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Sposdb wytwarzania warstw srodkowych stolarskich ptyt klejonych
oraz urzadzenie do wytwarzania warstw srodkowych stolarskich ptyt klejonych

Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania warstw srodkowych stolarskich ptyt klejonych, oraz
urzadzenie do wytwarzania warstw $Srodkowych stolarskich ptyt klejonych. Sposéb polega na nanoszeniu kleju na
pojedyricze warstwy drewna isktadaniu ich wkilka warstw otym samym ukierunkowaniu widkien
i 0 przestawionych wzgledem siebie skleinach czotowych, sklejaniu tych warstw na wieloprzektadkowe pasmo
drewna warstwowego bez korica o przebiegu wtokien w kierunku wzdtuznym pasma, a w hastepnej kolejnosci na
przecinaniu tegoz pasma wzdtuznie na listewki o jednakowej szerokosci, obréceniu wokét ich osi wzdtuznej
o kat 90°, pouktadaniu scisle obok siebie i ponownym posklejaniu ze sobg tak, aby powierzchnie ciecia listewek
mogty stuzy¢ do naktadania warstw pokrywajacych.

Znany jest z opisu wytozeniowego RFN nr 1628971 sposoéb wytwarzania tasmy sklejki bez korica, ktory
polega na wykonaniu warstwy Srodkowej przez utozenie kilku fornirow jeden nadrugim i ztozeniu ich w tasme
bez korica z przesunietymi wzgledem siebie skleinami w poszczegdlnych warstwach oraz sklejenie tych warstw ze
sobg w prasie przelotowej na tasme sklejki bez korica. Z kolei nastgpuje rozdzielenie tasmy sklejki w kierunku jej
przesuwu za pomocg pity wielokrotnej na listewki zwigzane z tasma sklejki, a nastepnie obraca sig je dookota ich
osi wzdtuznej 090° isktada razem na warstwe Srodkowa bez korica. W tej fazie procesu technologicznego
wedtug znanego sposobu, listewki bez korica utozone sg luzno obok siebie i nie tworza pasma warstwy srodkowej
nadajacego sie do samoistnego manipulowania.

Wedtug tego znanego sposobu, przewiduje sie sklejenie gérnych idolnych powierzchni ciecia listewek
utozonych obok siebie gorna i dolng okleing z pasma forniru bez korica i doprowadzenie ich wraz z okleinami do
prasy przelotowej, ktorg opuszcza wstega sklejki bez korica. Wedtug znanego sposobu, do obracania utozonych
obok siebie listewek, potrzebna jest obracarka, ktora rozstawia utozone obok siebie listewki na taka odlegtosé
jedna od drugiej, aby zapewni¢ ptynny przebieg obracania. W tym celu obracarka musi chwyta¢ kazda listewke
oddzielnie i pokonywaé podczas operacji obracania znaczny moment oporéw ruchu. Potrzebne do tego obracarki
nie sq produkowane seryjnie i stad koniecznos¢ wykonywania stosunkowo drogiego urzadzenia specjalnego.
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Celem wynalazku jest opracowanie sposobu pozwalajacego na 'postugiwanie sie w daleko idacym stopniu
maszynami i urzadzeniami ogdlnie dostepnymi bez potrzeby stosowania maszyn specjalnych przewidzianych
w znanym sposobie réwnoczesnego obracania wszystkich listewek na'ezacych do warstwy srodkcwej.

_ Cel ten zostat osiagniety vy;pospbie wedtug wynalazku, wedtug ktérego listewki odcigte od pasma drewna
warstwowego bez korica, przed.ich obréceniem przykrawa sie przez cigcie porrzeczne na diugosé zgodna
z dtugoscia ptyty stanowigcej warstwe Srodkowa listewki o okreslonej dtugosci, ktdra jest diugoscia ptyty
stanowigcej warstwe srodkowa, po czym nanosi sie klej po stronie zewnetrznej, corzana sig je i skleja przy uzyciu
sity nacisku iciepta na pasmo warstwy Srodkowej bez korica, od ktérego to pasma cdidzielz sie w kierunku
rébwnolegtym do dtugosci listewek, ptyty stanowigce warstwe srodkows, jacng po drugisj, o okrelone)
szeroko$ci. Poniewaz obracanie listewek musi odbywad sig¢ dopiero po ich nrzycieciu na dtugosé przewidziang
‘dla wytwarzanych ptyt warstwy srodkowej, zastosowana obracarka odznacza sie nadzwyczaj prostym
rozwigzaniem. konstrukcyjnym zwtaszcza, ze wedtug wynalazku umoiiiwia ona obracanie kolejno kaidej
pojedyriczej listewki. , »

Wedtug innego przyktadu wykonania przed rozdzieleniem pasma drewna warstwowego bez kofica na
listewki przez ciecie poprzeczne do tego pasma, odbywa sie rozdzielenie pasma drewna warstwowego bez korica
na ptyte o dtugosci odpowiadajgcej dtugosci warstwy srodkowej, nastepnie rozdziela sie je na listewki i podczas
ich przemieszczania sie poprzecznie do swojej dtugosci, naktada sie klej na ich powierzchnie zewnetrzna, obraca
sie je iskleja przy uzyciu sity nacisku iciepta na pasmo warstwy Srodkowej bez korica, od ktdrego to pasma
oddziela sig w kierunku réwnolegtym do dtugosci listewek, ptyty stanowiace warstwe $rodkowa, jedna po
drugiej, o okreslonej szerokosci. W przeciwieristwie do pasm drewna warstwowego bez korica sktadajgcego sie
z jednej warstwy srodkowej idwodch oklein wediug znanego sposobu, postepowanie wediug wynalazku
umozliwia wykonywanie ptyt stanowigcych warstwe srodkowa zawierajacych wytacznie listewki sklejone moeno
ze soba swoimi powierzchniami przylegania, co nadaje tym piyto}n wysoka wytrzymatos$¢ i umoziiwia swoebodne
manipulowanie nimi. Ptyte z drewna warstwowsgo najpierw rozdziela sie wzdtuznie na kilka desek o szerokosci
stanowigcej wielokrotnos¢ wymiaru listewek, a nastgpnie deski te rozdziela si¢ na odpowiednia ilcéc listewek.

Korzysci wynikajace z realizacji sposobu wedtug wynalazku polegajg na tym, ze mozna za pomoc jednego

i tego samego urzadzenia wytwarza¢ warstwowe ptyty stolarskie z desek z drewna warstwowego craz waistwowe
ptyty stolarskie z cienkich ibardzo grubych forniréw, co jest szczegdinie optacalre. Uzyskuje sie przy tym
bardzo duzg wydajno$¢ produkciji, poniewaz doprowadza sie do sklejarki poprzecznej listewki mocne, ktérych
przekréj, mierzony w kierunku dziatania sity skoku urzadzenia posuwowego, moze wynesi¢ 20—40 mm zaleznie
od wysokoéci ztozonego pasma drewna warstwowego. Ta duza stabilnosC listewek zapewnia ponadto prace bez
zaktécen przy obracaniu, nanoszeniu kleju i sktadan.d listewek.
, Listewki oddzielone od pasma drewna warstwowego sktadajace sie ze sklejonych ze sobg forniréw lub
. desek odznaczaja sie duzg stabiinosciag dzigki duzemu przekrojowi wyznaczonemu przez wysokosé warstwy.
Znacznie udoskonalenie procesu technologicznego uzyskuje sig dzieki temu, ze listewki oddzielone od pasma
drewna warstwowego sy w sposdb ciagly skfadane w toku ich przemieszczania sig. Ponadto, od pasma drewna
warstwowego wytwarzanego w procesie produkcji ciggtej mozna oddzieli¢ listewki o vwymaganej w razie
potrzeby, znacznie wiekszej dtugosci, przy czym przy skfadaniu pasma drewna warstwowego nie powstajg
praktycznie zadne odpady na Zzadnym ze stanowisk roboczych, a do uzyskania wykericzonej warstwy Srodkowei,
wytwarzanie moze odbywac sie w catkowicie zautomatyzowanym cyklu bez jakiejkolwiek pracy recznej.

Celem wynalazku jest réwniez wykonanie zespotu urzadzed do wytwarzania warstw srodkowych
stolarskich ptyt klejonych z zastosowaniem wymienionego wyiej sposobu. Cel ten zostal osiagniety dzigki
zespotowi urzadzeri wedfug wynalazku, w ktérego sktad wchodzi prasa przeiotowa z ptytami grzejnymi spajajaca
posktadane warstwowe pasma forniru, przy czym przed nig jest umieszczona nakiadarka kieju, a za nig pita
rozdzielcza i pita wielotarczowa, po ktérej nastgpuje zasobnik listewek z wlotem poziomym, ktory to zasob::’k
przesuwa listewki poprzecznie do ich dfugosci i z ktérego listewki wychodza obrécone o 90° dookota swojej osi
wzdtuznej wpadajgc jedna po drugiej do sklejarki przelotowej na wylocie ktérej umieszczona jest pita rozdzieicza
prowadzona réwnolegle do listewek, stuzaca do odcinania ptyt stanowiacych warstwe srodkowa o okreslonej
szerokosci. _

Zesp6t urzadzen wedtug wynalazku pozwala zmechanizowac | zautomatyzowac caty przebieg wytwarzania
warstw Srodkowych dla ptyt stolarskich od momentu wprowadzenia forniréw lub desek az do wykonania
gotowej ptyty stolarskiej wygrzanej przy ostatecznym formowaniu, eliminujac kosztowne prace reczne. Zespot
urzadzert umozliwia wytwarzanie warstw srodkowych dla ptyt stolarskich z desek z drewna warstwowego oraz
alternatywnie z cienkich lub bardzo grubych fornirdw tak, ze nawet w przypadku niepetnego wykorzystywania .
i F‘,’?,'"",s"iiﬂ_ 7 Brgd_q_kcyjnej mozna kontynuowa¢ ekonomicznie optacalng produkcje iwytwarzaé

petnowarto$ciowe ptyty stanowigce warstwe Srodkowa przy niewielkim zaangazowaniu sity roboczej, niskich
kosztach robocizny i wysokim wykorzystalniu drewna.
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Przyjeto zalozenie opierajagce sie na mozliwosci ewentualnego zastosowania czesci urzadzen linii
produkcyjnych zainstalowanych w zaktadzie pracujacym wedtug tradycyjnego sposobu wytwarzania. Uktad
szczegGlnie pewnie dziatajacy, za pomoca ktdrego obraca sie listewki dookota ich osi wzdtuznej o 90° mozna
uzyskaé¢ w przypadku dalszego udoskonalenia wynalazku. Woéwczas zasobnik listewek ma przynajmniej dwie
podpory prowadzace, usytuowane réownolegle w odpowiedniej od siebie odlegtosci, odpowiadajacej wysokosci
wprowadzanych listewek, tworzace wlot poziomy dla listewek, a nastepnie skierowane tukiem w dét do sklejarki
przelotowej poprzedzonej stotem adbiorczym o potozeniu przynajmniej zblizonym do poziomego, gdzie listewki
uktadajg sie¢ na jednej ze swych powierzchni ciecia, a nastepnie sa wsuwane kolejno do sklejarki przelotowej
poprzecznie do ich osi wzdtuznej, korzystnie za pomoca urzadzenia posuwowego o ruchu posuwisto-zwrotnym.

Przedmiotem wynalazku jest uwidoczniony w przyktadach wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia urzadzenie w widoku z gory, czesciowo schematycznie, fig. 2 — wycinek urzadzenia wed+tug fig. 1
z zasobnikiem listewek iprzylegtg sklejarka poprzeczng w widoku zboku, czesciowo schematycznie,
fig. 3 — inny przyktad wykonania urzadzenia pokazanego na fig. 1 w widoku z gory i czesciowo schematycznie.

Przy wytwarzaniu warstw Srodkowych dla ptyt stolarskich przykrawa sie pasmo forniru 2, w zaleznosci od
szerokosci idfugosci wytwarzanej warstwy srodkowej, na jednolita szerokos¢ B o wymiarze okoto 1 do 2
metrow lub. tez, czego rysunek nie pokazuje, przykrawa sie odcinki forniru typowej dtugosci wynikajgcej
z fuszczenia. Dla wytworzenia ptyt stanowiacych warstwe mniej doskonatg, sktada sie deski 4 o przecietnie
jednolitej dtugosci okoto 2 metréw i przykrawa sie je na wymagana jednolita szerokos¢ B. Odpadajace po
obciegciu pasma forniru 2 wielkopowierzchniowe arkusze forniru 7, ktorych kierunek widkien jest pokazany na
rysunku linig przerywana, lub tez ptyty 8 z drewna tartego powstate ze ztozonych i przycietych desek 4, obraca
sie 0 90° i bezposrednio potem, a w razie potrzeby ze sktadowaniem miedzyoperacyjnym, naktada sie klej i przy
dowolnej liczbie warstw, lecz réwnolegle do widkien iz przestawionymi czotowymi skleinami pionowymi
w warunkach ciggtego przesuwu, sktada sie na wielowarstwowe pasmo 12 bez korica. Pasmo to przez sprasowanie
pod cisnieniem i przy uzyciu ciepta staje sig pasmem drewna wielowarstwowego 14 o grubosci od 20 do 40
milimetrow, a nawet wiecej. Rozdzielenie tego pasma drewna warstwowego 14 na listewki 21 o dtugosci A,
odpowiadajacej wytwarzanej ptycie stanowiacej warstwe srodkowq oraz o przycietej pitg grubosci c, ktora jest
réwna grubosci warstwy Srodkowej, wykonuje sie w sposéb opisany ponizej. Dohartowywane w razie potrzeby
pasmo drewna warstwowego 14 bez korica, rozdziela sie w procesie ciagtym na listewki 21 o okreslonej ilodci,
wyznaczonej przez szeroko$¢ wyjsciowa B oraz grubos¢ c wykonywanej ptyty stanowiace] warstwe Srodkows.
Wten sposob powstaje dywan listwowy 17. Z niego odcina si¢ nastegpnie za jednym cigciem listewki 21
o potrzebnej dfugosci A.

Wykonane w ten sposob bardzo mocne iwytrzymate listewki 21 przemieszczajg si¢ poprzecznie do
dotychczasowego kierunku przesuwu 19, a wiec poprzecznie do ich osi wzdtuznej. W tym potozeniu potrzebnym
do przeprowadzenia obrébki, listewki 21 majg jeszcze rownolegtowarstwowy kierunek wiokien zaznaczony
zakreskowaniem, to znaczy réownolegty do ich dolnej i gérnej powierzchni.

Podczas przesuwu, poszczegOlne listewki 21 przylegaja swymi powierzchniami cigcia 33 do siebie, a klej
nanosi si¢ licznymi pasmami na ich gorna powierzchnig 28, utworzong z dawnej strony zewnetrznej pasma
drewna warstwowego. Podczas wykonywania tej czynnosci listewki 21 sa odpowiednio podpierane. Droga
listewek 21 przebiega nastepnie fukiem o duzym promieniu, zakreca pod katem 90° w dot wokot ich osi tak, ze
przy dalszym przesuwie listewki obracajg sie 090° wokot swej osi wzdfuznej, aich powierzchnie cigcia
przebiegajg poziomo. Listewka znajdujgca sie najniZzej przesuwa sig¢ zawsze poprzecznie. Listewki 21 posuwane
tradycyjnym sposobem poziomo lezagcymi powierzchniami ciecia 33 i swa powlekang klejem powierzchnig gérng
28 przylegajagca do powierzchni dolnej listewki wyprzedzajacej, podlegaja sklejeniu pod dziataniem ciepta lub
energii wysokiej czestotliwosci, tworzac pasmo warstwy Srodkowej 43 bez korica. Z posuwanego poprzecznie do
osi wzdtuznych listewek 21 pasma warstwy srodkowej 43 bez korica oddziela sie przez cigcie pita prowadzong
w kierunku osi wzdtuznej listewek 21, ptyty stanowiace warstwe srodkowa 45 o potrzebnej szerokosci D
i uktada w stosy 46, jezeli nie skleja sie ich bez sktadowania miedzyoperacyjnego — tak jak one powstajg przy
wykonywaniu ich ogdlnie stosowanym sposobem przez naniesienie warstwy kleju obustronnie, a nastgpnie przez
natozenie przewidzianych warstw pokrywajacych i sklejenie catosci tradycyjnym sposobem, otrzymuje sig
w koricu gotowe ptyty stolarskie.

Poniewaz listewki 21 wykonuje sie z pasma drewna warstwowego 14, skiadajg sig one z wielu sklejonych ze
soba warstw forniru lub warstw drewna tartego i w zwigzku z tym sa proste i nie ulegajg wypaczeniu. Ptyty
wykonane sposobem wedtug wynalazku maja tak wysoka wytrzymatos$é, ze przy catkowitej swej dtugosci
wynoszacej kilka metréw, odpowiednio do dtugosci wytwarzanych warstw srodkowych, mozna je przemieszczac
mechanicznie bez obawy, ze sie potamia. Pozwala to na wykonywanie warstw $rodkowych o znacznej dtugosci
przy zastosowaniu petnej mechanizacji procesu technologicznego. Rozszczepione deski, forniry porysowane

.
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podczas tuszczenia, oraz seki, s3 w tych pretach z drewna warstwowego tak mocno posklcjane, ze tworza
-z warstwami pokrywajacymi, a zwtaszcza z okleinami przyklejonymi do powierzchni cigcia jedng caio$é rowng
i zwarta, dzieki czemu powierzchnia tak wykonanych ptyt stolarskich osiaga najwysra jakosc.

Dla utrzymania tolerancji grubosci, ptyty stanowiace warstwe $rodkowa wykonane wedtug opisanego
wynalazku mozna dodatkowo strugac iub szlifowa¢ bez obawy wyrwania kawatkow drewna, krawedzi iub sekéw
z powierzehni utworzonych wskutek rozdzielania listewek. Rozdzieianie pasma drewna warstwowege 14 bez
korica na listewki 21 o dtugosci A wytwarzanych ptyt stanowiacych warstwe srodkowa 45, moina wykonywac
jak pokazano na rysunku (fig. 3) w spos6b opisany nizej.

Zpasma drewna warstwowego 14 odcina sie najpierw ptyte zdrewna warstwowego 51 o diugosci
odpowiadajacej wykonywanej ptycie stanowigcej warstwe srodkowga. Ptyig te rozdziela sie nastepnie za jednym
przejsciem na kilka desek 53, a nastepnie deski te rozdziela sie na wieksza ilc:& listewek 21. Nastepnie listewki te
przesuwa sie poprzecznie do ich osi wzdtuznej, w tym potozeniu nanocsi sie warstwe kleju i bez manipulacii
recznych obraca dookota ich osi wzdtuznej o 90°, a w koricu powierzci:tiami cigcia 33 ukierunkowanymi do
gory i do dotu spaja sig je pod ci$nieniem i przy uzyciu ciepta na pasmo warstwy Srodkowej 43. ‘

Odciecie ptyt stanowiacych warstwe srodkowa 45 od pasma warstwy srodkowej 43 nastepuje w stale
powtarzajgcym sig cyklu. Istnieje wiec mozliwo$¢ natychmiastowego przemieszczania ptyt stanowiacych
warstwe Srodkowa 45 w kierunku strzatki 55 (fig. 3), na przyktad w celu szlifowania lub naniesienia warstwy
kleju. Ptyta B9 stanowiaca warstwe Srodkowa z naniesiong warstwg kleju moze byc nastepnie obtoiona
okleinami 60 i 61 i posuwana w kierunku strzatki 62 do sprasowania na gorgco. Tylko w przypadku gdyby na
drodze do prasy goracej miaty wystapowa¢ zahamowania lub wydajnos¢ prasy bytaby zbyt mata w poréwnaniu
z poprzedzajgcymi jg urzadzeniami, mozna ptyty stanowigce warstwe srodkowa 456 uktadac w stosy w miejscach
64 i65 itrzymac¢ jako zapas. Stamtad mozZna je przenosi¢ do dalszej obrobki w czasie, gdy przyktadowo '
poprzedzajace urzadzenia nie pracuja z powodu planowanego postoju lub wytaczenia na noc.

Zespot ‘urzadzen pokazany na rysunxu (fig. 1 i2) ma suszarke 1, z ktérej odchodzi pasmo forniru 2.
Nozyce 3 przykrawaja pasmo forniru 2 na jednolita szerokos¢ B. Mozna réwniez, czego rysunek nie ukazuje,
ucinaé¢ odcinki forniru typowej dtugosci wynikajacej z fuszczenia i o jednolitej szerokosci B. Dla wytwarzania
ptyt stanowigcych warstwe frodkowa mniej doskonatq mozna ztoiy¢ deski 4 celem sklejenia poprzecznego
w sklejarce przelotowej 5 do kiejenia na szerokos¢, a nastepnie obcigé za pomocg pity rozdzielczej 6 na
potrzebng jednolita szeroko$é B. Arkusze forniru 7 lub ptyty 8 z drewna tartego, obraca si¢ o 90° i nastgpnie
w bezposrednim przelocie, a wrazie potrzeby, po skifadowaniu miedzyoperacyjnym, przesuwa si¢ przez
naktadarke kleju 10, w ktérej odbywa sie nanoszenie kleju na ich powierzchnie. Z kolei arkusze fermiru 7 iub
ptyty 8 zdrewna tartego sktada si¢ na tasmie uktadajacej 11 w pasmo wielowarstwowe 12 bez korica. Pasmo to
wpada do prasy przelotowej 13 do klejenia na gcrgco, ktora moze byé wykonana jake gasienicovsa prasa tasmowa
lub jako prasa z ptytami grzejnymi o ruchu posuwisto-zwrotnym lub tez jako prasa na rolkach. Z prasy 13
wychodzi pasmo drewna warstwowego 14. Dla podwyzszenia jego wytrzymatosci po prasie przelotowej 13 do
klejenia na gorgco mozna w razie potrzeby zastosowaé ciag technologiczny 15 do koricowego hariowania
i chtodzenia.

Wychodzace z prasy przelotowej 13, w razie potrzeby dehartowywane, pasmo drewna warstwowege 14 Jest
rozdzielane w ciagtym przeptywie za pomoca pity wielokrotnej, na przykiad pity wielotarczowej 18 na listewki
21. Z dywanu listwowego 17 powstajacego za pitg 16, odcina sie nastepnie w odpowiednich odstepach listewki
21 o dtugosci A za pomoca pity rozdzielczej 18 prowadzonej poprzecznie.

Poprzecznie do kierunku przesuwu 19 listewki 21 przemieszczaja sie bezposrednic i catkowicie
samoczynnie, bez Zzadnej pracy recznej ani tez dodatkowych zabiegéw, do zasobnika listewek 22. Jak to
uwidoczniono na rysunku (fig. 2) zasobnik ten ma wlot poziomy 23, ograniczony w swej wysokosci podporami
prowadzaCymi 25 i 24. Podpory 24 i25 rozmieszczone s3 réwnolegle do siebie, w odpowiednim odstenie,
wynikajacym z wysokosci listewek 21. Listewki 21 doprowadzs si¢ do wlotu 23 zasobnika 22 za pomocca
przeno$nika taricuchowego. Na przenosniku taricuchowym 26 znajduja sie liczne umocoware zabieraki 27
przesuwajace kazdorazowo wiekszg ilo$c listewek do wlotu 23 w ptaszczyZnie przebiegajacej poprzecznie do ich
osi wzdtuinej. Kazdorazowo obie podpory prowadzgce 24 i 25 tworzg jedng z trzech par podpdr prowadzacych
30, 31 i 32, ktére w sposob przedstawiony na rysunku (fig. 1) rozmieszczone s rozdzielnie na catej dtugosci
listewek 21. Podpory prowadzace usytuowane sg tak jak ich kierunek przesuwu, réwnolegie do osi wzdtuznej
listewek. - )

Podczas przesuwu w wiocie poziomym 23 naktadarka kleju 34 nanosi na gorng powierzchnie 28 listewek
21 klej w licznych pasach. Przy wykonywaniu tej czynnosci listewki 21 podpiera walec oporowy 35. Zmiana
kierunku ruchu listewek 21 i obrét o 90° odbywa sie w odpowiednio zakrzywionych podporach prowadzacych
24 i 25. Powierzchnie cigcia listewek 33 zachowuja pozycie pozioma na odcinku prowadzacym w dé4 zasobnika.
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W tym polozenlu listewki 21 dochodza do umieszczonego poziomo sto{u odbiorczego 37, gdzie listewki uktadaja
sig na jednej ze swych powierzchni ciecia 33. Urzadzenie posuwowe 38 o ruchu posuwisto-zwrotnym wsuwa
najnizej potozona listewke do sklejarki przelotowej 40, pomiedzy jej ptyty grzejne 41i42. W sklejarce przelotowej
40 nastepuje pod dziataniem ciepta lub energii wysokiej czestotliwosci wzajemne sklejenie poziomo lezacych
powierzchni cigcia 33 listewek 21. Ze sklejarki 40 wychodzi poprzecznie do osi wzdtuznej listewek 21, pasmo
warstwy Srodkowej 43, od ktorego odcina sie za pomoca pity rozdzielczej, ptyty stanowiace warstwe srodkowa.

Korzysci osiagane dzieki zastosowaniu opisanego urzadzenia polegaja na tym, Ze moina wykonywac
warstwy $rodkowe ztozone z listewek zaréwno z desek zaznaczonych na rysunku (fig. 1) pizez 4, jak i z forniréw
2 i to o najwyzszej jakosci. Dobre wykorzystanie drewna w opisanym sposobie wedtug wynalazku, mozna jeszcze
zwigkszyé przez zuzytkowanie paskéw forniru gromadzacych si¢ za nozycami 3 do forniru, ktére to paski sg
zbyt mate wstosunku do przewidzianej szerokosci B, a wiec mozna, bez przeszkéd podawaé je w kierunku
strzatki 48 do sklejarki przelotowej 5 desek 4, gdzie jest mozliwos¢ posklejania ich ze sobq jak deski 4 z drewna
tartego.

Z urzadzeniem pokazanym na rysunku (f|g 3), wspdipracuje pita rozdzielcza 18 usytuowana obok prasy
przelotowej 13 i odcinajaca ptyte z drewna warstwowego 51. Nastepnie za pomoca pity wielotarczowej 52 ucina
sig deski 53 zdrewna warstwowego. Kazda deske rozdziela sie za pomocg innej pity wielotarczowej 64 na
listewki 21. Listewki wsuwa sie do zasobnika 22 poprzecznie do ich dtugosci, naktada sie na nie klej i bez
manipulacji recznych obraca dookota ich osi wzdtuznej o90°. W kierunku przeptywu listewek 21, za
zasobnikiem 22 listewek znajduje sig sklejarka 40 w postaci prasy przelotowej z ptytami grzejnymi, w ktdrej
nastepuje spajanie wzajemne listewek 21 o powierzchniach cigcia 33 ukierunkowanych do goéry i do detu na
pasmo warstwy srodkowej 43.

Pita rozdzielcza 44 stuzy do odcinania ptyt stanowiacych warstwe srodkowg 45 od pasma warstw
Srodkowych 43. Pita rozdzielcza 44 pracuje przy tym w stale powtarzajgcym sie cyklu.

Ptyty stanowiace warstwg Srodkowa 45 mozna posuwaé¢ w kierunku dwoch szlifierek walcowych lub
dwdch szlifierek o szerokiej tasmie 56, 57 iwciqgu technologicznym o statym przeptywie dalej na naktadarki
kleju 58.

Rozwiazanie wedtug wynalazku umozliwia petne zmechanizowanie i zautomatyzowanie tak dotychczas
trudnych i pracochtonnych robét. Dalsz'a zaletg jest zmniejszenie powierzchni i przestrzeni produkcyjnej.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania warstw srodkowych stolarskich ptyt klejonych, wedtug ktérego pojedyricze
warstwy drewna sktada si¢ iskleja pod dziataniem sity nacisku iciepta w kilka warstw o jednakowym
ukierunkowaniu widkien i o przesunietych wzglede.n siebie skleinach czotowych na wieloprzekt{adkowe pasmo
drewna warstwowego bez korica, z ukierunkowaniem widékien drewna wzdtuz dtugosci pasma, w ktérym to
procesie pasmo drewna warstwowego rozdziela sie wzdfuznie na listewki o jednakowej szerokosci, a nastepnie po
obréceniu. tych listewek o 90° uktada sie je scisle obok siebie i skleja ze soba tak, ze powierzchnie cigcia stanowig
zawsze powierzchnie przylegania dla warstw pokrywajacych, znamienny tym, Ze listewki odciete od
pasma drewna warstwowego bez korica, przed ich obréceniem, przykrawa sie przez ciecie poprzeczne na listewki
o dtugosci, ktdra jest dtugoscig ptyty stanowiacej warstwe $rodkowa, po czym nakfada sig klej na powisrzchnie
zewnetrzng listewek podczas ich przechodzenia poprzecznie do sw01e1 dtugosci, nastepnie obraca sie je i przy
uzyciu sity nacisku oraz ciepta skleja si¢ na pasmo warstwy srodkowej bez korica, od ktérego to pasma oddziela
sie w kierunku réwnoleg’rym do dtugosci listewek, ptyty stanowigce warstwe srodkowa.

2. Sposéb wytwarzania warstw srodkowych stolarskich ptyt klgjonych, wedtug ktérego pojedyricze warstwy
drewna sktada si¢ i skleja pod dziataniem sity nacisku i ciepta w kilka warstw o jednakowym ukierunkowaniu
wtokien io przesunigtych wzgledem siebie skleinach czotowych na wieloprzektadkowe pasmo drewna
warstwowego bez korica o ukierunkowaniu wtékien drewna wzdtuz dtugosci pasma, w ktérym to procesie pasmo
drewna warstwowego jest rozdzielane wzdtuznie na listewki o jednakowej szerokosci, a nastepnie po obréceniu
tych listewek o 90° uktada sie je scisle obok siebie i skleja ze sobg tak, ze powierzchnie cigcia stanowia zawsze
powierzchnie przylegania do warstw pokrywajagcych, znamienny ty m, ze przed rozdzieleniem pasma
drewna warstwowego bez korica na listewki przez cigcie poprzeczne do tegoz pasma, odbywa sie rozdzielenie
pasma drewna warstwowego bez korica na ptyty o dtugosci odpowiadajacej dtugosci warstwy Srodkowej,
nastepnie rozdziela si¢ ptyty na listewki i podczas ich przemieszczania sie poprzecznie do swojej dtugosci
naktada sig klej na ich powierzchnie zewnetrzna, obraca sie je i przy uzyciu sity nacisku oraz ciepta skleja sie na
pasmo warstwy Srodkowej bez korica, .od ktérego to pasma oddziela sie w kierunku réwnolegtym do dtugosci
listewek ptyty stanowigce warstwe srodkows.
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3. Sposob wedtug zastrz. 2, znamienny, tym,, Ze ptyte zdrewna warstwowego najpierw rozdziela
si¢ wzdtuznie na kilka desek o szerokosci bedacej wielokrotnoscia wymiaru listewek, a nastepnie.deski te
rozdziela sig na odpowiednig ilo$¢ listewek.

4. Urzadzenie do wytwarzania warstw srodkowych stolarskich ptyt klejonych,znamienne tym, ze
w sktad jego wchodzi prasa przelotowa (13) z ptytami grzejnymi, spajajaca posktadane warstwowe pasma forniru
(2), przy czym przed prasg jest umieszczona naktadarka kleju (10), a za nig pita rozdzielcza (18) oraz pita
wielotarczowa (16), po ktérej kolejno nastepuje zasobnik (22) listewek z wlotem poziomym (23), ktéry to
zasobnik przesuwa listewki (21) poprzecznie do ich dtugosci i z ktérego wychodzg listewki obrécone o 90°
dookota swojej osi wzdtuznej, sklejarka przelotowa (40), na wylocie ktdrej jest umieszczona pita rozdzielcza
(44), prowadzona rownolegle do listewek, stuzaca do odcinania ptyt stanowiacych warstwe srodkowa (45),
o okreslonej szerokosci (D).

5. Urzadzenie wedtug zastrz. 4, znamienne tym, Zze zasobnik (22) listewek ma co najmniej dwie
podpory prowadzace (24, 25), usytuowane réwnolegle w odpowiedniej od siebie odlegtosci odpowiadajacej
wysokosci wprowadzanych listewek (21), tworzace wlot poziomy (23) dla listewek, a nastepnie skierowane
tukiem w dét do sklejarki przelotowej (40), poprzedzonej stotem odbiorczym gdzie listewki (21) uktadaja sie na
jednej ze swych powierzchni cigecia (33), zawierajagcym urzadzenie posuwowe (38), o ruchu posuwisto-zwrotnym.

6. Urzadzenie wedtug zastrz. 5, znamienne tym, ze tuk podpér prowadzacych (24, 25) wynosi
okoto 90°.

7. Urzadzenie wedtug zastrz. 6, znamienne ty m, ze podpory prowadzace (30, 31, 32) usytuowane
53 réwnolegle do kierunku przesuwu listewek (21) i poprzecznie do ich dfugosci.

8. Urzadzenie wedtug zastrz.5,znamienne tym, ze przed zasobnikiem (22) listewek (21) jest usytu-
owany przenosnik taricuchowy (26), a tama ma zabieraki (27) powodujace przesuwanie sig listewek (21) w za-
sobniku (22).
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