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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwa-
rzania pobocznicy beczki.

Wytwarzanie pobocznicy beczki z tuszezki lub
z odpadéw luszczki fornirowej jest juz znane.
Ten znany spos6b polega na tym, ze oddzielne
kawalki forniru odpadowego, jako takiego lub
kawalki forniru odluszczanego od odpadowych
sklejek, uklada sie na dowolnym podtozu tak,
aby te kawatki stykaly sie ze sobg i lezaly jed-
ne na drugich tworzac na tym podiozu warstwe
o pewnej grubosci, na ktéra w ten sam sposéb
naklada sie druga warstwe z kawatkéw forniru
odpadowego. Te ostatnie uklada sie¢ jednak tak,

aby przykrywaly one miejsca styku kawalkéw
pierwszej warstwy, po czym calto$é pokrywa sie
klejem i skleja przez prasowanie na gorgco w
odpowiednich prasach, wskutek czego powstaje
plyta, z ktérej przez jej wyginanie na ksztalt
cylindryczny tworzy sie pobocznice beczki. Po-
bocznica ta moze byé takze wytwarzana w ten
spos6b z kilku wspétsrodkowych cylindréw.

Ten znany spos6b posiada te niedogod-
noé§é, ze wymaga stosowania kosztownych pras
do sklejania wspomnianych warstw piyty, z ja-
kiej nastepnie przez wyginanie wytwarza sie po-
bocznice beczki.
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- Niedogodnosé¢ te usuwa sposbb wedlug wyna-
lazku, ktéry jest blizej wyjaéniony przy pomocy
urzqﬁzeh wwidocznionych na rysunku, na kté-

J;ymﬁg 1 przedstawia przekréj podiuiny urzg-

dzenia do wykonywania sposobu wedlug wyna-
lazku, a fig. 2 — perspektywiczny widok od-
misny urzgdzenia wedlug fig. 1 przystosowanej

do stosowania odmiany sposobu wedlug wyna- -

lazku. :

Sposéb, stanowigcy przedmiot wynalazku, po
lega na tym, ze kawalki luszezki odpadowej
o réznej szerokosci obcina sie na prowizoryczna
dlugosé, wyréwnujac boczne ich krawedzie
wzdluz sloi drewna, przy czym czeSé tych ka-
watkéw §cina sie ukoénie wzgledermn sloi, by
po sklejeniu przecinaly one sloje biegnace na
wprost. Tak przygotowane kawatki skleja sie
ze sobg przy pomocy papierowej tasémy, ktérej
szeroko$§é¢ winna odpowiadaé dlugo$ci pobocz-
nicy beczki majacej byé wykonang, dirugosé zas
tej taSmy zalezy od zamierzonej gruboéci §cianki
tej pobocznicy. :

Po ustaleniu dlugofci tak otrzymanego pasa 2
i po obcieciu go na dlugoéé, écina sie krawedzie
tak uformowanego pasa 2 na poczatku i na jego
koficu, po czym caly ten pas smaruje sie klejem
i nawija jedno lub kilkakrotnie na walec 1. W
zaleznosci od liczby nawinigé pasa 2 dokola wal-
ca 1 otrzymuje sie ciefiszg lub grubsza §cianke

. pobocznicy. Po nawinieciu pasa 2 na walec 1,

zewnetrzng powierzchnie tego pasa, utworzonego
z pewnej liczby warstw luszczki, naklada sie
pewng liczbe metalowych plyt dociskowych 3
odpowiedniej wielkodci i ksztalttu, wykonanych
na podobiefistwo Kklepek beczkowych i zaopa-

trzonych kazda w Zebro kilinowe 4, posiadajace

ksztalt zblizony do réwnoramiennego tréjkata.
Na te zebra 4 nabija sie kilka obreczy zaciska-
jacych piyty 3 na pasie tuszczkowym 2 i tym
samym powodujacych $ciskanie tego ostatniego.
Wskutek wytworzonego nacisku nastepuje mocne
sklejanie si¢ ze sobg poszczegblnych kawatkow
tuszezki w kazdej warstwie oraz wzajemne skie-
janie sie tych warstw. W ten sposéb otrzymuje
sie pobooznice beczki fjako jednolita caloéé, gdyz
miedzy plytami 3 i walcem 1 wytwarzany -z0-
staje cylinder z luszczii. Caloéé wstawia sie na-
stepnie do nagrzanego pieca, w kiérym naste-
puje wysychanie kleju. Po zdjeciu obreczy 5
i odjeciu ptyt 3 wspomniany cylinder Sciaga sie
z walea 1 1 tym samym pobocznica beczki jest
jut gotowa do dalszej produkeji beczki.

Nalezy zaznaczyé, ze stosowanie klinowych Ze-
ber 4 w plytach 3 nie jest konieczne, gdyz mo-

zna naleiyte dociskanie tych plyt do cylindry-
cznie zwinietego pasa 2 uzyskaé takie przy po-
mocy $rub dociskowych wkreconych do obreczy
5, nasadzanych bezpoérednio na te plyty docis-
kowe 3,

Na fig. 2 przedstawione jest inne urzgdzenie
do formowania pobocznicy beczki, przystosowa-
ne do ponizej opisanej odmiany sposobu wy-

_twarzania tej pobocznicy. Wedlug tego odmien-

nego sposobu, kawalki tuszczki, przygotowane
identycznie jak i przy pierwszym sposobie, na-
klada sie nie na papierowa tasme, lecz bezpo-
érednio na walec 1, osadzony obrotowo w do-
wolnego rodzaju obsadzie, np. stojakach 7 i obra-
cany recznie za pomocg korby 8. Wspomniane
kawaltki tuszczki naktada sie na walec 1 w sta-
nie ‘jednostronnie nasmarowanym klejem. Azeby
te kawaltki nie spadaly z walca 1 sg one przy-
trzymywane na nim przy pomocy paskéw lub
paséw gumowych 6, opasujgcych ten walec i na-
lozonych na poprzeczke 9, osadzong na gérnych
koicach stojakéw 7. W czasie nakladania ka-
watkéw tuszezki na walec 1 ten ostatni obraca
sie stopniowa korba 8, wskutek czego luszeczki
te sq przyciskane do walca. wspomnianymi pas-
kami 6 i tym samym nie moggq z niego spadac.
Obracanie walca 1 uskutecznia sie ai do otrzy-
mania z kawaltkéw huszczki warstwy o gruboici,
odpowiadajacej zamierzonej grubosci Scianki
pobocznicy beczki. Na ostatnio natozong warstwe
krytych jednosironnie klejem kawatkéw tuszezki
naklada sie¢ uwidocznione na fig. 1 pityty docis-
kowe 3, calofé zaé opasuje sie drutem w celu
zwigzania tych plyt 3. Nastepnie walec 1 wraz
z tymi plytami 3 zdejmuje sie z obsady, tj. wyj-
muje ze stojakéw 7, po czym na piyty te nabija
si¢ obrecze 5. Plyty 3 moga posiadaé¢ klinowe
Zebra 4, w przypadku jednak zastosowania plyt
bezzebrowych, do wspomnianych obreczy wkre-
ca sie $ruby dociskowe, Dalszy przebieg produ-
kowania pobocznicy jest taki sam jak przy wy-
zej opisanym sposobie plerwszym jej wytwarza-
nia. -

Zastrzezenia patentowe

1. Sposbéb wytwarzania pobocznicy beczki z ka-
walkéw duszezki odpadowej, znamienny tym,
ze kawalki luszezki klei si¢ na odpowiedniej
dtugosci i szerokofci taémie papierowej az do
otrzymania warstwy pozadanej gruboéci, po
czym caftofé nawija sie jedno lub kilkakrotnie
na walec, otaczajgc zewnetrzng powierzchnie
tak otrzymanego .cyllinq:'a plytami docisko-
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" wymi, nabijajac na ie ostatnie obrecze do-
ciskowe, po czym calo§¢ wprowadza sie do
nagrzanego pieca, w ktéorym pozostaje ona az
do wyschniecia kleju i wéwczas po zdjeciu
obreczy i plyt, utworzony cylinder §cigga sie
z walca i tym samym pobocznica beczki jest
gotowa.

. Odmiana sposobu wedtug zastrz. 1, znamienna
tym, ze kawalki tuszczki, nasmarowane jed-
nostronnie klejem, naklada sie stopniowo na
obracany recznie walec, przytrzymujac te
kawalki przy pomocy gumowych paséw bez
konca az do chwili uformowania z t{ych ka-
watkéw cylindra o okreélonej grubosci jego
§ciankd, po czym na tak otrzymany cylinder
z luszezki naklada sie plyty dociskowe, ca-
to§é za$§ wigze sie np. drutem, a nastepnie
po wyjeciu walca z jego obsady, na wspom-
niane plyty nabija sie obrecze, wkladajac tak
otrzymany zesp6t do nagrzanego pieca, w ce-
lu wyschniecia kleju, wigzacego ze sobg ka-
walki luszezki.

. Urzadzenie do wykonywania sposobu wediug
zastrz. 1, znamienne {ym, ze skitada sie z wal-
ca (1) oraz z pewnej liczby 2zdejmowanych
plyt dociskowych (3) z zebrami klinowymi (4),

stuzgcych do otaczania zewnegtrznej powierz-
chni cylindra, utworzonego z nawinietego na
walec (1) pasa (2) z tuszczki, jak réwniez
z pewnej liczby obreczy dociskowych (5), przy~
stosowanych do nabijania na piyty (3).

. Odmiana urzadzenia wedtug zastrz. 3, zna-

mienna tym, Ze plyty dociskowe (3) sg bezze-
browe, natomiast obrecze dociskowe (5) sg
zaopatrzone w Sruby dociskowe.

. Urzadzenie' do wykonywania sposobu wedtug

zastrz. 2, znamienne tym, ze sklada sie z re-
cznie obracanego walca (1), osadzonego w do-
wolnego rodzaju obsadzie, np. w stojakach (7)
i zaopatrzonego w pewna liczbe gumowych
paséw lub paskéw bez konca (6) do przy-
trzymywania kawalk6w tuszczki nakladanej
na ten walec (1), przy czym te pasy (6) ota-
czaja walec (1) i s3 nasadzone na poprzeczke
(9), umieszczong na goérnych koncach stoja-
kéw (7), a ponadto urzadzenie-to jest zaopa-
trzone w elementy wymienione w zastrz. 3
lub w zastrz. 4.

Jan Kroczka
Franciszek Kroczka
Maria Cie§lak
Stanistaw Studzinskl



Do opisu patentowego nr 41190

Fig. 2
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