang na gorgco ksztaltke z folii
twardej termoplastycznej najkorzystniej z winiduru
umieszcza sie¢ na podlozu skladajgcym sie z war-
stwy folii twardej termoplastycznej i warstwy folii
miekkiej i przykrywa sie¢ warstwa zewnetrzng z folii
miekkiej a nastepnie zgrzewa si¢ na obrzezu war-
stw.
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