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Sposéb wyrobu przedmiotéw zwlaszcza o krzgwgch powierzchniach
np. wklesénietgch i duzej wytrzgmaloéci mechanicznej z odpadéw
drzewnygch przez tloczenie i réwnoczesne sklejanie

Patent trwa od dnia 22 czerwca 1955 r.

Przedmiotem wynalazku jest spos6b otrzymywania
wyrobéw tltoczonych o stosunkowo duzej wytrzgma-
losci mechanicznej i o wypuklych ksztaltach po-
wierzchni, a zatem takich przedmiotéw, jak klepki
do beczek, cale kola jezdne, obrecze do kierownic
np. samochod6éw, rozmaite podpory, kola sterowe
do statk6w wodnych, dziobnice do kajakéw i lodzi,
plozy do safi itp. wyrob6w, z odpadéw drzewnych,
najlepiej fornirowych lub podobnych. Material ten,
pokryty lub zmieszany z wodoodpornym klejem, np.
z iywic fenolowych, stlacza sie¢ w formach daja-
cych po wytloczeniu od razu gotowy wyréb o po-
2qadanych rozmiarach i ksztaltach.

Sklejanie odpadéw i skrawkéw drewna w celu
otrzymania przedmiotéw plaskich jest znane, lecz
nie nadaje si¢ ono do otrzymania wyrob6w o po-
wierzchniach wkleénietych i stosunkowo skompli-
kowanych ksztaltach o duiej wytrzgmaloéci, ponie-
waz przy tloczeniu takich wyrobéw zachodzi ko-

*) Wlasciciel patentu o$wiadczyl, ze twoércami
wpynalazku sg: prof. dr Tadeusz Perkitny, inz. mgr
Marisn Wnuk'i inz. mgr Lech Graj.

nieczno$é uwzglednienia kierunkéw tloczenia i ro-
zmieszczenia si¢ materialu w postaci skrawka dre-
wna w tloczonej masie.

Do wyrobu takich przedmioté6w stosowano dotad
albo drewno lite, z ktérego wycinano te przedmiotp
lub drewno warstwowe uprzednio klejone wzdlui,
lub rzadziej w poprzek wiékien, z ktérego réwniet
wyrabiano przez wycinanie lub innq obrébke wska-
zane przedmioty. Tak zwany lignofol, stanowigcy
jednolity material klejony wzdluz i w poprzek wié-

‘kien lub tez w poprzek wlékien pod wysokim sto-

sunkowo ciénieniem z arkuszy forniru, daje wytrsy-
mate mechaniczne wyroby, otrzymywane przez wy-
cinanie. Wpyroby takie otrzymaé moina réwniei
przez tloczenie mas plastgcznych, skladajacych sie,
jak wiadomo, z materialu w postaci trocin lub maki
drzewnej i Zywicy syntetycznej, jak np. z bakelitu
itp. jednak wyroby o krzywych powierzchniach
z takiej masy sa stosunkowo kruche i nie wykazuja
pozidanej niekiedy duzej wytrzpmalosei.

Jak z powpiszego wynika do otrzymywania od
razu gotowych ttoczonych wyrobéw wklesnietych
o duzej wytrzgmalosci, przy uiyciu mas drzewnych



zawigrajacych nierozdrebniecne inigzniszczone wiék- -

a hamdrqume; bpla odq specyficzna stru-
% masg drze .RI& e7 do celu powyisze-
%o osow.no j spemptuifo;: drewno lite, z ktére-
go wgrobg wykraweano lub wyfw‘?ﬂzano przez giecie
w. jednej plaszczyznie lub kilku plaszczyznach,
wzglednie tei wyrzynano takie przedmioty ze skla-
danych t sklejanych elementéw plaskich, za$ tlo-

<zenie do wyrobu o krzywych powierzchriach sto--

sowano jedynie w prizppadku uiycia maspy drzew-
nej, ktérej uprzednio pozbawiono struktury wlék-
nistej przez rozdrobnienie nra make Iub ewentualnie
na trociny.

Sposéb otrzympwania wyrobéw o powierzchniach
krzywych wedlug wynelazku, o nie zniszczonej na-
turalnej strukturze materialu drzewnego przez stlo-
czenie z klejami Zywicznymi syntetycznymi, najle-
- piej na cieplo, wykonyu-a sie w sposéb nastepujacy.
" Stosuje si¢ wigc odpady drzewne, najlepiej forni-
rowe tak rozdrobnione, by nie posiadaly w swych
skrawkach uszkodzonej tkanki wl6knistej tj. by
skrawki o mozliwie najmniejszych rozmiarach po-
siadaly co najmniej w jednym kierunku nieuszko-
dzone wlbékna, tworzace szkielet masy drzewne;j.
W praktyce przeprowadza si¢ to w ten sposéb, ze
stosuje sie¢ odpady fornirowe o grubosci najlepiej
" w granicach $rednio od 0,5 do 2 mm, ktére tnie sie
na skrawki wielkoéci $rednio najlepiej od 0,5 do
2 cm? Dalej pokrgwa sie powierzchnie skrawkéw
dowolnym klejem wodoodpornym np. zywica fenc-
lowa, lub tez miesza si¢ z sproszkowana zywicg
fenolowa, wzglednie przesyca sie tez takq Zywica, po
czym przemieszang mas¢ wsypuje si¢ w formy do
tloczenia tak, aieby uzyskaé jak najwieksze praw-
dopodobiefistwo krzyzowania si¢ wl6kien w r6znych
warstwach tloczonego wyrobu, co uzyskuje si¢ przez
"ewentualne wstrzgsanie forma przed tloczeniem.
Przez odpowiednie rozmieszczenie skrawkéw wzgle-
- dem ich dlugosci i szerckosci, a wigc w kierunku
wlékien lub w poprzek widkien, uzyskuje sie kosi-
cowy wyréb o odpowiednich wlasnosciach wytrzy-
malo$ciowych na zginanie, $ciskanie, rozciaganie,
§cinanie i rozlupywanie. Przygotowany material
surowcowy tloczy sie przy cisnieniu w granicach
od 10 do 300 kg/cm® i przy ewentualnym réwno-
czesnym uzyciu ogrzewania w zaleinosci od zasto-
sowanego rodzaju wodoodpornego kleju syntety-
cznego, najlepiej typu fenoplastéw. Krzywopowie-
rzchniowe wyroby wedlug wynalazku w celu zwigk-
szenia ich wytrzymalosci w pozgdanych kierunkach,
mozna dowolnie uzbroié, np. pretami metalowymi,
rozmieszczonymi w kierunku osi podluznej przed-
miotu, wiéknem prze¢dzalniczym naturalnym lub syn-
tetycznym, tkaninami, pasmami papieru lub dowol-
nym inngm uzbrojeniem.

Wedlug wynalazku mozna sposé6b wykonywaé roz-
maicie, np. ukladaé w formach material warstwami
bez wstepnego stlaczania kaidej z warstw, przy
orientowaniu skrawkéw w kaidej warstwie tak, by

.w wyttoczonym produkcie otrzymaé jak najwiekszy

procent krzyinjacych sie¢ wlékien. Moina tez kazda

'z warstw wstepnie stloczyé, a po naloieniu ostat-

niej calo§¢ sttoczyé ostatecznie pod wysokim cisnie-
niem. W celu uzyskania przedmiot6w zaopatrzonych
w wklesniecia, mozna tez w formach ulozyé warst-
we lub warstwy z materialu skrawkowego, nie pokry-
tego klejem, a nastepnie uloiyé wlasciwa warstwe
skraw kéw, pokry:ych kl¢jem, po'czym calo$é poddaé
stloczeniu, a nastgpnie warstwe bezklejows oddzie-
li¢ do uformowanego przedmiotu w dowolny spo-
s6b, np. przez obrébke narzedziem skrawajacym.

W przedmiotach o szczeg6lnie zlozonych ksztal-
tach, mozna tez stlaczaé mase z skrawkéw i kleju
tak, ze otrzymuje sie przedmiot o zblizonych ksztal-
tach, za$ ostateczng postaé¢ nadaje si¢ mu przez
obrébke mechaniczna, np. skrawajaca.

W zaleino$ci od stopnia krzywych plaszczyzn
przedmiotéw, wskazane jest tez stosowanie form
tloczqcych kilkastopniowych, zaopatrzonych np.
w matryce, umozliwiajace umieszczenie skrawkéw
w rozmaitych wysokosciach warstw, przy czym tlo-
czniki stosowaé moina w postaci kilku wzgledem
siebie przesuwalnych tlokéw, przez co umozliwia
sie sprasowanie materialu na ré6znych wysokos$ciach,
odpowiednio do pozadanych grubosci przedmiotu,
przy jednym i tym sampm skoku przesuwu tloczni-
kéw.

Formy do tloczenia wyrob6w wedlug niniejszego
sposobu stosowa¢ mozna dowolne, przy czym z uwa-
gi na stosowany najczesciej termoplastyczny klej,
naleiy stosowa¢ takie, ktére zapewniaja jak najlep-

~szp doplyw ciepla do najglebszych czgéci warstw

materialu.

Wedlug wynalazku tak uzyskane wyroby posia-
daja od razu gotowe ksztalty, nadajace si¢ do zasto- ~
sowania tych wyrobéw, jako wyrob6w gotowych
dla najrozmaitszych celéw. Niemniej jednak dzigki
zastosowaniu mas drzewnych o zachowanej struk-
turze wi6kien, wpyroby “tekie mozna z latwoscia
obrabia¢ za pomoca obrébki skrawajacej lub $cie-
rajacej, co w silnie sprasowanych ;wyrobach " tlo-
czonych jak np. bakelitu i podobnych mas sztu-
czngch nie jest tak® latwe do ‘przeprowadzenia

z uwagi na ich kruchcsé.

Zastrzezenia patentowe

1.  Sposéb wyrobu przedmiotéw, zwlaszcza o krzy-
wych powierzchniach np. wklesnietych i duzej
wytrzymalosci mechanicznej, z odpadéw drzew-



nych przez ttoczenie i réwnoczesne sklejanie,

zZnamienny tym, Ze stosuje si¢ jako podstawowy
material najlepiej skrawki fornirowe o mozliwi=
jak najmniejszych rozmiarach, zachowujsce jed-
nak zasadniczq naturalng tkanke w!6knista.

Spos6b wedlug zastrz. 1, znamisnny tym, ze
skrawki powleka si¢ lub przesyca si¢ wzglednie
miesza z klejami syntetycznymi, najlepiej termo-
utwardzalnymi, wodoodpornymi i poddaje ped-
czas tloczenia ogrzewaniu.

Spos6b wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym,
ie stosuje sie zasadniczo skrawki o grubosci
w granicach 0,5-2 mm i powierzchni od 0,5 -
2 cm? _

Sposéb wedlug zastrz. 1-3, znamienny tym,
ze stosuje sie nasypywanie do form materialu
drzewnego najlepiej warstwami, by uzpskaé
w zalezno$ci od pozadanego stopnia wytrzyma-
toéci, mozliwie najwieksze procentowo skrzyzo-
wane ulozenie sie¢ wlékien jednych wzgledem
drugich. ' '

Spos6b wedlug zastrz. 4, znamienny tym, ie -

poszczegblne warstwy stlacza si¢ wstepnie przed
uloieniem nastepnej warstwy.

Spos6b wedlug zastrz. 1-5, znamienny tym,
ze stosuje sie do masy drzewnej vzbrojenie

w posiaci preisw np. pretéw metalowych i wié-

kien przedzalniczych lub wl6kien wzglednie tka-

nin, papieru itp. materialéw. '
Sposéb wedlug zastrz. 1-6, znamienny tym, Ze

" w celu uzyskania przedmiotéw, zaopatrzonych

we wklgénigcia, uklada sie warstwe skrawkéw
bez kleju, a nastepnie warstwe lub warstwy
skrawkéw, pokrytych lub zmieszanych z klejem,
po czym warstwy te tloczy sie, za$ po ttoczeniu
warstwe lub warstwy bezklejowe oddziela sie
od sformowanego przedmiotu w dowolny sposéb.

Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1-7, znamien-
na tym, Ze w celu otrzymania przedmiotéw
o szczegblnie zlozonych ksztaltach, mase ze skra-
wkow i kleju stlacza sie tak, ze otrzymuje sie
przedmiot o zblizongch ksztaltach, a ostateczng
postaé nadaje si¢ przedmiotowi przez obrébke
mechaniczng, np. skrawajgca.

Spos6b wedlug zastrz. 1-8, znamienny tym, Ze
w prasie do tloczenia wyrobéw o zlozonych
ksztaltach stosuje sie¢ kilka form lub tez kilka
tlocznikéw, stlaczajacych mase jedne niezaleznie
od drugich.
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