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Płyty wiórowe wytwarzano dotychczas według
dwóch różnych sposobów, tj. sposobem prasowa¬
nia płaskiego i sposobem prasowania pasmo¬
wego. Według sposobu prasowania płaskiego naj¬
pierw rozsypuje się nasycone spoiwem wióry
na płytach, które w tym przypadku poruszają
się w sposób ciągły. Po osiągnięciu wymaganej
wysokości nasypu umieszcza się płyty w prasie.
Tam odbywa się sprasowanie materiału na pły¬
ty w ten sposób, że płyty 'prasy poruszają się
jedna za drugą, poprzecznie do głównego kie¬
runku rozszerzania się Wytwarzanych płyt wió¬
rowych. Ta metoda prasowania płaskiego po¬
siada tę wadę, że trudno jest uzyskać wszędzie
równomierną wysokość nasypu materiału pły¬
ty wiórowej. Poza tym stosowane w tym spo¬
sobie urządzenia nasypowe są drogie.

Według sposobu prasowania pasowego mate¬

riał wiórowy przesuwa się w małym stopniu
w sposób ciągły za pomocą tłoka, pomiędzy
dwiema stałymi płytami, które są również
ogrzewane. Ten sposób prasowania pasmowe¬
go wykazuje, że wióry przeważnie układają ślę
w płaszczyźnie poprzecznej do kierunku pra¬
sowania. Jest to korzystne dla wielu dziedzin
zastosowania płyt wiórowych, szczególnie tam
gdzie chodzi również o dobrą „wytrzymałość
na ustawianie" płyt. Gdy jednak stawia' się
płytom wyższe wymagania pod względem wy¬
trzymałości na zginanie, należy płyty forni¬
rować.

Również istnienie drobnego, w danym przy¬
padku pyłowego materiału wiórowega sprawia
duże trudności W sposobie prasowania płas¬
kiego drobny materiał zbiera się na dnie- Waj¬
chy nośnej lub formy prasowej, i tworzy tana



warstwą o mniejszej wytrzymałości. Projek¬
towano już odsiewać drobne wióry przed za¬
daniem materiału do urządzenia wytwarzają¬
cego płyty wiórowe, środek ten jednak w wy¬
twarzaniu płyt wiórowych całkowicie nie zna¬
lazł zastosowania.

Wynalazek dotyczy przede wszystkim uprosz¬
czenia i ulepszenia znanych sposobów wytwa¬
rzania płyt wiórowych. To zadanie rozwiązuje
się według wynalazku tak, że przy wytwarza¬
niu płyt wiórowych, które wykonuje się zna¬
nym sposobem przez poddawanie materiału wió¬
rowego z drewna lub podanych materiałów ro¬
ślinnych, nasyconego środkiem wiążącym, dzia¬
łaniu ciśnienia i ciepła pomiędzy płytami pro¬
stopadłymi do głównego kierunku rozszerzania
się, te prawie prostopadle ułożone płyty używa
się przede wszystkim jako płaszczyzny ogra¬
niczające przy podawaniu materiału wióro¬
wego oraz łącznie jako płaszczyzny prasują¬
ce przy zagęszczaniu materiału w kierunku
prawie pionpwym,

W stosunku do znanego sposobu prasowania
płaskiego korzyść stanowi znaczne uproszczenie
przygotowania warstwy wiórów do prasowania;
odpowiadają przy tym skomplikowane urządze¬
nia nasypowe.

W stosunku do metody prasowania płaskiego
jak również w stosunku do metody prasowania
pasmowego, wynalazek przedstawia tę korzyść,
że przede wszystkim przy zasypywaniu wióry
układają się przeważnie w warstwie poziomej,
przy czym przy wspólnym ruchu płyt prasują¬
cych lub przez wzajemne kolejne oddziaływanie
na sibie płyt sprasowanych, wióry ulejagą nieco
przemieszczeniu i przynajmniej częściowo także
wyboczeniu tak, że w gotowych płytach nastę¬
puje ułożenie wiórów na kształt ości rybich. Przez
takie ułożenie wiórów otrzymuje się korzystne
własności wytrzymałościowe płyt wiórowych.

Druga korzyść jest ta, że przez stosowanie
nowego sposobu w każdym cyklu roboczym
prasy można dostarczać taką ilość materiału,
że czas wytwarzania płyty, która w kierunku
pionowym ma stosunkowo duże wymiary, jest
tak krótki, że drobne wióry nie nadążają osiąść
się na spodzie. Drobny materiał jest zatem roz¬
proszony w całym materiale, tak że nie może
działać szkodliwie.

Ponadto wynalazek przewiduje, że znajdują¬
ca się w górze część dostarczonego materiału,
na przykład odłamki drewna, jest wyłączona ze
stosowania ciśnienia i ogrzewania i zostaje
poddana działaniu ciśnienia i ogrzewania dopie¬
ro w następnym cyklu roboczym, tj. wówczas

już sprasowana płyta wiórowa przesunie się do
części dolnej. Takie przeprowadzenie nowego
sposobu umożliwia wytwarzanie taśmowych płyt
wiórowych o wymaganej długości. Do celów
wytwarzania płyt sposobem według wynalazku
wykonano prasę owiększe" ilości komór do za¬
ładowania i prasowania, ułożonych pionowo
obok siebie. Zastosowana jest więc tutaj taka
sama zasada, jak w znanych prasach półkowych
(piętrowych). Pionowo ułożone płyty prasy mo¬
gą być profilowane lub zaopatrzone we wzory.

Według jednej z form rozwinięcia wynalazku
jedna z dwóch działających wspólnie płyt
prasujących jest w swym górnym końcu ścięta
lub sklinowana do tego stopnia, że znajdująca się
tutaj część materiału wiórowego nie jest lub jest
tylko częściowo sprasowana. To umożliwia w nas¬
tępnym cyklu prasowania połączenie powsta¬
jącej części płyty wiórowej z częścią poprze¬
dnio utworzoną. Znanym jest, że w prasach do
wyrobu płyt z wiórów, do których doprowadza
Bię poziomo poruszające się wióry, .przewidzia¬
ne jest od strony doprowadzającej skośne ścięcie
na górnej płycie prasy, aby ułatwić przejście
z wiórów nieprasowanych w płyty sprasowane.
Wynalazek opiera się wobec tego na pionowym
ustawieniu płyt prasujących, w związku z czym
dziki wspomnianemu ścięciu lub sklinowaniu
osiąga się to, że świeżo prasowana część kształ¬
tuje się w postaci klina i daje zamknięcie prze¬
strzeni prasującej i załadowczej w następnym
cyklu pracy.

Na rysunku przedstawiono schematycznie
przykład wykonania prasy, do stosowania spo¬
sobu według wynalazku. Fig. 1 przedstawia pio¬
nowy przekrój dwu współdziałających płyt prasy,
fig. 2 — prasę o trzech komorach do wprowa¬
dzania i prasowania, które razem wytwarzają
cztery płyty, fig. 3 i 4 przedstawiają wykona¬
ne kształty płyt wiórowych w przekroju według
linii V—V na fig. 1 o specjalnie wykształconych
formach przekroju poprzecznego płyt prasy.

Płyty 6, 7 prasy według fig. 1 są ustawione
pionowo i są osadzone przesuwalnie w kierun¬
ku poziomym względem siebie, a mianowicie w
pewnym odstępie, który odpowiada wspólnemu
sprasowaniu dostarczonego materiału na płyty
wiórowe. ^Podczas doprowadzania materiału do
wytworzenia płyty wiórowej odstęp pomiędzy
obiema płytami 6 i 7 jest największy; na fig.
1 jest on oddany linią ciągłą. Podczas doprowa¬
dzania materiału płyty prasy tworzą płaszczy¬
zny graniczne. Po doprowadzeniu materiału pły«-
ty 6, 7 przesuwają się względem siebie w kie¬
runku poziomym, tak, aż płyta 6 zajmie poło-
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żenię mniej więcej 6; które na fig. 1 zaznaczo¬
na jest linią kreskowo-punktową.

Płyta 6 jest w swym górnym końcu w miejscu
6a jest w ten sposób ścięta, że podczas prasowa¬
nia, część płyty wiórowej 8 wykształca się w
formie klina. Ta część 8 podczas prasowania
nie podlega działaniu ciepła i dlatego też spo¬
iwo nie wiąże tych wiórów. Teraz otwiera się
prasę i sprasowana płyta opuszcza ją dołem
tak, że część 8 znajduje się w położeniu 8ą na
fig. i. Tutaj część 8a o kształcie klina tworzy
zamknięcie przestrzeni załadowczej i prasującej
przy załadowaniu nowego materiału. Część 8a
jeszcze nie związana, łączy się dobrze z nowo
wprowadzonym materiałem. Po następnym cy¬
klu prasowania część 8a jest tak ściśnięta, że
układa się odpowiednio do linii 6\
.- Płyty wiórowe według fig. 3 mają rowki 9,
które zostały wykonane przez płyty prasujące
o odpowiednich żeberkach. Rowki mogą posia¬
dać rozmaity kształt i jak uwidacznia fig. 4 mo¬
gą być wytwarzane po cbu stronach płyty. Skoro
nada się płytom prasy zgodnie z fig. 5 kształt
litery „U" lub kształt sworznia, można otrzy¬
mać płyty wiórowe, które posiadają półkolisty
przekrój poprzeczny. Możliwe jest również wy¬
twarzanie wielu innych kształtów przekroju
poprzecznego.

Do wyładowania sprasowanej płyty wiórowej
z prasy mogą służyć krążki przenośnikowe 10,
które w tym celu rozmieszczone są parami. Gru¬
bość wytwarzanych płyt wiórowych zmienia
się w prosty sposób przez odpowiednie nasta¬
wienie wzajemnej odległości płyt 6, 7. Wyłado¬
wanie sprasowanych płyt wiórowych może od¬
bywać się nie tylko od dołu, lecz także z bo¬
ku.

Biorąc w rachubę okoliczność, że przy wpro¬
wadzaniu dalszej partii materiału wiórowego
na materiał leżący u dołu, ten ostatni pod cię¬
żarem wprowadzonego materiału wiórowego
wstępnie się prasuje, w wyniku czego jest moc¬
niej sprasowany, tak wspólnie działające płyty
prasy mogą ustawić się do siebie pod ostrym
kątem, a nastawienie jednej płyty w położeniu
równoległym do drugiej płyty jest możliwe dzię¬
ki ich sprężystości Najpierw więc ustawia się
płyty prasy na kształt zbliżony do litery „V",
tak że dolna cześć przestrzeni ładunkowej jest
węższa niż górna. To wyrównuje wspomniana
okoliczność, że w dolnej części przestrzeni zała¬
dowczej ma miejsce nieco silniejsze zagęszczenie
materiału wiórowego. Podczas prasowania ukoś¬
nie ustawiona płyta prasy wyprostowuje się pod
wpływem zagęszczenia, aż znajdzie się ona w

położeniu równoległym do idrugiej płyty prasu¬
jącej. Przez to osiąga się, że wstępnie niespra-
sowana część materiału wiórowego ulega silniej¬
szemu sprasowaniu niż pozostała część i w rezul¬
tacie następuje wyrównanie opisanego stanu.

Nowa prasa może być używana również tylko
do częściowego zagęszczenia wprowadzanego ma¬
teriału wiórowego, w danym przypadku bez od¬
prowadzania ciepła. Ten cykl roboczy potrze¬
buje jedynie bardzo krótkiego czasu. Ostateczne
sprasowanie, które wymaga wiele czasu, może
odbywać się w znanych urządzeniach, na przy¬
kład w ogrzewalnych prasach półkowych. W
związku z tym jest celowe tak przekładać wstę¬
pnie sprasowanie płyty, ażeby one znalazły się
w położeniu poziomym. Odbywa się to razem z
płytami prasującymi

Wprowadzenie materiału wiórowego pomiędzy
płyty prasy odbywa się korzystnie pod wzglę¬
dem przestrzennym z podziałem na materiał
drobny i gruby (jednak równocześnie), w tym
celu ponad płytą pomiędzy płytami prasy umie¬
szczone są trzy leje wyładowcze, z których śro¬
dkowy doprowadza grube wióry, natomiast oba
leje zewnętrzne umożliwiają drobnym wiórom
wejście blisko płyt prasujących. W ten sposób
można wytwarzać trzywarstwowe płyty wiórowe,
złożone z dwóch warstw zewnętrznych o ścisłej
strukturze i oraz z grubej warstwy środkowej;
wymagają one stosunkowo mniej środka wiążą¬
cego, lecz pomimo tego osiągają dobre wytrzy¬
małości

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania płyt wiórowych przez
poddawanie działaniu ciśnienia i ciepła ma¬
teriału wiórowego z drewna lub podobnych
subsutancjl roślinnych, nasyconego środkiem
wiążącym, pomiędzy płytami o (mniej wię¬
cej) pionowym głównym kierunku rozszerza¬
nia się, znamienny tym, że prawie pionowo
ustawione płyty (6, 7) używane są najpierw
jako płaszczyzny graniczne podczas wprowa¬
dzania materiału wiórowego, a następnie ja¬
ko płaszczyzny prasujące do ściskania mate¬
riału w kierunku prawie poziomym.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
znajdująca się w górze część (8) dostarczone¬
go materiału nie jest wystawiona na działa¬
nie ciśnienia i ciepła, lecz działaniu temu
poddaje się ją dopiero w następnym cyklu
prasowania płyt, gdy sprasowana płyta prze¬
sunie się do dolnej części (#a).

3. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
materiał wiórowy jest. luźno ściskany przez
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pionowo ustawione płyty prasy, zaś jego osta¬
teczne sprasowanie następuje w specjalnym
urządzeniu, na przykład w prasie półkowej.

4. Prasa do wykonywania sposobu według
zastrz. Ł, znamienna tym, że większość ko¬
mór eto wprowadzania i prasowania jest usta-

. wioną pionowo obok siebie (fig. 2).
5* Prasa według zastrz. 3, znamienna tym, że

jei pionowo ustawione płyty (6, 7) są profilo¬
wane lub posiadają wzory.

6* Prasa do wykonywania sposobu według
zastrz. 2, znamienna tym* że jedna (0) z
dwóch płyt prasy (ft 7) jest w znany sposób
w swym górnym końcu ścięta lub skUno*
wana do tego stopnia, że znajdująca się tutaj
cz*j6ć ($ nie jest wcale, albo tylko niezna€z~
nie prasowana.

7: Prasa do wykonywania sposobu według
zastrzerz. 1, znamienna tym, że w górnym

końcu utworzonej przez płyty prasy prze¬
strzeni ładunkowej umieszcza się trzy leje
zasypowe, z których środkowy służy do wpro¬
wadzania grubych wiórów, zaś oba zewnętrz¬
ne, przylegające do płyt prasy, do wprowa¬
dzania wiórów drobnych.

8. Prasa do wykonywania sposobu według
zastrz. 1, znamienna tym, że działające Har¬
zem płyty prasy, przy otwartej prasie two¬
rzą wspólnie kąt ostry, tak że dolna część
przestrzeni ładunkowej prasy jest węższK
niż górna i że płyty na skutek ich sprężyn
stośći doprowadza się w położenie równole¬
głe względem siebie.

Otto Kreibaum

Zastępca: dr Andrzej Au
rzecznik patentów?
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