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Sposob wytwarzania artykulow pneumatycznych
oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania
artykuléw pneumatycznych i urzadzenie do stoso-
wania tego sposobu. Dotychczasowy sposéb wytwa-
rzania artykuléw pneumatycznych takich jak: ma-
terace, lodzie, kajaki, poduszki polega na sklejeniu
pogumowanych, zwulkanizowanych tkanin za po-
mocg klejow gumowych samowulkanizujacych.

Cze$ci skladowe materacéw, lodzi, kajakéw, po-
duszek i innych podobnych pneumatykéw przygo-
towuje sie w ten spos6b, ze znakuje sie tkanine
pogumowana, zwulkanizowang od strony wewnetrz-
nej za pomocg odpowiednio uksztaltowanych sza-
blon6w. Nastepnie miejsca oznakowane szlifuje sie
papierem §ciernym, ktore nastepnie smaruje sie
dwa lub trzy razy klejem gumowym samowulka-
nizujacym. Po odparowaniu rozpuszczalnika z kleju
w temperaturze 18—20°C w czasie 15—20 minut
naklada sie posmarowane jednostronnie Kklejem
i zwulkanizowane tasmy profilowe zwane st6j-
kami. Po nalozeniu tasm profilowych na dolna
cze$é tkaniny taSmy te walkuje sie recznie watkiem
metalowym', po czym miedzy taSmy profilowe wsy-
puje sie recznie Srodek pudrujagcy na przyktad talk.
Po tej czynnosci nastepuje 2—3 krotne smarowanie
klejem obrzezy tkaniny dolnej i przyklejonych do
niej taém profilowych oraz tkaniny gérnej,
w miejscach oznakowanych i obrzezy. Po odparo-
waniu rozpuszczalnika tkanine goérna naklada sie
na tkaning dolng i ponownie walkuje waltkiem me-
talowym wszystkie miejsca przeznaczone do skle-
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jenia. TaS$my profilowe powodujg uksztaltowanie
komér artykuléw pneumatycznych. Po sklejeniu
poszczegélnych elementéw wytwarzanych artyku-
16w pozostawia sie na okres 24 godzin w celu zwul-
kanizowania kleju gumowego. Sposéb ten jest bar-
dzo pracochlonny, wymaga duzych powierzchni
produkcyjnych, przy czym wykazuje te zasadnicza
wade, Ze taSmy profilowe odklejaja sie podczas
eksploatacji, znieksztalcajgc wyréb.

Sposéb wedlug wynalazku usuwa powyzsze nie-
dogodnoS$ci. Polega on na nanoszeniu na tkanine
pogumowang niezwulkanizowang za pomocg odpo-
wiednio uksztaltowanego bebna $rodka zapobiega-
jacego sklejaniu sie na przyklad talku, a nastepnie
na nakladaniu tasmy profilowej niezwulkanizowa-
nej na miejsca niezasypane talkiem.

Tak przygotowana dolng warstwe tkaniny pogu-
mowanej niezwulkanizowanej kieruje sie za po-
moca przeno§nika taSmowego do kalandra, w kt6-
rym 1laczy sie z druga tkaning pogumowang nie-
zwulkanizowana. Sposobem wedlug wynalazku
mozna réwniez wytwarza¢ artykuly pneumatyczne
z tworzyw termoplastycznych, stosujac , zamiast
tasm pogumowanych i profilowych odpowiednie
tworzywa termoplastyczne.

Po zlaczeniu przez docisk walcy kalandra obu
tkanin pogumowanych z naloZonymi tasmami pro-
filowymi obcina sie dany artykut i nastepnie pod-
daje wulkanizacji w kotle wulkanizacyjnym. Urzg-
dzenie do stosowania sposobu wedlug wynalazku
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przedstawione jest w przykladowym wykonaniu
na rysunku, na ktérym fig. 1 -przedstawia urzg-
dzenie w przekroju, a fig. 2 rozwiniety szablon
bebna znakujgcego miejsca do nakladania tas$m
profilowych — st6jek. Urzgdzenie wediug wyna-
lazku sklada sie ze stojaka 1, na ktérym znajduje
sie beben z tkaning pogumowana niezwulkanizo-
wang, bebna obrotowego 2, na ktérego obwodzie
osadzony jest szablon 3, przeno$nika taSmowego 4,
przeznaczonego do cigglego przenoszenia tkaniny,
na‘ktéra nakiada sie taSmy profilowe, stojaka 5,
na ktorym znajduje sie beben z tkaning pogumo-
wang niezwulkanizowang, kalandra dwuwalcowe-
go 6, dociskajgcego stéjki do pogumowanej tkani-
ny, walkéw 7 dociskajgcych obrzeza, obcinarki 8,
przeznaczonej do obcinania i obcinarki poprzecz-
nej 9.

Urzadzenie wedlug wynalazku dziala w spos6b
nastepujacy:

Na stojak 1 naklada sie tkanine pogumowang
niezwulkanizowang, ktéra nastepnie przeprowadza
sie przez obrotowy beben 2, z szablonem 3, przy
czym w bebnie znajduje sie $rodek pudrujacy,
ktéry przedostajac sie przez siatke bebna na tka-
nine pogumowana niezwulkanizowanga oznacza
miejsca nalozenia taSm profilowych. Nastepnie
tkanina pogumowana niezwulkanizowana przecho-
dzi przez przeno$nik tasmowy 4, gdzie zostajé
nalozone tasmy profilowe oraz miedzy walcami
kalandra 6 powodujacego polgczenie goérnej tka-
niny pogumowanej niezwulkanizowanej odwijajg-
cej sie ze stojaka 5 z tkaning pogumowang nie-
zwulkanizowang wraz 2z taSmami profilowymi,
po czym tak polgczong tkanine z ta§mami profilo-
wymi przeprowadza sie przez watki 7 dociskajace
obrzeza.

Po potaczeniu elementéw skladowych obie po-
laczone tkaniny pogumowane niezwulkanizowane
z taSmami profilowymi przechodzg przez obcinar-
ke obrzezy 8 i obcinarke poprzeczng 9. Obcinarka
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8 obcina brzegi artykulu nadajac mu jednolity
wymiar szeroko$ci, a obcinarka 9 obcina gotowy
artykul nadajac mu jednolity wymiar diugosci.

W -ten sposéb przygotowany artykul ukladany
jest na specjalnych tacach po 3—10 sztuk. Tace
z ulozonymi artykulami umieszcza sie na wézku
i wulkanizuje w kotle wulkanizacyjnym w tem-
peraturze 120°—160°C w czasie od 30—120 minut,
najkorzystniej 75 minut.

Przez zastosowanie sposobu i urzadzenia wedtug
wynalazku - otrzymuje sie artykuly pneumatyczne
w spos6b ciagly, co pozwala na zwigkszenie wydaj-
no§ci produkcji, zwiekszenie wytrzymatoSci arty-
kulu, zmniejszenie jego kosztow wytwarzania, ra-
dykalng poprawe warunkoéw bezpieczenstwa i hi-
gieny pracy oraz zmniejszenie powierzchni pro-
dukcyjnej. :

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania artykuléw pneumatycznych,
znamienny tym, Ze na tkanine pogumowang
niezwulkanizowang nanosi sie za pomoca bebna
wyposazonego na obwodzie w szablon, S$rodek
zapobiegajacy sklejaniu sig, najkorzystniej talk,
PO czym na miejsca nie zasypane talkiem na-
klada sie tasmy profilowe niezwulkanizowane,
ktoére laczy sie nastepnie z gbérng tkaning nie-
zwulkanizowang i poddaje sie wulkanizacji
w kotle wulkanizacyjnym.

2. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1, znamienne tym, Ze zawiera beben
obrotowy (2)° z umieszczonym na nim szablo-
nem do znakowania taS§my, przeno$nika tasmo-
wego (4), spelniajgcego role stolu roboczego,
na ktérym na oznakowang tkanine naklada sie
taSmy profilowe, kalandra (6), watkow docisko-
wych (7) oraz obcinarki obrzezy (8) i obcinarki
poprzecznej (9).
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