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materialow i urzadzenie do stosowania tego sposobu
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Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania plyt z
drobnoczgsteczkowych materialéw oraz urzgdzenia
do wykonywania tego sposobu. Dotyczy on szcze-
gblnie sposobu wytwarzania plyt z drobnoczgstecz-
kowych materialéw, takich jak na przyklad wid-
ry drzewne, z ktérych tworzy sie mate na szeregu
poszczegdlnych nosnikéw, Kkolejno przemieszcza-
nych na stanowiska obroébki, przy czym wyraz
sczasteczka” jest uzyty w opisie jako pojecie
drobnej substancji stalej.

W znanych dotychczas sposobach wytwarzang
mate dzieli sie na pojedyncze arkusze podlegajace
dalszej obrébce w taki sposéb, ze kazdy z nich jest
przenoszony na pojedynczym no$niku do wstepnej
prasy, gdzie zostaje wstepnie utwardzany. Arku-
sze maty po wstepnym utwardzeniu sa oddzielane
od noénikéw, a nastepnie zostaja doprowadzone do
prasy wykonczeniowej.

Wyzej wymienione znane sposoby posiadajg te
niedogodno$é, ze uzyte no$niki, jak na przyklad
plyty pos$rednie, sg sztywne i dlatego po oddziele-
niu ich od sprasowanych ostatecznie elementow
maty nalezy je ponownie odprowadzaé¢ do stano-
wiska roboczego formowania mat za pomocg spec-
jalnych kosztownych urzadzen transportowych.
Ponadto, przy stosowaniu tego znanego sposobu
zachodzi konieczno§¢ rezerwowania duzego kosz-
townego pomieszczenia skladowego, sasiadujgcego
z urzgdzeniamj pro‘dukAcyjnymi, przeznaczonego do
skladowania sztywnych plyt nosnych, jak réwniez
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konieczno$é zastosowania dodatkowych urzadzen
do ich chtodzenia.

Podczas pracy cigglej urzadzenia zachodzi ko-
nieczno$é usuniecia z procesu produkcyjnego czesci
wstepnie utworzonych mat w chwili rozpoczecia
produkecji, lub w przypadku, kiedy zesp6l urzadzen
nastawia sie na inng grubo$¢ plyt. Operacje te
przeprowadza/sie dlatego, ze pierwsza partia ele-
mentéw maty nie zawsze odpowiada standartowym
wymaganiom wagowym. Usuniecie poza obreb pro-
dukcji maty uformowanej na dotychczas stosowa-
nych no$nikach sztywnych wymagalo stosowania
bardzo kosztownych przeno$nikéw zgarniakowych
lub wywrotek.

W czasie procesu wstepnego formowania maty
trzeba bylo réwniez stosowaé specjalne przyrzady
do manipulacji pustymi no$nikami.

Znane sg réwniez sposoby, w ktérych po wstep-
nym utwardzeniu maty oddziela sie jg od sztyw-
nych noénikéw i doprowadza do prasy wykoncze-
niowej bez pomocy-tych noSnikéw. Wada tego spo-
sobu wytwarzania plyt jest to, ze wstepnie praso-
wane ale jeszcze lamliwe arkusze maty trzeba zsu-
waé albo zdejmowaé z no$nika, a przy produkeji
plyt o wielkich rozmiarach nie mozZna unikngé
uszkodzenia czeSci maty ze wzgledu na jej mocne
przyleganie do no$nika.

Zgodnie z wynalazkiem wszystkich wyzej wy-
mienionych wad unika sie w'ten spos6b, Ze uzywa
sie jako no$nikéw plyty elastyczne, ktére sg od
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wstepnie utwardzanych elementéw maty oddzielone
przez odwijanie ich, po czym wstepnie utwardzone
maty doprowadza si¢ za pomoca specjalnych urzg-
dzei podajacych do prasy wykohczeniowej.

Od wstepnie utwardzonych mat odwijane ela-
styczne plyty no$nikowe zwija sie najkorzystniej
ku dolowi. Przez to zwijanie gietkie noéniki od-
dzielone od mat sg odprowadzane ciagle ze strefy
ich wytwarzania, przy czym w czasie ich odprowa-
dzania sg one czyszczone. Zabieg czyszczenia noSni-
kéw osigga sie czeSciowo przez wyginanie elastycz-
nych plyt nosnikowych podczas ich zwijania, dzieki
czemu czasteczki, ktére przylegaly do powierzchni
nosnika, odpadajg. Nastepnie plyta nosnikowa jest
szczotkowana przez co usuwa sie pozostale czgstecz-
ki maty i poleruje si¢ nosnik, przy czym usunigte
czgsteczki z plyt no$nikowych odprowadzane s do
strefy formowania mat do powtérnego wykorzysta-
nia.

Wynalazek obejmuje ponadto uklad przeno$ni-
kowy, ktéry przenosi wstepnie utwardzone ele-
menty mat do prasy wykonczeniowej po odwinig-
ciu i zwinieciu ptyt noSnikowych. Uklad ten jest
zrealizowany w ten sposéb, ze wadliwie uformowa-
ny element maty, odznaczajacy sie na przyklad
mniejszym ciezarem od ciezaru ustalonego odpo-
wiednimi wymaganiami, niedostarczane sa do tej
czeSci .ukladu przeno$nikowego, ktéry obstuguje
prase wykonczeniowg, lecz sg odprowadzane do za-
sobnika, w ktérym sg gromadzone elementy odpa-
dowe oraz czasteczki substancji pochodzace z
oczyszczonych plyt noé$nikowych. Ruch urzadzenia
przeno$nikowego jest sterowany za pomocy wagi,
ktéra automatycznie wazy ciezar kazdej uformo-
wanej maty, przy czym waga Jjest umieszczona
przed prasa wstepng i w przypadku nieodpowied-
niego ciezaru wazonej maty blokuje dzialanie pra-
sy wstepnej. Dzieki temu material wstepnie wy-
selekcjonowany nadaje sie do ponownego formo-
wania mat.

Dalszg istotng cechg wynalazku jest to, Ze ela-
styczne plyty nosnikowe mogg byé albo zupelnie
plaskie, albo tez odpowiednio profilowane, przy
czym powierzchnia profilowana moze stanowié
czeS¢é plyty noSnikowej albo tez moze byé nakla-
dang cze$cig, ktéra jest umocowana w sposéb ru-
chomy do plyty gléwnej. Tak nakladana pityta pro-
filowana moze mieé albo taka samg elastyczno$é co
plyta gléwna i pozostawaé z plyta gléwng w ciag-
tym cyklu zwijania, albo tez moze byé sztywniej-
sza od plyty giéwnej i wtedy nie odwija sie jej
wraz z no$nikiem od wstepnie uformowanych i
utwardzonych mat lecz przemieszcza sie je wraz
z matg do prasy wykonczeniowej.

Nakladane plyty profilowane moga byé odprowa-
dzane od strefy wytwarzania mat w kazdy do-
wolny sposéb nadajacy sie do tego celu. W przy-
padku zaopatrzenia plyty no$nikowej w powierzch-
nie profilowang na przyktad falistg albo uksztal-
towang w dowolny inny wzér, celowym jest aby
matryca prasy oraz powierzchnie elementéw prze-
no$nikowych «do prasy wykonczeniowej byly
zaopatrzone w powierzchnie robocze o podobnych
’ksztaltach w tym celu, aby profilowana mata nie
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4
zostala uszkodzo.na podczas tl;ansportu i procesu
prasowania. N

Prase wykonczeniowy stanowi przewaznie wielo-
stopniowa prasa do prasowania na goraco, do kt6-
rej wprowadza sie wstepnie utwardzone elementy
maty za pomocg uprzadzenia podajgcego, skléd.aja-
cego sie z taSm w obiegu zamknietym, przezna-
czonych do odkladania mat.

Ze wzgledu na to, ze wstepnie utwardzone maty
sg jeszcze bardzo lamliwe, nalezy zachowaé ostroz-
no$¢ przy przenoszeniu ich z urzadzenia przeno$ni-
kowego do prasy wykonczeniowej., W tym celu
kazda taSma przenoszaca jest zaopatrzona w odpo-
wiedni wspornik klinowy, ktéry przy wprowadze-
niu do' prasy znajduje sie w pozycji pionowej,
dzigki czemu wstepnie utwardzona plyta zostaje
ponownie odciggnieta z prasy. Po wstepnym utwar-
dzeniu arkusza, maty zostajg odlozone przez przed-
nig rolke taSmy podajacej, a klinowy wspornik
zajmuje polozenie poziome tworzac mostek pod-
trzymujacy, dzieki czemu eliminuje sie wystepowa-
nie niedopuszczalnych elementéw zginajgcych.

Przez wyeliminowanie niedogodno$ci wystepuja-
cych w znanych sposobach wytwarzania plyt pra-
sowanych, spos6b wedlug wynalazku pozwala na
osiggniecie dalszych powainych korzyé$ci.

Stosujac uklad do ciaglego odprowadzania ela-
stycznych plyt no$nikowych ogranicza sie po-
wierzchniowo wielko$é wsadu gdyz nie potrzeba

rezerwowaé specjalnego pomieszczenia przeznaczo-

nego do czyszczenia i skladowania plyt noéniko-
wych. Osigga sig rOwniez znaczng oszczedno$§é zy-
wicy wiazacej, stuzacej jako lepiszcze, gdyZz usu-
wane z piyt noSnych i odprowadzone z powrotem
od strefy formowania mat drobne czgsteczki za-
wieraja duzg ilo§¢ zywicy. Dalsza bardzo istotna
korzy$¢ sposobu wykonywania plyt wedlug wy-
nalazku polega na tym, ze mozna wykonywaé plyty
o dowolnych ksztaltach powierzchniowych.

Powierzchnia wytwarzanych mat moze byé
uksztaltowana w dowolny sposéb, na przyklad
pofalowana przez nakladanie odpowiednich wy-
miennych elementéw nakladanych na plyty noéne.
Mozina réwniez osiggngé niezwykle gladka po-
wierzchnie wytwarzanych piyt, co jest szczegélnie
wskazane, kiedy posiadaja one postaé profilowana,
gdyz eliminuje sie obrébke powierzchniowsg i pro-
dukt zawiera gotowy powierzchnie wyrobu kofi-
cowego.

Wynalazek bedzie blizej obja$niony na podstawie
rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia w widoku
z boku cze$é urzadzenia do wytwarzania plyt z
materialu drobnoczasteczkowego, zawierajacg prase
wstepng z jedng wysokoScig roboczg, prase gléwng
z kilkoma wysokoSciamj roboczymi oraz elastycz-
ne plyty noéne, fig. la dalszg czgéé tego urzadze-
nia, r6wniez w widoku z boku, fig. 1b prase wraz
z urzadzeniem nakladajacym, elementami podtrzy-
mujacymi, fig. 2 — widok z géry urzadzenia z fig.
1, fig. 2a widok z gory czeéci urzadzenia z fig. 1a,
fig. 2b przekréj poziomy cze$ci urzadzenia z fig. 1b,
fig. 3 i 4 — w wiekszej podzialce lancuchy przeno-
szgce przed ich wejSciem na stanowiska formo-

‘wania mat, przy czym fig. 3 jest rzutem bocznym,

a fig. 4 — widokiem z géry, fig. 5, 6 i 7 — w wiek-
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szej podzialce stanowisko, w ktérym okresowo pra-
cujace llancuchy przenoszace przejmujgce no$niki
przenoszone przez ciagle pracujace lancuchy prze-
noszace, przy czym fig. 5 jest rzutem bocznym, fig.
6 — widokiem z géry, a fig. 7T — przekrojem, fig. 8
i 9 — okresowo pracujace laficuchy transportujace
tuz za prasg wstepna, przy czym fig. 8 jest rzutem
bocznym a fig. 9 — widokiem z géry, fig. 10 — giet-
ki przenoénik z podpora w widoku z géry i w dwéch
przekrojach, fig. 11 i 12 w widoku perspektywicznym
zarys wstepnie prasowanych elementéw maty z
powierzchniami profilowanymi, fig. 13a, 13b, 13c,
13d elektryczne uklady polaczenn dla urzadzenia z
fig. 1 i 2, fig. 14 — powiekszony wskaZnik wagi
z objasnieniem zwigzanym z ukladem polgczen z fig.
13, a fig. 15a, 15b, 15¢, 15d schematyczne cykle pracy
prasy wykonczeniowej. v

Na stanowisku wytwarzania 1 wiéry drewniane
sa mieszane ze §rodkiem wigZzacym 2, a nastepnie
nasypywane na elastyczne plyty nofne 3, z tworzy-
wa sztucznego lub innych dowolnych materiatéw
elastycznych. Kazda z plyt noSnych 3 jest na swej
przedniej krawedzi zaopatrzona w wystep 4 wysta-
jacy po obu jej stronach, ktéry wspoélpracuje z tan-
cuchem 5 zaopatrzonym w zaczepy 6, przemieszcza-
jac ptyty nosne 3 ruchem posuwistym. ZLanicuch
transportujacy 5 jest napedzany silnikiem MI12 po-
przez przekladnie 8. W celu zmniejszenia tarcia pod-
pora §lizgowa 7 moze byé zaopatrzona w odpowied-
nie rolki, ktérych nie uwzgledniono na rysunku.

Po opuszczeniu stanowiska formowania, mata w
miejscach polaczenia plyt no$nych 3 zostaje prze-
krojona na réwne dlugoSci za pomocg urzadzenia
przecinajacego 9, ktéore porusza sie w znany spo-
s6b razem z urzadzeniem transportujacym 5 i na-
pedzane jest waltkiem napedowym 10 wspélpracu-
jacym z lancuchem 11, ktérego ruch jest zsynchro-
nizowany z laficuchem transportujacym 5.

Lancuch 11 posiada te samg diugosé¢ co odkrojo-
ny arkusz 16. Po cyklu krojenia krajarka 9 wraca
do polozenia wyjSciowego. W strefie ,,a” zaczepy
12 taficucha transportujacego 13 przejmujg przecie-
ty arkusz maty 16. W chwili, kiedy prasa wstepna
zostanie otwarta, zostaje uruchomiony tlancuch
transportujagey 13, ktérego ruch periodyczny ma
wieksza szybko§é niz rancuchéw 5, dzieki czemu
arkusz maty 16 zostaje §ciggniety na wage 15, a na-
stepnie doprowadzony do prasy wstepnej 14. Lan-
cuch transportujacy 13 jest napedzany silnikiem
M13 porzez przekiadnie 17.

Wsporniki 4 pfyt nosnych 3 sg prowadzone poza
prase wstepna 14 za pomocyg prowadnic 18 w taki
sposéb, ze w czasie ich przemieszczania sie w kie-
runku ku dolowi nie mogg odlgczyé sie z zacze-
péw 12, przy czym ruch ku dolowi powodowany
jest prowadnica 34 (fig. 8). Plyty noSne kierowane
sg ku dolowi natomiast wstepnie prasowane arku-
sze maty odbierane sa przez pas odbierajacy 19 o
obiegu zamknietym, ktéry jest napedzany ze stalg
predkoscig silnikiem M14 (fig. 1a). Stol §lizgowy 20
umieszczony mna catej dlugosci zespolu zapobiega
odlgczeniu sie wspornikéw 4 od zaczep6w 12 w dol-
nej potowie dbwod-u‘ laficucha 5. .

Przez skierowanie taficucha 5 ku gérze w strefie
»b” (fig. 5) odlaczajg sie zaczepy 12 od plyt noSnych
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3. Odlaczony zaczep przemieszcza sie ku gorze,
a nastepnie przechodzi do gérnej polowy obwodu
laricucha. W ponownym cyklu roboczym, to jest
wiedy, kiedy prasa wstepna ponownie sie otwo-
rzy a laficuch transportujacy 13 zostanie $ciggnie-
ty do przodu, zaczepy 12 przejma nastepny arkusz
maty w obszarze ,a” aby skierowaé go do wagi
15. Plyte noS$nq zlozong w strefie ,b” przenoszg da-
lej zaczepy 6, ktére sie odlaczaja w plaszczyznie
»a” gbérnej potowy taficucha 5.

W miejscu, tuz przed stanowiskiem formowania .
sie umieszczone réwnie prowadnice 21, dzieki czemu
wsporniki 4 nie moga sie odlaczyé od plyt nos-
nych. Ponadto, w miejscu zalamania taSmy prze-
widziano odpowiednio dopasowane wkiladki, ktére
prowadza plyty noSne. Jak to poniZej bedzie objas-
nione, waga 15 jest polaczona za pomoca elektrycz-
nego urzadzenia sterujgcego z prasa wstepng 19
stanowiska 1 i z taSma podajaca. W chwili, kiedy
odkrojony arkusz maty wykazuje niedopuszczalng
odchylke ciezaru, nastepuje elektryczne zabloko-
wanie elementéw sterujacych prasy, w zwigzku
z czym nie nastapi w tym cyklu roboczym proces
prasowania.

W nastepnym cyklu roboczym umieszczona za
prasag wstepng tasma podajgca 19 zostaje pod-
niesiona przez uklad hydrauliczny podnoénik 22 do
poloZenia oznaczonego na fig. la linig przerywana.
Dzieki temu zwolniony zostaje watek urzadzenia
przenoszgcego, niepokazanego na rysunku, ktére
przejmie przygotowana lecz nie utwardzong mate
i przekaze ja z powrotem do stanowiska formowa-
nia. Obracajagca sie szczotka 24 oczyszcza po-
wierzchnie plyty noSnej po odigczeniu sie od nich
arkusza maty. JednoczeSnie wustala sie szybkosé
tasm 50a, 50b oraz 51 w zbiornikach 52a, 52b i 53
na stanowisku formowania, napedzanych silnikiem
M7 i M8 (fig. 1).

Wstepnie utwardzane arkusze maty sg doprowa-
dzane do urzadzenia ukladajacego 25, zawierajace-
go szereg tasm przenos$nikowych 60. Ta§my prze-
no$nikowe 60 odpowiadajg iloSciom i odlegloSciom
od siebie wysokoSciom roboczym 61 prasy kofico-
wej 26. Zachowana jest przy -tym taka kolejno$§é
tego cyklu roboczego, ze najpierw napelnia sie
urzadzenie 25 wstepnie utwardzonymi arkuszami

maty, a nastepnie doprowadzone s3 jednocze$nie do

prasy 26.

Na fig. 15 przedstawiono szczegély przebiegu
przekazywania arkuszy maty z taSm przenoszacych
60 do prasy 26. Jak to uwidoczniono, taSmy prze-
noSnikowe 60 s3 zaopatrzone na swych przednich
krawedziach w rolki 62 mniejsze niz na jego prze-
ciwnych krawedziach, oraz w poprzeczki klinowe
63, umieszczone w sasiedztwie przedniej krawedzi.

Po otwarciu prasy koncowej wsuwa sie do niej
cale urzadzenie nakladajace 25, przy czym klino-
we poprzeczki 63 znajduja sie w pozycji piono-
wej jak to pokazano na fig. 15a i fig. 15b wskutek
czego wypychaja one sprasowane arkusze maty 16
na elementy podtrzymujace 27. Nastepnie urzgdze-
nie 25 jest wycofywane z prasy 26, a klinowe po-
przeczki 63 zostaja odwrécone ku dolowi w poloZe-
nie uwidocznione na fig. 15¢ i 15d sluzac jako po-
mosty dla tamliwych, wstepnie utwardzonych arku-

v
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szy maty, przesuwanych rolkami transportujagcymi
62. Na fig. 15e przedstawiono zakonczenie cyklu ro-
boczego, przy czym urzadzenie nakladajace 25 od-

suniete jest od prasy 26, ktéra jest zamknieta.
Spos6p wytwarzania plyt wedlug wynalazku u-
mozliwia ciggle prasowanie arkuszy przez prasowa-
nie ich gladkich i elastycznych no$nikéw. Dzieki
takiemu prasowaniu osigga sie wyjatkowo gladkie
plyty, jednak dla polepszenia gladkoSci molekular-
nej elastyczng plyte noS$ng mozna pokryé warstwa
kleju lub tez wylozyé odpowiednig folie. Mozna
réwniez poddaé powierzchnie ptyt no$nych specjal-
nym zabiegom, co osigga sie wedlug wynalazku w
ten sposdb, ze plyty nosne podczas podchodzenia
na stanowisko formowania przemieszcza sie pod
obracajgca sie rolkg polerujgcg 28, na ktérej po-
wierzchnie s nanoszone materialy nadajace gtad-
ko§é folii, a przy tym posiadajgce wiasnoSci za-
pobiegajgce przyklejaniu sie mat do plyt nosniko-
wych jakimi sg na przykiad zywica silikonowa,

grafit, wosk lub inne temu podobne substancje.
Rolka dociskowa 33 jest przeznaczona do wygla-
dzania nieznacznych pofaldowan powierzchni. Po-
nad rolka polerujacg 28 znajduje sie zbiornik 31
przeznaczony na §rodki polerujace, ktére sa na nie
‘nanoszone w niewielkich ilo§ciach za pomoca odpo-
wiednich rurek lub knotéw absorbcyjnych. Na-
stepnie przewidziany jest jeden lub kilka rozpyla-
czy 29, ktorymi opryskiwane sg plyty nosne odpo-
wiednim $rodkiem, lgczacym sie na stale z mata po
odwinieciu tych nosnikéw, przez co osigga si¢ po-
lepszenie gladko$ci powierzchni. Ten sposéb nadaje
sie nie tylko dla mat o gtadkich powierzchniach,

lecz réwniez dla mat profilowanych, jezeli uZyje ,

sie w tym celu odpowiednio profilowanych podp6r
jak to uwidoczniono na fig. 10. Na fig. 11 i 12 po-
kazane s3 przykladowo elementy takiej profilowa-
nej maty.

Przy wytwarzaniu niepowlekanych mat z wiéréw
drewnianych albo temu podobnych rozpylacze 29,
30 sluzg do zwilzania obu powierzchni maty, co
gwarantuje gladko$¢é powierzchni, utatwiajac pro-
ces prasowania na gorgco.

‘Przebieg formowania mat bedzie opisany poniZej.
Materiat doprowadza sie za pomocg pochylonych
taém transportowych do zbiornik6w 52a, 52b, 53
stanowiska formowania mat. Zbiorniki te sa
zaopatrzone w taSmy 50a, 50b i 51 znajdujace sie
w obiegu zamknietym, napedzanymi silnikami M6
i M7. Po wymieszaniu materialu mieszadlem 54
jest on dostarczany poprzez watki 55, przeznaczone
do rozpulchniania i przesypywania materialu na
plyty nosne 3 przemieszczajace sie na stanowiska
formowania.

Materiat dostarczany z dwo6ch zbiornikéw 52a
i 52b jest sortowany podczas podawania go na
plyty no$ne przez wdmuchiwane powietrze, co
przebiega W ten sposob, Ze drobne czgsteczki two-
rzg gorng i dolng warstwe maty, natomiast wiek-
sze czasteczki wypelniajg jej Srodek. Do tego celu
przewidziane s dmuchawy 56a i 56b, ktére prze-
wodami 57a i 57b polgczone z zewnetrznymi ko-
morami zasypowymi stanowiska formowania two-
rzg strumien powietrza sortujacego zasypywany
materiat.
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Srodkowy - zbiornik 53 mozna tak selektywnie
dostosowaé¢ do pozostalych, Zze dostarczany mate-
rial nie bedzie sortowany, tworzac Srodkowg war-
stwe maty, przy czym moze byé to zupelnie inny
material od materialu tworzacego zewnetrzne
warstwy i1 podawanego przez zbiorniki 523 i 52b.

Elektryczne obwody sterujace przedstawiajg sie
nastepujgco: silniki M1 i M2 dmuchaw oraz silni-
ki M3, M4 i M5 mieszadel wlgczane sg za pomoca
pokretnych wylgczniké6w b2 do b6. W. chwili uru-
chomienia tych silnikéw jest wlaczany silnik M12
lancucha przeno$nikowego 5 za pomocg ;Nyla,cz-
nika pokretnego b7 (fig. 13a), przy czym zostajg
uruchomiane jednocze$nie silniki M6 (fig. 13a)
taSmy przeno$nikowych 51 i M7 (fig. 13a), tasm
przeno$nikowych 50a i 50b. Zostajg réwniez uru-
chamiane zawory elektromagnetyczne V1 i V2
(fig. 1 i 13b) uruchamiajgce rozpylacze 29 i 30.
Gdy zatrzyma sie jeden z silnikéw M1 do M5 lub
M6 i M7 zatrzymuje sie automatycznie silnik M12
napedzajacy przeno$nikowy lancuch 5.

Wskutek tego silnik M6 tasmy przenosniko-
wej 51 i silnik M7 taSm przeno$nikowych 50a.
i 50b zostaja automatycznie zatrzymane. W po-
dobny spos6b jest wisstrzymana praca rozpylaczy
29 i 30. Za pomocg wylacznika bl jest zrealizowa-
ne wyzej opisane dzialanie automatyczne na przy-
ktad przy prébnym uruchomianiu poszczegdlnych
zespoté6w. W chwili wysuniecia sie pily 9 z poto-
zenjia spoczynkowego uruchomiony zostaje wy-
lacznik ograniczajgcy E5, ktéry wigcza silniki M10
i M11 przesuwajgcej pile do przecinania arkusza
maty. Przy dojSciu do wylacznika E6 nastepuje
zmiana kierunku obrotéw silnika MIll przesuwu
pity, ktéra po zetknieciu sie z wylgcznikiem kran-
cowym E7 powoduje unieruchomienie jego.

Przy zmianie kierunku ruchu dokonanej wy-
lgcznikiem ograniczajacym E6 wylacza sie jedno-
cze$nie silnik MI10 pily. Jezeli przy tym podczas
uruchomienia wylacznika ograniczajgcego E5 sil-
nik M10 (fig. 13b) z jakiego§ powodu nie zacznie
pracowaé¢ wéweczas zatrzyma sie silnik MI1 prze-
suwu pily. Gdy arkusz maty 16 swym przednim
wspornikiem osiggnie Wwylgeznik krahcowy E8
wigczy sie silnik M13 laficucha przenos$nikowego
13, pod warunkiem, Ze prasa wstepng 14 jest
otwarta. W tym celu dla ustalenia czy prasa wstep-
na 14 ma by¢ otwarta lub zamknieta decyduje wy-
tacznik krancowy Ell.

Gdy silnik napedowy M13 lancucha przeno$ni-
kowego 13 zaczyna dziataé¢, wdédwczas jednocze$nie
zaczyna pracowac silnik M14 taSmy podajgcej 19
pod warunkiem, Ze ta$ma ta znajduje sie w pozio-
mym polozeniu. Ustalenie polozenia taSmy poda-
jacej nastepuje przez wlacznik ograniczajacy E10.
Po przesunieciu arkusza maty 16 przez silnik M13
(faficuchy przeno$nikéw 13) do przodu o jedng
dlugo§é uruchamia sie wlgcznik ograniczajacy E9,
ktéry przy pomocy wlacznika pomocniczego d2,
spelnia poczwoérng funkcje, a mianowicie:

Silnik M13 (faricuch przeno$nikowy 13) zostanie
wylaczony. Nadany zostaje impuls, przez ktoéry
podnosi sie taS§ma przeno$nikowa 19 przy pomocy
cylindra 22, pracujgcego sprezonym powietrzem,
sterowanego przez zawér magnetyczny. Impuls ten
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nastepuje tylko wtedy, gdy waga 15 wykaze, ze
arkusz maty ma byé odrzucony. Nadany zostaje
wtedy impuls elementom sterowniczym (ktérych tu
szczegblowo nie pokazano) prasy wstepnej 14, za-
mykajac ja. Gdy arkusz maty 16, po zwazeniu na
wadze 15, ma byé¢ odrzucony, impuls ten jest bez-
skuteczny i prasa 14 jest nadal otwarta.

Nadany zostaje réwniez impuls, dla uruchomie-
nia przebiegu wazenia wagi 15.

Jeieli' silnik napedowy MI13 (faricuch przeno$ni-
kowy 13) mnie zaczyma dzialaé przy uruchomiamiu
lgcznika ograniczajacego E8 i to z powodu, ze
prasa wstepna 14 jest jeszcze zamknieta piyta
noéna osigga wylacznik E13 i silnik M12 (tancuchy
przeno$nikowe 5) zostanie wlgczony. Jednocze$nie
nadany zostaje trwaly impuls przy uruchomieniu
silnika M13 (tancuchy przenos$nikowe 13) bloko-
wanego przez prase wstepng. Automatyczny cykl
roboczy, ktory powstaje przez wlgczenie silnika
Mi12 (laricuchy przenoénikowe 5), zostal juz wyzej
opisany. Po otworzeniu sie prasy wstepnej 14,
silnik M13 (laficuchy przenos$nikowe 13), jezeli za-
chodzi potrzeba i silnik M14, (taSma podajgca 19)
zaczynaja pracowaé.

Jednocze$nie wlgcza sie silnik M2 (fancuchy
przeno$nikowe 5) przez styk przy wylaczniku cl2
(fig. 13b) jednostka wlaczona dla silnika M13 i lan-
cuchéw przeno$nikowych 13. Gdy silnik M13 (tan-
cuchy przeno$nikowe 13) po uruchomieniu wigcz-
nika ograniczajgcego E8 (fig. 13b) zaczyna natych-
miast- pracowaé wlacznik ograniczajacy E13 pozo-
staje w .polozeniu spoczynkowym, a przez styk
wlgcznika ¢12 nastepuje polaczenie mostkowe
i silnik MI12 nie wylacza sie. )

Waga 15 spelnia podwo6jng funkcje, a miano-
wicie: Jezeli ciezar arkusza maty nie lezy w na-
stawionym zakresie dodatniej lub ujemnej tole-
rancji, jak go okreflaja fotoelektryczne komérki
A i B (fig. 14), wtedy nastawia sie taSmy dopro-
wadzajgce 50a, 50b i 51 do stanowiska wytwarza-
nia, to znaczy, ze wydziela sie¢ mniej lub wiecej
materiatu.

Jezeli ciezar arkuszg maty nie lezy jednolicie
w ramach zakresu tolerancji fotoelektrycznych ko-
mérek C i D (fig. 14) nastepuje dodatkowe zablo-
kowanie prasy wstepnej 14, to znaczy prasa 14 nie
zamyka sie w nastepnym cyklu ruchu lancucha
przeno$nikowego 13. Poza tym podnosi sie w tym
cyklu ruchu ta$me podajaca 19, przez cylinder 22
napedzany sprezonym powietrzem, tak ze w trze-
cim cyklu ruchu niesprasowane arkusze maty
znajdujace sie na wadze, osiggnag w:ﬂ 23.

Za pomoca wylacznika wybiorczego bl2 mozna
wylgezyé stosowanie automatyczne, dzialaj_ace po-
przez wage 15 na taSmy doprowadzajace 50a, 50b
i 51 na stanowisku formowania 1 i wtedy mozli-
we jest reczne sterowanie za pomocyg wigcznikéw
przyciskowych (b8) i (b9). Ten mechanizm po-
trzebny jest do podstawowego nastawienia szyb-
koSci taém doprowadzajacych 50a, 50b i 51, przy
rozpoczgciu pracy, albo przy zmianie produkeji
na inng grubo§é plyt. W przypadku automatycz-
nego sterowania ustali¢é mozna (automatycznie)
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za pomocg Wwlgcznikédw wybiorczych (b10) i (bll)
nastepujace przebiegi: '

Gdy chodzi o grubosé cze$ci Srodkowej jak
i czg$ci zewnetrznych maty trzeba nastawié tylko
taSme doprowadzeniowa 51, przy czym wlgczone
zostaja taSmy doprowadzajace 50a, 50b i 51.

Jezeli tylko grubo&¢ $rodkowej czeSci maty
wymaga nastawienia, trzeba tylko nastawié tasme
doprowadzajgcg 51.

Jezeli tylko grubo$é innych arkuszy maty wy-
maga nastawienia nastawione zostang tylko ta$my
doprowadzajace 50a, 50b.

Glowica wskaZnika 15a wagi 15 (fig. 14) sktada
si¢ z nastepujacych elementéw: Urzadzenie wska-
zujace w formie strzalki 15a — 1 wykazuje. ciezar
maty 16 na wadze 15a — 5. Czg§é wylacznika
15a — 4 przymocowana jest do strzatki 153 — 11
i dziala na zmiane z komérkami fotoelektrycznymi
A i D. Dlugo§é tej czeSci wskaZnika 15a — 4
odpowiada odlegloSci - miedzy fotoelektrycznymi
komoérkami A i B wtedy, kiedy przestony 15a — 2
i 15a — 3, ktére przestaniaja promien Swietlny
nastawione s3 na wadze bez zakresu toleranciji,
to znaczy kiedy punkty wskaZnika lezg razem.

Para przeston 15a — 2 i 15a — 3 skrzyzowanych

jak mozyce, zapobiegaja przenikaniu Swiatla.
Przestony te, ktére mozna nastawié dowolnie wo-
két linii érodkowej strzatki, wykazuja na wadze
152 — 5 nastawiony zakres tolerancji. Fotoelek-
tryczna komoérka A umieszczona jest trwale na
przestonie 15a — 2 zapobiegajgcym mprzenikaniu
Swiatta. W ten sposéb umieszczona jest komoérka
fotoelektryczna B na przestonie 152 — 3. Komoérke
fotoelektryczng 5, umieszczong na przeslonie
152 — 2, mozna nastawi¢ w odniesieniu do odleg-
loSci od komorki fotoelektrycznej A. W podobny
spos6b mozna w odniesieniu do odleglosci od ko-
moérki fotoelektrycznej B, nastawié komérke fo-
toelektryczng D przy przeslonie 158 — 3. Wage
wlacza sie poprzez wilacznik sterujacy bl3.
- Jak juz to powyzej objaéniono, uruchamisa sie
przebieg cyklu roboczego za pomocy wylgcznika
ograniczajacego E9, poprzez wilgcznik pomocniczy
d2, to znaczy, pomocniczy wylgeznik d2 wlacza
poprzez wylaczniki d6 przekaznik czasowy d7, kt6-
ry posiada regulowany zakres czasu od 1—10 se-
kund, nastawiony zaleznie od potrzeby. Zakres
czasu ustalony przez przekaZnik czasowy d7 stuzy
do. koordynowania urzadzenia = wskazujgcego
15a — 1 w odniesieniu do wagi 15a — 5. Kiedy
uplynie nastawiona zwloka czasowa przekaZnika
d7, przekaznik ten wylacza wylacznik pomocni-
czy d6 i podaje impuls, wilaczajac wylgeznik po-
mocniczy d8. W tym momencie polaczony zostaje
zacisk poigczeniowy 1 na wzmacniaczach 1 i 2
(patrz schemat polgczen). Zaleznie od polozenia
urzgdzenia wskazujacego 15a — 1 i tym samym od
czesci 'wigcznika 15a — 4 nastepuje dziatanie wza-
jemne komoérek fotoelektrycznych A i B, jak to
uwidocznione na fig. 14. :

Gdy cze$¢ sygnalowa 15a — 4 jest wysuwana
w obu komoérkach fotoelektrycznych A 1 B, za-
ciemniajac je tym -samym, ciezar arkusza maty,
ktéry ma by¢é wazony lezy w zakresie dopuszczal-
nej tolerancji, nie nastagpi zadne nastawienie.
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Kiedy czes¢ sygnalowa 15a — 4 zaciemni tylko
komorke fotoelektryczng A, wzmacniacz 1 dopro-
wadza prad do silnikow nastawnych M8 i M9 tak,
ze zwiekszaja one szybkoé§é tasm doprowadzajg-
cych 51, 50a i 50b.

Gdy jako rezultat przebiegu wazenia, arkusz
maty wykazuje nadwyzke wagi, cze$é sygnalowa
15a — 4 zaciemnia tylko fotoelektryczna komorke
B. Wzmacniacz 2 zasila silniki nastawne M8 i M9,
ktoére przez to zmniejszajg szybko§é taSm dopro-
wadzajacych 50a, 50b i 51. Gdy wylacznik pomoc-
niczy d8 jest wlagczany przekaZnik czasowy d9 za-
czyna natychmiast pracowaé z nastawionym za-
kresem czasu od 1 do 10 sekund. Czas wlasny
przekaZnika czasowego d9 odpowiada dlugosci
czasu nastawionego silnikéw nastawnych M8 i M9,
to znaczy gdy przekaznik czasowy jest nastawio-
ny na 5 sekund, uruchamia sie silniki nastawne
M8 i M9 (przez okres pieciu sekund, a wraz z nimi
tasmy doprowadzajgce 51, 50a, 50b.

Wigczniki kraficowe E1 i E2 ograniczaja w po-
dobny sposéb czas biegu silnika M9, oddzialywu-
jac na silnik M7. Gdy wlacza sie wlgcznik pomoc-
niczy d8, wzmacniacze 3 i 4 zasilane sg jednocze$-
nie pragdem. Kiedy komdrki fotoelektryczne C
albo D (fig. 14) zaciemnione sg ze wzgledu na nad-
miar ciezaru, wilacza sie wskaznik pomocniczy d10,
co powoduje otwarcie styku w wylaczniku pomoc-
niczym d10 w obrebie sterowania prasy, ktora tu
nie jest szczegdélowo objasniona tak, ze prasa, przy
nastepnym cyklu ruchu lancuchéw przenos$niko-
wych 13 nie zamyka sie.

Jednoczesnie zamyka sie dodatkowy styk przy
wylgczaniu pomocniczym d10 w obwodzie wylacz-
nika pomocniczego d3, ktéry steruje przez zawor
elektromagnetyczny V3 cylinder 22, pracujacy
sprezonym powietrzem. Przy nastepnym otwiera-
niu sie prasy zamyka sie wylacznik krancowy E12,
ktory przejmuje funkcje styku podtrzymujacego
dla wylacznika pomocniczego d3. Po zwarciu
chwilowym wylgcznika d3 w nastepnym cyklu ru-
chu lancucha transportowego 13, wlacza sie sil-
nik pomocniczy d3 i cylinder 22, pracujacy spre-
zonym powietrzem, podnosi taS§me przenoszaca 19.
W nastepnym cyklu roboczym tlaficucha przenos-
nikowego 13 wprowadza sie nieprasowany arkusz
maty do zbiornika 33, a stad ponownie do stano-
wiska formowania. )

W opisanym cyklu ruchu lancucha przenoé$niko-
wego 13, w ktéorym przekaznik czasowy d7 zaczy-
na pracowaé¢ ponownie, wylgcznik pomocniczy
d10, po upitywie nastawionego okresu czasu i po
wyeliminowaniu blokady prasy, zostanie ponow-
nie wylagczony. Kiedy waga 15 ustali przewidziany
ciezar zwazonej miazgi widréw, zamyka sie prasa
ponownie: w nastepnym cyklu ruchu lahncuchéw
przenosnikowych 13. Przez zamykanie prasy zwal-
nia sie z powrotem wylacznik krancowy E12, za-
wor elektromagnetyczny V3 zostanie odwzbudzony
i tasma przenoszaca 19 przejmuje ponownie swe
normalne . polozenie.

Najwazniejsza zalety sposobu i urzadzenia wed-
lug wynalazku jest fakt, ze plyty z czasteczko-
wych materialéw mozna produkowaé w sposéb
ciggly oraz calkowicie automatyczny.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania plyt z drobnoczasteczko-
wych materialéw, w ktérym na szeregu pojedyn-
czych, kolejno przenoszonych plytach no$niko-
wych tworzy sie mate, ktéra podzielona zostaje
na pojedyncze arkusze w taki sposOb, ze kazdy
uformowany arkusz jest przenoszony pojedynczym
noénikiem, za pomocg ktérego jest on doprowa-
dzony do prasy celem wstepnego utwardzenia, a
nastepnie oddzielone zostaja te nos$niki od wstep-
nie wzmacnianych arkuszy maty, ktére sg dopro-
wadzone bez no$nikow do prasy wykonczeniowej,
znamienny tym, Ze elastyczne plyty, zastosowane
jako no$niki oddziela sie od wstepnie utwardzo-
nych arkuszy maty przez odwijanie ich od tych
arkuszy, a wstepnie utwardzone arkusze maty do-
prowadza sie do urzgdzenia przenosnikowego, ce-
lem virprowadzenia ich do prasy wyRonczeniowej.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
elastyczne plyty nos$ne oddziela sie od wstepnie
utwardzonych arkuszy, poprzez odwijanie ich ku
dolowi.

3. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
elastyczne plyty nosne zwija sie¢ za pomoca przed-
nich wspornikéw.

4. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
elastyczne plyty nos$ne przenosi sie w sposéb
ciggly na stanowisko formowania mat.

5. Spos6b wedlug zastrz. 4, znamienny tym, ze
elastyczne piyty nos$ne oczyszcza si¢ przez prze-
giecie w czasie ich odwijania od wstepnie utwar-
dzonych arkuszy, po czym szczotkuje sie.

6. Sposéb wedlug zastrz. 6, znamienny tym, Ze
czgsteczki zbierane z plyt nosSnych podczas ich
czyszczenia odprowadza sie z powrotem do stre-
fy formowania mat. -

7. Sposéb wedlug zastrz. 5, znamienny tym, zZe
elastyczne plyty noSne po czyszczeniu zwilza sie.

8. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2 lub 3, znamien-
ny tym, ze arkusze maty nie odpowiadajace usta-
lonym wymaganiom odrzuca sie automatycznie
na stanowisku, w ktéorym elastyczne plyty nosne
oddziela sie od wstepnie utwardzonych arkuszy
maty, przy czym elementy wybrakowane cofa sig
do stanowiska formowania mat.

9. Urzadzenie do stosowania sposobu wedtug
zastrz. 1—8, znamienne tym, ze wyposazone jest
w taSme do ksztaltowania maty, sktadajgca sie z
szeregu pojedynczych elastycznych plyt nosnych
(3), wykonanych korzystnie z tworzywa sztuczne-
go.

10. Urzadzenie wedlug zastrz. 9, znamienne tym,
ze kazda plyta nosna (3) zaopatrzona jest na przed-
nich krawedziach w wystep (4) wystajacy ponad
jej krawedz.

11. Urzadzenie wedlug zastrz. 9, znamienne tym,
ze ma lancuchowy podajnik (5) przeznaczony do
przenoszenia piyt, zaopatrzony w  zaczepy (6)
wspollpracujgce z wystepami (4) piyt (3).

12. Urzadzenie wedlug zastrz. 9, znamienne tym,
ze zaopatrzone jest w stél Slizgowy (20).

13. Urzadzenie wedlug zastrz. 9, znamienne tym,
Ze ma zesp6l przenoszenia lancuchowego, ktéry
sklada sie z dwéch oddzielnych ukladéw przeno-
szenia.
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14. Urzadzenie wedlug zastrz. 9, znamienne tym,
ze elastyczne plyty nos$ne (3) wykonane z tworzy-
wa sztucznego maja powierzchnie profilows.

15. Urzadzenie wedlug zastrz. 9, znamienne tym,
zZe ptyta nosna (3) zaopatrzona jest w ruchomg po-
wierzchnie profilowang, ktora posiada te samg
elastyczno$§é co ptyta nosna.

16. Urzadzenie wedlug zastrz. 9, znamienne tym,
ze ma uklad przenoszenia (25) przeznaczony do
przesuwania wstepnie prasowanych arkuszy ma-
ty do prasy wykonczeniowej (26), po' owinieciu
plastycznych plyt no$nych.

17. Urzadzenie wedlug zastrz. 16, znamienne
tym, ze uklad przenoszenia (25) ma ten sam
kszalt profilowy co powierzchnia plyt no$nych.

18. Urzadzenie wedlug zastrz. 9, znamienne tym,
ze ma prase wykonczeniowsa (26), ktérej powierzch-
nie prasujace posiadaja te samg forme profilows,
co elastyczne plyty nosne.

59910
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tym, ze prase wykonczeniowa (26) stanowi prasa
na goraco.
20. Urzadzenie wedlug =zastrz. 18, znamienne

tym, ze wielowarstwowa prasa na gorgco (26) za-
wiera urzagdzenie gromadzace (27) posiadajgce sze-
reg pojedynczych stopni roboczych, skladajgcych
sie z taSm o zamknietym obwodzie, wspélpracujg-
cych z prasa. :

21. Urzadzenie wedlug zastrz. 9, znamienne tym,
ze ma uklad oczyszczajacy, wspdlpracujgcy z
ukladem przenoszenia. ’

22. Urzadzenie wedlug zastrz. 21, znamienne
tym, ze uklad oczyszczajacy zawiera szczotke (24)
do oczyszczania, urzadzenie ssace i zbiornik do
przy jmowania czgsteczek usuwanych z plyt nos-
nych.

23. Urzadzenie wedlug zastrz. 16--17, znamien-
ne tym, ze uklad przenoszenia zaopatrzony jest w
zespol poruszajacy sie w kierunku poziomym, sta-
nowigcy tasme podajacag (19) napedzang hydrau-
licznym podnos$nikiem (22).

19. Urzadzenie wedlug =zastrz. 18, znamienne
— 520 1
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