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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wytwarzania arkuszy lub innych przed¬
miotów z lignocelulozy, np. z klocków
drewnianych, trocin, słomy kukurydzianej,
wytłoczonej trzciny cukrowej, słomy i po¬
dobnych materiałów.

Sposób według wynalazku niniejszego
polega na przetwarzaniu lignocelulozy w
masę przeważnie plastyczną (a, nie w ma¬
sę włóknistą, jaką wytwarza się dotych¬
czas), całkowitym wysuszaniu tej masy i
staczaniu jej na gorąco. Masę otrzymaną
sposobem według wynalazku można ewen¬
tualnie zestalać przez raptowne stłaczanie
w gęsty, mocny, sztywny i odporny na
działanie wody produkt.

Pod wyrażeniem „przeważnie plastycz¬
na masa" należy rozumieć taki stan, w

którym materiał przerobiony, aczkolwiek
nie jest tak łatwo płynny, jak prawdziwe
termoplastyczne żywice sztuczne, jednak
posiada właściwość płynności, podobnej do
płynności mas dających się kształtować
i zawierających prawdziwe żywice pla¬
styczne łącznie z nieplastycznymi wypeł¬
niaczami, jakie są zwykle stosowane do
wyrobu przedmiotów wytłaczanych.

W celu przeprowadzenia lignocelulozy
w taki stan, aby mogła ona, być stłoczona,
na trwałą masę w ciągu bardzo krótkiego
czasu za pomocą walców stłaczających lub
innych narządów, służących do raptowne¬
go wywierania wystarczającego nacisku,
lignocelulozę przeprowadza, się najpierw w
zasadniczo plastyczny stan przez obróbkę
cieplną w ciągu okresu czasu, dobranego



odpowiednio do zastosowanej temperatury
oraz do pochodzenia, lignocelulozy.

Obróbkę surowego materiału najlepiej
jest uskuteczniać za pomocą pary wodnej.
Jeżeli jako lignoceilulozę stosuje się drze¬
wo, pożądane jest zmniejszenie zawartości
w nim wilgoci (przez wysuszenie) do za¬
sadniczo nie zmieniającej się już zawarto¬
ści, np. do mniej więcej 30%. Usunięcie
nadmiaru wody jest korzystne, ponieważ
2sapewnia i umożliwia jednostajną regula¬
cję długości czasu obróbki cieplnej mate¬
riału. Aby wszystkie cząstki materiału
przerabianego uległy obróbce cieplnej w
jednakowym .stopniu, najlepiej jest roz¬
drobnić drzewo, aż do postaci małych
klocków, np. klocków lub kostek przecho¬
dzących prfeez sito o oczkach wielkości
25,4 mm.

W razie zastosowania pary pod ciśnie¬
niem 24,5 kg/cm2 (225°C) do zapewnienia
przetworzenia się przeważnej części ligno¬
celulozy w masę plastyczną wystarcza nie¬
co ponad 5 minut. Tak otrzymany produkt
po rozdrobnieniu go, jak to opisano powy¬
żej, posiada zasadniczo postać proszku lub
kurzu i jest pozbawiony przeważnie czą¬
stek materiału posiadających postać włó-
kienek, wskutek czego nie jest należycie
przystosowany do usuwania zeń wody i
przerabiania na arkusze. W miarę jednak
zwiększania ciśnienia i temperatury okres
czasu obróbki w temperaturze najwyższej
(po upływie okresu czasu nagrzewania do
tej temperatury i wzrostu ciśnienia) może
być zmniejszony, przy czym otrzymuje się
stosunkowo większą zawartość przerobio¬
nej lignocelulozy o wyglądzie materiału
włóknistego.

Przy ciśnieniu np. 42 kg/cm2 (255°C)
okres czasu obróbki cieplnej pod najwyż¬
szym ciśnieniem drzewa twardego, np.
drzewa gumowego, może wynosić mniej
więcej 45 sekund, drzewa zaś miękkiego,
np. sosny, — 60 sekund; przy ciśnieniu
zaś 70 kg/cm2 (285°C) — czas obróbki

drzewa twardego wynosi 10 sekund, a
miękkiego, np. sosny, — 15 sekund. Dłu¬
gość okresu czasu obróbki oraz temperatu¬
ra obróbki są nieco mniejsze przy obrób¬
ce roślin drzewiastych, np. słomy kukury¬
dzianej, wytłoczonej trzciny cukrowej itd.,
które również mogą być w rajzie życzenia
poddawane powyższej obróbce.

Poddaną obróbce cieplnej lignocelulozę
rozdrabnia się następnie stosunkowo miał¬
ko, co umożliwia ponowne kształtowanie
tego materiału z nadawaniem mu pożąda¬
nych kształtów lub postaci, np. postaci ar¬
kuszy. Rozdrabnianie może być uskutecz¬
niane rozmaitymi sposobami, najlepiej jest
jednak uskuteczniać obróbkę cieplną w za¬
mkniętym zbiorniku lub w rurze wysoko¬
prężnej, np. opisanej w patencie amery¬
kańskim nr 1 824 221, przy czym po prze¬
prowadzeniu obróbki cieplnej w ciągu z gó¬
ry określonego okresu czasu otwiera się ma-
Jy otworek, wskutek czego poddany obróbce
cieplnej materiał zostaje wyrzucony z wy¬
buchem w postaci stosunkowo znacznie
rozdrobnionej. Obróbka cieplna może być
przeprowadzana rozmaitymi sposobami,
np. w autoklawie, i po upływie odpowied¬
niego okresu czasu przerywa się ją przez
zalanie np. materiału wodą, a materiał mo¬
że być rozdrabniany w młynie lub podob¬
nym urządzeniu po wyjęciu go z autokla¬
wu. Należy zaznaczyć, że przy przetwarza¬
niu lignocelulozy w stan plastyczny okres
przebywania materiału w rurze wysoko¬
prężnej pod całkowitym (największym)
ciśnieniem jest znacznie dłuższy od okresu,
niezbędnego dotychczas do wytwarzania
stosunkowo grubego włókna w celu wy¬
twarzania płyt z materiału włóknistego.

W celu zapewnienia całkowitego prze¬
biegu pożądanego przetworzenia materia¬
łu materiał surowy powinien zawierać do¬
stateczną ilość składników inkrustujących
włókno i zawierających ligninę. Włókno ce¬
lulozowe, otrzymane za pomocą obróbki
chemicznej, np. roztworem sodowym, z
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którego składniki nie celulozowe zostały
usunięte, nie nadaje się do obróbki sposo¬
bem według wynalazku niniejszego. Najle¬
piej jest stosować jakomateriał wyjściowy
drzewo surowe, posiadające swe natural¬
ne składniki inkrustujące.

Sposobem według wynalazku najlepiej
jest obrabiać stosunkowo grube arkusze
miazgi drzewnej, np. arkusze o grubości
10 mm. Można go stosować również do ob¬
róbki arkusza lub większej liczby ułożo¬
nych jeden na drugim arkuszy stosunko¬
wo cienkiej tektury papierowej, otrzyma¬
nej zwykłym sposobem wytwarzania tek¬
tury papierowej z materiału uprzednio ob¬
robionego sposobem według wynalazku ni¬
niejszego.

W razie zastosowania wyżej podanych
okresów czasu cieplnej obróbki lignocelu-
lozy, zwłaszcza w zakresie temperatur od
225° do 285°C, celuloza drzewna, ogrzewa¬
na w rurze wysokoprężnej, zachowuje w
przeważnej mierze swą budowę włóknistą,
przy czym za,wiera mniej materiału w po¬
staci zbliżonej do pyłu lub kurzu. Obie te
główne części składowe produktu znajdu¬
ją się jednak w przeważającym stopniu w
stanie plastycznym i wykazują tę cechę,
gdy materiał jest poddawany rozmaitym
zabiegom sposobu według wynalazku ni¬
niejszego. Obecność cząstek materiału o
wyglądzie materiału włóknistego jest ko¬
rzystna pod tym względem, że umożliwia
odwadnianie materiału i stłaczanie (spilś-
nia,nie) go w arkusze w celu wyrobu arku¬
szy z mokrej miazgi drzewnej. Wszelkie
włókna grube mogą być odsiane i materiał
może być poddany nieznacznemu ubijaniu
w wodzie, bez znaczniejszego rozdrabnia¬
nia go, aż do nadania mu zasadniczo jed¬
norodnej konsystencji, za pomocą przyrzą¬
du Jordana lub podobnego urządzenia.

Materiał taki zawiera zwykle około
20% substancji rozpuszczalnych w wodzie,
które można usunąć całkowicie lub których
zawartość można zmniejszyć do mniej wię¬

cej 5% przez przepłukiwanie anateriału
wodą. Podczas obróbki cieplnej i rozdrab¬
niania zachodzą również i inne straty, wy¬
noszące w przybliżeniu 20%; pewne stra¬
ty zachodzą również podczas przegrzewa¬
nia produktu po wysuszeniu go, jak to opi¬
sano poniżej, tak że przy otrzymywaniu
produktu ostatecznego straty ogólne mo¬
gą wynieść aż do 40% w przeliczeniu na
wagę klocków drewnianych w stanie su¬
chym. Stosowane materiały wyjściowe są
jednak tak tanie, że straty te są stosun¬
kowo nieistotne ze względu na cenność wy¬
twarzanego produktu i małe koszty wyko¬
nywanych zabiegów. Do materiału obra¬
bianego mogą być wprowadzane materiar
ły klejące w celu powiększenia naturalnej
odporności materiału na działanie wody.
Można np. dodawać 2% parafiny.

Przy wytwarzaniu arkuszy materiał,
poddany obróbce cieplnej, miałko rozdro¬
bniony z dodatkiem materiału klejącego,
przekształca się najlepiej z miazgi w wo¬
dzie w arkusze, przy czym nadmiar wody
usuwa się, np. przez przeprowadzanie ma¬
teriału pomiędzy walcami wyciskającymi
wodę, po czym arkusz suszy się aż do sta¬
nu suchości całkowitej. Suszenie (oraz
przegrzewanie w stanie suchym, opisane
poniżej) najlepiej jest uskuteczniać za po¬
mocą gorących gazów, najlepiej powietrza,
w którym tlen zastał zastąpiony w prze¬
ważnej mierze produktami reakcji spala¬
nia, to jest gazami spalinowymi, w celu
zmniejszenia możliwości spalania się ma¬
teriału w wysokich temperaturach stoso¬
wanych podczas obróbki. Jeżeli postępo¬
wanie zostacie przerwane w tym stadium
i wytworzone arkusze zostają zmagazyno¬
wane chwilowo przed poddaniem ich-dal¬
szej przeróbce, opisanej poniżej, to arku¬
sze te wchłoną w siebie wilgoć, którą trze¬
ba będzie usunąć przed rozpoczęciem dal¬
szej obróbki. Należy jednak zauważyć, że
wysuszone arkusze materiału, posiadające
zwykle ciężar właściwy 0,7^ mogą być uży-
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te do oklejania, ścian lub do podobnych
celów bez poddawania ich dalszej obrób¬
ce.

Po wysuszeniu otrzymanego materiału
nagrzewa się go dalej do temperatury naj¬
lepiej powyżej 180°C, przez co usuwa się
składniki, które w tej temperaturze zmie¬
niają się na gazy i które mogłyby spowo¬
dować powstawanie w wyrobach pęcherzy
podczas późniejszego stłaczania. Arkusz
materiału, po wysuszeniu go w podany wy¬
żej sposób oraz przegrzaniu, może być stło¬
czony przez niezwłoczne wywarcie wystar¬
czającego do tego ciśnienia; tak uskutecz¬
nione stłoczenie pozostaje na stałe; nawet
w razie bardzo szybkiego wywarcia naci¬
sku i zasadniczo niezwłocznego usunięcia
go.

Zabieg stłaczatfiia może być wykonywa¬
ny rozmaitym sposobami, najdogodniejszy
jednak sposób polega na przeprowadzaniu
arkusza materiału obrabianego pomiędzy
walcami, dociskanymi do siebie ze znaczną
siłą, np. za pomocą tłoczni hydraulicznej.
Walce te nie doprowadzają ciepła do wal¬
cowanego arkusza materiału, ponieważ ar¬
kusz ten posiada wysoką temperaturę już
w chwili wprowadzania go między walce.
Najlepiej jest jednak nagrzewać walce te
do temperatury przekraczającej w niektó¬
rych przypadkach temperaturę arkuszy
materiału, poddawanych walcowaniu, w
celu zapobieżenia ochładzaniu się tych ar¬
kuszy podczas walcowania ich oraz dopro¬
wadzania pewnej dodatkowej ilości ciepła
do powierzchni arkuszy, przez co nadaje
się tej powierzchni lepsze właściwości.

Przy wytwarzaniu arkuszy ze stosun¬
kowo grubych warstw materiału najle¬
piej jest stosować walce gładkie, dzięki
czemu wytwarza się arkusze gładkie na
obydwóch stronach. Jeden lub oba walce
mogą posiadać na powierzchni wzory, któ¬
re odbijają się na arkuszach podczas wal¬
cowania ich. Szybkość obwodowa walców
może wahać się w dość szerokich grani¬

cach, jak to zaznaczono w podanych poni¬
żej przykładach. Jeżeli walce są nagrze¬
wane do temperatury równej lub znacznie
wyższej od temperatury, którą posiadają
arkusze, to należy unikać małych szybko¬
ści obwodowych walców, np. szybkości
mniejszej od 0,6 m na, minutę, ponieważ
ciepło, doprowadzane dodatkowo do po¬
wierzchni arkusza i obracających się po¬
woli walców, dąży do powodowania wy¬
dzielania się gazów i wytwarzania się pę¬
cherzy w produkcie ostatecznym.

Przykład. Drzewo gumowe wysuszono
na powietrzu obniżając zawartość jego
wilgoci do 30% i porąbano na kostkę.
Kostkę tę przesiano i kostkę ^przechodzącą
przez sito o oczkach 25,4-milimetrowych
wzięto do przeróbki. Kostkami tymi zała¬
dowano rurę wysokoprężną, którą nastę¬
pnie zamknięto. Następnie doprowadzono
parę wodną i ciśnienie powiększono do
42 kg/cm2 (255°C); pod tym ciśnieniem
przetrzymano kostki w ciągu 45 sekund,
po czym otworzono mały otwór wylotowy
i zawartość rury wyrzucono raptownie.

Otrzymany stosunkowo miałko rozdrob¬
niony materiał posiadał w znacznej części
wygląd materiału włóknistego z niewielką*
zawartością materiału w postaci pyłu lub
kurzu. Waga tego materiału (przeliczona
na substancję suchą) była o około 20%
mniejsza, od wagi początkowej kostek,
część drzewa -zamieniła się więc przypu¬
szczalnie w gazy. Otrzymany materiał
przesiano i odrzucono stosunkowo niewiel¬
ką ilość materiału grubowłóknistego.

Materiał, otrzymany w ten sposób,
zmieszano z wodą w celu wytworzenia pap¬
ki, zawierającej około 95% wody, i nieco
ubito w przyrządzie Jordana lub przyrzą¬
dzie podobnym. Wyrzucona z rury wyso¬
koprężnej lignoceluloza zawierała, około
20% substancji rozpuszczalnych w wodzie;
zawartość tych substancji została zmniej¬
szona do około 5% wskutek ich rozpusz¬
czenia się w wodzie. Papkę nagrzano do
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temperatury wyższej od temperatury top¬
nienia parafiny, przy czym dodano rozto¬
pionej parafiny w ilości równej 2% (na
wagę) wagi suchej lignocelulozy; parafi¬
na ta została wchłonięta przez lignocelulo-
zę.

Otrzymany ostatecznie materiał, stano¬
wiący około 60% (na, wagę) wziętych do
przeróbki kostek, spilśniono w arkusze i
odciśnięto wodę, zmniejszając jej zawar¬
tość do około 50%. Wytworzone arkusze,
które posiadały grubość około 10 mm, su¬
szono aż do chwili, w której waga mate¬
riału przestała się zmniejszać, po czym na¬
grzewano je dalej w ciągu kilku minut,

przy czym ujawniło się wydzielanie się ga¬
zów. Podczas suszenia i dalszego ogrzewa¬
nia arkusze zmniejszyły swą grubość z
10 mm do 6 mm i przybrały ciężar właści¬
wy 0,7. Arkusze te przerobiono na tektu¬
rę o grubości około 3 mm przez przepro¬
wadzenie ich niezwłocznie w stanie su¬
chym i jeszcze gorących pomiędzy gorący¬
mi walcami stłaczającymi. Grubość pro¬
duktu ostatecznego można zmieniać wedle
życzenia, dobierając odpowiednio gęstość
wyjściowej mokrej pa;pki drzewnej.

Poniższa tabela podaje dla przykładu
warunki obróbki oraz otrzymane wyniki:

Szybkość obwodowa walców w cm/min:

180 cm 380 cm 380 cm 510 cm 760 cm

Średnica wałców

93,6 cm

581

Nacisk walców w kg na 1 cm

802 677 802 677

Temperatura walców

270° 225° 270° 270° 270°

Okres czasu suszenia i przegrzewania arkuszy

25 min 17 min 23 min 23 min 24 min

Temperatura przegrzanych arkuszy

200° 225° 200° 200° 200°

1,20

Ciężar właściwy produktu

1,22 1,16 1,16 1,14
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Rozrywanie na sucho w kg/cm2

580 487 455 496 515

Sprężystość w kg/cm2

71500 77100 63700 67300 64500

Ilość wody pochłanianej w ciągu 24 godzin

6,3Vo 6,lVo 8,l<>/o 9,3o/o 7,2o/o

Stosunek wytrzymałości na rozrywanie po 24-godzinnym moczeniu w wodzie do
wytrzymałości na rozrywanie na sucho

— . 88,80/0 72,8o/o — 61,4o/o

Urządzenie do wykonywania sposobu
według wynalazku przedstawiono na ry¬
sunku, przy czym fig. 1 przedstawia sche¬
matycznie widok z boku, a fig. 2 — sche¬
matycznie przekrój wzdłuż linii 2 — 2 na
fig. 1 urządzenia (z pominięciem urządzeń
do obróbki cieplnej i do rozdrabniania)
do przeprowadzania sposobu według wy¬
nalazku; fig. 3 — schematyczny widok z
boku odpowiedniego urządzenia do wyko¬
nywania sposobu w zabiegu ciągłym.

Na fig. 1 i 2 liczbą 10 oznaczono ma¬
szynę do wytwarzania nieprzerwanej wstę¬
gi papieru, np. maszyny Fourdriniera lub
01ivera, względnie maszynę opisaną w pa¬
tencie amerykańskim nr 1 875 075. Do od¬
ciskania wody z arkusza materiału lub
warstwy lk papki drzewnej, dostarczanej
bez przerwy przez maszynę 10, służą wal¬
ce 12. W razie życzenia można zastosować
jeden walec próżniowy lub większą ich
liczbę, a, arkusz materiału może być pro¬
wadzony wzdłuż ruchomego sita okrężne¬
go.

Przyrząd tnący 16, który może być zbu¬
dowany tak, jak opisano w patencie ame¬
rykańskim nr 1 924 162, w razie życzenia
przecinania nieprzerwanej wstęgi H na
odcinki ll+b, np. w razie wielopółkowego

urządzenia do suszenia i przegrzewania ar¬
kuszy. Stół 18 do prowadzenia arkusza
lib do poszczególnych półek suszarni i
przegrzewacza oznaczono jako całość licz¬
bą 20 i przedstawiono w postaci urządze¬
nia czteropółkowego, w którym każda pół¬
ka jest utworzona z zespołu walców obra¬
canych 22.

Urządzenie przedstawione na rysunku
składa się z dwóch części, a mianowicie
z suszarni 20a i przegrzewacza 20b, przy
czym uwidoczniono na rysunku dwa ukła¬
dy rur, przez które krążą gazy gorące, po
jednym układzie w każdej części urządze¬
nia.

W razie użycia gazu jako paliwa pal¬
na mieszanka gazu i powietrza jest dopro¬
wadzana do suszarni 20a za pomocą palni¬
ka 23. Komora paleniskowa 24, zawiera¬
jąca palnik 23, jest wbudowana w układ
rur grzejnych, zawierający przewód 25,
dmuchawkę 26, przewód 28, posiadający
odgałęzienie 30, w którym umieszczona
jest nastawna przepustnica 32, przewody
poprzeczne 34, zwężające się ku swym
końcom przeciwległym w celu osiągnięcia
równomiernego przepływu gazów przez
nasadki 36, rozmieszczone w pewnych od¬
stępach od siebie, i umieszczone przy wej-

— 6 —



ściu lub w pobliżu wejścia do suszarni
20a. Gazy płyną przez suszarnię 20a i z
powrotem do komory spalania 21+ przez na¬
sadki ki (najlepiej zwężające się), prze¬
wody poprzeczne 1+2, zwężające się podob¬
nie do przewodów poprzecznych 36, oraz
przewód kh. Przepustnica 32 jest ustawia¬
na tak, aby umożliwiała uchodzenie na ze¬
wnątrz części gazów w miarę wprowadza¬
nia nowych porcji gazów do układu obie¬
gowego, np. gazu palnego wraz z powie¬
trzem lub pary wodnej i gazów, wydziela¬
jących się z arkuszy celulozy drzewnej. W
tak wykonanym urządzeniu gazy grzejne
są utworzone w przeważnej swej części z
powietrza, w którym tlen jest zastąpiony
stosunkowo nieczynnymi chemicznie pro¬
duktami reakcji spalania. Najlepiej jest,
gdy najgorętsze gazy spotykają wchodzą¬
ce do suszarni arkusze 11+b, zawierające
największy odsetek wilgoci, jak to zazna¬
czono na rysunku. Bardziej pożądane jest
użycie dwóch takich układów, jak przed¬
stawiono na rysunku, z których jeden słu¬
ży do suszenia arkuszy, a drugi — do
przegrzewania już wysuszonych arku¬
szy.

Arkusze zwykle zostają już wysuszone
całkowicie w suszarni 20a, komora* 20b
zaś jest przeznaczona do dalszego nagrze¬
wania, czyli przegrzewania uprzednio wy¬
suszonych już arkuszy. Odrębny zamknię¬
ty układ do gazów grzejnych przegrzewa-
cza 2Ob może być wyposażony w kotmorę
spalania 50 z palnikami 52, przewód 51+,
dmuchawę 55, odgałęzienie 56 (iprowadzące
na zewnątrz) z przepustnica 58, przewód
60, pirz&wody poprzeczne 62, nasadki wylo¬
towe 64, komorę przegrzewania, 20b, iprzez
którą wysuszone już arkusze przesuwa¬
ją się na dźwigających je walcach 22, na¬
sadki wlotowe 68, przewody poprzeczne 70
i przewód 72, prowadzący gazy z powro¬
tem do komory spalania 50. W przegrze-
wTaczu 20b kierunek krążenia gazów naj¬
lepiej jest odwrotny do kierunku przepły¬

wu gazów w suszarni 20a tak, że gazy pły¬
ną w kierunku odwrotnym do kierunku
posuwania się arkuszy i najgorętsze gazy
spotykają arkusze, wychodzące już osta¬
tecznie z przegrzewacza, w tym celu, aby
arkusze były nie tylko całkowicie wysu¬
szone, lecz i przegrzane. Użycie do prze¬
grzewania gazów, w których zawartość
tlenu została zmniejszona w opisany po¬
wyżej sposób, umożliwia zastosowanie
wyższych temperatur z mniejszym niebez¬
pieczeństwem spalania się (przypalania
się) materiału obrabianego niż w razie
zastosowania zwykłego powietrza atmosfe¬
rycznego.

• Stół 80 służy do odbierania arkuszy z
dowolnej z poszczególnych półek przegrze¬
wacza i do prowadzenia ich do walców
stłaczających 82. Powierzchnię roboczą
stołu najlepiej jest utworzyć z napędza¬
nych mechanicznie wałków w celu zapew¬
nienia szybkiego doprowadzania gorących
arkuszy materiału do walców.

Stół 80 może być wyposażony w razie
życzenia, w płaszcz lub osłonę w celu utrzy¬
mywania arkuszy, znajdujących się na
nim, w stanie gorącym i otoczony gazami
o zmniejszonej zawartości tlenu lub po¬
zbawionymi tlenu. Walce 82 mogą być pod¬
grzewane, np. za pomocą dysz gazowych
81+, a przestrzeń wypełniana gorącymi ga¬
zami może być ograniczona do pewnego
stopnia, np. za pomocą osłon 86. Produkt
otrzymywany w postaci arkuszy oznaczo¬
no liczbą 11+c.

Najlepiej jest, jeżeli suchy gorący ar¬
kusz 11+b wychodzi z wylotowego końca
przegrzewTacza 20b w tej chwili, w której
następny mokry i zimny arkusz jest wsu¬
wany przy wejściowym końcu suszarni 20a
na tę samą półkę. Jeżeli suszarnia jest
krótka, to arkusze mogą być przesuwane
przez nią ze stosunkowo małą szybkością.

Przecinanie wytwarzaciej nieprzerwa¬
nej wstęgi materiału na odcinki jest ko¬
rzystne z tego względu, że umożliwia,

— 7 —



praktycznie biorąc, zupełnie niezależną od
siebie kontrolę i regulowanie szybkości
działania poszczególnych części składo¬
wych urządzenia, a mianowicie: maszyny
wytwarzającej wstęgę materiału przera¬
bianego, suszarni - przegrzewacza oraz
walców stłaczających, lecz wszystkie te
urządzenia składowe mogą być poruszane
względnie mogą działać synchroniczmie,
a poszczególne zabiegi mogą być dokony¬
wane na wstędze nieprzerwanej, która w
tym przypadku nie jest przecinana na po¬
szczególne odcinki, aż do jej wyjścia z po¬
między walców stłaczających.

Urządzenie takie jest przedstawione
schematycznie na fig. 3, na której liczbą
PO oznaczono maiSizynę, wytłaczającą wstę¬
gę materiału przerabianego, 92 — długą
suszarnię do suszenia wstęgi nie przecię¬
tej, 93 — przegrzewach, 9i — walce wtła¬
czające, a, 96 — przyrząd tnący. W su¬
szarni zachodzi pewne kurczenie się wstę¬
gi, a podczas przechodzenia pomiędzy wal¬
cami stłaczającymi — pewne wyciąganie
jej, co może być zrównoważone w dowol¬
ny pożądany sposób, np. przez nadanie
rozmaitej szybkości obwodowej walcom
stłaczającym. Przecinanie wstęgi może
być w razie życzenia uskuteczniane po
wyjściu wstęgi z przegrzewacza.

Sposób według wynalazku niniejszego
może być wykonywany przez zastosowa¬
nie pras, walców lub innych urządzeń roz¬
maitego rodzaju do wywierania nacisku.
Według jednej np. z odmian wykonania
wynalazku arkusze, wytworzone z prze¬
tworzonej lignocelulozy, najlepiej cienkie
arkusze lub podobne do arkuszy papieru,
np. arkusze o grubości około 0,254 mm,
zwane zwykle tekturą papierową, mogą
być przerobione na tekturę falistą, nada¬
jącą się do wyrobu pudełek.i opakowań.

Cienki arkusz, najlepiej „skrępowany"
tak, aby można go było ponownie rozciąg¬
nąć i uniknąć przez to jego złamania się,
może być przegrzany w sposób opisany

wyżej i przepuszczony pomiędzy walcami
wyginającymi w celu wytworzenia falisto¬
ści, przebiegającej najlepiej w poprzek
arkusza. Walce wyginające najlepiej jest
podgrzewać, jak opisano powyżej w od¬
niesieniu do arkuszy grubszych. Ten spo¬
sób wykonywania wynalazku daje w wy¬
niku tanią i nadzwyczaj sztywną tekturkę
falistą, nadającą się do usztywniania pu¬
dełek tekturowych oraz do licznych innych
celów. Jeżeli większa liczba arkuszy z tek¬
tury papierowej zostaje utworzona z ar¬
kuszy ułożonych jeden na drugim i stło¬
czona w takim położeniu, to otrzymany
produkt jest wolny od uwarstwowienia, a
nawet oznak uwarstwowienia.

Produkty, posiadające opisane powy¬
żej właściwości charakterystyczne, najle¬
piej jest wytwarzać bezpośrednio z samej
lignocelulozy, poddanej obróbce cieplnej,
bez wcielania do materiału obcych sub¬
stancji klejących lub wypełniających. Jed¬
nak dodatki substancji klejących, wypeł¬
niających, barwiących i podobnych, acz¬
kolwiek nie są niezbędne, mogą być wpro¬
wadzane do lignocelulozy poddanej obrób¬
ce cieplnej.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wytwarzania arkuszy lub
innych przedmiotów z lignocelulozy, zna¬
mienny tym, że lignocelulozę w postaci
rozdrobnionej w .pewnym stopniu, np. w
postaci klocków lub kostek, przetwarza się
w przeważnej części w plastyczną masę,
miałko się rozdrabnia, następnie przerabia
z wodą na miazgę, kształtuje ją i usuwa
nadmiar wody, po czym suszy się ukształ¬
towany przedmiot z przetworzonej ligno¬
celulozy aż do stanu całkowitej suchości.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tym, że plastyczną w przeważnej czę¬
ści lignocelulozę poddaje się działaniu
ciśnienia, gdy jest zupełnie sucha i gorą¬
ca.
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3. Sposób według zastrz. 1 i 2, zna¬
mienny tym, że obróbkę lignocelulozy prze¬
prowadza się za pomocą pary pod ciśnie¬
niem wynoszącym ponad 24,5 kg/cm2 oraz
w temperaturze powyżej 225°C.

4. Sposób według zastrz. 1 — 3, zna¬
mienny tym, że przetwarzanie oraz miał¬
kie rozdrabnianie lignocelulozy przepro¬
wadza się przez poddawanie jej działaniu
pary w zamkniętym zbiorniku w granicach
temperatur i czasu wynoszących od mniej
więcej 5 minut w temperaturze mniej wię¬
cej 225°C do mniej więcej 10 sekund w
temperaturze 285°C, po czym wyprowa¬
dza się ten materiał za pomocą pary o
prężności odpowiadającej zastosowanej
temperaturze przez otwór o małym prze¬
kroju poprzecznym.

5. Sposób według zastrz. 1 — 4, zna¬
mienny tym, że do materiału przerabiane¬
go dodaje się substancji, nadającej mu
nieprzemakalność, np. węglowodorowej
substancji apretującej.

6. Sposób według zastrz. 2 — 5, zna¬

mienny tym, że miałko rozdrobnioną ligno-
celulozę nagrzewa się do temperatury
150 — 225°C, przy czym ogrzewanie to
uskutecznia się w dwóch zabiegach, z któ¬
rych w jednym suszy się przetworzony
materiał do stanu zupełnej suchości, a w
drugim — przegrzewa się go, po czym
przegrzany materiał poddaje się działaniu
ciśnienia.

7. Sposób według zastrz. 2 — 6, zna¬
mienny tym, że na materiał wywiera się
zasadniczo krótkotrwałe ciśnienie, np. za
pomocą walców.

8. Sposób według zastrz. 7, znamien¬
ny tym, że walce nagrzewa się" do tempe¬
ratury co najmniej równej temperaturze
lignocelulozy.

9. Sposób według zastrz. 8, znamien¬
ny tym, że walce nagrzewa się do tempe¬
ratury 200°C lub nawet wyższej.

M a s o n i t e Corporation.
Zastępca: inż. B. Muller,

rzecznik patentowy.
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