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. Spos6b wytwarzania drewnianych oprawek
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_ Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania drew-'

nianych oprawek, zwtaszcza do nakryé stotowych, narzedzi,
uchwytéw do mebli i innych podobnie uzytkowanych przed-
miotéw z jednoczesnym wykariczaniem powierzchni oprawek
oraz trwalym mocowaniem cz¢éci metalowych lub podo-
bnych wktadéw, bez potrzeby na przyktad nitowania,

Znany jest spos6b wytwarzania oprawek do nakryé stoto-

wych, narzedzi lub podobnie uiytkowanych przedmiotdw, .

polegajacy na wycinaniu z drewna litego elementéw o okre$-

lonym ksztakcie itaczeniu ich z czeéciami metalowyml za,

pomoca nitéw lub wytqczme na wecisk,

Podejmowano réwniez préby wytwarzania oprawek z kle-
jonego drewna warstwowego jako bardziej trwatego od drew-
na litego, jednak przy stosowaniu dotychczas znanego spo-
sobu tfgczenia czeéci metalowych z 0prawkam1 nie osiggano
pozgdanych wynikéw.

Wedtug znanych dotychczas sposobéw, powierzchnie
oprawek wykaricza si¢ przez powlekanie pokostem lub bar-
wienie, 2 nastepnie szlifuje si¢ wcelu poprawienia ich
‘wygladu estetycznego.

Wytwarzane tymi sposobami oprawki ulegaja peknig¢ciom,
szczegblnie po diuiszym okresie uzytkowania inie sg od-
porne na dziatanie wody. Na skutek czestego moczenia
w wodzie i wysychania drewno pecznieje i kurczy sig, co po-
woduje obluzowanie nitéw, odpadanie oprawek, oraz peka-
nie i pogorszenie ich wygladu estetycznego.

Celem wynalazku jest usunigcie dotychczasowych niedo-
godnosci wytwarzania i wad wyrobéw przez uproszczenie
procesu technologicznego, polegujacego na wyeliminowaniu
koniecznodci nitowania oprawek z czg¢éciami metalowymi
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oraz sprowadzeniu do jednej operacji roboczej dotychcza-
sowych kilku czynnofci, zwigzanych z mocowaniem cz¢éci
metalowych w oprawkach, ich barwieniem oraz wykaricza-
niem powierzchni. Ponadto wynalazek ma na celu podnie-
sienie estetyki oprawek, zwiekszenie ich trwatodci przez
wyeliminowanie pecznienia, kurczenia oraz pekania.

Cel ten osiggnigto przez nasycanie pod ci$nieniem elemen-
téw z drewna litego termoutwardzalna i rozpuszczalng w wo-
dzie zywica fenolowo-formaldehydows oraz ich sprasowanie
z czg¢$ciami metalowymi za pomocy prasy.

Sposob wedtug wynalazku polega na wycinaniu z drewna
litego, najlepiej bukowego, elementéw o okreflonym ksztat-
cie i wymiarach oraz o wilgotnosci nie przekraczajace] 12%,
nasycaniu ich termoutwardzalng irozpuszczalng w wodzie _
2ywicg fenolowo-formaldehydows lub inna, na przyktad me-
laminows, o lepkoéci od 20 do 100 cP, wedtug Hoplera lub
do 80 sekund, wedtug kubka Forda nr 2 i szybkodci utwar-
dzania najwyZej 6 minut, o odczynie 8 do 12 pH i zawartoéci
suchej substancji co najmniej 40%, przy czym nasycanie prze-
prowadza si¢ ogélnie znanymi sposobami, na przyktad w
autoklawie w czasie od 10 do 90 minut pod ciénieniem od 4
do 12 at, wzaleznodci od rodzaju drewna i wielkoéci opra-

.wek. Nasycone Zywicq elementy wykonane z drewna litego

suszy si¢ w temperaturze 200 do 50°C w pomieszczeniu lub
suszarni tak dtugo, aZ cieZar wchionietej Zywicy zmniejszy
si¢ mniej wiecej o 50%.

Nastepnie w wykonanych uprzednio nacigciach oprawek
umieszcza si¢ cz¢éci metalowe lub inne nakryé stotowych,
po czym wkiada si¢ je do form i sprasowuje w temperaturze

"od 130-180°C, pod cifnieniem od 200—-300 kG/cm? przez
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okres 20 do 60 minut. Temperatura prasowania zalczna jest
od pozadancj intensywnodci zabarwicnia oprawck, natomiast
wielkos¢ cifnicnia oraz czas prasowania zalciny jest od ro-
dzaju drewna i grubosci prasowanych oprawek.

Na przyktad przy wytwarzaniu oprawck do nozy z drew-
na bukowego o wilgotnoéci 10-12% o  wymiarach
130x25x13 mm, czyli o obj¢tosci okoto 49 cm?®, wycicte
clementy nasyca si¢ 2ywica fenolowo-formaldchydows o lep-
kosci 70 cP pod ciénicniem 6-8 at przez okres 60 minut, po
czym suszy si¢ w temperaturze nic przckraczajacej 500C
przez okres 70-100 godzin, a nast¢pnie sprasowuje si¢
w temperaturze 140°C pod ciénienicm 200 kG/cm? przez
okres 30 minut.

Obrébka wykoriczeniowa oprawek polega tylko na odtu-
paniu i zeszlifowaniu nadmiaru materiatu przylcgajgcego do
czefci metalowej w micjscach styku zaostrzonych krawedzi
form, oraz wypolcrowaniu oprawek przy uyciu pasty i tar-
czy polerskicj.

Wytwarzane oprawki zachowujg stale estetyczny wyglad,
sy odporne na wptywy czynnikéw zewnetrznych oraz trwale
potaczone z czgéciami metalowymi.
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Zastrzeienic patentowe

Sposdb wytwarzania drewnianych oprawek, zwtaszcza do
nakry¢ stotowych, narz¢dzi, uchwytéw do mebli i innych
podobnic uzytkowanych przedmiotéw z jednoczesnym trwa-
tym mocowaniem cz¢sci metalowych lub podobnych wkta-
déw oraz wykariczaniem powierzchni, polegajgcy na wycina-
niu clementéw z drewna z nadmiarcm o okreslonym ksztat-
cie i wymiarach z nacigciami na cz¢sci metalowe oraz nasyca-
niu ich termoutwardzalng i rozpuszczalng w wodzie Zywicq
fenolowo-formaldchydowg lub melaminows o okreslonej

- lepkosci i szybkosci utwardzania, z \amienny tym, zc oprawki

o wilgotnoséci nie przekraczajacej 12% nasyca si¢ Zywicy
w czasic od 10 do 90 minut pod ci$nicniem od 4 do 12 at, a
nastgpnic suszy si¢ je w temperaturze od 20 do S0°C tak
dtugo, az cigzar wchtonigtej Zywicy zmniejszy si¢ o potowe,
po czym w nacigciach oprawck umicszcza sig czeéci me-
talowe lub innc i wktada si¢ do form w celu sprasowania
w temperaturze od 130 do 180°C pod cisnieniem od 200 do
300 kG/cm? przez okres od 20 do 60 minut, przy czym czas
i temperatura prasowania oraz wiclkosé cisnienia zaleZna jest
od rodzaju drewna i wiclkosci oprawek.
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