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Sposób wytwarzania płyt wiórowych

Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarza¬
nia płyt wiórowych przez tworzenie runa z cząste¬
czek osadzanych za pomocą spoiwa, zwłaszcza po¬
chodzenia roślinnego, przez przewianie, wstępnego
sprasowania <a następnie ostateczne sprasowanie
runa przy jego podgrzaniu w prasie, na przykład
prasie jednopłytowej, prasie ciągłego działania lub
tym podobnej.

Znane są urządzenia do stosowania tego sposobu.
W urządzeniu znanym z wzoru użytkowego RFN
nr 7140 379 cząsteczki w kształcie wiórów i/lub
włókien są osadzpne za pomocą spoiwa a następnie
przenoszone na podajniku ruchem taktowym przez
rozgrzaną prasę. Ponad podajnikiem jest umiesz¬
czony przyrząd napylający, Mery wymienione cząs¬
teczki rozpyla na nieruchomy w danej chwili po¬
dajnik przy zamkniętej prasie, w celu utworzenia
poruszającej się w jedną i drugą stronę warstwy
runa wiórowego. Urządzenie to jest ponadto wy¬
posażone w przyrząd do podzielenia utworzonej
warstwy runa na odpowiednie odcinki dla ich
wstępnego sprasowania, a przed prasą grzejną koń¬
cową jest zamontowana prasa do wstępnego pra¬
sowania odcinków utworzonych na podajniku runa.
Prasa ta może być także przystosowana do ogrze¬
wania. Dzięki temu rozwiązaniu uzyskuje się to,
iż wstępnie sprasowane runo po opuszczeniu wstęp¬
nej prasy zostaje nagrzane do temperatury wyno¬
szącej w warstwie górnej i pośredniej około 53 do
55°C, w warstwie środkowej względnie rdzeniowej
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około 40 do 43°C a w warstwie dolnej i pośredniej
okpło 74 do 76°C.

Stosunkowo niewielkie nagrzanie warstwy środ¬
kowej, względnie rdzeniowej przeciwdziała skróce¬
niu operacji prasowania w następnej prasie jedno-
płytowej i prasie gotowego wyrobu. Można by
wprawdzie oddziaływać za pomocą wysokiej częs¬
totliwości na warstwę środkową względnie rdze¬
niową, lecz opłaca się to dopiero przy płytach o
grubości około 15 mm, przy czym w wyniku za¬
stosowania wysokiej częstotliwości wzrastają znacz¬
nie nie tylko koszty wytwarzania lecz także kosz¬
ty eksploatacyjne przedsiębiorstwa, w związku z
czym rezygnuje się w zasadzie z ogrzewania środ¬
kowej warstwy materiału za pomocą wysokiej częs¬
totliwości.

Zadaniem wynalazku jest opracowanie i rozwi¬
nięcie sposobu wspomnianego na wstępie w taki
sposób, aby możliwe było nie tylko skrócenie cza¬
su wstępnego prasowania*, lecz także prasowania
ostatecznego, a tym samym również całkowite skró¬
cenie procesu wytwarzania.

Zadanie to rozwiązano według wynalazku w ten
sposób, iż strumienie powietrza służącego do prze¬
wiania cząsteczek runa podgrzano do temperatury
znajdującej się poniżej względnie w pobliżu tem¬
peratury polimeryzacji spoiwa. Dzięki temu jest
możliwe podwyższenie temperatury cząstek skła¬
dowych runa do tego stopnia, iż w pewnych oko¬
licznościach można nawet zrezygnować z ogrzewa-
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nia wyrobu w prasie wstępnej zainstalowanej przed
prasą jednopłytową. Ażeby zapobiec rozhartowaniu
się spoiwa przed sprasowaniem należy ograniczyć
górną temperaturę strumienia powietrznego. Jest
oczywiste, iż prasa wstępna może być także ogrze¬
wana Jeżeli okaże się to konieczne z powodu nie¬
zbyt dużego nagrzania strumienia powietrza.

Zależnie od składników stosowanego spoiwa za¬
leca się ogrzewanie strumieni powietrza do tem¬
peratury około 100°C. Zbyt wczesnemu rozhafto-
waniu się csątteczek kleistych drobnych i bardzo
drobnych, występującemu w temperaturaGh powy¬
żej 100°C, można zapobiec przez dodanie do mie»
szaniiny cząsteczek ze spoiwem odpowiednich środ¬
ków o dzdałanliu buforowym, jak na przykład wo-
totn*tŁenek amonowy lub podobny. W zasadzie Wy-
łfearcza podgrzać powietrze do temperatury 70 do
"OT*C umożliwiającej .uzyskanie przeć wezysll&ie
składniki runa co oajmniej temperatury wynicszą-
cefSC do 55°C.

Takatemperatura zosUmiie utrzymana w warstwie
środkowej względnie rdzeniowej utworzonego ru¬
na aż do początku jego sprasowania, gdyż wtedy
obie warstwy runa, to jest warstwa wierzchnia
i pośrednia, działają jak zasobniki ciepła. Wpraw¬
dzie pewna część ciepła wchłoniętego przy nawie¬
waniu w warstwy wierzchniej i pośredniej zostaje
utracona w czasie transportu runa na skutek wy¬
miany cieplnej z otoczeniem lub z podajnikiem,
lecz mimo to straty te są stosunkowo znikome.

W celu zrównoważenia tych strat .można pod¬
grzać strumień powietrza doprowadzanego do prze¬
wiania cząsteczek drobnych i bardzo drobnych do
temperatury wyższej, niż temperatura strumienia
powietrza potrzebnego dla cząsteczek większych
wchodzących do warstwy środkowej. W tej sy¬
tuacji możliwe jest bez żadnych trudności zapew¬
nienie równomiernej temperatury we wszystkich
warstwach runa przed jego sprasowaniem. Na podr
stawie przeprowadzonych prób okazało się, iż przy
prasach jednopłytowych pracujących z przyrządem
napylającym, uzyskuje aię zwiększenie wydajności
aż do 20*/o albo też są wystarczające czasy grzania
wynoszące około 5,0 do 7,0 sek. na 1 mm grubości
płyty wiórowej.

Do nagrzania strumieni powietrznych zaleca się
częściowe wykorzystanie powietrza wychodzącego

od suszarki, gdyż wióry przed ich sklejeniem są
csusiasine n/a pomocą zinanej suszarki (patrz wzór
użytkowy RFN nr 7 241 151). Nagtfzane powietrze
wychodzące z suszarki było dotychczas wypuszczane

5 na zewnątrz, gdyż wysuszone części składowe były
składowane w magazynach. W tej sytuacji można
zatem wykorzystać ekonomicznie także powietrze
z suszarki.

Ogrzewanie powietrza służącego do przewiania
i* cząstek runą nie przedstawia żadnych trudności

i to niezależnie od tego, czy strumienie powietrza
są wdmuchiwane do jednej lub kilku komór na¬
pylania, czy też poruszają się w obiegu zamknię¬
tym (patrz opis patentowy RFN nr 1061059). W

i* ostatnim przypadku zaletą jest to, iż potrzebne jest
tylko podlącaenie przewodów rurowych do kana¬
łów doprowadzenia powietrza w miejscu formowa¬
nia, przy czym kanały te są zasilane powietrzem
od suszarki. W celu ewentualnej intensyfikacji o-

* grzewariiia można narwet zamiast zamontowanej w
miejscu formowania dmuchawy zastosować dwie
dmuchawy z dodatkowymi kanałami powietrza u-
sytuowanymi jeden nad drugim i do kanałów tych
doprowadzić powietrze od suszarki. Ilość tego po-

* wietrzą jest wystarczająca.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania płyt wiórowych przez
» tworzenie runa z cząsteczek osadzanych za pomocą

spoiwa, zwłaszcza pochodzenia roślinnego, przez
przewianie, wstępne sprasowanie a następnie osta¬
teczne sprasowanie runa przy jego podgrzaniu w
prasie jednopłytowej, znamienny tym, że strumie-

35 nie powietrza służącego do przewiania cząsteczek
runa podgrzewa się do temperatury znajdującej się
poniżej względnie w pobliżu temperatury polime¬
ryzacji spoiwa.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
40 strumień powietrza doprowadzonego do przewkmia

cząsteczek drobnych i bardzo drobnych ma tem¬
peraturę wyższą od temperatury strumienia powie¬
trza do przewiania cząsteczek większych wchodzą¬
cych do warstwy środkowej.

45 3. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
do strumieni powietrza doprowadza się częściowo
powietrze wychodzące od suszarki.
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