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Urządzenie do ciągłego formowania i prasowania płyt wiórowych,
paździerzowych lub podobnych

Przedmiotem wynalazku jest urządzenie służące
do produkcji płyt wiórowych, paździerzowych lub
z podobnego materiału, a mające na celu zabez¬
pieczenie produkcji ciągłej, w automatycznej lub
półautomatycznej linii produkcyjnej przy zastoso¬
waniu prasy jednopółkowej.

Znane urządzenia do produkcji płyt z zastoso¬
waniem pras jednopółkowych charakteryzują się
tym, że formowanie wsadu odbywa się na stalo¬
wej taśmie bez końca, przechodzącej między pły¬
tami grzejnymi prasy jednopółkowej, a urządzenie
nasypowe pracuje okresowo i jest zatrzymywane
po nasypaniu wsadu na każdą formowaną płytę,
a ponadto jest przesuwane.

Wadą znanych urządzeń jest powstawanie nie¬
jednorodnego wsadu, gdyż urządzenie nasypowe w
momencie ruszania i zatrzymywania zespołu wy¬
rzutowego nasypuje zwiększone lub zmniejszone
ilości wiórów w stosunku do ilości nasypywanej
w czasie pracy tego zespołu. Ponadto ujemną ce¬
chą takich urządzeń jest złożona i ciężka konstruk¬
cja przesuwanego urządzenia nasypowego oraz
trudności z zasilaniem go zaklejonymi wiórami a
także wykluczenie możliwości stosowania natrysku
wodą na gorącą taśmę, gdyż powoduje to odkształ¬
cenia termiczne taśmy, a w konsekwencji duże
odchyłki w grubości gotowych płyt.

Poszukując więc lepszego rozwiązania urządze¬
nia do produkcji płyt na prasie jednopółkowej, na¬
leżało mieć na uwadze takie cechy i warunki pro-
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dukcji, jak zastosowanie nieprzesuwanego urzą¬
dzenia nasypowego, pracującego w sposób ciągły
w celu uzyskania jednorodności płyt, zastosowanie
blach obiegowych z urządzeniami do ich chłodze¬
nia w celu zabezpieczenia możliwości natrysku
wodą oraz zastosowanie ścian ograniczających
formowany wsad w celu zmniejszenia strat
surowca. Urządzenie do produkcji płyt wiórowych
lub podobnych według wynalazku spełnia podane
wyżej warunki. Warunki te spełniono przez zasto¬
sowanie do formowania wsadu, blach obiegowych,
na których wsad nasypywany jest przez nieprze-
suwne urządzenie nasypowe, pracujące w sposób
ciągły. Nasypywanie wsadu jest niezależne od cy¬
klu prasowania płyty w prasie jednopółkowej. W
czasie formowania wsadu jest on ograniczony z
czterech stron przez odpowiednie elementy piono¬
we przenośnika formującego.

Zastosowanie dwóch pionowych wind obiego¬
wych umożliwia odpowiednie ochładzanie blach
obiegowych do temperatury umożliwiającej ich
natrysk wodą. Cechą dodatnią sposobu produkcji
płyt według wynalazku jest możliwość uzyskiwa¬
nia płyt jednorodnych najwyższej jakości, o jedna¬
kowym ciężarze właściwym i wytrzymałości na
całej ich powierzchni, zwiększenie wydajności pra¬
sy jednopółkowej przez uniezależnienie nasypu od
cyklu prasowania i możliwość skrócenia czasu pra¬
sowania przez stosowanie natrysku wodnego na
wystudzone blachy, a ponadto, dzięki stosowaniu:
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łagodnego studzenia blach i przez to eliminowania
ich odkształceń, oraz uzyskiwania małych odchy¬
łek grubości prasowanych płyt.

Schemat rozwiązania konstrukcyjnego urządze¬
nia według wynalazku pokazano na rysunku, na
którym fig. 1 przedstawia widok urządzenia z bo¬
ku, fig. 2 widok urządzenia z góry, fig. 3 widok
z góry przenośnika formującego, z pokazaniem
ścian pionowych, ograniczających wsad, a fig. 4
widok z boku tego przenośnika, fig. 5 widok windy
pionowej z boku, fig. 6 windę pionową do chłodze¬
nia blach w widoku z góry z zaznaczeniem sche¬
matu napędu, fig. 7 przedstawia urządzenie do
ściągania gotowych płyt z blach obiegowych w
widoku z boku podczas ruchu jałowego, a fig. 8
to samo urządzenie w widoku z boku, podczas ru¬
chu roboczego. Jak uwidoczniono na fig. 1 i fig. 2,
w skład urządzenia do formowania i prasowania
płyt wiórowych, paidzierzowych lub podobnych
według wynalazku wchodzą poniżej podane ele¬
menty konstrukcyjne, których działanie jest na¬
stępujące:

Blacha obiegowa 1, na której odbywa się formo¬
wanie wsadu i prasowanie płyty, podawana jest
na przenośnik formujący 2. Przenośnik formujący
pokazano dokładniej na fig. 3 i fig. 4. Przenośnia
formujący składa się z poziomego przenośnika łań¬
cuchowego, do którego łańcuchów przymocowane
są uchylne listwy poprzeczne 10, organiczające
długość formowanego wsadu na blasze U oraz z
dwóch równoległych taśm 3, poruszających się z
prędkością blachy 1, a ograniczających szerokość
formowanego wsadu. Przenośnik formujący 2,
umieszczony jest pod urządzeniem nasypowym 9,
które jest nieprzesuwne i pracuje w sposób ciągły.
Urządzenie nasypowe 9 nasypuje równomierną
warstwę zaklejonych wiórów, paździerzy lub in¬
nych cząstek lignocelulozowych na ograniczoną li¬
stwami 10 i taśmami 3 blachę 1, tworząc wsad o
odpowiedniej, równej na całej powierzchni gru¬
bości.

Zaklejone cząstki lignocelulozowe, spadające w
szczelinę 11, pomiędzy kolejnymi blachami 1, opa¬
dają na przenośniki przesypowe 12, które prze¬
kazują je z powrotem do urządzenia nasypowego.

Blacha 1 z uformowanym wsadem podawana
jest przez zespół przenośników, stanowiących rów¬
nocześnie magazyn międzyoperacyjny gotowych
wsadów, do prasy jednopółkowej 4> Magazyn mię¬
dzyoperacyjny uniezależnia formowanie wsadów
od cyklu prasowania.

W prasie 4 odbywa się proces prasowania płyt,
przy odpowiednich parametrach to jest temperatu-
rze, ciśnieniu i czasie, odpowiednio programowa¬
nych przez urządzenia sterujące.

Blacha 1 ze sprasowaną, gotową płytą wyciąga¬
na jest z prasy przez przenośnik 15, poprzez uchyl¬
ny zabierak tego przenośnika, zaczepiający za
uchwyt blachy 1, umieszczony na jej czołowej kra¬
wędzi i wyczepiający się w odpowiednim położe¬
niu blachy 1. Gotowa, sprasowana płyta jest ścią¬
gana z blachy 1 przez urządzenie do ściągania 5
i układana obok ciągu, co widoczne jest na fig. 2.
Działanie urządzenia 5 pokazano na fig. 7 i fig. 8.
•Gotowa płyta jest ściągana przez zabierak 13

napędzany mechanizmem wodzikowym. Zabifrak
13 podczas ruchu jałowego Jest unoszony dó góry,
co pokazano na fig. 7. Blacha 1 po ściągnięciu
z niej gotowej płyty jest wpychana na odpowied-

5 nio ustawioną najwyższą półkę windy 7 przez
uchylne zabieraki przenośnika 15. Winda 7, skła¬
dająca się z dwóch równoległych, pionowych prze¬
nośników łańcuchowych, wyposażonych w ramiona
tworzące szereg poziomych półek, na których spo-

10 czywają poziomo blachy obiegowe 1, porusza się
skokami do dołu, opuszczając równocześnie leżące
na jej półkach blachy. Skok windy 7 równy jest
odległości pomiędzy jej półkami. Blacha 1 z naj¬
niższej półki windy 7 osiada na przenośniku po-

15 wrotnym 8, który przenosi ją do windy 6. W tym
samym momencie najwyższa pólka windy T tnaj-
duje się na poziomie przenośnika 15, który wpy¬
cha na nią następną (blachę obiegową 1. Schemat
działania Windy 7 pokazano na fig. 5 i fig. 6.

2Q Pusta blacha 1 przenoszona jest przez przenośnik
8 do windy 6. Specjalne, uchylne zabieraki prze¬
nośnika 8 wpychają blachę 1 na odpowiednio usta¬
wioną, najniższą półkę windy 6.

Budowa windy 6 jest identyczna jak windy 7,
25 natomiast jej kierunek ruchu jest odwrotny, mia¬

nowicie z dołu do góry. Blacha 1 z najwyższej pół¬
ki na poziomie przenośnika formującego 2 jest
wyciągana z windy i wpychana na przenośnik for¬
mujący 2 przez odpowiednio uchylne zabieraki

w przenośnika, znajdującego się pomiędzy windą 6,
a przenośnikiem formującym 2.

Windy 7 16 stanowią magazyn międzyoperacyjny
pustych blach 1 i przez odpowiedni dobór ilości
półek wind 7 i 6 uzyskuje się łagodne chłodzenie

35 blach 1.
W celu umożliwienia skrócenia czasu prasowa¬

nia płyt stosuje się natrysk wodą blachy 1 przed
wejściem na przenośnik formujący 2, oraz natrysk
nasypanego wsadu przed załadowaniem do prasy 4»

40 Jak z powyższego opisu wynika, urządzenie
umożliwia ciągłą produkcję jednorodnych, o naj¬
wyższych wskaźnikach fizyko-mechanicznych, płyt
wiórowych lub z innych cząstek lignocelulozowych,
wytwarzanych w prasie jednopółkowej* dzięki za-

45 stosowaniu nieprzesuwnego urządzenia nasypowe¬
go 9 pracującego w sposób ciągły; urządzenie
umożliwia ponadto uzyskiwanie płyt o małych od¬
chyłkach grubości, dzięki eliminacji odkształceń
blach poprzez ich łagodne chłodzenie w windach

50 6 i 7 oraz urządzenie umożliwia produkcję płyt
przy małych stratach surowca, dzięki formowaniu
na blachach 1, ograniczonych ścianami pionowymi'
przenośnika formującego 2.

Zastrzeżenia patentowe

1. Urządzenie do ciągłego formowania i prasowa¬
nia płyt wiórowych, paidzierzowych lub podob¬
nych, składające się ze stanowiska nasypowego,
znanych w zasadzie przenośników, prasy jedno-

go półkowej oraz zespołów zraszających, znamien¬
ne tym, że ma dwie przeciwbieżne windy (6 i 7),
początkową i końcową, służące do podnoszenia
lub opuszczania i łagodnego chłodzenia blach
obiegowych, oraz element (5), służący do ścią¬

ga gania gotowej płyty z blachy obiegowej (IX
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przy czym pomiędzy windami (6 i 7), a pod
urządzeniem nasypowym (9), prasą (4) oraz
urządzeniem do zdejmowania płyt (5) zainsta¬
lowany jest przenośnik (8), o kierunku ruchu
przeciwnym do kierunku ruchu formowanej
płyty, przenoszący chłodzone płyty z windy (7)
do windy (6).

6

2. Urządzenie wg. zastrz. 1, znamienne tym, że
posiada pionowe ruchome taśmy (3), których
prędkość obiegowa równa jest prędkości prze¬

suwania się na przenośniku (2) blachy (1), a
które ograniczają szerokość formowanego wsa¬
du w czasie jego nasypywania na blachę (1).
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