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Wynalazek dotyczy sposobu wytwarza¬
nia tkanin i wyrobów, zastępujących tkani¬
ny, wyroby lniane i bawełniane w rodzaju
ręczników, pieluszek, chustek do nosa,
obrusów, serwet, prześcieradeł, firanek lub
podobnych wyrobów, które w całości lub
częściowo składają się z karbowanej lub
niekarbowaiiej waty celulozowej lub z
cienkiego japońskiego papieru jedwabne¬
go lub też z obydwóch razem. Watę celu¬
lozową w ostatecznej przeróbce otrzymuje
się w postaci warstw, które mogą się skła¬
dać z jednego lub więcej pokładów; dalsze
warstwy lub pokłady wyrobu mogą stano¬
wić inny materjał, np. z miękkiego i ścisłe¬
go, karbowanego lub niekarbowanego pa¬
pieru lub celulozy albo podobnego papieru
lub też z waty celulozowej i wyżej wymie¬

nionych materjałów w całości lub częścio¬
wo, o dobrej zdolności wchłaniania, dosta¬
tecznej ścisłości i miękkości.

W myiśl wynalazku może być wyrób ten
wykonany w sposób następujący. Jeden lub
więcej warstwowych pokładów lub warstw
waty celulozowej przepuszcza się dowolnie
razem z jednym lub większą ilością pokła¬
dów innych miękkich materjałów, jak mięk¬
kie i ścisłe papiery lub papiery podobne do
waty celtdozowej, przez urządzenie zwilża¬
jące, w którem one nasycają się roztworem
przez natryskiwanie, przeciąganie, ściska¬
nie lub nasycanie parą lub też przez zanu¬
rzanie w płynie, aby surowy materjał zro¬
bić mocniejszym i odporniejszym. Nasyca¬
nie odbywa się przeważnie zapomocą urzą¬
dzeń, które nanoszą środek nasycający w



postaci drobno rozpylonej, np. zapomocą
tworzenia mgły, zapomocą spryskiwania,
polewanik z^Jćurków* orkiżlakierowania we¬
dług zasady ,,Dtico". Następnie przepuszcza
się materjał1 przez; walce, które ściskają po¬
kłady. Wallce te mogą być chropowate) lub
wytłaczane, aby można było warstwy waty
zaopatrywać we wzory. Następnie można
zastosować ściskanie na płasko dla więk¬
szego hub mniejszego według życzenia, za¬
cierania wzorów. Powierzchnia może rów¬

nież być prasowaną, jednak bez uszkodze¬
nia przytem wzorów.

Pojedynczy pokład, jak również uwar¬
stwienie może być nasycone na jednej lub
obydwóch stronach płaszczyzny lub też na-
wskroś przez całą warstwę, następnie mo¬
że być ściskane i wytłaczane.

Nasycanie jest to czynność wstępna,
która odbywa się według kolejności wyro¬
bu waty celulozowej, dla odróżnienia od
klejenia, które odbywa się w holendrach
przed tą kolejnością wyrobu. Warstwa, któ¬
ra ma być nasycona, może się składać albo
z zupełnie nieklejonego lub klejonego albo
też nieklejonego i klejonego pokładu waty
celulozowej. Nieklejona wata celulozowa
jest najwięcej wchłaniająca, a więcej
wchłaniającą od klejonej w holendrach,
lecz ta ostatnia jest odporniejsza przy póź¬
niejszem nasycaniu od nieklejonej waty ce¬
lulozowej.

Wytłaczanie może być dokonane rów¬
nież po ściśnięciu warstw, przyozem mate¬
rjał w celu otrzymania odpowiedniego wy¬
glądu może przechodzić przez prasę, wyci¬
skającą wzór, a następnie jeszcze raz być
prasowany. Wkońcu materjał jest krajany
w odpowiednich rozmiarach dla celu żąda¬
nego.

Po nasyceniu materjał może być prze¬
puszczony, przed lub po dokonaniu ściska¬
nia, przez cylinder osuszający, jaki zwykle
używa się przy fabrykacji papieru, lub też
może być przepuszczony przez cylinder o-
suszający tak przed prasowaniem, jak i po

prasowaniu. Maszyna nasycająca może się
składać głównie z następujących części: po
pierwsze z urządzenia odwijającego wałki
waty, następnie z urządzenia zwilżającego
natryskowego lub z walcami, następnie z
filcu prowadzącego lub osuszającego, który
prowadzi materjał do cylindra osuszające¬
go. Takich cylindrów osuszających może
być więcej i mogą one być zaopatrzone w
powłokę z tkaniny celem zabezpieczenia
przed przylepianiem się waty do cylindrów
osuszająjcych. Następnie idzie urządzenie
do ściskania, albo kalander wytłaczający,
który watę ściska i wzoruje, a wreszcie je¬
szcze jedeni lub więcej cylindrów osuszają¬
cych z filcami osuszającemi, pomiędzy któ-
remi wata dalej się osusza i jest słabo ści¬
skana, aby otrzymać górną powierzchnię
więcej płaską i więcej miękką. Jeżeli wy¬
tłaczanie ma być dokonane przed nasyca¬
niem, to należy umieścić pomiędzy urzą¬
dzeniem odwijającem i zwilżającem ma¬
szynę wytłaczającą.

Dla wzmocnienia materjału można ukła¬
dać lub nakładać jeden łub więcej pokła¬
dów tkaniny lub zwyczajnej waty, np. ba¬
wełnianej waty lub też jedno i drugie.

Powierzchnia górna może być powleczo¬
na pastą z nitrocelulozy, acetylcelulozy, że¬
latyny, kleju lub z podobnego produktu.
Można też powierzchnię powlekać zespo¬
łem, dającym powierzchnię woskową, jak
np. zapomocą roztworu parafiny, oliwy pa¬
rafinowej lub wosku.

Jako płyn, nasycający warstwy lub po¬
kłady przed prasowaniem, można używać
mieszaniny z wody, krochmalu, boraksu,
japońskiego wosku, żelatyny, kwasu siar¬
kowego i azbestyny. Również korzystnem
jest używanie rozczynu z nitrocelulozy, że¬
latyny, kleju, kleju żywicowego i kazeiny,
do których w razie potrzeby dodaje się
środki utwardniające, jak formaldehyd lub
zmiękczające środki, jak gliceryna.

Do nasycania warstw waty celulozowej
lub warstw innych produktów okazały się
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odpowiednie zwłaszcza roztwory gumy,
kauczuku, gumilateksu lufo innych koloidal¬
nych składników, emulsje łub roztwory z
gumy lub kauczuku, zapomocą których moż¬
na według życzenia, powierzchnie lub całe
warstwy nawskroś nasycać.

Aby omawiany materjał nie wydzielał
kurzu, do wytwarizania warstw waty celu¬
lozowej używa się jako materjału końco¬
wej kolejności papkę celulozową, która w
holendrze tak długo się obrabia, dopóki nie
stanie się smarującą i zawiesistą w całości
lub częściowo. Wszelkie warstwy produktu
lub część pokładów produktu mogą być
wytworzone z takich papek.

Produkt może składać się z warstw,
które są jednakowo mocno klejone, jak i
nasycane, lub też z warstw, które są więcej
lub mniej klejone i nasycane, a1^ z warstw,
które są niejednakowo mocno klejone lub
nasycane, albo z warstw, które są w różny
sposób klejone lub nasycane, ewentualnie
laizem z jedną lub większą ilością warstw
lub pokładów nieklejonych, przyczem ze¬
wnętrzne warstwy mogą być jednakowo
lub niejednakowo mocno klejone lub nasy¬
cane, albo też mogą być zupełnie niefclejo-
ne lub nienasycane. W ten sposób złożone
i prasowane warstwy mogą być w różny
sposób nasycane, lub też po złożeniu ich
mogą być w różny sposób obrabiane. Pew¬
ne warstwy nasyca się mocno tak, że są one
odporne na wilgoć i inne zużycia, natomiast
pozostałe warstwy, w celu osiągnięcia po¬
żądanej miękkości i zdolności wchłaniania
nasyca się mniej lub też zupełnie się nie na¬
syca, w razie zaś potrzeby tylko zapomocą
klejów żywicowych w holendrze. Nasyca¬
nie jednych warstw może być również W
ten sposób wykonane, że twardość stopnio¬
wo schodzi z jednej do drugiej strony. Po¬
kłady produktu mogą być wszystkie lub
częścią klejone żywicą w holendrze, lub też
mogą być przed tworzeniem się pasma w
inny sposób klejone. Wszystkie warstwy
lub niektóre z nich mogą być nasycane tyl¬

ko po jednej stronie, lub też mogą składać
się z większej ilości warstw i mogą zawie¬
rać warstwy, które są nasycacie tylko po
jednej stronie. Jeżeli znajdują się warstwy
w różny sposób twardo nasycane, to war¬
stwy, znajdujące się na górnej powierzch¬
ni, mogą być albo różnego rodzaju, lub też
obydwie mogą być jednego lub innego ro¬
dzaju.

Nasycanie pokładów może być dokona¬
ne przed składaniem ich, lecz płyn nasyca¬
jący można nanosić na powierzchnie po¬
kładów po sprasowaniu ich.

Warstwy, wchodzące w skład produktu,
mogą być wszystkie, częściowo lub poszczę?
golnie, przed złożeniem i sprasowaniem,
każda dla siebie wytłoczona przed nasy¬
caniem, to znaczy mogą one każda dla sie¬
bie być wytłaczane, nasycane i wysuszane
i następnie złączone mogą być sprasowane
i wytłaczane >aŁo gotowy produkt; również
riiewytłaczane warstwy mogą być spraso¬
wane razem z warstwami wytłaczanemL

Dalsze udoskonalenie produktu może
być w ten sposób otrzymane, że kąty albo
brzegi jednej lub większej ilości warstw są
fałdowane lub składane z jedną lub więk¬
szą ilością warstw przyległych lub ze
wszystkiemi innemi warstwami, których
połączenie uskutecznia się jedynie zapomo¬
cą prasowania. Tosamo może być wykona¬
ne przy warstwach z jednym lub większą
ilością pokładów.

Z a strzeżenia patentowe.

1. Sposób wytwarzania wyrobów, za¬
stępujących tkaniny i wyroby lniane i ba¬
wełniane w rodzaju ręczników* chustek do
nosa, serwet stołowych, serwetek, przeście¬
radeł, pieluszek lub podobnych fabrykatów,
znamienny tern, że jedna warstwa, składa¬
jąca się z jednego lub większej ilości po¬
kładów, z waty celulozowej lub z cienkie¬
go japońskiego papieru jedwabnego (Ioshi-
nopapier) lub z obydwóch, lub większa ilość
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takich warstw połączonych ewentualnie ra¬
zem z jednym lufo większą ilością pokła¬
dów miękkiego papieru, lub papieru podob¬
nego do waty celulozowej, jak papier ja¬
poński, lub z obydwoma rodzajami, są na¬
sycane odpowiednim roztworem, ewentual¬
nie w postaci drobno rozpylonej, i następ¬
nie sprasowywane, przyczem produkt za¬
wiera pomiędzy klejonemi lub nasycanemi
warstwami również jedną lub większą ilość
warstw lufo pokładów zupełnie nieklejo-
nych i zupełnie nienasycanych.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że uwarstwione pokłady lub war¬
stwy zostają sprasowane zapomocą wzoro¬
wanych walców.

3. Sposób według zastrz. 1 i 2, zna¬
mienny tern, że jedna warstwa lub większa
ilość warstw, składających się z materja-
łów nasycanych różnemi sposobami, z któ¬
rych to materjałów przynajmniej niektóre
składają się z waty celulozowej, zostają
sprasowane i wytłaczane lub wzorowane.

4. Sposób według zastrz. 1—3, zna¬
mienny tern, że jedna warstwa lub większa
ilość warstw waty celulozowej nasycane są
z jednej strony lub z obydwóch stron tylko
na powierzchni lub też nawskroś i następ¬
nie dalej są przerabiane.

5. Sposób według zastrz. 1—4, zna¬
mienny tern, że jeden pokład lub większa
ich ilość lub też wszystkie pokłady uwar¬
stwienia są przed sprasowaniem poszcze¬
gólnie wytłaczane.

6. Sposób według zastrz. 1—5, zna¬
mienny tern, że jedna warstwa lub większa
ich ilość są w produkcji przed nasycaniem
poszczególnie wytłaczane.

7. Sposób według zastrz. 1—6, zna¬
mienny tern, że materjał we wszystkich po¬
kładach lub warstwach lufo częściowo jest
klejony w holendrach przed tworzeniem się
pasma.

8. Sposób według zastrz. 1—7, zna¬
mienny tern, że jedna warstwa lub większa

ich ilość jest nasycana zapomocą roztwo- *
rów w postaci drobno rozpylonej, np.
przez tworzenie mgły zapomocą natryski¬
wania, polewania z kurków, lufo lakierowa¬
nia.

9. Sposób według zastrz. 1—8, zna¬
mienny tern, że warstwy, które przed pra¬
sowaniem są klejone lub nasycane, prze¬
chodzą przez jeden lub większą ilość cy¬
lindrów osuszających.

10* Sposób według zastrz. 1—9, zna¬
mienny tern, że sprasowane warstwy lub
pokłady po wytłaczaniu przedewszystkiem
przechodzą przez urządzenie osuszające,
np. przez cylinder osuszający.

11. Sposób według zastrz, 1—10, zna¬
mienny tern, że jeden pokład lub większa
ilość pokładów lub warstw składają się z
tkaniny, bawełny lub zwykłej waty.

12. Sposób według zastrz. 1—11, zna¬
mienny tern, że przynajmniej jeden pokład
lub jedna warstwa w produkcji nasycana
jest roztworami lub emulsjami z gumy,
kauczuku, guimłlateksu lub innych koloidal¬
nych części składowych gumy, kauczuku
lub koloidów.

13. Sposób według zastrz. 1—12, zna¬
mienny tern, że jako materjał w postaci
końcowej dla pokładów waty celulozowej
używa się celulozę, która w holendrach
zmielona jest zupełnie lub częściowo na
smar, przyczem produkcja składa się w
całości lub częściowo z takich pokładów.

14. Sposób według zastrz. 1—13, zna¬
mienny tern, że brzegi lub kąty przynaj¬
mniej jednej warstwy lub pokładu zało¬
żone są o jedną przynajmniej warstwę gra¬
niczącą lufo pokład, wskutek czego warstwy
trzymają się razem jedynie przez spraso¬
wanie ich brzegów.

E. O. MunktelL
Zastępca: Inż. M. Brokman,

rzecznik patentowy.

Druk L. Bogusławskiego i Ski, Warszawa.
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