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Przy wyrobie forniréw szczegélne zna-
czenie posiada mozinos¢ laczenia ze soba
dwoch lub kilku kawatkéw forniru, t. j.
takiego zestawiania ich ze soba, azeby two-
rzyly one calo$é, majacag w kierunku wié-
kien wigkszy rozmiar. Spoina przebiega
zatem w kierunku prostopadlym do wié-
kien i musi byé oczywiscie wykonana w
ten sposéb, zeby pod wzgledem wytrzyma-
tosci i grubosci nie réznita sie znacznie od
polaczonych ze soba kawalkow forniru.
Takie laczenie pozwala na wyzyskanie
krotkich, mniej cennych kawatkéw forni-
ru do wyrobu wigkszych i cenniejszych
plyt fornirowych. _

~ Znane jest wykonywanie takich spoin
sposobem laczenia za pomoca tak zwane-

_go ukosnego wciosu, ktory polega na tym,

ze przeznaczone do zlaczenia kawatki for-
niru $cina si¢ ukosnie pod odpowiednim
katem, a nastepnie przymocowuje do sie-
bie ukosne ptaszczyzny za pomoca kleju lub
innych spoiw. Sposéb ten jest jednakze
drogi i trudny w wykonaniu i z tego powo-
du nie znalazl szerszego zastosowania.
Frzeznaczone do zlaczenia kawalki forni-
ru maja zazwyczaj tylko 1 — 2 mm gru-
bosci i - wykazuja na krawedziach bardzo
czesto specjalne pofalowanie, wobec cze-
go wykonanie skosnego cigcia sprawia du-
ze trudnosci. Poza tym trudno jest przy
sklejaniu tak dopasowaé¢ do siebie skosnie
cbciete krawedzie, azeby grubosé gotowej
spoiny nie réznita si¢ od grubosci potaczo-
nych ze soba kawalkéw forniru.
Wynalazek dotyczy ukosnego uktadu



. (wcxosul kawatkéw. forriru, pozwalajace-
‘8o na unikniecie wspomnianych trudnosci.
Brzegi przeznaczonych do polaczenia ka-
walkow forniru nie ucina sie skosnie, lecz
uktada na sobie na pewnej szerokosci, kté-
ra powinna byé¢ 30 do 60 razy dluzsza od
grubosci forniru. W tym polozeniu skleja
si¢ kawalki forniru ze soba, np. w zwyklej
prasie do'forniréw. Przy tym sposobie skle-

jania otrzymuje si¢ jednostajna i trwalg
spoing, a wszelkie pofalowania na krawe- -

dziach kawalkéw formiru zostaja zréwnane.
Po sklejeniu obrabia sie spoine za pomoca
narzedzi do cigcia i sazlifowania tak, ze wy-
stepy utworzone z wystajacych brzegow: zo-
staja calkowicie zdjete na calej dlugosci
sklejonej spoiny. Jezeli zdjecie wystaja-
cych wystepéw jest nalezycie wykonane,
to grubos$¢ miejsca spojenia jest absolutnie
dokladnie taka sama, jak gruboéé laczo-
nych kawatkéw forniru. Z powodu wyko-

nania zakladki polaczone kawalki forniru

nie leza oczywiécie w tej samej plaszczyz-
nie, Jednakze wskutek tego, ze dtugosé spo-
iny w stosunku do grubosci forniru jest
duza, a fornir jest bardzo gietki, to prze-
suniecie plaszczyzn nie zaznacza sie i z te-
go powodu laczenie wedtug wynalazku do-
rownuje w praktyce catkowicie ukoénemu
-weiosowi (ukladowi). :
 Opisany wyzej sposob lgczenia mozna
'z pogytkiem zastosowaé rowniez do latania
‘i naprawiania plyt fornirowych. Jak wia-
"dome, czesto zachodzi potrzeba usuwania
-z plyt fornirowych sekéw, wskutek czego
powstaja dziury, zmniejszajace wartosé
“plyt; albotes krawedzie plyt fornirowych
' sy nieréwne i postrzepione. Otéz latanie
‘takich dziur lub poprawianie takich 'nie-
“prawidiowo uksztattowanych krawedzi od-
‘bywa sie, jak wspomniano, wedtug niniej-
‘szego wynalazku, ktéry stuzy zasadniczo
do laczenia kawatkéw formiru ze sobga.
' Praktycznie oceniajac nalezy zaznaczyé, ze
jedyna réznica; polega. na tym, ze w tym
' przypadkit spoina miedzy obydwoma ka-

watkami nie biegnie prostopadle do wio-
kien, lecz krzyzuje si¢ z nimi nieprawidlo-
wo, to znaczy w zaleznosci od ksztaltu
miejsca, ktore nalezy zalata¢ lub naprawic.

Przy lataniu np. dziury naklada si¢
kawalek forniru w ten sposéb na dziure,
azeby na stosownym obwodzie zachodzil

na jej brzegi w postaci zakladki. Nastepnie

skleja si¢ obydwa kawalki forniru, spra-
sowuje ze soba i zdejmuje w dowolny od-
powiedni sposob wystepy, utworzone z kra-
wedzi naklejonych ma. siebie kawaltkow for-
niru, otrzymujac w ten sposéb gladka i
réwmamiernie grubg spoing wokolo calej
dziury. Takie latamie jest skuteczne, a za-
razem szczegélnie latwe i wygodne w wy-
konaniu.

Na rysunku figury 1 — 4 przedstawiaja
poszczegolne stadia laczenia dwéch kawal-
kéw forniru, a fig. 5 — 7 poszczegolne
stadia latania dziury w ptycie fornirowej.

Fig. 1 przedstawia widok boczny dwéch
kawalkow forniru, przeznaczonych do po-
laczenia, Kawallkt te sa przesunigte jeden
po drugim o odcinek a, odpowiadajacy Za-
danej dlugosci spoiny. Cyfra 3 oznacza
warstwe kleju zastosowana do sklejenia
tych kawalkéow. Fig. 2 przedstawia kawal-
ki forniru po sklejeniu, przy czym cyfra
4 oznacza spoing sklejenia. Fig. 3 uwidecz-
nia sklejone kawatki forniru 7 i 2 w polo-
Zeniu, jakie zajmujg ome przed zeszlifo-
waniem wzglednie $cteciem wystepow, . u-

‘tworzonych z zachodzacych nawzajem na
‘siebie krawedzi. Zakreskowane powierzch-

nie 5 przedstawiajag te czesci spoiny, ktére
zostaja usunigte w czasie obrobki. Fig. 4
przedstawia gotowa speine.

Fig. 5 przedstawia przekroj plyty for-
nirowej €, w ktdrej znajduje si¢ dziura 7,
przykryta kawatkiem 8 forniru w ten spo-
sob, ze na jej brzegi zachodzi na odpowied-
niej szerokosci b jako zaktadka czesé¢ ka-

- watka 8. Fig, 6 przedstawia kawalek 8 for-

niru, sprowadzony przez prasowanie do

jednej plaszczyzny z plytg fornirows. 6



zawierajaca dziure 7. Czesci zachodza-
cych nawzajem na siebie brzegow, ktore
nalezy usuna¢, sa zaznaczone na rysunku
cyfra 9. Fig. 7 przedstawia forniry 6 i 8
po ukoriczeniu latania, przy czym spoina
miedzy nimi jest oznaczona cyfra 10.

Przy zachowaniu zasadniczej mysli wy-
nalazku mozliwe sa réwniez dalsze jego
odmiany. Tak np. w pewnych przypadkach
zaréwno przy opisanym wyzej laczeniu,
jak i przy lataniu i naprawie forniréw mo-
ze by¢ rzecza korzystng uczynié brzegi la-
czonych ze sobg fornirow (przed naloze-
niem ich na siebie i przed sklejeniem) nie-
co cieliszymi wzglednie $cia¢ je ukosnie.
Takie zmniejszenie grubosci wzglednie
$ciecie ukosnie mozna zastosowaé zaréwno
na powierzchniach zwréconych ku sobie w
spoinie, jak i odwréconych od siebie, albo
tez na jednych i drugich; stuzy ono do u-
tatwienia zbierania (zdejmowania) krawe-
dzi, wystajacych na spoinie po sklejeniu
forniréw.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb taczenia, tatania i napra-
wiania forniréw, zwlaszcza za pomoca
spoiny biegnacej prostopadle do kierunku
wlékien, znamienny tym, ze laczone ka-

walki forniru doprowadza si¢ do tego,
zeby w postaci odpowiedniej zaktadki za-
chodzily na siebie, i skleja je ze soba, na-
stepnie zas wystepy, utworzone z zachodza-
cych na siebie w postaci zakladki krawg-
dzi, zbiera (zdejmuje) sig¢ przez szlifowa-
nie, Sciecie lub podobna obrébke na diu-
gosci odpowiadajacej rozmiarowi spoiny o-
trzymujac w ten sposéb rownomiernie
grubg i odpowiadajaca ukosnemu wciosowi
spoing.

2. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1,
znamienna tym, ze grubos¢ brzegéw prze-
znaczonych do przymocowania do siebie
kawalkéw forniru zmniejsza sie wzgled-
nie $cina skosnie te brzegi jeszcze przed
sklejeniem fornirow w celu ulatwienia
péZniejszego usuwania wystepow krawe-
dzi, ktére powstaja na spoinie, przy czym
to zmniejszanie grubosci wzglednie scinanie
skosnie uskutecznia si¢ albo na powierzch-
niach przylegajacych do siebie w spoinie,
albo na powierzchniach
siebie, albo wreszcie zaré6wno na jednych
jak i na drugich powierzchniach.

odwréconych od

Nils Robert Alenius.
Zastepca: K. Czempinski,

rzecznik patentowy.
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