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Sposéb pokrywania powierzchni wyrobdw ptytowych filmami stykowymi,
impregnowanymi za pemoca 2ywic syntetycznych

Wynalazek dotyczy sposobu pokrywania powierzchni elementéw ptytowych filmami stykowymi, impreg-
nowanymi za pomoca Zywic syntetycznych, w ktérym obie strony elementu ptytowego pokrywa sig¢ filmem,
a nastgpnie catos¢ poddaje prasowaniu w ogrzewanej prasie w celu sprasowania wyrobu i utwardzenia zywicy.

W jednym ze znanych sposobéw uszlachetniania powierzchni wyrobéw plytowych, takich jak na przyktad
plyty stolarskie, piléniowe, azbestowe itp., na obrabiane powierzchnie naktada si¢ wstege papieru pokrytego
Zywica i jednoczesnie utwardza, uszlachetniajac w ten sposob elementy ptytowe.

Mianem filméw stykowych okresla si¢ takie rodzaje oklein papierowych, ktére sa pokryte termoutwardzal-
nymi Zywicami. Stosowanie tego rozdaju oklein daje te korzys¢, Ze prasa po etapie whasciwego prasowania filmu
nie wymaga chlodzenia dla przeprowadzenia procesu utwardzania, lecz podczas wszystkich etapéw pracy to
znaczy zatadunku, prasowania, utwardzania ioprdzniania prasy, utrzymywana jest ona stale w temperaturze
niezbe¢dnej dla procesu prasowania.

Znany jest spos6b polegajacy na tym, Ze na ptyte poddawana obrdbce uszlachetniajacej naktada sig¢ z obu
stron film stykowy i prasuje taka ptyte w potozeniu poziomym, w prasie jednopcziomowej. W przypadku tego
sposobu film stykowy, ktéry ma by¢ spojony z dolng strong plyty, juz po wprowadzeniu plyty do prasy
a jeszcze przed jej zamknigciem, spoczywa na dolnej, ogrzanej ptycie prasy co powoduje, ze Zywica zawarta
wtym filmie wskutek kontaktu z dolng ogrzang plyta prasy zostaje juz czesciowo utwardzona, jeszcze przed
wiasciwym procesem prasowania elementu plytowego. Powoduje to przedwczesng, przebiegajaca bez cisnienia
kondensacj¢ Zywicy i pogorszenie jakosci powierzchni ptyty. Nastgpuje to zwlaszcza w okresie czasu migdzy
otwarciem i opréznieniem prasy, poniewaz utwardzanie Zywicy bez ci$nienia prowadzi zasadniczo do powierzc-
hniowych peknigé.

W praktyce w celu maksymalnego ograniczenia skutkéw tego niekorzystnego zjawiska stosuje si¢ prasy
jednopoziomowe o mozliwie krétkich czasach zamykania i otwierania oraz dazy si¢ do mozliwie maksymalnego
przyspieszenia zatadunku i oprézniania prasy. Mimo duzych nakladéw niezbednych do przeprowadzenia tego
sposobu, nie mozna ze wzgledu na wyzej opisane trudnosci stosowaé filméw stykowych o szczegélnie szybko
utwardzajacych si¢ warstwach.
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Celem ninicjszego wynalazku jest usunigcie wymienionych niedogodnosci i opracowanie sposobu pokrywa-
nia wyrobow ptytowych filmami stykowymi, w ktérymn nie zachodzi przedwezesna kondensacja Zywicy jeszcze
przed zamknigciem prasy, jak réwniez nic zachodzi dodatkowe utwardzanie w wyzszych temperaturach juz po
otwarciu prasy, co moze nastgpowac po Jednej stronie pokrywanej ptyty w przypadku poprzednio opisanych
rozwigzan.

Zadanie to zgodme z wynalazkiem rozwigzano w ten sposdb, ze element ptytowy z obustronnie natozony-
mi warstwami filmu stykowego wprowadza si¢ w potozeniu pionowym do prasy, jednoczesnie z obu stron sciska
goracymi plytami pracujacymi, prasuje i po zakoniczeniu tego procesu jednoczesnie odchyla obie ptyty prasujace.
Taki spos6b postgpowania ma t¢ zaletg, Ze zadna ze stron elementu ptytowego w trakcie wprowadzania do prasy
nie styka si¢ poczatkowo z jedna tylko ptyta ogrzewang prasy, ale kontakt z powierzchniami ogrzewanymi
nastgpuje dopiero przy zamykaniu prasy i to jednoczesnie z obu stron elementu ptytowego. To samo dotyczy
okresu rozchylania ptyt prasujacych oraz wyjmowania z prasy gotowej ptyty o uszlachetnionej powierzchni.

W czasie zatadunku i oprdzniania prasy korzystnie postgpuje si¢ w ten sposéb, Zze pionowo ustawiona
plyte, przygotowana do prasowania, wprowadza si¢ do prasy przez przesunigcie jej w ptaszczyznie poziomej i po
" dokonaniu sprasowania wyjmuje si¢ ja z drugiej strony prasy wysuwajac réwniez w Kierunku poziomym. Element
prasowany jest w tym przypadku umocowany co najmniej na przeciwlegtych krawgdziach czotowych. W innym
kOrzystnym postgpowaniu element prasowany znajdujacy si¢ w potozeniu pionowym wprowadza si¢ do prasy
‘wsuwajac z gory w kierunku pionowym, a po zakoriczeniu prasowama wyjmuje z prasy od dotu wysuwajac
réwniez w kierunku pionowym.

Proces prasowania prowadzi si¢ w takiej prasie, w ktorej ogrzewane ptyty prasujace ustawione sq pionowo
a cylindry hydrauliczne prasy znajduja si¢ w potoZeniu poziomym.

Przedmiot wynalazku jest objasniony w przyktadzie wykonania na rysunku przedstawiajgcym schematycz-
nie pras¢ w przekroju. Poddawany obrébce uszlachetniajacej element ptytowy 1, przed wprowadzeniem do prasy
2 pokrywa si¢ obustronnie filmem stykowym 2, przy czym pokrycie takim filmem dokonuje si¢ korzystnie w ten
sposéb, Ze powierzchnig elementu ptytowego . spryskuje si¢ w nicktérych miejscach klejem i nastepnie naktada
film stykowy na ptyte, w wyniku czego ulega on przyklejeniu do powierzchni elementu ptytowego 1. Utworzo-
ny w ten sposéb pakiet 4, skompletowany z elementu ptytowego 1 i warstw filmu stykowego 3, wprowadza si¢
nast¢pnie w polozeniu pionowym do prasy 2. Do zatadunku pakictu do prasy stuzy urzadzenie 5, ktére na
gornej i dolnej krawedzi czotowej elementu ptytowego 1 unieruchamia go przy pomocy kitéw, a poza tym
posiada uchylne ramiona 6, ktore podczas zatadunku prasy przylegaja do gérnych oraz dolnych czesci pakietu 4,
apo umieszczeniu plyty w prasie zostaja odchylone w potozenic pokazane na rysunku. Do unieruchamiania
pakietu stuza poza tym kty 7, naktuwajace czotowo krawedzie elementu ptytowego i stuzace w ten sposéb do
trzymania ptyty podczas otwierania i zamykania prasy. Urzydzenie zatadowcze S przesuwa sig na kétkach 8, po
zamknigtych szynach 9. Zatadunek prasy 2, w przyktadzie przedstawionym na rysunku nastepuje w kierunku
poprzecznym do ptyszczyzny rysunku.

Prasa 2 posiada jedng nieruchomy ptyte prasujacg 10 i jedng ruchomg ptyte prasujaca 11. Ruchoma ptyta
prasujaca przesuwana jest w kierunku strzatki A, przy pomocy ttokow prowadzonych w cylindrach 12 i popy-
chanych za posrednictwem cicczy hydraulicznej pokonujgc przeciwne co do kierunku naprezenie rozwierajace.
Obydwie ptyty prasujace 10 i 11 posiadaja kanaty grzejne 13, ktorymi przeptywa odpowiednie medium grzejne.

Pakiet 4 ustawiony jest w$rodku, miedzy obu ptytami prasujgcymi 10 i 11. Przy zamykaniu prasy, pakiet
4 przesuwany jest zgodnie z kierunkiem strzatki A, az do momentu zetknigcia si¢ z powierzchnia ptyty prasuja-
cej 10. Posuw ptyty prasujacej 11 nastepuje jednoczesnie w tym samym kierunku, ale z dwukrotnie wigksza
szybkoscig co powoduje, ze pakiet 4 styka si¢ jednoczesnic z ogrzewanymi powierzchniami ptyt prasujacych 10
i 11 izostaje przez nie sprasowany. W trakcie prasowania zachodzi rowniez proces utwardzania Zywicy zawartej
w filmie stykowym 3. Po zakoriczeniu procesu prasowania i utwardzania ptyta prasujagca 11 zostaje cofnigta
w potoZenie pokazane na rysunku. Ptyta prasowana zajmuje rowniez potozenie pokazane na rysunku. Nast¢pnie
uchylne ramiona 6 zostaja opuszczone, dotykajac gornej i dolnej krawedzi prasowanej plyty i prase opréznia sig.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb pokrywania powierzchni elementéw ptytowych filmami stykowymi, impregnowanymi za pomo- -
cg Zywic syntetycznych, wedtug ktérego obie powierzchnie elgmentu plytowego pokrywa si¢ filmem stykowym,
catos¢ poddaje si¢ prasowaniu w ogrzewanej prasie w celu jednoczesnego sprasowania wyrobu i utwardzenia
Zywicy, znamienny tym, ze znajdujgcy si¢ w potozeniu pionowym pakiet doprowadza si¢ do jednoczes-
nego zetknigcia z obu stron z ogrzewanymi powierzchniami ptyt prasujacych prasy, przy czym po sprasowaniu’
obydwxe plyty prasujace jednoczesnie odsuwa si¢ od elementu prasowanego. '
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2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze ustawiony pionowo pakict wprowadza si¢ do
prasy przez przesunigcie go w ptaszczyZnic poziomej a po zakoriczeniu prasowania wyjmuje si¢ go z drugiej
strony prasy wysuwajac réwniez w kierunku poziomym.

3. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, e ustawiony pionowo pakiet wprowadza si¢ do
prasy wsuwajgc z gory w kierunku pionowym, a po zakoriczeniu prasowania wyjmuje z prasy od dotu wysuwajac

réwniez w kierunku pionowym.
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