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Znane jest prasowanie pod wysokim ciSnie-
niem, w tempenaturze otoczenia i w formie
uszczelnionej trocin, wiéréw albo innych od-
padéw dmzewnych, z ktérych otrzymuje sie
przez polimeryzacje zywic zawartych w skla-
dowych cze§ciach drzewiastych, przedmioty
formowane o charakterystycznych dobrych ce-
chach mechanicznych.

W celu zaoszczedzenia czynnoéci lakierowa-
nia i polerowania wykonanych w ten sposéb
wyrob6éw, postanowiono réwniez zastosowaé na
tych przedmiotach podczas ich -formowania
przeprowadzanego W warunkach ciénienia,
temperatury i mwspomnianej szczelno§ci, po-
wilekanie oslong podatng na mocne przyleganie
do omawianych przedmiotéw i nadajacg im
ponadto dekoracyjny wyglad.

Nalezy wzigé pod uwage, ze takie pokrycie
moze by¢é wytworzone z jakiegokolwiek mate-
rialu pochodzenia ro$linnego, mineralnego albo
syntetycznego w ksztalcie np. arkuszy, filméw,
tkanin, siatki, dykty albo blachy pod warun-
kiem, ze ten material bedzie impregnowany
przez zastosowanie tworzywa gietkiego albo
plastycznego takiego jak np. zywica termo-

‘utwardzalna na podstawie mocznika albo me-

laminy w celu zapewmnienia dokladnego przyle-
ganial Krloki do podkladu i tym samym uzys-
kania poprawienia wytrzymato$ci wymobu kon-
cowego, przy czym przez zmiane wlasciwosci
specyficznych pod wzgledem elektrycznym, izo-
lacji «aieplnej albo przeciwakustycznej, wyzej
wymienione pokrycie powinno réwniez ulep-
szaé przyleganie gotowego wyrobu do innego
materiaku,



- Wogble powloka ta zostala przewidziana w
celu zastosowania na prasowanej ksztattce
w warunkach temperatury niedostatecznej do
uzyskania polimeryzacji uprzednio wymienio-
nych zywic.

Powloka ta moze by¢é rowniez zastosowana
na kawalku f§uz prasowanym w warunkach,
umozliwiajacych uzyskanie bardzo wysokiej po-
limeryzacji, przy czym formowanie ostateczne
zostanie wykonane w warunkach podobnych do
formowania pierwszego.

W przypadku dwoch kolejnych czynno$ci
formowania przed i po powleczeniu, wykona-
nych w formie uszczelnionej i w temperatu-
rze stosunkowo wysokiej, ofrzymany wymik
z punktu widzenia przylegania powloki nie
daje narazie peinego zadowolenia, poniewaz
material przeznaczony do zapewmienia tego
przylegania nie moze latwo wnikaé do wmetnza
prasowanej masy, juz prnzerobionej gruntownie
pod wzgledem chemicznym i fizycznym, w kt6-
rej ozeSci zywiczne sg juz spolimeryzowane.

W przypadku formowania ksztaltki w niskiej
temperaturze ta trudno$§é nie bedzie istniata
i osiggnie sie odpowtednie przyleganie powto-
ki do jego podkladu szczegblnie, kiedy uzywaé
sie bedzie papieru melaminowanego albo tka-
niny powleczonej polyestrem.

Jeclcnajl;ie dotychczas ta metoda praktycznie
nie zostala zastosowana z nastepujacych przy-
' ezyn:

Konieczne jest doktadne umieszczenie powlo-
ki na powierzchniach przedmiotéw bezwzgled-
nie jednolitych z punktu widzenia spoistoSci
i gestoSci w celu zupelnego musuniecia powie-
trza pomiedzy samym przedmiotem i jego zew-
netrzng powtoka.

Wazne jest, azeby grubos$é przedmiotéw for-
mowanych byla dostatecznie stala i zdolna do
odpowiedniej wytrzymatoSci mechanicznej.

Wymagania te sa trudne do osiggniecia przy
stosowaniu klasycznego sposobu formowania
za pompoca prasowania tworzywa miedzy tlocz-
nikiem i metalowa matryca.

‘Ponadto w licznych przypadkach jest ko-
nieczne powlekaé oddzielnie cze$§é dolng i gbr-
ng przedmiotu, przy czym wazne jest wtedy,
‘aby brzegi tych dwéch pokryé byly dokladnie
spojone bez przerwania cigglo§ci i nie zacho-
dzily na siebie na ré6znej szerokosci, tworzac
zgrubienia tak, by byl zachcwany mwiasciwy
wyglad zewmetrzny tego przedmiotu.

A wiec sposoby klasyczne formowania za po-
moca prasowania nie sa «do§é dokladne azeby
umozliwié réwmnoczesne otrzymanie dwéch po-
wilok dolnej i gbérnej, calkowicie zlgczonych.

Inna ujemna strona znanych sposobéw lezy
w tym, ze kiedy chce sie uzyé jako powloke
arkusz papieru dekoracyjnego, mpowleczonego
np. melaming, ciénienie wywierane mna taka
powloke podczas formowania, wywoluje szcze-
liny w tej powloce absolutnie wplywajgce
szkodliwie na wyglad gotowego wyrobu.

Nowy spos6b wykonania, zastosowany w ni-
niejszym wynalazku, zmniejsza wymienione
ujemne strony i zawiera nastepujgce kolejme
czyanosci:

a) Czynnosé formowania ksztaltki przez pra-
sowanie czeSci drzewiastych w temperaturze
otoczenia i pod wysokim ci§nieniem charakte-
rystyczne bedzie tym, ze wuzywa sie matrycy
zawierajgcej elastyczng podkiadke m cze$ci
gornej, w ktorej sg przewidziane pewne wy-
ciecia — rowki umozliwiajgce uzyskanie jedna-
kowej grubo$ci formowanych §cianek nawet w
czeSciach zalamanych. '

b) Czynno$§é¢ - formowania pokrycia dolnego
i gérnego charakterystyiczna jest {ym, ze uzywa
sie specjalnego rodzaju papieru krepowanego
przynajmniej w jednym kierunku, albo dwéch
papieréw, utozonych jeden na drugim w ten

spos6b, ze ich poszczegblne krepowania bedag

skierowane w dwéch kierunkach prostopad-
tych, przy czym szczegblnie korzystne wyniki
moga byé uzyskane zwlaszcza w przypadku
przedmiotéw, majgcych zewmnetrzng powierzch-
nie skomplikowang.

Te powloki beda wykonane z papieru spec-
jalnego o wysokiej wytrzymato§ci, zawierajg-
cego $rodek impregnacyjny i powleczonego na
odwrotnej stronie masg dostatecznie gietka,
jak np. melamina.

c¢) Czynno$§é formowania w formie uszczel-
nionej podobnie do znanych sposobOéw, pozwa-
lajaca uzyskaé polimeryzacje sktadowych cze§-
c¢i drzewiastych nasyconych zywicami i na-
gromadzonych w ksztaltce formowanej, bedzie
charakterystyczna ¢ym, 2ze tlocznik, ktéry
wispbéidziala z matryca przy prasowaniu mate-
riatu zawantego pomiedzy dwema elementami
i przy zabezpieczeniu wymaganej szczelnoci
do uzyskamia polimeryzacji, zawiera krawedZ
na réwnej wysokoéci przy potgczeniu z matry-
ca i tworzy katpomiedzy pionowa czeScig tlocz-
nika i odpowiednig cze§cig matrycy, zewnetrz-




ng do obwodu formowania o ustalonej warto§-
ci, zawantej pomiedzy ‘3 do '7°.

Krawedz ta w momencie kiedy tlocznik zetknie
sie z matrycg, umozliwia jednoczesrie odciecie
brzegbw dwoéch powlok dolnej i gbébmej for-
mowanego przedmiotu, zapewmiajgc na jego
brzegu jednakowsg grubosé.

Inne cechy charakterystycane wynalazku be-
da lepiej zrozumiate w dalszym ciggu opisu
oraz w przedstawionych rysunkach, na kt6-
rych:

Fig. 1 przedstawia tlocznik i matryce z
elastyczng podkiadka, pozwalajgcg z dokiad-
nofScig formowaé w niskiej temperaturze ksztat-
ke w formmie piyty, zapewniajac calkowicie
doskonaty jednolito§é i jednakowg grubo$¢ na
calej powierzchni wyzej wymienionej ptyty.

Fig. 2 przedstawia widok dwoéch elementéw
w momencie, kiedy tlocznik opuszczony jest na
magtryce.

Fig. 3 — jest widokiem tych dwb6ch ele-
mentéw po poadniesieniu tlocznika, pokazujac
automatyczny wyrzutnik prasowanej ksztahki.

Fig. 4 i 5§ — sg widokiem urzadzenia kla-
sycznego, przeznaczonego do formowania po-
wioki gbérnej i dolnej ksztaltki za pomocg tltocz-
nika i matrycy, przedstawionych na fig 1, 2 i
3.

Fig. 4 pnzedstawia poczagtkowe polozenie
ttocznika i matrycy formujgcej przed wygnia-
taniem, a fig.i5 —to samo urzadzenie po opusz-
czeniu ttocznika,

Fig. 6a i 6b przedstawiajg kazda z osobna
widok w plaszczyznie i przekrojach $redni-
cowych powloki dolnej ptyty przed i po for-
mowaniu. -

Fig. 7, Ta i ™ przedstawiajg te same widoki
jak fig. 6, 6a i 6b, lecz w przypadku uzycia
papieru niekrepowanego, co tworzy szczeliny
na czeSci powdoki poddanej dziataniu tlocznika.

Fig. 8 jest przekrojem zespolu tloczmika i
matrycy, sluzacych do ostatecznego formo-
wania piyty, poktrybej w czeSci gébrnej i dol-
nej papierem krepowanym melaminowanym.

Fig. 9 jest powiekszony widokiem prawej
czeSci zespohu, przedstawionego na fig. 8, po-
kazujace polozenie ujete przez brzegi dwoéch
powlok dolnej i gérnej w momencie, kiedy
tlocznik zabezpiecza jego odcinek na obwodzie
przedmiotu formcwanego.

Na fig. 1 — przedstawiono, ze matryca 1
i tlocznik 2 sg zaopatrzone w dwa kolowe
pier§cienie metalowe 3 i 4, przy czym pierscien
4 opiera si¢ wprost na wewnetrzmej metalowej
czesci matrycy 1, ktéra zawiera podktadke 5
z elastyoznego materiatu. .

Material, przeznaczony do formowania, ozna-
czony 6, jest zawarty w przestrzeni Sciskanej
powyzej podkladki 5 i wewnatrz metalowego
pierScienia 4.

W momencie, kiedy matryca 1 jest ttoczona
do gbéry do spotkania z flocznikiem 2 i przyj-
muje potozenie widoczne na fig. 2 — odpadki
wilokniste 6 zostajg S$ciéniete pomiedzy tlocz-
nikiem 2 i podkladka elastyczng 5.

Spos6éb wytwarzania ksztaitki 6a odbywa
sie w temperaturze otoczenia w czasie od 15
do 30 sek. pod ciSnieniem od 100 do 150 kg/
lcm?.

Aby uzyskaé¢ jednakowg grubo$¢ formowamnej
ksztattki 6a, widocznej na fig, 2, tlocznik,
Sciskajacy tworzywo 6, posiada na jednakowej
wysoko§ci sko§ng krawedZ 7, widoczng na fig. 1.

W tym celu od strony gbérmmej podkladki 5
znajduje sie wybranie—rowek 8, umozliwiajgcy
w tym miejscu powiekszenie gruboSci tworzy-
wa wléknistego.

Rozpatrujac fig. 3, widaé, ze w momencie
opuszczania tlocznika 2 na maftryce 1, pier§-
cien 4 zostaje docisniety do iego obwodu. To
dociéniecie moze byé uzyskame przez dziatanie
sit magnetycznych stop6w zelazmych, tworzg-
cych pienScienie 3 i 4, badZ tez przez zakon-
ozenie na obwodzie tlocznika 2 w kszbatcie
odwréconego Scietego stogka.

Jest zrozumiale, ze podkladka 5, nie bedac
wiecej Sciskana przez tloczmik 2, uzyska swa
forme poczatkows, pzy czym ksztaltka 6a
zostamie automatycznie wypchnigta z matrycy.

Dwie warstwy powtlok, przewidziane do obu-
stronnegp natozenia na ksztatce 6a, ktorej
stopien wilgotno§ci musi byé zawarty pomie-
dzy 7 i 12%, a w szczegdlno$ai musi byé row-
ny 0%, sa przedewszystkim formowane przez
wygniatanie wedlug metody klasycznej.

Na fig. 4 i 5 widaé noénik ttoczmika 9 i ma-
tryce 10, formujaca warstwy powloki. Nosnik 9
zawiera zaokrgglone sworznie 9a, przezmaczone
do wiciSkania sie we wglebienia 11, uwidocz-
nione na fig. 5. Matryca 10 zawiera cze$é
gtbwng 10a i zaokraglone sworznie 10b przy
czym te ostatnie wspébldzialaja z okraglymi
tanczami 12, widocznymi ma fig. 4 i 5.
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Tarcza okrggia 12 wspéidziata z zespolem
poprzez o§ki 13 umieszczone na obwodzie no$-
"nika 9, przy czym o$ki 13 przechodza poprzez
otwory znajdujace sie¢ w strzemionach 14,
wspétdzialajgc z urzadzeniem tlocznika 9. Spre-
zyny naciskajgce 15 sg wbudowane pomiedzy
strzemionami 14 i okragglymi tarczami 12.

Tym sposobem w momencie opuszczania
ttocznika 9 ponizej gérnego poziomu elementéw
10a i 10b, sprezyny 15 zostahg $ciSniete pod
naciskiem opadajacego nio$nika 9, wspéidzia-
lajacego ze strzemionami 14.

Kiedy papier 16, pokrywajgcy ksztaltke pod-
dany wygniataniu do profilu 16a, zostanie w
tym momencie wcidniety pomiedzy tarcze 12
i cze§¢ gébrng sworznia 10b powstaje wydluze-
nie tegoz, dzieki czemu nie tworza sie peknie-
cia, poniewaz do tego celu zastosowano papier
o specjalnej jakodci,

Papier ten jest krepowany w dwoéch kie-
runkach prostopadlych i o specjalnej jakoSci
tzw. papier ,Kraft”., oparty na weglanie sodu
albo impregnowany latexem, réznigcy sie od
papieru krepowanego uzywamego do opakowan.

W przypadku procesu formowania przedsta-
- wionego na fig. 4 i 5, uzywany jest papier
0 wysokiej zawartoéci celulozy i mocno im-
pregnowany, ktérego gramatura wynosi od 165
do 175 grim?.

Impregnowanie tego papieru musi byé wyko-
nane przy uzyciu conajmniej 20% bioXydu ty-
tanu, albo 30% siarczku cynku.

Aby umozliwié uzyskanie szczelnego pokrycia
na prasowanej ksztaltce, wymagany papier we-
dlug wynalazku, musi mie¢ wysoka wytrzyma-
lo§¢ w stanie suchym i w stanie wilgotnym
a mianowicie w granicach 9 kg w stanie
suchym, i od 25 do 3 kg w stanie wilgotnym,
a jego wytrzymatosé wzgledna w stanie wil-
gotnym musi byé w gramicach 24 do 25%.

Korzystniej mozna uzywaé papier o wytrzy-
mato$ci na peknigeia, zawartej miedzy 1,64 i
2/06 kilogramometry na cm na diugo§é i mie-
dzy 1,84 i 2,15 kilogramometry na cm na sze-
rokoéé, kibrego nacisk na pekniecia musi byé
zawarty miedzy 2,83 i 2,93 kg na cm?2

Latwo jest zrozumieé, ze tworzywa barwigce,
uzywane do banwienia tych papieréw, musza
wytrzymywaé bez uszkodzen temperature pra-
sowania tworzywa wléknistego w uszczelnio-
nej formie, dop6ki pokrycie nie pozostanie na-
tozome podczas czymno$ci formowania.

Co wigcej 'w miare mozliwosci ftworzywa
barwigce musza - byé trwale podczas wykony-
wanego formowania, tzn.,, ze barwniki nie
moga przenikaé do wewnatrz masy wibknistej,
lecz musza pozostaé wewngtrz papieru pokry-
wajgcego. .

Taki papier przad poddaniem procesowi
formowania jest po nozwinieciu w znamy spo-
sbb zanurzony w kapieli z tworzywa zywicz-
nego, a w szozegblnoSei w kgpieli melamino-
wej, w ten spos6b, azeby papier pochlonagt
materiat impregnacyjny w ilo§di réwnej witas-
nemu ciezarowi.

Papier w ten spos6b impregnowany zywicg
jest nastepnie wysuszony az do stopnia wil-
gotno$ci zawartego miedzy 4 i 8%, przy czym
suszenie winno by¢é takie, azeby papier przes-
tat byé lepiacy.

Formowianie papieru powinno byé wykonane
w czasie do 30 sekund, bez wiekszego ci§nie-
nia, za pomocag takich urzadzen, jak przedsta-
wiono na fig. 4 i 5 dzialajgc w nazie po-
trzeby w temperaturze miedzy 70—120° w ten
spos6b, aby papier przybrat dokladny ksztatt
czesci, ktérg ma pokryé.

W przypadku powlok o formie zlozonej,
powl-o}Ei te sg wykonane na wielu czeSciach,
a zwlaszcza w przypadku rozwazannym na
dwoch cze§ciach, odpowiadajgcych cze$ci dol-
nej i czeSci gérmej kszbattki.

Korzystnie jest uzywaé do formowania ma-
trycy i ttocznika ze stali o powierzchni chro-
mowanej, polenrowanej i nasmanowanej $rodka-
mi, ktére uniemozliwiajg catkowite naklejanie
papieru melamincwanego na matryce albo tlo-

Mozna réwniez czeSci metalowe pokrywaé
polytetrafluorethylenem.

Jezeli zbadaé fig. 6, 6a, 6b, albo 7, Ta, Tb
widaé, ze na réwmej wysoko§ci wycieé 11 pa-
pier krepowany bedzie sie wgniatat bez pek-
niecia, dop6ki nie zacznie sie uzywaé papieru
niekrepowanego, co spowoduje pekniecia, skie-
rowane w kierunkach promienistych, widoczne
jako 16 na fig. 7 i Ta.

Co wiecej wskutek wickszego wspblczynnika
wydluzenia dla specjalnego papieru krepowa-
nego, Srednica plyty tego papieru, ktéry pod-
daje sie formowaniu, jest mniejsza niz §redni-
ca piyty 18, ktérg trzeba uzywaé w przypadku
niekrepowanego papieru.
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Uformowane powloki uzyskane w ten sposéb

~w przypadku uzywania papieru krepowanego

i papieru zwyktego oznaczono liczbami 19 i 19a.

Przy rozpatrywaniu fig. 8 i 9 widaé, ze po-
trzebna szczelno§¢é do zastosowania znanego

- sposobu skupiania spolimeryzowanych produk-

téw Zywicznych, zawartych w odpadach drze-
wiastych, jest osiggana sposobem b. prostym
dzigki dokiadno$ci prasowamnia ksztattki i for-
mowania uwarstwien powlok, jezeli ttocznik
20 bedzie zawierat ostra krawedz, ktéra poz
wala dopasowaé w sposéb szczelny do stoz-
kowatej §cianki matrycy 22.

W celu zapewnienia polimeryzacji wazne jest
nalezyte zamkniecie formy pomiedzy ttoczni-
kiem i matryca, ktérej szozelno§¢ winna byé
zawarta w granicach miedzy 25 do 30 mikro-
néw.

Powloka 19 przedstawiona na fig. 6a widocz-
na jest takze na fig. 8 i 9. Powloka ta znajdu-
je sie ponizej ksztaltki 6a, podobna powioka 23
widoczna w szczegbélnosci na fig. 9 znajduje sie
powyzej ksztattki 6a.

Kiedy w czasie $ciskania, powstajgcego przy
opuszczeniu ttocznika 20, krawedZz 21 wchodzi
w zetkniecie z czeScia matrycy 22, szczelne
zamkniecie formy zostaje speinione, a w wa-
runkach ci§nienia i temperatury, umozliwia-
jacych skupienie widkien drzewiastych, tworzg-
cych ksztaltke 6a, zostaje wytworzona gietkosé
przez melamine rozproszong wewnatnz tej
ksztattki, co zapewmia wewnetrzny zwigzek
miedzy pokryciem 19 i 23 i tworzywem drze-
wiastym ksztaltki,

Krawedz 21 tlocznika 20 rozcina jednocze§-
nie dwie powlcki 19 i 23 w ten sposéb, ze

brzegi tych powlok, nie zachodzac na siebie, -

beda bezwzglednie zlgczone bez zadnego przer-
wania cigglo$ci.

Z powyzszego widaé, 2e nowy sposéb sku-
piania elementéw drzewiastych, pokrytych cat-
kowicie powlokg na zasadzie melaminy, umo-
zliwia uzywaé formy bardzo uproszczone w
poréwnaniu do tych, ktére byly potrzebne
do wykonania skupiania wedlug dawmej meto-
dy przez polimeryzacje sztucznych zywic, za-
wartych w Wwyzej omawianych skladowych
czeSoiach drzewiastych.

Te uproszczone formy beda r6wniez tak
pomyS$lane, aby mogly byé ogrzane i ochto-
dzone bezposrednio lub poSrednio przez Srodki
odpowiednio przystosowane.

W szczegblno$ci formy te nie zawierajg na
obwodzie zadnych rowkéw (zlobkéw), dlatego
to daje dostatecang szczelno§é do dokladnego
formowania ksztaltki wg nowego sposobu for-
mowania powlok, ktére otrzymuje sie, uzywa-
jac papier odpowiedniej jako$ci o szezegbl.nie
wysckim wspéliczyinnmku wydluzenia,

Nalezy zaznaczyé, ze do omawianej metody
wedlug wynalazku, mozna wprowadzi¢ rozmai-
te zmiany, udoskonalenia i uzupenienia lub tez
zastgpi¢ pewne urzadzenia odpowiednimi réw-
nowaznymi urzadzeniami, nie wumniejszajgc
wartoSci wynalazku.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania przedmiotéw prasowa-
nych z drzewliastych cze§ci skladowych w
szczelnej formie przy duzym ciSnieniu i w
wysokiej temperaturze 2z polimeryzacjg
zdolnych do tworzenia Zzywic skladnikéw,
zawartych w drzewiastych czesciach sklado-
wych, przy jednoczesnym zastosowaniu po-
wlekania wyzej wspomnianych przedmiotomr
podczas wspomnianego prasowania w szczel-
nej formie, znamienny tym, Ze przeznaczone
do péimiejszego powleczenia pélwyroby pra-
suje sie w specjalnej matrycy, umozliwia-
jacej uzyskanie tych p6iwyrobé6w o bardzo
dokladnych wymiarach oraz wytwarza sie
c0 najmniej jedng powloke, odpowiadajg-
cg fragmentowi zewnetrznmej powierzchni
wspemnianego polwyrobu, stosujge do jed
wykonania material o duzym wspSlczynni-
ku wydluzenia, prasujac go na goraco dowol-
nymi nadajacymisie do tego celu Srodkami w
taki sposéb, aby nadawany mu byl ksztalt
dokladnie odpowiadajgcy przeznaczonej do
pokrycia powierzchni wspomnianego p6iwy-
robu, a podczas -operacji ostatecznego pra-
sowania przy duzym nacisku i w wysokiej
temperaturze wspomnianych przedmiotéw
drzewiastych w szczelnej formie wykorzys-
tuje sie dwa pcwileczenia czeSciowe wspom-
nianego p6iwyrobu jako przekladki uszczel-
niajgce pomiedzy matrycg wspomniane]j
szaczelnej formy i jej ttocznikiem, umozli-
wiajgc odcinamie tuz obok siebie wspomnia- .
nych powleczen czeSciowych w chwili, gdy
forma ta jest zamknieta w spos6b szczelny,
a w koncu forme chlodzi sie wedlug daw-
nych znanych sposobbw.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
2e do powleczenia prasowanych przedmio-
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téw stosuje sie material impregnowany
tworzywem zywicznym i zawierajacy pa-
pier, k-nepcmaln}: przynajmniej w jednym
kiierunku.

Spos6b wedlug zastrz. 2, znamienny tym,
ze do powleczenia prasowanych przedmio-
tow stosuje sie material impregnowany
tworzywem zywicznym i zawierajacy pa-
pier krepowany w dwoéch kierunkach pros-
topadtych.

. Spos6éb wedlug zastrz. 2 i 3, znamienny

tym, ze stosowanym t{worzywem Zywicz-
nym jest melamina.

. Spos6b wedlug zastrz. 2, znamienny tym,

ze do powlekania prasowanych przedmiotéw
stosuje sie¢ material impregnowany tworzy-
wem zywicznym, zawierajacy dwa papiery
krepowane, ulozone [jeden na drugim w ten
sposGb, ze kierunki poszczegblnych krepo-
wan sg prostopadie.

Sposéb wedlug zastrz. 2—5, znamienny tym,
ze przeznaczony do powleczenia miaterial
suszy sie do stopnia wilgotmosci w grani-
cach od 4 do 8% i do tego stopnia, gdy
papier lub papiery impregnowane przes-
tang sie lepié.

. Sposob wedlug zastrz. 2—6, znmamienny tym,

ze wspomniany materiat powlekajacy wy-
tlacza sie przy matym nacisku w czasie
do 30 sek. i w tempenaturze, zawarntej mie-
dzy T0—120°C.

. Matryca do wstepnego prasowania poélwy-

robu sposobem wedlug zastrz. 1, znamien-
na tym, ze 2zaopatrzona jest w podatng
poduszke. :

. Matryca wedlug zastrz. 8, znamienna tym,

ze goérna, zwrécona w kierunku stempla,
cze§é podatnej poduszki, jest zaopatrzona w
rowek umozliwiajacy uzyskamie wiekszej
grubo$ci elementéw drzewiastych w miej-
scach, w ktérych zewnetrzna powierzchnia
stempla jest pochylona wzgledem poziomu.

10. Matryca wedlug. zastrz. 8 i 9, znamienna
tym, ze zaopatrzona jest w metalowy pier-
§cien kolowy, ograniczajacy przesuw stem-
pla wzgledem matrycy.

11, Tlocznik wspobipracujacy z matrycg do wste-
pnego prasowania wedtiug zastrz. 10, zna-
mienny tym, ze tlocznik zaopatrzony Jest
w kolowy pierScien metalowy, wspéidzia-
lajacy z wpomniangm pier§cieniem matrycy
w celu ograniczenia jego przesuwu wzgle-
dem tej matrycy.

12. Tiocznik wedlug zastrz. 11, znamienny tym,
ze w swej czeSci obwodowej, ponizej wspo-
mnianego pierScienia ma ksztalt Scietego
stozka, umozliwiajacy podczas jego podno-
szenia zkleszczamie pierScienia kolowego,
znajdujacego si¢ na goérnej czeSci matrycy.

18. Trocznik wedlug zastrz. 11, znamienny tym,
ze jego pier§cien znajduje sie pod dziala-
niem pola elektromagnetyczaego - umozli-
wiajgcego w czasie podnoszenia tlocznika
utrzymywanie pier§cienia matrycy w. zet-
knieciu z nim.

14. Urzadzenie ksztattujace powloki do stoso-
wanja sposobu wediug zastrz. 1, znamienne
tym, ze matryca i tlocznik, ktére je tworza,
s3 chromowane i smarowane za pomocg
§nodk6éw, zapabiegajacych przyklejaniu po-
wileazeh do urzadzenia formujacego.

16. Urzadzenie wedlug zastrz. 13, znamienne
tym, ze matryca i tlocznik, ktére je tworza,
powleczone sg polytetrafluorethylenem.

16. Thocznik urzadzenia do prasowania ostatecz-
nego przedmiotéw drzewiastych w szczelnej
formie wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze zaopatrzony jest w ostry brzeg tworzgcy
ze $ciang matrycy kat, zawarty w granicach
od 3 do 7° a to w celu odcinania cze$cio-
wych elementéw.

Nor'djl Société Anonyme
Zastepca: mgr J6zef Kaminski
rzecznik patentowy
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