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Urzadzenie do ciaglego formowania i prasowania plyt wiérowych,
pazdzierzowych lub podobnych
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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie stuzace
do produkeji plyt wiérowych, pazdzierzowych lub
z podobnego materialu, a majgce na celu zabez-
pieczenie produkcji cigglej, w automatycznej lub
pétautomatycznej linii produkcyjnej przy zastoso-
waniu prasy jednopétkowej.

Znane urzadzenia do produkcji ptyt z zastoso-
waniem pras jednopélkowych charakteryzujg sie
tym, ze formowanie wsadu odbywa sie na stalo-
wej taSmie bez konca, przechodzgcej miedzy piy-
tami grzejnymi prasy jednopéikowej, a urzgdzenie
nasypowe pracuje okresowo i jest zatrzymywane
po nasypaniu wsadu na kazdg formowang plyte,
a ponadto jest przesuwane.

Wada znanych urzadzen jest powstawanie nie-
jednorodnego wsadu, gdyz urzadzenie nasypowe w
momencie ruszania i zatrzymywania zespolu wy-
rzutowego nasypuje zwiekszone lub zmniejszone
iloSci wiéré6w w stosunku do iloSci nasypywanej
w czasie pracy tego zespolu. Ponadto ujemng ce-
chg takich urzgdzen jest zlozona i ciezka konstruk-
cja przesuwanego urzgdzenia nasypowego oraz
trudnos$ci z zasilaniem go zaklejonymi wi6érami a
takze wykluczenie mozliwo$ci stosowania natrysku
wodg na gorgcg tasSme, gdyz powoduje to odksztal-
cenia termiczne taSmy, a w konsekwencji duze
odchylki w grubosci gotowych piyt.

Poszukujgc wiec lepszego rozwigzania urzgdze-
nia do produkcji ptyt na prasie jednop6tkowej, na-
lezalo mie¢ na uwadze takie cechy i warunki pro-
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dukcji, jak zastosowanie nieprzesuwanego .urza-
dzenia nasypowego, pracujgcego w spos6b ciggly
w celu uzyskania jednorodno$ci plyt, zastosowanie
blach obiegowych z urzgdzeniami do ich chlodze-

nia w celu zabezpieczenia mozliwosci natrysku
wodg oraz zastosowanie $cian ograniczajgcych
formowany wsad w celu zmniejszenia strat

surowca. Urzgdzenie do produkcji ptyt wiérowych
lub podobnych wedlug wynalazku spelnia podane
wyzej warunki. Warunki te spelniono przez zasto-
sowanie do formowania wsadu, blach obiegowych,
na ktérych wsad nasypywany jest przez nieprze-
suwne urzgdzenie nasypowe, pracujgce w sposéb
ciggly. Nasypywanie wsadu jest niezalezne od cy-
klu prasowania plyty w prasie jednopétkowej. W
czasie formowania wsadu jest on ograniczony z
czterech stron przez odpowiednie elementy piono-
we przeno$nika formujgcego.

Zastosowanie dwoéch pionowych wind obiego-

wych umozliwia odpowiednie ochladzanie blach

obiegowych do temperatury umozliwiajgcej ich
natrysk wodg. Cechg dodatnig sposobu produkecji
piyt wedlug wynalazku jest mozliwo§é uzyskiwa-
nia ptyt jednorodnych najwyzszej jakosSci, o jedna-
kowym ciezarze wilaSciwym
catej ich powierzchni, zwiekszenie wydajnosci pra-
sy jednopo6tkowej przez uniezaleznienie nasypu od

i wytrzymalosci na

cyklu prasowania i mozliwo$é skrécenia czasu pra--
sowania przez stosowanie natrysku wodnego na
wystudzone blachy, a ponadto, dzieki stosowaniu:
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lagodnego studzenia blach i przez to eliminowania
.ich odksztalcen, oraz uzyskiwania malych odchy-
tek grubo$ci prasowanych piyt.

Schemat rozwigzania konstrukcyjnego urzadze-
nia wedlug wynalazku pokazano na rysunku, na
ktérym fig. 1 przedstawia widok urzgdzenia z bo-
ku, fig. 2 widok urzgdzenia z géry, fig. 3 widok
z goéry przeno$nika formujgcego, z pokazaniem
§cian pionowych, ograniczajgcych wsad, a fig. 4
widok z boku tego przeno$nika, fig. 5 widok windy
pionowej z boku, fig. 6 winde pionowa do chiodze-
nia blach w widoku z géry z zaznaczeniem sche-
matu napedu, fig. 7 przedstawia urzadzenie do
Sciggania gotowych plyt z blach obiegowych w
widoku z boku podczas ruchu jalowego, a fig. 8
to samo urzgdzenie w widoku z boku, podczas ru-
chu roboczego. Jak uwidoczniono na fig. 1 i fig. 2,

w sklad urzadzenia do formowania i prasowania

piyt wibrowych, paixdzierzowych lub podobnych
wedlug wynalazku wchodza ponizej podane ele-
menty konstrukcyjne, ktérych dzialanie jest na-
stepujace:

Blacha obiegowa 1, na ktérej odbywa sie formo-
wanie wsadu i prasowanie plyty, podawana jest
na przenoénik formujacy 2. Przeno$nik formujacy
pokazano dokladniej na fig. 3 i fig. 4. Przenoénik
formujacy skilada sie z poziomego przenoénika tan-
cuchowego, do ktérego laficuchéw przymocowane
sg uchylne listwy poprzeczne 10, organiczajgce
dlugosé¢ formowanego wsadu na blasze 1, oraz z
dwéch réwnolegltych taém 3, poruszajgcych sie z
predkoéciag blachy 1, a ograniczajacych szerokodé
formowanego wsadu. Przeno$nik formujgcy 2,
umieszczony jest pod urzadzeniem nasypowym 9,
ktére jest nieprzesuwne i pracuje w sposéb ciggtly.
Urzgdzenie nasypowe 9 nasypuje réwnomierna
warstwe zaklejonych wiéréw, pazdzierzy lub in-
nych czgstek lignocelulozowych na ograniczong li-
stwami 10 i ta§mami 3 blache 1, tworzac wsad o
odpowiedniej, réwnej na catej powierzchni gru-
bosci. ]

Zaklejone czgstki lignocelulozowe, spadajace w
szczeline 11, pomigdzy kolejnymi blachami 1, opa-
dajg na przeno$niki przesypowe 12, ktdre prze-
kazuja je z powrotem do urzadzenia nasypowego.

Blacha 1 z uformowanym wsadem podawana
jest przez zesp6! przenosnikéw, stanowigcych réw-
noczeénie magazyn migdzyoperacyjny gotowych
wsadéw, do prasy jednopétkowej 4. Magazyn mig-
dzyoperacyjny uniezaleznia formowanie wsadéw
od cyklu prasowania.

W prasie 4 odbywa sie proces prasowania plyt,
przy -odpowiednich parametrach, to jest temperatu-
rze, ci$nieniu i czasie, odpowiednio programowa-
nych przez urzgdzenia sterujace.

Blacha 1 ze sprasowang, gotowag plytg wycigga-
na jest z prasy przez przeno$nik 15, poprzez uchyl-
ny zabierak tego przeno$nika, zaczepiajacy za
uchwyt blachy 1, umieszczony na jej czotowej kra-
wedzi i wyczepiajacy si¢ w odpowiednim poloze-
niu blachy 1. Gotowa, sprasowana plyta jest §cig-
gana z blachy 1 przez urzadzenie do Sciggania 5
i ukladana obok ciggu, co widoczne jest na fig. 2.
Dzialanie urzadzenia 5 pokazano na fig. 7 i fig. 8.
‘Gotowa plyta jest Sciggana przez zabierak 13
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napedzany mechanizmem wodzikowym. Zabierak
13 podczas ruchu jalowego Jest unoszony do géry.
co pokazano na fig. 7. Blacha 1 po 4ciggnieciu
z niej gotowej plyty jest wpychana na odpowied-
nio ustawiong najwyzsza po6lke windy 7 przez
uchylne zabieraki prgzenosnika 15. Winda 7, skla-
dajaca sie z dwéch réwnoleglych, pionewych prze-
no$niké6w lancuchowych, wyposazoitych w ramiona
tworzace szereg poziomych péiek, na ktérych spo-
czywaja poziomo blachy obiegowe 1, porusza sie
skokami do dotu, opuszczajgc réwnoczeénie lezgce
na jej pétkach blachy. Skok windy 7 réwny jest
odlegloéci pomiedzy jej pélkami. Blacha 1 z naj-
nizszej po6tki windy 7 osiada na przeno$niku po-
wrotnym 8, ktéry przenosi ja do windy 6. W tym
samym momencie najwyzsza p6lka windy 7 ¥naj-
duje sie na poziomie przenoénika 15, ktéry wpy-
cha na nig nastepna :blache obiegows 1. Schemat
dzialania windy 7 pokazano na fig. 5 i fig. 6.

Pusta blacha 1 przenoszona jest przez przeno$nik
8 do windy 6. Specjalne, uchylne zabieraki prze-
no$nika 8 wpychaja blache 1 na odpowiednio usta-
wiona, najniiszg péltke windy 6.

-Budewa windy @ jest identyczna jak windy 7,
natomiast jej kierunek ruchu jest odwrotny, mia-
nowicie z dotu do géry. Blacha 1 z najwyzszej p61-
ki na poziomie przenoSnika formujgcego 2 jest
wyciggana z windy i wpychana na przeno$nik for-
mujacy 2 przez odpowiednio uchylne zabieraki
przenosnika, znajdujacego sie¢ pomiedzy windg 6,
a przeno$nikiem formujgcym 2.

Windy 7 i 6 stanowiag magazyn miedzyoperacyjny
pustych blach 1 i przez odpowiedni dobér ilosci
pétek wind 7 i 6 uzyskuje sie lagodne chlodzenie
blach 1.

W ecelu umozliwienia skrécenia czasu prasowa-
nia plyt stosuje sig natrysk wodg blachy 1 przed
wejdciem na przenofénik formujgcy 2, oraz natrysk
nasypanego wsadu przed zatadowaniem do prasy 4

Jak z powyzszego opisu wynika, urzadzenie
umozliwia ciggly produkcje jednoraodnych, o naj-
wyzszych wskaZnikach fizyko-mechanicznych, piyt
wiérowych lub z innych czgstek lignocelulozowych,
wytwarzanych w prasie jednopélkowej, dzigki za-
stosowaniu nieprzesuwnego urzadzenia nasypowe-
go 9 pracujacego w sposob ciggly; urzgdzenie
umozliwia ponadto uzyskiwanje plyt o malych od-
chytkach grubasci, dzigki eliminacji odksztatcen
blach poprzez ich tagodne chlodzenie w windach
6 i 7 oraz urzadzenie umozliwia produkcje plyt
przy matych stratach surowca, dzigki formowaniu
na blachach 1, ograniczonych $cianami pionowymi’
przeno$nika formujacego 2.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do cigglego formowania i prasowa-
nia plyt wiérowych, pazdzierzowych lub podob-
nych, skladajace sig ze stanowiska nasypowego,
znanych w zasadzie przeno$nikéw, prasy jedno-
pPOtkowej oraz zespoléw zraszajacych, znamien-
ne tym, ze ma dwie przeciwbiezne windy (6 i 7),
poczatkowa i koncowa, stuzace do podnoszenia
lub opuszczania i lagodnego chlodzenia blach
obiegowych, oraz element (5), stuzacy do £cig-
gania gotowej plyty z blachy obiegowej (1.
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przy czym pomiedzy windami (6 i 7), a pod
urzagdzeniem nasypowym (9), prasa (4) oraz
urzadzeniem do zdejmowania plyt (5) zainsta-
lowany jest przeno$nik (8), o kierunku ruchu
przeciwnym do kierunku ruchu formowanej
piyty, przenoszacy chlodzone ptyty z windy (7)
do windy (6).

Fig.1

2.

6
Urzgdzenie wg. zastrz. 1, znamienne tym, ze

posiada pionowe ruchome tas$my (3), ktérych
predkosé obiegowa réwna jest predkosci prze_:
suwania sie na przenos$niku (2) blachy (1), a
ktoére ograniczajg szeroko$¢ formowanego wsa-
du w czasie jego nasypywania na blache (1).
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WDA-1. Zam, 55/66. Nakl. 290.
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