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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
nadawania materiałom odporności na dzia¬
łanie wilgoci, a zwłaszcza giętkim materia¬
łom z celulozy w formie arkuszy używa¬
nych jako materiał pakunkowy.

Sposób według wynalazku jest prosty,
skuteczny i nie wymaga stosowania drogich
rozpuszczalników.

Sposób polega na szybkim i skutecznym
wytwarzaniu bardzo cienkiej i ciągłej po¬
włoki woskowej odpornej na działanie wil¬
goci, nie tłuszczącej i nie brudzącej.

Według wynalazku niniejszego wytwa¬
rza się ciągłe powłoki na giętkim materiale
w postaci taśmy albo na przedmiotach
umieszczonych na ruchomym przenośniku,
dzięki czemu otrzymuje się warstwę wos¬
kową, która jest nadzwyczaj cienka i za¬

sadniczo jednakowej grubości, dzięki cze¬
mu nie wymaga ona mechanicznej obróbki.

Sposób według wynalazku nadaje się
zwłaszcza do wytwarzania powłok na prze¬
zroczystych, niewłóknistych, jednorodnych,
giętkich arkuszach.

Według wynalazku niniejszego materia¬
ły zasadniczo pokrywa się najpierw powło¬
ką pośrednią, a następnie nakłada na nią
cienką błonę z wosku. Powłoka pośrednia
jest tego rodzaju, iż umożliwia rozpostar¬
cie się i dobre przyleganie wosku po sto¬
pieniu go.

Dawniej przy wytwarzaniu wodoodpor¬
nych materiałów pakunkowych stosowano
albo wieloskładnikowy lakier zawierający
wosk, albo podstawowy materiał woskowa¬
no silnie przez bezpośrednie natryskiwa-



nie, zanurzani* lub wcieranie wosku. W ten
sposób otrzymywano tak zwany „papier
woskowany" utworzony z tektury, kartom!
łub papieru pokrytego stosunkowo grubą,
nieprzezroczystą, wodoodporną powłoką
woskową. Między innymi powodami mate¬
riał ten nie nadaje się do opakowywania
wskutek swej nieprzezroczystości, braku
giętkości, spowodowanej grubością warstwy
wosku i braku odporności na działanie wil¬
goci wskutek tworzenia się szpar i szczelin
przy zginaniu go podczas pakowania. Sto¬
sowanie warstwy wosku o grubości 1 mi¬
krona osadzanej przez bezpośrednie spry¬
skiwanie lub wtapianie i następne wygła¬
dzanie lub skrobanie było już proponowane
również, lecz zasadniczo do innych celów
niż w celu uodporniania przeciwko wilgoci;
ponadto proponowane ilości są większe niż
ilości umożliwiające doprowadzenie do
końca sposobu według niniejszego wyna¬
lazku; również ścieranie lub skrobanie
nie jest pożądane, a w pewnych przypad¬
kach nawet niedopuszczalne, jeśli materiał
ma posiadać właściwości charakteryzujące
go według niniejszego wynalazku. Poza
tym jeżeli wosk stosuje się w ten sposób
bezpośrednio do niewłóknistego, jednorod¬
nego materiału arkuszowego, jak regenero¬
wanej celulozy, to powłoka posiada nie¬
jednakową przezroczystość i ściera się
wskutek braku przyczepności albo odpada
przy użyciu wskutek braku giętkości.

Z drugiej strony przy wytwarzaniu ma¬
teriałów odpornych na działanie wilgoci
dawnyn&i sposobałau przez pokrywanie wie¬
loskładnikowymi lakierami zawierającymi
wosk, pochodne celulozy i środki nadające
giętkość, żywicę i t. d. potrzebne były duże
ilości drogiej rozpuszczalników i składni¬
ków. Usuwanie i odzyskiwanie tych rozpu¬
szczalników często jest kosztowne i uciążli¬
we. Konieczne j<est ponadto przywracanie
giętkości po wysuszeniu podstawowego ma¬
teriału,. A a*wet przy zachowaniu wszel¬
ki^ eę&p&nofef zda/za się często, ze wosk

obecny w takich lakierach i powłokach
utrudnia usunięcie ostatnich śladów lotnych
rozpuszczalników, wskutek czego otrzymu¬
je się produkt posiadający zapach, co ogra¬
nicza jego użycie.

Sposób według wynalazku niniejszego
pozwala na wytwarzanie powłok odpornych
na działanie wilgoci bez użycia drogich roz¬
puszczalników i wysokich temperatur su¬
szących, a materiał traktowany uzyskuje
odporność na wilgoć bez ujemnego wpływu
na giętkość, którą posiadał początkowo.
Materiały pakunkowe wytworzone sposo¬
bem według nuuejszego wynalazku różnią
się również od wodowanych papierów
dawniejszych nie tylko swą giętkością, lecz
również dużą przezroczystością, odporno¬
ścią na działanie wilgoci oraz tym, że nie
przyczepiają się i nie tłuszczą.

Ciągłą błonie woskową wytwarza się np.
z parafiny, wosku pszczelnego, ozokerytu i
Ł d lub ich mieszanin ze $pbą względnie z
innymi materiałami, jak stearynianów, kwa¬
su stearynowego, żywicy i t. d., przy czym
wosk jest składnikiem głównym, a całość
określa się nazwą „wosku". Postępuje się
w ten sposób, iż powłokę osadza się jedno¬
licie na traktowanym materiale tak cienką
warstwą, iż zasadniczo jest ona niewidocz¬
na. W ulepszonym sposobie według wyna¬
lazku niniejszego osiąga się przez podda*
nie materiału traktowanego działaniu mgły
z drobno rozdzielonych cząsteczek wosku
unoszonej powietrzem w celu rozmieszcze¬
nia nadzwyczaj małych cząsteczek wosku
na traktowanej powierzchni i przez następ¬
ne stapianie powyższych cząsteczek tak, iż
one zlewają się wytwarzając cienką ciągłą
błonę skutecznie przeciwdziałającą wilgo¬
ci, a jednak przezroczystą, bardzo giętką,
nie przyczepiającą się i nie tłuszczącą.

Na wszystkich lub prawie na wszystkich
dotychczas znanych materiałach pakunko¬
wych, odpornych na działanie wilgoci, w
których stosowano wosk jako środek uod¬
porniający, nie można było stosować roz-
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puszczalnyck w wodzie ktejów łub środków
przyczepiających priy lakierowania albo
umieszczaniu znaków lttb pieczątek, Stwiet-
dzono, ż» w razie nadania odporności na
działanie wilgoci sposobem według wyna¬
lazku; niniejszego materiałom giętkim* któ¬
re pochłaniają wodę, lecz nie pochłaniają
wosku, wykazują one nie tylko pożądane
wymienione właściwości, lecz oprócz tego
posiadają tę cenną i gospodarczo ważną
właściwość, iż pozwalają na stosowanie
rozpuszczalnych w wodzie środków zlepia¬
jących* Na przykład! w razie zwykłego do¬
brania wosku regenerowaną cehdozę uod¬
pornioną na wilgoć w powyższy sposób
motićaa łatwo zlepiać zwykłym klejem ro¬
ślinnym1 albo zwierzącym tub rnoźrna przy¬
lepiać znaczki i t d. bezpośrednio bez sto¬
sowania rozpuszczałnikóniF organicznych.

W ceht uzyskania dobrego stopnia od¬
porności na działanie wilgoci przy zacho¬
waniu giętkości, przezroczystości i innych
właściwości pożądanych w materiałach pa¬
kunkowych przewiduj* się, isfe materiał san
dający odporność na dziafenie wilgoci i
powierzołmia traktowana są tego nod&aju,
żr środek powyższy rozpływa się po tej
powierzchni po stopieniu jego? cząsteczek,
wskutek czego dostatecznie przylega do
powierzchni traktowanej po utworzeniu
błony. Osiąga się to prtzer dobór-wosku
osadzanego na danej powierzchni albo
przez traktowanie wstępne lub p(>włekajiłe
podstawowego materiału. Stwierdzono np.,
że arkusz regenerowanej celulozy lub irwe^
go materiału celulozowego, Jak np. karton,
można uodpornić na działanie wilgoci ozo-
kerytemf łub innym odpowiednim woskiem
w myśl wynalazku bez: wstępnego frakto*
wania*

Pod nazwą ceŁułazy regenerowanej to-
zumie saę giętkie, przezroczyste arkusze za¬
wierające pewne ilości wody i zwykle ma¬
łą ilość jnateriału ŁigroskopijnegO} np. gli*
cetyny hifc podobnych związków.

Pewne materiały^ np; handlowe żelaty¬

ny, octan ceisriozy i i 4r ktWyeh po¬
wierzchnie nie pozwalają na rezporiarcie
się i dostateczne przyleganie wosku, muszą
być wpierw traktowane frfb pokryte odpo¬
wiednim środkiem, który może nk być od¬
porny na działanie wrtgoci Odpowiednie
powłoki pośrednie można wytwarzać z po¬
chodnych celulozy tub polimeryzowanych
związków winylu amittszanych ze środkan**
nadającymi płasfcyezflwść, np. żywkami,
klejami, olejami dmuchanymi i t Łf które
zwiększają przyczepność i rozpościeranie
się wosku. Powleczoną tub traktowaną po
wierzchnie poddaje się woskowania w spo«*
sołv niżej opisany, Do pośredniej warstwy
można dodawać małe ilości barwników, pi¬
gmentów, woaków i i d; Podobne postępo¬
wanie stosuje się przy materiałach, które
mają za dużą zdolność absorbowania wos¬
ku, wskutek czego utrndttiałyby wytworze¬
nie pożądanej ciewkiej błony.

Lakier hh rnnt pośrednie powłoki lttb
środki impregnujące stosuje się dowołnym
sposoiwm przeprowadzając naprzykład
traktowany materiał przeg roztwór lakieru
i następnie susząc, odzyskując jednocześnie
mzpuszcaEaliiik znanym sposobem.

Stwierdzono również, iż przez trakto¬
wanie regenerowanej celulozy pokrytej
wpierw powłoką pośrednią i następnie wor¬
kiem otrzymują się produkt nadafą^y się
do pewnych celów, zwłaszcza tam gdzie
obok wysokiego stopnia odporność* ma dzśa*
łanie wilgoci pożądana fedt odporność na
działanie wody, W ten sposóh można rów¬
nież otrzymać wyjątkowo d*żą odporność
na działanie wilgoci przy wżyciu znacznie
ckriszytic błon, a tym sfcrrfyrń mniejszych
ilości materiału tworzącego powłokę, niż
w dotychczas znanych innych!patokach
odpornych na działacie wilgoci. Uzyskany
w ten sposób produkt przewyższa wszelkie
znane dotychczas materiały pakunkowa
Ostateczna odporność na< dzłałanteqwody
gotowego materiału nie zależy zasadniczo
od grubości wwstwy lakieru, wskutek cze*
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go może być ona nadzwyczaj cienka. Zado¬
walające wyniki uzyskano z błoną o grubo¬
ści = tylko 0,00025 m/m po każdej stronie
traktowanego materiału. Ostateczna błona
pokrywająca z wosku nadaje we wszystkich
przypadkach dużą odporność na działanie
wilgoci.

Dla przykładu podaje się skład mie¬
szanki odpowiedniej do wytwarzania na ce¬
lulozie regenerowanej pośredniej powłoki
w celu zwiększenia przyczepności warstwy
wosku: 74,5% nitrocelulozy, 25% ftalanu
dwubutylowego, 0,5% dmuchanego oleju
rzepakowego.

Odpowiednią grubość pośredniej war¬
stwy uzyskuje się, jeśli około 10 g powyż¬
szej mieszaniny rozpuści się w 300 cm3
mieszaniny rozpuszczalników składającej
się z 40 części octanu etylu i 60 części ben¬
zenu, pokryje regenerowaną celulozę po¬
wyższym środkiem i wysuszy znanym spo¬
sobem. Po wysuszeniu powłoki można po¬
kryć powyższe materiały po jednej lub obu
stronach parafiną lub innymi odpowiedni¬
mi woskami w sposób niżej podany w celu
wytworzenia wysoce odpornego na działa¬
nie wilgoci materiału pakunkowego, prze¬
zroczystego, giętkiego i nie brudzącego.

W wyniku dłuższych badań stwierdzo¬
no, że warstewka wosku potrzebna do wy¬
tworzenia materiału odpornego na działa-,
nie wilgoci przy pokryciu każdej po¬
wierzchni regenerowanej celulozy może nie
być grubszą niż 1/10 mikrona po każdej
stronie. Błona o grubości tak małej jak
1/100 mikrona posiada bardzo skuteczną
odporność na działanie wilgoci, a najlepsza
jest grubość 1/20 do 1/50 mikrona, cho¬
ciaż na pewnych wstępnie powlekanych
materiałach można zwiększać grubość nie
wpływając ujemnie na jakość błony.

Chociaż według nowego sposobu można
z łatwością wytwarzać powłoki grubsze, nie
ma powodu stosowania takich powłok w
celu uodpornienia przeciw wilgoci, a
zwłaszcza na materiałach nie traktowanych

wstępnie, ponieważ w ten sposób uzyskuje
się produkty gorszej jakości, a mianowicie
tłuszczące, brudzące i o zmniejszonej gięt¬
kości. Materiały traktowane lakierem jak
wyżej wspomniano, posiadają powłokę od¬
porną na działanie wilgoci i silniej przyle¬
gającą, tak iż mechaniczna obróbka tych
powierzchni nie jest wykluczona, jednakże
nie jest ona konieczna do osiągnięcia do¬
brych wyników.

Przez pomiar średnicy i liczenie kule¬
czek woskowych na powierzchni regenero¬
wanej celulozy przed procesem stapiania
oraz za pomocą rachunku określono gru¬
bość błony po stopieniu. Jeszcze w inny
sposób stwierdzono, że postępowanie nale¬
ży tak prowadzić, aby 500 do 2 500 cząste¬
czek wosku o średnicy nie większej niż 40,
a najlepiej nie większej jak 20 mikronów,
z których 50 do 90% lub powyżej posiada
średnicę mniejszą niż 8 mikronów, a najle¬
piej mniejszą niż 5 mikronów, było roz¬
mieszczone jednostajnie na każdym mili¬
metrze kwadratowym powierzchni po każ¬
dej stronie traktowanego materiału.

Błony, w których cząsteczki są większe
niż zaznaczono i nie rozmieszczone równo¬

miernie, są nieprzeświecające, ścierają się,
tłuszczą podczas użycia i na ogół nie odpo¬
wiadają właściwościom produktów wytwo¬
rzonych w myśl niniejszego wynalazku.
Przy powlekaniu materiałów słabo absor¬
bujących, np. nietraktowanego kartonu, o-
raz pewnych wstępnie powlekanych mate¬
riałów należy zwiększyć czas działania w
celu uzyskania odpowiedniej warstwy wos¬
ku.

W myśl wynalazku można osadzić tego
rodzaju mikroskopijnie cienkie powłoki
woskowe przez wytworzenie delikatnej
mgły woskowej w zamkniętej komorze i
wystawienie traktowanego materiału w ko¬
morze w miejscu dostatecznie oddalonym
od źródła tej mgły, tak iż wszystkie czą¬
steczki większe niż w przybliżeniu 30 mi¬
kronów opadają na dno komory i nie do-
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chodzą do arkusza. Po równomiernym po¬
kryciu powierzchni dostatecznie drobnymi
cząsteczkami wosku ogrzewa się ją przepu¬
szczając przez rozgrzaną strefę lub innym
sposobem w celu stopienia i zlepienia ku¬
leczek. Następnie chłodzi się materiał i
uzyskuje w ten sposób bardzo cienką błonę
wosku na całej powierzchni. Materiał moż¬
na pokrywać z jednej lub z obu stron.

Urządzenie do wykonywania sposobu
według wynalazku składa się z zamkniętej
podłużnej komory, która w jednym końcu
posiada urządzenie do rozpylania wosku.
Na drugim końcu komora posiada wąskie
szczeliny, przez które przepuszcza się ma¬
teriał prowadząc go z jednego wałka na
drugi.

Urządzenie do rozpylania (atomizator)
posiada ogrzewane naczynie zawierające
parafinę w stanie ciekłym, to znaczy sto¬
pionym, lub jej roztwór w toluenie lub in¬
nym rozpuszczalniku, w którym zanurzony
jest wolno obracający się walec zasilający,
który przy obrocie nabiera na swą po¬
wierzchnię cienką warstwę parafiny. Urzą¬
dzenie posiada również umieszczoną stycz¬
nie dyszę, przez którą dmucha się silnie po¬
wietrze ogrzane na powierzchnię rozrywając
cienką błonę ciekłego wosku i prowadząc
go w stanie rozpylonym przez komorę.

Stwierdzono, iż używając nawet najlep¬
szych atomizatorów nie można otrzymać
doskonałej mgły, ponieważ zawiera ona za
duże cząsteczki wosku oraz za dużą ilość
cząsteczek powyżej podanej wielkości, tak
iż koniecznym staje się usunięcie większych
cząsteczek przez odgrodzenie traktowanego
materiału od atomizatora i przez spowo¬
dowanie wirów, za pomocą których wydzie¬
lone zostają z mgły większe cząsteczki, któ¬
re gromadzą się na dnie komory, skąd usu¬
wa się je co pewien czas i ponownie używa.
Pozostała mgła z drobnych cząsteczek zo¬
staje uniesiona powietrzem i osadzona na
materiale.

Po opuszczeniu komory materiał prze¬

chodzi przez przestrzeń ogrzewającą za¬
opatrzoną w odpowiednio rozmieszczone
płyty ogrzewające, w której to przestrzeni
osadzone cząsteczki wosku stapiają się i
wytwarzają równomierną i ciągłą błonę.
Przestrzeń powyższą można zamknąć i za¬
opatrzyć w odpowiednie środki regulujące
dopływ powietrza w celu uniknięcia zmniej¬
szenia giętkości materiału podczas stapia¬
nia cząsteczek wosku. Pokryty materiał
przechodzi do końcowego wałka, który jest
umieszczony w takiej odległości od prze¬
strzeni ogrzewającej, iż powłoka woskowa
może ostygnąć, nim arkusz zostanie nawi¬
nięty. W niektórych urządzeniach stosuje
się odpowiednie przyrządy chłodzące.

Jeżeli do rozpuszczania wosku stosuje
się toluen lub inny rozpuszczalnik, to przed
przestrzenią ogrzewającą umieszcza się
ogrzewaną suszarkę lub przestrzeń tę two¬
rzy się tak długą, aby można było w niej
odparować rozpuszczalnik. Przy pokrywa¬
niu obydwóch stron traktowanego materia¬
łu woskiem w tego rodzaju urządzeniu
wosk osadzony oddzielnie na każdej stro¬
nie można stopić jednocześnie. W tym
przypadku nie używa się przestrzeni ogrze¬
wającej podczas pierwszego przeprowadza¬
nia materiału przez przestrzeń powlekają¬
cą.

W razie potrzeby rozpylanie wosku
można przeprowadzać w oddzielnej komo¬
rze i wybrane cząsteczki wosku przepędzać
z pierwszej komory do drugiej komory osa¬
dzającej za pomocą wentylatora umieszczo¬
nego między komorami. Ponadto w razie
zastosowania obiegu kołowego można osa¬
dzać cząsteczki wosku na obu stronach trak¬
towanego materiału jednocześnie; w tym
celu materiał przepuszcza się dwukrotnie
przez przestrzeń osadzającą zanim wpro¬
wadzi go się do komory ogrzewającej. W
tego rodzaju urządzeniu cząsteczki wosku
osadzają się po jednej stronie materiału
podczas jego przechodzenia przez komorę
w jednym kierunku, a na odwrotnej stronie



podczas jego- przechodzenia w kierunku
przeciwnym. W ten sposób można pokryć
szybko materiał, np. arkusz regenerowanej
celulozy, osadzając po każdej stronie w
przybliżeniu 2000 cząsteczek parafiny na
milimetr kwadratowy, działając przez 60
sekund i następnie stapiając obie strony
równocześnie i otrzymując w ten sposób
przezroczysty, giętki nie przyczepiający
s*ęf nie tłuszczący, giętki, wysoce odporny
na działanie wilgoci materiał pakunkowy,
pozbawiony zapachu. Stwierdzono na pod¬
stawie badań mikroskopowych, że cząstecz¬
ki osadzone mają się do siebie następująco
co Ó0 wielkości \\% posiada średnicę 0,5
mikro**, 3t# — 1,25%' — 1,5, 15% —
7,9%< — 3, 3% — 4,2% — 5 mikronów lub
mniej, a 6% między 5 a 20 mikronów.
Stwierdzono, że stosując tak doskonałe roz¬
drobnione cząsteczki jak wymieniono,
można osadzić 1500 do 5000 cząsteczek
na 1 mm2 taśmy z celulozy regenerowanej.
Rozumie się, iż przy stosowaniu niniejszego
urządzenia można również uzyskać inne
rozmieszczenie procentowe cząsteczek. Te"
oreiycznie, gdyby wszystkie cząsteczki po-
siadały jednakową wielkość, otrzymanoby
na 1 mm2 następujące ilości cząsteczek w
błonie o grubości 1/410 i 1/100 mikrona.

liczba cząsteczek liczba cząsteczek
śftdnica

cząsfeczek

1

2

4

6
8

to

12

M ■:
16
20
25-
»
35
40

1 mm.' przy gru¬
bości błony 1/10

mikrona

191,000
23,900
2,960

884
373
192

112
70
47
24

12,5
7,9
4£3
2,93

1 mm1 przy gr
bości błony 1/1

fMKtfOftl

19,100
2,390

296
88
37
19

11

7

4,7
2,4
1,25
0,789
0,453
0,293

Parafinę trzeba stosować o stosunkowo
wysokim punkcie topnienia (58 do 60°C).
Dobre wyniki otrzymuje się również z mie¬
szaniną składającą się z 95% oczyszczone¬
go ozokerytu i 5% oczyszczonego wosku
pszczelnego w zastosowaniu do niepowłe-
kanej celulozy regenerowanej. Przy po¬
wlekania kartonu lepiej stosować sam wosk
pszczelny, lecz należy działać dłużej wsku¬
tek słabszej absorbcfi wosku na powierzch¬
ni traktowanego materiału, W takim przy¬
padku należy działać dwa razy dłużej niż
przy powlekaniu celulozy regenerowanej.
Rozumie się, że grubość błony, jako też
wielkość osadzanych cząsteczek można
zmieniać przez zmianę odległości i czasu
działania albo stosując inne atomizatory
lub środki do wytwarzania powłok nie od¬
biegając od zasady niniejszego wyna¬
lazku.

Zamiast stosować sposób wyżej opisa¬
ny można wytworzyć cienką powłokę wos¬
kową przeprowadzając materiał zasadni¬
czy przez- kąpiel zawierającą roztwór mate¬
riału woskowego, jak naprzykład parafiny
w odpowiednim rozpuszczalniku, jak ben¬
zynie, gazolinie i Ł d.r i następnie przepro¬
wadzając pokryty materiał do przestrzeni
suszącej (w celu odparowania rozpuszczal¬
nika i otrzymania powłoki z wosku rozmie¬
szczonego równomiernie na obie po¬
wierzchniach materiału) i równocześnie
lub następnie ogrzewając materiał w celu
stopienia osadzonego wosku. Następnie ma*
teriał chłodzi się uzyskując równomierną i
bardzo cienką błonę na powierzchni. Prócz
wyżej wymienionej parafiny i ozokerytu
można również stosować wosk pszczelny
lub olbroł albo mieszaniny tychże z odpo¬
wiednimi środkami, np/kwasem stearyno*
wymf tłuszczami roślinnymi lub woskami
Powyższe woski lub mieszaniny objęte są w
opisie niniejszym nazwą „wosk".

Odpowiednim rozpuszczalnikiem wosku
jest eter naftowy, gazolina, czterochlorek
węgła i t* d. Roztwory zawierające 1 —

— i —
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G/G5 g wosku na 100 cm* rozpuszczalnika
dają świetne wyniki. v

Wygodne urządzenie do przeprowadza¬
nia powyższego sposobu może stanowić
zwykły aparat składający się z naczynia
zawierającego roztwór oraz z przyrządów
do prowadzenia giętkiego arkusza przez
roztwór, Z roztworu prowadzi się materiał
do długiej komory suszącej zaopatrzonej w
urządzenia do ogrzewania, w której odpa¬
rowuje się rozpuszczalnik i osadza wosk na
powierzchni materiału. Do komory ogrze¬
wającej wprowadza się strumień powietrza
w celu przyśpieszenia parowania. Miesza-
nina powietrza i par rozpuszczalnika zosta¬
je odprowadzona z komory, a rozpuszczal¬
nik odzyskuje się. Następnie prowadzi się
materiał przez przestrzeń ogrzewającą, w
której utrzymuje się temperaturę wyższą
niż punkt topnienia wosku, wskutek czego
stapia się wosk tworząc ciągłą odporną na
wilgoć błonę i odzyskuje się resztki rozpu¬
szczalnika. Powyższą przestrzeń jest zaopa¬
trzona w dwie płyty ogrzewające, pomię¬
dzy którymi przechodzi traktowany mate¬
riał. W końcu pokryty materiał przechodzi
na wałek ustawiony w takiej odległości od
ogrzewanych płyt, aby powłoka woskowa
mogła ostygnąć przed nawinięciem mate¬
riału na wałek.

Giętki materiał uodporniony na wilgoć
za pomocą rozcieńczpnego roztworu wosku
traktuje się wpierw lub pokrywa powłoką
pozwalającą na rozprzestrzenienie się i
przyleganie wosku po stopieniu go. Pośred¬
nia powłoka może być tego samego rodzaju
i grubości, jak opisano w sposobie wymie¬
nionym poprzednio z zastosowaniem mgły
woskowej. Przy używaniu roztworu dobiera
się powłokę pośrednią tak, aby jej składniki
były zasadniczo nierozpuszczalne w roztwo¬
rze wosku podczas pracy. Za pomocą opisa¬
nego urządzenia można nałożyć na regenero¬
waną celulozę warstewkę wosku o grubości
V4oo cm» PrzY czym taśma jest bardzo prze¬
zroczysta, giętka, nie przyczepia się, nie pla¬

mi i jeet odporna na działanie wilgoci, to
znaczy, że jeżeli z jednej strony wystawi się
ją "fta działanie suchego powietrza, a z dru¬
giej strony na działanie powietrza nasyco¬
nego parą wodną, to w ciągu 24 godzin
w temperaturze około 40°C przez }e-
den ttsetr kwadratowy przechodzi umiej niż
60 g pary wodnej.

Wynalazek nie ogranicza słę tylko do
powlekania materiałów pakunkowychw po¬
staci arkuszy, pcmteważ urządzenie powyż¬
sze nadaje się również do powlekania in¬
nych materiałów. W powyższy sposób mf>ż-
na np. uodporniać na działanie wilgoci wór-
ki* torebki i t. d., stosując powtoik^ośred-
nią lub nie stosując jej. Rorarnłe się, że u-
rządzenie p&wyższe można zmienić odpo¬
wiednio tak, aby nadawało się ono do trak¬
towania przedmiotów oddzielnych lub ma¬
łych przez przesuwanie ich przez komorę.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób pokrywania materiałów,
zwłaszcza arkuszy z regenerowanej celulo¬
zy, warstwą ochronną dla nadania odpor¬
ności przeciw przenikaniu wilgoci przez na¬
kładanie powłok woskowych i stapianie
cząstek wosku przez ogrzewanie, znamien¬
ny tym, że na materiale osadza się taką
ilość wosku, iż grubość wytworzonej po¬
włoki po wysuszeniu nie jest większa niż
Vio mikrona, a najlepiej wynosi 1/100 —
1/10 mikrona.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tym, że wytwarza się powłokę przez za¬
nurzanie materiału w roztwór woskowy lub
przez przeciąganie go przez ten roztwór.

3. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tym, że wosk w stanie ciekłym, np. roz¬
twór wosku, rozpyla się na mgłę z drob¬
nych cząstek woskowych usuwając z tej
mgły te wszystkie cząstki, których średnica
przekracza 40 mikronów, natomiast pozo¬
stałe cząstki strąca się na pokrywaną po¬
wierzchnię w takiej ilości, iż na 1 cm2 po-



wierzchni przypada 500 — 2500 czą¬
stek,

4, Sposób według zastrz. 2, znamienny
tym, że roztwór wosku, w którym zanurza
się pokrywany materiał lub przez który go
przeciąga, składa się z mniej więcej 1 g lub
mniej wosku na 100 cm3 odpowiedniego lot¬
nego rozpuszczalnika, np. benzyny.

5, Sposób według zastrz. 1 — 3, zna¬
mienny tym, że materiał lub arkusze po¬
krywa się najpierw giętką powłoką z sub¬
stancji, na której rozpuszczony wosk do¬
brze się rozpływa i do której dobrze przy¬
wiera.

6, Sposób według zastrz. 4, znamienny
tym, że jako giętką powłokę pośrednią sto¬
suje się warstwę lakieru, najlepiej wytwo¬

rzonego z pochodnej celulozy lub polimery¬
zowanych związków winylu, lub warstwę
lakieru żywicznego zawierającego środek u-
plastyczniający i lotny rozpuszczalnik.

7. Sposób według zastrz. 1 — 5, zna¬
mienny tym, że natryskiwany wosk stapia
się na materiale w temperaturze wyższej od
jego punktu topnienia.

8, Sposób według zastrz. 2 — 4, zna¬
mienny tym, że wosk strącony z roztworu
na materiale słapia się w temperaturze
wyższej od jego punktu topnienia.

S y lv anią
Industrial Corporation.

Zastępca: Inż. F. Winnicki,
rzecznik patentowy.
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Druk L. Bogusławskiego i Ski, Warszawa.
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