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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wytwarzania arkuszy lub innych przed-
miotéw z lignocelulozy, np. z klockow
drewnianych, trocin, stomy kukurydzianej,
wytloczonej trzciny cukrowej, stomy i po-
dobnych materiatéw.

Sposéb wedlug wynalazku niniejszego
polega na przetwarzaniu lignocelulozy w
mase przewaznie plastyczng (a nie w ma-
se wloknista, jaka wytwarza sie dotych-
czas), catkowitym wysuszaniu tej masy i
stlaczaniu jej na goraco. Mase otrzymana
sposobem wedlug wynalazku mozna ewen-
tualnie zestalaé przez raptowne stlaczanie
w gesty, moeny, sztywny 1 odporny na
dzialanie wody produkt.

Pod wyrazeniem ,,przewaznie plastycz-
na masa‘ nalezy rozumieé¢ taki stan, w

ktérym material przerobiony, aczkolwiek
nie jest tak latwo plynny, jak prawdziwe
termoplastyczne zywice sztuczne, jednak
posiada wladciwo$é ptynnoéci, podobnej do
plynnoSci mas dajacych sie ksztalttowaé
i zawierajgcych prawdziwe zywice pla-
styczne lacznie z nieplastycznymi wypel-
niaczami, jakie sg zwykle stosowane do
wyrcbu przedmiotéw wytlaczanych.

W celu przeprowadzenia lignocelulozy
w taki stan, aby mogta ona byé stloczona
na trwala mase w ciggu bardzo krétkiego
czasu za pomocg walcéw stlaczajacych lub
innych narzadéw, stuzacych do raptowne-
go wywierania wystarczajacego nacisku,
lignoceluloze przeprowadza, sie najpierw w
zasadniczo plastyczny stan przez obrébke
cieplng w ciggu okresu czasu, dobranego
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adpowiednio do zastosowanej temperatury
oraz do pochodzenia, lignocelulozy.

Obrébke surowego materialu najlepiej
jest uskuteczniaé za pomocag pary wodnej.
Jezeli jako lignoceluloze stosuje sie drze-
wo, pozadane jest zmniejszenie zawartoSci
w nim wilgoci (przez wysuszenie) do za-
sadniczo nie zmieniajacej si¢ juz zawarto-
§ci, np. do mniej wiecej 309/o. Usunigcie
-nadmiaru wody jest korzystne, poniewaz
‘zapewnia i umozliwia jednostajng regula-
cje dlugoSci czasu obrébki cieplnej mate-
Aby wszystkie czastki materiatu
przerabianego ulegly obrébce cieplnej w
jednakowym stopniu, najlepiej jest roz-
drobnié drzewo, az do pastaci 'malych
klockéw, np. klockéw lub kostek przecho-
dzgeych przez. sito o oczkach wielkoSei
25,4 mm.

W razie zastosowania pary pod ci$nie-
niem 24,5 kgjem? (225°C) do zapewnienia
przetworzenia si¢ przewaznej czeéci ligno-
celulozy w mase plastyczna wystarcza nie-
co ponad 5 minut. Tak otrzymany produkt
‘po rozdrobnieniu go, jak to opisano powy-
zej, posiada zasadniczo postaé proszku lub
kurzu i jest pozbawiony przewaznie czg-
~ stek materialu posiadajacych postaé wié-
kienek, wskutek czego nie jest nalezycie
przystosowany do usuwania zen wody i
przerabiania na arkusze. W miare jednak
zwigekszania ci§nienia i temperatury okres
czasu obrébki w temperaturze najwyzszej
(po uplywie okresu czasu nagrzewania do
tej temperatury i wzrostu ci§nienia) moze
by¢ zmniejszony, przy czym otrzymuje sie
stosunkowo wigksza zawarto§é przerobio-
nej lignocelulozy o wygladzie materiatlu
wlbknistego.

Przy ci§nieniu np. 42 kgjem? (255°C)
okres czasu obrébki cieplnej pod najwyz-
szym ciSnieniem drzewa twardego, np.
drzewa gumowego, moze Wwynosié mniej
wiecej 45 sekund, drzewa zas miekkiego,
np. sosny, — 60 sekund; przy ci$nieniu
za$ 70 kgjem? (285°C) — czas obrébki

drzewa twardego wynosi 10 sekund, a
migkkiego, np. sosny, — 15 sekund. Dlu-
go8¢ okresu czasu obroébki oraz temperatu-
ra obrdébki sa nieco mniejsze przy obroéb-
ce ro§lin drzewiastych, np. stlomy kukury-
dzianej, wytloczonej trzciny cukrowej itd.,
ktére réwniez moga byé w razie zyczenia
poddawane powyzszej obrdbce.

Poddanag obrébcee cieplnej lignoceluleze

- rozdrabnia si¢ nastepnie stosunkowo mial-

ko, co umozliwia pomowme ksztaltowanie
tego materialu z nadawaniem mu pozada-
nych ksztalté6w lub postaci, np. postaci ar-
kuszy. Rozdrabnianie moze byé uskuatecz-
niane rozmaitymi sposobami, najlepiej jest
jednak uskuteczniaé obrébke cieplng w za-
mknietym zbiorniku lub w rurze wysoko-
preznej, np. opisanej] w patencie amery-
kanskim nr 1824 221, przy czym po prze-
prowadzeniu obrébki cieplnej w ciagu z gé-
ry okreSlonego okresu czasu otwiera si¢ ma-
ly otworek, wskutek czego poddany obrébce
cieplnej material zostaje wyrzucony z wy-
buchem w postaci stosunkowo ~znacznie
rozdrobnionej. Obrébka cieplna moze byé
przeprowadzana rozmaitymi sposobami,
np. w autoklawie, i po uplywie odpowied-
niego okresu czasu przerywa sie-ja przez
zalanie np. materialu woda, a materiat mo-
ze byé rozdrabniany w mlynie lub podoh-
nym urzgdzeniu po wyjeciu go z autokla-
wu. Nalezy zaznaczyé, ze przy przetwarza-
niu lignocelulozy w stan plastyczny okres
przebywania materialu w rurze wysoko-
preznej pod calkowitym (najwigkszym)
ci$nieniem jest znacznie dtuzszy od okresu,
niezbednego dotychczas do wytwarzania
stosunkowo grubego wl6kna w celu wy-
twarzania plyt z materialu wléknistego.

W celu zapewnienia calkowitego prze-

‘biegu pozadanego przetworzenia materia-

lu material surowy powinien zawieraé do-
stateczna ilo§é skladnikéw:inkrustujgcych
wlékno i zawierajgcych lignine. Wi6kno ce-

-lulozowe, otrzymane za pomocg obrébki

chemicznej, np. roztworem sodowym, Z



ktérego skladniki nie celulozowe zostaly
usunigte, nie nadaje sie do obrébki sposo-
bem wedlug wynalazku niniejszego. Najle-
piej jest stosowaé jako material wyjSciowy
drzewo surowe, posiadajace swe natural-
ne skladniki inkrustujace.

Sposobem wedlug wynalazku najlepiej
jest obrabiaé stosunkowo grube arkusze
miazgi drzewnej, np. arkusze o grubosci
10 mm. Mozna go stosowaé réwniez do ob-
rébki arkusza lub wigkszej liczby ulozo-
nych jeden na drugim arkuszy stosunko-
wo cienkiej tektury papierowej, otrzyma-
nej zwyklym sposobem wytwarzania tek-
tury papierowej z materialu uprzednio ob-
robionego sposobem wedlug wynalazku ni-
niejszego.

W razie zastosowania wyzej podanych
okreséw czasu cieplnej obrébki lignocelu-
lozy, zwlaszcza w zakresie temperatur od
2259 do 285°C, celuloza drzewna, ogrzewa-
na w rurze Wysokoi)reznej, zachowuje w
przewazne] mierze swa budowe wlbknistg,
Drzy czym zawiera mniej materialu w po-
staci zblizonej do pylu lub kurzu. Obie te
gléwne czeSci skladowe produktu znajdu-
jg sie jednak w przewazajacym stopniu w
stanie plastycznym i wykazujg te ceche,
gdy material jest poddawany rozmaitym
zabiegom sposobu wedlug wynalazku ni-
niejszego. Obecno§é czastek materialu o
wygladzie materiatu widknistego jest ko-
rzystna pod tym wzgledem, ze umozliwia
odwadnianie materiatu i stlaczanie (spils-
nianie) go w arkusze w celu wyrobu arku-
szy z mokrej miazgi drzewnej. Wszelkie
wiékna grube moga byé odsiane i materiat
moze byé poddany nieznacznemu ubijaniu
w wodzie, bez znaczniejszego rozdrabnia-
nia go, az do nadania mu zasadniczo jed-
norodnej konsystencji, za pomoca przyrza-
du Jordana lub podobnego urzadzenia.

Material taki zawiera zwykle okolo
209/ substancji rozpuszezalnych w wodzie,
ktére mozna usungé catkowicie lub ktérych
zawarto§é mozna zmniejszy¢é do mniej wie-

cej B% przez przeplukiwanie materiatu
woda. Podczas obrébki cieplnej i rozdrab-
niania zachodzg réwniez i inne straty, wy-
noszace w przyblizeniu 209/o; pewne stra-
ty zachodza réwniez podczas przegrzewa-
nia produktu po wysuszeniu go, jak to opi-
sano ponizej, tak ze przy otrzymywaniu
produktu ostatecznego straty ogdlne mo-
ga wynie§é az do 40, w przeliczeniu na
wage klockéw drewnianych w stanie su-
chym. Stosowane materialy wyj§ciowe s3
jednak tak tanie, ze straty te sa stosun-
kowo nieistotne ze wzgledu na cennoéé wy-
twarzanego produktu i male koszty wyko-
nywanych zabiegéw. Do materialu obra-
bianego moga byé wprowadzane materia-
ly klejace w celu powiekszenia naturalnej
odpornoSci materialu na dzialanie wody.
Mozna, np. dodawaé 29/ parafiny.

Przy wytwarzaniu arkuszy material,
poddany obrdbce cieplnej, miatko rozdro-
bniony z dodatkiem materialu klejacego,
przeksztalca sie najlepiej z miazgi w wo-
dzie w arkusze, przy ezym nadmiar wody
usuwa sie, np. przez przeprowadzanie ma-

. terialu pomiedzy walcami wyciskajgcymi

wode, po czym arkusz suszy sie az do sta-
nu suchofci calkowitej. . Suszenie (oraz
przegrzewanie w stanie suchym, opisane
ponizej) najlepiej jest uskuteczniaé za po-
moca goracych gazéw, najlepiej powietrza,
w ktéorym tlen zostal zastgpiony w prze-
waznej mierze produktami reakcji spala-.
nia, to jest - gazami spa.lmowyml w celu
zmniejszenia mozliwosei - -spalania si¢ ma-
terialu w wysokich temperaturach stoso-
wanych podezas obrébki. Jezeli postepo-
wanie zostanie przerwane w tym stadium
i wytworzone arkusze zostaja zmagazyno-
wane chwilowo przed poddaniem ich -dal-
szej przerobce, opisanej ponizej, to arku-
sze te wchiong w siebie wilgoé, ktéra trze-
ba bedzie usungé przed rozpoczeciem dal-
szej obrébki. Nalezy jednak zauwazyé, ze
wysuszone arkusze materiatu, posiadajace
zwykle ciezar wlasciwy 0,7, moga byé uzy-



te do oklejania, §cian lub do podobnych
celébw bez poddawania ich dalszej obréb-
ce.

Po wysuszeniu otrzymanego materialu
nagrzewa sie go dalej do temperatury naj-
lepiej powyzej 180°C, przez co usuwa sie
skladniki, ktére w tej temperaturze zmie-
niaja sie na gazy i ktére moglyby spowo-
dowa¢ powstawanie w wyrobach pecherzy
podczas pézniejszego stlaczania. Arkusz
materialu, po wysuszeniu go w podany wy-
zej sposob oraz przegrzaniu, moze byé stlo-
czony przez niezwloczne wywarcie wystar-
czajacego do tego ciSnienia; tak uskutecz-
nione stloczenie pozostaje na stale; nawet
w razie bardzo szybkiego wywarcia naci-
sku i zasadniczo niezwlocznego usunigcia
20.

Zabieg stlaczania moze byé wykonywa-
ny rozmaitym sposobami, najdogodniejszy
jednak spos6b polega na przeprowadzaniu
arkusza materialu obrabianego pomiedzy
walcami, dociskanymi do siebie ze znaczna
sila, np. za pomoca tloczni hydraulicznej.
Walce te nie doprowadzaja ciepla do wal-
cowanego arkusza materiatu, poniewaz ar-
kusz ten posiada wysoka temperature juz
w chwili wprowadzania go miedzy walce.
Najlepiej jest jednak nagrzewaé walce te
do temperatury przekraczajacej w miekto-
rych przypadkach temperature arkuszy
materiatu, poddawanych walcowaniu, w
celu zapobiezenia ochladzaniu sie tych ar-
kuszy podczas walcowania, ich oraz dopro-
wadzania pewnej dodatkowej iloSci ciepla
do powierzchni arkuszy, przez co nadaje
sie tej powierzchni lepsze wlasciwosei.

Przy wytwarzaniu arkuszy ze stosun-
kowo grubych warstw materialu najle-
piej jest stosowaé - walce gladkie, dzigki
czemu wytwarza sie arkusze gladkie na
cbydwéeh stronach. Jeden lub oba walce
mogg posiadaé na powierzchni wzory, kté-
re odbijaja sie na arkuszach podczas wal-
cowania ich. Szybko§é obwodowa walcow
moze wahaé sie w do§é szerokich grani-

cach, jak to zaznaczono w podanych poni-
zej przykladach. Jezeli walce s3 nagrze-
wane do temperatury réwnej lub znacznie
wyzszej od temperatury, ktéra posiadaja
arkusze, to nalezy unikaé malych szybko-
Sci obwodowych walecéw, np. szybkosei
mniejszej od 0,6 m na minute, poniewaz
cieplo, doprowadzane dodatkowo do po-
wierzchni arkusza i obracajacych sie po-
woli walcéw, dazy do powodowania Wwy-
dzielania sie gazéw i wytwarzania sie pe-
cherzy w produkcie ostatecznym.
Przyklad. Drzewo gumowe wysuszono
na powietrzu obnizajac zawarto$é jego
wilgoci do 309 i porgbano mna kostke.
Kostke te przesiano i kostke przechodzacy
przez sito o oczkach 25,4-milimetrowych
wzieto do przerdbki. Kostkami tymi zala-
dowano rure wysokopreznag, ktéra naste-
pnie zamknieto. Nastepnie doprowadzono
pare wodng i ciSnienie powigkszono do
42 kglem? (255°C); pod tym ci§nieniem
przetrzymano kostki w ciggu 45 sekund,
po czym otworzono maly otwér wylotowy
i zawarto§¢ rury wyrzucono raptownie.
Otrzymany stosunkewo miatko rozdrob-
niony materiat posiadal w znacznej czeSci
wyglad materialu wléknistego z niewielky’
zawarto$cig materialu w postaci pytu lub
kurzu. Waga tego materialu (przeliczona
na substancje sucha) byla o okolo 209/,
mniejsza, od wagi poczatkowe] kostek,
cze§¢ drzewa -zamienila sie wiec przypu-
szezalnie w gazy. Otrzymany material
przesiano i odrzucono stosunkowo niewiel-
kg ilo§¢ materiatu grubowléknistego.
Material, otrzymany w ten sposodb,
zmieszano z wodg w celu wytworzenia pap-
ki, zawierajacej okolo 95°, wody, i nieco
ubito w przyrzadzie Jordana lub przyrza-
dzie podobnym. Wyrzucona z rury wyso-
kopreznej lignoceluloza zawierala, okoto
209/y substancji rozpuszczalnych w wodzie;
zawarto$¢é tych substancji zostala -zmniej-
szona do okolo 5%/ wskutek ich rozpusz-
czenia sie w wodzie. Papke nagrzano do



temperatury wyzszej od temperatury top-
nienia parafiny, przy czym dodano rozto-
pionej parafiny w iloSci réwnej 20/ (na
wage) wagi suchej lignocelulozy; parafi-
na ta zostala wchlonieta przez lignocelulo-
ze.

Otrzymany ostatecznie material, stano-
wigcy okolo 609/, (na wage) wzietych do
przerdbki kostek, spiléniono w arkusze i
odci$nieto wode, zmniejszajac jej zawar-
to§é do okoto 509/o. Wytworzone arkusze,
ktére posiadaly grubo§é okolo 10 mm, su-
szono az do chwili, w ktérej waga mate-
riatlu przestala si¢ zmniejszaé, po czym na-
grzewano je dalej w ciggu kilku minut,

Szybko§é obwodowa

przy czym ujawnilo sie wydzielanie si¢ ga-
z6w. Podczas suszenia i dalszego ogrzewa-
nia arkusze zmniejszyly swa grubo$§é z
10 mm do 6 mm i przybraly ciezar wiasci-
wy 0,7. Arkusze te przerobiono na tektu-
re o grubosci okolo 3 mm przez przepro-
wadzenie ich niezwlocznie w stanie su-
chym i jeszeze goracych pomiedzy goracy-
mi walcami stlaczajgcymi. Grubo§é pro-
duktu ostatecznego mozna zmieniaé wedle
zyczenia, dobierajgc odpowiednio gestosé
wyjSciowej mokrej papki drzewnej.
Ponizsza tabela podaje dla przykladu
warunki obrébki oraz otrzymane wyniki:

walecéw w cm/min:

180 cm 380 cm 380 cm 510 cm 760 cm
Srednica walecéw
93,6 cm
Nacisk walcow w kg na 1 em
581 - 802 677 802 677
Temperatura walcéw
2700 2259 2700 2700 2700
Okres czasu suszenia i przegrzewania arkuszy
25 min 17 min 23 min 23 min 24 min
Temperatura przegrzanych arkuszy
2000 2250 2000 200° 2000
Ciezar wlaSciwy produktu
1,20 1,22 1,16 1,16 1,14



Rozrywanie na sucho w kgfem?

580 487 455 496 515
Sprezystos¢ w kg/cm;
71500 77100 63700 67300 64500
Tlo§¢é wody pochlanianej w ciagu 24 godzin
6,3%/ 6,1%/o 8,19/o 9,30/ 7,20/o

Stosunek wytrzymaloSci na rozrywanie po 24-godzinnym moczeniu w wodzie do
wytrzymalo$ci na rozrywanie na, sucho

—_ 88,8%/p

Urzadzenie do wykonywania sposobu
wedlug wynalazku przedstawiono na ry-
sunku, przy czym fig. 1 przedstawia sche-
matycznie widok z boku, a fig. 2 — sche-
matycznie przekrdj wzdluz linii 2 — 2 na
fig. 1 urzadzenia (z pominieciem urzadzen
do obrébki cieplnej i do rozdrabniania)
do przeprowadzania sposobu wedlug wy-
nalazku; fig. 3 — schematyczny widok z
boku odpowiedniego urzadzenia do wyko-
nywania sposobu w zabiegu cigglym.

Na fig. 1 i 2 liczba 10 oznaczono ma-
szyne do wytwarzania nieprzerwanej wste-
gi papieru, np. maszyny Fourdriniera lub
Olivera, wzglednie maszyne opisang w pa-
tencie amerykanskim nr 1 875 075. Do od-
ciskania wody z arkusza materialu lub
warstwy 14 papki drzewnej, dostarczanej
bez przerwy przez maszyne 10, stuzg wal-
ce 12. W razie zyczenia mozna zastosowaé
jeden walec prézniowy lub wiekszg ich
liczbe, a arkusz materialu moze byé pro-
wadzony wzdluz ruchomego sita okrezne-
go.

Przyrzad tnacy 16, ktory moze byé zbu-
dowany tak, jak opisano w patencie ame-
rykafiskim nr 1924 162, w razie zyczenia
przecinania, nieprzerwanej wstegi 14 na
odcinki 14b, np. w razie wielopbétkowego

72,8% —

61,49/,

urzadzenia do suszenia i przegrzewania ar-
kuszy. Stét 18 do prowadzenia arkusza
14b do poszezegblnych poétek suszarni i
przegrzewacza oznaczono jako calo§é licz-
ba 20 i przedstawiono w postaci urzadze-
nia czteropbétkowego, w ktérym kazda poét-
ka jest utworzona z zespolu walcéw obra-
canych 22.

Urzadzenie przedstawione na rysunku
sklada si¢ z dwéch czeSci, a mianowicie
z suszarni 20a i przegrzewacza 20b, przy
czym uwidoczniono na rysunku dwa ukla-
dy rur, przez ktore kraza gazy gorace, po
jednym ukladzie w kazdej czeSci urzadze-
nia.

W razie uzycia gazu jako paliwa pal-
na mieszanka gazu i powietrza jest dopro-
wadzana do suszarni 20a za pomocg palni-
ka 23. Komora paleniskowa 24, zawiera-
jaca. palnik 23, jest wbudowana w uklad
rur grzejnych, zawierajacy przewdd 25,
dmuchawke 26, przewdéd 28, posiadajacy
odgalezienie 80, w ktéorym umieszczona
jest nastawna przepustnica 32, przewody
poprzeczne 34, zwezajgce sie ku swym
koncom przeciwleglym w celu osiagniecia
réwnomiernego przeplywu gazéw przez
nasadki 36, rozmieszczone w pewnych od-
stepach od siebie, i umieszczone przy wej-



§ciu lub w poblizu wejécia do suszarni
20a. Gazy plyna przez suszarnie 20a i z
powrotem do komory spalania. 24 przez na-
sadki 41 (najlepiej zwezajace sie), prze-
wody poprzeczne 42, zwezajace sie podob-
nie do przewodéw poprzecznych 36, oraz
przewdd 44. Przepustnica 32 jest ustawia-
na tak, aby umozliwiala uchodzenie na ze-
wnatrz czeSci gazéw w miare wprowadza-
nia nowych porcji gazéw do ukladu obie-
gowego, np. gazu palnego wraz z powie-
trzem lub pary wodnej i gazéw, wydziela-
jacych sie z arkuszy celulozy drzewnej. W
tak wykonanym urzadzeniu gazy grzejne
sa utworzone w przewaznej swej czeSci z
powietrza, w ktérym tlen jest zastgpiony
stosunkowo nieczynnymi chemicznie pro-
duktami reakecji spalania. Najlepiej jest,
gdy najgoretsze gazy spotykaja wchodza-
ce do suszarni arkusze 14D, zawierajgce
najwiekszy odsetek wilgoci, jak to zazna-
czono na rysunku. Bardziej pozadane jest
uzycie dwoch takich ukladéow, jak przed-
stawiono na rysunku, z ktérych jeden stu-

zy do suszenia arkuszy, a drugi — do
przegrzewania juz wysuszonych arku-
szy. :

Arkusze zwykle zostajg juz wysuszone
catkowicie w suszarni 20a, komora‘ 20b
za§ jest przeznaczona do dalszego nagrze-
wania, czyli przegrzewania uprzednio wy-
suszonych juz arkuszy. Odrebny zamknie-
ty uklad do gazéw grzejnych przegrzewa-
cza 20b moze byé wyposazony w komore
spalania 50 z palnikami 52, przewéd 54,
dmuchawe 55, odgalezienie 56 (prowadzace
na zewnatrz) z przepustnicg 58, przewéd
60, przewody poprzeczne 62, nasadki wylo-
towe 64, komore przegrzewania, 20b, przez
ktéra wysuszone juz arkusze przesuwa-
ja sie na diwigajgcych je walcach 22, na-
sadki wlotowe 68, przewody poprzeczne 70
i przewéd 72, prowadzacy gazy z powro-
tem do komory spalania 50. W przegrze-
waczu 20b kierunek krazenia gazéw naj-
lepiej jest odwrotny do kierunku przeply-

wu gazdéw w suszarni 20« tak, ze gazy ply-
ng w kierunku odwrotnym do kierunku
posuwania sie arkuszy i najgoretsze gazy
spotykajg arkusze, wychodzace juz osta-
tecznie z przegrzewacza, w tym celu, aby
arkusze byly nie tylko calkowicie wysu-
szone, lecz i przegrzane. Uzycie do prze-
grzewania gazéw, w ktérych zawartosé
tlenu zostala zmniejszona w opisany po-
wyzej sposbb, umozliwia zastosowanie .
wyzszych temperatur z mniejszym niebez-
pieczenstwem spalania sie¢ (przypalania
sie) materialu obrabianego niz w razie
zastosowania zwyklego powietrza atmosfe-
rycznego.

- St6t 80 stuzy do odbierania arkuszy z
dowolnej z poszczegdlnych pélek przegrze-
wacza i do prowadzenia ich do walcow
stlaczajacych 82. Powierzchnie robocza
stolu najlepiej jest utworzyé z napedza-
nych mechanicznie watkéw w celu zapew-
nienia szybkiego doprowadzania goracych
arkuszy materialu do walecéw.

Stét 80 moze byé wyposazony w razie
zyczenia, w plaszez lub ostone w celu utrzy-
mywania arkuszy, znajdujacych sie na
nim, w stanie gorgcym i otoczony gazami
o zmniejszonej zawartoSci tlenu lub po-
zbawionymi tlenu. Walce 82 mogg by¢é pod-
grzewane, np. za pomocg dysz gazowych
84, a przestrzen wypekliana gorgcymi ga-
zami moze by¢ ograniczona do pewnego
stopnia, np. za pomoca oston 86. Produkt
otrzymywany w postaci arkuszy oznaczo-
no liczba 14ec. '

Najlepiej jest, jezeli suchy gorgcy ar-
kusz 14b wychodzi z wylotowego konca
przegrzewacza 20b w tej chwili, w ktérej
nastepny mokry i zimny arkusz jest wsu-
'wany przy wejSciowym koricu suszarni 20a
na te samg poétke. Jezeli suszarnia jest
krétka, to arkusze moga byé przesuwane
przez nig ze stosunkowo malg szybko$cig.

Przecinanie wytwarzanej nieprzerwa-
nej wstegi materialu na odecinki jest ko-
rzystne z tego wzgledu, ze umozliwia,



praktycznie biorac, zupelnie niezalezng od
siebie kontrole i regulowanie szybkosci
dzialania poszczegblnych czeSci sklado-
wych urzadzenia, a mianowicie: maszyny
wytwarzajgcej wstege materialu przera-
bianego, suszarni - przegrzewacza Oraz
waledw stlaczajgcych, lecz wszystkie te
urzgdzenia skladowe moga byé poruszane
wzglednie mogg dzialaé synchronicznie,
a poszczegollne zabiegi moga byé dokony-
wane na wstedze nieprzerwanej, ktéra w
tym przypadku nie jest przecinana na po-
szczeg6blne odeinki, az do jej wyjscia z po-
miedzy walcéw stlaczajacych.

Urzadzenie takie jest przedstawione
schematycznie na fig. 8, na ktérej liczbag
90 oznaczono maszyng, wytlaczajaca wste-
ge materialu przerabianego, 92 — dluga
suszarni¢ do suszenia wstegi nie przecie-
tej, 98 — przegrzewacz, 94 — walce stla-
czajace, a 96 — przyrzad tngcy. W su-
szarni zachodzi pewne kurczenie sie wste-
gi, a podczas przechodzenia pomiedzy wal-
cami stlaczajagcymi — pewne wycigganie
jej, co moze byé zréwnowazone w dowol-
ny pozadany sposéb, np. przez nadanie
rozmaitej szybko$ci ocbwodowej walcom
stlaczajacym. Przecinanie wstegi moze
byé w razie zyczenia uskuteczniane po
wyjsciu wstegi z przegrzewacza.

Sposéb wedlug wynalazku niniejszego

moze byé wykonywany przez zastosowa- -

rie pras, walcow lub innych urzadzen roz-
maitego rodzaju do wywierania nacisku.
Wedlug jednej np. z odmian wykonania
wynalazku arkusze, wytworzone z prze-
tworzonej lignocelulozy, najlepiej cienkie
arkusze lub podobne do arkuszy papieru,
up. arkusze o grubosci okolo 0,254 mm,
zwane zwykle tektura papierows, moga
byé przerobione na tekture falista, nada-
jaca sie do wyrobu pudelek.i opakowan.
Cienki arkusz, najlepiej ,,skrepowany*
tak, aby mozna go bylo ponownie rozciag-
naé i unikngé przez to jego zlamania sie,
moze. by¢é przegrzany w sposéb opisany

wyzej i przepuszczony pomiedzy walcami
wyginajacymi w celu wytworzenia falisto-
&ci, przebiegajgcej najlepiej w poprzek
arkusza. Walce wyginajace najlepiej jest
podgrzewaé, jak opisano powyzej w od-
niesieniu do arkuszy grubszych. Ten spo-
s6b wykonywania wynalazku daje w wy-
niku tanig i nadzwyczaj sztywng tekturke
falista, nadajgca sie do usztywniania pu-
detek tekturowych oraz do licznych innych
celow. Jezeli wieksza liczba arkuszy z tek-
tury papierowej zostaje utworzona z ar-
kuszy ulozonych jeden na drugim i stlo-
czona w takim polozeniu, to otrzymany
produkt jest wolny od uwarstwowienia, a
nawet oznak uwarstwowienia.

Produkty, posiadajgce opisane powy-
zej wladciwosci charakterystyczne, najle-
piej jest wytwarzaé bezpoSrednio z samej
lignocelulozy, poddanej obrébce cieplnej,
bez wecielania do materialu obcych sub-
stancji klejacych lub wypelniajacych. Jed-
nak dodatki substancji klejacych, wypel-
niajgcych, barwigcych i podobnych, acz-
kolwiek nie sa niezbedne, moga byé wpro-
wadzane do lignocelulozy poddanej obréb-
ce cieplnej.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania arkuszy lub
innych przedmiotéw z lignocelulozy, zna-
mienny tym, ze lignoceluloze w postaci
rozdrobnionej] w pewnym stopniu, np. w
postaci klockéw lub kostek, przetwarza sié;
w przewaznej czeSci w plastyczng mase,
mialko si¢ rozdrabnia, nastepnie przerabia
z wodg na miazge, ksztaltuje jg i usuwa
nadmiar wody, po czym suszy sie uksztal-
towany przedmiot z przetworzonej ligno-
celulozy az do stanu calkowitej suchosci.

2. Spos6éb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tym, ze plastyczna w przewaznej cze-
Sci lignoceluloze poddaje sie dzialaniu
ciSnienia, gdy jest zupelnie sucha i gora-
ca.



3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tym, ze obrébke lignocelulozy prze-
prowadza sie za pomocg pary pod ciSnie-
niem wynoszgcym ponad 24,5 kg/cm? oraz
w temperaturze powyzej 225°C.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 3, zna-
mienny tym, ze przetwarzanie oraz mial-
kie rozdrabnianie lignocelulozy przepro-
wadza sie przez poddawanie jej dzialaniu
pary w zamknietym zbiorniku w granicach
temperatur i czasu wynoszacych od mniej
wiecej 5 minut w temperaturze mniej wie-
cej 225°C do mniej wiecej 10 sekund w
temperaturze 285°C, po czym wyprowa-
dza sie ten material za pomoca pary o
preznoSci odpowiadajacej zastosowanej
temperaturze przez otwér o malym prze-
kroju poprzecznym.

5. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 4, zna-
mienny tym, ze do materialu przerabiane-
go dodaje si¢ substancji, nadajacej mu
nieprzemakalno$é, np. weglowodorowej
substancji apretujacej.

6. Sposéb wedtug zastrz. 2 — 5, zna-

mienny tym, ze mialko rozdrobniong ligno-
celuloze nagrzewa si¢ do temperatury
150 — 225°C, przy czym ogrzewanie to
uskutecznia sie w dwéch zabiegach, z kté-
rych w jednym suszy sie przetworzony
material do stanu zupelnej suchosci, a w
drugim — przegrzewa si¢ go, po czym
przegrzany material poddaje sie dzialaniu
ci$nienia.

7. Spos6éb wedlug zastrz. 2 — 6, zna-
mienny tym, Ze na material wywiera sig
zasadniczo krétkotrwale ci$nienie, np. za
pomoca walcow.

8. Sposob wedlug zastrz. 7, znamien-
ny tym, ze walce nagrzewa sig- do tempe-
ratury co najmniej réwnej temperaturze
lignocelulozy.

9. Sposéb wedlug zastrz. 8, znamien-
ny tym, ze walce nagrzewa sie do tempe-
ratury 200°C lub nawet wyzszej.

Masonite Corporation.
Zastepca: inz. B. Miiller,

rzecznik patentowy.
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