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Sposéb hartowania plyt z wiékien drzewnych lub podobnego mate-
rialu i urzadzenie do stosowania tego sposobu

1

Wynalazek dotyczy sposobu zapobiegania prze-
grzaniu plyt z wlokien z drewna i tym podobnego
materialu podczas hartowania za pomocg gora-
cego powietrza w temperaturze powyzej 160° C.

Obrobka cieplna czyli tak zwane hartowanie pra-
sowanych plyt z widkien z drewna, na przyktad
plyt twardych, stosowane jest celem nadania pty-
tom korzystnych wiasciwosei pod wzgledem wy-
trzymalo§ci mechanicznej absorpcji wody, pecznie-
nia itp. Obrobke te przeprowadza si¢ zwykle przy
uzyciu cieptego powietrza, ktore przeplywa nad
plytami. Checge osiggnagé przy obrdbce cieplnej, za-

mierzony cel konieczne jest stosowanie wysokich -

temperatur. W temperaturze okoto 140° C naste-
puje reakcja egzotermiczna, na skutek czego plyta
stopniowo przybiera temperature wyzsza od tem-
peratury opitywajgcego jg powietrza. Celem uni-
kniecia takiego wzrostu temperatury, w ktoérej
moze nastgpi¢ zweglenie i zapalenie plyty, koniecz-
ne jest, aby cyrkulujagce powietrze dziatalo w
pewnym stopniu chlodzgco. W znanych urzgdze-
niach (zar6wno o dziataniu cigglym, jak i kon-
strukcji komorowej) stosuje sie rownolegly do
plyt strumien powietrza o temperaturze 160 do
165° C.

Jak wykazaly badania istnieje pewna zalezno$¢
miedzy temperaturg, w jakiej odbywa sie obrébka
cieplna, a jej okresem trwania.Na rysunkach fig.1
i 2 przedstawiono na wykresie zaleznoSci, jakie
zachodzg miedzy czasem, temperaturg i wzrostem
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grubosci plyty przez pecznienie. Na fig. 2 przed-
stawiono analogiczng zalezno$¢ dla absorpcji. Z wy-
kresOw wynika, ze przy stalym czasie obrdbki ze
wzrostem temperatury maleje zaréwno pecznienie,
jak i absorpcja wody.

Wysokie wymagania jakie stawia sie obecnie
pod wzgledem cech jakoSciowych, nie mogg byé
sluszne przy obrdbce plyt w znanych urzadzeniach,
w ktéorych strumien medium suszgcego ptynie
r(’)wnglegle wzdluz powierzchni plyt. Aby uzyskaé
plyty o wysokiej jako$ci trzeba stosowaé wysokie
temperatury obrébki. W dotychczasowych urzg-
dzeniach takie temperatury nie mogg byé stoso-
wane bez obawy zapalania plyt. Niebezpieczenstwo
zapalenia i pozaru jest zbyt duze wskutek tego,
iz w wymienionych znanych urzgdzeniach nie
ocigga sie nigdy roéwnomiernego rozprowadzenia
powietrza, a ponadto przy stosowanym zakresie
ci$nien osigga sie stosunkowo niski wspo6tezynnik
przenikania ciepta miedzy powietrzem i plytami.
Wspoliczynnik przenikania ciepta posiada decydu-
jgce znaczenie, gdyz w celu regulacji przeb{égu
temperatur w piycie po rozpoczeciu sie reakcji
cgzotermicznej konieczne jest utrzymanie miedzy
plyta i powietrzem mozliwe jak najmniejszej roz-
nicy temperatur. Ilo§é ciepta, jakg nalezy najpierw
doprowadzié, aby ogrzaé¢ ptyte do zgdanej tempera-
tury hartowania, zalezy od iloczynu wspdiczynnika
przenikania ciepla (¢) od réznicy temperatur mie-
dzy piyta i powietrzem (t;—t;). Wysoka warto$¢
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(a) zezwala na kroétsze ogrzewanie i malg réznice
temperatur, po osiggnieciu przez plyte temperatury
hartowania.

Spos6b wedlug wynalazku ma na celu umozli-
wienie osiggniecia wysokiej warto$ci (@) i charak-
teryzuje sie tym, iz zapobiega szkodliwemu wzro-
stowi reakcji egzotermicznej w plytach przez to,
iz gorgce powietrze  w postaci réwnomiernie roz-
mieszczonygh strumieni i z duza predko$cia wdmu-
chuje sie p4d katem prostym na obie powierzchnie

“plyty. W tgk spos6b mozna przy tym samym
spadkiu ci$nienia (10—40 mm stupa wody) uzyskaé
©okolo pieciokrotnie wiekszag warto§¢ (a) niz przy
zastosowaniu réwnoleglego do ptyty przeptywu po-
wiefrza. Kierowanie strumieni powietrza prosto-
padle na powierzchnie plyt daje jeszcze inne ko-
. rzySci, a' mianowicie osiaga sie przez to nad-
zwyczaj réwnomierny rozdzial powietrza na plycie
zar6wno w kierunku podiluznym, jak i poprzecznym
ptyty. Wynik jest jeszcze lepszy, je§li plyta w
czasie procesu hartowania znajduje sie w ruchu
w stosunku do strumieni powietrza. Ruch moze
byé postepowy, przyspieszony albo drgajacy. W
ten spos6b unika sie lokalnych przegrzan w ptycie.
Niebezpieczenstwo lokalnego przegrzania jest spe-
cjalnie duze w poblizu nieréwnych krawedzi plyty.
Stosujgc spos6b wediug wynalazku nalezy nie-
ré6Wne eze$ci krawedzi usungé przed hartowaniem.

Na ptyty nadmuchiwano prostopadle strumienie
goracego powietrza o temperaturze 215° C przez
sze§¢ godzin. Plyty nie zapalily sie przy tym.
Ptyty wykazywaly podczas hartowania temperature
tylko 5° wyisza od temperatury powietrza. Dobre
zahartowanie ptyt osiqga' sie jednak juz po 30 mi-
nutach od nadmuchiwania gorgcego powietrza.
Zapalenie sie wiec plyt w praktyce przemystowej
jest bardzo mato prawdopodobne. Czas hartowania
mozna zmieniaé w szerokich granicach, w zalez-
noéci od wilasciwosci, jakie majg wykazywaé plyty
po obroébce.

Wynalazek dotyczy roéwniez urzgdzenie do stoso-
wania sposobu wedlug wynalazku. Urzadzenie to
sklada sie z tunelu do traktowania plyt, zaopa-
trzonego w urzadzenia przeno$nikowe, oraz urzg-
dzen do ogrzewania i powodowanija cyrkulacji me-
dium ogrzewajgcego. Urzgdzenie charakteryzuje

sie tym, ze po obu stronach kazdej plaszczyzny»

transportowej znajdujg sie komory, rozprowadza-
jace powietrze, przy czym S$ciana skierowana do
plaszczyzny transportowej posiada duzg ilo§¢ roéw-
nomiernie rozmieszczonych otworéw wylotowych
do kierowania medium suszgcego w postaci stru-
mieni przechodzacych prostopadle do powierzchni
piyty. Urzgdzenie do stosowania sposobu wedlug
wynalazku uwidoczniono przykiadowo na rysunku,
na ktérym fig. 3 przedstawia urzadzenie do har-
towania w przekroju pionowym, a fig. 4 to urza-
dzenie w przekroju wzdluznym, wzdluz linii IV—IV
na fig. 3. ) “

Na fig. 3 przedstawiono urzgdzenie posiadajgce
-zewnetrzng obudowe 1, wyposazong w drzwi 2.
Skrzynki 8 i 4 stuzg do kierowania strumieni po-
wietrza przez szczeliny albo $ciany perforowane
prostopadle albo ewentualnie lekko sko$nie na
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materiat 11. Material spoczywa na watkach 35,
osadzonych w lozyskach 6 i napddzanych za po-
mocg nie przedstawionych na rysunku lancuchéow.
Cyrkulacje powietrza w. urzadzeniu wytwarza sie
przy pomocy dmuchawy 8, napedzanej silnikiem 9.
Po odbiciu sie¢ o materiat strumien powietrza skie-
rowany zostaje w bok i doprowadzony z powro-
tem przelotami 17 i 18 do dmuchawy 8. Ilo§é ciepta
potrzebng w okresie nagrzewania doprowadza sie
z nagrzewnic 10, ktore. nagrzewane sa najlepiej
(z uwagi na stosunkowo wysogg temperature, do
ktoérej nalezy ogrzaé¢ powietrze) za po$rednictwem
krazacego goracego oleju, ogrzewanego za pomocg
nie uwidocznionego na rysunku zrédla ciepta. Po-
wietrze cyrkulacyjne moze byé tez ogrzewane row-
niez przy pomocy nagrzewnicy, ogrzewanej bezpo-
Srednio olejem opalowym. Ewentualnie mozna do
‘hartowania plyt stosowa¢ bezprzeponowo gazy
spalinowe.

W czasie hartowania tworzg sie gazy, ktére sa
trujgce, jak tlenek wegla. Trzeba wiec stosowaé
przewietrzanie urzadzenia. Do tego celu stuzy
komin 12, zaopatrzony w nastawng przepustnice
13. Przedstawiony na fig. 3 uklad dmuchawy po-
siada te zalete, iz panujgce w urzgdzeniu ci$nienie
statyczne jest nieznaczne, i moze posiada¢ warto$é
ujemng w odniesieniu do ci$nienia statycznego,
panujacego na zewnatrz urzgdzenia. Niebezpieczen-
stwo zaburzen spowodowanych nieszczelno$ciami
jest przeto nieznaczne. Urzadzenie spoczywa na
podstawie 14, jak to pokazano na fig. 4, gbérna
skrzynka 3, znajdujaca sie blisko materiatlu, ma
dolng S$ciane zaopatrzong w otwory 15. Dolna
skrzynka 4 jest wskutek walk6éw 5 dalej usytuo-
wana od piyty i jest z tego wzgledu zaopatrzona
w dysze 16. ' :

Urzadzenie moze posiadaé na zyczenie podwoédjne

.walki, W tym przypadku obie skrzynki 3 i 4 maja

dysze 16.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b hartowania ptyt z,’ widkien drzewnych
lub tym podobnego materialu za pomocg go-
rgcego powietrza o temperaturze wyziszej niz
160° C, znamienny tym, ze szkodliwemu przy-
spieszeniu reakcji egzotermicznej w' ptycie za-
pobiega sie przez kierowanie réwnomiernie roz-
mieszczonych strumieni gorgcego powietrza
o duzej predko$ci w zasadzie prostopadle do
obydwu powierzchni ptyt. :

2. Spéséb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, :Ze
proces hartowania plyt prowadzi sie systemem
cigglym.

3. Spos6éb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Zze
plyty poddaja sie hartowaniu . partiami, przy
czym plyty przesuwa sie prostopadle do kie-
runku strumieni powietrza.

4. Urzadzenie do stosowania sposobu wedtug zastrz.
1—2, sktadajgce sie z tunelu, w ktérym odbywa
sie obr6bka cieplna, wyposazonego w urzgdze-
nia przenoSnikowe plyt oraz urzadzenia do
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ogrzewania i wytwarzania cyrkulacji medium
grzejnego, znamienne tym, Ze po obydwu stro-
nach kazdej plaszczyzny przenos$nikowej znaj-
duja sie skrzynki (3, 4) przeznaczone do roz-
prowadzania powietrza, przy czym S§$ciany tych

Fecxrienie %

6

skrzynek zwrécone do powierzchni przeno$niko-
wej sg zaopatrzone w duzg ilo§¢ réwnomiernie
rozmieszczonych otworéw (15), przeznaczonych
do kierowania strumieni medium ogrzewajacego
w zasadzie prostopadle do powierzchni plyt.
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