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Sposéb wytwarzania plyt wiérowych
i urzadzenie do wytwarzania ptyt widrowych

Przedmiotem wynalazku jest sposdb i urzadzenie do wytwarzania ptyt wiérowych. Produkcje ptyt
widrowych lub innych podobnych wyrobow prasowanych na goraco rozpoczyna sig od przygotowania dok t adnie
rozdrobnionego materiatu, na przyk tad wioréw drewnianych. Materiat ten suszy sie nastepnie na goraco tak, aby
miat odpowiednia zawarto$é¢ wilgoci i przesiewa, aby odrzuci¢ czastki o nieodpowiedniej wielkosci; czgstki
o odpowiedniej wielkosci zbiera si¢ potem w zbiorniku. Rozmiary zbiornika muszq by¢ tak duze, Zeby pozwolit
on wyréwnacé wahania w wielkosci dostaw materiatu do dalszej przerobki. Materiat przenoszony jest nastepnie ze
zbiornika do mieszalnika, w ktérym do mozliwie jednorodnego strumienia materiatu dodaje si¢ doktadnie
okreflong ilos¢ chemikaliow w roztworze wodnym, Dozowanie odbywa si¢ w taki sposob, ze roztwér pokrywa
przede wszystkim powierzchni@ czastek materiatu. Po wysuszeniu czastki mogg zawieraé¢ na przyktad 3% wody
w suchej masie, a po dodaniu kleju na przyktad 12% wody i 9% kleju karbamidowego (zywicy mocznikowo-for-
maldehydowej) oraz niewielkie ilo$ci utwardzacza, ktorego dodaje sie aby przyspieszyé twardnienie kleju w masie
podczas prasowania na goraco. W pewnych przypadkach zamiast utwardzacza dodaje si¢ inhibitory, ktére
opdzniaja twardnienie kleju. Z kolei strumiert czastek przechodzi przez stanowisko formowania, w ktérym
materiat rozprowadza si¢ réwnomiernie na odpowiednim stole. Ptyta materiatu rosnie w miare formowania,
.8 grubosé ptyty zawiera sie¢ w granicach 30—150 mm. W czasie przygotowania, a takie w czasie transportu od
stanowiska suszenia na goraco do stanowiska formowania temperatura czastek spada zwykle do 80°C w czasie
suszenia, prawie do temperatury pokojowej w czasie formowania.

Ptyta wibrowa sktada si¢ zwykle z trzech warstw. Warstwy zewnetrzne s stosunkowo cienkie i utworzone
sq zdrobnych czastek rozdrobnionego materiatu drewnopochodnego; warstwy te pozwalaja nada¢ poiadane
wiaiciwosci powierzchni materiatu. Warstwa srodkowa zawiera czastki grubsze, kt6re mozna taniej wyproduko-
wacé i nadaje ona wyrobom inne pozadane wtasciwosci. Obydwa rodzaje czqstek,'to jest czastki warstwy
powierzchniowej i czastki warstwy wewnetrznej znajdujq sie zazwyczaj w odpowiednich pojemnikach. Miesza si@
je 2 r6znymi ilosSciami wody ichemikalibw w oddzielnych mieszalnikach, Kazda z warstw powierzchniowych
uktadana jest przez odpewiednia maszyng, -a warstwa Srodkowa ukiadana jest przez jedng lub kilka takich
maszyn.
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Plyty o odpowiedniej dtugosci odcina sie¢ nastgpnie od cidgle narastajacego materiatu i wprowadza do
prasy, gdzie szybko sprasowuje si¢ je do pozadanej grubosci. Wytwarzane plyty prasuje si¢ migdzy dwoma
ptaskimi ptytami, ktorych temperatura jest utrzymywana w granicach 160—170°C w prasach wielopoziomowych
i 190—200°C w prasach jednopoziomowych. Azeby zapobiec znacznemu stwardnieniu kieju w warstwie powierz-
chniowej pod wplywem ogrzania, zanim plyta zostanie odpowiednio sprasowana, stosuje si¢ odpowiednio
wysokie ciénienie rzedu 35 kG/cm® itrzeba je przektada¢ odpowiednio szybko. Klej twardnieje w miare
przenikania ciepta do wnetrza ptyty i czgstki zostaja silnie zwigzane miedzy soba. Kiedy proces ten zostanie
zakoriczony nie tylko w czeéciach powierzchniowych, ale réwniez w czesici srodkowej ptyty, moizna otworzy¢
prase iwyjaé gotowg sztywng plyte. Zawarto$é¢ wilgoci w plycie wynosi zwykle 8%. Bezposrednio po
zakoriczeniu prasowania, temperatura w ptaszczyZnie, przechodzacej przez $rodek ptyty wynosi zwykie
100—110°C, aw poblizu powierzchni ptyty — 150—180°C. Wskutek silnego nagrzewania warstwa powierzchnio-
wa jest prawie zupelnie wysuszona, podczas gdy zawarto$é wilgoci w warstwie srodkowej moze wynosié
10-12%. Kiedy po zakoriczeniu nagrzewania nastepuje wyréwnanie zawartosci wilgoci w réznych warstwach
ptyty, woéwczas moze si¢ ona wypaczyc.

Czas, potrzebny na to, Zeby klej mogt stwardnie¢ wewnatrz plyty, tak zwany czas prasowania netto
decyduje o wielko$ci produkcji fabryki. Czas ten mozna skréci¢ o okoto 10 sek. na kazdy mm grubosci ptyty
przez zastosowanie temperatury ok. 200°C, zastosowanie inhibitoréw, zapobiegajacych zwigkszonemu twardnie-
niu warstw powierzchniowych oraz przez moczenie powierzchni plyty przed prasowaniem przy ulyciu
niewielkich iloéci wody, rzedu 150—200 g/m?. W czasie prasowania woda ta przechodzi w pare i przenosi szybko
ciepto w kierunku do srodka ptyty.

" Jezeli przy prasowaniu stosuje si¢ jeszcze wyisze temperatury, to wowczas zwiekszajy sie trudnosci
2Zwigzane z wysychaniem warstw powieczchniowych. Powierzchnia ptyty zmienia kolor i zmienia sie takie
struktura materiatu w poblizu powierzchr.i, gdyZ czas prasowania nie moze by¢ jednak tak maty, 2eby zapobiec
rozktadaniu si¢ materiatu w podwyiszonej temperaturze. Jak wykazaty badania laboratoryjne czas prasowania
mozna zmniejszy¢ bez pogorszenia jakos:i plyty, jezeli zastosuje sig nagrzewanie wst¢pne materiatu przy
pomocy pradu o wysokiej czestotliwosci bezposrednio przed wtozeniem piyty do prasy. Stwierdzono, e
podgrzewanie materiatu od 20°C do 70°C skraca czas prasowania o ok. 35%. Jednakze koszty eksploatacji
i zakupu wyposaienia do takiego wstepnego nagrzewania s3 duze, Ze wzgledu na brak miejsca, prawie niemoiliwe
jest zastosowanie tegb sposobu nagrzewania wstepnego w istniejgcych urzadzeniach konwencjonalnych. Inng
wadg tego sposobu jest fakt, ze roznice w cigzarze na jednostke powierzchni ptyty i réZnice w gestosci czgstek
powodujq nieréwnomierne nagrzewanie ptyty. Przedstawiony sposob nagrzewania wstepnego posiada rownieZ
i inne wady, na przyktad powoduje zaktdcenia radiowe. Wreszcie trzeba stwierdzi¢, ze sposob ten nie pozwala
odpowiednio regulowac temperatury w roznych warstwach ptyty. Aczkolwiek sposob dielektrycznego nagrzewae-
nia wstepnego stosuje sie w przemysle juz od przeszto 10lat, to wady tego sposobu _spowodowafy, ie
zastosowano go tylko w 1% urzadzer do wytwarzania ptyt wiérowych, ktére w tym okresie uzytkowano.

Celem wynalazku jest usunigcie wad znanych rozwigzan. Wynalazek dotyczy sposobu wstepnego nagrzewa-
nia ptyt wiérowych, ktére maja byé prasowane na goraco tak, ze koricowy produkt jest sztywny. Sposéb bedacy
przedmiotem wynalazku mozna zastosowaé przy uzyciu niewielkich $rodkéw w istniejacych ju? i pracujacych
urzadzeniach. Sposéb ten pozwala na wstepne nagrzewanie materiatu, ktéry moze byé w dowolny sposéb
dostarczony do prasy. Zgodnie z wynalazkiem plyty wytwarza si¢ w ten sposob, ze w réznych warstwach plyty
panuje rézna temperatura; na przyktad w warstwie powierzchniowej temperatura jest nizsza w czasie nagrzewania
wstepnego od temperatury w warstwie srodkowej. W czasie prasowania mozna stosowacé wy2szq temperature, nie
powodujac niszczenia warstw powierzchniowych, Dzigki wynalazkowi temperatura nagrzewania wstepnego jest
niezaletna od zmian cigzaru na jednostke ptyty, ani od gestosci ptyty w czasie formowania. Sposéb wedtug
wynalazku polega na tym, Ze czastki materiatu nagrzewane sa wstepnie do odpowiedniej temperatury, zanim
zostanie z nich uformowana ptyta przy uzyciu jednej lub kilku maszyn, rozprowadzajacych materiat.

Wynalazek jest przyktadowo wyjasniony na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia schemat przeptywu
materiatu w znanym urzadzeniu do wytwarzania ptyt wiérowych, fig. 2 — podobny schemat dla urzadzenia,
przystosowanego do wykorzystania sposobu wedtug wynalazku, fig. 3 — czesciowy przekroj przez ptyte i wykres
temperatury w réznych punktach piyty wdwoch réinych momentach, afig. 4 i 6 — wykres temperatury
w réznych punktach ptyty w trzech réznych momentach, co ilustruje wptyw réznych proceséw, zachodzacych
W czasie nagrzewania wstgpnego.

Znany uktad urzadzenia do wytwarzania ptyt wiérowych przedstawiony schematycznie na fig. 1 posiada
stanowisko 1 rozdrabniania, w ktérym z drewna lub innego materiatu pochodzenia roslinnego wytwarza sie
rozdrobniony materiat na przyktad w postaci wioréw. Rozdrobniony materiat suszy sie w goracej suszarni
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gazowej 2, a nastepnie przesiewa na sitach 3. Czastki zbyt grube przesytane sq z powrotem strumieniem 4 do
urzadzenia rozdrabniajgcego 1 do ponownego rozdrobnienia. Czastki zbyt mate — pyt, s3 odbierane i strumie-
niem 5 przechodza do pieca, gdzie spalaja sie. Czastki o odpowiedniej wielkosci, nadajace si¢ na warstwy

. powierzchniowe i na warstwe $rodkowa przechodza do zbiornika 6 czastek warstwy srodkowej i zbiornika 7

czastek warstw powierzchniowych, Ze zbiornika 6 wyprowadza sie praktycznie jednorodny strumier czgstek
warstwy srodkowej, ktéry przechodzi do mieszalnika 8 kieju, w ktérym czastki powleka sie klejem, a nastepnie
do jednej lub kilku maszyn rozprowadzajacych 9, ktére znajduja sie na stanowisku formujacym 10. Ze zbiornika
7 wyprowadza si¢ praktycznie jednorodny strumiert czastek warstw powierzchniowych, ktéry- przechodzi do
innego mieszalnika 11 kleju, po czym rozdziela sie na dwa w zasadzie réwne strumienie, ktére dochodza do
odpowiednich maszyn 12 i 13 do uktadania warstw powierzchniowych na stanowisku formujacym 10. Maszyny
9, 12, 13 uktadajg materiat na stole 14, ktéry porusza si¢ ruchem jednostajnym wzgiedem maszyn ukhdahcych

_w kierunku pokazanym strzatka 15. Maszyny 12 i 13, ktére uktadajg warstwy powierzchniowe umieszczone s

przed i za maszynq 9, uktadajacq warstwe Srodkowa, patrzac w kierunku strzatki 15, Rozprowadzone czastki
materiatu tworza plyte 16, ktdra narasta w sposob ciagly w miarg przesuwania sig¢ stotu 14 w kierunku strzatki
15. W ptycie 16 mozna wyrdzni¢ dolng warstwe powierzchniowa.21, ktéra formowana jest przez maszyne 12,
warstwe srodkowq 22, formowanq przez maszyng 9 igorng warstwe powierzchniowg 23, formowang przez
maszyne 13. Przekrdj. przez ptyte 16 przedstawiony jest z lewej strony fig. 3. Od ptyty 16, wytwarzanej
w sposéb ciagty pita 18 odcina ptyty 17 o okreslonej dtugosci. Odcinki 17 taduje si¢ do goracej prasy 19,
w ktdrej wytwarza sig sztywne ptyty 20. Gérng i doing powierzchnie odcinkéw 17 moczy sie niewielkg ilo!ciq
wody bezposrednio przed wtozeniem ich do prasy.

Po zakoiiczeniu prasowania w prasie 19. ptyty 20 poddawane sa réznym procesom wykoriczajacym.
Procesy te nie sy juz przedstawione na schemscie, poniewaz nie maia one zwigzku z wynalazkiem. Kierunek

przeptywu materiatu jest przedstawiony na diagramie przy pomocy strzatek przy liniach chzacyeh réine
jednostki.

Schemat przeptywu przedstawiony na fig. 1 jest nieco uproszczony. Urzadzenie do wytwarzania ptyt
posiada takie inne jednostki na przykiad zbiornik wiérow wilgotnych dla wyréwnania dobowych zmian
wielkosci produkcji i zuzycia wiorow itp. Na schemacie nie przedstawiono tych jednostek, gdyZ nie maja one
zwigzku z wynalazkiem,

Urzadzenie przedstawione na fig. 2 posiada te same czesci sktadowe co urzgdzenie, przodstawoono na
fig. 1. Jednakie urzadzenie, przedstawione na fig. 2 posiada dodatkowo urzadzenie nagrzewajace czastki warstwy
$érodkowej. Urzadzenie jest umieszczone pomiedzy mieszalnikiem 8 kieju i maszyng uktadajacg 9. Dodatkowo
maszyna uktadajaca 9 i linia taczqca urzadzenie nagrzewajace 32 z maszyng uk tadajacg posiadajq ostone cieping
33. Ostona ta zapobiega chiodzeniu czastek warstwy $rodkowej nagrzanej w urzgdzeniu 32. Dzigki temu,
temperatura czastek jest w przyblizeniu stata w czasie uktadania przez maszyng 9 na powierzchni stotu 14,
wowczas, gdy tworzy sie warstwa srodkowa 22 ptyty 16, Oczywiscie sam nagrzewacz 32 jest takZe izolowany
cieplnie.

Dla sposobu wedtug wynalazku jest obojetnym jak skonstruowany jest nagrzewacz 32 uak czastki sg
w nim nagrzewane. Jednakie czastki pokryte klejem nie mogq byé podgrzewane do temperatury, w ktérej
nastepuje wieksze twardnienie kleju, zanim umieszczone zostang w prasie 19, W przypadku klejéw, utywanych
przy wytwarzaniu ptyt z czastek ‘w niskiej temperaturze, twardnienie nastepuje bardzo powoli i dopiero po
przekroczeniu pewnej temperatury granicznej szybkosé twardnienia zwieksza si¢@ znacznie ze zwigkszaniem si@
temperatury. Obecnie uzywane Kieje nie powinny byé poddawane dziataniu temperatury, wyZszej niz 76°C przed
umieszczeniem w prasie, chyba, ze czas dziatania tej temperatury jest bardzo krétki. Z drugiej strony pozadane
jest nagrzewanie czastek do temperatury moliwie bliskiej temperatury granicznej. A zatem czgstki powinny byé
réwnomiernie nagrzewane w urzadzeniu 32 tak, zeby nie byto ryzyka lokalnego przegrzania czastek. Jednym
z dobrych sposobéw nagrzewania jest nagrzewanie parg wodng, kondensujgca sie na czastkach. W tym przypadku,
w nagrzewaczu 32 czastki poddawane s3 dziataniu strumienia powietrza nasyconego parg wodng o temperaturze
70-75°C. Jednakie podniesienie temperatury czastek od 20°C do 70°C wymaga kondensacji pewnej ilosci wody,
co powieksza zawarto$¢ wilgoci o okoto 4% CAby uniknaé niepozadanego zwiekszenia zawartosci wilgoci
wptycie 17, konieczne moze si¢ okazaé zmniejszenie zawartosci wody w kleju, Moina takze zmniejszy¢ ilodc
wody kondensujacej si¢ na materiale przez wstepne nagrzanie czastek innym sposobem przed wprowadzeniem ich
do nagrzewacza 32, w ktérym nastgpowaloby tyiko ostateczne ustalenie temperatury.

Jak jui przedstawiono poprzednio po lewej stronie fig. 3 uwidoczniono czesciowy przekréj przez ptyte 16
wytwarzang w sposdb “ciagly; odpowiada on oczywiscie przekrojowi przez ptyte 17. Wykres, przedstawiony
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z prawej strony fig. 3 przedstawia temperatur¢ w réznych punktach przekroju ptyty w dwdch réznych momen-
tach.

Jak jui przedstawiono we wstepnej czesci opisu, w urzadzeniu, uwidocznionym na fig. 1, czastki majq
stosunkowo wysoka temperature, np. 80°C wéwczas, gdy wychodzq z gazowej suszarni 2. Zanim jednak dojda do
maszyn rozprowadzajacych 9, 12, 13 temperatura czastek spada w przyblizeniu do temperatury otoczenia. Jezeli

_stosuje si@ znany sposdb wytwarzania ciagtej ptyty 16 zczastek, to wéwczas w catym przekroju panuje
jednakowa temperatura, na przyktad 20°C, jak to przedstawia linia 24 na wykresie 2 fig. 3.

Jezeli jednak zgodnie z wynalazkiem powigksza si¢ temperatur@ czastek warstwy srodkowej zanim zostanie
ona utoiona przy pomocy maszyny 9 na stole 14, to wtedy teoretycznie mozna uzyskaé rozktad temperatury
w ciagtej ptycie 16 i w odcinkach 17 taki, jak to przedstawia krzywa 25. Jednaak z powodu nisuniknionych strat

" cieplnych za nagrzewaczem 32, w warstwie sSrodkowej 22 moizna uzyskaé temperature nieco nizsza od
temperatury, ktérg maja czastki w nagrzewaczu, a wiec mozna uzyskaé na przyktad 65°C, jak to przedstawia
kezywa 25. W rzeczywistosci nastepuje jednak wymiana ciepta miedzy warstwq $rodkowa 22 i warstwami
powierzchniowymi 21 i23. Ta wymiana ciepta rozpoczyna si¢ w czasie formowania ciagtej ptyty 16, wskutek
czego rozkiad temperatury bedzie inny, niz rozktad teoretyczny i bedzie zblizony do rozktadu temperatury
wedtug linii kreskowanej 26. Odchylenie od. rozktadu teoretycznego jest tym wigksze, im wigcej czasu uptywa
od chwili uformowania plyty, a zatem jest nieco wigksze z tej strony piyty, z ktérej plyta zostata wezesniej
uformowana, to jest zlewej strony piyty z fig. 2. Poniewaz jednak przewodno$c cieplna nieprasowanego
materiatu plyty jest niewielka, wiec moizna sie spodziewad, ze rozktad temperatury w ciagtej plycie 16
osiagniety w czasie formowania pozostaje w zasadzie taki sam i w ptycie 17 po jej ucieciu tak, ze temperatura
‘w plycie ucietej 17 po wstawieniu jej do prasy 19 irozpoczeciu prasowania mole byé w przyblizeniu
przedstawiona krzywa 26.

Po 2amknigciu prasy rozpoczyna si¢ prasowanie ucietej ptyty 17 miedzy goracymi ptaszczyznami
w prasie. Woda, ktérg zamoczono doina i gérna powierzchni¢ ptyty szybko paruje i gorace para przenika do
wn@trza ptyty. Proces ten w dalszej czesci opisu nazwano influzjq pary. Para, kt6ra ma temperature 100°C, lub
nieco wy#sza, kondensuje si¢ na chtodniejszych czastkach. Czes¢ pary moie dostac sig takie i do $rodka ptyty
przez szczeliny, ktore sq stosunkowo duie, zanim ptyta zostanie sprasowana, Tak wigc influzja pary powoduje
szybkie nagitahie catej ptyty od razu na poczatku prasowania. los¢ wody, ktéra moczy sig powierzchnie ptyty
jest zwykle dobrana w ten sposob, zeby pozwolita na podniesienie temperatury plyty o 35°C do 45°C, jesli
moina by uzyska¢ réwnomierne zwigkszenie temperatury. W tym celu niezbedne jest 1,5 do 2% wody
w stosunku do masy suchego materiatu plyty. W rzeczywistosci influzja pary powoduje duke zwigkszenie
temperatury warstw zewnetrznych i niewielkie zwiekszenie temperatury w Srodku ptyty. Diatego jezeli ptyty
produkuje si¢ bez nagrzewania wstepnego i maja one jednakowq temperature w catym przekroju, jak to
przedstawia linia 24 na fig. 3; to po influzji pary rozktad temperatury moze byé w przyblizeniu przedstawiony
krzywq 27 na fig. 4. Krzywa ta przedstawia rozktad temperatury w ptycie 17 po zamknigciu prasy w chwili, gdy

-wyparowata juz cata ilos¢ wody, ktdra zmoczono powierzchnie ptyty, a para skondensowata sig@ wewnatrz
ptyty, ale zanim jeszcze nastapito wyréwnanie temperatury wewnatrz plyty drogy przewodzenia ciepta. Linia 24
2 fig. 4 przedstawia poczatkowy rozktad temperatury w ptycie.

W przypadku, ogdy ptyta 17 ma przed wstawieniem do prasy zimne warstwy powierzchniowe 21, 23
i goracy warstwe srodkowa 22 jak to przedstawia krzywa 26 z fig. 3, to woéwczas zimne warstwy powierzchniowe
s} nagrzewane przez influzj¢ pary w przyblizeniu w ten sam sposob, co i w przypadku zimnej catej piyty. Takie
iw tym. przypadku czesé¢ pary, ktéra nie kondensuje na warstwach powierzchniowych bedzie nagrzewata
$rodkowq czesé plyty. Wskutek tego sredni przyrost temperatury w warstwie srodkowej wywotany influzjg pary
jest w przypadku wstepnego nagrzania warstwy Srodkowej prawie taki sam, jak w przypadku, gdy nie stosuje sie
wstepnego nagrzania. Poniewaz jednak warstwa srodkowa ma ju? wyiszq temperaturg, wiec wigksza ilo§é pary
moie przenikngc bez kondensacji przez zewnetrzne czesci warstwy srodkowej. Para ta nagrzewa srodkowa czesdé
$rodkowej warstwy i dlatego moizna przyjaé, ze przyrost temperatury w srodkowej czesci srodkowej warstwy
wskutek efektu influzji jest wyzszy w érodkowej czesci tej warstwy w przypadku nagrzania wstepnego. Krzywa
28 2 fig. 5 przedstawia w przyblizeniu rozkiad temperatury, ktéry pojawia sig na ptycie 17 pod wptywem
influzji pary, jeteli poczatkowy rozkiad temperatury odpowiadat krzywej 26 z fig. 3, wzglednie krzywej 26
zfig.5. ‘

JeZeli zanim plyta zostanie zatadowana do prasy 19, temperatura warstwy Srodkowej plyty 17 jest
dostatecznie bliska i nizsza od temperatury granicznej, w ktérej klej zaczyna szybko twardnieé, to wowczas
influzja pary juz na poczatku prasowania powoduje powigkszenie temperatury powyiej tej temperatury
granicznej. Wstgpne nagrzewanie warstwy §rodkowej 22 pozwala na znaczne skrocenie czasu prasowania nawet
w tym przypadku, gdy ostateczne stwardnienie plyty uzyskuje sie przy udziale przewodzenia ciepta przez
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warstwy zewnetrzne 21, 23. Wydaje sig, ze czas prasowania moze byé tak krotki, e mozna bedzie stosowac
wyzsze niz dotad temperatury prasowania bez szkody dla powierzchni ptyty. Dzieki temu mozna w dalszym
ciggu skrocic czas prasowania.

Przy sporzadzaniu krzywych rozktadu temperatury 27, 28 zatozono, ze para wodna przenosi ciepto od
razu w tej samej chwili do wszystkich czesci ptyty w momencie, gdy wytwarza si¢ ja na zewnetrznych
powierzchniach plyty. Gdyby tak byto rzeczywiscie jest oczywiste, Ze mozna by uzyskaé najlepsze wyniki
wykorzystujac efekt influzji w przypadku jednakowej temperatury poczatkowej we wszystkich czesciach ptyty.
Wowczas bowiem mozna by uzyskac najwyzsza temperature w srodku ptyty bez szkodliwego przegrzania warstw
powierzchniowych 21, 23, gdyz temperatura warstw powierzchniowych odpowiadataby temperaturze wrzenia,
dopéki nie odparowataby cata ilos¢ wody zawarta w tych warstwach. W rzeczywistosci jednak musi uptynaé
pewien czas zanim para wodna moze przeniknaé¢ do wnetrza ptyty i czas ten jest tym wiekszy, im wieksza jest
grubos¢ ptyty. Dlatego cata ilos¢ wody na powierzchni moze odparowad i temperatura powierzchni moze -
wzrosng¢ do temperatury ptyt prasujgcych, zanim para przeniknie do wnetrza ptyty i maksymalnie podniesie
temperature w $rodku ptyty. Im nizsza jest temperatura warstw zewnetrznych w chwili, gdy cata ilo$é wody na
powierzchni odparowata, tym szybciej ciepto przenosi si¢ do warstw zewnetrznych i tym nizsza jest temperatu-
ra, ktéra utrzymuje sig na powierzchni ptyty. Jezeli warstwy powierzchniowe 21, 23 sa cienkie, a warstwa
$rodkowa 22 jest gruba, to moze byc korzystne nagrzanie zewnetrznych czesci warstwy srodkowej do nieco
nizszej temperatury, niz czesci srodkowej tej warstwy. R6znym czesciom warstwy srodkowej z tatwoscia mozna
nadac r6zng temperature, jezeli naktada sig jq przy pomocy trzech, lub wiecej maszyn naktadajacych 9.

Dla przedmiotu wynalazku, ktory nie ogranicza sie do przedstawionego poprzednio przyktadu nie jest
istotne z jakich czgstek formuje sie plyte, ani tez czy ptyte 16 formuje sie w sposob ciagly, a potem tnie na
odcinki 17 o ograniczonej diugosci, czy ptyte 16 prasuje sie¢ metody ciagta, lub tez czy formuje si¢ od razu
ptyty o ograniczonych wymiarach. Dla istoty wynalazku jest obojetne, |ak pracuje stanowisko formujace,
chociaz powinno ono posiada¢ odpowiednie ostory cieplne. )

Wynalazek nie dotyczy takze ani sposoby ani urzadzen do podniesienia temperatury czastek, zanim
zostanie z nich uformowana plyta na stanowisku formujacym 10. Urzadzenie, przedstawione na fig. 2 stuzy
tylko do przedstawienia, w jaki sposob nagrzewanie takie mozna rozwigza¢. Nagrzewacz 32 moze by¢
umieszczony takze pod mieszainikiem 8 i 11 kleju zamiast przed jednym i po drugim, przy tym jednak dozownik
powinien takze posiadac ostone cieping, a moze okazac sie korzystne takze wstepne nagrzewanie kleju. W tym
przypadku nie musza wszystkie czastki by¢ nagrzane do tej samej temperatury, gdyZz temperatura roznych
czastek moze sig wyrownac przed dodaniem kleju.

O ile to jest mozliwe ze wzgledu na konstrukcje urzadzen korzystne jest wreszcie, aby czastki wychodzace
z suszarni gazowej 2 nie oddawaty ciepia. MoZna to asiagnac¢ przez zastosowanie odpowiedniej izolacji cieplnej
wszystkich urzadzer i transporterow, a3 takze maszyny ukladajacej 9. W ten sposob moizna zmniejszy¢ ilosé
ciepta zuzywang we wszystkich urzgdzeniach. W tym przypadku nalezy jednak dodatkowo nagrzewad przy-
najmniej zbiornik 6, co pozwala na utrzymanie temperatury rozdrobnionego materiatu na odpowiednim
poziomie w przypadku diuzszych przerw w pracy urzadzen. Inne urzadzenia mogq mie¢ rowniez wyposazenie do
utrzymywania ciepla.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob wytwarzania piyt widrowych, 2 ktdérych wytwarza si¢ sztywne wyroby przez prasowanie na
goragco, znamienny tym, Ze czesc rozdrobnionego materiatu drewnopochodnego czastek, z ktérego
formuje sig plyte, nagrzewa si¢ przed uformowaniem ptyty przy czym materiat ten uktada sie w warstwie
lezacej miedzy dwiema warstwami czastek nie nagrzanego rozdrobnionego materiatu.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, 2e rozdrobniony material stanowigcy warstwe
srodkowa nagrzewa sie do temperatury okoto 70°C.

3. Urzadzenie do wytwarzania ptyt widrowych, znamienne tym, Ze posiada przynajmniej jedng
maszyne do uktadania warstwy ze wstepnie podgrzanego rozdrobnionego materiatu drewnopochodnego, ktéra
znajduje sig pomigdzy maszynami do uktadania warstw z nie nagrzanego rozdrobnionego materiatu drewnopo-
chadnego.
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