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Plyty porowate z tartego lub rozwldknione-
go drewna albo podobnego materialu wykazuja
te wade, Ze wykonane z takich plyt Sciany pa-
czg sie, wskutek czego grubo§é Sciany nie jest
jednakowa. Wystepuje to zwlaszcza przy bar-
dzo porowatych i grubych ptytach wykonanych
przez nalewanie odpowiedniej masy do formy w
postaci tacy. 3

Grube plyty wykonywa sie zwykle w ten

sposéb, iz mieszanine tartego lub rozwtéknionego-

drewna i odpowiedniego lepiszcza oraz ewentual-
nie Yeszcze innych skladnikéw zarabia sie eiecza
i odlewa do form, sktadajacych si¢ z bocznych
ram i dziurkowanej podstawy, przy czym rama
jest osadzona odejmowalnie. = Krawedzie ramy,
stykajace si¢ z podstawa formy, s3 zaopatrzone
w odpowiednie uchwyty przymocowywujace. Za-
nim napelni si¢ forme stosowang mieszaning,
umieszeza sie na jej dnie papier filtracyjny lub
podobny materiat. Po doprowadzeniu mieszaniny
do formy odprowadza sie przez dziurkowane dno
wode przy jednoczesnym przesuwaniu formy na-
przéd na stole przenosnika waltkowego. Odwod-

nianie mieszaniny nastepuje zasadniczo przez
dno formy. Po odwodnieniu mieszaniny osadza
sie ona na dnie formy w postaci mokrej masy
widknistej. Nastepnie usuwa sie rame formy po-
zostawiajaec mase w postaci plyty na podstawie:
formy. Otrzymane w ten sposéb plyty z masy
wloknistej posiadaja réwna 1 regularng po-
wierzchnie i nieco znieksztalcone brzegi wskutek
zdejmowania ramy. Rame zdejmuje sie zwyklsq.
do géry, dzigki czemu mokra plyta posiada na
krawedziach wi¢ksza grubo$é niz w czeéei $rod-
kowej. .

Po wysuszeniu takiej plyty w suszarniach
wymienione wyzej zjawisko wystepuje jeszcze
wyraZniej, poniewaz w czasie suszenia $rodko--
wa czesé plyty kurczy si¢ stosunkowo silniej niz
cze$Sé boczna. )

Niejednakowa grubo§é mokrych plyt spowo-
dowana jest ponadto tym, Ze trudno jest regu-
lowaé doprowadzanie materialu do formy tak,.
aby uzyskaé rdéwnomierne rozprowadzenie go
na calej powierzchni formy.

Celem wynalazku jest usuniecie wymienio-
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nych niedogodno$ci. Umozliwia on wyréb plyt z
materialéw wiéknistych o réwnej i regularnej
powierzchni oraz okreslonej gruboSci.

Wynalazek dotyczy . sposobu wyrobu' bardzo
porowatych ptyt wiéknistych o okre§lonej gru-
bosci. Polega on na tym, ze jako material wyj-
sciowy stosuje sie zawiesing wiékien lub podob-
nego materiatu, ktéra doprowadza sie do form,
skladajacych sie z ramy.i dziurkowanej podsta-
wy, przy czym napelnia sie formy tylko do pew-
nej wysokosci. Po odwodnieniu mokra plyte z
masy wléknistej suszy sie w suszarni po zdje-
ciu ramy. .

" Charakterystyczna cecha sposobu wedlug wy-
nalazku jest to, ze z mokrej plyty Scina si¢ po
usunieciu ramy goérng warstwe za pomoca ru-
chomego noza i nastgpnie wprowadza sie ja na
dnie formy do suszarni. Inne cechy wynalazku
zostaly opisane nizej w zwiazku z urzadzeniem
do wykonywania tego sposobu. \

Na rysuﬁku przedstawiono urzadzenie do —v'v-y-
konywania wynalazku, przy czym fig. 1 przed-
stawia przekréj pionowy formy razem z mokrg
plyta z masy wldknistej, fig. 2 — przekrdj pio-
nowy mokrej plyty po usunieciu ramy, fig. 3 —
widok boczny czeSci stolu przenoénika do prze-
suwania form, przy czym na rysunku przedsta-
wiono te czesé formy, w ktérej Scina sie nozem
gérna warstwe mokrej. p/lyty. Fig. 4 przedsta-
wia rzut poziomy stolu wedlug fig. 3, fig. 5 —

" widok podluzny odmiany urzadzehia do usuwa-
nia Scietej gérnej warstwy wilgotnej plyty.
Jest to rzut pionowy urzadzenia widziany pod
prostym katem .do kierunku przesuwania dha
formy na ruchomym stole walkowym. Fig. 6

" przedstawia przekrdj wzdluz linii VI — VI na
fig. 5, fig. 7 — przekrdj wzdtuz linii VII — VII
narzadu do $cinania na fig. 5, fig. 8 — widok

boczny czesSci stolu przeno$nika do przesuwania
dna formy, przy czym kierunek tego przesuwu
jest zgodny'z kierunkiem urzadzenia wedlug fig.
3 i 4. Fig. 9 przedstawia pionowy przekrdj urza-
dzef na fig. 8 wzdluz narzadu Scinajacego i fig.
10 — szczegdl urzgdzenia na fig. 8 i 9.

Forma, przedstawiona na fig. 1, sktada sie z
dAziurkowanego dna 1 i prostokatnej ramy 2.
Miazge wypelniajaca rame oznaczono cyfra 3.
Rama 2 jest zaopatrzona w uszczelke 2a, np. z
gumy, przymocowana do ramy za pomoca bla-
chy 2b. Gérna krawedZ ramy posiada katowke
2¢, pozwalajaca na zdejmowanie ramy 2 samo-
ezynnie w taki sposéb, iz podczas przenoszenia
vodstawy formy wzdtuz stotu katéwka 2¢ jest
przesywana na walkach, umieszczonych w plasz-
czyznie pochylej. Z rysunku widaé, Zze masa §
plyty po doprowadzeniu do’ formy posiada nie-
réwna powierzchnie.

) -~
Fig. 2 przedstawia zewnetrzna gérng krawedz

plyty 8, zaznaczona linig pelng, po zdjeciu ramy

2. Z tej figury widaé, ze boczne powierzchnie
plyty 3 sa pochylone, co nastepuje wskutek zdje-
cia ramy. Ponadto widaé, ze grubo§é¢ plyty jest
hajwiekszg przy jej brzegach, a mniejsza w czes-
ci §rodkowej. Dno 1 formy jest catkowicie plas-
kie. O ile ptyte 3, pozostala na dnie 1, suszy'sie
w tym stanie, przybiera ona po wysuszeniu
ksztalt, przedstawiony linia przerywang 3a. To
znaczy, plyta przy jej krawedziach jest znacz-
nie grubsza niz jej cze$¢ Srodkowa. W celu usu-
nigcia tej niedogodnoSei i wytwarzania pIyt'b
réwnomiernej grubo$ci i mozliwie poziomej po-
wierzchni, §cina si¢ jej gérna warstwe, gdy: pty-
ta znajduje sie jeszcze w stanie mokrym, za po-
moca odpowiedniego narzagdu $cinajacego, po
czym plyte suszy sie w suszarni. Urzadzenie,
stuzace do tego celu, przedstawiono na fig. 3 i

4. Sklada sie ono z stolu przeno$nika, zaopatrzo-

nego w roéwnoleglte walki 4, ktoérych czopy sa
osadzone w lozyskach 5§ ramy 6. Wszystkie wal-
ki 4 sa rozmieszczone w plaszezyznie poziomej
i tworza stél do przesuwania dna I formy w
kierunku narzadu $cinajacego 8. Ten narzad do

Scinania gérnej warstwy mokrej plyty 3, spoczy- .

wajacej na dnie 7, nadaje jej okreslona grubosé
i zasadniczo réwng t gtadka gérna powierzchnie.
Jak przedstawiono na fig. 3 i 4, narzad 8 posia-
da postaé taSmy bez kofica przesuwanej z duza
szybko§cia w kierunku poprzecznym do piyty 3,
podczas gdy plyta 3 jest posuwana w kierunku
narzadu $cinajacego. Czg§é tnaca narzadu 8 jest
réwnolegla do dna 7 formy. Narzad Scinajacy &
jest przesuwany za pomoca pary kél osadzonych
przestawnie w celu odpowi_edniego naciggania i
nastawiania polozenia taSmy w stosunku do dna
1. Jedno z tych kot jest napedzane np. silnikiem
nie przedstawionym na rysunku. CzeScia tnaca
narzadu 8 moze byé gbérna lub dolna pozioma
cze§é tasmy.

Na fig. 3 i 4 dno 7 posuwa si¢ w kierunku na
lewo, a na fig. 3 uwidoczniono w jaki sposéb na-
rzad 8 Scina gérng warstwe wilgotnej plyty.
Scieta warstwe plyty usuwa sie przez odgarnie-
nie jgj za pomoca specjalnego urzadzenia. Skla-
da 'si¢ ono z ram 7a i 7b, z ktérych pierwsza po-
siada sworzen 9, osadzony obrotowo w lozyskach
9a, i dwa kola lancuchowe 10, a druga posiada
sworzeh 11, osadzony obrotowo w Yozyskach 11a,
i dwa kota lafcuchowe 12. Ponadto urzadzenie
posiada tancuch 18 bez konica, osadzony na ko-
lach 10 i 11, oraz zabieraki 14 laczace lafcuchy
13 ze soba i posiadajace najlepiej postaé ela-

_stycznej taSmy gumowej, osadzonej na drazku.

Kierunek ruchu lafcuchéw pokazano strzalka
ne fig. 3. Pod przeno$nikiem znajduje sie plyta



‘posiadajg stosunkowo

zelazna 15 (fig. 3), ktéra siega jednym koncem

do narzadu $§cinajacego 8 a drugim koncen do
kanatu 16 posiadajacego wylot 17. Sworzen 171
posiada ponadto narzad 11b (fig. 8) do przesu-
wania lozyska 11e¢ wzdluz ramy ?b w celu na-
ciagniecia laficucha 13. Lozysko 9a jest osadzone
nastawnie w kierunku pionowym. Przeno$nik 4,
5, 6 moze byé podnoszony i opuszezany. Na swo-
rzniu 11 znajduje sie koo laficuchowe 19, ktére
jest napedzane za pomoca kola tancuchowego 18,
osadzonego na czopie 21 i tancucha 20.

Z opisu wynika, ze zabieraki 14 przesuwaja
materiat Sciety przez mnarzad 8 na plyte 15 a
stad do kanalu 16 i wylotu 17. Przenoszony ma-
terial jest spryskiwany woda w celu utrzymy-
wania narzadu S$cinajacego w stanie czystym
oraz latwiejszego usuwania tego materiatu z ka-
natu 16. Na fig. 5 i 6 przedstawiono szczegély
narzadu do S$cinania.: Narzad S$cinajacy 8 jest
przesuwany za pomoca dwdéch két z ktéryeh tyl-
ko kolo -25 przedstawiono na rysunku. Kolo 25
osadzone jest obrotowo w lozysku przymocowa-
nym do wspornika 26 zawieszonego na sworzniu
27 przymocowanym obrotowo do ramy 28. Przez
obrét kola 27 sworzefi 27 musi byé podnoszony
lub opuszczany dzieki czemu nastawia si¢ na-
rzad Scinajacy na Zadanej wysokosci wzgledem
dna 1. Wspornik 26 zamocowuje sie¢ w okreslo-
nym polozeniu za pomoea zn#ghego narzadu 29.
Yozysko wspornika 26 do osadzenia sworznia 24

‘kota 25 da si¢ przesuwaé w kierunku poprzecz-
. nym, czego nie uwidoczniono na rysunku. Po-

zwala to na nacigganie narzadu §cinajgcego. Na
sworzniu 24 jest osadzone kolo laficuchowe 30,

" napedzane za pomocg kota 31 i laficucha 32. Ko-

Yo 31 jest osadzone na -wale silnika elektryczne-
go 33, przymocowanego do wspornika 26. Z po-
wyzszego wynika, Ze narzad Scinajacy 8 moze
by¢ naciagniety, a jego cze$é tngea moze byé
podnoszona i opuszczana w celu §cinania wilgot-
nej plyty nadajac jej dowolna grubosé.

Fig. 7 przedstawia w skali powigkszonej prze- ~

kréj poprzeczny noza taS§mowego, posiadajacego
gladkie ostrze. Nayzad ten jest bardzo cienki i
moze posiadaé zaokraglone ostrze lub drobne ze-
by. Grubsze zeby ddja szorstka powierzchnie ob-
cinanej plyty. Za " pomoca opisanego sposobu
otrzymuje sie¢ mokre ptyty, ktére po wysuszeniu
réwne 1 gladkie po-
wierzchnie oraz wykazuja réwnomierna gruboéé,
aczkolwiek plyty podczas ich wytwarzania nie
zawsze otrzymuje sie calkowicie réwne i o jed-
nakowej grubosci.

Przy wyrobie plyt o bardzo dobrej jakosci,

posiadajacych réwna powierzchnie i réwnomier- -

na grubo$§é, postepuje sie w ponizej podany spo-

:s0b.

Goérng warstwe mokrych plyt scina sie w ten
sposdb, aby grubosé pltyty w jej czeSci Srodko-
wej byla o tyle wieksza w stosunku do grubosc1
na krawedziach, ile jest konieczne do wyrowna~
nia tej grubosci wskutek kurczenia sie plyty w
czg$ci Srodkowej podczas suszenia jej w su-
szarni. .

W my$l wynalazku osiaga sie to w taki spo-
s6b, iz dno 1 formy, ktére jest plaskie i pozio-
me podezas napeitniania formy, zostaje wygiete:
przed $cinaniem gérnej warstwy tak, aby two-

- rzylo w przekroju pewien luk. W tym celu dno

1 wykonuje sie z gietkiego materiatu. Dzigki te-
mu nadaje si¢ wilgotnej ptycie, spoczywaJaceJ
na dnie formy, ksztalt wypukty.
v Urzadzenie do wykonywania tego sposobu
przedstawiono na fig. 8 — 10. Walki 4 prze-
noénika, umieszezone ponizej i do pewnego stop- .
nia naprzeciw narzadu $cinajacego 8, sa zaopa-
trzone w dwa lub kilka pierécieni 35. Po usunie- -
ciu ramy 2 z dna 1 formy posuwa sie¢ dno 1 ra-
zem z znajdujaca si¢ na nim plyta 8 za. pomo-
ca poziomych walkéw 4 przeno$nika, zaopatvzo-
nych w pierScienie 35. Podczas dalszego przesu-
wania dna zostaje ono wygiete w sposéb uwi-
doczniony na fig. 9. Dno 1 spoczywa dzigki swej
gietkoSei na pierScieniach 85 i watkach 4. Wil-
gotna plyta zostaje wygieta odpowiednio do
ksztaltu dna i gdy dno 7 razem z plyta 8 przesu-
wa sie pod narzadem $cinajacym 8, zostaje Scie-
ta z plyty 8 gérna warstwa w sposéb wyzej opi-
sany. Mokra ptyta jest jednakze po Scieciu grub-
sza w czeSci $rodkowej i gdy dno nastepnie jest
przesuwane za pomoca poziomych walkéw 4, nie
posiadajacych pier§cieni 35, odzyskuje ono pier-
wotny ksztalt, podczas gdy wilgotna ptyta otrzy-
muje gdérng powierzchnie wypukla. Po wysusze-
niu plyty w suszarni otrzymuje ona catkowicie
réwnag i plaska powierzchnie'l jednakowg gru-
bo§é o zZadanych wymiarach.

Pierécienie 85 mozna osadzaé na watkach 4
w dowolnym gmiejscu i unieruchomiaé za pomo-

ca £rub 36 (fig. 10). Dzigki tému mozna nadawa¢é

dnu 7 dowolny ksztaltt. PierScienie 25 moga po-
siadaé¢ jakikolwiek inny ksztalt.

Dno 1 powinno posiadaé wygiecie tukowe
podezas doprowadzania masy do formy, lecz mu-
si otrzymaé ksztalt plaski podezas suszenia w
tym celu, aby wykonywana plyta nie byta wygie-
ta. :

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wyrobu ptyt porowatych z materialu
widknistego o okreSlonej grubosci, zwlaszcza
z wodnej zawiesiny materialu wléknistego
Iub podobnego, ktérym .napelnia sie do pew-
nego poziomu formy, skladajace sie z ramy



bocznej i dziurkowanego dna, ktéra usuwa
si¢ po odwodnieniu materiatu, a wilgotna pty-
te nastepnie suszy sie w suszarni, znamien-
ny tym, Ze po usunieciu ramy Scina sie¢ goér-
ny warstwe plyty za pomocg ruchomego na-
rzadu $cinajacego i nastepnie plyte razem z
dnem formy suszy sie w suszarni.

Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze
do $cinania gérr}ej warstwy plyty stosuje sig
narzad Scinajacy w postaci szybko przesuwa-
nej taSmy bez konca. :

Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny iym, Ze,
mokra plyte podczas $cinania jej ~ gdrnej
warstwy przesuwa si¢ w kierunku prostopad-
}ym do kierunku ruchu narzadu $cinajacego.

Spos6éb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze-
nadaje sie wyrabiare] plycie podczas prze-
noszenia jej do narzadu $cinajacego wypukla
dolnag powierzchnie za pomoca odpowiednio
wygietego dna.
Sposéb  wedlug zastrz. 1 — 4, znamienny
tym, ze material gbérnej Scigtej warstwy.wy-
rabianej plyty usuwa sie mechanicznie za po-
moca odpowiedniego urzadzenia, umieszeczo-
nego nad dang mokra plyta w bezposSrednim
sasiedztwie narzadu S$cinajacego.
- Aktiebolaget
Svenska Flaktfabriken
Zastgpca: mgr. Andrzej Au
rzecznik patentowy
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Do opisu patentowego nr 33803
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