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Sposob wyrobu otulin korkowych do watkéw MIowych stosowanych do
maszyn przy produkcji widkien srtucznych
Patent trwa od dnia 10 lutego 1955 r.

Do wyrobu otulin korkowych do watkéw me-
talowych stosowanych w przedzalnictwie wi6-
kien sztucznych, uzywa sie¢ kruszywo korkowe,
wielko$é ziaremek ktérej waha sie¢ w granicach
od 02 mm do 1 mm. Kruszywo to miesza sig
w podgrzanym lepiszczu, skladajacym sie¢ z ka-
zeiny rozpuszczonej w 25%, roztworze amoniaku
z dodaniem alkoholu, formaliny, fenolu i kwa-
.su salicylowego. Mieszanine taka dobrze wyro-
biong $ciska sie w prasie magrzanej do tempe-
ratury 180°C. Otrzymana z prasy plyte subery-
towg umieszcza sie na przeciag czterech tygodmi

w cieplym miejscu. Po tym czasie duzg plytg

suberytowq tnie sie na plytki o wymiarach
umozliwiajgcych oklejenie nimi walkéw metalo-
wych. Do uksztaltowania otuliny walkowej sto-
suje sie¢ przyrzad o takich wymiarach, adeby
wewnetrzna érednica jego odpowiadala $redni-
cy watka plus dwie grubosci otuliny, a dlugosé
byla réwna dlugosci walka. Ulozone szczelnie
plytki na wewnetrznej powierzchni przyrzadu
przykleja sie do wpuszczonego walka 20%; roz-

' *) Wtiasciciel ggtentu oéwiadczy! 2e twérca wyna-
lazku jest inz. 'wand Boniecki

czynem kleju kazeinowego. Obciggniety otuling
walek poddaje si¢ nastepnie procesowi wykon-
czenia przez oszlifowanie.

Odmiana wyrobu ‘otulin do walkéw metalo-
wych polega na tym, Ze uzywa si¢ kruszywo
o wielkodci ziarenek korkowych od 0,2 mm do

0,8 mm i zamiast lepiszcza kazeinowego stosuje

si¢ klej skérny, ‘przy czym ciSnienie w prasie
nagrzanej do 200°C przy otrzymywaniu plyt su-
berytowych winno byé wieksze. Pozostale ope-
racje mie ulegajg zmianie. Poniewaz otuliny wy-
konane tym sposobem najcze$ciej uzywane sg.
do walkéw mmniejszej dlugoéci, urzadzenie do
naklejania otulin posiada dlugoéé, umozliwia-
jaca sklejanie jednocze$nie dwéch wakkéw.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wyrobu otulin z kruszywa korkowe-
g0, znamienny tym, ze.ziarnka kruszywa wy-
biera sie o wielko$ci od 0,2 mm do 1 mm
i miesza si¢ je w podgrzanym kleju, sklada-
jacym sie z kazeiny w rozpuszczonej w
25%,-wym roztworze amoniaku z dodaniem
alkoholu, formaliny, fenolu i kwasu salicy-



lowego, nastgpnie dobrze wyrobiong miesza-
‘nine poddaje sie prasowamiu na goraco w
temperaturze 180°C dla otrzymania plyt su-
berytowych, ktére winny przeleze¢ w .ciep-
lym miejscu przez cztery tygodnie, po czym
tnie si¢ je na male plytki i wyklada we-
wnatrz na powierzchnie przyrzadu posiada-
jacego dlugos¢ walka, a érednice réwng
Srednicy tego walka, wiekszej o dwie gru-
bosci plyty, po czym uformowana otulina
przykleja si¢ do watka metalowego 200/,
klejem kmmowym i wreszcie poddaje
oszlifowaniu razem z walkiem,

2. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1, zmamien-

na tym, Ze przy miezmienionej technologii
wyrobu otulin korkowych uzywa sie kruszy-
wo korka o wielkosci ziaren od 0,2 mm do
0,8 mm podstawowym lepiszczem jest klej

skérny, ciénienie w prasie winno byé nieco

wicksze, a temperatura poczatkowa prasy
200°C.

Poznanskie Zaklady Wyrobéw
‘Korkowych Przedsigebiorstwo
Panstwowe

RSW ,Prasa“ W-wa, Okopowa 58/72. Zam. 1293 A Pap. druk. sat. kl. TII 70 g. 100 egz.



	PL38534B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DESCRIPTION


