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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wytwarzania falistego forniru drzewnego,
obłożonego obustronnie, a następnie płyt z
niego oraz urządzenia do wytwarzania te¬
go forniru.

Znany jest fornir falisty, oklejony je¬
dno- lub dwustronnie jakąkolwiek powło¬
ką.

Znany jest sposób przejściowego falo¬
wania forniru, lecz nieznany jes"t dotąd
sposób trwałego utrzymywania tych fal w
postaci im pierwotnie nadanej. Doświad¬
czenia wykazały, że nie można osiągnąć
dobrych wyników, jeśli cienkim taśmom
drewnianym, podobnie jak przy wyrobie
tektury falistej, nadaje się kształt falisty

i wierzchołki fal przymocowuje przez przy¬
klejanie ich do płaskiej taśmy drewnianej.
W takim materiale powstają duże odkształ¬
cenia drewna pofalowanego. Chociaż fale
wytwarza się równolegle do słojów, to je¬
dnak ;z biegiem czasu następuje wyrówna¬
nie napięcia, wywołanego przez pofalowa¬
nie, niektóre części forniru wyłamują się, a
całość zluźnia się. Szczególnie dostrzegalnie
występują te wady, gdy płyta z wkładka z
tak pofalowanego forniru ma być piłowa¬
na, gdyż wskutek zluźnienia się pofalowa¬
nia powstaje tak znaczne tworzenie się pę¬
knięć, że piłowanie staje się zupełnie nie¬
możliwe.

Według wynalazku usuwa się te wady



i otrzymuje w prosty sposób fornir pofalo¬
wany, odpowiadający tekturze falistej, a
więc lekkie tworzywo o doskonałych włas¬
nościach.

Wynalazek niniejszy polega na tym, że
cienką taśmę świeżo otrzymanego forniru
okleja się z dwóch stron, to znaczy zaopa¬
truje w cienkie powłoki z papieru, metalu,
tkaniny lub błony z materiału sztucznego,
po czym te warstwy przesyca się np. skła¬
dnikiem żywicy sztucznej. Przyklejanie to
odbywa się najlepiej za pomocą kleiwa, za
wierającego.krzemiany, względnie za po¬
mocą krzemianu. Najlepiej nadaje się klej
z krzemianu sodowo - potasowego w mie¬
szaninie z glukozą, węglanem wapniowym
Oiraz tłustym olejem, rozpuszczalnym w wo¬
dzie wskutek sulfonowania. Tak oklejoną
i w danym razie napawaną taśmę drewnia¬
ną przeprowadza się przez urządzenie zao¬
patrzone w wałki żłobkowane, których
żłobki są ogrzewane. Przy tym w tej samej
maszynie nakłada się najpierw kleiwo i
przed lab podczas schnięcia wytwarza fali¬
stość materiału. W tej samej maszynie
również przykleja się środkowe wkładki
między falami taśm względnie okładziny,
czyli podkładki lub nakładki na fale forni¬
ru, przeprowadzając je po ogrzanych po¬
wierzchniach.

Przez naklejanie zaś dalszych płaskich
taśm na boki równolegle sklejonych taśm
falistych wytwarza się płytę, wypełnioną
wewnątrz falistym fornirem, stanowiącą
doskonałą lekką płytę do różnych celów;
może ona, zastąpić dotychczas stosowane
zwykłe płyty sklejane, które są znacznie
cięższe.

Można również wytworzyć giętką płytę
falistą, układając słoje okładziny równole¬
gle do .słojów pofalowanego drewna. Przez
wygięcie takiej płyty i podklejenie na wy¬
giętej stronie: drugą płaską okładziną wy¬
giętą można otrzymać wygiętą płytę we¬
wnątrz falistą np. do wyrobu beczek do
owoców lub podobnych. Jeśli natomiast

układa się słoje okładziny pod kątem, naj¬
lepiej pod prostym kątem względem słojów
taśmy falistej, otrzymuje się płytę elasty¬
czną, lecz nie zginającą się, która jednak
posiada dużo zalet w porównaniu ze zwy¬
kłymi płytami sklejanymi. Taka płyta jest
sprzede wszystkim lżejsza niż odpowiednie
klejonki, a poza tym posiada daleko lepsze
własności izolujące ciepło, zimno i dźwięk,

Należy zaznaczyć, że do wyrobu forniru
falistego należy stosować świeżo skrawane
taśmy drewniane, co jest stosowane po raz
pierwszy według niniejszego wynalaz¬
ku.

Drewniana taśma forniru pofalowane¬
go, obłożonego dwustronnie według wyna¬
lazku, zachowuje ten kształt również bez
naklejania na nią okładziny.

Można sklejać wierzchołki kilku fali¬
stych taśm; otrzymuje się w ten sposób
blok o budowie podobnej do węży bez pro¬
stych mostków. Blok ten piłuje się prosto¬
padle do słojów falistego drewna za pomO-
cą np. piły taśmowej, otrzymując w ten
sposób płyty o wyglądzie węży. Te płyty
można stosować jako wewnętrzne wkładki,
nakładając na nie z dwóch stron płaskie
klejonki.

Przy wytwarzaniu grubszych płyt umie¬
szcza się w odpowiednio przyciętej ramie
drewnianej o grubej ściance kilka nałożo¬
nych jedna na drugą cienkich płyt falistych
i skleja się je. Taką wkładkę można obijać
drewneim, metalem, tekturą lub podobnym
materiałem.

Umieszczając sztywną falistą wkładkę
w ramie drewnianej o takiej samej wyso¬
kości i wiercąc dziury w poprzecznych do
fal wkładki bokach ramy, otrzymuje się
płytę z otwartymi kanałami powietrznymi.
Taka płyta nadaje się szczególnie do budo¬
wy drzwi, na okładziny ścienne i do innych
CelÓW. :.>..■■; .; ;:-...■

Wolne przestrzenie w płytach, zwłasz¬
cza posiadających budowę węży,, mogą być
wypełnione materiałem izolacyjnym, np.

— 2 —



korkiem luib podobnym materiałem w sta¬
nie luźnym lub odlewanym, nip. gipsem (z
trocinami), betonem, masą smołową, ce¬
mentem itd.

Rysunek przedstawia kilka przykładów
wykonania forniru według niniejszego wy¬
nalazku. Fig. 1 przedstawia urządzenie do
wytwarzania z drewna forniru pofalowane¬
go, fig. 2 — płytę z drewna falistego z je
dnostronną okładziną w przekroju poprze¬
cznym, fig. 3 — podobną płytę z dwustron¬
nymi okładzinami, fig. 4 — płytę z wkład¬
ką o budowie podobnej do węży, a fig. 5 —
część drzwi z ramą i wkładką falistą oraz
kanałami powietrznymi.

Na fig. 1 litera a oznacza taśmę drew¬
nianą, b — taśmy papierowe, c — zbiorniki
do kleju, &, e i / — walce żłobkowane, g —
prowadnice, h — faliste przenośniki taśmo¬
we, i — nakładkę drewnianą, k — ogrze¬
wany stół.

Świeżo skrawany fornir a, skierowany
słojami równolegle do walców żłobkowa¬
nych d i e, jest wprowadzany między te
walce. Dwie taśmy papierowe b wprowa¬
dza się jednocześnie z fornirem a. Przed
przejściem taśm papierowych przez walce
żłobkowane^ powleka się je kleiwem, znaj¬
dującym się w zbiornikach c. Oklejanie pa¬
pierem zapobiega pękaniu i kurczeniu się
cienkich fornirów, łamaniu się gotowych
płyt z wkładkami z drewna falistego przy
piłowaniu oraz powiększa wytrzymałość
drewna falistego na działanie wilgoci. Na¬
klejone powłoki papierowe zapewniają
również trwałość nadanej posjtaci falistej i
usuwają powstawanie natężeń w miejscach
sklejanych.

Sklejone warstwy przechodzą dalej za
pomocą prowadnic g, walców e i / oraz
taśmowego falistego przenośnika h do le¬
wego zbiornika c, którego wałek nakłada
kleiwo na wierzchołki fal. Podkładkę i
wprowadza się na dole, przy czym taśmo¬
wy przenośnik h wywiera odpowiedni na¬
cisk na przyklejane wierzchołki fal. Wszy¬

stkie wal0e żłobkowane, przcnośniki i stół
można ogrzewać w celu przyśpieszenia su¬
szenia drewna i wiązania kleju.

Fornir falisty i wykonane z niego płyty
z kanałami lub o budowie węży nie mogą
nigdy odkształcać się, przy czyim nakładki
również nie wyginają się, ponieważ klej
do ich przymocowania znajduje się na
wierzchołkach fal, a nie jak zwykle na ca¬
łej powierzchni drewna. Fornir falisty i
wytworzone z niego płyty wyróżniają się
małym ciężarem, własnościami izolacyjny¬
mi i małymi kosztami wytwarzania.

Spośród wielu możliwych zastosowań
nadają się one do użytku w strefie pod¬
zwrotnikowej, do szalowania, na przepie¬
rzenia, do wyrobu mebli, drzwi, na opako¬
wania i beczki, na lekkie budowle, stoiska
wystawowe, kulisy i budynki w wytwór¬
niach filmów, domki weekendowe:

Oszczędność ma drzewie, w porównaniu
ze zwykłymi klejonkami, jak również na
kleju, jest znaczna.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wytwarzania falistego for-
niru, obłożonego obustronnie, znamienny
tym, że świeżo otrzymany fornir jednocze¬
śnie okleja się papierem, faluje i suszy
się.

2. Odmiana sposobu według zastrz. 1,
znamienna tym, że świeżo otrzymany for¬
nir jednocześnie okleja się tekturą, folią
metalową, tkaniną lub podobnym materia¬
łem, faluje i suszy się.

3. Sposób według zastrz. 1 i 2, zna¬
mienny tym, że papier, tekturę, tkaninę lub
podobny materiał nasyca się najlepiej skła¬
dnikami żywicy sztucznej i przykleja kle¬
jem, najlepiej zawierającym krzemiany.

4. Płyta składająca się z płaskich o-
kładzin drewnianych i wkładki z falistego
forniru, wytworzonego w sposób według
zastrz. 1, znamienna tym, że słoje okładzi¬
ny są skierowane pod kątem, najlepiej (pod
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prostym kątem do słojów falistego forniru
drzewnego.

5. Płyta według zastrz. 4, znamienna
tym, że okładziny są przyklejone do wierz¬
chołków fal wkładki.

6. Płyta według zastrz. 4 i 5, zna¬
mienna tym, że wkładka jej składa się z
kilku równoległych warstw falistego for¬
niru, ustawionych na bokach i połączonych
na wierzchołkach fal z płaskimi wkładka¬
mi pośrednimi.

7. Płyta według zastrz. 4 — 6, zna¬
mienna tym, że na brzegach jest zaopa¬
trzona w listwy równoległe oraz prostopa¬
dłe do pofałdowania.

8. Odmiana płyty według zastrz. 4 —
7, znamienna tym, że wkładka z falistego
forniru jest oklejona tekturą, folią metalo¬
wą, tkaniną lub podobnym materiałem.

9. Płyta według zastrz. 4 — 8, zna¬
mienna tym, że wolne przestrzenie między
falami wkładki są wypełnione materiałem
izolacyjnym, np. korkiem, trocinami lub
podobnym środkiem, albo zalane gipsem,

cementem, betonem lub podobnym mate¬
riałem twardniejącym.

10. Urządzenie do wykonywania spo¬
sobu według zastrz. 1 — 3, znamienne tym,
że zawiera w jednym zespole znane wałki
ogrzewane do falowania, przy których
mieszczą się znane wałki do zakładania
zwojów taśm papierowych oraz umieszczo¬
ne są obok nich znane dwa przyrządy do
pokrywania klejem, a następnie znany fa¬
listy przenośnik 'taśmowy do odbierania
falistego forniru.

11. Urządzenie według zastrz. 10,
znamienne tym, że posiada trzeci przyrząd
(c) z wałkami do nakładania kleiwa na ze¬
wnętrzne wierzchołki pofalowanego forni¬
ru, przyciskanego do cienkiej płaskiej o-
kładziny (i), przesuwanej jednocześnie po
ogrzewanym stole (k).

Franz Markle

Friedrich Wilhelm Frankę

Zastępca: inż. F. Winnicki
rzecznik patentowy
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