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Sposób wytwarzania runa z włókien drzewnych lub podobnych
materiałów w stanie suchym lub półsuchym, oraz urządzenie

do stosowania tego sposobu

i

Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania runa
z włókien drzewnych lub podobnych materiałów
oraz urządzenia do stosowania tego sposobu.

Przy wytwarzaniu płyt z włókien drzewnych lub
podobnych materiałów w stanie suchym lub pół¬
suchym utworzenie równomiernego runa jest trud¬
nym problemem. Odnosi się to zwłaszcza do rów¬
nomiernego rozłożenia ciężaru runa na jednostkę
jego powierzchni.

Do osiągnięcia tego celu stosowano różne spo¬
soby i urządzenia. Znane jest wytwarzanie pilśni
za pomocą strumieni powietrza w urządzeniach
wytwarzających runo, zwanych szybami, przy czym
stosuje się do nasypu runa głowicę nasypową w
postaci rury umieszczoną poziomo nad sitem bez
końca. Szerokość głowicy nasypowej zależy od wy¬
maganej szerokości runa. W wycinku głowicy na¬
sypowej umieszczona jest siatka (podczas gdy we¬
wnątrz korpusu, posiadającego kształt rury umie¬
szczona jest obrotowa szczotka. Zadaniem obroto¬
wej szczotki jest dozowanie materiału włókniste¬
go, przez przecieranie go przez siatkę.

Znane jest ponadto stosowanie dyszy wykonują¬
cej ruch wahadłowy. Dysza ta składa się z proste¬
go szybu, zawieszonego pionowo i osadzonego wy-
chylmie. Strumień składający się z włókien i 'po¬
wietrza nie dozowany albo tylko z grubsza dozo¬
wany, przepływa w dyszy wahadłowej w sposób
burzliwy (turbulentny).
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Mieszanina włókna i powietrza opuszcza dyszę
wykonującą ruch wahadłowy i opada na siatkę
bez końca tworząc runo. Pod siatką wytwarza się
podciśnienie za pomocą umieszczonej komory ssą¬
cej, celem ułatwienia i przyspieszenia osadzania
się włókien. Aby przy stosowaniu tego sposobu
otrzymać możliwie równomierne runo, konieczne
jest usypanie podwójnej ilości masy włóknistej ja¬
kiej potrzeba na otrzymanie ruina.

Nadmiar masy. zdejmuje siię z runa za pomocą
walca kolczastego i ,przy pomocy urządzenia ssą¬
cego odprowadza się do zbiornika wyrównawczego
umieszczonego przed dyszą wahadłową. W celu
uzyskania równomiernego rozmieszczenia masy na
całej powierzchni płyty, konieczny jest przy tym
sposobie rozrzut znacznej ilości materiału włókni¬
stego poza powierzchnią płyty. Nadmiar materiału
odbierany jest za pomocą przewodów ssących
umieszczonych na brzegu .płyty. Przy tym sposobie
stosując kolejno kilka szybów, zwłaszcza przy sto¬
sowaniu frakcjonowanego materiału włóknistego,
można uzyskać runo o wielowarstwowej budowie.

Proponowano również doprowadzenie wstępnie
dozowanego materiału włóknistego do szybu wy¬
konanego w postaci komory. Umieszczony na po¬
ziomo przebiegającym przenośniku taśmowym ma¬
teriał włóknisty dzieli się i dozuje w szybie za po¬
mocą urządzenia odprowadzającego, wykonanego
w postaci ukośnie i przeciwbieżnie pracującej kol¬
czastej taśmy łub kolczastych walców.
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Za pomocą 'walca rozrzucającego włóknisty ma¬
teriał zostaje odrzucony do otworu wylotowego
szybu, przy czym włókna frakcjonuje się według
tch ciężaru. Większe i tym samym cięższe włókna
zostają odrzucone dalej, podczas gdy cienkie, lek¬
kie włókJna opadają w pobliżu walca rozrzucają¬
cego.

Przez stosowanie przeciwbieżnie pracujących
szybów osiiąga się w przybliżeniu symetryczną bU-
dowę runa. Aby zapobiec osiadaniu włókien na
ścignach wewnętrznych szybu proponowano sto¬
sowanie .ścian zbiornika w postaci taśm bez koń¬
ca poruszających się na wałkach. W inlnym roz¬
wiązaniu zastosowano urządzenie dozujące i szyb
w jednym agregacie. Włókna spadające od strony
czołowej do komory dozowania, trafiają na wzno¬
szący się w kierunku roboczym przenośnik taś¬
mowy, przy czyirri w górnym skrajnym punkcie;
przed zejściem ukośnej taśimy dozuje się je za po¬
mocą układu walców przy czym zostają przekaza¬
ne do walca odprowadzającego, który przenosi je
na sito wykonane w postaci taśirri? bez końca.

Następnie walce kolczaste redukują runo do po¬
trzebnych wymiarów a zebrany materiał włókni¬
sty odprowadza się do zasobnika dozującego. Uzy¬
skanie równomiernego runa o dużej szerokości
przy zastosowaniu tego sposobu nastręcza szcze¬
gólnie trudności.

Wszystkie w^żej dpŚslrię si&sdriy oraz urządze¬
nia ck> ich stosowania mają tę wadę, że Uzyskanie
równomiernego ciężaru runa na jednostkę jego po¬
wierzchni, oraz równomiernej gęstości przy wy¬
twarzaniu płyt o większych szerokościach i pręd¬
kości siatki przekraczającej 30 metrów/min jest
praktycznie nieosiągalne, wfzględnie powoduje du¬
że trudności natury technologicznej.

iPrzy stosowaniu dyszy wahadłowej trzeba na
przykład stosować podwójną ilość rzeczywiście po¬
trzebnego materiału włóknistego, co praktycznie
óżtiacża kbtiiećznóśfc transportu całej tej ilości do
urządzenia. Ż tej przyczyny opisane sposoby są
nieeikoriortidczne.

Również stosowalnie głowic rozrzucających w po¬
staci rur nie daje zadawalającego rozprowadzenia
włókien na całej szerokości sita tak iż sposób ten
nie znalazł praktycznego zastosowania. Wytwarza¬
nie runa za pótmocą szybu wykonanego w postaci
komory, wyposażonego w walce rozrzucający w
wyniku czego osiąga się frakcjonowanie włókien
przjr tworzeniu runa, również nie dało zadawalają¬
cych wyników, ponieważ pomimo frakcjonowania
przy odprowadzaniu materiału włóknistego nie mo¬
żna b^ło o&i^gnąć równomiernej i możliwie jed-
ntitódmej tebiiśystencji rUna.

Śtósowaitfe urządzeń tib wytwarzania runa, w
których dozowanie wstępne odbywa się za pomocą
walców **podawozych, zminiejśżyió wprawdzie nad¬
miar hiśisy fwłokniśtej potrzebnej cło wytwarzania
fiina, do .graniic dó.pusźozalnych, jednak proces nie
zapewnia otrzymywania wystarczająco równomier¬
nego fuńa. Ho nierównomiernego uiltłaćlainia się
runa przyczynia się również nierównomierne dzia¬
łacie śsśjce feferiory ssącej iBrrficsźcźóhej pod siatką.
Nierównomierne sśaiiie wysteruje zwłaszcza przy
bocznym odprowadzaniu powietrza ssącego, które
ze względów technicznyeh odprowadzane jest

przeważnie przez przewody kolanowe. W przewo¬
dzie takim powstają znaczne zakłócenia przepływu.

Zakłócenia te powodują nierównomierne odkła¬
danie ,się matelriału włóknistego w wyniku czego

5 runo posiada mimo usunięcia nadmiernej ilości
włókna, przede wszystkim ze względu na gęstość
odkładających się włókien, a tym samym ciężar na
jednostkę powierzchni utworzonego runa, zróżnico¬
wane właściwości, które powodują poważne wady

10 jakościowe (gotowego wyrobu.
Celem wynalazku jest zmniejszenie stosowania

nieekonomicznego nadmiaru surowca przy tworze¬
niu ruina zarówno co do grubości jak i szerokości
oraz polepszenia właściwości runa, zwłaszcza jed-

15 norodności na całej jego szerokości. -
Według wynalazku doprowadza się do szybu od¬

powiednio dozowaną mieszaninę włókna i powie¬
trza tak, aby grubość runa utworzyła się tylko z
20%-owym nadmialrem.

20

Dalszym celem sposobu według wynalazku jest
zapobiegainie gromadzeniu .się nadmiernych ilości
materiału po bokach oraz stworzenie pod strefą
wytwarzania runa, równomiernych warunków
^rze?fc>ływowych.

Według wynalazku osiąga się to w ten sposób,
że suchy lub półsuchy materiał włóknisty przepro¬
wadza się iza pomocą znanego koła łopatkowego
dó ifodka urządzęfiia dozującego 'gdzie wysypuje

${, śl$ gb ria pfzetioślhik tasiriiowy (poruszający się w
kierunku roboczym. Za pomocą walców kolcza¬
stych lub szczotkowych wyrównuje się warstwę
włókien. Zgarnięty przy tym materiał włóknisty
zostaje przy tym zabiegu spulchniony i za pomocą
powierzchni kierujących odprowadzony z powro¬
tem do streiy poetawczej.

Odstęp ścian bocznych urządzenia dozującego
powiększa się w kierunku wylotu w celu umożli¬
wienia rozszerzania się warstwy włóknistej. Po

40 stronie wylotowej urządzenia dozującego walec
podawózy ponownie spulchnia warstwę włóknistą
przed doprowadzeniem jej do jednego z szybów
ssących.

W wyniku podziału szylbu ssącego na kilka czę-
45 ści, każdy strumień częściowy zostaje doprowadzo¬

ny oddzielnie do sekcji tworzenia runa, przy czym
ilość poszczególnych strumiend zależna jest od iloś¬
ci podziałów szybu.

Urządzenie do wytwarzania 'runa składa się z
50 szylbu jedlno lulb wielokrotnie dzielonego, umiesz¬

czonego nad sialtką, na której tworzy się runo.
Rrzez podział na kilka usytuowanych obok siebie
szybów, umożliwione zostaje tworzenie równomier¬
nego runa ma dużych szerokościach, a przede wszy-

55 stkim obniżona^ zostaje wysokość szybów. Szyby
o kształcie ściętych ostrosłupów łączą się w małym
ódstejpłe naci śiterh taśmowym. Ściany zewnętrzne
sźyhU są bipuszczófte aź do sita i ograniczają z bo-
kU streiC 'tworzenia runa.

60 Narii&ioriy iprzy tworzeniu runa nadmiar wyno¬
szący óicołó 20% całkowitej masy zostaje usunięty
ź ftina zftairiyim sposobem za pomocą walców
szczotkowych lub kolczaśtydn i odprowadzany
przewodem ssącym do urządzenia dozującego. Tak

65 samo można wytwarzać znanym sposobem wielo-
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warstwowe *ufto przez zastosowainie kilku szybów
ustawionych jeden nad drugim.

Efekty ekonomiczne polegają na tym, iż (przy za¬
stosowaniu tego sposobu i urządzenia według wy¬
nalazku, można wytwarzać (płyty z włókien drzew- 5
nych lub podobnego materiału, które pod wzglę¬
dem jakościowym, zwłaszcza cech fizycznych speł¬
niają wszelkie stawiane im wymogi. Sposobem
według wynalazku można wytwarzać płyfty o du-
życs szerokościach, na przykład 2 m, co spełnia wy- 10
magania licznych odbiorców.

Sposób wytwarzania runa według wynalazku
umożliwia stosowanie prędkości wytwarzania runa
przekraczającej 30 m/mimutę, co jest warunkiem
racjonalnej i w pełni ekonomicznej produkcji.

Urządzenie do stosowania sposobu według wy¬
nalazku uwidocznione na załączonym rysunku, na
którym fig. 1 przedstawia schematycznie szyb w
przekroju pionowym, fig. 2 urządzenie dozujące w
widoku z góry, fig. 3 szyb w widoku z przodu,
fig. 4 przykład wykonania komory ssącej w wido- 20
ku z góry, fig. 5 inny przykład wykonania komory
ssącej w widoku z góry, fig. 6 przykład wykonania
komory ssącej w widoku z przodu, a fig. 7 urzą¬
dzenie w przekroju pionowym.

25
Rozwłókniony materiał wprowadza się do urzą¬

dzenia dozującego 1 przez szyb doprowadzający
za pomocą koła łopatkowego 3. W urządzeniu
dozującym porusza się na wałkach pozioma taś¬
ma 4 bez końca, która przenosi materiał 5 do wy¬
lotu. W czasie transportu następuje wstępne do¬
zowanie za pomocą bębna dozującego 6 wykona¬
nego jako walec kolczasty lub szczotkowy, który
obraca się w kierunku biegu taśmy. Ża walcem
służącym do wstępnego dozowania, znajduje się
Walec 7_ dozujący dokładniej w taki sposób, żeby
ilośc^materlału nie przekraczała więcej niż 20%,
ilość potrzebną do wytworzenia runa.

Dzięki powierzchni kierującej 8 wyczesany ma¬
teriał zostaje doprowadzany na część taśmy prze- 40
nośnikowej znajdującej się przed walcami. Dozo¬
wany strumień włókien zostaje doprowadzony z
urządzenia dozującego za pomocą walca 9 do leja
odprowadzającego 10, który posiada ścianki prze¬
grodowe 11. Przegrody 11 powodują równomierny
rozdział dozowanego strumienia włókien, który za¬
chowany zostaje aż do doprowadzenia go do szy¬
bu 12. Materiał włóknisty doprowadzony jest prze¬
wodem 16 do szybu i uzyskuje dzięki umieszczeniu
w górnej części szybu nieruchomych lub nastaw¬
nych powierzchni kierujących 15 przepływ lami- 50
narny. Materiał spada na siatkę 17 ograniczając
szyb 12 od dołu. Na ruchomej siatce 17 tworzy się
przez osiadanie materiału włókniste runo, którego
grubość reguluje się za pomocą walca wyczekują¬
cego 24.  ~~~" "~~ 55

Na fig. 3 przedstawiono przykład wykonania
szybu 12. Szyto ten dzieli się na dwie części za po¬
mocą wewnętrznych ścian 13. Zewnętrzne ściany
14 nadają szybowi kształt ściętego ostrosłupa, a
w dolnej części szybu przebiegają pionowo. Połą- 60
czenie ścian 13 znajduje się na tej samej wyso¬
kości, co przejście ukośnej zewnętrznej ściany 14
w jej dolną pionową część.

Na fig. 4 — 6 przedstawiono przykłady wykona¬
nia urządzenia ssącego znajdującego się poniżej gs

6

siatki 17. Na fig. 4 uwidoczniono sposób odprowa¬
dzania powietrza ssącego.

(Przewód ssący 19 prowadzony od wietrznika 20
do siatki 17 jest dzielony na całej; długości lub w
części długości ścianami działowymi. IŁ Ściany te
zaopatrzone są w nastawne otwdry^wfcftówe 22 za
pomocą których można regulować równowagę prze¬
pływu.

Na fig. 5 — 6 przedstawiono inny przykład wy¬
konania odprowadzania powietrza z urządzenia
ssącego. Przewód ssący 19 podzielony jest na prze¬
wody 23. Podział ten stosuje się tylko na zagie^
ciach przewodu ssącego. Średnica poszczególnych
przewodów jest różna i dobrana dla uzyskania je¬
dnakowych przepływów na całej powierzchni prze-r
wodu ssącego względnie komory ssącej 18.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania runa z włókien drzew¬
nych lub podobnych materiałów w stanie su¬
chym lub półsuchym, znamienny tym, że włók¬
na lub podobne materiały dozuje się z nadmia¬
rem wynoszącym mniej niż 20% Mości mate¬
riału w stosunku do żądanej masy rtma, dopro¬
wadza się w postaci mieszaniny materiału i po¬
wietrza z urządzenia dozującego do urządzenia
odprowadzającego, w którego szybie mieszanina
przepływa w sposób laminarny i poprzez po¬
wierzchnie kierujące opada na przepuszczalną
dla powietrza siatkę w postaci taśmy bez koń¬
ca, pod którą wywołuje się podciśnienie i two¬
rzy ciągłe runo zawierające mniej niż 20% nad¬
miaru materiału, zależnie od prędkości sia:tki,
wymiarów szybu i ilości doprowadzanego mate¬
riału, przy czym runo ■wyrównuje się za pomo¬
cą walców wyczesujących i doprowadza do dal¬
szego przerobu.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
dozowany materiał (5) dzieli się w zależności
od ilości .szybów na partie i icłoprowadza od¬
dzielnie do każdego z szybów.

3. Urządzenie do stosowania spos^feu według
zastrz. 1 i 2 znamienne tym, że raządzenie do¬
zujące (1) ma w obrębie urządzenia odprowa¬
dzającego (9, 10) najkorzystniej bezpośrednio za
nim jedną lub kilka ścian działowych (11) umie¬
szczonych w leju (10), przy czym urządzenie
dozujące znajduje się nad szybem (l%t IKIóry
składa się z jednej lub Ikilku części osa^feenych
w kierunku pionowym, prostopadle do kiertin-,
ku ruchu siatki (17) przy czym szyb wykonany
jest w kształcie ostrosłupa a w każdej jego czę¬
ści znajdują się powierzchnie kierujące (15), na¬
tomiast do odprowadzania powietrza ssącego,
w obrębie strefy tworzenia runa pod siatką (17),
równolegle do kierunku jej ruchu, umieszczony
jest jeden lub kilka przewodów ssących.

4. Urządzenie według zastrz. 3, znamienne tym, że
w układzie dozującym (1) umieszczony jest wa¬
lec (3) do wstępnego dozowania, obracający się
w kierunku zgodnym z biegiem taśmy oraz wa¬
lec (7) do dokładnego dozowania, obracający
się w kierunku przeciwnym do biegu taśmy,
przy czym w obrębie działania walców znajdu-



5381?
7

je się powierzchnia kierująca (8) do odptortva- i
dzania nadmiaru materiału.

5. Urządzenie według zastrz. 3 i 4 znamienne tym,
że szerokość urządzenia dozującego (1) zwiększa
się iw kierunku wylotu.

6. Urządzenie według zastrz. 3 znamienne tym, że
zewnętrzne ściany (14) szyfbu (12) są w dolnej
części pionowe i ograniczają runo (25) po bokach
podczas gdy wewnętrzne ściany (13) szybu łą- io
czą się ze sobą na tej samej wysokości gdzie
znajduje isię przejście ukośnej zewnętrznej ścia- !
ny (14) w jej dolną pionową część.

7. Urządzenie według zastrz. 3 i 6 znamienne tym, 15
że powierzchnie kierujące (16) w części szybu
umieszczone są nieruchomo lufo przestawnie.

i
Urządzenie (według zatffcrz 1—3 m&mletMe tym,
że <w przypadku odprowadzania fcOWlettza ssą¬
cego w kierunku bocznymi *w stosunku do kie¬
runku bieigu taśmy jest ono wyposażone w ścia¬
ny działowe (21) umieszczone we wnętrzu ssą-
eego przewodu (19) na całej jego długości lub
w części jego długości, Oraz w nastawne otwory
(22), albo wyposażone jest w umieszczone w je¬
go wnętrzu rury (23) o niejednakowych prze¬
krojach.

Urządzenie według zastrz. 3 i 9, znamienne tym,
że wprowadzone do komory ssącej (18) końce
rur (23) tworzą w sumie wielobOćzny przekrój
poprzeczny, a ogólny przekrój poprzeczny prze¬
wodu ssącego {19) ma postać kratownicy, lub
plastra wosku pszczelego.
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