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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu zaopatry¬
wania w płynne spoiwo rozdrobnionych materiałów,
np. cząstek drewna, do wyrobu płyt lub innych
przedmiotów prasowanych oraz urządzenia do wy¬
konywania teyo sposobu. Przy wyrobie takich
przedmiotów prasowanych z cząstek drewna jest
bardzo ważne ścisłe połączenie wzajemne poszcze¬
gólnych cząstek za pomocą spoiwa. Przy stosowa¬
niu spoiwa płynnego napotyka się na poważne trud¬
ności przy jednolitym nasyceniu tym spoiwem czą¬
stek drewna, ponieważ używa się w tym przypadku
spoiwa zwykle bardzo kleistego.

Sposób według wynalazku pozwala na unik¬
nięcie tych trudności. Według wynalazku płynne
spoiwo stosuje się w postaci rozwalcowanej war¬
stewki, przenoszonej bezpośrednio na masę czą¬
stek tworzywa. W ten sposób staje się możliwe

jednolite rozprowadzenie małych ilości kleistego
spoiwa w dużej ilości cząstek, np. wiórów drzew¬
nych. Pozwala to na utworzenie blonki ze spoiwa
o dużej powierzchni, która może być ściśle złączo¬
na z całkowitą powierzchnią wiórów.

Urządzenie według wynalazku posiada walce
do nakładania spoiwa i do przenoszenia błonki spoi¬
wa na masę cząstek.

Rysunek przedstawiat tytułem przykładu, urzą¬
dzenie według wynalazku, przy czym fig. 1 przed¬
stawia widok boczny urządzenia, a fig. 2 — od¬
mianę tego urządzenia.

Płynne spoiwo 23 np. klej, znajdujące się w zbior¬
niku / (fig. 1), jest zabierane przez zanurzony
w nim walec 3, w postaci stosunkowo grubej war¬
stwy. •



Zbieracz 4 jest ustawiony w ten sposo^, -aby
tylko cienka warstwa spoiwa pozostała na walcu
8, która zostaje następnie przeniesiona na walec 5,
na którym następuje ponowne zmniejszenie ^grubo¬
ści przenoszonej warstwy spoiwa przez regulowa¬
nie nacisku walca 5 na walce 3 i 6. W ten sposób
uzyskuje się cieniutką błonkę spoiwa, a nadmiar
płynnego spoiwa wraca do zbiornika /, odprowa¬
dzanego nie przedstawionym na rysunku zbiera-
czem.

Jeden z walców 5, 6, w przedstawionym przy¬
kładzie walec 6, jest osadzony w stałych łożyskach,
a współdziałający z nim walec 5, osadzony prze¬
suwnie, jest dociskany sprężyną 7. Napięcie tej
sprężyny reguluje się tak, aby wraz ze zmianą na¬
cisku walca 5 można było regulować grubość war¬
stewki spoiwa. Dzięki temu możliwe jest dokładne
doprowadzenie spoiwa zależnie np. od ilości stoso¬
wanych wiórów drzewnych. Jak przedstawiono na
fig, 1) układy walców do rozprowadzania spoiwa
są zmontowane zespołami, przy czym wióry są pro¬
wadzone przez przestrzeń pomiędzy dwoma górny¬
mi walcami 6. W ten sposób można otrzymać ko¬
rzystne, szybkie pokrycie luźnych wiórów warstwą
spoiwa. Prowadnice 8 zapobiegają porywaniu czą^
stek drewna przez walce 6 w kierunku odprowadza¬
nia kleju, przy czym po przejściu między walcami
6 wióry drzewne przeprowadza się pomiędzy tymi
prowadnicami 8.

Masę wiórów pokrytą błonką kleju przeprowa¬
dza się następnie między dwoma -Walcami 9, zao¬
patrzonymi w kolce lub rowki, przed wejściem po¬
między następną parę walców 6, w celu jej roz¬
drobnienia.

Gdy stosuje się spoiwo wyjątkowo kleiste, da¬
jące cienką warstwę bardzo lepką i zbyt silnie
przylegającą do gładkich walców 6, przenoszących
klej na masę wiórów, to przeprowadzanie masy wió¬
rów pod ciśnieniem pomiędzy dwoma walcami nie
wystarcza do pokrycia wiórów warstewką kleju.
W tym przypadku wióry należy poddać dodatkowej
sile tarcia, np. przez nadanie jednemu z walców
G większej szybkości. Stosuje się zwykle dwie pary
zespołów walców, jak przedstawiono ha fig. 1.

W odmianie urządzenia, przedstawionej na fig.
2, wióry doprowadza się z lewej strony leju 12 w kie¬
runku strzałki A; są one przesuwane za pomocą row¬
kowanych walców 10, dociskających wióry do walca
6, zaopatrzonego w warstwę kleju, przy czym walce
10 obracają się z większą szybkością niż walce 6.
Następnie wióry przenoszone rowkowanym walcem
// dostają się na przenośnik 13. W ten sposób wió¬
ry przeprowadza się przez przestrzeń pomiędzy
rowkowanymi walcami 10 i walcem 6, przenosząc
cym klej, przy jednoczesnym poddawaniu ich re¬
gulowanemu naciskowi. Dzięki zwiększonemu tar¬

cia wićmw o *uiłec 6 Wióry zabierają lepką błonę
spoiwa. Prowadnica 8 zapobiega przyklejaniu się
wiórów do walca 6. Powyżej walca 6 można zasto¬
sować jeden tylko walec dociskający 10.

Wyżej opisane urządzenia mogą być połączone
szeregowo, z których każde następne urządzenie
może być umieszczone w miejscu przenośnika 13.
W takim przypadku prowadnica 8 stanowi jednocze¬
śnie lewą stronę ścianki leju do zasilania następ¬
nego urządzenia.

Oczywiście urządzenie takie może pracować
w sposób ciągły i w tym przypadku winno ono być
stale zasilane określon'ą ilością wiórów, przy czym
zbiornik, do którego wtóry, -wychodzące dołem, są
doprowadzane za pomocą podnośnika czerpakowe¬
go lub podobnego urządzenia, przewidziany jest
najlepiej ponad pierwszą parą walców lub ponad
lejem. Okrfcs pracy trwa tak długo, dopóki odmie¬
rzona ilość spoiwa nie zostanie wyczerpana.

Po pokryciu całej masy wiórów jednolitą bło¬
ną spoiwa poddaje się ją w znany sposób nowe¬
mu rozdrobnieniu, a następnie cała masa zostaje
odmierzona i rozdzielona do odpowiednich form do
wytłaczania płyt lub innych podobnych wyrobów.

Zastrzeżenia patentowe
1. Sposób zaopatrywania w płynne spoiwo roz¬

drobnionych materiałów, np. cząstek drewna, do
wyrobu płyt lub innych przedmiotów prasowa¬
nych, znamienny tym, że płynne sporwo dopro¬
wadza się W postaci cienkiej błonki ? uzyskanej
za pomocą stykających się ze sobą walców tak,
aby spoiwo tworzyło błonkę na jednym z walców
układu i aby złożona z cząstek masa stykała
się z tą błonką w celu równomiernego przeno¬
szenia spoiwa na poszczególne cząstki masy.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że zao¬
patrywaną w spoiwo masę przeprowadza się,
przy zetknięciu się jej z ostatnim kolejnym wal¬
cem przenoszącym spoiwo, z szybkością inną
niż szybkość obwodowa wspomnianego walca,
w celu ułatwienia przenoszenia spoiwa na cząst¬
ki masy.

3. Sposób według zastrz. 1 i 2, znamienny tym, że
cząstki, po przejściu .przez jeden zespół wal¬
ców przenoszących spoiwo, przeprowadza się
przez urządzenie rozdrabniające przed dopro¬
wadzeniem do następnego zespołu walców prze¬
noszących spoiwo.

4. Urządzenie do wykonywania sposobu według
zastrz. 1 — 3, znamienne tym, że posiada dwa
zespoły osadzonych obrotowo walców (3, 5, 6),
z których walce (3) są częściowo zanurzone
w zbiornikach (7) wypełnionych płynnym spoi¬
wem (2), walce (6) zaś służą do wytwarzania
błonki spoiwa, przenoszonej na cząstki masy,
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a walce (5), osadzone przesuwnie, są dociska¬
ne do walców (3, 6) za pomocą sprężyny (7).

5. Urządzenie według zastrz. 4, znamienne tym, że
walce (3, 5, 6) każdego układu są rozmieszczone
tak, iż płynne spoiwo jest przenoszone w postaci
cieńszej błonki kolejno z jednego walca na drugi.

6. Urządzenie według zastrz.' 4 i 5, znamienne
tym, że posiada parę walców (9), zaopatrzonych
w kolce lub rowki, do rozdrabniania masy przed
doprowadzeniem jej do następnego zespołu wal¬
ców przenoszących spoiwo lub na przenośnik
(13)-

7. Odmiana urządzenia według zastrz. 3 — 5, zna¬
mienna tym, że posiada jeden lub dwa rowko¬

wane walce (10) do przyciskania doprowadzo¬
nej masy do zaopatrzonego w warstwę spoiwa
walca (€) i żłobkowany walec (11) do przepro¬
wadzania tej masy na przenośnik (13).

8. Urządzenie według zastrz. 7, znamienne tym,
że rowkowany walec lub walce (10) posiadają
obwodową szybkość obrotu większą niż szyb¬
kość walca (6).

Fred Fahrni
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