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Przedmiotem wynalazku jest sposéb produkeji
plyt z czastek lignocelulozowych lub z podobnych
materialéw zwlaszcza z wiéréw drzewnych i urzg-
dzenie do stosowania tego sposobu.

Dotychczas znane sa dwa zasadnicze sposoby
wytwarzania plyt wiérowych, a mianowicie przez
prasowanie plaskie lub przez prasowanie poprzeczne.

W przypadku plaskiego prasowania formowany
jest najpierw kobierzec z wiéré6w drewnianych na
specjalnych blachach lub na tasmach bez kofica.
Kobierzec ukladany jest przy pomocy stacji nasy-
powej, wyposazonej w urzgdzenie frakcjonujgce
w celu otrzymania plyt wielowarstwowych. Ufor-
mowany kobierzec podawany jest nastepnie do
prasy, ktéra w przypadku formowania kobierca na
blachach moze byé wielopbétkowa, a w przypadku
formowania na ta$mie — jest zawsze jednopélko-
wa. Prasowanie odbywa sie w wyniku zbliZzenia
pélek gérnych prasy do pélek dolnych. Formowa-
nie i prasowanie odbywa sie automatycznie, po-
szczegblne czynnoSci powtarzajg sie cyklicznie w
jednakowych odstepach czasu.

iCatkowicie odmiennym sposobem jest spos6b
poprzecznego prasowania. W tym przypadku wiéry
zasypywane sg do stalej uksztaltowanej przestrzeni
i nastepnie wytlaczane sg z tej przestrzeni przy
pomocy specjalnego tloka, ktéry wykonuje cyklicz-
ny ruch posuwisto-zwrotny. W czasie wytlaczania
nastepuje sprasowywanie wiéré6w ma plyte.
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Ze wzgledu na sposéb powstawania plyty proces
ten mozna nazwaé raczej wytlaczaniem a nie
prasowaniem. Tym sposobem wytwarzane sg zresztg
nie tylko plyty ale réwniez rézne ksztaltkii wyroby
profilowane.

Niedogodno$cia sposobu plaskiego prasowania jest
koniecznoé§é stosowania stacji masypowych, spec-
jalnych blach lub duzych wymiarowo przeno$nikéw
taSmowych oraz skomplikowanych wurzadzen zala-
doweczych i rozladowczych pras.

Zdecydowang wada poprzecznego prasowania sg
niskie parametry wytrzymalo§ciowe produkowanych
tym sposobem plyt. Plyty te mogg byé stosowane
tam; gdzie mie przenosza one zadnych wobcigzen
zewnetrznych. Niska wytrzymalto$é plyt wynika
z chaotycznego ulozenia sie¢ wiéréw w plycie.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu bez-
poSredniego zasypywania wiéré6w do przestrzeni
miedzypétkowych prasy i zaprojektowanie odpo-
wiedniej do tego prasy wraz 2z zasobnikami na
poszczegblne frakcje wibréw.

Zamierzony cel osiagniety zostal przez: ustawie-
nie prasy wielopélkowej w ten sposéb, ze jej
poétki lezg w plaszczyznach pionowych i przez
umieszczenie nad prasg zasobnikéw na poszcze-
gélne frakcje widréw.

Przyklad wykonania wynalazku pokazano na
rysunkach, ma ktérych fig. 1 przedstawia urza-
dzenie w przekroju prostopadlym do plaszczyzny
potek, fig. 2 — przeno$nik taS§mowy odbierajgcy
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gotowe plyty, fig. 3 — przenosnik z przegrodami,
fig. 4 — urzadzenie z gérnym ladowaniem w wi-
doku bocznym, fig. 5 — to samo urzadzenie w wi-
doku z gory, fig. 6 — to samo urzadzenie w wersji
z bocznym zasypem wiéréw do przestrzeni mie-
dzyp6ikowyech w widoku z géry, fig. 7 — dolny
fragment przestrzeni miedzypélkowej z przegro-
dami w przekroju prostépadlym, fig. 8 — cieczowe
przewody bagnetowe <doprowadzajdce wode &6
przestrzeni miedzypétkowych i fig. 9 — przekréj
prostopadly cieczowego przewodu bagnetowego.

Rozdrobnione  wiéry rozdzielane sa w znany
spos6b na frakcje grubg i drobna, zaklejane réw-
niez w znany spos6b w zaklejarkach i doprowa-
dzane, kazda z frakcji ¢sobno, do dwéch zasobni-
k6w umieszczonych nad prasg. Z zasobnikéw tych,
nie pokazanych na rysunku, wiéry doprowadzane
sg pneumatycznie kolektorami 17 i 18 do prze-
strzeni miedzypéltkowych. Przed dokonaniem za-
sypu wprowadza si@ do przestrzeni miedzypélko-
wych po dwie przegrody 2 umieszczone w pro-
wadnicach 4, ktére dziela te przestrzenie na ftrzy
strefy. Po zasypaniu wiéréw do przestrzeni mie-
dzypolkowych DPrzegrody 2 $§ Wyciagane z prze-
strzeni miedzypélkowych. Dolne krawedzie prize-
gréd 2 zaopatrzone sg w automatyczne zamkniecia
Pozchylne 14, ktérée W czasie gdy przegrody sa
wyciagniete z przestrzeni miedzypétkowych i znaj-
dujg sie w gérnym polozeniu, uniemozliwiajg wy-
sypywanie sie wibréw z kolektora 17 i 18. Dla
ulatwienia zasypywania widréw zastosowano wy-
ciagg powietrza z przestrzeni miedzypbtkowych,
skladajacych sie z silnika elektrycznego 10, wen-
tylatora promieniowego 9 i przewodéw powietrz-
nych 8, polgczonych kolektorem zbiorczym, nie
pokazanym na rysunku, z poszczegélnymi prze-
strzeniami miedzypétkowymi, z obydwu ich stron.
Wycigganie powietrza z przestrzeni migedzypéiko-
wych odbywa sie w czasie zasypywania widéréw.
W czasie prasowania wentylator moze sluzyé do
wyciggania powstajgcych oparéw eliminujac oka-
py wyciaggowe.

Po zasypaniu wiéréw i wyciggnigeciu przegréd 2
do przestrzeni migdzypdlkowych wprowadzone sg
cieczowe przewody bagnetowe 19, dla osiggnigcia
efektu tak zwanego uderzenia wodnego, ktérymi
doprowadzana jest woda.

W przewodach 19 wykonane sg otworki, ktérymi
woda wydostaje sie na zewnatrz zwilzajaec war-
stwe wiéréw. Po zwilzeniu warstwy wiéréw prze-
wody 19 sg wycofywane z przestrzeni miedzypél-
kowych, po czym nastepuje prasowanie warstwy
wiéréw. Drugg mozliwoscia osiggania znanege
efektu uderzenia wodnego jest nawilzanie wiéréw
wodg przed zasypaniem ich do przestrzeni mie&zy-
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pétkowych. Po wykonaniu prasowania nacisk ity
na prase ustepuje, poélki wracajg .do polozenia
wyjsciowego, po czym nastepuje kolejne lud jed-
noczesne otwieranie plyt zaluzjowych 6 i spraso-
wane plyty wypadaja kolejno na przenoénik tas-
mowy 11, lub jednoezesnie na przenoénik tasmowy
12 z przegrodami 13.

‘W przypadku wykonywania plyt niefrakcjono-
wanych, w ktéry¢h wioéry rozmieszczone sy przy-
padkowo pod wzgledetn wielkosci, stosowanie
przegréd 2 jest niepotrzebne.

W przedstawionym wynalazku przewiduje sie
dodatkowo wprowadzenie elektrod do kierunko-
wania wiéré6w. Elektrodami tymi mogg byé prze-
grody 2 po podiaczeniu ich do znanych ukladéw
pradu stalego o wysokim napieciu, Po ukiertinko-
waniu wiéréw napiecie spadnie do zera i nastapi
wczesniej opisana czynnoéé wyciagania przegréd 2
z przestrzeni miedzypétkowych.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb produkcji plyt z czagstek lignocelulo-
zowy¢h lub z podobnych materialéw, znamienny
tym, ze widry zasypuje sie z zasobnik6w poprzez
kolektory bezposrednio do przestrzeni miedzypél-
kowyeh prasy.

2. Spos6éb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
dla ulatwienia zasypywania wiéréw do przestrzeni
migdzypétkowych wycigga sie powietrze z tych
przestrzeni.

8. Urzgdzenie do produkeji plyt z czastek ligno-
celulozowych lub z podobnych materialéw, ktérego
czeScig skladowsa jest prasa jedno- lub wielopéiko-
wa, znamienne tym, ze prasa (1) ustawiona jest
w ten sposdb, ze pélki (5) prasy lezg w plaszczyz-
nach pionowych, a do przestrzeni miedzypétkowych
wprowadzane s okresowo przegrody (2).

4. Urzgdzenie wedlug zastrz. 3, znamienne tym,
ze przestrzenie miedzypdélkowe prasy (1) zamykane
s3 od dolu przestonami zaluzjowymi (6).

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 3, znamienne tym,
Zze posiada pneumatyczny uklad wyciggowy (8, 9
i 10) podigczony do kazdej przestrzéni miedzy-
polkowe].

8. Urzsgdzenie wedlug zastrz, 3, zmamientne tym,
7& przegrody (%) posiadajg automatyezne zamknigs
elé rozchylne (14).

7. Urzadzenie wedlug zastr#. 3, znamienne tym,
20 wyposazone jest w 2zespoly eiecZowych prze-
wodéw bagnetowych (19), ktére wsuwane sg 4o
przestrzeni miedzypétkowych Do Zzasypahiu widréw
do tych przestrzeni, & po zwilzeniu wodg wibréw
83 wycofywarnie automatycziiie 2z przestrzeni mig-
dzypélkowych przed rozpoczecietn prasowania.
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