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The Bauer Brothers Company
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Sposéb wyrobu miazgi drzewnej i urzadzenie do wykonywania tego sposobu.

Zgloszono 25 marca 1929 r.
Udzielono 18 lutego 1931 r.

Wynalazek miniejszy dotyczy sposobu
wyrobu miazgi z drzewa lub innego mate-
rjalu wicknistego i urzadzenia do wyko-
nywania tego sposobu.

Wedtug wynalazku surowiec, dostar-
czany z tartaku w postaci polan lub klo-
cow, poddaje si¢ wstepnemu rozdrabnianiu
przy jednoczesnem przesyceniu drzewa
woda w celu zmigkczenia go, w takiej ilo-
$ci, jaka drzewo moze wchlonaé. Powyi-
szy zabieg moze byé uskuteczniony w do-
wolny sposéb. Nastepnie materjal przera-
bia sie zapomoca, obracajgcych si¢ tarcz we
wzajemnie odwrotnych kierunkach, co ma
na celu dalsze rozdrobnienie drzewa, przy-
czem zabieg powyzszy uskutecznia si¢ przy
dodaniu do drzewa wody, stosujac jedno-
czesnie ogrzewanie. Ogrzewanie moze by¢

przeprowadzane zapomoca pary lub gora-
cej wody. Powyzsze rozdrabnianie usku-
tecznia sig zapomoca tarcz, wyposazonych
w zebra lub wystepy, ktére rozdrabniaja
drzewo. Podczas tego zabiegu materjal u-
lega walkowaniu, kruszeniu, s$ciskaniu i
$cieraniu, ktére to czynnosci rozdrabniaja
coraz wigcej materjal przerabiany nie
przecinajac jego czasteczek, oraz powodu-
ja calkowite przesycenie go woda, ktéra
dodaje si¢ podczas rozdrabniania. Wymie-
nione czynnosci moga byé dokonane zapo-
mocg odrebnych urzadzen lub tez zapo-
mocg jednego tylko odpowiedniego urza-
dzenia; w wyniku otrzymuje si¢ materjal
w postaci miazgi, calkowicie rozdrobniony
i nasycony woda.

Na rysunku s uwidocznione urzgdze-



nia, zapomoca. ktérych sa wykonywane po-
wyZej opisane czynnosci, przyczem fig. 1
przedstawiagschegnatycznie calosé urzadze-
nia; fig. 2 przedstfia w powickszonej po-
dzialce tarcze wirujgce, uZzywane przy wy-
konywaniu drugiego i koficowego zabiegu;
fig. 3, 4 i 5 przedstawiajg widok zprzodu
oraz dwa przekroje tarcz wirujacych, wy-
posazonych w narzady rozdrabniajace; a

fig. 6—11 przedstawiaja szczegéfowo od- -

miany narzadéw rozdrabniajacych, stoso-
wanych przy drugim i koficowych zabie-
gach przerébki materjalu na miazge.

Rozdrobniony poczatkowo materjal do-

prowadza si¢ z odpowiedniego leja zasy-
powego I (fig. 1) lub podobnego zbiornika
przez odpowiedni przyrzad zasilajacy 2 do
maszyny rozdrabniajacej 3, napedzanej

zapomoca silnika 4. Do maszyny tej woda .

jest doprowadzana przez rurociag 6. Po
przerobieniu materjal zostaje przeniesiony
zapomoca przenosnika $limakowego 7 do
urzadzen pomocniczych 8.

Chociaz na rysunku maszyna rozdrab-
niajaca jest przedstawiona w postaci ze-
spolu, skladajacego si¢ z dwéch tarcz, wi-
rujacej i mieruchomej, jednakze taki sam
wynik moze byé osiagnigty przez zastoso-
wanie dwéch tarcz, obracajacych sie w
kierunkach wzajemnie odwrotnych lub za-
pomoca zespolu walcéw rozdrabniaja-
cych.

Jezeli urzadzenia pomocnicze maja nie-
tylko rozdrobni¢ materjal ostatecznie lecz
réwniez przesycié go nalezycie woda, to
proces ten musi byé wykonywany wolniej,
niz rozdrabnianie wstepne; z tego powodu
zwykle stosuje sie wicksza ilo§é wzmian-
kowanych urzadzen pomocniczych, pola-
czonych z jednym rozdrabniaczem wstep-
nym, z ktérego zapomoca przenosnika do-
prowadza si¢ materjal do kazdego z urza-
dzefi pomocniczych. Urzadzenia pomocni-
cze posiadaja wirujace ze znaczna szybko-
$cia w kierunkach odwrotnych tarcze 9 i
10, napedzane zapomoca silnikow 171 i 12.

Szybkosé obrotowa tarcz zalezy od rodza-
ju materjalu przerabianego oraz pozada-

.nego stopnia przesycenia go woda. Z prze-

nosnika $limakowego materjal przerobio-
ny przechodzf do przewodu 13 i zostaje do-
prowadzony przez odpowiedni przyrzad
zasilajacy 14 do srodka tarcz wirujacych,
z ktorych jedna posiada w tym celu otwor
we srodku. Z urzadzeniem zasilajacem jest
polaczony przewédd 6, przez ktéry dopro-
wadza sie_wode. Goraca wode lub pare
mozna doprowadzaé zapomaca przewodu
6°. Ilos¢ i temperatura doprowadzanej wo-
dy zaleza od rodzaju materjalu przerabia-
nego oraz stanu, w jakim materjal ten ma
byé przesycany woda.

Na fig. 3, 4 i 5 przedstawione sa na-
rzady rozdrabniajace tarcz = wirujacych.
Narzady te skladaja si¢ =z plytek 3,
stanowiacych czeéci skladowe tarcz wi-
rujacych i posiadajacych ksztalt wycin-
kéw pierscieniowych; plytki te posiada-
ja szereg biegnacych w kierunku promienia
zeber 15, przyczem powierzchnie plytek
tarcz zwréconych ku sobie sg faliste
tak, iz wglebieniom 16 jednej z plytek
odpowiadaja odpowiednie grzbiety 17 plyt-
ki przeciwleglej i odwrotnie (fig. 4). Przez
kanaliki promieniowe materjal przesuwa
sie w kierunku od srodka tarcz ku ich ob-
wodowi, co powoduje nalezyte rozdrobnie-
nie i nasycenie materjalu woda przy mozli-
wie malem zuzyciu energji; przekréj kana-
likéw zmniejsza sie¢ stopniowo ku obwodo-
wi tarczy. Zebra 19 przedstawione szcze-
gélowo na fig. 10, sg nachylone w kierun-
ku ruchu obrotowego tarcz, przyczem jeze-
li przyrzad ma wykonywaé tylko drugi
zkolei okres procesu, mianowicie rozdrab-
nianie materjalu i cze$ciowe nasycanie go
woda, to cala powierzchnia plytek moze
byé zaopatrzona w rozdrabniajace zebra
lub narzady opisanego powyzej ksztattu.
Jezeli jednak pozadane jest calkowite za-
koriczenie przerobienia materjalu na mia-
zge zapomoca powyzszego przyrzadu po-



mocniczego, mozna to wykonaé zapomoca
odmiennego uksztaltowania zewnetrznych
szeregow promieniowych zeber 20 od miej-
sca, znajdujacego si¢ w przyblizeniu po-
srodku plytek, do ich obwodu, przyczem
zebra te czyli zgby sg pochylone w kierun-
ku odwrotnym do kierunku obrotu tarcz,
jak to uwidoczniono na fig. 7, 8 i 9. Ilosé
szeregdow zeber rozmaitego ksztaltu moze
byé rozmaita, np. na fig. 6 przedstawiono
jeden szereg narzadow, stuzacych do roz-
drabniania wtérnego, oraz trzy szeregi ma-
rzadéw walkujacych, sciskajacych i sciera-
jacych. Przez zastosowanie ze¢béw lub ze-
ber, ktére dzialaja na materjal w ten spo-
sob, iz walkuja go, sciskaja, S$cieraja bez
przecinania jego czasteczek, zapewnione
zostaje otrzymanie doskonalej miazgi, kt6-
rej poszczegolne wiékna posiadaja znacz-
nie wieksza dlugosé, niz to daje sie osia-
gnaé przy stosowaniu inaczej zbudowanych
przyrzadéw do wytwarzania miazgi.

Doswiadczenie wykazalo, ze zastoso-
wanie powyzszego sposobu i urzadzenia
daje mozno§é wytwarzania procesem cia-
glym lepszej miazgi o dluzszych wléknach
oraz zmacznie szybciej, niz zapomoca po-
wszechnie znanego mielenia dowolnego ro-
dzaju, przyczem opisany sposéb wymaga
mniejszego zuzycia energji oraz w razie
zastosowania wigkszej ilosci przyrzadow,
sluzacych do wykonczania, otrzymaé moz-
na znacznie wigksze ilosci miazgi, niz to
jest mozliwe przy stosowaniu innych spo-
sobéw oraz urzadzer, uzywanych dotych-
czas.

Na fig. 2 jest uwidoczniony koniec rury
22, doprowadzajacej wode do ostony, ota-
czajacej tarcze wirujace, wpoblizu obwo-
du tych tarcz, celem umozliwienia prze-
plokiwania ostony woda.

Zadowalajace wyniki moga byé réow-
niez osiagniete, jak to zostalo zaznaczone
poprzednio, zapomoca dowolnego urzadze-
nia rozdrabniajacego, wyposazonego np. w
walce i zasilanego woda w ilosci, zabez-

pieczajacej nalezyte nasycenié materjatu
przerabianego, ktérego czasteczki nie po-
winny jednak plywaé w nadmiarze wody.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu miazgi z drzewa lub
innego materjatu wildknistego, znamienny
tem, ze male kawatki materjalu przesyco-
ne woda sa najpierw rozdrabiane, a na-
stepnie sa poddawane przy dodawaniu
wody walkowaniu i kruszeniu lub $cieraniu
zapomoca dwéch tarcz, umieszczonych
wspoétsrodkowo i naprzeciw siebie oraz wy-
posazonych w promieniowo rozmieszczone
zebra, przyczem tarcze te wykonywuja
wzgledem siebie ruch obrotowy o znacznej
szybkosci bez przecinania zasadniczo ma-
terjalu przerabianego.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze przerabianie materjalu zapomo-
ca tarcz uskutecznia si¢ przy doprowadza-
niu ciepla za posrednictwem pary lub go-
racej wody.

3. Urzadzenie do wykonywania spo-
sobu wedlug zastrz. 1, znamienne tem, ze
sktada si¢ z dwoch umieszczonych naprze-
ciw siebie i mogacych wykonywaé wzgle-
dem siebie wzgledny ruch obrotowy tarcz,
z ktérych jedna moze byé nieruchoma lub
obydwie moga obracaé si¢ w kierunkach
wzajemnie odwrotnych, przyczem styka-
jace sie prawie ze soba powierzchnie
wzmiankowanych tarcz sa zaopatrzone w
Zebra, rozmieszczone wzgledem siebie tak,
aby umozliwi¢ walkowanie, kruszenie lub
$cieranie czastek materjalu, wprowadza-
nego pomiedzy tarcze podczas ich ruchu
obrotowego jednej wzgledem drugie;j.

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 3, zna-
mienne tem, ze zebra tarcz sa nachylone w
kierunku odwrotnym do kierunku ruchu
tarcz jednej wzgledem drugiej,  celem u-
skuteczniania waltkowania, kruszenia lub
$cierania materjalu przerabianego.

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, zna-



mienne tem, Ze tarcze s3 wyposaZone w
wiekszg liczbe promieniowo rozmieszczo-
nych zeber, ktére wpoblizu srodka tarcz sa
uksztattowane tak, iz uskuteczniajg roz-
drabianie materjalu, pozostala zas czgsc
zeber jest uksztaltowana tak, iz uskutecz-
nia walkowanie, kruszenie lub $cieranie
materjahu.

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 5, zna-
mienne tem, ze wpoblizu srodka tarcz ze-
bra sa nachylone w kierunku ruchu obro-
towego tarcz, celem utworzenia tnacych lub
rozdrabiajacych krawedzi.

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 3, zna-
mienne tem, ze powierzchnie tarcz, pomie-
dzy ktéremi materjal jest rozdrabniany, sa
faliste, przyczem rowki pomigdzy zebrami

tworzg wezowate kanaty, biegnace od srod-
ka do obwodu tarcz.

8. Urzadzenie wedlug zastrz. 7, zna-
mienne tem, ze wezowatosé kanaléw mie-
dzy zebrami wzrasta w kierunku obwodu
tarcz.

9. Urzadzenie wedlug zastrz. 7 i 8,
znamienne tem, ze przekr6j poprzeczny
wzmiankowanych kanaléw zmniejsza si¢ w
kierunku obwodu tarcz.

10. Urzadzenie wedlug zastrz. 7, 819,
znamienne tem, ze wysoko$é zeber tarcz
zmniejsza si¢ w kierunku obwodu tarcz.

The Bauer Brothers Company.
Zastepca: I. Myszczynski,

rzecznik patentowy.
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