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Urządzenie do ciągłego formowania płyt izolacyjnych
ze słomy rzepakowej

i

Przedmiotem wynalazku jest urządzenie do ciągłego
sformowania płyl izolacyjnych ze słomy rzepakowej.

Płyty rzepakowe posiadające własności izolacyjne otrzy¬
muje się z włóknistych surowców roślinnych oraz synte¬
tycznych środków wiążących. Jako środek wiążący stosuje 5
się zwykle produkty kondensacji aldehydu mrówkowego
z mocznikiem, fenolem lub melaminą albo środki oparte
na kondensacji rezorcyny lub cyjanoguanidyny z aldehydem
mrówkowym. Żywice swoje własności wiążące uzyskują
w warunkach prasowania pod ciśnieniem i w podwyższonej 10
temperaturze. Znany dotychczas proces otrzymywania
płyt rzepakowych prowadzony był periodycznie.

Otrzymywanie płyt przy użyciu włóknistych surowców
roślinnych przeprowadza się najczęściej w ogrzewanych
prasach, zapewniających równoczesne sprasowanie ma- 15
teriału, Oraz hartowanie żywicy wiążącej. W tym celu

-odpady roślinne nasycone żywicą i innymi dodatkami,
umieszcza się w prasie, między płytkami stalowymi, ogrze¬
wanymi do żądanej temperatury, najczęściej 140—200 °C,
za pomocą prądu elektrycznego, lub pary wodnej. Czas 20
potrzebny na ogrzanie i związanie formowanego materiału,
przy opisanym wyżej przeponowym dostarczaniu ciepła,

•jest stosunkowo długi i zależny oczywiście od grubości
warstwy poddawanej obróbce. Z tych względów, w dążeniu
do zwiększenia przepustowości instalacji, unika się naj- 25
częściej otrzymywania płyt o grubości wyżej niż 2 cm,
a produkt wyjmuje się z prasy jeszcze przed całkowitym
^związaniem i wysuszeniem formowanego materiału.

Pełne utwardzenie żywicy, oraz wysuszenie płyt, prze¬
prowadza się najczęściej w suszarkach komorowych, w któ- 30

rych w czasie wielogodzinnego ogrzania występują dalsze
reakcje wiązania żywicy oraz usunięcie gazowych i ciekłych
zanieczyszczeń. Operacje te muszą być przeprowadzone
szczególnie ostrożnie, ponieważ zbyt gwałtowne odparo¬
wanie wody zawartej w płycie prowadzi często do jej roz¬
warstwienia. Liczne rozwiązania zmierzają do usprawnienia
i skrócenia tego uciążliwego etapu produkcji. Najczęściej
polegają one na zastosowaniu przepływu powietrza względ¬
nie pary wodnej, lub ich inieszanin, poprzez komorę su-
szarniczą.

Rozwiązania takie przyspieszają oczywiście odprowa¬
dzanie wilgoci z powierzchni płyt, niemniej powolna dy¬
fuzja gazów i par, zawartych we wnętrzu płyty, zmusza do
wielogodzinnego ich przetrzymywania w komorach su-
szarniczych.

Otrzymywane wyroby posiadają wprawdzie dobre włas¬
ności mechaniczne, równocześnie jednak charakteryzują
się bardzo wysoką gęstością, najczęściej powyżej 600—
—800 kg/m3 co czyni je nieprzydatnymi, na przykład dla
budowy stropów w budynkach inwentarskich gdyż równo¬
cześnie w Wyniku wysokiego sprasowania i braku pustych
przestrzeni, wyroby te posiadają znacznie obniżone włas¬
ności izolacyjne, a współczynnik przenikania ciepła otrzy¬
manych wyrobów jest wysoki i wynosi na ogót powyżej
0,06—0,1 kcal/m.h.°C. Ponadto konieczność ogrzewania
materiału w czasie prasowania ogranicza grubość produko¬
wanych płyt praktycznie od 1—3 cm.

Uzyskanie płyt o większej grubości wymaga znacznego
przedłużenia czasu przebywania materiału w prasie, a więc
ogranicza znacznie zdolność przerobową urządzeń. Para-
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metry prasowania mają bowiem zasadniczy wpływ na
jakość płyt, a przepustowość pras limituje zdolność pro¬
dukcyjną ciągów technologicznych. •

W związku z wymienionymi wyżej brakami, do izolacji
cieplnej w budownictwie, a zwłaszcza dla izolacji stropów 5
lekkich budynków inwentarskich, nie stosuje się dotych¬
czas płyt otrzymanych przy użyciu włóknistych surowców
roślinnych i żywic syntetycznych.

W powszechnym użyciu natomiast znajdują się takie
materiały, jak spienione tworzywa, wełna mineralna lub 10
szkl&ft i Me\ j$4 t6 rńatefiały deficytowe i dostępne tylko
w ograniczonych ilościach.

Znane dotychczas urządzenia służące do otrzymywania
płyt izolacyjnych z- surowców roślinnych posiadają bardzo
skomplikowanąbudowę. 15

Znane z opisu patentowego polskiego nr 68507 urządze¬
nie do wytwarzania płyt wiórowych składa się z prasy
ogrzewanej pracującej w przymusowym takcie, przenośnika
bez końca przebiegającego riad stołem tej prasy dla dopro¬
wadzenia pasma materiału wiórowego, tłocznika prasy 20
poruszanego skokowo i umieszczonego nad stołem prasy
oraz urządzenia nasypowego,, umieszczonego przed wlotem
do prasy w celu wytwarzania ciągłego pasma .materiału
wiórowego na przenośniku. Ponadto zawiera nfeżaifeźfte
nasypowe trzy urządzenia usytuowane nad przenośnikiem 25
prasy, oraz przełącznik krańcowy przeznaczony do stero¬
wania ilości nasypu. W urządzeniu tym ciężar objętościowy
pasma materiału wiórowego w strefach, w których materiał
podlega prasowaniu w zakresie wlotu do» prasy na przejściu
między prasową płytą i jeszcze nie sprasowanym pasmem 30
materiału wiórowego zwtekszpny jest o naddatek wynoszący
do 20% w porównaniu z ciężarem objętościowym, który
wykazuje pasmo materiału wiórowego w innych częściach.

Opisane urządzenie posiada skomplikowany układ do¬
zowania surowców. W strefach przejściowych może nastąpić 35
nierównomierne sprasowanie materiałów włóknistych co
ma decydujący wpływ na parametry wytrzymałościowe
otrzymywanych produktów.

Znane jest z opisu patentowego polskiego nr 93118
urządzenie prasujące do ciągłego wytwarzania płyt wióro- 40
wych, pilśniowych lub podobnyck, złożone z prowadzonej
wokół kilku walców i częściowo wokół ogrzewanego, obra¬
cającego się w sposób ciągły bębna pra»ttjącegc% naprężonej
taśmy stalowej w obiegu zamkniętym* nad której eeęśeią
przebiegającą poziomo przed ogrzewanym bębnem pra- 45
sującym umieszczone jest urządzenie nasypująee,pr«y -etym
nasypanaaa prowadzoną przez wałee dociskowe, fcaprężoną
taśmę stalową o obiegu zamkniętym struktBFa materiału
zostaje pomiędzy tą taśmą a ogrzewana bębnem praśują-
cym, sprasowana na taśmę płyty, przy czym w oełu uzyska- 50
nit płyty sprasowanej rówoomierote pod względem gru¬
bości i ciężaru właśtiwego przynajmniej -eaCae przyporząd¬
kowanych bębnowi praSująceffca odkształconemu tottskowo
w obszarze ppasowaBia walców, *rta tm swej saerofceści
pow&rzcteiię/©skowaną wypttfcte. Praetea^waeic «tepła 55
przez bęben prasujący of*zprzez pasma ^r*ej«e 'odbyw* się
łisiowo co powoduje duże^ego straty, ł^eaadto wgądzemc
*aa ba*te> dufce^gttbaryty bębnów'oin&z długie 4a4*9# feifcej-
ao^oo-jest bardao niekorzystne w warimkae^prae«ysłowy©h.

Celem w^nałaakfc aest opj*e<*vanfe *j*g$&*bia <io ^b^- *»
«ow*aia <pfyt 4zokcwnyeh ze atomy 4£qpakowej -w sposób
ciągły, które stanowi «bfoko^a«iy «M ^ diMaflitt £*©-
^ferisyift. Usaądaeftie 4©4jhwak#et^|je sńj %m, *e*.jelnej
<Ś&0p$r pwsy w4toawsy (jest »w«^ee * «sdi^f^j |» ^pb^-
fam poe*Kii§ółay©fa 'operacji ^eetołoic^fafcwych

jest gotowy produkt w postaci wstęgi ciętej fta edeinki
^ dowolnej długości.

Istotą wynalazku jest urządzenie dó etójgfegS formowania ;
płyt iźótećyjnyfch ze słomy rzepakowej składające się z za¬
sobnika prasy, której pokryw* dolna i górna w strefie paro¬
wania, suszenia i odprowadzenia oparów posiadają szereg
kanałów. Zasobnik połączoriy jest z gardzielą formującą
prasy, w której rucherfi posuwisto zwfÓtn£m porusza się
tłoczysko, zaopatrzone w cź*ery bolce, napęd&tfie siłow¬
nikiem hydraulicznym, skącT wstępnie ufcrtfldwana płyta
przechodzi do strefy parowania a nastCf}fiłe d6 strefy su¬
szenia.

Urządzenie według wynalazku przedstawione jest w przy¬
kładzie wykonania na rysunku 1, na którym: fig, 1 przed¬
stawia widok podłużny urządzenia według wynalazku,
fig. 2 przekrój poprzeczny, urządzeflia przed strefą paro¬
wania, fig. 3 przedstawia element roboczy tłoćżyska W wi¬
doku zgóry. • -t

Urządzenie składa się z mieszalnika i, z którego mie¬
szanka zawierająca słomę rzepakową, kłej mocznikowy
i roztwór salmiaku w odpowiednich proporcjach podawana
jest do zasobnika 2 prasy 3. Zasobnik usytuowany jest
ponad górną pokrywą prasy. Pokrywy dolna 4 i górna 5
prasy 3 W strefie parowania, suszenia i odprowadzania
gazów posiadają szereg kanałów do przechodzenia środka
wiążącego i ogrzewającego. Zasobnik (2) połączony jest
z gardzielą formującą prasy 6, w której ruchem posuwisto-
-zwrotnym porusza się tłoczysko 7 napędzane siłownikiem
hydraulicznym 8, zabierające z wsypu kolejne partie przy¬
gotowanej mieszanki wtłaczając je do gardzieli formującej,
w której następuje sprasowanie mieszanki oraz nadanie jej
kształtu i wymiarów poprzecznych płyty.

Tłoczysko 7 na stronie czołowej posiada cztery bolce 12
o kształcie stożka ściętego, które mają za zadanie powiąza¬
nie warstwy ściskanej z nową partią materiału wsadowego.
Podawanie i prasowanie kolejnych partii surowca powoduje
przesuwanie się uformowanej wstęgi wzdłuż osi poziomej
prasy. Uformowana*wstępnie płyta podawana jest do strefy
parowanfa gdzie następuje rozprężenie płyty pod wpływem
wtłaczanej pod ciśnieniem około 2 atn króćcem 9 i *a^
przegrzanej pary wodnej o„ temperaturze około 150°C
powodując wiązanie kleju mocznikowego.

Proces parowania w zależności od cyklu robocafcgo siłow¬
nika oraz od ilości mieszanki -wprowadzonej w stosunku
do jednego cykhi roboczego prowadzi się przez okres 3—6
mmat. Opary kłeju mocznikowego oraz nadmiar pary od¬
prowadzane są £ górnej i domej pokrywy prasy do okładu
wentylacyjnego M, Wskutek nacisku tłdczyska 7 uformo¬
wana i sklejona płyta w postaci jednolitego btoku prze¬
suwana, zostaje do strefy suszenia gdzie króćcem li i Ilu
doprowadzane jest powietrze o temperaturze 149^160<C.
Gżas suszenia wynosi od 6—12 urinut. Doprowadzone pa- -
wietrze po oddaniu ciepła wraz z oparami pary wodnej
i kleju mocznikowego odprowadzane zostaje poprzez górną
pokrywę prasy do układu wentylacyjnego J& Ufotmowafia
i %ys*tezona płyto eostaje pocięta pilą łarezową aainstate-
waną pr^ wyłomie prasy.

iiFraądzesłe ^edteft wyaateaka sprawdzone pr«ttiysło*»o
imsa&ekość <6£ w% dtago& 4£ m, *$*sfcośc 0,6 m 4 <&#~
płytyo iwymiBracfc*^*n x &M*m * tfi m.

«afeAaśczą catet>««|d2ema według wynalazku jest jego
uiMkuttjrtikawsmm fcwtewa ?Sfcwata$ą<* tta $fft*tttia»nfe
produkuj pfet gyujjuhiiwyuli % spwflfe gfijgfr **ft <*apwtefr
e ^ajtto&rią **»*»*© W. dafc $fe<tóitl, &ft& **«}itóiące
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powiązanie warstwy ściskanej z nową partią materiału
wsadowego co ma duży wpływ na własności wytrzyma¬
łościowe otrzymanych płyt.

Produktem końcowym odbieranym z przedmiotowego
urządzenia jest płyta izolacyjna o zwartej budowie i dosko¬
nałych własnościach izolacyjnych sprawdzonych na budowie
obiektów inwentarskich do ocieplania stropów inwentar¬
skich oraz do budowy ścian działowych. Grubość uformo¬
wanej płyty izolacyjnej zależy wyłącznie od konstrukcji
przelotowej formy i może być dowolna.

Urządzenie według wynalazku pozwala na otrzymanie
płyt o dużej twardości, dobrych własnościach mechanicz¬
nych i niewielkiej wilgotności rzędu 5—10% wagowych

Zastrzeżenia patentowe

1. Urządzenie do ciągłego formowania płyt izolacyjnych
ze słomy' rzepakowej, składające się z prasy, mieszalnika

10

15

domieszania składników surowca i z zasobnika do dozo¬
wania surowca, znamienne tym, że ma pokrywy prasy,
dolną (4) i górną (5) w strefie parowania, suszenia i od¬
prowadzania oparów posiadające szereg kanałów, oraz za¬
sobnik (2) połączony z gardzielą (6) formującą prasy (3),
w której znajduje się poruszające się ruchem posuwisto-
-zwrotnym tłocźysko (7), zaopatrzone w pozycji czołowej
w cztery bolce (12) w kształcie ściętych stożków i napędza¬
ne siłownikiem hydraulicznym (8).

2. Urządzenie według zastrz. 1, znamienne tym, że ma
w strefie parowania, zamontowane w pokrywach prasy
króćce (9) i (9a) do wtłaczania do wstępnie uformowanej
płyty przegrzanej pary wodnej.

3. Urządzenie według zastrz. 1 i 2, znamienne tym, że
ma w strefie suszenia w prasie, zamontowane króćce (11)
i (lla) do doprowadzania do przesuwającej się płyty ogrza¬
nego powietrza.
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