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Sposób wytwarzania płyt wiórowych bez końca i urządzenie do
stosowania tego sposobu

Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarza¬
nia płyt wiórowych bez końca ii urządzenie do
stosowania tego sposobu.

Dotychczas znane jest wytwarzanie płyt wióro¬
wych bez końca ma cyklicznie pracującej prasie z
runa wiórowego przenoszonego na przenośniku taś¬
mowym, posiadającego konsystencję odpowiadają¬
cą wymaganej strukturze gotowych sprasowanych
płyt. Runo 'nasycone środkiem wiążącym i przesu¬
wane z przerwami za pomocą przenośnika taśmo¬
wego, pod nagrzaną prasę podlega zagęszczeniu.

Celowe okazało się w tym .sposobie wprowadze¬
nie runa wiórowego, bezpośrednio przed jego wlo¬
tem do komory prasującej do pryzmatycznej ko¬
mory prasującej wstępnie, zwężającej się klinowo
w kierunku komory prasującej. Wskutek tego osią¬
ga się wstępne zagęszczenie części runa w komo¬
rze prasującej wstępnej, przy czym przy takim za¬
gęszczeniu nie występują duże siły ścinające.

Jako środek iwiążący poszczególne wióry przy
prasowaniu płyt wiórowych stosuje się z reguły
tworzywa termoutwardzalne, zwłaszcza kondensa¬
cyjne substancje mocznikowo-formaldehydowe,
które dodaje się ido wiórów w postaci wodnej za¬
wiesiny 50—70-procentowej. Najczęściej stosuje się
alkaliczną żywicę mocznikowo-formaldehydową,
którą .następnie utwardza się i w takiej postaci
dodaje ;się ją jako środek wiążący, przy czym
utwardzanie .jest przeprowadzane w środowisku
kwaśnym. Wiązanie żywicy odbywa się podczas

20

30

prasowania płyt na gorąco, wskutek czego poszcze¬
gólne wióry sklejają się ze sobą. Temperaturępra¬
sowania stosuje isię od 130 do 180°C, a ciśnienie
prasowania w zależności od grubości płyt i ich cię¬
żaru wynosi od 10 do. 30 kg/cm2.

Jako środek wiążący stosuje się także inne sub¬
stancje termoutwardzalne, które utwardza się przy
zmianie wartości pH podczas prasowania na go¬
rąco. Mogą to być na przykład żywice fenolowe,
które utwardza się dopiero przy wyższej wartości
pH.

W celu intensyfikacji utwardzania stosuje się
również znane środki >chemiczne stanowiące tak
zwane utwardzacze, które podczas prasowania na
gorąco dysocjują i wpływają korzystnie na war¬
tości pH. Jeżeli konieczne jest osiągnięcie zmia¬
ny wartości pH w środowisku kwaśnym, na przy¬
kład przy stosowaniu żyiwic mocznikowych osiąga
się to przy użyciu soli ze słabych zasad i mocnych
kwasów, ponieważ sole te dysocjują już w roztwo¬
rze to znaczy reagują kwaśno. Z tego też względu
konieczne jest dodawanie do roztworów utwardza¬
jącego opóźniacza, umożliwiającego wystarczającą
obróbkę wiórów. Dysocjacja kwasowa musi być
wyrównywana i wyrównywanie to jest wywoływa¬
ne działaniem substancji buforowej.

Najczęściej stosuje się tu amoniak, który doda¬
je się do substancji utwardzającej w postaci 25-pro-
centowego rozworu wodnego.

Substancję utwardzającą stosowaną najczęściej
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z amoniakiem stanowi chlorek amonowy, który od¬
dziela w cieple gaz kwasu solnego.

Jako utwardzacz stosuje się również sól kwasu
siarkowego, na przykład ortofosforan amonowy, a
jako opóźniacz stosuje się boran amonowy, boran
sodowy, mocznik i sześciometyioczteroaminę.

W czasie prasowania płyt na gorąco okazało sic»
że wykonana płyta bez końca ma wąskie strefy po¬
przeczne o mniejszej gęstości, zwartości i wytrzy¬
małości niż znajdujące się pomiędzy nimi kawałki
płyty, które są więcej lub mniej zabarwione. Utwo¬
rzone wąskie strefy poprzeczne (w sprasowanych
płytach okazały się wodochłonine, a ruino Wiórowe
przeznaczone do wytwarzania płyt wiórowych za¬
wiera przecież wilgoć związaną mechanicznie -lub
chemicznie, która w czasie zagęszczania i wypa¬
rowania części runa znajdującego się ma obrzeżach
płyty musi być w zmacanym stopniu w komorze
prasującej usunięta. Para uchodzi z boku prasy
poprzecznie do kierunku przesuwu płyty, a znaczna
jej .część przechodzi przez wlot i wylot prasy, a
więc w kierunku do przesuwu płyty lub w kie¬
runku przeciwnym do jej przesuwu.

Wskutek tego, że z płyty bez końca, kształtowa¬
nej w prasie, nie może uchodzić woda, przeto po
przekroczeniu 100°C następuje intensywna kon¬
densacja pary, przy czym intensywność konden¬
sacji pary zależy w dużym stopniu od temperatu¬
ry i czasu prasowania, od wilgotności wiórów oraz
od wagi płyt i ich grubości. Kondensacja pary na¬
stępuje na całej szerokości płyty w podłużnej stre¬
fie, zależnej od czasowej regulacji temperatury.

Szczególnie iszkodliwe działanie na utwardzanie
środka wiążącego ma występująca z reguły duża
kondensacja pary przy wprowadzaniu kwasów.
Powoduje to bowiem ujemne skutki przy sklejaniu
prasowanych płyt, ponieważ intensywna konden¬
sacja pary szczególnie przy wyższej temperaturze
powoduje nadwilgotność runa wiórów i uniemożli¬
wia ich sklejenie.

Niedogodności tych nie ma sposób według wy¬
nalazku, ponieważ umożliwia on wyeliminowanie
w prosty sposób szkodliwego działania kondensacji
pary przez dodanie do runa wiórów substancji bu¬
forowej, która tak kompensuje mocną, dysocjację
kwasów, że nie występuje żadne szkodliwe działa¬
nie kondensacji pary na 'Utwardzenie środka wią¬
żącego.

Okazało się również, że korzystne działanie osią¬
ga się wówczas, kiedy działanie środka buforowe¬
go występuje z obu stron w kierunku podłużnym
płyty nieco nad strefą głównej kondensacji. Celo¬
wo stosuje się zakres działania buforowego na po¬
dwójnej długości strefy głównej kondensacji.

Szczególnie dobre wprowadzenie substancji bu¬
forowej osiąga się wówczas, kiedy substancję tę
natryskuje się w czasie wstrząsania runem. Ma to
ponadto tę zaletę, że działanie buforowe odbywa
się w każdej wymaganej głębokości runa, ponie¬
waż w ten sposób możliwe jest .natryskanie sub¬
stancją buforową wszystkich luźnych wiórów. Spo¬
sób ten nie wymaga ponadto buforowania płyty
na całej jej grubości. Ma to szczególne znaczenie
wówczas, kiedy płyty majią dużą grubość.

Przy stosowaniu runa składającego się z trzech
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lub więcej wiórów konieczne jest buforowanie
tylko obu zewnętrznych jego warstw.

Przy użyciu żywic mocznikowych stanowiących
środek wiążący, utwardzany w środowisku kwaś¬
nym, stosuje się jako substancję buforową obok
boranów i mocznika sześciometylenoczteroaminę
(CH2)6N4, utworzoną z amoniaku i formaldehydu,
która przy ogrzewaniu rozkłada się na części skła¬
dowe wyrażone wzorem (CH2)2N4+6H20 = 6H!CHO +
+4NH3.

Tego rodzaju rozszczepienie się (CH2)ffN4 wystę¬
puje dopiero przy temperaturze powyżej 80°C i
jest zależne od zawartości wolnego formaldehydu
w kąpieli środka wiążącego, przy czym ilość form¬
aldehydu waha się i wzrasta w zależności od
rodzaju żywicy mocznikowej. Zaleta formaldehydu
polega na słabej alkaliczności jego roztworów.

Sześciometylenoczteroamina spełnia podwójną
funkcję z punktu widzenia utwardzania żywicy
mocznikowej, ponieważ działa ona zarówno jako
opóźniacz, jak i utwardzacz. Z tego też powodu ma
ona nazwę „utajonego ■utwardzacza", który w tem¬
peraturze 80°C działa jako opóźniacz, a powyżej
tej temperatury działa wskutek rozszczepienia jako
przyśpieszacz utwardzania. Amoniak wskutek
szybkiego ulatniania się ma znacznie krótszy
okres działania i wywołuje niepożądane zjawiska
uboczne.

Tak więc korzyści z zastosowania w sposobie
według wynalazku sześciometylenoczteroamiiny po¬
legają na podwójnym jej działaniu.

Buforowanie różnych stref i warstw jest całko¬
wicie niezależne od sklejania wiórów i od zasto¬
sowania środka wiążącego. Jest to szczególnie waż¬
ne w płytkach jednowarstwowych, ponieważ na
całej grubości runa lub płyty może być regulowa¬
na przez żywicę jednakowa prędkość działania
utwardzacza.

Sześoiometylenoczteroamina jest już od dawna
znana i stosowana w przemyśle środków wiążą¬
cych i w przemyśle wytwarzającym płyty wióro¬
we, ale nowość sposobu według wynalazku polega
na podwójnym jej działaniu i na zmiennym bufo¬
rowaniu i przyśpieszeniu utwardzania przy nano¬
szeniu warstw runa ze sklejonych wiórów.

Istotną rolę przy buforowaniu odgrywają nastę¬
pujące warunki.

Koncentracja roztworu buforowego powinna wy¬
nosić mdnknium il%, a maksimum 25%, przy czym
korzystna koncentracja tego roztworu wynosi 7,5%.

Ilość roztworu (buforowego powinna wynosić
100 ml/m2, a maksimum 500 ml/m2, przy czym opty¬
malna ilość tego roztworu wynosi 3D0 ml/m2 na¬
tryskiwanej płyty przy średniej jej grubości wy¬
noszącej około 20 mm. Wartości te są ustalone
przy nanoszeniu warstw runa o szerokości 300 mm
i loiśnieniu cieczy około 6 atmosfer. Jest oczywiste,
że ilość nanoszonego środka zmienia się w okreś¬
lonych granicach w zależności od ciśnienia pompy
lub -cieczy i może być dopasowana do następują-
cych wymagań technicznych.

Przy ciśnieniu pompy
K2 atm. ilość nanoszonego środka wynosi 500 ml/m2
8 „ „ „ „ „ 400 ml/m2
7 ,, „ „ „ „ 350 ml/m2
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6 atm. ilość nanoszonego środka wynosi 300- ml/m2
5 „ „ ,, „ „ 250 mVm2
3 „ „ „ „ „ 150 mal/m2
Do przeprowadzania sposobu według wynalazku

służą obracające się wokół swej osi podłużnej gra¬
bie dyszowe umieszczone pod urządzeniem wstrzą¬
sającym, z którego wyrzucane są wióry według
paraboli na całej szerokości do płyty prasującej.
W odpowiedniej rurze mogą być również osadzo¬
ne w kierunku promieniowym dysze, a w zależ¬
ności od ustawienia grabi dyszowych wokół ich
osi możliwe je&t uzyskanie zróżnicowanego zakre¬
su rozpylania roztworu.

'Grabie dyszowe są przestawne teleskopowo w
kierunku podłużnym, w związku z czym możliwe
jest przy przestawieniu urządzenia wstrząsającego,
polegającym ma zmianie szerokości rozpylania lub
szerokości runa, utrzymanie takiej samej odległoś¬
ci pomiędzy poszczególnymi dyszami lub dokony¬
wanie takich samych zmian w ich ustawieniu.

Korzystne okazało się wykonanie dysz w posta¬
ci dysz tarczowych, wytwarzających mgłę rozpy¬
laną, która po opuszczeniu dyszy nie ma dużej
prędkości.

Do zasilania dysz służy zgodnie z wynalazkiem
dokładnie pracująca pompa tłokowa dozująca, któ¬
ra wypompowuje ze zbiornika zapasowego umiesz¬
czonego na wytrząsarce roztwór buforowy. Pomię¬
dzy pompą a dyszami umieszczony jest celowo
zawór włączający, który otwiera drogę do dysz i
po zakończeniu ich pracy drogę tę znowu zamyka.
Pomiędzy pompą a dyszami może być również
umieszczony dodatkowo filtr do oczyszczania roz¬
tworu buforowego.

Wynalazek jest wyjaśniony bliżej na przykła¬
dzie rozwiązania uwidocznionym na załączonych
rysunkach schematycznych, na których fig. 1 przed¬
stawia urządzenie według wynalazku w widoku z
boku, fig. 2 — urządzenie dyszowe w powiększeniu,
w widoku z boku, a fig. 3 — kratkę dyszową w
powiększeniu, w widoku z góry.

Urządzenie według wynalazku jest wyposażone
w prasę, składającą się ze stołu prasującego liz
umieszczonego nad .nim stempla prasującego 2 uru¬
chamianego -hydraulicznie. Doprowadzenie runa
wiórowego 3 do prasy i odprowadzanie płyt 3a
prasowanych odbywa się za pomocą taśmy bez
końca 4, która opiera się w czasie prasowania o
stół prasujący I i jest wykonana w postaci taśmy
sitowej.

Prasowanie płyt 3a odbywa się w znany sposób
w kolejno następujących po sobie cyklach o pracy
ciągłej po przesunięciu taśmy 4 o długości stempla
prasującego 2 w kierunku strzałki „a". Z tyłu
stołu prasującego i przechodzi taśma płytowa 3a
do inieuwidocznionej na rysunku piły, która tnie tę
taśmę na wymagane kawałki. Wymagane naprę¬
żenie taśmy 4 umożliwia lurządzenie napinające 4a.

Runo wiórowe 3 jest nanoszone na taśmę sito¬
wą 4 za pomocą jezdnej wytrząsarki 5, przesuwa¬
jącej się w przeciwnym kierunku do przesuwu taś¬
my 4. Wytrząsarka 5 jest wyposażona w taśmę
obiegową 6, doprowadzaja^cą wióry do głowicy roz¬
pylającej, która odrzuca wióry pod określonym ką¬
tem parabolą na taśmę 4.

Wytrząsarka 5 ma zgodnie z wynalazkiem umie¬
szczone pod urządzeniem wytrząsającym wykona¬
ny w postaci głowicy rozpylającej 7 gmabie dyszo¬
we 8, osadzone na .całej szerokości runa wiórowe-

5 go 3. Grabie dyszowe .8 przesuwają się poziomo i
obrotowo wokół ich osi podłużnej.

Grabie dyszowe 8 wyposażone są w dysze 9, umo¬
żliwiające rozpylenie substancji buforowej 10 na
runo wiórowe 3, przy czym w zależności od obrotu

10 grabi dyszowych 9 możliwe jest uzyskanie zróżni¬
cowanego zasięgu rozpylania.

Jak wynika z przykładu wykonania urządzenia,
natryskiwanie wiórów odbywa się w czasie ich
spadania. Jest przy tym istotne, aby 1hie tworzyły

15 się wówczas wiry lub skręcenia wiórów. Z tego
też powodu mogą być stosowane tylko takie dysze
do grabi dyszowych 8, które wytwarzają delikatną
mgłę, która po opuszczeniu dysz nie ma dużej
prędkości. Wymagania te spełniają tylko takie

20 dysze, które mają małe otwory i są sterowane za
pomocą ciśnienia cieczy, a w szczególności dysze
obiegowe. Dysze te umożliwiają bowiem równo¬
mierny rozdział roztworu buforowego 10. * Grabiej
dyszowe 8 lub ich dysze 9 zasilane są za pomo-

25 cą pompy 11, która zasysa roztwór buforowy 10 ze
zbiornika zapasowego 12. Pomiędzy pompą ,11 a
grabiami dyszowymi 8 znajduje się zawór włącza-
jacy 13, który otwiera drogę do dysz 9 i po za¬
kończeniu natryskiwania wiórów drogę tę znowu

30 zamyka. Roztwór buforowy 10 dostarczany za po¬
mocą pompy 11 jest doprowadzany z powrotem po¬
przez przewód odgałęźny 14 do zbiornika zapaso¬
wego 12. Przez umieszczenie zaworu włączającego
13 następuje natychmiast po zakończeniu natryski-

35 wanaa wiórów odciążenie ciśnienia. Wskutek tęgo
unika się szkodliwego przeciskania dysz 9.

W celu wyeliminowania zanieczyszczeń pogar¬
szających pracę dysz 9, urządzenie wyposażo¬
ne jest dodatkowo w filtr 15, umieszczony z tyłu
pompy 11 i zaworu włączającego 13.

Sygnał włączenia rozpylania następuje za pomo¬
cą dającego impulsy elektryczne wyłącznika krań¬
cowego 16 umocowanego przestawnie z boku toru
jezdnego 17 wytrząsarki 15, Rozwarcie styku elek-

45 trycznego następuje przy tym poprzez szynę styko¬
wą 18, umieszczoną na wytrząsarce 5, przy czym
szyna stykowa 18 jest osadzona podobnie gak wy¬
łącznik krańcowy 16 przestawnie. Wskutek tego
możliwe są dowolne zmiany natrysku.

50

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania płyt wiórowych bez koń¬
ca, w którym runo wiórowe nanoszone cyklicznie

55 na taśmę nośną ze środkiem wiążącym o okreś¬
lonej wartości kwasowej pH, utwardzanym przy
innej wartości pH jest dostarczone do gorącej pra¬
sy i podlega w niej stwardnieniu, przy jednoczes¬
nym przeprowadzaniu środka wiążącego w zasięg
pH wymagany do jego utwardzenia, a wilgotność
runa odparowuje się i runo podlega częściowej in¬
tensywnej kondensacji od strony wlotu prasy w
środku runa lub płyty przy przekroczeniu tempe¬
ratury 100°C, znamienny tym, że do mina (3) do-

65 daje się substancję buforową.

40
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2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
buforowanie przeprowadzą się obustronnie w kie¬
runku podłużnym do toru płyt, nieco nad główną
strefą .kondensacji.

3. Sposób według zastrz. 2, znamienny tym, że
stosuje się zakres działania buforowego ma najko¬
rzystniej podwójnej długości głównej -strefy kon¬
densacji.

4. Sposób według zastrz. 1—3, znamienny tym, że
substancję buforową dodaje się do runa w czasie
jego nanoszenia.

5. Sposób według zastrz. 1—4, znamienny tym, że
do runa iskładającego się z. tirzeeh lub więcej
warstw wprowadza się substancję buforową tylko
na dwie zewnętrzne jego warstwy.

6. Sposób według zastrz. 1—5, znamienny tym, że
środek wiążący stosuje się w postaci kondensa¬
cyjnej substancji mocznikowo-formaldehydowej, a
substancję buforową stosuje się w postaci sześcio-
metylenoczteroarniny, przy czym alkaliczny środek
wiążący przeprowadza się przy prasowaniu w
kwaśny zakres pH.

7. Sposób według zastrz. 1—6, znamienny tym,
że środek wiążący dodaje się do wiórów w posta¬
ci 60—70-procentowej zawiesiny a substancję bu¬
forową natryskuje się w postaci roztworu na tę
mieszankę przy Ijej wstrząsaniu.

15

20

25

8. Sposób według zastrz. 6 i 7, znamienny tym,
że roztwór buforowy stosuje sdę o koncentracji od
1 do 25% zwłaszcza 7,5% w ilości od 100 do 500
ml/m2, ia zwłaszcza 300 ml/m2, przy szerokości
300 mm i ciśnieniu 6 atmosfer.

9. Urządzenie do stosowania sposota, według
zastrz. 1—8, znamienne tym, że pod wytrząsarką
(5), z której wyrzucane są wióry paraiboliiczinie na
całą szerokość taśmy płytowej (3a), są umieszczo¬
ne poziomo, przestawne wzdłużne grabie (8) dyszo¬
we obracające się wokół ich osi podłużnej.

10. Urządzenie według zastrz. 9, znamienne tym,
że dysze (9) mają postać dysz obiegowych.

11. Urządzenie według zastrz. 9 i 10, znamienne
tym, że dysze (9) połączone są z pompą tłofleową
(11) dozującą, zasysającą roztwór buforowy (10)
ze zbiornika zapasowego (12), umieszczonego na
wytrząsarce (5).

12. Urządzenie według zastrz. 11, znamienne tym,
że pomiędzy pompą (11) i grabiami dyszowymi (8)
umieszczony jest zawór (13) otwierający drogę do
dysz (9) i zamykający tę drogę po zakończeniu na¬
trysku.

13. Urządzenie według zastrz. 11 i 12, znamienne
tym, że pomiędzy pompą (11) i dyszami (9) jest
osadzony filtr (15) czyszczący.
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