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Przedmiotem wynalazku jest sposéb ciqglego wytwa-
rzania plyt wiérowych, wiéknistych lub podobnych z runa
Zmieszanego z utrwardzalnym cieplnie $rodkiem wiq-
zqcym, oraz urzqdzenie do ciqglego wytwarzania plyt
widrowych.

Znany jest z opisu patentowego RFN nr 2113763 spo-
s6b ogrzewania runa za pomocq energii wielkiej cze-
stotliwosci, przy czym mozna unikngé wystepowania prze-
bi¢, gdy warstwa widréw przed dostaniem sie do zespotu
grzewczego wielkiej czestotliwosci zostanie poddana pro-
cesowi wstepnego prasowania, aby uzyskaé réwnomiernq
grubos¢ i strukture warstwy wiéréw. Réwnomiernosé gru-
bosci i struktury jest przy tym osiqgana za pomocq zes-
polu wstapnego prasowania skladajqcego sie z tasmy na-
pietej miedzy dwoma walcami napreiajqcymi, ktéry po-
przedza zespél grzewczy wielkiej czestotliwoéci i warstwa
wioréw jest co najmniej wstepnie zageszczona do osta-
tecznej gestosci plyt.

Celem wynalazku jest- opracowanie sposobu ciqglego
wytwarzania plyt widrowych, ktéry umoizliwia wytwarza-
nie plyt wysokiej jakosci przy znacznym skréceniu czasu
prasowania. Dalszym celem wynalazku jest opracowanie
konstrukcji urzqdzenia do ciqglego wytwarzania plyt wié-
rowych.

Cel wynolazku zostal: osiqgniety priez. 4o, ie-przed za-
stosowaniem' ogrzewania kontaktowego stosuje sie ciqgle
prasowanie ‘wstepne-z-jednoczesnym :zqgeszcreniem, pod
zwiekszonym - cisnieniem . pray  czym warstwa -widréw jest
jui-zasadniczo wformowana w. plyty o:zqdonej guboici.
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Warstwa wiéréw przed nagrzewaniem za pomocq ener
gii wielkiej czestotliwosci jest juz w znacznym stopniu za-
geszczona do postaci plyt o ostatecznej grubosci i zaw-
sze bezposrednio po zespole grzewczym wielkiej czesto-
tliwosci jest usytuowany zespol koncowego prasowaniaq,
co umozliwia dokonczenie wstepnego sprasowania. ‘Na-
grzewanie za pomocq energii wielkiej czestotliwosci lgczy
sie ze wstepnym prasowaniem, przy czym mozliwe jest
uzyskanie ostatecznego wymiaru plyt podczas wstepnego
prasowania.

Przez podwyiszonq przewodowosé¢ ciepinq zageszczo-
nej i sprasowanej warstwy wioréw, jest ona w zespole
wstepnego lub koricowego prasowania szybko przegrza-
na tak, ze czas przebywania wiéréw w strefie prasowa-
nia moze byé skrécony.

Wydajnosé prasy zwieksza sie przez wiekszq szybkosé
przeplywu lub przy takiej samej wydajnosci zmniejsza
sig dlugoéé .prasy. Nastepng korzyiciq jest to, ie przy
zastosowaniu surowcow o stosunkowo malym cieiarze na-

sypowym mogq byé wykonywane bardzo grube plyty, bez

specjalnej konstrukcji wejscia zespolu kofcowego pra-
sowania, co znacznie upraszcza -konstrukcje urzqdzenia.

Cel wynalazku zostal osiqgniety przez to, ie miedzy
zespolem grzewczym wielkiej czestotliwoici a zespolem
koricowego prasowania jest usytuowany zespdl wstepne-

go prasowania, pracujqcy w sposdb ciqgly, przy- czym.

priez -zespol wstepnego zageszczonia, zespdl grzewczy
wieldej crestotliwoici i zespé! wstepnego prasowsnia jest
preesuwana tasma bez kofca z materialu niemetaliczne-
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go, o szerokosci odpowiadajgcej co najmniej szerokosci
warstwy widréw.

Tasma, wykonana przewainie z tworzywa sztucznego,
wspélpracujqc z zespolem wstepnego zageszczania, zes-
polem grzewczym wielkiej czestotliwosci i zespotem wstep-
nego prasowania spetnia szereg funkcji przynoszqc istot-
ne korzysci.

Tasma z tworzywa sztucznego, przyciskajgca warstwe
widréw w strefie nagrzewania wielkiej czestotliwosci u-
mozliwia wyeliminowanie niepozqgdanego parowania
wskutek doprowadzonej do warstwy wiéréw energii wiel-
kiej czestotliwosci. Parowanie przy osiqganych podczas
ogrzewania temperaturach powoduje znaczne straty ener-
gii wskutek bardzo wysokiego ciepta parowania wody i
duzej aktywnosci gdérnej powierzchni nieostonietej wars-
twy wiérow. W ten sposéb eliminuje sie dodatkowo nie-
bezpieczeristwo przebi¢ w polu wielkiej czestotliwosci
wskutek tworzenia sie kropli wody w nastepstwie konden-
sacji pary.

Wobec faktu, ze warstwa wiéréw w zespole wstepnego
prasowania usytuowanego za zespolem grzewczym wiel-
kiej czestotliwosci jest silniej sprasowana niz w zespole
wstepnego zageszczania, tasma przechodzqca takie przez
zespol wstepnego prasowania, zwlaszcza w obszarze na-
grzewania za pomocq energii wielkiej czestotliwosci, otrzy-
muje naprezajqce sily skladowe, skierowane w kierunku
wldkien warstwy widréw, ktére powodujq zwiekszenie ja-
kosci gérnej powierzchni warstwy wiéréw przy przecho-
dzeniu przez zespél grzewczy wielkiej czestotliwosci.

Nopieta tasma oddzialuje na warstwe widréw, prze-
ciwdzialajqc rozluznieniu warstwy po opuszczeniu zespo-
fu wstepnego zaogeszczania — umotliwia w obszarze zes-
polu grzewczego wielkiej czestotliwosci prace z bardzo
malq szczeling powietrzng. Mata szczelina powietrzna
i zwigkszenie gestosci warstwy runa zmniejszajq znowu
jokosé elektrycang kondensatoréw roboczych i zwiekszajq
przez to sprawnosc zespolu grzewczego wielkiej czestotli-
wosci.

Tasma ze wzgledu na zespd! wstepnego prasowania
przejmuje takie funkcje izolacyjne tak, ze uiyta w obsza-
rze zespolu grzewczego wielkiej czestotliwosci energia
cieplna jest czesciowo przejmowana przez nieogrianq
prase. Funkcja izolacyjna tasmy w obszarze zespotu wste-
pnego prasowania gwarantuje w korzystny sposéb to,
ze warstwa wiorow na drodze od zespolu grzewczego
wielkiej czestotliwosci do zespolu korficowego prasowa-
nid praktycznie traci zaledwie nieznaczne ilosci energii.

Przewainie nie tylko jako zespét wstepnego zagesz-
czonia lecz takie jako zespdl wstepnego prasowania sto-
suje sie prase rolkowq, przy czym obie prasy rolkowe sq
nieogrzewane.

Dalsze. korzystne cechy wynalazku polegajq na tym,
2e stosunkowo wysoka wytrzymatosé warstwy widréw spra-
sowane;j - wstepriie przez zespél wstepnego prasowdnia
umozliwia nastepnie podanie jej do zespolu koncowego
prasowania bez niebezpieczeristwa uszkodzenia struktu-
ry i wobec dobrego ogrzewania warstwy i ulatwionej
przez to zdolnoici formowania w zespole prasowania
mogq byé wykonywane plyty z materialéw o wysokiej ges-
toécl i o podwyiszonych wlasnosciach wytrzymaloscio-

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w. przykladzie
wykononia na rysunku, na ktérym przedstowiono urzg-
dzenie do ciqglej produkcji plyt z wisréw lub wiékna,

5

15

. 4

Przenosnik 1 warstwy wiéréw zawierajqcy tasme bez
konca lub podobnq jest prowadzony przez walce kieru-
jace i nie pokazane na rysunku walce napedowe, w spo-
s6b ciqgly w kierunku oznaczonym strzatkq.

Ponad przenosnikiem 1 warstwy widrow usytuowany
jest zespél formujqcy 2, ktéry mieszanine czqstek ligno-
celulozy ze srodkiem wiqiqcym wysypuje przewainie przy
zastosowaniu strumienia spreZonego powietrza na prze-
nosnik 1. Zasadniczo moie byé przy tym zastosowany
dowolny zespél formujqcy.

Wysypane widry 3 sq doprowadzone do zespolu 4
wstepnego prasowania, ktérego konstrukcja moze byé
dowolna, musi jednak zagwarantowaé to, ze widry zo-
stanqg wyréwnane na wysokosci i ich grubo$é zmniejszy
sie co najmniej o jednq trzeciq.

Po wstepnym zageszczeniu warstwa wiéréw dostaje sie
w obszar zespolu grzewczego wielkiej czgstotliwosci, kto-
ry w przedstawionym przyktadzie wykonania sktada sie
z trzech oddzielnych, lecz przewaznie jednakowo wyko-
nanych zespotéw, HF1, HF2, i HF3. W obszarze zespolu
grzewczego 5 wielkiej czestotliwosci warstwa widréw zo-
staje nagrzana przez energie wysokiej czestotliwosci,
przy czym w przypadku uzycia kilku zespotéw HF tempe-
ratura osiqga wysoko$é 50—70°C, a nawet wiecej.

Po przejsciu przez zespdl grzewczy 5 wielkiej czesto-
tliwosci nagrzana warstwa wiéréw dociera do zespolu 6
wstepnego prasowania, gdzie jest silnie sprasowana i po
opuszczeniu zespolu 6 wstepnego prasowania warstwa
ma juz konncowg grubos¢ plyty.

Istotna cecha wynalazku poilegq na tym, ze warstwa
wibéréow jest przenoszona przez zespot 4 wstepnego pra-
sowania, zespo! 5 grzewczy i zespdt 6 wstepnego pra-
sowania zawsze za pomocq odcinka naprezonej tasmy
zawartego miedzy dwoma walcami. Tasma 7 wykonana
przewainie z tworzywa sztucznego jest napedzana wzgled-
nie przenoszona w obiegu przez walce wyjsciowe 9 zes-
polu 6 wstepnego prasowania tak, ze w sposéb wymu-
szony osigga sie niezbedny ruch synchroniczny warstwy
wioréow 3 i tasmy 7.

Wielofunkcyjno$é tasmy 7 zostala juz wyjasniona, szcze-
gélnie jasno wynika to z rysunku. Efekt napiecia tasmy,
to znaczy wymagane zwlaszcza w obszarze zespolu grzew-
czego 5 wielkiej czestotliwosci docisnigcie tasmy 7 do
warstwy wiérow 3 jest uzyskiwane przez to, ze w zespole
6 wstepnego prasowania osiqga si¢ mocniejsze spraso-
wanie warstwy niz w zespole wstepnego zageszczania 4
tak, Ze réwniez tasma 7 w obszarze szczeliny wyjsciowej
zespolu 6 wstepnego prasowania jest opuszczona gle-
biej, to znaczy blizej przenosnika 1 niz w obszarze wejs-
cia do zespolu grzewczego 5 wielkiej czestotliwosci, przez
co uzyskuje sig zqgdane napigcie.

Silnie zageszczona, wstepnie sprasowana i przewai-
nie posiodajqca juz duiq wytrzymalos¢ warstwa widréw,
opuszczajqc zespol 6 wstepnego prasowonia przechodzi
nastepnie do zespolu koricowego prasowania. W zespole
8 kofcowego prasowania jest prowadzona przez gémny
z hydroulicznym naciqgiem i dblny, sztywno ulozyskowany
stalowy laficuch plytkowy, otoczone stalowq taimq. Oba
stalowe uklady faficuch-tasma sq w swoim obiegu ogrze-
wane przez powierzchniowe palniki gazowe i/lub ogrze-
wanie indukcyjne tak, ie w. obszarze wejscia do zes-
polu konicowego prasowania osiqgana-temperatura wy-
nosi okolo 200°C. W procesie prasowania cieplo to jest
oddowane prasowanej warstwie widréw, W tym czasie
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w obszarze prasowania nie wystepuje dolsze dostarau-
nie ciepla.

Ogélna powierzchnia cis$nienia i nagrzewania ma trzy

obszary. W pienwszym obszarze wysokiego cisnienia na-
stepuje zageszczenie warstwy wiéréw do iqdanej gestos-
ci. W przylegajgcym srodkowym obszarze “nastepuje
zmiekczenie s$rodka wiqiqcego przy stosunkowo niskim
ci$nieniu, ktére wystarcza do ustalenia grubosci. W kon-
cu ci$nienie w strefie wyjsciowej prasowania jest calko-
wicie zredukowane.

Sposéb wedlug wynalazku umozliwia produkowanie
plyt widrowych o grubosci 16 mm z wydajnosciq 12 m/
/min. i plyt o grubosci 19 mm z szybkosciq 11m/min, przy
czym przy szerokosci plyt 1300 mm zaleinie od grubosci,
wielkos¢ dziennej produkcji moze osiggnqé do 500 m3,

Sposéb nagrzewania za pomocq energii wielkiej cze-
stotliwosci wedlug wynalazku nadaje sie ogélnie do na-
grzewania moterialéow w postaci runa, warstw, tasm,
zwojow i tym podobnych, zowierajacych lignoceluloze
i/lub celuloze i/lub inne ile przewodigee skiadniki.

Zastrzeienia patentows

1. Sposéb ciqglego wytwerzania plyt widrowych, wiok-
nistych lub podobnych z wiérow.zmieszanych 2 utrwal-
dzalnym cieplnie srodkiem wigiqcym, w ktérym na poru-
szajqcym sie w sposdb ciqgly przenoiniku formuje sie
warstwe wioréw lub podobne, ktérq to po wstepnym za-
geszczeniu przeprowodza sie przez -strefe nagrzewania
za pomocq energii wielkiej czestotliwosci i na koniec przy
zastosowaniu ogrzewania kontaktowego i nacisku nada-
je sie¢ ostateczny ksztalt i utwardza, znamienny tym, ie
przed zastosowaniem ogrzewania kontoktowego stosuje
sie prasowanie wstepne w sposdb ciqgly z jednoczesnym
zageszczaniem pod zwigkszonym ciSnieniem, przy czym
warstwa wiéréw jest juz uformowana w plyty o wyma-
ganej grubosci koricowej. '
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2. Urzqdzenie do ciqglego wytwarzania plyt wiérowych
zawierajqce przenosnik warstwy wiéréw usytuowany po-
nad nim zespdt formujqcy warstwe widréw, zespél ws{qp-
nego zageszczania warstwy w sposdb ciqgly, co najmniej
jeden zespdl grzewczy wielkiej czestotliwosci jak tez
ogrzewany zespol prasowania koncowego, pracujqcego
w ruchu ciqglym, znamienne tym, ze miedzy zespolem
grzewczym (5) wielkiej czestotliwosci a zespolem (8) kon-
cowego prasowania (8), znajduje sie zespél (6) wstep-
nego prasowania praocujqcy w sposéb ciqgly, przy czym
warstwa widréw przyciénieta tasmq (7) z materialu nie-
metalowego o szerokoici odpowiadajqcej co najmniej
szerokosci warstwy jest prowadzona przez zespdt wstep-
nego zageszczania (4), zespdl grzewczy (5) wielkiej cze-
stotliwosci i zespél wstepnego prasowania (6).

3. Urzqdzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym, ie ma
tasme (7) wykonanq z tworzywa sztucznego, zwlaszcza

. -2" wrzmoonionej tkaniny z tworzywa sztucznego.

4. Urzqdzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym, ze ma
tasme . (7) :wykonang z lkomny. owlaszcza tkaniny o du-
zej gestoici.

5. Urzqdzenie w§d’ug zastrz. 2. znomienne tym, ze ma

- tasme (7) napedzanq prrez walce wyjsciowe (9) zespotu

(6) wstepnego prasowania.

6. Urzqdzenie wedlug zostrz. 2, znomienne tym, ie ma
zespél (6) wstepnego prasowania skladajgcy sie z pra-
sy rolkowej, ktérej szczelina odpowiada w zasadzie koh-
cowemu wymiarowi plyty.

. 7. Urzqdzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym, ze ma

zespot (8) koricowego prasowania, ktérego szybkosé ro-
bocza jest sterowana w zaleznoici od zespolu wstepne-
go prasowania (6).

8. Urzqdzenie wedlug zastrz, 2, znamienne tym, ie ma
zespot (6) wstepnego prasowania zowierajqcy elementy
grzewcze.
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