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Znane jest prasowanie pad wysokim ciśnie¬
niem, w temperaturze otoczenia i iw farmie
uszczelnianej trocin, wiórów albo innych od¬
padów drzewnych, z których otrzymuje się
pnzez polimeryzację żywic zawartych w skła¬
dowych iczęśiciach drzewiastych, przedmioty
formowane o charakterystycznych dobrych ce¬
chach mechanicznych.

W celu zaoszczędzenia czynności lakierowa¬
nia i polerowania wykonalnych w ten sposób
wyrobów, postanowiono również zastosować na
tych przedmiotach podczas ich formowania
przeprowadzanego w (warunkach ciśnienia,
temperaltury .i wspomnianej szozełnoś<ci, po¬
wlekanie osłoną podatną na iruoane przyleganie
do omawianych przedmiotów i nadającą im
ponadto dekoracyjny wygląd.

Należy wziąć pod uwagę, że takie pokrycie
może być wytworzone z 'jakiegokolwiek mate¬
riału pochodzenia roślinnego, mineralnego albo
syntetycznego w kształcie nip. arkuszy, filmów,
tkanin, siatki, dykty albo blachy pod warun¬
kiem, że ten materiał będzie impregnowany
przez zastosowanie tworzywa giętkiego albo
plastycznego takiego jak nip, żywica termo¬
utwardzalną na podstawie mocznika albo me¬
latoniny w celu zapewnienia dokładnego przyle-
ganiafT^łaki do podkładu i tym samym uzys¬
kania poprawienia wytrzymałości wyrobu koń-
oojwego, przy czym przez zmianę właściwości
specyficznych pod względem elektrycznym, izo¬
lacji oieplnej albo pizedwafcustycznej, wyżej
wymienione pokrycie powinno również ulep¬
szać przyleganie gołtowego wyrobu do innegio
materiału.



Wogóle powłoka ta została przewidziana w
celu zastosowania na prasowanej kształtce
w warunkach temperatury niedostatecznej do
uzyskania polimeryzacji uprzednio wymienio¬
nych żywic

Powłoka ta mioźe być również zastosowana
na kawałku jjmż prasowanym w warunkach,
umożliwiających uzyskanie bardzo wysokiej po¬
limeryzacji, przy czym formowanie ostateczne
zostanie wykonane w warunkach podobnych do
formowania pierwszego.

iW przypadku dwóch kolejnych czynności
formiofwaniia przed i po powleczeniu, wykona¬
nych w formie uszczelnionej i w temperatu¬
rze stosunkowo wysokiej, otrzymany wynik
z punktu widzenia przylegania powłoki nie
daje narazie pełnego zadowolenia, ponieważ
materiał przeznaczony do zapewnienia tego
przylegania nie może łatwo wnikać do wnętrza
prasowanej masy, już przerobionej gruntownie
pod względem chemicznym i fizycznym, w któ¬
rej części żywiczne są już spolimeryzowane.

W przypadku formowania kształtki w niskiej
temperaturze ta trudność nie będzie istniała
i osiągnie się odpowiednie przyleganie powło¬
ki do jago podkładu szczególnie, kiedy używać
się będzie papieru mełaminowanego albo tka¬
niny powleczonej polyesfarem.

Jednakże dotychczas ta metoda praktycznie
nie została zastosowana z następujących przy¬
czyn:

Konieczne jest dokładne umieszczenie powło¬
ki na powierzchniach przedmiotów bezwzględ¬
nie jednolitych z punkitu widzenia spoistości
i gęstości w celu zupełnego usunięcia powie¬
trza pomiędzy samym przedmiotem i jego zew¬
nętrzną powłoką.

Ważne jest, ażeby grubość przedmiotów for¬
mowanych była dostatecznie sitała i zdolna do
odpowiedniej wytrzymałości mechanicznej.

Wymagania te są trudne do osiągnięcia przy
stosowaniu klasycznego sposobu formowania
za pom/ocą prasowania tworzywa między tłocz¬
nikiem i metalową matrycą.

Ponadto w Ikznych przypadkach jest ko¬
nieczne powlekać oddzielnie część dolną i gór¬
ną przedmiotu, przy czym ważne jest wtedy,
aby brzegi tych .dwóch pokryć b^ły dokładnie
spojone bez przerwania ciągłości i nie zacho¬
dziły na siebie na różnej szerokości, tworząc
zgrubienia tak, by był zachowany właściwy
wygląd zewnętrzny tego przedmiotu.

A więc sposoby klasyczne formowania za po¬
mocą prasowania nie są dość dokładne ażeby
umożliwić równoczesne otrzymanie dwóch po¬
włok dolnej i górnej, całkowicie złączonych.

Inna ujemna strona znanych sposobów leży
w tym, że kiedy chice się użyć jako powłokę
arkusz papieru dekoracyjnego, powleczonego
np. melaminą, ciśnienie wywierane ma taką
powłokę podczas formowania, wywołuje szcze¬
liny w tej powłoce absolutnie wpływające
szkodliwie na wygląd gotowego wyrobu.

Niowy sposób wykonania, zastosowany w ni¬
niejszym wynalazku, zmniejsza wymienione
ujemne strony i zawiera następujące kolejne
czymnosci:

a) Czynność formowania kształtki przez pra¬
sowanie części drzewiastych w temperaturze
otoczenia i pod wysokim ciśnieniem charakte¬
rystyczne będzie tym, że używa się matrycy
zawierającej elastyczną podkładkę w części
górnej, w której są przewidziane pewne wy¬
cięcia — rowki umożliwiające uzyskanie jedna¬
kowej grubości formowanych ścianek nawet w
częściach załamanych.

b) Czynność formowania pokrycia dolnego
i górnego charakterystyczna jest tym, że używa
się specjalnego rodzaju papieru krepowanego
przynajmniej w jednym kierunku, albo dwóch
papierów, ułożonych jeden na drugim w ten
sposób, że ich poszczególne krepowania będą
skierowane w dwóch kierunkach prostopad¬
łych, przy czym szczególnie korzystne wyniki
mogą być uzyskane zwłaszcza w przypadku
przedmiotów, mających zewnętrzną powierzch¬
nię skomplikowaną.

Te powłoki będą wykonane z papieru spec¬
jalnego o wysokiej wytrzymałości, zawierają¬
cego środek impregnacyjny i powleczonego na
odwrotnej stronie masą dostatecznie giętką,
jak np. melaminą.

ic) Czynność formowania w formie uszczel¬
nionej podobnie do znanych sposobów, pozwa¬
lająca uzyskać polimeryzację skłajdowych częś¬
ci drzewiastych nasyconych żywicami i na¬
gromadzonych w kształtce formowanej, będzie
charakterystyczna tym, że tłocznik, który
współdziała z matrycą przy prasowaniu mate¬
riału zawartego pomiędzy dwoma elementami
i przy zabezpieczeniu wymaganej szczelności
do uzyskania polimeryzacji, zawiera krawędź
ma równej wysokości przy połączeniu z matry¬
cą i tworzy kąt pomiędzy pionowa częścią tłocz¬
nika i odpowiednią częśicią matrycy, zewnętrz-
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ną do obwodu formowania o usitaJlomej wartoś¬
ci, zawartej pomiędzy 3 do 7°.

Krawędź ta w momencie kiedy tłocznik zetknie
się z matrycą, umożliwia jednoczesne odcięcie
brzegów dwóch powłok dolnej i górniej for-
mowaniego przedmiotu, zapewniając ma jego
hnzeigu jednakową grubość.

Inne cechy charakterystyczne wynalazku bę¬
dą lepiej zarozumiale w dalszym ciągu opisu
oraz w przedstawionych rysunkach, na któ¬
rych:

Fig. 1 przedstawia tłocznik i matrycę z
elastyczną podkładką, pozwalającą z dokład¬
nością formować w niskiej temperaturze kształ-
kę w foirmie płyty, zaipewniając całkowicie
doskionałą jednolitość i jednakową grubość na
całej powierzchni wyżej wymienionej płyty.

Fig. i2 przedstawia widok dwóch elementów
w momencie, kiedy tłocznik opuszczony jest na
matrycę.

Fig. 3 — jest widokiem tych dwóch ele¬
mentów po podniesieniu tłocznika, pokazując
automatyczny wyrzutnik prasowanej kształtki.

Fig. 4 i Si — są widokiem urządzenia kla¬
sycznego, przeznaczonego do formowania po¬
włoki górnej i dolnej kształtki za pomocą tłocz¬
nika i matrycy, przedstawionych na fig 1, 2 i
3.

Fig. 4 przedstawia początkowe położenie
tłocznika i matrycy formującej przed wygnia¬
taniem, a fig. i'5 —- to samo urządzenie po opusz¬
czeniu tłocznika.

Fig. 6ia i 6(b przedstawiają każda z osobna
widok w płaszczyźnie i przekrojach średni¬
cowych powłoki dolnej płyty przed i po for¬
mowaniu. -

Fig. 7, 7a i 7b przedstawiają te same widoki
jak fig. 6i, 6a i Gb, lecz w przypadku użycia
papieru nieknepowamego, co tworzy szczeliny
na cizęśjci powłoki poddanej działaniu tłocznika.

Fig. 8 jest przekrojem zespołu tłocznika i
matrycy, służących do ostatecznego formo¬
wania płyty, poktrytej w częśoi górnej i dol¬
nej papierem krepowanym melaminowanym.

Fig. (9 jest powiększony widokiem prawej
części zespołu, .przedstawionego na fig. 8, po¬
kazujące położenie ujęte przez brzegi dwóch
powłok dolnej i górnej w momencie, kiedy
tłocznik zabezpiecza jego odcinek na obwodzie
przedmiotu formowanego.

Na fig. 1 — przedstawiono, że matryca 1
i tłocznik 2 są zaopatrzone w dwa kołowe
pierścienie metalowe 3 i 4, przy czym pierścień
4 opiera się wprost na wewnętrznej metalowej
części matrycy 1, która zawiera podkładkę 5
iz elastycznego materiału.

Materiał, przeznaczony do formowania, ozna¬
czony 6, jest zawarty w przestrzeni ściskanej
powyżej podkładki 5 i wewnątrz metalowego
pierścienia 4.

W momencie, kiedy matryca 1 jest tłoczona
do g6ry do spotkania z tłocznikiem 2 i przyj¬
muje położenie widoczne na fig. 2 — odpadki
włókniste 6 zostają ściśnięte pomiędzy tłocz¬
nikiem 2 i podkładką elastyczną 5.

Sposób wytwarzania kształtki 6a odbywa
się w temperaturze otoczenia w czasie od 15
do 3<0 sak. pod ciśnieniem od 111010 do 11510 kg/
/cm2.

Aby uzyskać jednakową grubość formowanej,
kształtki €a, widocznej na fig. 2, tłocznik,
ściskający tworzywo 6, posiada na jednakowej
wysokości skośną krawędź 7, widoczną na fig. 1.

W tym celu od strony górnej podkładki 5
znajduje się wybranie—rowek 8, umożliwiający
w tym miejscu powiększenie grubości tworzy¬
wa włóknistego.

Rozpatrując fig. 3, widać, że w mlomienicie
opuszczania tłocznika 2 na matrycę l, pierś¬
cień 4 zostaje dociśnięty do jego obwodu. To
dociśnięcie może być uzyskane przez działanie
sił magnetycznych sitopójw żelaznych, tworzą¬
cych pierścienie 3 i 4, bądź też (przez zakoń¬
czenie na obwodzie tłocznika 2 w kszitałcie
odwróconego ściętego stoika.

Jest zrozumiałe, że podkładka 5, nie będąc
więcej ściskana przez tłocznik 2, uzyska swą
formę początkową, pzy czym kształtka 6a
zostanie automatycznie wypchnięta z matrycy.

Dwie warstwy powłok, przewidziane do obu¬
stronnego nałożenia na ksiztaltce 6a, której
stopień wilgotności musi być zawarty pomię¬
dzy 7 i 112%, a w szczególności musi być rów¬
ny 110%, są przedewszystkim formowane przez
wygniatanie według metody klasycznej.

Na fig. 4 i 5i widać nośnik tłocznika 9 i ma¬
trycę 10, formującą warstwy powłoki. Nośnik 9
zawiera zaokrąglone sworznie 9a, przeznaczone
do wciskania się we wgłębiania 11, uwidocz¬
nione na fig. 3. Matryca 10 zawiera część
główną lOa i zaokrąglone sworznie 10b przy
czym te ostatnie współdziałają z okrągłymi
tarcziami 12, widocznymi na fig. 4 i 5.
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Tarcza okrągła 12 współdiziała z zespołem
poprzez ośki 13 umieszczone na obwodzie noś¬
nika 9, przy czym ośki 13 przechodzą poprzez
otwory znajdujące się w strzemionach 14,
współdziałając z urządzeniem tłocznika 9. Sprę¬
żyny naciskające 15 są wbudowane pomiędzy
strzemionami 14 i okrągłymi tarczami 12.

Tym sposobem w momencie opuszczania
tłocznika 9 poniżej górnego poziomu elementów
lOa i lOb, sprężyny 15 zositaińą ściśnięte pod
naciskiem opadającego nośnika 9, współdzia¬
łającego ze strzemionami 14.

Kiedy papier 26, pokrywający kształtkę pod¬
dany wygniatamiu do profilu 16a, zostanie w
tym momenoie wciśnięty pomiędzy tarczę 12
i część górną sworznia lOb powstaje wydłuże¬
nie tegoż, dzięki czemu nie tworzą się pęknię¬
cia, ponieważ do tego celu zastosowano papier
o specjalnej jakości.

Papier ten jest krepowany w dwóch kie¬
runkach prostopadłych i o specjalnej jakości
tzw. paipier „Kraft"., oparty na węglanie sodu
albo impregnowany laitexem,, różniący się od
papieru krepowanego używanego do opakowań.

W przypadku procesu formowania przedsta¬
wionego ma fig. 4 i (5, używany jest papier
o wysokiej zawartości celulozy i mocno im¬
pregnowany, którego gramatura wynosi od 165
do 175 gr/m2.

Impregnowanie tego papieru musi być wyko¬
nane przy użyciu conajimniej 20% bioxydu ty¬
tanu, albo 30% siarczku cynku.

Aby umożliwić uzyskanie szczelnego pokrycia
na prasowanej kształtce, wymagany papier we¬
dług wynalazku, musi mieć wysoką wytrzyma¬
łość w stanie suchym i w stanie wilgotnym
a mianowicie w granicach 9 kg w stanie
suchym, i od 2,5 do 3 kg w stanie wilgotnym,
a jego wytrzymałość względna w stanie wil¬
gotnym musi być w granicach 24 do 25%.

Korzystniej można używać paipier o wytrzy¬
małości na pęknięcia, zawartej między 1,64 i
2j06 kilagramometry na cm na długość i mię¬
dzy 1,84 i 2,15 kilogramometry na cm na sze¬
rokość, -którego nacisk na pęknięcia musi być
zawarty między 2,83 i 2,93 kg na cm2.

• Łatwo jest zrozumieć, że tworzywa barwiące,
używane do barwienia tych papierów, muszą
wytrzymywać bez uszkodzeń temperaturę pra¬
sowania tworzywa włóknistego w uszczelnio¬
nej formie, dopóki pokrycie nie pozostanie na¬
łożone podczas czynności formowania.

Co więcej w miairę możliwości tworzywa
barwiące muszą być trwałe podczas wykony¬
wanego formowania, tzn., że barwniki nie
mogą przenikać do wewnątrz masy włóknistej,
lecz muszą pozostać wewną|trz papieru pokry¬
wającego.

Taki papier przed poddaniem procesowi
formiowania jest po rozwinięciu w znany spo¬
sób zanurzony w kąpieli z tworzywa żywioz-
■nego, a w szczególności w kąpieli melamino¬
wej, w ten sposób, ażeby papier pochłonął
materiał impregnacyjny w ilości równej włas¬
nemu ciężarowi.

Papier w ten sposób impregnowany żywicą
jesit następnie wysuszony aż do stopnia wil¬
gotności zawartego między 4 i 8%, przy czym
suszenie winno być takie, ażeby papier przes¬
tał być lepiący.

Formowanie papierni powinno być wykonane
w czasie do 30 sekund, bez większego ciśnie¬
nia, za pomocą takich urządzeń, jak przedsta¬
wiono na fig. 4 i 5< działając w razie po¬
trzeby w temperaturze między TO—ll2»0io w ten
sposób, aby papier przybrał dokładny kształt
części, którą ma pokryć.

W przypadku powłok o formie złożonej,
powłoki te są wykonane na wielu częściach*
a zwłaszcza w przypao^ku razwaiżannym na
dwóch częściach, odpowiadających części dol¬
nej i części górnej kształtki.

Korzystnie jest używać do formowania ma¬
trycy i tłocznika ze stali o powierzchni chro¬
mowanej, polerowanej i nasmarowanej środka¬
mi, które uniemożliwiają całkowite naklejanie
papieru melaminowanego na maitrycę albo tło¬
cznik.

Można również części metalowe pokrywać
połytetrafluorethylenem.

Jeżeli zbadać fig. 6, 6a, 6b, albo 7, 7a, 7b
widać, że na równej wysokości wycięć 11 pa¬
pier krepowany będzie się wgniaibał bez pęk¬
nięcia, dopóki nie zacznie się używać papieru
niekrepowanego, co spowoduje pęknięcia, skie¬
rowane w kierunkach promienistych, widoczne
jiako 16 na fig. 7 i 7a.

Co więcej wskutek większego współczynnika
wydłużenia dla specjalnego papieru krepowa¬
nego, średnica płyty tego papieru, który pod¬
daje się formowaniu, jest mniejsza niż średni¬
ca płyty 18, którą trzeba używać w przypadku
niekrepowanego papieru.



Uformowane powłoki uzyskane w ten sposób
w przypadku używania papienu krepowanego
i papieru zwykłego oznaczono liczbami 19 i 19a.

Przy rozpatrywaniu fig. 8 i 9 widać, że po¬
trzebna szczelność do zastosowania znanego
sposobu skupiania spolimeryzowanych produk¬
tów żywicznych, zawartych w odpadach drze¬
wiastych, jest osiągana sposobem b. prostym
dzięki dokładności prasowania kształtki i for¬
mowania uwarstwień powłok, jeżeli tłocznik
20 będzie zawierał ostrą krawędź, która poz
wala dopasować w sposób szczelny do stoż¬
kowatej ścianki matrycy 22.

W celu zapewnienia polimeryzacji ważne jest
należyte zamknięcie formy pomiędzy tłoczni¬
kiem i matrycą, której szczelność winna być
zawarta w granicach między 25 do 30 mikro¬
nów.

Powłoka 19 przedstawiona na fig. 6a widocz¬
na jest także na fig. 8 i 9. Powłoka ta znajdu¬
je się poniżej kształtki 6a, podobna powłoka 23
widoczna w szczególności na fig. 9 znajduje się
powyżej kształtki 6a.

Kiedy w czasie ściskania, powstającego przy
opuszczeniu tłocznika 20, krawędź 21 wchodzi
w zetknięcie z częścią matrycy 22, szczelne
zamknięcie formy zostaje spełnione, a w wa¬
runkach ciśnienia i temperatury, umożliwia¬
jących skupienie włókien drzewiastych, tworzą¬
cych kształtkę 6a, zostaje wytworzona giętkość
przez melaminę rozproszoną wewnątrz tej
ksiztałtki, co zapewnia wewnętrzny związek
między pokryciem 19 i 23 i tworzywem drze¬
wiastym kształtki.

Krawędź 21 tłocznika 20 rozcina jednocześ¬
nie dwie powłoki 19 i 23 w ten sposób, że
brzegi tych powłok, nie zachodząc na siebie,
będą bezwzględnie złączone bez żadnego przer¬
wania ciągłości.

Z powyższego widać, że nowy sposób sku¬
piania elementów drzewiastych, pokrytych cał-
kojwioie powłoką na zasadzie melaminy, umo¬
żliwia używać formy bardzo uproszczone w
porównaniu do tych, które były potrzebne
do wykonania skupiania według dawnej meto¬
dy przez polimeryzację sztucznych żywic, za¬
wartych w wyżej omawianych składowych
częściach drzewiastych.

Te uproszczone formy będą również tak
pomyślane, aby mogły być ogrzane i ochło¬
dzone bezpośrednio lub pośrednio przez środki
odpowiednio przystosowane.

W szczególności formy te nie zawierają na
obwodzie żadnych rowków (żłobków), dlatego
to daje dostateczną szczelność do dokładnego
formowania kształtki wg nowego sposobu for¬
mowania powłok, które otrzymuje się, używa¬
jąc papier odpowiedniej Jakości o szczególnie
wysokim współczynniku wydłużenia.

Należy zaznaczyć, że do omawianej metody
według wynalazku, można wprowadzić rozmai¬
te zmiany, udoskonalenia i uzupełnienia lub też
zastąpić pewne urządzenia odpowiednimi rów¬
noważnymi urządzeniami, nie umniejszając
wartości wynalazku.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania przedmiotów prasowa¬
nych z drzewiastych części składowych w
sizczelnej formie przy dużym ciśnieniu i w
wysokiej temperaturze z polimeryzacją
zdolnych do (tworzenia żywic składników,
zawartych w drzewiastych częściach składo¬
wych, przy jednoczesnym zastosowaniu po¬
wlekania wyżej wspomnianych przedmiotów
podczas wspomnianego prasowania w szczel¬
nej formie, znamienny tym, że przeznaczone
do późniejszego powleczenia półwyroby pra¬
suje się w specjalnej matrycy, umożliwia¬
jącej uzyskanie tych półwyrobów o bardzo
dokładnych wymiarach oraz wytwarza się
co najmniej jedną powłokę, odpowiadają¬
cą fragmentowi zewnętrznej powierzchni
wspomnianego półwyrobu, stosując do jej
wykonania materiał o dużym współczynni¬
ku wydłużenia, prasując go na gorąco dowol¬
nymi nadającymi się do tego celu środkami w
taki sposób, aby nadawany mu był kształt
dokładnie odpowiadający przeznaczonej do
pokrycia powierzchni wspomnianego półwy¬
robu, a podczas operacji ostatecznego pra¬
sowania przy dużym nacisku i w wysokiej
temperaturze wspomnianych przedmiotów
drzewiastych w szczelnej formie wykorzys¬
tuje się dwa powleczenia częściowe wspom¬
nianego półwyrobu jako przekładki uszczel¬
niające pomiędzy matrycą wspomnianej
szczelnej formy i jej tłocznikiem, umożli¬
wiając odcinanie tuż obok siebie wspomnia¬
nych powleozeń częściowych w chwili, gdy
forma ta jest zamknięta w sposób szczelny,
a w końcu formę chłodzi się według daw¬
nych znanych sposobów.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym,
że do powleczenia prasowanych przedmio-
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tójw stasuje się materiał impregnowany
itworzywem żywicznym i zaiwierający pa¬
pier, krepowany przynajmniej w jednym
kierunku.

3. Sposób według zastrz. 2, znamienny tym,
że do powleczenia prasowanych przedmio¬
tów stosuje się materiał impregnowany
tworzywem żyiwiczinym i zaiwierający pa¬
pier krepowany w diwóch kierunkach pros¬
topadłych.

4. Siposób według zastrz. 2 i 3, znamienny
tym, że stosowanym tworzywem żywicz¬
nym jest melamina.

6. Sposób według zastrz. 2, znamienny tym,
że do powlekania prasowanych przedmiotów
stosuje się materiał impregnowany tworzy¬
wem żywicznym, zawierający dwa papiery
krepowane, ułożone ijeden na drugim w ten
sposób, że kierunki poszczególnych krepo-
wań są prostopadłe.

6. Siposób według zastrz. !21—'5, znamienny tym,
że przeznaczony do powleczenia materiał
suszy się do stopnia wilgotności w grani¬
cach od 4 do 8% i do tego stopnia, gdy
papier lub papiery impregnowane przes¬
taną się lepić.

7. Sposób według zastrz. 2—6, znamienny tym,
że wspomniany materiał powlekający wy¬
tłacza się przy małym nacisku w czasie
do 3(0 sek. i w temperaturze, zawartej mię¬
dzy 7!0M12K)oC.

8. Matryca do wstępnego prasowania półwy¬
robu sposobem według zastrz. 1, znamien¬
na tym, ze zaopatrzona jest w podatną
poduszkę.

0. Matryca według zasitrz. 8, znamienna tym,
że górna, zwrócona w kierunku stempla,
część podatnej poduszki, jest zaopaitrzona w
rowek umożliwiający uzyskanie większej
grubości elementów drzewiastych w miej¬
scach, w których zewnętrzna powierzchnia
stempla jest pochylona względem poziomu.

1(0. Maftryca według, zastrz. 8 i 9, znamienna
ttym, że zaopatrzona jest w metalowy pier¬
ścień kołowy, ograniczający przesuw stem¬
pla względem mattrycy.

11. Tłocznik współpracujący z matrycą do wstę¬
pnego prasowania według zastrz, 10, zna¬
mienny tym, że tłocznik zaopatrzony jest
w kołowy pierścień metalowy, współdzia¬
łający z wpomnianjpn pierścieniem matrycy
w celu ograniczenia jego przesuwu wzglę¬
dem tej miaitrycy.

1(2. Tłocznik według zastirz. 111, znamienny tym,
że w swej części obwodowej, poniżej wspo¬
mnianego pierścienia mia kształt ściętego
stożka, umożliiwiający podczas jego podno¬
szenia zkleszczanie pierścienia kołowego,
znajdującego się na górnej części matrycy.

13. Tłocznik według zastrz. Id, znamienny tym,
że jego pierścień znajduje się pod działa¬
niem pola elekitromagnetycznego umożli¬
wiającego w czasie podnoszenia tłocznika
utrzymywanie pierścienia matrycy w. zet¬
knięciu z nim.

14. Urządzenie kształtujące powłoki do stoso¬
wania sposobu według zasitrz. 1, znamienne
tym, że matryca i tłocznik, kjtóre je tworzą,
są chromowane i smarowane za pomocą
środków, zapobiegających przyklejaniu po¬
wiedzeń do urządzenia formującego.

1SL Urządzenie według zastrz. 13, znamienne
tym, że matryca i tłocznik, które je tworzą,
powleczone są polytetrafiuorethylenem.

110. Tłocznik urządzenia do prasowania ostatecz¬
nego przedmiotów drzewiastych w sizczelnej
formie według zastrz. 1, znamienny tym,
że zaopatrzony jest w ostry brzeg tworzący
ze ścianą matrycy kąt, zawarty w granicach
od 3 do 7° a to w celu odcinania częścio¬
wych elementów.

Nor dii Socięte Anonyme

Zastępca: mgr Józef Kamiński
[rzecznik patentowy
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