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Sposób wytwarzania płyt z drobnocząsteczkowych
materiałów i urządzenie do stosowania tego sposobu

Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania płyt z
drobnocząsteczkowych materiałów oraz urządzenia
do wykonywania tego sposobu. Dotyczy on szcze¬
gólnie sposobu wytwarzania płyt z drobnocząstecz¬
kowych materiałów, takich jak na przykład wió¬
ry drzewne, z których tworzy się matę na szeregu
poszczególnych nośników, kolejno przemieszcza¬
nych na stanowiska obróbki, przy czym wyiraz
„cząsteczka" jest użyty w opisie jako pojęcie
drobnej substancji stałej.

W znanych dotychczas sposobach wytwarzaną
matę dzieli się na pojedyncze arkusze podlegające
dalszej obróbce w taki sposób, że każdy z nich jest
przenoszony na pojedynczym nośniku do wstępnej
prasy, gdzie zostaje wstępnie utwardzany. Arku¬
sze maty po wstępnym utwardzeniu są oddzielane
od nośników, a następnie zostają doprowadzone do
prasy wykończeniowej.

Wyżej wymienione znane sposoby posiadają tę
niedogodność, że użyte nośniki, jak na przykład
płyty pośrednie, są sztywne i dlatego po oddziele¬
niu ich od sprasowanych ostatecznie elementów
■maty należy je ponownie odprowadzać do stano¬
wiska roboczego formowania mat za pomocą spec¬
jalnych kosztownych urządzeń transportowych.
Ponadto, przy stosowaniu tego znanego sposobu
zachodzi konieczność rezerwowania dużego kosz¬
townego pomieszczenia składowego, sąsiadującego
z urządzeniami produkcyjnymi, przeznaczonego do
składowania sztywnych płyt nośnych, jak również

2

konieczność zastosowania dodatkowych urządzeń
do ich chłodzenia.

Podczas pracy ciągłej urządzenia zachodzi ko¬
nieczność usunięcia z procesu produkcyjnego części

5 wstępnie utworzonych mat w chwili rozpoczęcia
produkcji, lub w przypadku, kiedy zespół urządzeń
nastawia się na inną grubość płyt. Operację tę
przeprowadza się dlatego, że pierwsza partia ele¬
mentów maty nie zawsze odpowiada standartowym

10 wymaganiom wagowym. Usunięcie poza obręb pro¬
dukcji maty uformowanej na dotychczas stosowa¬
nych nośnikach sztywnych wymagało stosowania
bardzo kosztownych przenośników zgarniakowych
lub wywrotek.

15 W czasie procesu wstępnego formowania maty
trzeba było również stosować specjalne przyrządy
do manipulacji pustymi nośnikami.

Znane są również sposoby, w których po wstęp¬
nym utwardzeniu maty oddziela się ją od sztyw-

20 nych nośników i doprowadza do prasy wykończe¬
niowej bez pomocy*tych nośników. Wadą tego spo¬
sobu wytwarzania płyt jest to, że wstępnie praso¬
wane ale jeszcze łamliwe arkusze maty trzeba zsu¬
wać albo zdejmować z nośnika, a przy produkcji

25 P^t o wielkich rozmiarach nie można uniknąć
uszkodzenia części maty ze względu na jej mocne
przyleganie do nośnika.

Zgodnie z wynalazkiem wszystkich wyżej wy¬
mienionych wad unika się w ten sposób, że używa

30 się jako nośników płyty elastyczne, które są od
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wstępnie utwardzanych elementów maty oddzielone
przez odwijanie ich, po czym wstępnie utwardzone
maty doprowadza się za pomocą specjalnych urzą¬
dzeń podających do prasy wykończeniowej.

Od wstępnie utwardzonych mat odwijane ela¬
styczne płyty nośnikowe zwija się najkorzystniej
ku dołowi. Przez to zwijanie giętkie nośniki od¬
dzielone od mat są odprowadzane ciągle ze strefy
ich wytwarzania, przy czym w czasie ich odprowa¬
dzania są one czyszczone. Zabieg czyszczenia nośni¬
ków osiąga się częściowo przez wyginanie elastycz¬
nych płyt nośnikowych podczas ich zwijania, dzięki
czemu cząsteczki, które przylegały do powierzchni
nośnika, odpadają. Następnie płyta nośnikowa jest
szczotkowana przez co usuwa się pozostałe cząstecz¬
ki maty i poleruje się nośnik, przy czym usunięte
cząsteczki z płyt nośnikowych odprowadzane są do
strefy formowania mat do powtórnego wykorzysta¬
nia.

Wynalazek obejmuje ponadto układ przenośni¬
kowy, który przenosi wstępnie utwardzone ele¬
menty mat do prasy wykończeniowej po odwinię¬
ciu i zwinięciu płyt nośnikowych. Układ ten jest
zrealizowany w ten sposób, że wadliwie uformowa¬
ny element maty, odznaczający się na przykład
mniejszym ciężarem od ciężaru ustalonego odpo¬
wiednimi wymaganiami, niedostarczane są do tej
części układu przenośnikowego, który obsługuje
prasę wykończeniową, lecz są odprowadzane do za¬
sobnika, w którym są gromadzone elementy odpa¬
dowe oraz cząsteczki substancji pochodzące z
oczyszczonych płyt nośnikowych. Ruch urządzenia
przenośnikowego jest sterowany za pomocą wagi,
która automatycznie waży ciężar każdej uformo¬
wanej maty, przy czym waga jest umieszczona
przed prasą wstępną i w przypadku nieodpowied¬
niego ciężaru ważonej maty blokuje działanie pra¬
sy wstępnej. Dzięki temu materiał wstępnie wy¬
selekcjonowany nadaje się do ponownego formo¬
wania mat.

Dalszą istotną cechą wynalazku jest to, że ela¬
styczne płyty nośnikowe mogą być albo zupełnie
płaskie, albo też odpowiednio profilowane, przy
czym powierzchnia profilowana może stanowić
część płyty nośnikowej albo też może być nakła¬
daną częścią, która jest umocowana w sposób ru¬
chomy do płyty głównej. Tak nakładana płyta pro¬
filowana może mieć albo taką samą elastyczność co
płyta główna i pozostawać z płytą główną w ciąg¬
łym cyklu zwijania, albo też może być sztywniej -
sza od płyty głównej i wtedy nie odwija się jej
wraz z nośnikiem od wstępnie uformowanych i
utwardzonych mat lecz przemieszcza się je wraz
z matą do prasy wykończeniowej*.

Nakładane płyty profilowane mogą być odprowa¬
dzane od strefy wytwarzania mat w każdy do¬
wolny sposób nadający się do tego celu. W przy¬
padku zaopatrzenia płyty nośnikowej w powierzch¬
nię profilowaną na przykład falistą albo ukształ¬
towaną w dowolny inny wzór, celowym jest aby
matryca prasy oraz powierzchnie elementów prze¬
nośnikowych do prasy wykończeniowej były
zaopatrzone w powierzchnie robocze o podobnych
kształtach w tym celu, aby profilowana mata nie

została uszkodzona podczas transportu i procesu
prasowania.

Prasę wykończeniową stanowi przeważnie wielo¬
stopniowa prasa do prasowania na gorąco, do któ-

5 rej wprowadza się wstępnie utwardzone elementy
maty za pomocą uprządzenia podającego, składają¬
cego się z taśm w obiegu zamkniętym, przezna¬
czonych do odkładania mat.

Ze względu na to, że wstępnie utwardzone maty
io są jeszcze bardzo łamliwe, należy zachować ostroż¬

ność przy przenoszeniu ich z urządzenia przenośni¬
kowego do prasy wykończeniowej. W tym celu
każda taśma przenosząca jest zaopatrzona w odpo¬
wiedni wspornik klinowy, który przy wprowadze-

15 niu do prasy znajduje się w pozycji pionowej,
dzięki czemu wstępnie utwardzona płyta zostaje
ponownie odciągnięta z prasy. Po wstępnym utwar¬
dzeniu arkusza, maty zostają odłożone przez przed¬
nią rolkę taśmy podającej, a klinowy wspornik

20 zajmuje położenie poziome tworząc mostek pod¬
trzymujący, dzięki czemu eliminuje się występowa¬
nie niedopuszczalnych elementów zginających.

Przez wyeliminowanie niedogodności występują¬
cych w znanych sposobach wytwarzania płyt pra-

25 sowanych, sposób według wynalazku pozwala na
osiągnięcie dalszych poważnych korzyści.

Stosując układ do ciągłego odprowadzania ela¬
stycznych płyt nośnikowych ogranicza się po¬
wierzchniowo wielkość wsadu gdyż nie potrzeba

30 rezerwować specjalnego pomieszczenia przeznaczo¬
nego do czyszczenia i składowania płyt nośniko¬
wych. Osiąga się również znaczną oszczędność ży¬
wicy wiążącej, służącej jako lepiszcze, gdyż usu¬
wane z płyt nośnych i odprowadzone z powrotem

ł35 od strefy formowania mat drobne cząsteczki za¬
wierają dużą ilość żywicy. Dalsza bardzo istotna
korzyść sposobu wykonywania płyt według wy¬
nalazku polega na tym, że można wykonywać płyty
o dowolnych kształtach powierzchniowych.

40 Powierzchnia wytwarzanych mat może być
ukształtowana w dowolny sposób, na przykład
pofalowana przez nakładanie odpowiednich wy¬
miennych elementów nakładanych na płyty nośne.
Można również osiągnąć niezwykle gładką po-

45 wierzchnie wytwarzanych płyt, co jest szczególnie
wskazane, kiedy posiadają one postać profilowaną,
gdyż eliminuje się obróbkę powierzchniową i pro¬
dukt zawiera gotową powierzchnię wyrobu koń¬
cowego.

50 Wynalazek będzie bliżej objaśniony na podstawie
rysunku, na którym fig. 1 przedstawia w widoku
z boku część urządzenia do wytwarzania płyt z
materiału drobnocząsteczkowego, zawierającą prasę
wstępną z jedną wysokością roboczą, prasę główną

55 z kilkoma wysokościami roboczymi oraz elastycz¬
ne płyty nośne, fig. la dalszą część tego urządze¬
nia, również w widoku z boku, fig. Ib prasę wraz
z urządzeniem nakładającym, elementami podtrzy¬
mującymi, fig. 2 — widok z góry urządzenia z fig.

60 1, fig. 2a widok z góry części urządzenia z fig. la,
fig. 2b przekrój poziomy części urządzenia z fig. Ib,
fig. 3 i 4 — w większej podziałce łańcuchy przeno¬
szące przed ich wejściem na stanowiska formo¬
wania mat, przy czym fig. 3 jest rzutem bocznym,

6g a fig. 4 — widokiem z góry, fig. 5, 6 i 7 — w wiek-
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szej podziałce stanowisko, w którym okresowo pra¬
cujące łańcuchy przenoszące przejmujące nośniki
przenoszone przez ciągle pracujące łańcuchy prze¬
noszące, przy czym fig. 5 jest rzutem bocznym, fig.
6 — widokiem z góry, a fig. 7 — przekrojem, fig. 8
i 9 — okresowo pracujące łańcuchy transportujące
tuż za prasą wstępną, przy czym fig. 8 jest rzutem
bocznym a fig. 9 — widokiem z góry, fig. 10 — gięt¬
ki przenośnik z podporą w widoku z góry i w dwóch
przekrojach, fig. 11 i 12 w widoku perspektywicznym
zarys wstępnie prasowanych elementów maty z
powierzchniami profilowanymi, fig. 13a, 13b, 13c,
13d elektryczne układy połączeń dla urządzenia z
fig. 1 i 2, fig. 14 — powiększony wskaźnik wagi
z objaśnieniem związanym z układem połączeń z fig.
13, a fig. 15a, 15b, 15c, 15d schematyczne cykle pracy
prasy wykończeniowej.

Na stanowisku wytwarzania 1 wióry drewniane
są mieszane ze środkiem wiążącym 2, a następnie
nasypywane na elastyczne płyty nośne 3, z tworzy¬
wa sztucznego lub innych dowolnych materiałów
elastycznych. Każda z płyt nośnych 3 jest na swej
przedniej krawędzi zaopatrzona w występ 4 wysta¬
jący po obu jej stronach, który współpracuje z łań¬
cuchem 5 zaopatrzonym w zaczepy 6, przemieszcza¬
jąc płyty nośne 3 ruchem posuwistym. Łańcuch
transportujący 5 jest napędzany silnikiem M12 po¬
przez przekładnię 8. W celu zmniejszenia tarcia pod¬
pora ślizgowa 7 może być zaopatrzona w odpowied¬
nie rolki, których nie uwzględniono na rysunku.

Po opuszczeniu stanowiska formowania, mata w
miejscach połączenia płyt nośnych 3 zostaje prze¬
krojona na równe długości za pomocą urządzenia
przecinającego 9, które porusza się w znany spo¬
sób razem z urządzeniem transportującym 5 i na¬
pędzane jest wałkiem napędowym 10 współpracu¬
jącym z łańcuchem 11, którego ruch jest zsynchro¬
nizowany z łańcuchem transportującym 5.

Łańcuch 11 posiada tę samą długość co odkrojo-
ny arkusz 16. Po cyklu krojenia krajarka 9 wraca
do położenia wyjściowego. W strefie „a" zaczepy
12 łańcucha transportującego 13 przejmują przecię¬
ty arkusz maty 16. W chwili, kiedy prasa wstępna
zostanie otwarta, zostaje uruchomiony łańcuch
transportujący 13, którego ruch periodyczny ma
większą szybkość niż łańcuchów 5, dzięki czemu
arkusz maty 16 zostaje ściągnięty na wagę 15, a na¬
stępnie doprowadzony do prasy wstępnej 14. Łań¬
cuch transportujący 13 jest napędzany silnikiem
M13 porzez przekładnię 17.

Wsporniki 4 pfyt nośnych 3 są prowadzone poza
prasę wstępną 14 za pomocą prowadnic 18 w taki
sposób, że w czasie ich przemieszczania się w kie¬
runku ku dołowi nie mogą odłączyć się z zacze¬
pów 12, przy czym ruch ku dołowi powodowany
jest prowadnicą 34 (fig. 8). Płyty nośne kierowane
są ku dołowa natomiast wstępnie prasowane arku¬
sze maty odbierane są przez pas odbierający 19 o
obiegu zamkniętym, który jest napędzany ze stałą
prędkością silnikiem M14 (fig. la). Stół ślizgowy 20
umieszczony na całej długości zespołu zapobiega
odłączeniu się wsporników 4 od zaczepów 12 w dol¬
nej połowie obwodu łańcucha 5.

Przez skierowanie łańcucha 5 ku górze w strefie
,^b" (fig. 5) odłączają się zaczepy 12 od płyt nośnych

3. Odłączony zaczep przemieszcza się ku górze,
a następnie przechodzi do górnej połowy obwodu
łańcucha. W ponownym cyklu roboczym, to jest
wtedy, kiedy prasa wstępna ponownie się otwo^

5 rzy a łańcuch transportujący 13 zostanie ściągnię¬
ty do przodu, zaczepy 12 przejmą następny arkusz
maty w obszarze „a" aby skierować go do wagi
15. Płytę nośną złożoną w strefie „b" przenoszą da¬
lej zaczepy 6, które się odłączają w płaszczyźnie

io „a" górnej połowy łańcucha 5.
W miejscu, tuż przed stanowiskiem formowania .

się umieszczone równie prowadnice 21, dzięki czemu
wsporniki 4 nie mogą się odłączyć od płyt noś¬
nych. Ponadto, w miejscu załamania taśmy prze-

15 widziano odpowiednio dopasowane wkładki, które
prowadzą płyty nośne. Jak to poniżej będzie objaś¬
nione, waga 15 jest połączona za pomocą elektrycz¬
nego urządzenia sterującego z prasą wstępną 19
stanowiska 1 i z taśmą podającą. W chwili, kiedy

20 odkrojony arkusz maty wykazuje niedopuszczalną
odchyłkę ciężaru, następuje elektryczne zabloko¬
wanie elementów sterujących prasy, w związku
z czym nie nastąpi w tym cyklu roboczym proces
prasowania.

25 W następnym cyklu roboczym umieszczona za
prasą wstępną taśma podająca 19 zostaje (pod¬
niesiona przez układ hydrauliczny podnośnik 22 do
położenia oznaczonego na fig. la linią przerywaną.
Dzięki temu zwolniony zostaje wałek urządzenia

30 przenoszącego, niepokazanego na rysunku, które
przejmie przygotowaną lecz nie utwardzoną matę
i przekaże ją z powrotem do stanowiska formowa¬
nia. Obracająca się szczotka 24 oczyszcza po¬
wierzchnię płyty nośnej po odłączeniu się od nich

35 arkusza maty. Jednocześnie ustala się szybkość
taśm 50a, 50b oraz 51 w zbiornikach 52a, 52b i 53
na stanowisku formowania, napędzanych silnikiem
M7 i M8 (fig. 1).

Wstępnie utwardzane arkusze maty są doprowa-
40 dzane do urządzenia układającego 25, zawierające¬

go szereg taśm przenośnikowych 60. Taśmy prze¬
nośnikowe 60 odpowiadają ilościom i odległościom
od siebie wysokościom roboczym 61 prasy końco¬
wej 26. Zachowana jest przy tym taka kolejność

45 tego cyklu roboczego, że najpierw napełnia się
urządzenie 25 wstępnie utwardzonymi arkuszami
maty, a następnie doprowadzone są jednocześnie do
prasy 26.

Na fig. 15 przedstawiono szczegóły przebiegu
5« przekazywania arkuszy maty z taśm przenoszących

60 do prasy 26. Jak to uwidoczniono, taśmy prze¬
nośnikowe 60 są zaopatrzone na swych przednich
krawędziach w rolki 62 mniejsze niż na jego prze¬
ciwnych krawędziach, oraz w poprzeczki klinowe

55 63, umieszczone w sąsiedztwie przedniej krawędzi.
Po otwarciu prasy końcowej wsuwa się do niej

całe urządzenie nakładające 25, przy czym klino¬
we poprzeczki 63 znajdują się w pozycji piono¬
wej jak to pokazano na fig. 15a i fig. 15b wskutek

60 czego wypychają one sprasowane arkusze maty 16
na elementy podtrzymujące 27. Następnie urządze¬
nie 25 jest wycofywane z prasy 26, a klinowe po¬
przeczki 63 zostają odwrócone ku dołowi w położe¬
nie uwidocznione na fig. 15c i 15d służąc jako po-

65 mosty dla łamliwych, wstępnie utwardzonych arku-
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szy maty, przesuwanych rolkami transportującymi
62. Na fig. 15e przedstawiono zakończenie cyklu ro¬
boczego, przy czym urządzenie nakładające 25 od¬
sunięte jest od prasy 26, która jest zamknięta.

Sposób wytwarzania płyt według wynalazku u-
możliwia ciągłe prasowanie arkuszy przez prasowa¬
nie ich gładkich i elastycznych nośników. Dzięki
takiemu prasowaniu osiąga się wyjątkowo gładkie
Płyty, jednak dla polepszenia gładkości molekular¬
nej elastyczną płytę nośną można pokryć warstwą
kleju lub też wyłożyć odpowiednią folię. Można
również poddać powierzchnie płyt nośnych specjal¬
nym zabiegom, co osiąga się według wynalazku w
ten sposób, że płyty nośne podczas podchodzenia
na stanowisko formowania przemieszcza się pod
obracającą się rolką polerującą 28, na której po¬
wierzchnię są nanoszone materiały nadające gład¬
kość folii, a przy tym posiadające własności za¬
pobiegające przyklejaniu się mat do płyt nośniko¬
wych jakimi są na przykład żywica silikonowa,
grafit, wosk lub inne temu podobne substancje.

Rolka dociskowa 33 jest przeznaczona do wygła¬
dzania nieznacznych pofałdowań powierzchni. Po¬
nad rolką polerującą 28 znajduje się zbiornik 31
przeznaczony na środki polerujące, które są na nie
nanoszone w niewielkich ilościach za pomocą odpo¬
wiednich rurek lub knotów absorbcyjnych. Na¬
stępnie przewidziany jest jeden lub kilka rozpyla¬
czy 29, którymi opryskiwane są płyty nośne odpo¬
wiednim środkiem, łączącym się na stałe z matą po
odwinięciu tych nośników, przez co osiąga się po¬
lepszenie gładkości powierzchni. Ten sposób nadaje
się nie (tylko dla mat o gładkich powierzchniach,
lecz również dla mat profilowanych, jeżeli użyje
się w tym celu odpowiednio profilowanych podpór
jak to uwidoczniono na fig. 10. Na fig. 11 i 12 po¬
kazane są przykładowo elementy takiej profilowa¬
nej maty.

Przy wytwarzaniu niepowlekanych mat z wiórów
drewnianych albo temu podobnych rozpylacze 29,
30 służą do zwilżania obu powierzchni maty, co
gwarantuje gładkość powierzchni, ułatwiając pro¬
ces prasowania na gorąco.

Przebieg formowania mat będzie opisany poniżej.
Materiał doprowadza się za pomocą pochylonych
taśm transportowych do zbiorników 52a, 52b, 53
stanowiska formowania mat. Zbiorniki te są
zaopatrzone w taśmy 50a, 50b i 51 znajdujące się
w obiegu zamkniętym, napędzanymi silnikami M6
i M7. Po wymieszaniu materiału mieszadłem 54
jest on dostarczany poprzez wałki 55, przeznaczone
do Tozpulchniania i przesypywania materiału na
płyty nośne 3 przemieszczające się na stanowiska
formowania.

Materiał dostarczany z dwóch zbiorników 52a
i 52b jest sortowany podczas podawania go na
płyty nośne przez wdmuchiwane powietrze, co
przebiega w ten sposób, że drobne cząsteczki two¬
rzą górną i dolną warstwę maty, natomiast więk¬
sze cząsteczki wypełniają jej środek. Do tego celu
przewidziane są dmuchawy 56a i 56b, które prze¬
wodami 57a i 57b połączone z zewnętrznymi ko¬
morami zasypowymi stanowiska formowania two¬
rzą strumień powietrza sortującego zasypywany
materiał.

Środkowy zbiornik 53 można tak selektywnie
dostosować do pozostałych, że dostarczany mate¬
riał nie będzie sortowany, tworząc środkową war¬
stwę maty, przy czym może być to zupełnie inny

5 materiał od materiału tworzącego zewnętrzne
warstwy i podawanego przez zbiorniki 52a i 52b.

Elektryczne obwody sterujące przedstawiają się
następująco: silniki Ml i M2 dmuchaw oraz silni¬
ki M3, M4 i M5 mieszadeł włączane są za pomocą

10 pokrętnych wyłączników b2 do b6. W chwili uru¬
chomienia tych silników jest włączany silnik M12
łańcucha przenośnikowego 5 za pomocą wyłącz¬
nika pokrętnego b7 (fig. 13a), przy czym zostają
uruchomiane jednocześnie silniki M6 (fig. 13a)

15 taśmy przenośnikowych 51 i M7 (fig. 13a), taśm
przenośnikowych 50a i 50b. Zostają również uru¬
chamiane zawory elektromagnetyczne VI i V2
(fig. 1 i 13b) uruchamiające rozpylacze 29 i 30.
Gdy zatrzyma isię jeden z silników Ml do M5 lub

20 M6 i M7 zatrzymuje się automatycznie silnik M12
napędzający przenośnikowy łańcuch 5.

Wskutek tego silnik M6 taśmy przenośniko¬
wej 51 i silnik M7 taśm przenośnikowych 50a
i 50b zostają automatycznie zatrzymane. W po-

25 dobny sposób jest wstrzymana praca rozpylaczy
29 i 30. Za pomocą wyłącznika bl jest zrealizowa¬
ne wyżej opisane działanie automatyczne na przy¬
kład przy próbnym uruchomianiu poszczególnych
zespołów. W chwili wysunięcia się piły 9 z poło-

30 żenią spoczynkowego uruchomiony zostaje wy¬
łącznik ograniczający E5, który włącza silniki M10
i Mil przesuwającej piłę do przecinania arkusza
maty. Przy dojściu do wyłącznika E6 następuje
zmiana kierunku obrotów silnika Mil przesuwu

35 piły, która po zetknięciu się z wyłącznikiem krań¬
cowym E7 powoduje unieruchomienie jego.

Przy zmianie kierunku ruchu dokonanej wy¬
łącznikiem ograniczającym E6 wyłącza się jedno¬
cześnie silnik M10 piły. Jeżeli przy tym podczas

40 uruchomienia wyłącznika ograniczającego E5 sil¬
nik M10 (fig. 13b) z jakiegoś powodu nie zacznie
pracować wówczas zatrzyma się silnik Mil prze¬
suwu piły. Gdy arkusz maty 16 swym przednim
wspornikiem osiągnie wyłącznik krańcowy E8

45 włączy się silnik M13 łańcucha przenośnikowego
13, pod warunkiem, że prasa wstępna 14 jest
otwarta. W tym celu dla ustalenia czy prasa wstęp¬
na 14 ma być otwarta lub zamknięta decyduje wy¬
łącznik krańcowy Eli.

50 Gdy silnik napędowy M13 łańcucha przenośni¬
kowego 13 zaczyna działać, wówczas jednocześnie
zaczyna pracować silnik M14 taśmy podającej 19
pod warunkiem, że taśma ta znajduje się w pozio¬
mym położeniu. Ustalenie położenia taśmy poda-

55 jącej następuje przez włącznik ograniczający E10.
Po przesunięciu arkusza maty 16 przez silnik M13
(łańcuchy przenośników 13) do przodu o jedną
długość uruchamia się włącznik ograniczający E9,
który przy pomocy włącznika pomocniczego d2,

60 spełnia poczwórną funkcję, a mianowicie:
Silnik M13 (łańcuch przenośnikowy 13) zostanie

wyłączony. Nadany zostaje impuls, przez który
podnosi się taśma przenośnikowa 19 przy pomocy
cylindra 22, pracującego sprężonym powietrzem,

65 sterowanego przez zawór magnetyczny. Impuls ten
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następuje tylko wtedy, gdy waga 15 wykaże, że
arkusz maty ma być odrzucony. Nadany zostaje
wtedy impuls elementom sterowniczym (lctórych tu
szczegółowo nie pokazano) prasy wstępnej 14, za¬
mykając ją. Gdy arkusz maty 16, po zważeniu na
wadze 15, ma być odrzucony, impuls ten jest bez¬
skuteczny i prasa 14 jest nadal otwarta.

Nadany zostaje również impuls, dla uruchomie¬
nia przebiegu ważenia wagi 15.

Jeżeli^ silnik napędowy M13 (łańcuch przenośni¬
kowy 13) nie zaczyna działać przy uruchomianiu
łącznika ograniczającego E8 i to z powodu, że
prasa wstępna 14 jest jeszcze zamknięta płyta
nośna osiąga wyłącznik E13 i silnik M12 (łańcuchy
przenośnikowe 5) zostanie włączony. Jednocześnie
nadany zostaje trwały impuls przy uruchomieniu
silnika M13 (łańcuchy przenośnikowe 13) bloko¬
wanego przez prasę wstępną. Automatyczny cykl
roboczy, który powstaje przez włączenie silnika
M12 (łańcuchy przenośnikowe 5), został już wyżej
opisany. Po otworzeniu się prasy wstępnej 14,
silnik M13 (łańcuchy przenośnikowe 13), jeżeli za¬
chodzi potrzeba i silnik M14, (taśma podająca 19)
zaczynają pracować.

Jednocześnie włącza się silnik M12 (łańcuchy
przenośnikowe 5) przez styk przy wyłączniku cl2
(fig. 13b) jednostka włączona dla silnika M13 i łań¬
cuchów przenośnikowych 13. Gdy silnik M13 (łań¬
cuchy przenośnikowe 13) po uruchomieniu włącz¬
nika ograniczającego E8 (fig. 13b) zaczyna natych¬
miast* pracować włącznik ograniczający E13 pozo¬
staje w położeniu spoczynkowym, a przez styk
włącznika cl2 następuje połączenie mostkowe
i silnik M12 nie wyłącza się.

Waga 15 spełnia podwójną funkcję, a miano¬
wicie: Jeżeli ciężar arkusza maty nie leży w na¬
stawionym zakresie dodatniej lub ujemnej tole¬
rancji, jak go określają fotoelektryczne komórki
A i B (fig. 14), wtedy nastawia się taśmy dopro¬
wadzające 50a, 50b i 51 do stanowiska wytwarza¬
nia, to znaczy, że wydziela się mniej lub więcej
materiału.

Jeżeli ciężar arkusza maty nie leży jednolicie
w ramach zakresu tolerancji fotoelektrycznych ko¬
mórek C i D (fig. 14) następuje dodatkowe zablo¬
kowanie prasy wstępnej 14, to znaczy prasa 14 nie
zamyka się w następnym cyklu ruchu łańcucha
przenośnikowego 13. Poza tym podnosi się w tym
cyklu ruchu taśmę podającą 19, przez cylinder 22
napędzany sprężonym powietrzem, tak że w trze¬
cim cyklu ruchu niesprasowane arkusze maty

znajdujące się na wadze, osiągną wał 23.
Za pomocą wyłącznika wybiorczego bl2 można

wyłączyć stosowanie automatyczne, działające po¬
przez wagę 15 na taśmy doprowadzające 50a, 50b
i 51 na stanowisku formowania 1 i wtedy możli¬

we jest ręczne sterowanie za pomocą włączników
przyciskowych (b8) i (b9). Ten mechanizm po¬
trzebny jest do podstawowego nastawienia szyb¬
kości taśm doprowadzających 50a, 50b i 51, przy
rozpoczęciu pracy, albo przy zmianie produkcji
na inną grubość płyt. W przypadku automatycz¬
nego sterowania ustalić można (automatycznie)

10

za pomocą włączników wybiorczych (blO) i (bil)
następujące przebiegi:

Gdy chodzi o grubość części środkowej jak
i części zewnętrznych maty trzeba nastawić tylko

5 taśmę doprowadzeniową 51, przy czym włączone
zostają taśmy doprowadzające 50a, 50b i 51.

Jeżeli tylko grubość środkowej części maty
wymaga nastawienia, trzeba tylko nastawić taśmę
doprowadzającą 51.

10 Jeżeli tylko grubość innych arkuszy maty wy¬
maga nastawienia nastawione zostaną tylko taśmy
doprowadzające 50a, 50b.

Głowica wskaźnika 15a wagi 15 <fiig. 14) sMada
się z następujących elementów: Urządzenie wska-

15 żujące w formie strzałki 15a — 1 wykazuje ciężar
maty 16 na wadze 15a — 5. Część wyłącznika
15a — 4 przymocowana jest do strzałki 15a — 11
i działa na zmianę z komórkami fotoelektrycznymi
A i D. Długość tej części wskaźnika 15a — 4

20 odpowiada odległości między fotoelektrycznymi
komórkami A i B wtedy, kiedy przesłony 15a — 2
i 15a — 3, które przesłaniają promień świetlny
nastawione są na wadze bez zakresu tolerancji,
to znaczy kiedy punkty wskaźnika leżą razem.

25 Para przesłon 15a — 2 i 15a — 3 skrzyżowanych
jak nożyce, zapobiegają przenikaniu światła.
Przesłony te, które można nastawić dowolnie wo¬
kół linii .środkowej strzałki, wykazują na wadze
15a — 5 nastawiony zakres tolerancji. Fotoelek-

30 tryczna komórka A umieszczona jest trwale na
przesłonie 15a — 2 zapobiegającym przenikaniu
światła. W ten sposób umieszczona jest komórka
fotoelektryczna B na przesłonie 15a — 3. Komórkę
fotoelektryczną 5, umieszczoną na przesłonie

35 15a — 2, można nastawić w odniesieniu do odleg¬
łości od komórki fotoelektrycznej A. W -podobny
sposób imożna w odniesieniu do odległości od ko¬
mórki fotoelektrycznej B, nastawić komórkę fo¬
toelektryczną D przy przesłonie 15a — 3. Wagę

40 włącza się poprzez włącznik sterujący bl3.
Jak już to powyżej objaśniono, uruchamia się

przebieg cyklu roboczego za pomocą wyłącznika
ograniczającego E9, poprzez włącznik pomocniczy
d2, to znaczy, pomocniczy wyłącznik d2 włącza

4 poprzez wyłączniki d6 przekaźnik czasowy d7, któ¬
ry posiada regulowany zakres czasu od 1—10 se¬
kund, nastawiony zależnie od potrzeby. Zakres
czasu ustalony przez przekaźnik czasowy d7 służy
do koordynowania urządzenia wskazującego

50 15a — Iw odniesieniu do wagi 15a — 5. Kiedy
upłynie nastawiona zwłoka czasowa przekaźnika
d7, przekaźnik ten wyłącza wyłącznik pomocni¬
czy d6 i podaje impuls, włączając wyłącznik po¬
mocniczy d8. W tym momencie połączony zostaje

55 zacisk połączeniowy 1 na wzmacniaczach 1 i 2
(patrz schemat połączeń). Zależnie od położenia
urządzenia wskazującego 15a — 1 i tym samym od
części włącznika 15a — 4 następuje działanie wza¬
jemne komórek fotoelektrycznych A i B, jak to

60 uwidocznione na fig. 14.
Gdy część sygnałowa 15a — 4 jest wysuwana

w obu komórkach fotoelektrycznych A i B, za¬
ciemniając je tym samym, ciężar arkusza maty,
który ma Ibyć ważony leży w zakresie dopuszczal-

65 nej tolerancji, nie nastąpi żadne nastawienie.
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Kiedy część sygnałowa 15a — 4 zaciemni tylko
komórkę fotoelektryczną A, wzmacniacz 1 dopro¬
wadza prąd do silników nastawnych M8 i M9 tak,
że zwiększają one szybkość taśm doprowadzają¬
cych 51, 50a i 50b.

Gdy jako rezultat przebiegu ważenia, arkusz
imaty wykazuje nadwyżkę wagi, część sygnałowa
15a — 4 zaciemnia tylko fotoelektryczną komórkę
B. Wzmacniacz 2 zasila silniki nastawne M8 i M9,
które przez to zmniejszają szybkość taśm dopro¬
wadzających 50a, 50b i 51. Gdy wyłącznik pomoc¬
niczy d8 jest włączany przekaźnik czasowy d9 za¬
czyna natychmiast pracować z nastawionym za¬
kresem czasu od 1 do 10 sekund. Czas własny
przekaźnika czasowego d9 odpowiada długości
czasu nastawionego silników nastawnych M8 i M9,
to znaczy gdy przekaźnik czasowy jest nastawio¬
ny na 5 sekund, uruchamia się silniki nastawne

' M8 i M9 (przez okres pięciu sekund, a wraz z nimi
taśmy doprowadzające 51, 50a, 50b.

Włączniki krańcowe El i E2 ograniczają w po¬
dobny sposób czas biegu silnika M9, oddziaływu-
jąc na silnik M7. Gdy włącza się włącznik pomoc¬
niczy d8, wzmacniacze 3 i 4 zasilane są jednocześ¬
nie prądem. Kiedy komórki fotoelektryczne C
albo D (fig. 14) zaciemnione są ze względu na nad¬
miar ciężaru, włącza się wskaźnik pomocniczy dlO,
co powoduje otwarcie styku w wyłączniku pomoc¬
niczym dlO w oibrębie sterowania prasy, która tu
nie jest szczegółowo objaśniona tak, że prasa, przy
następnym cyklu ruchu łańcuchów przenośniko¬
wych 13 nie zamyka się.

Jednocześnie zamyka się dodatkowy styk przy
wyłączaniu pomocniczym dlO w obwodzie wyłącz¬
nika pomocniczego d3, który steruje przez zawór
elektromagnetyczny V3 cylinder 22, pracujący
sprężonym powietrzem. Przy następnym otwiera¬
niu się prasy zamyka się wyłącznik krańcowy E12,
który przejmuje funkcję styku podtrzymującego
dla wyłącznika pomocniczego d3. Po zwarciu
chwilowym wyłącznika d3 w następnym cyklu ru¬
chu łańcucha transportowego 13, włącza się sil¬
nik pomocniczy d3 i cylinder 22, pracujący sprę¬
żonym powietrzem, podnosi taśmę przenoszącą 19.
W następnym cyklu roboczym łańcucha przenoś¬
nikowego 13 wprowadza się nieprasowany arkusz
maty do zbiornika 33, a stąd ponownie do stano¬
wiska formowania.

W opisanym cyklu ruchu łańcucha przenośniko¬
wego 13, w którym przekaźnik czasowy d7 zaczy¬
na pracować ponownie, wyłącznik pomocniczy
dlO, po upływie nastawionego okresu czasu i po
wyeliminowaniu blokady prasy, zostanie ponow¬
nie wyłączony. Kiedy waga 15 ustali przewidziany
ciężar zważonej miazgi wiórów, zamyka się prasa
ponownie w następnym cyklu ruchu łańcuchów
przenośnikowych 13. Przez zamykanie prasy zwal¬
nia się z powrotem wyłącznik krańcowy E12, za¬
wór elektromagnetyczny V3 zostanie odwzbudzony
i taśma przenosząca 19 przejmuje ponownie swe
normalne położenie.

Najważniejszą zaletą sposobu i urządzenia wed¬
ług wynalazku jest fakt, że płyty z cząsteczko¬
wych materiałów można produkować w sposób
ciągły oraz całkowicie automatyczny.

12

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania płyt z drobnocząsteczko-
wych materiałów, w którym na szeregu pojedyn¬
czych, kolejno przenoszonych płytach nośniko-

5 wych tworzy się matę, która podzielona zostaje
na pojedyncze arkusze w taki sposób, że każdy
uformowany arkusz jest przenoszony pojedynczym
nośnikiem, za pomocą którego jest on doprowa¬
dzony do prasy celem wstępnego utwardzenia, a

10 następnie oddzielone zostają te nośniki od wstęp¬
nie wzmacnianych arkuszy maty, które są dopro¬
wadzone bez nośników do prasy wykończeniowej,
znamienny tym, że elastyczne płyty, zastosowane
jako nośniki oddziela się od wstępnie utwardzo-

15 nych arkuszy maty przez odwijanie ich od tych
arkuszy, a wstępnie utwardzone arkusze maty do¬
prowadza się do urządzenia przenośnikowego, ce¬
lem wprowadzenia ich do prasy wykończeniowej.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
20 elastyczne płyty nośne oddziela się od wstępnie

utwardzonych arkuszy, poprzez odwijanie ich ku
dołowi.

3. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
elastyczne płyty nośne zwija się za pomocą przed-

25 nich wsporników.
4. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że

elastyczne płyty nośne przenosi się w sposób
ciągły na stanowisko formowania mat.

5. Sposób według zastrz. 4, znamienny tym, że
30 elastyczne płyty nośne oczyszcza się przez prze¬

gięcie w czasie ich odwijania od wstępnie utwar¬
dzonych arkuszy, po czym szczotkuje się.

6. Sposób według zastrz. 6, znamienny tym, że
cząsteczki zbierane z płyt nośnych podczas ich

35 czyszczenia odprowadza się z powrotem do stre¬
fy formowania mat.

7. Sposób według zastrz. 5, znamienny tym, że
elastyczne płyty nośne po czyszczeniu zwilża się.

8. Sposób według zastrz. 1 i 2 lub 3, znamien-
40 ny tym, że arkusze maty nie odpowiadające usta¬

lonym wymaganiom odrzuca się automatycznie
na stanowisku, w którym elastyczne płyty nośne
oddziela się od wstępnie 'Utwardzonych arkuszy
maty, przy czym elementy wybrakowane cofa się

45 do stanowiska formowania mat.

9. Urządzenie do stosowania sposobu według
zastrz. 1—8, znamienne tym, że wyposażone jest
w taśmę do kształtowania maty, składającą się z
szeregu pojedynczych elastycznych płyt nośnych

50 (3), wykonanych korzystnie z tworzywa sztuczne¬
go.

10. Urządzenie według zastrz. 9, znamienne tym,
że każda płyta nośna (3) zaopatrzona jest na przed¬
nich krawędziach w występ (4) wystający ponad

55 jej krawędź.
11. Urządzenie według zastrz. 9, znamienne tym,

że ma łańcuchowy podajnik (5) przeznaczony do
przenoszenia płyt, zaopatrzony w zaczepy (6)
współpracujące z występami (4) płyt (3).

60 12. Urządzenie według zastrz. 9, znamienne tym,
że zaopatrzone jest w stół ślizgowy (20).

13. Urządzenie według zastrz. 9, znamienne tym,
że ma zespół przenoszenia łańcuchowego, który
składa się z dwóch oddzielnych układów przeno-

65 szenia.
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14. Urządzenie według zastrz. 9, znamienne tym,
że elastyczne płyty nośne (3) wykonane z tworzy¬
wa sztucznego mają powierzchnię profilową.

15. Urządzenie według zastrz. 9, znamienne tym,
że płyta nośna (3) zaopatrzona jest w ruchomą po¬
wierzchnię profilowaną, która posiada tę samą
elastyczność co płyta nośna.

16. Urządzenie według zastrz. ,9, znamienne tym,
że ma układ przenoszenia (25) przeznaczony do
przesuwania wstępnie prasowanych arkuszy ma¬
ty do prasy wykończeniowej (26), po owinięciu
plastycznych płyt nośnych.

17. Urządzenie według zastrz. 16, znamienne
tym, że układ przenoszenia (25) ma ten sam
kszałt profilowy co powierzchnia płyt nośnych.

18. Urządzenie według zastrz. 9, znamienne tym,
że ma prasę wykończeniową (26), której powierzch¬
nie prasujące posiadają tę isamą formę profilową,
co elastyczne płyty nośne.

19. Urządzenie według zastrz. 18, znamienne

14
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15

20

tym, że prasę wykończeniową (26) stanowi prasa
na gorąco.

20. Urządzenie według zastrz. 18, znamienne
tym, że wielowarstwowa prasa na gorąco (26) za¬
wiera urządzenie gromadzące (27) posiadające sze¬
reg pojedynczych stopni roboczych, składających
się z taśm o zamkniętym obwodzie, współpracują¬
cych z prasą.

21. Urządzenie według zastrz. 9, znamienne tym,
że ma układ oczyszczający, współpracujący z
układem przenoszenia.

22. Urządzenie według zastrz. 21, znamienne
tym, że układ oczyszczający zawiera szczotkę (24)
do oczyszczania, urządzenie ssące i zbiornik do
przyjmowania cząsteczek usuwanych z płyt noś¬
nych.

23. Urządzenie według zastrz. 16-^17, znamien¬
ne tym, że układ przenoszenia zaopatrzony jest w
zespół poruszający się w kierunku poziomym, sta¬
nowiący taśmę podającą (19) napędzaną hydrau¬
licznym podnośnikiem (22).
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