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Sposob wyrabiania szczelnych i trwatych ttoczonych ptyt korkowych, zwtaszeza na
posadzki i do wyktadania $cian.
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Udzielono: 27 maja 1924 r.
Pierwszenstwo: 8 stycznia 1914 r. (Austrja).

Znany juz jest sposéb wyrabiania
tloczonych plyt korkowych do pokrycia
lub wykladania, polegajacy na tem, ze
przez stloczenie w formie nasyconego
parg lub woda drobno siekanego korka
wytwarza sie kloc tloczonego korka, kto-

1y sie nastgpnie w tej formie osusza na-
grzewaniem i rozpilowuje na poszczegol-
ne cienkie plytki. Sposéb ten posiada
jednakze caly szereg powaznych wad,
Azeby gotowy wyrob posiadal niezbedna
Scistos¢, trzeba bylo kloc tloczonego kor-
ka poddawa¢ duzemu ci$nieniu, przez co
nastgpujacy proces wysuszania byl bar-
dzo utrudniony, poniewaz Kkloc zbity
1 przewodzacy zle
z zewnatrz bardzo silnie nagrzewany,

ciepto musiat byé’

o ile nagrzewanie dotrze¢ miato rowniez
do wewnetrznych czesci kloca. Brzegi
zewnetrzne kloca byly wodwczas w ten
sposéb rozgrzane, ze substancja korka
zmieniala sie czeSciowo, skutkiem czego
materjal zabarwial sie nieréwno, i to juz
w czasie, gdy ogrzanie nie doszlo jesz-
cze do wnegtrza, aby usungé¢ znajdujaca
sie tam wilgo¢. O jednorodnosci wyrobu
nie moglo by¢ mowy. Pozatem rozdzie-
lenie kloca przysuszonego nie bylo mo-
zliwe na oblogarce z powodu jego kru-
chosci i osiagnigte by¢ moglo tylko przez

‘rozpilowanie, co dawalo duzo odpadkow,

wynoszacych ze wzgledu na stosunkowo
mala grubos¢ plyt do wykladania niekie-
dy 50°/,. Przytem nie mozna bylo otrzy-



mac¢ jednakowo $cislej i na jeden kolor
zabarwionej powierzchni. ‘

Inny sposéb wyrabiania cienkich plyt
polega na tem, ze wytwarza sie je poje-
dyficzo w odpowiednich formach przez
stloczenie potrzebnej ilosci korka, co ma
te niedogodnos¢, ze niezbedne przy tem
manipulacje sa zbyt dlugie i mozolne. Ze
wzgledéw oszczednosciowych, przy sto-
sowaniu tego sposobu postepowano i taks
ze wyrabiano poszczegélne plyty korko-
we z dwoch réznych gatunkéw korka,
wsypujac do formy wpierw cienkg war-
stwe najlepszej substancji korkowej, a na-
stepnie mniej delikatny lecz za to tanszy
materjal korkowy, poczem po stloczeniu
powstawal wyréb o Scislej powierzchni
z dobrego korka, Nie moéwiac o tem, ze
ten érodek pomocniczy nie zdolal dosta-
tecznie podnie§¢ ekonomji zmudnego
sposobu, wyroby tak otrzymane mialy
w dodatku te wadg, ze po zuzyciu cien-
kiej licowej warstwy ujawnial sie korek
posledni, czynigc dalsze uzycie plyty
watpliwem.

Wszystkich wad wskazanych unika
sie przez zastosowanie niniejszego wyna-
lazku. Polega on na tem, Zze odpowied-
nia ilos¢ cienkich warstw, uzyskanych
zapomoca rozdzielenia warstw otrzyma-
nych z tloczonego kloca korkowego, wy-
suszonego i wytworzonego pod malem
-ci$nieniem, uklada sie w paczke, na kto-
rg dziala ci$nienie daleko wieksze, anizeli
to, ktérego uzywano przy wytworzeniu
kloca pierwotnego. Nastepnie tak otrzy-
mane tloczone i zggszczone plyty suszy
sie zapomocg ogrzania, przyczem zacho-
dzg dwa wypadki. O ile sie suszy przy
temperaturach niskich, aby zapobiedz
przemianom substancji korkowej, to war-
stwy poszczegdlne skleja sig z soba zapo-
mocg odpowiedniej zaprawy. Przy zasto-
sowaniu temperatur wyzszych, stosowanie
osobnej zaprawy staje sie zbedne, gdyz
produkty destylacyjne, wydzielajace sie

[

przy wyzszych temperaturach z substan-
cji korkowej zapewniaja polaczenie po-
szczeg6lnych warstw. A

Sposo6b niniejszy rozni sie od sposo-
bow wzmiankowanych na wstepie w szcze-
golnosci tem, ze kloce korka stloczonego
sa podzielone na cienkie warstwy, co
daje si¢ uskuteczni¢ na oblogarce bez
strat i trudnosci. Te cienkie warstwy
uklada sie jedna na druga w takiej licz-
bie, ile plyt zyczymy sporzadzi¢, poczem
taczy sie je z soba, ewentualnie zapomo-
ca zaprawy, np. kitu zywicznego Ilub
innego wodotrwatego kitu. Plyty, otrzy-
mywane po stlaczaniu tych paczek, maja
tak maly przekréj, ze moga by¢ bez dal-
szych zabiegéw wysuszone rowniez przez
male ogrzewanie. Mianowicie, zamiast
calkowicie zamknigtych form, niezbednych
przy znanych sposobach, wystarcza tylko
pokrywy tychze, pomiedzy ktére wklada
sie plyty korkowe, dzigki czemu wilgoc¢
swobodnie moze sig ulatnia¢ poprzez
wszystkie powierzchnie boczne paczki.
Ptyty, pojedynczo wytworzone, maja zbi-
ta strukture i zupelnie gladkie powierzch-
nie, lecz, ogdlnie biorac, ich sporzadze-
nie wymaga czestszych manipulacyj, ani-
zeli plyty wyzej wzmiankowane, ktére
wytworzono pojedyniczo, poczawszy od
wypehiania drobno siekanym korkiem,
a skonfczywszy na ostatecznem stlaczaniu
plyt.

Warstwy lub pakiety, w celu ulatwie-
nia stlaczania i zgeszczania, moga by¢
przed stloczeniem parowane lub zwilza-
ne woda, dzieki czemu stajg sig¢ gigtkie.
Mozna réwniez wyrabiaé plyty z warstw
réoznorodnego korka tak, ze strona przed-
nia sklada sie z materjalu lepszego niz
tylna, aby w ten sposéb wyréb byt tan-
szy. Najwyzsza warstwa, lub tez dwie
takie warstwy, moga skladaé¢ sie z ma-
terjalu lepszego, anizeli warstwy nizsze,
w ktérym to celu wyrabia sie dwa roz-
ne kloce stloczonego korka, aby otrzy-



maé warstwy o roznej wartosci, ktore
nastepnie lgczy sie¢ ze soba w paczki.

Parowanie lub zwilzanie korka przed
‘stloczeniem stosowane by¢ moze tylko
do warstw wyzszych, niezaleznie od tego,
czy warstwy te skladajg si¢ z materjalu
lepszego, czy tez tego samego jak po-
zostale; wskutek tego przez wspélne stla-
czanie tylko wspomniana warstwa wyz-
sza staje sie gietsza i silniej zbita ani-
zeli warstwy pozostale. Ma to i te do-
godnos¢, ze plyta korkowa otrzymuje
wyzsza elastycznosé, i ze do osiagnigcia
pewnej grubosci plyty Wystarczd mniej-
sza ilos¢ korka, poniewaz warstwy nizsze
ulegajag mniejszemu Scisnigciu.

W kazdym razie otrzymuje sie plyty
korkowe o wielkiej jednolitosci i wytrzy-
malosci z powierzchniami zupeinie $ci-
stemi i gtadkiemi. Plyty te moga by¢ wy-
rabiane tak dalece racjonalnie i tanio, ze
wspoélzawodniczy¢ moga z kazdem jako
tako dobrem drzewem do wykladania,
przewyzszajac jednoczesnie kazde drzewo
do wykltadania swojemi szczegd6lnemi za-
letami (nadzwyczajna sprawnos¢ izola-
cyjna od ciepla i glosu, zupelna niezmien-
nos¢ objetosci), nie wspominajac juz
o oryginalnym i estetycznym wygladzie.

Zastrzezenia patentowe:

1) Sposéb wytwarzania zbitychi trwa-
tych stloczonych plyt korkowych, zwla-
szcza na podlogi i do wykladania s$cian,
tem znamienny, ze uklada sie odpowied-
nia ilos¢ cienkich warstw, otrzymanych
przez rozdzielenie sttoczonego kloca kor-

kowego, jedng na druga, poddaje sie ci-
$nieniu, poczem otrzymang w ten sposob
stloczona, Scisly plyte wysusza sie zapo-
moca nagrzania, przyczem poszczegOlne
warstwy s3 ze soba polaczone przez stto-
czenie zapomoca odpowiedniej zaprawy,
gdyz wysuszenie uskutecznia sie, dla
unikniecia przemiany substancji korkowe;j
przy stosunkowo niskiej temperaturze,
podczas gdy poszczegdlne warstwy la-
cza si¢ ze soba skutkiem dzialania zy-
wicy, wydzielajacej si¢ z substancji kor-
kowej przy stosowaniu wyzszej tempera-
tury.

2) Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1,

“tem znamienna, ze na paczke dziala ci-

snienie wyzsze od ci$nienia uzytego przy
wytworzeniu kloca poczatkowego.

3) Odmiana sposobu wedlug zastrze-
zenia 11 2, tem znamienna, Ze na war-
stwy najwyzsze paczki uzywa sie lep-
szego materjalu korkowego.

4) Odmiana sposobu wedlug zastrze-
zenia 1 i 2, tem znamienna, Ze warstwy
paczki sa poddawane dzialaniu pary lub
zwilzane przed stloczeniem, aby je uczy- .
ni¢ w znany sposéb gietszemi.

5) Odmiana sposobu wedlug zastrze-
zen 1, 2, 4, wzgk 3, tem znamienna, ze
si¢ paruje lub zwilza tylko najwyzsza
warstwe, azeby warstwa ta przez na-
stepne stloczenie stala si¢ Sci$lejsza, ani-
zeli pozostale warstwy, przyczem sto-
sowa¢ mozna réwniez ci§nienie mniejsze,
o ile plyty korkowe maja zatrzymac swa
elastycznosé. '
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