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Urzadzenie do wytwarzania cienkich ptyt wiérowych w sposéb ciagly

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do wytwarzania cienkich ptyt wiérowych w sposéb ciagty,
posiadajagce tasme bez korica, na ktérej uktadana jest warstwa wioréw drzewnych, zmieszana ze spoiwem, po
czym warstwa ta jest w spos6b ciagty wprowadzana do urzadzenia pracujacego.

Znane jest urzadzenie prasujace do ptyt wiérowych, w ktérym widry zmieszane ze spoiwem naktada sie na
blachy, ktére nastepnie s3 wprowadzane na kilka kondygnacji ogrzewanej prasy. Wadg tego znanego urzadzenia
jest to ze wzgledu na zastosowanie oddzielnych blach proces wytwarzania ptyt widrowych nie moze odbywac¢ sie
w sposéb ciagty. Utrudnione jest zwtaszcza ciggte uktadanie widréw drzewnych, prasowanie, zatadowywanie
oraz roztadowywanie prasy. Nieciagty proces wytwarzania powoduje nieréwnomierno$¢ w cyklu pracy oraz
stwarza duze niebezpieczeristwo uszkodzenia poszczegdinych ptyt.

Znane jest takze urzadzenie do wytwarzania ptyt wiérowych, czesciowo zmniejszajace wymienione
niedogodnosci, w ktérym warstwa przeznaczona do prasowania jest nakiadana w sposéb ciggty, na tasme
metalowq, przy czym urzadzenie naktadajace i taSma stalowa poruszajg sie réwnomiernie wzgledem siebie,
jednak prasowanie w tym urzadzeniu nastepuje podczas chwilowych zatrzymanh posuwu tasmy stalowej
pomiedzy stemplami prasujagcymi. Pomimo ciggtego naktadania wiéréw nie ma tu réwniez w petni ciggtego
procesu. Naktadanie widréw drzewnych ze spoiwem w tym urzadzeniu nastepuje jedynie na odcinkach
o dtugosci odpowiadajacej dtugosci wytworzonych ptyt wiérowych.

Znane urzadzenia do prasowania ptyt wiérowych maja ponadto te wspéing wade, 2e prasujgce powierz-
chnie stempli s3 deformowane, przez co sprasowywana ptyta widrowa nie we wszystkich miejscach ma
jednakowa grubosé. Okazuje sie, Ze istnieja znaczne odchylenia, ktére ze wzgledu na wiasciwosci ptyt
prasujacych s niezalezne od grubosci ptyty prasowanej iim wiekszy jest nacisk tym mniejsza jest grubo$é
prasowanej ptyty widrowej. Z tego powodu za pomoca znanych urzadzeri nie mozna wytwarzaé z dopuszczalng
tolerancjg ptyt wiérowych o grubosci kilku milimetréw. Wytworzone cienkie ptyty trzeba zatem szlifowaé na
zgdang grubos$¢. Koszt szlifowania jest jednak znaczny a ponadto jako$¢ powierzchni ptyty szlifowanej jest
o wiele gorsza niz dla ptyty tylko prasowanej.

Znane jest réwniez urzadzenie do catkowicie ciggtego wytwarzania ptyt widrowych, w ktérym prasowanie
odbywa sie przy zastosowaniu ogrzewanych ogniw taricucha. Réwnomierne i catkowicie ptaskie prowadzenie
poszczegdinych ogniw taricucha przy niezbednym duzym nacisku jest jednak praktycznie niemo2liwe. Nacisk
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zmniejsza si¢ zwtaszcza w miejscach potaczeri ogniw na skutek czego jako$¢ powierzchni tak wytworzonej p{yty_'
wibrowej jest bardzo zta. Szlifowanie sprasowanych ptyt wiérowych jest w tym urzadzeniu niedopuszczalne.
Niedogodno$cia tego znanego urzadzenia jest réwniez kosztowna konstrukcja i zte wtasciwosci grzejne taricucha.

Celem wynalazku jest usuniecie wszystkich opisanych wad znanych urzadzern do wytwarzania ptyt
wiérowych, natomiast zadaniem wynalazku jest skonstruowanie urzadzenia pracujgcego w petni automatycznie, *
réwnomiernie i doktadnie, o mozliwie prostej konstrukcji. Postawiony cel i zadanie zostaty zgodnie z wynalaz-
kiem rozwigzane dzieki skonstruowaniu urzadzenia do wytwarzania cienkich ptyt widrowych sposobem ciagtym.
Urzadzenie to posiada stalowa tasme bez korica na ktérg naktada sig¢ warstwe wiéréw drzewnych zmieszanych ze
spoiwem i ktéra wprowadza sie w sposob ciagty do urzadzenia prasujgcego.

Istota urzadzenia do wytwarzania ptyt wiérowych metoda ciagtq polega na tym, Ze urzadzenie prasujace
sktada sie z ogrzewanego walca prasujacego, po ktérym naprezona tasma biegnie ta swojq strong, na ktdrej
znajduja sie wibry drzewne, przy czym walec ten jest przez {g'ta§me czesciowo otoczony. Chociaz w urzadzeniu
wedtug wynalazku zastosowana jest jedna tasma stalowa, na ktdrej natoZone sa widry zmieszane ze spoiwem,
prasowanie prowadzone jest w sposdb ciagty. Prasowanie nastgpuje w wyniku dociskania tasmy do walca
prasujacego, przy czym wielko$¢ nacisku zalezy od prornienia krzywizny tego walca. Promienia tego nie mbzna
oczywiscie zmienia¢ kazdorazowo zaleznie od grubosci wytwarzanej ptyty. Dlatego w urzadzeniu wedtug
wynalazku zastosowano dodatkowo walec dociskajacy tasme otaczajgcy walec prasujacy do tego walca tak aby
osiagna¢ zwiekszone dziatanie prasujace na poczatku prasowania.

Ogrzewany walec prasujacy wchodzi w bezposredni styk zwarstwa wiéréw drzewnych dzigki czemu
ogrzanie tej warstwy nastepuje niezwykle szybko. Osignigcie Zadanej temperatury juz w pierwszym momencie
prasowania, zwtaszcza w miejscu wejscia tasmy na walec prasujacy jest szczeg6lnie korzystne dla wtasciwosci
wytwarzanej ptyty.

W urzadzeniu wedtug wynalazku przynajmniej jeden walec dociskowy jest utozyskowany na osi nierucho-
mej wzgledem walca prasujacego i znajduje sie on korzystnie w miejscu wejscia taSmy na walec prasujacy. W ten
sposOb w miejscu wejscia warstwy w obszar prasowania jest utworzona okreslona szczelina, zapewniajaca
doktadnos¢ grubosci wytworzonej ptyty wiorowej. Nastepne walce dociskowe mogyq dodatkowo zwigkszaé
nacisk.

Tasma stalowa przy wejsciu do strefy opasania jest usytuowana poziomo, przez co miejsce wejscia taSmy na
walec prasujacy znajduje sie pod walcem prasujagcym. Dzigki takiemu wejéciu taSmy na walec prasujacy uzyskuje
sie stosunkowo ostry kat pomiedzy sciankg walca z tasma przez wejsciem jej na walec, co jest spowodowane duq
$rednicg walca. Ze wzgledu na ten ostry kat przy prasowaniu wystepuje tylko nieznaczna sktadowa sity, dqzaca
do wypchniecia wiéréw drzewnych ze szczeliny.

Aby unikng¢ przesuwania sie lub wysuwania wiéréw drzewnych przed szczeling wlotowa lub miejscem
wejscia na walec prasujacy celowym jest takze aby tasma przy wejsciu do strefy opasania byta odchylona
stopniowo w ddt. Widry drzewne na skutek ich ciezaru wtasnego majq tendencje zsuwania sie w kierunku
szczeliny. Przez odpowiednie dobranie nachylenia tasmy przesuwanie sie lub wysuwanie wiéréw drzewnych
zostaje catkowicie wyeliminowane i zagwarantowana zostaje réwnomierna grubos$c warstwy.

Dalsza cecha stanowiaca istote wynalazku jest réwniez to, ze w celu wymuszenia wchodzenia widréw
w szczeline pierwszy walec dociskowy ma srednice mniejsza niz walec prasujacy. Wedtug wynalazku $rednica
walcow dociskowych ze wzgledu na konstrukcje i koszty moze by¢ réwnieZ stosunkowo mata w poréwnaniu ze
$rednica walca prasujacego. '

W urzadzeniu wedtug wynalazku tasma otacza walec dociskowy przed wejsciem na walec prasujacy, przy
czym walec dociskowy jest ogrzewany. Na skutek tego tasma jest ogrzewana wstepnie przez walec dociskowy
zanim wejdzie na walec prasujacy. Poprzez taSme warstwa widréw drzewnych jest juz wstepnie podgrzana zanim
dojdzie do szczeliny utworzonej przez Scianke walca prasujacego i przez taSme. Obydwie powierzchnie: walca
prasujgcego itasmy maja, temperatur¢ odpowiednig dla procesu prasowania. Uzyskuje sie dzieki temu
szczegblnie dobrg jakosé wytworzonej ptyty widrowej.

Ptyta widrowa schodzaca z walca prasujacego w postaci tasSmy, poza punktem zejscia z tego walca jest
prowadzona swobodnie tukiem, a na koricu tego tuku jest umieszczone urzadzenie do chwilowego zatrzymywa-
nia tasmy a nastepnie urzadzenie do ciecia, zwtaszcza urzadzenie pitujagce do przepitowywania tasmy na
oddzielne ptyty wiérowe. Umozliwia to prosta budowe urzadzenia tnacego pomimo, Ze ptyta widrowa w postaci
tasmy jest ciagle dostarczana. Dotychczas byto konieczne by urzadzenie tnace podczas cigcia lub pitowania
poruszato sie wraz z ciaggle przesuwajacy sie¢ ptyta wiérowa. Dzieki czgsciowo swobodnemu prowadzeniu ptyty
wibrowe]j tworzacy si¢ tuk moze sie¢ powigksza¢ na skutek czego mozliwe jest chwilowe zatrzymywanie ptyty
w celu przeciecia. ‘

Urzadzenie wedtug wynalazku jest przyktadowo przedstawione na rysunku. Za pomocy maszyny
nasypujacej 1 wibry 2 zmieszane ze spoiwem sq naktadane na tasme 3, ktéra porusza sig¢ w sposéb ciagty po stole
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5 w kierunku pokazanym strzatkq 4. W ten sposéb: powstaje réwnomierna warstwa 6 wn6r6w Taéma 3 wraz
z warstwg 6 biegnie po walcu prasujacym 8, na ktéry jest ona podawana przez walec dociskowy 7. Tama 3
otacza walec prasujacy 8, przy czym jest ona dociskana w wielu miejscach do walca prasujacego 8 za pomocy
dodatkowych walcéw dociskowych 9,- 10, 11, 12. Nastepnie tasma 3 przechodzi na walec dociskowy 12 i na
walec zwrotny 13, ktéry jest odpychany w kierunku pokazanym strzatka 14, przez co dziata jako walec
naprezajacy tasme. Nastepnie tasma po walcu zwrotnym 15 powraca na st6t 5.

Tasma 3 jest podgrzewana przez ogrzewany walec 7, na skutek czego wiéry 6 s réwnie2 ogrzewane
w czesci otaczajacej walec 7. Warstwa wiéréw 6 przy wejsciu w szczeling pomiedzy walec dociskowy 7 a walec
prasujacy 6 porusza si¢ skosnie ku dotowi. Na skutek tego istnieje sktadowa sity, spowodowana cie2arem
wibréw, ktéra dazy do wprowadzenia wiéréw, w szczeline. Oczywi§cie nachylenie tasmy 3 nie moze by¢ a2 tak
duze, Zeby widry zeslizgiwaty sie z tasmy.

Walec dociskajacy 7 jak réwniez walec prasujacy 8 sg utoZyskowane stacjonarnie, dzieki czemu pomledzy
nimi utworzona jest doktadnie okreslona szczelina, ktérej wielko$¢ okresla sci$niecie warstwy wi6éréw drzew-
nych. Poniewaz walec dociskowy 7 iwalec prasujacy 8 sa elementami obrotowymi, moina je wykonaé
i utozyskowaé z duzq doktadnosciag. Odpowiednio doktadna jest réwniez utworzona pomiedzy nimi szczelina.
Poniewaz biegnie po nich jedynie tasma 3, doktadno$¢ ta zmmejszana jest jedynie nieznacznie przez istnienie
tolerancji wymiaréw tasmy 3.

Po sprasowaniu warstwy wiéréw drzewnych w szczelinie pomiedzy walcem dociskowym 7 awalcam
prasujacym 8 do odpowiedniej grubosci, warstwa ta porusza sie wraz z powierzchnia walca prasujacego 8, przy
«<zym tasma 3 stuzy do dociskania tej warstwy do walca prasujacego 8. Dodatkowe walce dociskajace 9, 10, 11,
12, jesli jest to potrzebne zwiekszaja krdtkotrwale docisk aby zapewnié¢ wewnetrzne potaczenie wiéréow. Walec
dociskowy 12 petni réwnoczes$nie funkcje walca zwrotnego.

Sprasowana warstwa wiéréw odchodzi za walcem dociskowym 12 od walca prasujacego 8 w postaci ptyty
wibrowej i tukiem 16, wygieta w przeciwng strone niz poprzednio, przechodzi do tnacego lub pitujacego
urzadzenia 17. Przed tym urzadzeniem znajduje sie urzadzenie chwytajace 18, ktérego stempel podczas cigcia
dociska ptyte wiérowa do stotu 19 chwilowo unieruchamiajac ja. Na skutek tego ptyta wiérowa w obszarze

.tngcego lub pitujacego urzadzenia 17 pozostaje w spoczynku dzigki czemu pita 20 moze przemiescic¢ sie w d6+
i przeciaé w zadany sposéb poprzecznie ptyte widrowa. Podczas unieruchomienia ptyty wiérowej przez stempel
18 tuk 16 nieco si¢ zwieksza, przyjmujac schodzacy w tym czasie z walca 8 odcinek ptyty wi6rowej.

Za tnagcym lub pitujacym urzadzeniem 17 przyciete ptyty wiérowe po rolkach 21 sg przenoszone na
nieprzedstawiony na rysunku stos gotowych ptyt.

Dzigki temu, Zze ptyta wiérowa po zejsciu z walca prasujacego jest swobodnie prowadzona tukiem przy -
wygieciu przeciwnym niz na walcu prasujacym, skrzywienie ptyty spowodowane prasowaniem zosmje Zmniejszo-
ne lub usuniete catkowicie.

Urzadzenie tnace 17 ma kilka pit 20 umieszczonych w rzedzie w ptaszczyZnie poprzecznej do ptyty
wibrowej, przy czym pity te sa napedzane przez silniki 22, ktére s3 zamocowane na ramionach 23 osadzonych
wahliwie poprzecznie do ptyty na czopie 24. Czop 24 umieszczony jest w stacjonarnym uchwycie 25. Odchylenie
ramion 23 dokonywane jest korzystnie za pomocg nieprzedstawionego na rysunku pneumatycznego urzgdzenia
uruchamiajacego. Dzigki réwnoczesnej pracy kilku pit predkos¢ cigcia zwigksza si¢ odpowiednio do liczby
pit 20.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do wytwarzania cienkich ptyt wiérowych w sposdéb ciagty, majace przemieszczajacy sig
w sposéb ciagty naprezong stalowa tasme bez korica czesciowo opasujacqg prasujacy walec stu2acq jako nosnik
dla warstwy rozsypywanych na nig wiéréw drzewnych ze spoiwem znamienne tym, 2e przy wejsciu
stalowej tasmy (3) na walec prasujacy (8) wraz ze znajdujaca sie na niej warstwa (6) widréw ze spoiwem
umieszczony jest co najmniej jeden walec dociskowy (7,9,10,11,12) dociskajacy stalowa tasme (3) z znajdujaca
sie na niej warstwa (6) do walca prasujacego (8), szczeg6inie walec dociskowy (7), przy czym przynajmniej jeden
z walcéw dociskowych, korzystnie walec (7) znajdujacy sie na poczatku strefy opasania jest walcem kalibrujg-
cym, ktéry jest utozyskowany w nieruchomym tozysku wzgledem walca prasujgcego (8).

2. Urzadzenie wedtug zastrz.1, znamienne tym, Ze zaopatrzone jest poza strefa opasania wal-
dociskowego (8) w urzadzenia tnace (17) sktadajgce sie z znajdujacych sie w jednej ptaszczyZnie w rzedzie obok
siebie kilku pit tarczowych (20) zamocowanych na ramionach, osadzonych wahliwie poprzecznie do ptyty.

3. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze taSma stalowa (3) przy wejsciu do strefy
opasania jest usytuowana pochyto w dét.

4. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, Ze tasma stalowa (3) przy wejéciu do strefy
opasania jest usytuowana poziomo. .
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5. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, Ze srednica walca prasujacego (8) jest wieksza od
srednicy walca dociskowego (7).

6. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, Ze walec dociskowy (7) i walec prasujacy (8) sq
ogrzewane. ' '

Prac. Poligraf. UP PRL. Nak+ad 120 + 18 egz.
Cena 10 z¢



	PL81178B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


