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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wytwarzania tworzyw z pojedynczych
warstw drzewnych oraz przedmiotów, wy¬
rabianych z takich tworzyw*

Wynalazek ma na celu wykonanie o-
kreślonego zgóry pod względem jednolito¬
ści tworzywa w sposób bezpieczny, nieza¬
wodny i praktyczny.

Sposób wytwarzania tworzyw według
wynalazku niniejszego polega na przygo¬
towaniu większej ilości materjału, posia¬
dającego włóknistą budowę, powleczeniu
tego materjału lepiszczem i ułożeniu ma¬
terjału w bryłę odpowiedniego kształtu;
bryłę taką poddaje się bardzo znacznemu
ściskaniu, tak że ściśnięta bryła posiada
mniejsze wymiary, niż przedmiot, wyra¬
biany następnie z bryły.

Przed ostatecznem skrzepnięciem lepi¬

szcza nacisk, wywierany na bryłę, zostaje
zmniejszony, wskutek czego tworzywo bry¬
ły ponownie rozpręża się częściowo w
pewnych granicach, przyczem bryła osią¬
ga wymiary, ustalone zgóry odpowiednio
do wyrabianego z niej przedmiotu, a lepi¬
szcze wsiąka w pory włókien tworzywa.
Bryła pozostaje w stanie częściowego roz¬
prężenia aż do ostatecznego skrzepnięcia
lepiszcza, wskutek czego zachowuje nadal
wymiary, określane zgóry dla wyrabianego
z niej przedmiotu.

Jedną z czynności, składających się na
sposób, stanowiący przedmiot wynalazku
niniejszego, jest zmniejszanie zawartości
wilgoci w tworzywie poniżej zawartości
normalnej, które może być uskuteczniane
na początku procesu lub też podczas wy¬
konywania jednej z późniejszych czynności.



Według tego sposobu można wytwa¬
rzać koła pasowe, koła zębate, przedmio¬
ty, wyrabiane dotychczas z niewyprawio-
nej skóry, oraz najrozmaitsze inne części
maszyn i przyrządów.

W przedmiotach, wytworzonych we¬
dług wynalazku niniejszego, części, wysta¬
wione na największe zużycie, mogą być
wykonane z tworzywa, które zostało moc¬
niej stłoczone podczas wytwarzania niż
tworzywo innych części przedmiotów, ule¬
gających mniejszemu zużyciu.

Przedmiot wynalazku uwidoczniony
jest tytułem przykładu na rysunku, na któ¬
rym fig, 1 przedstawia nieco schematycz¬
nie widok zboku hydraulicznej prasy z
pewną ilością materjału, posiadającego
włóknistą budowę; fig. 2 — widok tejże
zboku po stłoczeniu materjału; fig. 3 —
bryłę tworzywa po wyjęciu z pod prasy;
fig. 4 — częściowy widok perspektywicz¬
ny bryły z lepiszczem, uwidocznionem w
nieco przesadny sposób; fig. 5 przedstawia
styk poszczególnych warstw w powiększe¬
niu 1 : 60; fig. 6 — podobny styk, lecz o-
trzymany zapomocą sklejania warstw w
znany sposób; fig. 7 — widok zboku koła
pasowego, wykonanego według niniejsze¬
go wynalazku, a fig. 8 — przekrój koła pa¬
sowego, uwidocznionego na fig. 7.

Na fig. 1 — 6 litera P oznacza warstwę
desek, ułożonych jedna na drugiej i umie¬
szczonych pomiędzy stalowemi płytami S
pod prasą hydrauliczną H.

Pod najniższą płytką stalową oraz na
najwyższej takiej płytce umieszczona jest
pewna ilość belek żelaznych, naprzykład
dwuteowników B.

Przed umieszczeniem pod prasą hy¬
drauliczną H deski P zostają wysuszone,
celem zmniejszenia zawartości wilgoci po¬
niżej normalnej, to znaczy, że deski wysu¬
szone są tak, iż przybierają budowę zbli¬
żoną do budowy tkaniny kostnej i zawie¬
rają około 2% wilgoci, przyczem należy
pilnować aby poszczególne warstwy oraz

pory drewna zostały otwarte, celem nale¬
żytego potem wsiąkania w nie lepiszcza,
oraz aby nie przesuszyć drewna.

Należyte wysuszenie drewna, czyniące
zadość postawionym powyżej warunkom,
może być uskutecznione w każdem znanem
powszechnie urządzeniu, umożliwiającem
należyte regulowanie ciepła i zawartości
wilgoci podczas suszenia.

Poszczególne warstwy desek L, ukła¬
dane w bryłę P, zaleca się układać pod ką¬
tem do siebie, aby włókna drewna jednej
z warstw układały się pod kątem do włó¬
kien drewna sąsiedniej warstwy. Każda z
warstw może składać się z jednego lub kil¬
ku szeregów desek lub bali.

Gdy warstwa składa się z szeregu de¬
sek, zaleca się układać deski blisko obok
siebie, celem wytworzenia jednolitej bryły.

Poszczególne deski, przed, ułożeniem
ich w bryłę P, powleka się odpowiedniem
lepiszczem.

Przy powlekaniu lepiszczem jodłowych
desek, wysuszonych aż do zmniejszenia
zawartości wilgoci poniżej normalnej, spo¬
sób powlekania oraz rodzaj lepiszcza mo¬
gą być zmieniane w zależności od posta¬
wionych każdorazowo wymagań.

Mogą być stosowane lepiszcza pocho¬
dzenia organicznego lub mineralnego, roz¬
puszczone w organicznych rozpuszczalni¬
kach lub wodzie, przyczem wysuszone de¬
ski mogą być powyższem lepiszczem po¬
wlekane, nasycane i t. d.

Jeden ze sposobów stanowi powlekanie
zapomocą dowolnego, powszechnie znane¬
go urządzenia zewnętrznych powierzchni
desek klejem kazeinowym lub też klejem,
zawierającym kazeinę, wapno, krzemian
sodu i odpowiednią sól metaliczną, rozpu¬
szczoną w wodzie w odpowiednim stosun¬
ku.

Mogą być stosowane najrozmaitsze ole¬
je kazeinowe, przyczem najlepiej jest uży¬
wać do powlekania drzewa tylko świeżo
przygotowany klej.
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W razie powleczenia jodłowych desek,
wysuszonych aż do zmniejszenia wartości
wilgoci poniżej normalnej, klejem kazei¬
nowym jednego z powyżej wzmiankowa¬
nych rodzajów zawartość wilgoci w drew¬
nie wzrasta, lecz tylko do zawartości od 6
do 10% ( w przybliżeniu); zawartość taka
jest jednak niższa od najwyższej dopu¬
szczalnej zawartości wilgoci, nie wpływa¬
jącej ujemnie na trwałość wytworzonego
przedmiotu.

Powleczone klejem deski układa się
jedna na drugą, przyczem zaleca się ukła¬
dać je w warstwach tak, aby deski jednej
z warstw ułożone były pod pewnym kątem
do desek sąsiedniej warstwy; utworzonej
w ten sposób bryle nadaje się wymiary od¬
powiednio do pożądanej wytrzymałości o-
raz kształtów przedmiotu, wytwarzanego z
niej następnie.

Przy wyrobie kół pasowych, kół zęba¬
tych lub tym podobnych przedmiotów, po¬
wleczone klejem deski układa się w sąsied¬
nich warstwach pod prostym kątem do sie¬
bie, podczas gdy przy wyrobie innych
przedmiotów deski układa się pod innym
kątem.

Po ułożeniu w powyżej opisany sposób
bryły z desek, bryłę poddaje się bardzo
wielkifemu ściskaniu celem sprasowania i
jak najściślejszego zbliżenia wzajemnego
włókien drewna,

Stłaczanie powyższe uskutecznia się z
łatwością izapomocą odpowiednich walców
tłocznych lub hydraulicznej prasy.

Fig. 1 przedstawia bryłę, utworzoną z
desek, sklejanych zapomocą lepiszcza, i
przygotowaną do stłaczania pod bardzo
wielkiem ciśnieniem, uskutecznianem za¬
pomocą hydraulicznej prasy H.

Nacisk, wywierany przez prasę hy¬
drauliczną, zaleca się powiększać stopnio¬
wo i powoli, aby lepiszcze mpgło należycie
wypełnić wszystkie próżne miejsca pomię¬
dzy deskami bryły.

W pewnych wypadkach do uskutecz¬

nienia opisanego powyżej wstępnego ści¬
skania oraz wstępnego stężania lepiszcza
wystarcza ciężar tłoka G prasy H.

Pod tern ciśnieniem zaleca, się utrzymy¬
wać bryłę w ciągu pewnego, krótkiego o-
kresu czasu, np. 10 minut, czyli do chwili
w której klej, występujący nazewnątrz po¬
między warstwami bryły, nieco stężeje.

Wzmiankowane stężenie kleju, •wystę¬
pującego pomiędzy warstwami bryły, za¬
pobiega następnie wyciskaniu kleju z bry¬
ły pomiędzy warstwami desek.

Po dokonaniu wstępnego ściskania bry¬
łę poddaje się bardzo wielkiemu ciśnieniu;
ciśnienie 4o również zaleca się zwiększać
stopniowo, przyczem bryła przybiera wy¬
miary nieco mniejsze od wymiarów bryły,
wyjmowanej następnie z pod prasy i ozna¬
czonej na rysunku lmjami przerywanemi.

Następnie tak nadmiernie stłoczonemu
tworzywu bryły daje się możność częścio¬
wego (lecz nie całkowitego) rozprężenia
się, co uskutecznia się przez odpowiednie
zmniejszenia ciśnienia prasy.

Doświadczenie wykazało, że względnie
nieznaczne powrotne rozprężenie tworzy¬
wa wystarcza do osiągnięcia pożądanych
kształtów.

Przy ściskaniu np. bryły z desek o wy¬
sokości początkowej, wynoszącej około 95
cm, z której ma być wykonany przedmiot
o wysokości około 66 cm, do ściśnięcia
bryły i obniżenia jej wysokości do 60 cm
wystarcza, jak wykazało doświadczenie,
ciśnienie 200 atm/ ipoczem bryle daje się
możność rozprężenia się aż do wysokości
66 cm.

Powyższe nadmierne stłoczenie począt¬
kowe oraz następne częściowe (lecz nie
całkowite) zmniejszenie ciśnienia umożli¬
wia rozprężenie się tworzywa żpowrotem,
przyczem zużyta zostaje prawie cała za¬
warta w tworzywie ilość energji potencjal¬
nej, wskutek czego tworzywo bryły po za¬
przestaniu nacisku na nie nie posiada za¬
sadniczo dążności do rozprężania się.
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Przy pozostawieniu bryle możności po¬
nownego rozprężania się po uprzedniem
nadmiernem jej stłoczeniu lecz przed osta-
tecznem stężeniem lepiszcza, lepiszcze
podczas rozprężania się bryły zostaje
wessane w pory, otwory międzykomór¬
kowe i inme przestrzenie, znajdujące się
we włóknach lub pomiędzy włóknami stło¬
czonego tworzywa bryły.

W ten sposób lepiszcze przenika znacz¬
ną część tworzywa bryły i nietyłko skleja
sąsiednie, przylegające do siebie deski,
lecz również służy do spojenia poszczegól¬
nych włókien drewna pomiędzy sobą, przy¬
czyni, jak się zdaje, przyjmuje również u-
dział w przeciwdziałaniu dążności do roz¬
prężania się, pozostającej jednak w nie¬
znacznym stopniu w tworzywie, dążności,
kt6ra mogłaby w innym razie przejawiać
się w stłoczonej bryk,

łiHuemi słowy, sposób według wynalaz¬
ku ustala niowy rodzaj wewnętrznego spo¬
jenia, odmiennego od sklejania przylegają-
cych do siebie desek.

Sposób ten, polegający na wstępnem,
nadmiernem stłaczaniu, po którem nastę¬
puje częściowe rozprężenie tworzywa, za¬
pobiega wytwarzaniu się niebezpiecznych
warunków pracy, istniejących w każdej
wytwórni, w której dążą dó utrzymania
wymiarów nadmiernie stłoczonej bryły za-
pomocą nakładania na nią klamer, które
pod działaniem bardzo znacznych sił ła¬
mią się i rozlatują t wielką szybkością.

Zapfcmooą częściowego zmniejszenia
nacieku, uskutecznianego w myśl wynalaz¬
ku niniejszego, siły, oddziaływujące na
klamry, nakładane na feryłę podczas dal¬
szej jejprzeróbki, są zmniejszone tak, iż nie
powodują fuż żadnego niebezpieczeństwa.

Po nadmiernem ściśnięciu bryły izapo-
mocą prasy do wymiarów, oznaczonych
na fig. 1 linjami przerywanemi, i aatfł^p-
nem zmałiejszeniu ciśmesaa -do zgóry usta¬
lonej wietkośdi, bryła przybiera wymiary,
uwidocznione »a iig. 2, poczem na dolne i

górne dwuteowniki nakłada się klamry C,
ściągane mocno zapomocą nakrętek łączni¬
kowych T. Całość bryły zostaje utrzymana
w ten sposób pomiędzy dwuteownikami,
ściągniętemi zapomocą klamer i zachowu-
jącemi ustalone zgóry wymiary bryły.

Po nałożeniu klamer tłok G zostaje
podniesiony i bryła, ściśnięta klamrami,
zostaje wyjęta z pod prasy i pozostawiona
w tym stanie aż do całkowitego jej stęże¬
nia i nabrania trwałości.

Podczas tego okresu czasu prasa może
być użyta ponownie do wyrobu następnych
brył, wytwarzanych zgodnie z zasadami,
wyłuszczonemi poprzednio.

W ten sposób prasa może szybko wy¬
rabiać bryły zamiast tego, aby stać bez¬
czynnie przez dłuższy okres czasu, jak to
ma miejsce przy stosowaniu znanych spo¬
sobów, według których ściśnięta bryła po¬
zostaje pod prasą.

Długość okresu czasu, podczas którego
ściągnięta klamrami stłoczona bryła, utwo¬
rzona z niejednorodnego tworzywa, w spo¬
sób według wynalazku „dojrzewa'* czyli tę¬
żeje i nabiera trwałości, zależy oczywiście
od rodzaju i wymiarów materjałów, z któ¬
rych wytwarza się bryły.

W razie użycia jodłowych desek o gru¬
bości w przybliżeniu 6 mm oraz lepiszcza
w postaci kleju kazeinowego okres czte¬
rech w przybliżeniu dni wystarczy do na¬
dania bryle dostatecznego stężenia i trwa¬
łości, poczem klamry zostają zdjęte i bry¬
ła zostaje wyjęta z pomiędzy stalowych
płyt i dwuteowników, celem dalszej prze¬
róbki.

Klamry usuwa się oczywiście zapomo¬
cą odkręcania nakrętek łącznikowych lub
usunięcia innych, użytych zamiast nakrę¬
tek narządów.

Po wytworzeniu bryły w sposób powyż¬
szy można ją przerabiać w dowolny odpo¬
wiedni sposób celem wyrobu pożądanych
przedmiotów.

Przedmioty, wykonane w ten sposób,
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posiadają nadzwyczaj jednolitą budowę
wewnętrzną oraz bardzo wielką spójność.

Osiągnięcie wyników powyższych spo¬
wodowane zostaje w znacznej mierze
przez wsiąkanie lepiszcza w pory włókien
tworzywa.

Ilość lepiszcza, wsiąkającego w tworzy¬
wo, zależy głównie od początkowej po¬
średniej i końcowej grubości warstw two¬
rzywa oraz od wielkości nacisku i tempe¬
ratury kleiwa, przyczem ilość wsiąkające¬
go lepiszcza daje się regulować.

Celem wyjaśnienia zjawisk fizycznych,
zachodzących przy wykonywaniu sposobu
według wynalazku, i przeciwstawienia go
znanym sposobom, wyniki stosowania tych
sposobów uwidoczniono w znacznie po¬
większonej podziałce na fig. 5 i 6.

W bryle, przedstawionej na fig. 6, lepi¬
szcze A skrzepło w ściśniętej bryle, której
nie była dana możność częściowego roz¬
prężenia się przed ostatecznem skrzepnię¬
ciem lepiszcza.

Wskutek tego właściwie nie następuje
wsiąkanie lepiszcza A w pory drewna, lecz
spojenie desek, jak to uwidoczniono na
fig. 6.

Na fig. 5 zaś lepiszcze A nietylko zabez¬
piecza mocne spojenie powierzchni desek,
przylegających wzajemnie do siebie, lecz
rzeczywiście przenika wgłąb desek, przy¬
bierając kształt łap kotwicznych K i R.

Z fig. 5 wynika, iż rozmieszczenie lepi¬
szcza, przedstawione na tej figurze, nietyl¬
ko wzmocni powierzejmościowe spojenie
desek, przylegających wzajemnie do sie¬
bie, lecz umożliwi również zmniejszenie do
minimum grubości warstwy lepiszcza.

Jeżeli deski zostaną uprzednio wysu¬
szone aż ido zmniejszenia zawartości wilgo¬
ci poniżej normalnej w sposób poniżej opi¬
sany, to przenikanie lepiszcza w głąb desek,
uwidocznione na fig. 5, zostaje znacznie
zwiększone, przyczem w miejscu spojenia
tworzy się warstwa o nadzwyczajnej spoi¬
stości, ścisłości oraz wytrzymałości.

Ponieważ poszczególne warstwy desek
zaleca się układać tak, by włókna jednego
szeregu były skierowane pod kątem do
włókien sąsiedniego szeregu, na fig. 5 uwi¬
docznione zostało przenikanie lepiszcza
tylko do dolnego szeregu desek.

W rzeczywistości zaś lepiszcze przeni¬
ka w głąb obydwóch przylegających do sie¬
bie warstw.

Przenikanie to przedstawione jest w
nieco przesadny sposób na fig. 4, na której
wessane przez tworzywo lepiszcze tworzy
„łapy kotwiczne" K i R tak w górnych, jak i
w dolnych warstwach desek.

Przedmioty, "wykonane iz tworzywa, wy¬
tworzonego w sposób według wynalazku,
posiadają niezmienną zawartość wilgoci,
wskutek czego specjalnie nadają się do u-
życia w miejscowościach o względnie su¬
chym lub gorącym klimacie.

Wskutek powyższego przedmioty te
mogą być wykonane w dowolnej miejsco¬
wości i przesłane następnie do miejscowo¬
ści o całkowicie odimiennych warunkach
klimatycznych, lub też mogą być używane
w całym szeregu dziedizin przemysłu w
najrozmaitszych warunkach zewnętrznych
bez uszkodzenia lub zepsucia się.

W pewnych przypadkach może być po¬
żądana dalsza zmiana zawartości wilgoci
w tworzywie, wytworzonem według wyna¬
lazku, mianowicie dalsze zmniejszenie za¬
wartości w niem wilgoci, uskuteczniane
przed lub podczas wyrobu jgotowych przed¬
miotów tak, aby wykonane przedmioty za¬
wierały mniejszy odsetek wilgoci, niż za¬
wiera jej atmosfera miejscowości, w któ¬
rej przedmioty te mają być używane lub
też przez którą mafą być przewiezione.

Przy wykonywaniu sposobu, stanowią¬
cego przedmiot wynalazku niniejszego, za¬
wartość wilgoci w surowcu może być
zmniejszona zapomocą suszenia poniżej
normalnej zawartości wilgoci w suszonem
drewnie, lecz. nieco powyżej zawartości
wilgoci w lepiszczu, wskutek tego łączna
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zawartość wilgoci w tworzywie bryły (wraz
z wilgocią lepiszcza) pozostaje mniejsza
od normalnej zawartości wilgoci w drew¬
nie, wysuszonem iw zwykły sposób.

Dobór surowca o budowie włóknistej,
np. drzewa (zwłaszcza jodłowego), usku¬
tecznia się przy uwzględnieniu wszystkich
cech i {właściwości, które powinien posia¬
dać gotowy wyrób.

Wybrane drewno jodłowe zostaje przy¬
gotowane w dowolny odpowiedni sposób i
zostaje zwykle przetarte na deski lub bale,
którym nadaje się wymiary odpowiednio
do wymiarów wytwarzanych przedmio¬
tów.

Do wyrobu kół pasowych, kół zębatych
i tym podobnych przedmiotów używa się
desek o długości w przybliżeniu 120 cm
szerokości 10 -— 15 ćm i grubości kil¬
ka milimetrów, chociaż mogą być, o-
czywiście, obrane inne wymiary w zależ¬
ności od warunków i okoliczności, ustala¬
nych każdorazowo przez fachowców/

Zawartość wilgoci w drewnie waha się
w bardzo szerokich granicach, lecz drew¬
no 'wysuszone w zwykły sposób na powie¬
trzu lub w piecach szybowych .zawiera w
przybliżeniu od 10 do 25% wilgoci.

Takie, tak zwane „suche drzewo'1, nale¬
ży uważać w razie przerabiania go sposo¬
bem według wynalazku niniejszego za
drzewo „mokre".

Przez dodatkowe suszenie tego „mo¬
krego" drzewa w dowolny odpowiedni spo¬
sób, uskuteczniane celem zmniejszenia za¬
wartości wilgoci poniżej normalnej, otrzy¬
muje się rzeczywiście suche drzewo o bu¬
dowie, zbliżonej do budowy tkanki kostnej,
zawierającej około 2% wilgoci.

Podczas suszenia drzewa należy zwró¬
cić uwagę na to, aby włókna i pory drewna
były otwarte, celem ułatwienia późniejsze¬
go przenikania w nie lepiszcza, i nie nastą¬
piło przesuszenie go, ponieważ drewno
przesuszone posiada stwardniałą po¬
wierzchnię, przez co utrudnione lub nawet

uniemożliwione zostaje późniejsze wsią¬
kanie lepiszcza.

Należyte suszenie drzewa, czyniące za¬
dość warunkom, wzmiankowanym powy¬
żej, może być uskutecznione zapomocą
dowolnego odpowiedniego urządzenia, u-
możliwiającego podczas suszenia drewna
nadzór nad jego temperaturą i zawartością
wilgoci.

Przy powlekaniu lepiszczem jodłowych
desek, wysuszonych aż do zmniejszenia
zawartości wilgoci poniżej normalnej, tak
sposófi powlekania, jak i rodzaj użytego
kleju można zmieniać w zależności od
warunków pracy.

Przy stłaczaniu bryły, utworzonej z
desek, zapomocą np. hydraulicznej prasy
stosuje się początkowo względnie niewiel¬
kie ciśnienie, które utrzymuje się, dopóki
klej, znajdujący się na zewnętrznych po¬
wierzchniach bryły, nie stężeje o tyle, że
zwiększone następnie ciśnienie nie będzie
mogło wycisnąć go z pomiędzy desek.

Po wzmiankowamem stężeniu kleju ci¬
śnienie zostaje stopniowo zwiększane aż
do niezbędnej wielkości.

Podczas zwiększania ciśnienia ze¬
wnętrzne powierzchnie bryły mogą być na
żądanie suszone dodatkowo.

W Wyniku czynności powyższych o-
trzymuje się mocna bryła, złożona ze stło¬
czonych desek. Bryła ta może być następ¬
nie przerobiona w dowolny odpowiedni
sposób na żądane przedmioty.

Zamiast suszenia drewna aż do zmniej¬
szenia zawartości wilgoci w niem poniżej
normalnej na początku przetwarzania go,
suszenie to może być dokonane po utwo¬
rzeniu z niego stłoczonej bryły.

W tym przypadku drewno, z którego
składa się bryła, zawierać będzie jeszcze
zbyt wielki odsetek wilgoci, która musi być
usunięta przy wykonywaniu sposobu we¬
dług wynalazku niniejszego przed przera¬
bianiem bryły na gotowe przedmioty.

Fig. 7 i 8 uwidoczniają koło pasowe V,
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wykonane według wynalazku niniejsze¬
go.

Przy wyrobie kół pasowych zaleca się
składać je ze znacznej liczby poszczegól¬
nych warstw tworzywa, posiadających
rozmaite 'Własności.

Ilość warstw oraz ich własności mogą
być dobierane w zależności od każdorazo¬
wo stawianych wymagań; w danym przy¬
padku koło pasowe, przedstawione na ry¬
sunku, składa się z 3-ch części 2, 3, 4, zło¬
żonych z pewnej liczby warstewek drzewa,
mocno połączonych ze sobą.

Części koła 2 i 4 wykonane są w jedna¬
kowy sposób z jednakowego tworzywa i
tworzą boczną część koła pasowego, a
część 3 wykonana jest w odmienny od czę¬
ści 2 i 4 sposób, z odmiennego tworzywa i
stanowi środkową część koła pasowego.

Powyższe części koła pasowego mogą
być połączone ze sobą w dowolny znany
powszechnie sposób, zaleca się jednak ze¬
spalać je zapomocą powlekania lepiszczem
i ściskania pod prasą hydrauliczną przez
pewien okres czasu.

Zgodnie z powyższem koła pasowe,
składające się z poszczególnych warstw,
mogą być z łatwością wytwarzane w spo¬
sób, stanowiący przedmiot wynalazku ni¬
niejszego, dogodnie, tanio i masowo.

Dobór tworzywa i sposób wykonania
poszczególnych części przedmiotów zale¬
ży od postawionych zgóry warunków.

Doświadczenie wykazało, że rip. do wy¬
robu kół pasowych, przedstawionych na
fig. 7 i 8, nadają się w zupełności bale,
sklejane z poszczególnych warstw w spo¬
sób według wynalazku.

Tworzywo tego rodzaju, stłoczone do
50% — 60% swej grubości początkowej,
może być użyte do wykonania części 3
koła pasowego, części zaś 2 i 4 zrobione są
z tworzywa stłoczonego do 70% początko¬
wej jego grubości.

Środkowa część koła pasowego, wyko¬
nanego w sposób powyższy, jest bardzo

twarda oraz wytrzymała i zużywa się
znacznie wolniej od mniej wytrzymałych
bocznych części koła pasowego.

Przy wyrobie kół pasowych w sposób
powyżej opisany otrzymuje się koła pa¬
sowe, które zachowują zawsze, niezależ¬
nie od stopnia zużycia, swój kształt pier¬
wotny, zwłaszcza kształt części środkowej.

Koło pasowe 1 wyposażone jest jak
zwykle w metalową tuleję 5 dowolnego od¬
powiedniego rodzaju, zaopatrzoną w wy¬
żłobienie 6, w którem umieszcza się klin.

W Wyżłobienie 6 wchodzą śruby^iią-
stawcze 7, służące do zamocowywania kli¬
na po osadzeniu koła pasowego na walę.

Śruby te wkręcone są do otworów §,
wywierconych w kole pasowem i tulei 5.

Oczywiście śruby nastawcze są usunię¬
te podczas zakładania koła pasowego na
wał i osadzania klina celem zamocowania
koła pasowego.

Po osadzeniu koła pasowego i klina
wkręcone zostają do otworów 8 śruby na¬
stawcze tak, iż końce ich dociskają się do
klina i z^unocowują go.

Podczas pracy koło pasowe, wykonane
według wynalazku, ulega zużyciu w teąże
sposób, jak i każde inne koło, wykonane z
włóknistego lub innego tworzywa, lecz
dzięki temu, że środkowa część tego koła,
jest twardsza od części bocznych, środkowa
część koła zużywa się wolniej, niż części
boczne.

Wskutek wzmiankowanej różnicy w
szybkości zużywania się środkowej i bocz¬
nych części koła pasowego, zachowane zo¬
stają ogólny kształt wieńca koła oraz
kształt jego części środkowej.

Chociaż wynalazek został opisany w
zastosowaniu do wyrobu kół pasowych,
należy zaznaczyć, że według wynalazku
mogą być Wytwarzane najrozmaitsze
przedmioty, posiadające powierzchriie ule¬
gające zużyciu w rozmaitym stopniu. ; m

Według wynalazku mogą być 'Wytwa¬
rzane koła pasowe najrozmaitszego rodza-
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ju, różniące się swemi rozmiarami, kształ¬
tami i wykonaniem od koła opisanego po¬
wyżej, przyczem kształty zewnętrzne każ¬
dego z kół powyższych zostają utrzymane
bez zmian podczas ich pracy dzięki wyko¬
naniu ich ze znacznej ilości poszczególnych
części oraz specjalnemu wykonaniu każdej
z tych części, mającemu na celu nadanie
im odpowiedniej wytrzymałości.

Zaznacza się jednocześnie, że oprócz
opisanych powyżej pewnych rodzajów ba¬
li drewnianych, sklejanych z poszczegól¬
nych warstw i rozmieszczanych w odpo¬
wiedni sposób przy wyrobie kół paso¬
wych, przy wykonywaniu sposobu według
wynalazku mogą być stosowane również
inne tworzywa, np. sprasowany papier,
skóra, tkaniny i t, d., oraz inny układ po¬
szczególnych części przedmiotów, przy¬
czem stosowanie innego tworzywa lub in¬
nego układu poszczególnych części nie wy¬
kracza poza ramy wynalazku niniejszego.

Zastrzeżenia patentowe,

1. Sposób wytwarzania przedmiotów
z warstw, sklejanych pod ciśnieniem, zna¬
mienny tern, że nakłada się kilka warstw
deszczułek jedna na drugiej po uprzed-
niem powleczeniu ich kleiwem, otrzymaną
w ten sposób bryłę poddaje się bardzo
wielkiemu ciśnieniu, większemu od ciśnie¬
nia niezbędnego do nadania bryle wymia¬
rów wytwarzanego z niej przedmiotu, na¬
stępnie zmniejsza się ciśnienie przed osta-
tecznem skrzepnięciem lepiszcza, celem u-
możliwieriia pewnego ograniczonego i czę¬
ściowego rozprężenia się stłoczonej bryły
i umożliwienia wsiąkania lepiszcza w pory
deszczułek, przylegających do lepiszczami
utrzymuje się bryłę w częściowo rozprę¬
żonym stanie aż do ostatecznego skrzep¬
nięcia lepiszcza i utrwalenia się wymiarów
bryły, odpowiadających zgóry ustalonym
wymiarom wyrabianego przedmiotu.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że bryłę, znajdującą się w stanie
częściowego rozprężenia, ujmuje się w
klamry i utrzymuje ją w klamrach aż do
ostatecznego skrzepnięcia lepiszcza i u-
trwalenia się wymiarów bryły, odpowiada¬
jących zgóry ustalonym wymiarom wyra¬
bianego przedmiotu,

3. Sposób według <zastrz, 2, znamien¬
ny tern, że jako lepiszcze stosuje się świeżo
przygotowany klej kazeinowy.

4. Sposób wytwarzania tworzyw do
wykonywania przedmiotów według zastrz,
1, znamienny tern, że składa się z suszenia
drzewa, uskutecznianego celem zmniej¬
szenia zawartości w niem wilgoci poniżej
normalnej, powlekania drzewa, wysuszo¬
nego w ten sposób, lepiszczem, układania
tego drzewa w warstwy, celem utworzenia
bryły, przyczem włókna drzewne w przy¬
legających do siebie warstwach ułożone
zostają wzajemnie pod kątem do siebie,
poddawania bryły wielkiemu ciśnieniu i
przerabianiu otrzymanej skrzepniętej bry¬
ły na przedmioty rynkowe.

5. Tworzywo według zastrz. 4, zna¬
mienne tern, że łączna zawartość w niem
wilgoci jest niższa od przeciętnej zawar¬
tości wilgoci w powietrzu, znamiennej dla
miejscowości, w których przedmiot ten ma
być używany,

6. Przedmiot, jak np. koło pasowe,
wykonane z wielu warstw, mocno ze sobą
złączonych, sposobem według zastrz. 1,
znamienny tem, że najwięcej wytrzymałe
i trwałe warstwy tworzywtet stanowią czę¬
ści koła, ulegające największemu .zużyciu,
inne zaś części koła wykonane są z mniej
wytrzymałych i trwałych warstw.

International S p r u c o 1 i t e
Limited.

Zastępca: I. Myszczyński,
rzecznik patentowy.
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Druk L. Bogusławskiego i Ski, Warszawa.
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