. Opublikowano dnia 8 pazdziernika 1962 r.

B

L ]
edu Patentowe 3
oyt s

U

—-a

i

'POLSKIF] RIECZYPOSPOLITE] LUDOWE]
OPIS PATENTOWY

Nr 46056

Kl 80 b, 21/04

Gerrit Jan van FElten

Voorthuizen, Holandia
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Lekkie plyty budowlane uzywane w budow-
nictwie, wykonane najczeSciej z welny drzew-
nej z lepiszczem, np. cementem lub magnezytem,
musza speiniaé roézne wymagania. Przede
wszystkim jest konieczne, zeby piyty mie tylko
mialy wszedzie jednakowa grubo$é, lecz réow-
niez zeby w calej swej masie miaty jednakowy
ciezar i jednakowsg wytrzymalto$§¢ ma Sciskanie.
Poza tym lekkie ptyty budowlane powinny mieé
wyznaczone rozmiary oraz ostre rogi i krawe-
dzie, zwlaszcza gdy sa wbudowane w miejscach,
ktére mie sa pokrywane wyprawa. Poniewaz

plyty sg umocowane mnajczeScie] za pomocay

gwozdzi, brzegi plyt, zwlaszcza w kierunku
wazdluznym powinny szczegblnie dobrze nada-
waé sie do whijania gwo2dzi. Poza tym mate-
rial powinien byé réwnomiernie roztozony w
calej masie plyty, azeby plyty mialy jednolity
wyglad, a wibkna powinny byé dobrze splecio-
ne ze sobg dla zapewnienia dobrei wytrzyma-
tosci i sprezystoéci piyty.

Wytwarzanie ptyt powinno wymagaé prostych
i tanich form oraz jak najmmiejszego naktadu
robocizny. Znane dotychczas sposoby wytwa-

rzania plyt nie speiniajg jednak tych wszyst-
kich wymagan.

Dotychczas plyty formowano i prasowano
jedna po drugiej lub tez rozcinano plyty w
sposOb ciagly ma wymagane odcinki z ciagtej
taSmy badz po uformowaniu, badZ po praso-
waniu, badZ tez po zwiazaniu.

Aby przy wytwarzaniu plyt mozna bylo o-
trzymaé réwnomierny cigzar postgpuje sie
przede wszystkim w ten spos6b, ze dla ufor-

' mowania jednej plyty wprowadza sie do po-

szczegblnych form odmierzong ilo§é materiatu.
Odwazanie wl6knistego materialu przerobione-
go z lepiszczem wymaga duzego nakladu pracy,
a rowncmierne rozkladanie odwazonej iloéci
materialu mna cala powierzchnie formy mozna
wykonywaé tylko z duzg trudnoscis. )
‘Wedlug innego znanego sposobu objetoéé ma-
terialu utrzymuje sie mozliwie staty, np. przy
stalej predko§ci podawania do form, co jednak
przedstawia te wade, Ze w zaleznoéci od struk-
tury wiékna nie mozna otrzymaé ré6wnomierne-
go ciezaru. W mnajczestszych przypadkach po-
wierza sie rozkladanie ciezaru robotnikom, kt6-



tzy rozsypuja material, np. recznie na formy,
na dna form albo ma tasme formujgca. Nie
mozna przy tym unikngé tej wady, ze cigzar
gotowych plyt wykazuje czesto znaczne waha-
nia, zwlaszcza gdy rozklad ciezaru pozostawia
sie wyczuciu robotnika, a przy tym wildékna
nie s3 réwnomiernie splecione ze sobg i rozio-
zone wzdluz catej plyty, wskutek czego plyty
czesto maja miejednolity wyglad. Istnieje réw-
niez obawa, ze w miejscach gdzie brakuje ma-
terialu plyty tatwo ulegaja pekaniu, a poza tym
warto$é izolacyjna w miejscach gdzie material
jest zbyt mocno rpleciony, ulega znacznemu
pogorszeniu. Ponadto w zbyt zageszczonych
miejscach traci sie duzo materiatu. W miejscach
zbyt cienkich plyty nie mogag byé  wystarcza-
jaco mocno przebite gwozdziami, a ich wytrzy-
matos¢ ma S$ciskanie nie odpowiada wymaga-
niom norm.

Przy wytwarzaniu plyt z wiéréw drzewnych
lub innego sypkiego materiatu znane jest re-
gulowanie szybko§ci przesuwu poruszajgcych
sie w spos6b ciagly form za pomocg wagi tas-
mowej w -zalezno§ci od ciezaru surowca, aby
otrzymaé w ten spos6b ré6wnomierny ciezar ma
metr Dbiezacy plyty. Przetwarzanie welny
drzewnej, materialu dlugowldknmistego, niesyp-
kiego i latwo usuwajacego sie do tylu na lek-
kie plyty budowlane jest znacznie trudniejsze,
niz z sypkich wibréw drzewnych, a zwlaszcza
dozowanie diugowlbknistego® suroweca, ktory
przychodzi wprost ze strugarki, a pod wzgle-
dem ilo§ci podlega znacznym wahaniom, mie
mozna bylo wykonywaé w znanych dotychczas
urzadzeniach w spos6b czymacy zado$§é wszel-
kim wymaganiom.

Wynalazek ma na celu stworzenie urzadze-

‘nia, ktére réwniez przy nier6wnomiernym po-

dawaniu surowca w cigglym procesie wytwa-
rzania daje ré6wnomierny ciezar i strukture, jak
ré6wniez zapewnia dobrg sprezysto§é oraz wy-
trzymato§¢ ma zlamanie i §ciskanie lekkiej ply-
ty budowlanej, przy czym widkna sa doprowa-
dzane bez dotkniecia reka.

- To zadanie rozwigzuje wynalazek w ten spo-
s6b, ze przed waga taSmy przenoénikowej ste-

rujacej predkosé posuwu form umieszczone jet
urzadzenie przeno§nikowe zaopatrzone w jeden

lub kilka rozdzielaczy, a za nim znajduje sie
urzgdzenie rozdzielcze, kitére material spada-
jacy z wagi tasmy prm-oénﬂwwej wsypuje sie
do form lub na taéme formujgca, przy czym
przewidziany jest nastawiany w kieru'hfku pio-
nowym walec zgrzeblowy, ktéry obraéa” sie w

kierunku posuwu form i przeczesuje powierzch-
nie materialu wprowadzonego do form.

Urzgdzenia do rozdzielania surowca na formy
przy wytwarzaniu lekkich piyt budowlanych
z welny drzewnej zmieszanej z lepiszczem sa
znane w niektérych wykonaniach, jednak prze-
suw form mie jest samoczynnie sterowany przez
wage taSmowa w zaleznoéci od ciezaru surow-
ca. Znane s3 rowniez przy wytwarzaniu piyt
z wibréow drzewnych sterowane za pomocg wagi
zgarniacze do zgarniania nadmiaru nalozonego
materialu dla uzyskania produktu o réwno-
miernym . ciezarze.

Wynalazek polega na zestawieniu réznych
elementéw, ktoérych skombinowanie umozliwia
dopiero racjonalne wytwarzanie lekkich plyt
budowlanych przy jednoczesnym znacznym za-
oszczedzeniu robocizny przy bezpoéredniej prze-
rébce welny drzewnej, wytwarzanej na stru-
garkach w spos6b nier6wnomierny. Lekkie pty-
ty budowlane wytwarzane za pomocg urzadze-
nia wykonanego wedlug wynalazku majg réow-
nomierny ciezar, a dzieki jednolitej strnukturze
wykazuja znacznie lepsze dzialanie izolacyjne
i wiekszg wytrzymato§¢ na zlamanie anizeli
plyty wykonane za pomocg znanych urzadzen
lub wykonywane recznie. Ré6wniez wlbkna sa
rozlozone réwnomliernie na powierzchni, wsku-
tek czego plyty otrzymuja gladkie i ladne po-
wierzchnie zewnetrzne, tak iz mogg byé uzy-
wane réwniez bez wyprawy do pokrywania po-
mieszczen mieszkalnych i roboczych, np. jako
wyktadziny dZzwiekochlonne. Dzieki réwnomier-
nemu rozdzialowi uzyskuje sie réwniez znaczne
oszczedno$ci na surowcu.

Szczegdlng zalety jest to, ze wskutek bezpo-
§redniego przetwarzania welny drzewnej dopro-
wadzanej ze strugarki staje sie zbyteczne ko-
nieczne w finnych przypadkach jej przechowy-
wanie, ktore jest zwigzane z zapotrzebowaniem

‘robocizny i miejsca.

Formy przenoszone na taSmie przeno$niko-
wej bez konica s3g ograniczone na bokach maj-
korzystniej za pomocg krétkich listew, pomiie-
dzy ktorymi utworzona jest szczelina dla pily
tanczowej tnacej w znany spos6b plyte na cze§-
ci, przy czym pila moze swobodnie wchodzié
miedzy czola listew. Najko-mystni‘ej jest gdy
taka pila tarczowa przesuwa sie¢ razem .z for-
mami.

Réwnomierny rozdziat materialu na szero-
koéé form moze byé polepszony, jezeli wedtug
dalszej cechy znamiennej wynalazku stosuje sie



jako rozdzielacz dwa umieszczone obok siébie
i zaopatrzone w kolki lub podobne elementy
walce, ktérych osie moga sie wzajemnie odchy-
laé. W zaleznoSci od kata, jaki tworza ze soba
obydwie osie walcéw, material jest wrzucany
do skrzyn formujgcych z wiekszym lub mniej-
. Szym ro-jproszeniem, tak iZ w ten sposéb moz-
na otrzymaé skupienie materialu réwniez nd
brzegach piyt. i

Aby przy korzystaniu z form ze stalymi list-
wami podiuznymi mozna bylo otrzymaé ostre
krawedzie ptyt, na poczatku miejsca napelnia-
nia form mozna umie$cié sprezynujgce walki,
ktore na dnie formy dociskajg wildkna do listwy
wzdtuznej. Formy nie maja wcale listew po-
przecznych, lecz tylko listwy wzdluzne.

Inne szczegdly wynikajg z rysunku, na kto-
rym przedstawiono czeSciowo w sposéb uprosz-
czeny réine pr2yklady wykonania wynalazku.
przy czym fig. 1 pckazuje rzut z goéry calego
urzadzenia, fig. 2 — rzut z gory form w
miejscu ich napelniania, fig. 3 — przekré6j po-
przeczny bdlaszezyzng, oznaczong linig A — A
na fig. 1 i 2, fig. 4 — przekr6j poprzeczny,
plaszezyzng oznaczong linia B — B na fig. 1,
fig. 5 — przekréj poprzeczny formy bez listew
lub tasémy przenoénikowej, fig. 6 — przekr6j
poprzeczny plaszezyzng, oznaczong linia C — C
na fig. 1, fig. 7 — rzut z g6éry po przecieciu
ptaszczyzna oznaczong liniag D — D mna fig. 1,
fig. 8 — rzut z przodu stosu wyprasowanych
plyt w formach ze stalymi listwami wzdtuzny-
mi, fig. 9 — rzut z przodu stosu form z odej-
mowanymi listwami i z urzadzeniem prasuja-
cym.

Wedlug fig. 1 urzadzenie sklada sie z wagi
tasmowej 1, ktbéra obiega ze stalg predkoscia
i jest umieszczona pod ta$mag przeno$nikowsg 2.
Na te taSme podawany jest material wiéknisty
3, ktéry przychodzi np. bezpoSrednio ze stru-
garki po zmieszaniu z lepiszczem, np. cemen-
tem, magnezytem itd. za pomocg kola roz-
dzielczego 4, ‘oﬂbracaja-cego sie najkorzystniej w
kierunku strzalki, i ktéry jest rozkladany réw-
nomiernie w ten sposéb, ze moze byé wazony
‘W sposOb ciggly na wadze przencs$nikowej 1.

Pod waga przeno$nikowa 1 umieszczony jest
rozdzielacz 5, obracajacy sie np. w kierunku
strzatki, a za nim w tyle umieszczony jest wa-
tek 6, ktéry oslanfia rozdzielacz 5. Rozdzielacz 5
wrzuca material do form 7, ktérych dna, wy-
konane np. ze sklejki lub desek, sg ograniczone
na krawedziach wzdluznych przez listwy 8,
ktére sa nieco krétsze niz dna form 7. Formy 7

53 . umieszczone mna taSmie przenoSnikowej 9,
ktorg stanowi np. lancuch bez konca. Na przed-
nim koncu przeno$nika 9 znajduje sie urzadze-
nie prowadzace 10, ktoére. w kierunku rozdzie-
lacza 5 jest uksztaltowane stozkowo, a w kie-
runku do tytu przechodzi w dwie uko$ne plasz-
czyzny symetrycznie wzajemnie pochylone. Pod
urzgdzeniem prowadniczym 10 umieszczone s3
dwie poziome tarcze 11 (fig. 3), ktore sa osa-
dzone na dzwigniach wzajemnie dociskanych
za pomocg sprezyny 12 i ktére material znajdu-
jacy sie ma dnie 7 przy brzegach 13 dociskaja
do listew brzegowych 8 (fig. 2), dzieki czemu
dolny brzeg 14 zostaje zageszczony - tworzac
ostra krawedz Ten zageszczony brzeg 14 w
érodku formy lgczy sie z pozostalym materia-
tem 15, wyrzuconym z rozdzielacza 5.

Miejsce napelniania jest ograniczone z obu
stron przez pionowe $cianki 16, pod ktorymi
znajduja sie mieruchomo uko$ne powierzchnie
17, 18, umieszczone tuz powyzej form 7 z list-
wami wzdluznymi 8, posuwanych za pomoéq
taémy [przenosnikowej 9 (fig. 3). Ukofne po-
wierzchnie 17, 18 moga réwniez bez listew brze-
gowych 8 przylegaé do dna form 7 lub taSmy
formugjacej (fig. 5).

W urzadzeniu przesmwvnym 19 taSmy przeno§-
nika 9 podtrzymujgcej formy 7 umieszczony
jest za rozdzielaczem 5 walec zgrzeblowy 20 na-
stawny w kierunku pionowym i posiadajacy
liczne obrotowe zaczepy lub igly, jak widaé¢ na.
fig. 1 i 4. Zaczepy te siegaja do najniiszego
miejsca powierzchni- materiatu napelniajgcego

‘formy 7. Walec zgrzeblowy 20 ma trzy wazne

zadania, a mianowicie rozczesuje materiat w
formach 7 na réwnomierng wysoko§¢, wyciaga

cze§¢ widkien w kierunku podiuinym plyt, a

oprécz tego wlokna wyciagniete z powierzchni
piyty, a przede wszystkim wibkna diugie, usy-
puje réwnomiernie na powierzchni. ¥ '
Walec zgrzeblowy 20 obraca sie w kierunku
oznaczonym strzalka na fig. 1 tak, iz jego
uchwyty dzialajg w kierunku p¥zesuwu na po-
wierzchnie materialu wypelniajacego formy 7.
Dzigki takiemu kierunkowi ruchu walca zgrzeb-
lowego wibkna zostaja réwnomiernie rozlozone
w warstwie powierzchniowej i splecione ze so-
ba, dzieki czemu zwieksza sie sprezysto§é i wy-
trzymato§é plyt na zlamanie. ‘ ’
Za walcem zgrzeblowym 20 znajduja sie dwie
écianki boczne, ktére zapobiegaja wyrzucaniu
materialu na boki. W zasiegu tych sciének
bocznych 21 ustawione s3 pionowo ukoéne
Scianki 17, 18, jak widaé na fig. 8, tak, iz ma-
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terial znajdujgcy sie pierwotnie na uko$nych
éciankach 17, 18 zostaje §ciggniety na szerokosé
form.

Za §ciankami bocznymi 21 znajduje sie urzg-
dzenie prasujace, np. w postaci dwoch nalozo-
nych na siebie walcéw prasujacych 22, 23,
z ktéorych gérny waleg 22 jést nastawny w kie-
runku pionowym, a dolny 23 sluzy jako staly
walec dociskowy. Walce prasujgce 22, 23, nape-
dzane przez regulowany silnik elektryczny 24
za poSrednictwem napedu lancuchowego 25,
obracaja sie w kierunku posuwu form, jak za-
znaczono strzaltka na fig. 1. Gérny walec 23,
nastawny w kierunku pionowym, jak widaé¢ na
fig. 6, jest prowadzony bez luzu miedzy piono-
wymi Sciankamij bocznymi 17, 18, tak iz mate-
rial nagromadzony w tym miejscu podczas pro-
cesu formowania pogrubia brzegi piyt.

Piyta zageszczona po przejSciu przez urzg-

‘dzenie prasujace zostaje przecieta za pomoca

pily tarczowej 26, ktéra posuwa sie razem z
formami (fig. 1). Odciete plyty sa prowadzone
na krgzkach tocznych 34 prasy, gdzie zostaja

‘ulozone dla zwigzania samoczynnie jedna nad

druga w stosy, jak uwidoczniono na fig. 8 i 9.
Regulowany silnik elektryczny 24 wedlug
fig. 1 jest sprzezony za pomocg przektadni lan-
cuchowej 25 z dwoma walcami prasujgcymi 22,
23, natomiast naped taSmy przeno$nikowej 9
jest otrzymywany z dolnego walca prasujacego
23, ktéry za poérednictwem przekladni lancu-
chowej 27 jest sprzezony z tylnym watkiem na-
pedowym taSmy przeno$nikowej 9. Wspélny ma-
ped taSmy przeno$nikowej 9 i walc6w prasujg-
cych 22, 23 posiada te zalete, Ze czynno$§é pra-
sowania i predko$¢ taémy przeno$nikowej 9 sa
dokladnie ze soba uzgodnione. Zamiast walcow
prasujgcych 22, 23 moga byé uzyte rowniez tas-
my prasujgce lub inne urzgdzenia prasujace.
Wedlug fig. 7 kolo rozdzielcze 5 do regulo-
wanego rozdzialu materialu na calg szeroko$é
formy jest utworzone z dwéoch walcow 28, ktére
posiadaja w przyblizeniu polowe szerokosci
form i ktérych osie 29 sg odchylne dokola
punktu 30. Im wiecej obydwa walce 28 sg ma-
chylone ku sobie, tym wiecej materialu prze-
nosi sie ma boki, dzieki czemu uzyskuje sie od-
powiednio wieksze pogrubienie brzegéw plyty.
Gdy formy 7 wedlug fig. 5 nie majg zadnych
listw brzegowych, to oddzielone poszczegblne
piyty sa majlepiej ukladane w stosy razem z
dnami form 7, jak uwidoczniono na fig. 9, przy
czym pomiedzy nimi uklada sie odchylone w

bok odejmowane listwy 31. Taki stos dla uzy-
skania ostrych krawedzi zostaje nast¢pnie spra-
sowany za pomocg bocznych plyt prasujacych
32 i pionowych plyt prasujgcych 33 i w stanie
naprezonym pozostawiony az do zwigzania piyt.

Zamiast na formach 7 plyty moga byé for-
mowane réwniez bezpoérednio na taSmie obie-
‘gowej, na tasmie stalowej, co jest godne pole-
cenia szczegblnie przy uzyciu szybko wigzgcego
lepiszcza, np. magnezytu.

Urzadzenie wykonane wedlug wynalazku po~ -
siada duzg wydajnoéé, poniewaz formy moga
byé¢ przenoszone z duzg predko$ciag. Urzgdzenie
to pracuje przy tym catkowicie samoczynnie
i praktycznie nie wymaga wcale personelu iob-
stugujacego, gdyz material jest podawany sa-
moczynnie, a poszczegblne zabiegi robocze, jak
réwniez dopasowanie do predkosci posuwu
form i ciezaru przerabjgrego materiatu sgq re-
gulowane catkowicie samoczynnie.

Plyty wytworzone za pomocg tego urzgdzenia
posiadajg stale jednakowy ciezar, majg calko-
wicie wyréwnane wymiary, a na brzegach wy-
kazujg duza wytrzymaio$é. Dzieki réwmomier-
nemu 3zwigzaniu wibkien oraz ich dobremu
spleceniu ze sobg, piyty wykazujg duzg wy-
trzymalo§¢ ma ziamanie oraz sprezysto§é, jak
réwniez majg estetyczny wyglad.

Urzadzenie wedlug wynalazku moze sie ma-
dawaé do form réznego rodzaju, a mianowicie
tak do form z listwami brzegowymi jak i bez
takich listew, jak réwmiez do form tasmowych,
gdyz zastosowanie wynalazku jest wielostron-
ne.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do wytwarzania lekkich piyt bu-
dowlanych ze zmieszanej z lepiszczem welny
drzewnej, ktéra dostarczana jest poprzez
wage [przeno$nikowa na formy przesuwajace
sie w spos6b ciagly, ktérych predko$é prze-
suwu jest sterowana w zalezno$ci od cie-
ZaTu surowca za pomocg wagi przenoéniko-
wej, znamienne tym, Ze przed wagg prze-
noénikowa (1) umieszczone jest zaopatrzone
w rozdzielacz (4) urzadzenie przenoé$nikowe
(2), a za nim urzgdzenie rozdzielajgce (5, 28),
ktére spadajacy z wagi przenoénikowej (1)
material rozrzuca do form (7), oraz mastaw-
ny w kierunku pionowym walec zgrzeblowy
(20), ktoéry obraca si¢ w kierunku przesuwwu
form (7) i rozczesuje powierzchnie materiatu
napelniajgcego formy.
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2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,

ze formy (7) umieszczone na przeno$nikowe]j
tasémie bez konca (9) sg ograniczone na bo-
kach krétkimi listwami (8), pomiedzy ktéry-
mi pozostawiona jest szczelina na pite tar-
czowsa (26) rozcinajacy plyty.

. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze na poczatku szeregu form (7) znajduje. sie
urzadzenie prowadzgce (10) oraz obracajgce
sie tarcze (11) do zageszczania dolnych kra-
wedzi (15) na brzegach (13).

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,

ze wurzagdzenie rozdzielcze (5), umieszczone
za wagg przenoSnikowg (1) sklada sie z
dwoch umieszezonych wspétosiowo obok sie-
bie walcow (28), ktére moga byé odchylane
dokola punktéw (30), znajdujgcych sie mna
zewnatrz form.

Gerrit Jan van Elten

Zastepca: inz. mgr Henryk Dziatlik
rzecznik patentowy
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