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Przy sklejaniu przedmiotéw stosuje sie
czegsto sklejanie na goraco, zwlaszcza wte-
dy, gdy jako kleiwa uzywa sie zywic
sztucznych. To sklejanie na goraco pole-
ga zasadniczo na tym, Ze po naprowadze-
niu kleiwa przedmioty laczy sie ze soba
przez zastosowanie cisnienia i goraca.
W tym celu !aczone przedmioty, np. forni-
ry do wytwarzania dykty (klejonki), ukla-
da, si¢ jedne na drugich przy réwnocze-
snym wprowadzaniu kleiwa w przestrzenie
posrednie, nastepnie umieszcza sig ulozo-
ny stos migdzy dajacymi si¢ ogrzewaé pty-
tami naciskowymi prasy, a wreszcie doci-
ska sie warstwy do siebie przy jednocze-

snym ogrzewaniu tak, ze nastepuje pola-
czenie przedmiotéw. Kleiwo szybko tward-
nieje pod wplywem goraca, a sklejony
przedmiot, np. ptyta dykty, moze byé jako
gotowa wyjeta z prasy juz po bardzo krot-
kim czasie.

Warunkiem taklego szybkodziatajacego
sklejania przy dzialaniu ci$nienia i geraca
jest mozliwie szybkie przenikanie gorgca
z ogrzewanych plyt naciskowych prasy do
spoin sklejanych. Jesli chodzi o wytwa-
rzanie cienkosciennych przedmiotéw, np.
plyt dykty, to ten rodzaj sklejania nie
sprawia Zadnych trudnosci. Plyty grzej-
ne prasy znajduja sie zawsze w najbliz-



szym- sasiedztwie  spoin sklejanych. Jesli
jednak chodzi o sklejanie grubszych przed-
‘miotéw, np. bali do wytwarzania belek
dwuteowych, to sposéb z zastosowaniem
ci$nienia i goraca zawodzi, gdyz odleglosé
plyt grzejnych od spoin sklejanych jest tak
duza, ze cieplo nie moze dostatecznie szyb-
ko dojsé do spoin. Przebieg sklejania zo-
staje wtedy znacznie op6Zniony.

Dalsza wada przy przeprowadzaniu cie-
pla z ogrzewanych cisnacych plyt prasy
poprzez dane przedmioty az do spoiny
sklejanej polega na tym, ze para wodna,
wytwarzajaca si¢ stale w nieco jeszcze wil-
gotnych przedmiotach, zostaje wprowadzo-
na do spoiny, gdzie utrudnia lub nawet zu-
pelnie uniemozliwia stwardnienie (wiaza-
nie) kleiwa.,

W tych przypadkach nalezy ograniczyé¢ .

sie do stosowania kleiw, klejacych na zi-
mno. Kleiwa te wymagaja jednak do
stwardnienia dlugiego czasu, mogacego
trwaé godziny i dnie, a podczas tego cale-
go czasu trzeba utrzymywaé cisnienie, pod
ktérym znajduja si¢ sklejane przedmioty.
Uzywane do tego przyrzady zaciskajace
musza byé bardzo mocne, gdyz np. w przy-
padku sklejania drzewa o duzych wymia-
rach, starajacego sie silnie rozszerzaé
w urzadzeniach zaciskowych, zbyt slabe
urzadzenia zaciskowe nie wytrzymaja po-
wstajacych naprezen. Tego rodzaju cigz-
kie urzadzenia zaciskowe sa jednak kosz-
towne i trudne do manipulacji. Jesli za-
stosuje si¢ prase maszynows, to jej wydaj-
noéé bedzie zbyt mata, gdyz przedmioty
musza w niej pozostawaé zbyt dlugo. Pra-
s¢ maszynowa mozna wigc zastosowaé je-
dynje do wstepnego prasowania, po czym
przedmiot wyjmuje si¢ z prasy po uprzed-
nim zaopatrzeniu w kleszcze srubowe, za-
chowujace ci$nienie, pod ktérym znajduje
si¢ przedmiot. Ten sposéb pracy jest je-
dnak bardzo uciazliwy i zabiera duzo cza-
su i miejsca.

Celem niniejszego wynalazku jest za-

stosowanie korzysci szybko pracujacego
sklejania pod dzialaniem cisnienia i gora-
ca takze i do grubych lub tez zupelnie mo-
krych przedmiotéow. Wedlug tego sposo-
bu doprowadza si¢ cieplo nie z zewnatrz

poprzez przedmiot az do spoiny sklejanej,

lecz wytwarza si¢ je bezposrednio we-
wnatrz tej spoiny. Osiaga si¢ to przez wlo-
Zenie w spoing elektrycznego przewodnika.
Przewodnik ten moze stanowi¢ drut, we-
zownica druciana, siatka druciana, blacha,
korzystnie podziurkowana, lub tez inny
odpowiedni przedmiot przewodzacy elek-
trycznosé, ktory przylacza sie do Zrodla
pradu i poddaje si¢ ogrzewaniu oporowemu
lub tez doprowadza sie¢ go do wyzszych
temperatur przez wytworzenie w nim pra-
déw elektrycznych indukowanych malej
lub wielkiej czestotliwosci. Poniewaz ma
si¢ ogrzaé tylko samo kleiwo i jego najbliz-
sze otoczenie, wiec ilo§é ciepla, jaka nale-
zy wytworzyé, jest bardzo mata. Ogrza-
nie do zadanej temperatury twardnienia
odbywa sie bardzo szybko, gdyz cieplo nie
potrzebuje przechodzié przez grube war-
stwy drzewa, by dostaé sie¢ do spoiny. Mas
e ilosci pary, wytworzone w strefie gra-
nicznej przedmiotéw, nie moga si¢ przedo-
sta¢ do spoiny sklejanej, lecz uchodza na
zewnatrz. Dzieki temu niezaleznie od gru-
bosci warstw drzewa sklejanie zostaje za-
koniczone w ciagu bardzo krétkiego czasu.

Umieszczenie przewodnika w kleiwie
moze sie odbywaé w najrozmaitszy spo-
sob. Mozna np. naprowadzi¢ kleiwo na
sklejane powierzchnie, polozyé przewod-
nik na jedna z powierzchni, a potem przy-
kryé druga powierzchnia. Mozna jednak
najpierw umieszczaé przewodnik na jednej’
z powierzchni, pokryé ja kleiwem i nastep-
nie zlaczyé obie powierzchnie. Mozna tez
zaopatrzyé przewodnik w kleiwo poza 13-
czonymi powierzchniami i nastepnie wpro-.
wadzié go miedzy te powierzchnie.

Mozna np. zastosowaé produkt w postas
ci blony takiej, jak znana blona klejaca,



%lkladaiqca si¢ z porowatego no$nika i ,iy-

~wicy sztucznej, naprowadzonej w plynnym

‘stanie na porowaty nosnik i polaczonej
z nim przez -suszenie w jedna calosé. Za-
miast porowatego nosnika stosuje si¢ wte-
dy elektryczny przewodnik, ktéry moze
byé np. wezownica druciana, siatka drucia-
na lub tez podziurkowana blacha.
Przewodnikowi elektrycznemu mozna
nadaé najrozmaitsze ksztalty. Moze on np.
posiadaé ksztalt tasmy osnutkowej (mean-
drowej). Mozna réwniez zaopatrzyé go w
kolce, wezly, zwoje i tym podobne wyste-
PY: lub tez zwlaszcza w przypadku, gdy
jest on blaszany, mozna umiesci¢ na brze-
gach lub wycieciach zagiecia, szpony i tym
podobne nieréwnosci, ktére przy wywar-
ciu nacisku na laczone czesci wciskaja sie
w laczone powierzchnie. Dla przeciwdzia-
lania sile $cinajacej, wystepujacej w spoi-
nie laczacej, przy wkladkach metalowych
mozna przewidzie¢ krawedzie oporowe pro-
stopadle do tej sily.

Jesli poiadane jest, by ilo§é ciepla,

wprowadzona do spoiny klejowej, byla
w niektérych miejscach tej spoiny wieksza
niz w innych, to mozna to osiagnaé przez
odpowiednie uksztaltowanie wzglednie na-
danie odpowiednich wymiaréw przekrojo-
wi poprzecznemu przewodnika elektrycz-
nego.

Laczone powierzchnie poszczegélnych
przedmiotéw mozna réwniez zaopatrzyé
‘w schropowacenia, wglebienia, karby, ztob-
ki w postaci jaskélczych ogonéw i tym po-
dobne nieréwnosci, w ktére wchodza wy-
twarzajace i rozdzielajace ciepto wktadki
metalowe. Noénik powyzszy wraz z wysu-
szonym kleiwem umieszcza sie miedzy
sklejanymi powierzchniami i calo$é pod-
daje si¢ w prasie dzialaniu ciénienia. Na-
stepnie przewodnik w nosniku przylacza sie
do obwodu pradu i dzieki ogrzewaniu oporo-
wemu szybko doprowadza do wyzszej tem-
peratury, Wskutek tego kleiwo, otaczajace
przewodnik, najprzéd mieknie ponownie,

a-nastepnie -przez -podwyzszenie tempera-
tury przechodzi w stan koricowy, laczac ze
soba sasiednie powierzchnie. Sklejanie jest
wtedy zakoriczone. Sklejony przedmiot mo-
e byé natychmiast wyjety z prasy i uzyly
do dalszych celéw.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb sklejania przedmiotow,
zwlaszcza grubosciennych, za pomoca
twardniejacych (wiazacych) na goraco kle-
jow, znamienny tym, ze wytwarzanie ciep-
la nastepuje w samej spoinie sklejanej.

2.  Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, Ze w spoinie sklejanej umieszczo-
ny zostaje przewodnik elektryczny, ktéry
doprowadza si¢ do temperatury potrzebnej
do sklejania badZ przez bezposrednie prze-
puszczenie przez niego pradu elektrycznego,
badz przez wytworzenie w nim pradéw

- elektrycznych indukowanych matej lub

wielkiej czestotliwosci.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tym, Ze jako przewodnik elektrycz-
ny stosuje si¢ drut, wezownice druciana,
siatke druciana, tkanine druciana, podziur-
kowana blache lub podobny przedmiot.

4, Sposoéb wedlug zastrz. 1 — 3, zna-
mienny tym, ze kleiwo laczy sie silnie
z przewodnikiem elektrycznym przed prze-
biegiem sklejania. ,

5. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 4, zna-
mienny tym, Ze przewodnik elektryczny
ksztaltuje si¢ w postaci ta§my osnutkowej
(meandrowej) lub zaopatruje w kolce, we-
zly, zwoje, zagiecia, szpony, krawedzie
oporowe lub tym podobne nieréwnosci,
wciskajace sie w laczone powierzchnie
i przyczyniajace si¢ do zwigkszenia wy-
trzymalosci polaczenia.

6. Sposob wedlug zastrz. 1 — 5, zna-
mienny tym, Ze przez specjalne uksztal-
towanie i obranie odpowiedniego przekro-
ju poprzecznego przewodnika ciepto do-



prowadza si¢ do réznych miejsc w réznej re wchodza wytwarzajace i rozdzielajgce

ilosci stosownie do potrzeby. ' ciepto czesci przewodnika elektrycznego.
7. Sposéb wedtug zastrz. 1 — 6, zna-

mienny tym, ze laczonym powierzchniom Wolfgang Biaseler

przedmiotéw nadaje si¢ postaé chropowata Jakob Dietrich

lub powierzchnie te zaopatruje w zaglebie- Th. Goldschmidt A. G.

nia, karby, zlobki w postaci jaskétczych Zastepca: inz, J. Wyganowski

ogonéw i tym podobne nieréwnosci, w kto- rzecznik patentowy
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