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Sposéb wytwarzania elementéow meblowych przez prasowanie
oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu

1

Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania goto-
wych elementé6w meblowych przez formowanie w
pcdwyzszonej temperaturze wiéréw lub pazdzie-
rzy, powleczonych klejem syntetycznym i lamino-
wanie ich powierzchni. Wynalazek dotyczy row-
niez urzadzenia do stosowania tego sposobu.

Do produkcji mebli stosuje sie obecnie po-
wszechnie tzw. plyty wiérowe o powierzchni lami-
nowanej papierem lub tkaning dekoracyjng. Su-
rowcem do wytwarzania tych ptyt sg jak wiadomo
wioéry drzewne lub pazdzierzowe, powleczone kle-
jem z zywic syntetycznych, ktére sprasowuje sie
w prasach bez stosowania form, na skutek czego
boczne krawedzie plyt nie zostajg wykonczone. Po
wyjeciu plyty z prasy obcina sie jej brzegi, poleru-
je powierzchnie, a nastepnie naklada na nig film
klejowy i papier lub tkanine dekoracyjng. Calosé
poddaje sie ponownemu prasowaniu. Po wyjeciu z
prasy obcina sie brzegi papieru.

Jak z powyzszego wynika wytwarzanie nawet
tak prostych elementéow jak laminowane plaskie
plyty widrowe lub pazdzierzowe, wymagato dotad
stosowania wielu operacji. Plyty takie stanowia
przy tym copiero surowiec do produkcji’ mebli.
Wymagaja one dalszej obrébki, takiej jak przykra-
wanie, okladanie brzegéw ta§mami lub ramami, la-
kierowanie brzegéw i innych powszechnie znanych
zabiegow.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie tych nie-
‘dogodno$ci i skrocenie cyklu produkeyjnego, jak
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réwniez obnizenie pracochtonnos$ci i kosztéw wy-
twarzania mebli.

Cel ten zostal osiagniety wedlug wynalazku dzie-
ki temu, ze stosujac jako surowiec powleczone w
znany sposéb klejem wiéry lub pazdzierze oraz po-
wleczony w znany spos6b zywicg syntetyczng papier
lub tkaniny dekoracyjne dla uszlachetnienia po-
wierzchni, w jednej operacji dokonuje sie obcina-
nia nadmiaru surowca, ksztattowania i uszlachet-
niania powierzchni wytwarzanych elementéw.

Materialem wyjsciowym do produkcji elementéw
meblowych sposobem wedlug wynalazku sg widry
drzewne lub pazdzierzowe powleczone klejem z zy-~
wic syntetycznych. Takie przygotowanie wioréow
jest znane z procesu produkcyjnego plyt widro-
wych. Do uszlachetniania powierzchni elementow
stosuje sie papiery lub tkaniny dekoracyjne po-
wleczone odpowiednio roztworem zywicy. Przy-
gotowanie tych materialéw odbywa sie sposoba-=
mi znanymi przy produkcji laminatow.

Przygotowanie wsadu do formy polega na recz-
nym ugnieceniu warstwy wiéréow lub pazdzierzy o-
raz oblozeniu jej na przeciwleglych plaszczyznach
papierem lub tkaning, tworzgcymi po sprasowaniu
powloki zewnetrzne elementéw.

Ksztaltowanie i prasowanie elementéw odbywa
sie wedlug wynalazku w formie stalowej, wyposa-
zonej w uklad grzejny, przy czym forme te umiesz-
cza sie w prasie hydraulicznej o odpowiednim na-
cisku.
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Parametry prasowania zalezne sg od rodzaju
stosowanych zywic syntetycznych, jak réwniez od
ksztaltu prasowanych elementéw. NajczeSciej sto-
suje sie temperature od 130—160°C, zwlaszcza 150°C
i ci$nienie 20—35 kg/cm? oraz czas od 4—8 min.

Do ksztaltowania i prasowania elementéw me-
blowych stosuje sie forme. Krawedzie formy s3g
wykonane wedlug wynalazku w ten sposéb, ze ob-
cinajag nadmiar wprowadzonego do formy materia-
ful dzieki czemu element meblowy po wyjeciu z
formy jest calkowicie wykonczony i nie wymaga
dalszej obrébki. W celu ochrony krawedzi tnacych
przed uszkodzeniem na skutek zetkniecia sig¢ z po-
wierzchnig drugiego elementu formy stosuje sie e-
lementy oporowe, wyznaczajace minimalng wza-
jemng wodlegto§é krawedzi tnacych formy.

Ze wzgledu na to, ze w czasie prasowania masy .

pazdzierzowej powleczonej zywicami syntetyczny-
mi wytwarza sie para wodna i inne gazy, nalezy je
odprowadzi¢ na zewnatrz formy.

W przypadku, gdy para nie moze uj$é na zew-
natrz w czasie procesu klejenia, to po zwolnieniu
nacisku prasy nastepuje gwaltowne ich rozpreze-
nie. Jezeli ci$nienie pary wewnatrz klejonego
przedmiotu jest wieksze od wytrzymalo$ci sklejo-
nych spoin, nastepuje rozwarstwienie tych spoin.

Zjawisko to jest znane z technologii klejenia
drewna i wystepuje zwlaszcza przy stosowaniu
wyzszych temperatur. Dlatego tez w dotychczas
znanych procesach Kklejenia stosuje sie zazwyczaj
zmienne temperatury, przy czym w koncowej fazie
procesu temperature obniza sie do takiego stopnia,
aby w chwili zwolnienia nacisku prasy ci$nienie
pary wodnej bylo nizsze od wytrzymatosci spoin
klejonych. Taki proces technologiczny ze zmien-
nymi temperaturami ochladzania formy jest bar-
dzo niedogodny, gdyz powoduje on duze straty
energii cieplnej oraz znaczne przediuzenie pro-
cesu technolagicznego. Niedogodno$ci tych mozna
unikngé w sposobie wedlug ‘wynalazku w
dwojaki sposob. Mozna na przyklad zastoso-
waé w formie specjalne przewody, ktérych
konce wchodzg do wnetrza prasowanej ma-
sy wiorow lub pazdzierzy. Przez przewody
te gazy uchodzg mna wzewnatrz. Rozmieszczenie
przewod6w na plaszczyinie elementu moze byé
wykorzystane do oznaczenia miejsc, w ktérych wy-
stepuja polgczenia konstrukcyjne elementu praso-
wego z pozostalymi elementami montowanych
mebli.

Poniewaz nie zawsze mozliwe jest stosowanie
form z przewodami odprowadzajgcymi, gdyz nie-
ktore elementy meblowe ze wzgledu na przezna-
czenie nie mogga na swych plaszezyznach zawieras
otworéw, to w takich przypadkach stosuje sie inng
technike prasowania, a mianowicie odmiane sposo-
bu w postaci tak zwanego prasowania pulsacyjne-
go. Polega ona na tym, Ze po osiggnieciu przegrza-
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nia calego tadunku znajdujgcego sie w formie do
temperatury ustalonej w procesie technologicz-
nym, zwalnia sie nacisk prasy (nie chlodzgc jej) w
celu odprowadzenia pary na zewnatrz, po czym
prase zamyka sie z powrotem. Otworzenie prasy
powinno mastgpi¢ w chwili, gdy w najglgbsze]j
warstwie prasowanego elementu nie nastapila

-jeszcze kondensacja kileju.

~

Forme do wykonywania sposobu wdlug wynalaz-
ku przedstawiono przykladowo na rysunku. Jest to
forma stuzgca do wytwarzania siedzen do okragg-
lych taboretéw. Na fig. 1 przedstawiono forme w
przekroju poprzecznym wedlug linii AA na fig. 2, a
fig. 2 przedstawia forme w widoku z gory.

Forma sklada sie z cze$ci gornej 1 i czeSci doi-
nej 2. Obydwie cze$ci formy sg zaopatrzone w kra-
wedzie tngce 5, 5. W celu unikniecia uszkodzenia
tych krawedzi tngcych 5, 5’ przez zbyt duze zblize-
nie cze$ci 1 i 2 formy zastosowano elementy oporo-
we 3. Forma jest wyposazona w przewody odpro-
wadzajgce gazy na zewnatrz 4, zaopatrzone w
stozkowe zakonczemie 4°

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6éb wytwarzania elementéw meblowych
przez prasowanie w podwyzszonej temperatu-
rze wioréw lub paZdzierzy, potaczonych klejem
syntetycznym i laminowanie ich powierzchni
powleczonym zywicg syntetyczng papierem lub
tkaning dekoracyjng, znamienny tym,zew jed-
nej operacji roboczej dokonuje sie obcinania
nadmiaru suroweca, ksztaltowania i laminowa-
nia powierzchni wytwarzanych elementéow.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamieny tym, ze pra-

sowanie przeprowadza sie przy zastosowaniu

statej temperatury formy, korzystnie 150°C.
3. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1 i 2, znamien-
na tym, ze tworzace sie w czasie prasowania
pary lub gazy odprowadza si¢ na zewngtrz przez
ckresowe zwalnjanije prasy, zwlaszcza w mo-
mencie, gdy w najglebszej warstwie prasowane-
go elementu nie nastgpila jeszcze polimeryzacja
lub kondensacja zywic.

4. Urzadzenie do wykonywania sposobu wedlug

zastrz. 1—3 wykonane w postaci stuzgcej do
prasowania formy, majacej komore odpowiada-
jgca ksztaltem formowanemu elementowi, zna-
mienne tym, ze jest wyposazone W krawedzie
tnace (5, 5’), qbcinajace w czasie prasowania
nadmiar materialu umieszczonego w formie.

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 5, znamienne tym,
7e jest zaopatrzone w przewody odpowietrzaja-
ce (4) wystajgce do wmetrza formy.

6. Urzadzenie wedjug zastrz. 5i6, znamienne tym,
7e wystajace do wnetrza formy koncowki (4)
Scian przewodow (4) sg stozkowe.
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