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(57 Przedmiotem wynalazku jest metoda i urzadzenie do przeformowywania jednoczesnego i trwate-
go powierzchni i krawedzi arkusza, formatki ptyty pilSniowej zwtaszcza porowatej dla jej nowych zasto-
sowan w roznych gateziach przemystu i ustug dla wytwarzania nowych i ulepszonych wyrobéw. Metoda
dla ptyty scharakteryzowanej jako miekka porowata, znamienna dwoma odmiennymi procesami suchym
(3) i mokrym (4) pozwala na dowolne i trwate formowanie ptyty w cyklu termicznym przy uzyciu od
dwéch do szesciu sit (9) przytozenia do matryc (12) i (14) tworzacych przedmiot i urzadzenie (6).
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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest metoda i urzgdzenie do przeformowywania jednoczesnego
i trwatego powierzchni i krawedzi arkusza, formatki ptyty pilsniowej zwlaszcza porowatej dla jej
nowych zastosowan w branzy drzewnej, meblarstwie, budownictwie, rolnictwie i transporcie do
wykonczenia wnetrz polegajaca na jednoczesnej obrébce, formowaniu i ksztattowaniu wszystkich
powierzchni ptaskich oraz krawedzi ptyty do nowej skonczonej postaci wyrobu. W znanym po-
wszechnie stanie techniki, ptyte pilsSniowg porowatg, miekka i zwyklg produkuje sie przewaznie
z drewna iglastego lub jego rozwitéknionych odpadéw bez szkodliwych dodatkéw chemicznych
w postaci formowanej nieprasowanej wstegi i jako finalny produkt w postaci arkuszy o grubosci od
9,5 do 25 mm stosuje sie gtébwnie w budownictwie do izolacji akustycznej i cieplnej jako ekolo-
gicznie czysty i naturalnego pochodzenia materiat i produkt. Ptyta w postaci arkuszy o szerokosci
od 122 cm i dtugosci od 250 cm do celu dotychczasowych izolacji obrabiana byta w sposéb trady-
cyjny metoda ciecia, frezowania, giecia oraz klejenia dla uzyskania z niej pozgdanego ksztattu.
Znane sg takze w obowigzujgcym stanie techniki rozwigzania jak na przyktad z opisu PL 137071
spos6b wytwarzania ozdobnych elementéw meblowych i przyrzad do ich wytwarzania lub z opisu
PL 186560 sposéb i urzagdzenie do wytwarzania drzwi o wydrgzonym rdzeniu z witdkien drzewnych
oraz drzwi o wydrgzonym rdzeniu albo z opisu PL 194518 ptyta produkowana z wtdkien albo wio-
réw, sposob wytwarzania ptyty produkowanej z witdkien albo wiéréw i urzadzenia do wytwarzania
ptyty produkowanej z wiékien albo wiéréw a takze z opisu PL 189810 sposéb i urzadzenie do po-
krywania elementéw ptytowych. Jednakze zadnym z tych sposob6w czy rozwigzan nie mozna
i nie da sie w zaden sposOb osiggna¢ w/w celu wynalazku, sprowadzenia arkusza lub formatki
ptyty w jednym roboczym cyklu do nowej, trwatej i skonczonej postaci.

W wyniku dtugotrwatych prac odkryto i ustalono, ze ptyta pilSniowa porowata o gestosci do
300 kg na metr szescienny, wilgotnosci do 12% i wytrzymatosci na zginanie w zakresie od 0,8 do
2,0 MPa przy nasigkliwosci maksymalnej do 80% - daje sie obrabiac¢ i ksztattowa¢ do nowej skon-
czonej postaci metoda inng i catkowicie odbiegajacg od dotychczasowych a zarazem i jednocze-
$nie, taczaca w sobie wszystkie dotychczasowe znane metody i sposoby obrébki powierzchnio-
wej, krawedziowej i ksztattowej znanej ptyty pilsniowej porowatej.

Celem wynalazku w metodzie i urzadzeniu jest zastgpienie dotychczasowych metod obrébki
W postaci ciecia, frezowania, giecia, rzezbienia, ttoczenia oraz klejenia jedng uniwersalng metoda,
ktéra pozwoli jednoczesnie i to w bardzo krotkim cyklu obrobi¢ i uksztattowaé trwale i dowolnie
obie ptaski powierzchnie arkusza lub formatki w forme wklesto-wypuktej ptaskorzezby oraz catosc
waskich krawedzi w forme wyprofilowang tak w postaci skonczonej ptaskiej jak i dowolnie wygietej
w ksztatt wycinka cylindra, sfery, fali czy innych wspdlnych.

Istota wynalazku i metody przeformowywania jednoczesnego i trwatego powierzchni i kra-
wedzi arkusza, formatki ptyty pilSniowej zwtaszcza porowatej dla jej nowych zastosowan, polega
na tym, ze ptyta pilsniowa porowata w postaci ptaskiej formatki o ksztatcie najczesciej mocno
sptaszczonej bryly prostopadtoscianu odpowiadajgcego wymiarom wewnetrznym na plusie formy
i urzgdzenia, zostaje umieszczona w tym urzadzeniu i poddana dziataniu sit zewnetrznych ze
wszystkich kierunkéw do swych wszystkich powierzchni w warunkach optymalnych swej wilgotno-
sci od 12 do 25% i w temperaturze od 20 do 120 stopni Celsjusza oraz czasie od 6 do 20 minut
zaleznym od stanu wilgotnosci i nasaczenia ptyty w wyniku, ktérego to procesu bryta ptaska piyty
przyjmuje trwale nowy ksztalt bryty wielowymiarowej, wewnetrzny urzadzenia w kazdym jego
wiernym szczegoéle jak ,odlew" z formy co w swej istocie daje i zapewnia konstrukcja urzadzenia,
wilgotnos¢, temperatura i czas tego cyklu.

Istotny dla metody proces od poczatku do kohca dotyczy wylacznie ptyty scharakteryzowa-
nej jako miekka porowata, ktora to po sformatyzowaniu i dalej podniesieniu lub nie jej wilgotnosci
z 12 do 25% oraz umieszczeniu w formie urzgdzenia zostaje w nim poddana dziataniu minimum
szesciu sit przytozonych z przeciwnych do siebie kierunkéw a skierowanych do i na kazdg ptasz-
czyzne prostopadtoscianu a w przypadku formowania ksztattu nieregularnego bryty sitom wielo-
krotnym na kazdy centymetr kwadratowy powierzchni bryty w stopniu réwnym sobie i zapewniaja-
cym doktadne i petne wypetnienie ztozonej i zamknietej w jednym cyklu, formy przejmujacej funkcje
zamknietego naczynia wypetnionego w tym przypadku $cisle, rozwtéknionym drewnem iglastym,
ktére w wyniku dziatania tych sit, zmiennej w cyklu temperatury dla etapéw formowania z niskiej
na wysoka i utrwalania z wysokiej na niskg oraz czasu zmiennego jednego cyklu, ulega ponownie
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procesowi wigzania strukturalnego, przemieszczonego w swej strukturze rozwtéknionego drewna
co pozwala na nadanie jej nowego i trwatego ksztattu, utrwalonego i skopiowanego z formy urza-
dzenia, doprowadzonego temperaturg i perforacjg formy urzadzenia do wilgotnosci poczatkowej
12% tej ptyty miekkiej jako surowca wejsciowego.

Korzystnie dla metody jest, ze proces ponownego formowania ptyty moze przebiegaé
w dwoch réznych wariantach, suchym ktéry opisano powyzej oraz mokrym w ktérym ptyta zostaje
nasaczona w granicach do 80% preparatami ochronnymi do zabezpieczeh przed ogniem, grzy-
bami, insektami i innymi oraz dla poprawienia jej izolacji termicznej, akustycznej, powtoki i innych
waloréw, przenikajgcymi i wigzacymi sie z catg strukturg przeformowywanej tak piyty.

Korzystnie dla metody w wariancie suchym jest, jezeli etap formowania ptyty zaczyna prze-
biega¢ w temperaturze od 80 stopni Celsjusza srodowiska wewnetrznego urzadzenia i trwa w tej
temperaturze do 6 minut po czym po uderzeniowym obnizeniu lub nie temperatury do 20 stopni
Celsjusza nastepuje etap utrwalania i lub hartowania trwajgcy do 4 minut zalezny od wilgotnosci
wsadu i ptyty w ktérym wilgotnos¢ formatki z 25% zostaje obnizona do 14%.

Korzystnie dla metody w wariancie suchym jest, jezeli proces sezonowania przeformowanej
formatki odbywa sie w pomieszczeniach przystosowanych do dosuszen oraz sezonowania i trwa
minimum 24 godzin podczas ktdrych wilgotnos¢ formatki zostaje doprowadzona i utrzymana na jej
poziomie 12%.

Korzystnie dla metody w wariancie mokrym jest, jezeli etap formowania ptyty zaczyna prze-
biega¢ w temperaturze od 120 stopni Celsjusza srodowiska wewnetrznego urzadzenia i trwva w tej
temperaturze 10 minut po czym nastepuje etap utrwalania trwajacy nastepne 10 minut w ktérym
temperatura ze 120 stopni Celsjusza zostaje obnizona do 20 stopni Celsjusza w sposéb bezpo-
sredni, uderzeniowy tak aby przez minimum 50% czasu jednego cyklu temperatura srodowiska
byta utrzymywana w sposo6b cigglty na tym poziomie.

Korzystnie dla metody w wariancie mokrym jest, jezeli proces sezonowania przeformowanej
formatki zostaje poprzedzony przez proces dosuszania oraz lezakowania na sitach o ksztaicie
odpowiadajgcym ksztattom podstawy przeformowywanej formatki ptyty porowatej i trwa tak mini-
mum 24 godziny.

Korzystnie dla metody w wariancie mokrym jest, ze tak utrwalona formatka po wczesniej-
Szym nasaczeniu jej preparatami ochronnymi i uszlachetniajacymi zmienia catkowicie swg charak-
terystyke chemiczng, fizyczng i techniczng na lepsza i korzystniejszg dla swych dalszych zasto-
sowan nie tylko ochronnych ale i izolacyjnych, termicznych, akustycznych, gtuszacych i innych
nowych.

Korzystnie dla metody w obu wariantach jest, ze objeto$¢ przeformowywanej formatki, zostaje
w wyniku procesu i oddziatywania sit na nig zmniejszona w wyniku czego jej struktura zewnetrzna,
powierzchniowa i krawedziowa zostaje zageszczona i utwardzona bardziej i mocniej niz jej struktura
wewnetrzna.

Korzystnie dla metody w obu wariantach jest, ze tak utrwalona formatka przy swej wilgotnosci
12% moze by¢ na i w tym samym urzgdzeniu w procesie jej formowania lub po jej przeformowaniu, po
pokryciu jej klejem sprasowana wraz z warstwami przylegtymi, pokrywajacymi ja i nadajacymi ksztait
i wyglad ostateczny wyrobu, oklejona catkowicie bez potaczen widocznych na obrzezu.

Korzystnie dla metody w obu wariantach jest, ze tak utrwalone formatki i wyroby nig i z niej wy-
konane, zwtaszcza powszechnego i masowego uzytku mogg i ulegajg petnej oraz samoistnej biode-
gradacji w srodowisku naturalnym.

Istota formy jako urzadzenia do przeformowywania jednoczesnego i trwatego powierzchni
i krawedzi arkusza, formatki ptyty pilsSniowej zwtaszcza porowatej dla jej nowych zastosowan polega
na tym, ze skifada sie z dwéch roztacznych i oddzielnych matryc, dolnej i gérnej z ktérych kazda
Z osobna dzielona jest lub nie dwoma zawiasami dzielgcymi matryce na co najmniej trzy rézne czesci
tamane i otwierane w tym samym kierunku i pod tym samym katem rozwarcia w stosunku do po-
wierzchni ptaskiej, przeformowywanej ptasko lub ksztattowo.

Korzystnie dla urzadzenia jest, jezeli zawiasy dzielgce matryce na jej czesci famane, rozmiesz-
czone sg w matrycy wzdtuznie, obwiedniowo, romboidalnie, ukosnie krzyzowo lub ukosnie promienio-
wo, zaleznie od ksztattu i sposobu formowania przeformowywanej formatki do nowej i skonczonej
postaci wyrobu.
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Korzystnie dla urzadzenia jest, jezeli do ptaskich przeformowan zawiasy dzielgce matryce na jej
czesci tamane, umieszczone sg na jej zewnetrznej czesci i catosci ztozonej z nich formy w stan robo-
czy do formowan ptaskich.

Korzystnie dla urzadzenia jest, jezeli do ksztaltowych przeformowan zawiasy jednej z matryc
dzielace matryce na jej czesci tamane, umieszczone sg na jej wewnetrznej czesci i we wnetrzu ztozo-
nych tak z matryc, formy ksztattowej.

Korzystnie dla urzadzenia jest, jezeli czesci tamane matrycy wykonane ze stopu aluminium po-
siadajg lub nie otwory i kanaly przelotowe niezalezne do przenoszenia nimi niezaleznego czynnika
grzewczego lub chtodzacego.

Korzystnie dla urzadzenia jest, jezeli czesci famane matrycy lub nie poza obrebem kanatéw
przelotowych posiadajg poprzeczng perforacje kanalikowa przechodzaca tak od powierzchni we-
wnetrznej do jej powierzchni zewnetrzne;.

Korzystnie dla urzadzenia jest, ze kazda z matryc w stanie rozdzielonym oraz z osobna bez wy-
posazenia jej w zawiasy i kanaly przelotowe oraz perforacje kanalikowg poddana dziataniu od dwéch
do szesciu sit, wykona prace i wyrdb.

Przedmiot wynalazku w przyktadzie wykonania uwidoczniony jest w rysunku na ktérym Fig. 1
przedstawia obszary produkcyjne podzielone na dwa ciagi technologiczne i procesy dla metody
suchej i mokrej, Fig. 2 ,a" - formatke w rzucie aksometrycznym z oznaczeniem wektorowym przy-
tozenia szesciu sit, Fig. 2 ,b" - przekroj formatki i urzgdzenia wedtug linii AA, Fig. 3, 4, 5, 6, 7, 8,
9, 11 i 12 - rzut z gbry matryc r6znego ksztattu z r6znym rozmieszczeniem zawias, Fig. 13, 14,
15, 16, 17, 18, 19 i 20 - przekréj poprzeczny formatek i gotowych wyrobow, a Fig. 21 - przekrgj
poprzeczny wycietego fragmentu urzadzenia do ptaskiego formowania z r6znym uktadem zawias,
za$ Fig. 22 - przekroj poprzeczny urzgdzenia do ksztattowego formowania z danym uktadem za-
wias.

Przyktad I

W metodzie suchej, ptyta pilsniowa porowata po sformatyzowaniu w obszarze produkcyj-
nym (1) do formatki (1) odpowiadajacej ksztattom matryc (12) i (14) i wymiarom wewnetrznym na
plusie urzadzenia (6) w ciggu technologicznym suchym (3) zostaje poddana w obszarze produk-
cyjnym (2) naparowywaniu dla zmiany i podniesienia jej wilgotnosci z 12% do 25% po czym zosta-
je umieszczona w urzadzeniu (6) ktérego temperatura w momencie wsadu wynosi 80 stopni C
gdzie po zamknieciu i ztozeniu obu matryc (12) i (14) nastepuje gtéwny proces formowania ptyty
trwajacy 6 minut a nastepnie po gwattownym wychtodzeniu obu matryc (12 i (14) poprzez zmiane
czynnika z grzewczego na chiodzacy w kanatach przelotowych (13), nastepuje proces utrwalania
nowego ksztattu formatki przebiegajacy tak w temperaturze 20 stopni C i czasie do 4 minut zwany
czesciowym hartowaniem w wyniku ktérych to etapéw formowania, utrwalania i hartowania wilgot-
nos¢ dodana formatki po jej usunieciu perforacjg kanalikowg (16) zostaje obnizona z 25% do 14%
nowej formatki (7).

Przyktad I

W metodzie mokrej, ptyta pilsniowa porowata po sformatyzowaniu w obszarze produkcyjnym (1)
do formatki (1) odpowiadajgcej ksztattom matryc (12) i (14) i wymiarom wewnetrznym na plusie urzg-
dzenia (6) w ciggu technologicznym mokrym (4) po poddaniu lub nie w obszarze produkcyjnym (2)
naparowywaniu, zostaje w obszarze produkcyjnym (5) nasaczona w granicach do 80% jej wilgotnosci
krancowej, preparatami ochronnymi i uszlachetniajacymi po czym umieszczona w urzadzeniu (6) kto-
rego temperatura w momencie wsadu wynosi 120 stopni C gdzie po zamknieciu i ztozeniu obu matryc
(12) i (14) nastepuje gtéwny proces formowania piyty trwajgcy 10 minut a nastepnie po gwattownym
wychtodzeniu obu matryc (12) i (14) poprzez zmiane czynnika z grzewczego na chtodzacy w kanatach
przelotowych (13), nastepuje proces utrwalania nhowego ksztattu formatki przebiegajacy tak w tempe-
raturze 20 stopni C i czasie do 10 minut zwany czesciowym hartowaniem w wyniku ktérych to etapéw
formowania, utrwalania i hartowania wilgotnos¢ dodana formatki po jej usunieciu perforacjg kanaliko-
wag (16) zostaje obnizona z 80% do 20% nowej formatki (7) po czym ta w obszarze produkcyjnym (7)
na sitach (15) zostaje poddana procesowi lezakowania i dosuszania w czasie 24 godzin a nastepnie
skierowana w obszar sezonowania (8) dla ustabilizowania w czasie kolejnych 24 godzin jej wilgotnosci
na poziomie poczatkowym 12%.

Przyktad Il

W metodzie suchej prostej, ptyta pilsniowa porowata o wilgotnosci 12% po sformatyzowaniu
w obszarze produkcyjnym (1) do formatki (1) odpowiadajacej ksztattom matryc (12) lub (14) i wymia-
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rom wewnetrznym na plusie catosci lub czesci urzadzenia (6) w ciggu technologicznym suchym (3)
zostaje skierowana bezposrednio do giébwnego obszaru produkcyjnego (6) i umieszczona w urzadze-
niu (6) ktérego temperatura w momencie wsadu wynosi 80 stopni C gdzie po zamknieciu i ztozeniu
obu lub jednej z matryc (12) i/lub (14) nastepuja jednoczesnie wszystkie w/w procesy formowania,
utrwalania, hartowania i dodatkowo lub nie oklejania trwajgce od 6 do 10 minut w wyniku ktérych for-
matka uzyskuje nowg skonczong posta¢ skonczonego i howego wyrobu o wilgotnosci poczatkowej,
wsadowej 12% skierowanego nastepnie i bezposrednio z obszaru produkcyjnego (6) do obszaru se-
zonowania (8).

Przyktad IV:

Urzadzenie (6) sktadajace sie z gérnej matrycy (12) i matrycy dolnej (14) ktére dzielone sg
lub nie zawiasg (11) na czesci tamane (10) wyposazone jest w niezalezne kanaty przelotowe lub
nie (13) do przenoszenia nimi czynnika grzewczego lub chtodzacego w ktérym to umieszczona
surowa formatka (1) poddana dziataniu sit (9) oraz perforacji kanalikowej lub nie (16) przyjmuje
posta¢ nowej formatki (7) i odlewu z ztozonego i zamknietego urzgdzenia (6) lub matrycy (12)
albo matrycy (14) niezaleznie od tego czy matryce (12) i (14) dzielone sg zawiasg (11) i wyposa-
zone w kanaty przelotowe (13) oraz perforacje kanalikowg (16) w kazdym z przypadkéw wsadu
0 wilgotnosci 12%. Metoda i urzadzenie moze mie¢ powszechne zastosowanie w réznych gate-
ziach przemystu i ustug do produkcji r6znego rodzaju komponentéw oraz gotowych wyrobéw
i opakowan, zastepujacych plastik i tworzywa sztuczne z uwagi na swe wiasciwosci biodegradaciji
i mozliwy recykling a takze samej ochrony srodowiska naturalnego oraz konczacych sie zasobéw
ropy naftowej.

Zastrzezenia patentowe

1. Metoda przeformowywania jednoczesnego i trwatego powierzchni i krawedzi arkusza, for-
matki ptyty pilsniowej zwtaszcza porowatej dla jej nowych zastosowan, znamienna tym, ze arkusz,
formatka sformatyzowana w obszarze produkcyjnym (1) do formatki (1) o wilgotnosci 12% po podnie-
sieniu jej wilgotnosci lub nie do 25% naparowaniem w obszarze produkcyjnym (2) albo nasaczeniu
preparatami do 80% w obszarze produkcyjnym (5) i skierowaniu jej do obszaru produkcyjnego (6) oraz
umieszczeniu w urzadzeniu (6) zostaje poddana w ciggu technologicznym suchym (3) lub mokrym (4)
dziataniu szesciu zewnetrznych sit (9) ktére w etapie formowania przemieszczajg jej wewnetrzng
strukture, ulegajaca tak nastepnie w kolejnym etapie utrwalania termicznego ponownemu procesowi
wigzania co w potaczeniu z oddzialywaniem zmiennej temperatury cyklu oraz perforacji kanalikowej
(16) matryc (12) i (14) urzadzenia (6) nadaje formatce (1) nowy trwale zmieniony ksztatt formatki (7)
odwzorowany dokfadnie z urzadzenia (6) lub matrycy (12) albo matrycy (14) o wilgotnosci wyjsciowej
od 12% wzwyz.

2. Metoda wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze proces formowania metoda suchg (3)
przebiega w temperaturze 80 stopni C i czasie 6 minut a etap utrwalania w temperaturze 20 stop-
ni C i czasie 4 minut w ktérych formatka (7) zostaje czesciowo zahartowana a jej wilgotnosé
sprowadzona do 12 -14%.

3. Metoda wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienna tym, ze proces sezonowania w obszarze
produkcyjnym (8) formatki (7) wykonanej metodg suchg (3) w ciggu technologicznym suchym (3)
trwa 24 godziny w ktérym to jej wilgotnos¢ kohcowa zostaje ustabilizowana na poziomie ostatecz-
nie zadanym 12%.

4. Metoda wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze proces formowania metodg mokrg (4)
przebiega w temperaturze 120 stopni C i czasie 10 minut a etap utrwalania w temperaturze 20
stopni C i czasie 10 minut w ktérych formatka (7) zostaje czesciowo zahartowana a jej wilgotnosc¢
sprowadzona do 14%.

5. Metoda wedtug zastrz. 1 albo 4, znamienna tym, ze proces sezonowania zostat poprzedzo-
ny w obszarze produkcyjnym (7) procesem dosuszenia i lezakowania na sitach (15) trwajagcym
24 godzin a dopiero i nastepnie procesem sezonowania w obszarze produkcyjnym (8) trwajacym ko-
lejne 24 godziny w ktérym to jej wilgotnos¢ zostaje ustabilizowana na poziomie 12%.

6. Metoda wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze objetos¢ przeformowywanej formatki (1)
w wyniku procesu i oddziatywania sit (9) zostaje zmniejszona do objetosci formatki (7) w wyniku czego
jej struktura zewnetrzna pozostaje zageszczona i utwardzona bardziej niz jej struktura wewnetrzna.
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7. Metoda wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze formatka (1) i formatka (7) jest na i w urza-
dzeniu (6) lub matrycy (12) albo matrycy (14) po pokryciu jej klejem sprasowana wraz z warstwami
przylegtymi do formatki (1) lub formatki (7).

8. Metoda wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze utrwalone formatki (7) oraz wyroby wyko-
nane urzadzeniem (6) lub matrycg (12) albo matryca (14) ulegajg petnej oraz samoistnej biode-
gradacji w srodowisku naturalnym oraz poddajg sie zupetnemu recyklingowi przemystowemu.

9. Metoda wedtug zastrz. 4, znamienna tym, ze formatka (7) po nasgczeniu jej preparatami
ochronnymi i uszlachetniajgcymi, zmienia swag charakterystyke chemicznag, fizyczng i techniczng na
lepsza i korzystniejszg dla swych dalszych zastosowan izolacyjno-termicznych, akustyczno-
-gtuszacych i innych.

10. Metoda wedtug zastrz. 4, znamienna tym, ze uzyte preparaty ochronne i ulepszajgce sg
preparatami wodnymi, nietoksycznymi i nie zmieniajacymi czystosci ekologicznej uzytej formatki (1)
oraz przeformowanej formatki (7).

11. Metoda wedtug zastrz. 2 albo 4, znamienna tym, ze po wydituzeniu czasu etapu formowa-
nia i utrwalania metodg suchg (3) oraz metodg mokrg (4) mozna wilgotnos¢ formatki (7) sprowadzi¢ do
wilgotnosci 6%.

12. Urzadzenie do przeformowywania jednoczesnego i trwatego powierzchni i krawedzi arku-
sza, formatki ptyty pilSniowej zwtaszcza porowatej dla jej nowych zastosowan, znamienne tym, ze
sklada sie z dwéch roztgcznych, oddzielnych matryc, gérnej (12) i dolnej (14) dzielonych najmniej
dwoma zawiasami (11) ktére dzielg matryce na trzy r6zne czesci z ktérych dwie (10) sg tamane w tym
samym kierunku od podstawy o ten sam zadany kat ich rozwarcia.

13. Urzadzenie wediug zastrz. 12, znamienne tym, ze zawiasy (11) w matrycy (12) lub (14)
rozmieszczone sg wzdtuznie, obwiedniowo, romboidalnie, ukosnie krzyzowo albo uko$nie promienio-
wo, zaleznie od sposobu i ksztaltu przeformowywanej formatki (1) do nowej i skonczonej postaci for-
matki (7).

14. Urzadzenie wedtug zastrz. 12, znamienne tym, ze zawiasy (11) matryc (12) i (14) urzadze-
nia (6) do ptaskich przeformowan umieszczone sg na zewnetrznej czesci tak ztozonej, stworzonej
z nich formy do formowan ptaskich.

15. Urzadzenie wedtug zastrz.12, znamienne tym, ze zawiasy (11) matryc (12) i (14) urzadze-
nia (6) do ksztattowych przeformowan umieszczone sg na jednej z matryc (14) wewnetrznie a na
drugiej z matryc (12) zewnetrznie w catosci tak ztozonej, stworzonej z nich formy do formowan ksztai-
towych.

16. Urzadzenie wedtug zastrz.12, znamienne tym, ze wykonane z aluminium czesci tama-
ne (10) oraz podstawy matryc (12) i (14) posiadajg otwory wzdtuzne jako kanaty przelotowe (13)
do przenoszenia nimi niezaleznego czynnika grzewczego lub chtodzacego w nich w trakcie pra-
sowania.

17. Urzadzenie wedtug zastrz. 12, znamienne tym, ze wykonane z aluminium czesci tamane
(10) oraz podstawy matryc (12) i (14) posiadajg otwory poprzeczne jako perforacje kanalikowg (16) do
usuwania wilgoci z formatki (1).

18. Urzadzenie wedtug zastrz. 12, znamienne tym, ze matryce (12) i (14) oraz urzadzenie (6)
w stanie ztozonym lub roztozonym i kazde z osobna wykona prace przeformowywania formatki (1) do
postaci wyrobu i formatki (7) po poddaniu i przytozeniu do nich od dwéch do szesciu sit (9) niezaleznie
od tego czy zawierajg one zawiasy (11), kanaty (13) i perforacje (16).
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