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Wynalazek dotyczy postepowama i urzadzema
maszynowego dla wyrobu matych klepek posadz-
kowych.

Niniejszy wynalazek dotyczy maszynowego
sposobu wyrabiania matych klepek posadzkowych,
w ktérych mozliwe jest przerabianie nieobrzyna-
nych i obrzynanych desek, ktére moga byé¢ spa-
czone przez wysychanie i inne wiplywy, na mate
klepki posadzkowe, dokladnie wedlug miary, przy
jak majmniejszej stracie ma przecinaniu i duzej
wydajnosci produkcji. Wynalazek odnosi sig
jednocze$nie i do urzadzenia maszymowego, kt6-
re stanowi skladows cze$é wynalazku.

Znane sg sposoby postepowania przy ktérym
uzyty poczatkowo material spaczony wyréwny-
wany jest przy wiekszych siratach na przecinaniu
i struganiu. Prébowano tez usunaé¢ do pewnego
stopnia maprezenia wywolane paczeniem s.¢ ma-
terialu przez porozc'nanie deszczutek przed ostru-
ganiem. W przeciwiensiwie do sposobu wedlug
wynalazku, postegpowanie takie prowadzi do
znacznych strat na przecinaniu i odpadkach oraz
w zwigzku z tym obmnizaja sprawnoéé produkceji.

sunkach arkuszy 1 do 3, a mianowicie:

Zgodnie z wynalazkiem sposob postepowamia
polega na daleko ldacym wykorzystaniu nieobro-
bionej deski przez ciagle naprostowywanije kaz-
dorazowo obcinanej deszczutki wedlug znajdujg-
cych si¢ pomiedzy podwdjnymi obcinajgcymi
piami podstawowych oporéw, ktére mnastepnie
w przebiegu dalszej obrébki pozostaja utrzymane.
Postepowanie to polega réwniez na zastosowaniu
obracajacych sig zaciskajacych bebnéw, posiada-
jacych ksztalt tarcz obracajacych sig zaciskaja-
cych piyt, dzieki czemu osiggnieta zostaje. wysoka
sprawnosé.

Takie postepawame oraz potrzebny do tego
zespétl maszynowy przedstawione zostatly ma ry-
fig. 1
przedstawia odcinek deski pociety na matle klepki
posadzkowe; fig. 2 — czeé¢ posadzki ulozonej
z malych klepek, dla wyjasnienia rysunkéw; £ig.
3, 415 przedstawiaja przebieg pracy przy obcing-
niu na dokiadng dtugos¢ deszczulek, kazdorazowo
naprostowywanych wedlug podstawowyoh opo-
réwW.

Fig. 6 przedstawia przebles pracy przy W‘
pujacym po tym struganiu z kazdej s!trony de*--



szezulki zamocowanej na czolowych powierzch-
niach, przy czym deszczulka zostaje mechanicznie
przeprowadzana pomiedzy glowicami strugajag-
cych nozy; fig. 7 przedstawia rozcinanie ostruga-
nej deszezulki na male klepki posadizkowe i fig. 8
jest schematem uktadu w przykladowym ustawie-
niu zespolu. maszynowego dla przeprowadzania
tego postepowania.

Ten maszynowy zespot moze na przyklad skla-
da¢ sie z jednej podwdjnej maszyny obcinajgcej

.na dlugo$¢ oraz jednej strugarki i rozcinajacej
maszyny, z Dprzynaleznymi urzidzeniami trans-
portowymi.

Fig. 9 przedstawia widok z przodu maszyny do
podwdjnego obcinania elementéw mna diugosé;
fig. 10 — widok z géry tej maszyny, fig. 11 przed-
stawia widok z przodu maszyny do strugania
i rozeinania; fig. 12 przedstawia widok z géry na
ruchomy gérng zaclskowa plyte maszyny, nato-
miast fig. 13 jest widokiem z gbéry ma ruchom3
dolng zaciskowg plyte maszyny.

Przebieg wykonywania matych klepek posadz-
kowych wedlug wynalazku odbywa sie jak naste-
puje: dowolnej diugosci deska 5, kiora moze byé
nieobrzynana i spaczona w razie gdy jej kofice
s3 zbyt ukosne lub nieréwne zostaje przez pitg 14
z jednego konca obcieta i nastepnie wtozona
w podwdjna maszyne /5 do obcinania dtugodei.
W maszynie tej, przed przejSciem przez podwoj-
ne pily 4 obcinajace na dlugosé, deska 5 zostaje
w taki sposéb naprostowana, ze przez szczeke 3
zostaje do obydwéch podstawowych oporéw 2
docisnieta i zamocowana. W ten sposob deska
zostaje naprostowana wedlug podstawowego kan-
tu I, Widziany na calej dtugosci deski kant ten
wprawdzie mie jest prostym, poniewaz moze by¢
spaczony, natomiast przy ogladaniu na odcinku
pomiedzy obydwoma obcinajgcymi na diugosé
pitami 4 wykazuje jednak tylko miewielkie réz-
nice. Poprzej$ciu deski przez podwdjne obcinajg-
ce na dlugoéé pily, otrzymana deszczulka jes!
obcieta dokladnie ma diugoéé i pod prostym™ ka-
tem do linii 1aczacej obydwa podstawowe opory
2, W ten sposdb powstaje rozmiar diugosci I
dla ofrzymania prostakatnego do miej i gladkiego
kantu podstawowego, nalezy zdja¢ z niego jedy-
nie niewielki wiér.

Po wykonaniu podwdjnego obciec:.a na diugoéé,
pozostata deska mechanicznie lub przez swoj
cigzar dosuwa sie¢ do oporu 22, ktéry moze mieé
tez postaé stolu i wtedy nastepuje nastepne obcie-
‘cie na dlugoéé, @@ uprzednim mnaprostowaniu
‘deski, w opisany sposob, podczas obrotu zacisko-

wego bebna 28 wedlug najblizszego podstawowego
kantu majacej byé obcieta na diugosé deszczulii.
Potrzebna do wykonania tej pracy podwoédjna
maszyna 15 do obcinania sklada sie zasadniczo
z podstawy 27 i obracajacego sig¢ bebna 28. Deski
zos:ajag pionowo wlozone w miejsce 26 i przez
odpowiednie s‘erowanle, w opisany sposéb, na-
prostowane i umocowane, przy czym posuwajg
sig po stole 29. Po dokonanym podwdjnym obcig-
ciu na diugo$é, deszczulka wypada z maszyny
w miejscu 30. Moze byé wlozonych tyle desek, ile
znajduje sig zaciskajacych urzadzen na zaciskaja-
¢ym bebnie. Deski tak dlugo krazg w kolo, do-
poki nie zostang catkowicie pocigie na deszczulki.
Pozostajace zbyt krotkie kawalki jako odpadek |
lub dla innego wykorzystania, zostajg przez od-
dzielne urzadzenie w odpowiednim czasie wyrzu-
cone. Deski przytrzymywane sa w kierunku pro-
mienia tak, Ze nie moga przechyli¢ s.¢ na zewnatrz
i do zaciskajgcego bebna 28 zawsze przylegajg.
Przez transportowe urzgdzenie I7a, deszczulka
& dostaje sie na mocno stojgcy, umocowany do
podstawy 33 stét 24, znajdujgcy sie pod obraca-
jaca sie gorng zaciskowa plytg /8 strugarkiiroz-
cinajacej maszyny /6. Recznie lub mechanicznie
deszczulka zostaje wloZzoma pomiedzy sztywne
szczeki zableracza 9 i zabieracza 10, ktoére znaj-
dujg si¢ w szeregu miejsc na obwodzie gérnej
zaciskowej plyty 18. Gérna zaciskowa plyta uno-
si deszezultke, ktora przesuwajac sie po stole” 24
zostaje doprowadzona do wlasciwego, na wyso-
kosé¢, polozenia, aby po zamocowaniu w szczekach
zabieracza 9 i zaciskajgcych szczekach 10, mogla
przejsé po glowicach 7 nozy struga. W miejscu 31
zac’sk zwalnia sie i deszczulka, ktorej w ten
sposéb nadana zostala dokladna szerokoéé¢, spada
na st61 25, ktéra nastepnie jest rozcinana,
Ostrugane deszczulki /1 zostaja nastepnie wto-
zone w zaciski dolnej zaciskowej plyty 19, ktéra
polaczona jest z gérng zaciskowa plytg i réwniez
obraca sie. Podstawowy kant I/ deszczulek moze .
by¢ przy tym kazdorazowo dosunigty do podsta-
wowych oporéw 12, ktére posiadajg pomiedzy
sobg odstep taki sam, jak przy przebiegu pod-
woéjnego obcinania ma diugoéé, albo tez deszczul-
ka moze przesunaé sie po stole 25 az do zamoco-
wania jej przez zaciskowy opor 23. Wtedy pta-
szczyzna ciecia ma dilugoéé przylegalaby do za-
ciskowego oporu 23, co réwm.ez zapewnia do-
kiadno$é.
Zaciskowe opory 23 sg tak wykonane, Zze mogj
przejé¢ pomiedzy pilami rozcinajgcego zespotu
pit 13. Zespél rozcinajacych pit 13 jest tak na-
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stawiony na wysoko$¢, ze jego majnizsza pila
wygladza podstawowy kant I deszczulki 11,
wskutek czego obydwa obciete ma diugoéé¢ konce
s3 bezwzglednie pod prostym katem do obrabia-
nego podstawowego kantu I. Po zwolnieniu za-
cisku, gotowe male posadzkowe klepki, z opilo-
wang gruboscig s, odpadaja w miejscu 32. Na
transporterze 17b moze byé przeprowadzone sor-
towanie klepek odpowiednio do barwy lub in-
nych wymagan.

Wszystkie podstawowe opory, szczeki zaciskowe
odstepy pomiedzy osiami pit i noZy struga daja
sig w odpowiedni sposéb nastawiaé tak, ze klepki
moga by¢ wyrabiane réznych wymiaréw co do
dlugosci, szerokosci i gruboscei.

Zastrzezenia patentowe

1. 'Sposéb wyrabiania matych klepek posadzko-
wych, znamienny tym, zZe przy obcinaniu na
diugoéé deszczulek (s),przed ich przejéciem
przez podwodjne obcinajgce ma diugosé pily
4), kazda z nich oddzielnie sg kierowane we-
diug podstawowych oporéw (2), umieszczo-
nych w mozliwie majwiekszym odstep’e po-
miedzy tarczami pit (4), wskutek czego pow-
staje podstawowy kant (I), ktéry jako linia
laczaca oba podstawowe opory jest dokladnie
pod prostym katem do cieé ma dilugoéé, ktére
beda wykonane przez podwodjne pily i, ze po
dokonanym ostruganiu szerokos¢ (b) matej
posadzkowej klepki, ten podstawowy kant po-
nownie wykorzystany jest jako podstawowy
kant w przebiegu roboty rozcinania tak, ze

najnizsza tarczowa pila zespotu rozcinajgcych -

pil (I13) przesuwa sie tylko zlekka po kancie,
by wytworzyé zdatng do uzytku powierzchnig
na powstajgcej w tym miejscu malej posadz-
kowej klapce.

2. Urzadzenie maszynowe 'do wykonywania czyn-
nosci wedlug zastrz. 1, znamienne tym, Ze
sklada si¢ z podwdjnej obcinajacej na dlugosc
maszyny (I5) z przenoénikowej tasmy (I/7a)
i kombinowanej strugarki oraz rozcinajacej
maszyny (16), przy czym podwéjna obcinajaca
na dilugoéé maszyna wykonana jest w taki
sposob, ze obracajacy sige pionowy zaciskowy
bgben (/8) przyjmuje ma swej zeéwnetrznej
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. Urzgdzenie maszynowe

powierzchni kilka desek (5) oraz, ze deszczui-
ka (8) obcinana pomiedzy obydwoma tarcza-
mi podwdjnej obcinajacej na diugosé pity (4)
kazdorazowo naprostowana i zamocowana jest
przez zaciskowsg szczeke (3) wedlug podstawo-
wych oporéw (2), podczas gdy kombinowana
strugarka j rozcinajaca maszyna (I6) posiada
obracajace sie gorng i dolng zaciskows plyte
(18, 19), ma ktérych obwodach zamocowane jest
kilka zaciskéw, wskutek czego ma goérnej za-
ciskowej plycie (I8) zostaje dokonany prze-
bieg strugania pomiedzy dwoma osiami €7)
nozy strugarki, przy czym jednoczeénie, po
nowym wiozeniu deszczulki (//), za pomoca
dolnej zaciskowej ptyty (19) zostaje wykonane
rozciecie, przez zaciSniecie deszczulki za po-
mocy zaciskowego oporu (23) i przeprowadze-
nie przez tarcze pit rozcinajgcego zespolu pit
13).

wedlug zastrz. 2,
znamienne tym, Ze zaciskanie deszczutki (8)
nastepuje przez jedng lub kilka zaciskowych
szczek (3), ktére uruchamiane sa mechanicz~
nie przez sprezyne i sterowmiczg tarcze do
podnoszenia lub przez nacisk hydrauliczny.

. Urzadzenie maszynowe wedlug zastrz. 2,zna-

mienne tym, Ze glowice (7) mozy siruga moga
byé mprzesuniete o rozmiar ¥ w stosunku do
$rodkowego punktu zaciskowych piyt (I8, 19).

. Urzadzenie maszynowe wediug zastrz. 2, zna-

mienne tym, ze przy umieszczaniu w zacis-
kach deszczuiki (/) dolnej zaciskowej plyly
(19) dla rozciecia przez rozcinajacy zesp6t pit -
(13) masadzone s3 podstawowym kantem ma
podstawowe opory (/2) majace taki sam od-
step jak podstawowe opory (2) przy obcinaniu
na dilugoéé i, ze opory te moga odpasé i byé
zastapione przez stél (25), po ktérym deszczul-
ki przesuwaja sie i naprostowywujg ma za-
ciskowym oporze (23).-

. Urzadzenie maszynowe zesp6l wedlug zastrz.

2, znamienny tym, Ze wszystkie elementy ma-
szyn moga byé, wedlug jednakowych zasad
pracy, razem ujele jako.jedna kons'rukcyjna
calosé.

Exacta Maschinen A. G.
Zastepca: Kolegium Rzecznikéw Patentowych
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