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(72) Бехта Павло Антонович  
(73) НАЦІОНАЛЬНИЙ ЛІСОТЕХНІЧНИЙ УНІВЕР-
СИТЕТ УКРАЇНИ  
(57) 1. Лінія виготовлення фанери, що містить під-
німальні столи, подавальний ролик, клейові валь-
ці, передавальний конвеєр, механізм формування 
пакета, пристрій для подачі сухих листів шпону, 
конвеєр подачі листів шпону, нагромаджувач на-
браних стоп шпону, механізм подачі стоп під ку-
том, роликові конвеєри подачі стоп, прес для підп-
ресування, механізм завантаження етажерки, 

завантажувальну етажерку, гарячий прес, розван-
тажувальну етажерку, яка відрізняється тим, що 
оснащена механізмами калібрування-ущільнення 
листів шпону, один із яких встановлений перед 
клейовими вальцями, другий - після конвеєра по-
дачі листів шпону перед механізмом формування 
пакета шпону. 
2. Лінія за п.1, яка відрізняється тим, що механіз-
ми калібрування-ущільнення виконані у вигляді 
кількох пар барабанів різного діаметра, встанов-
лених один над одним на одній осі у вертикальній 
площині і відстань між барабанами регулюється 
залежно від необхідного ступеня ущільнення шпо-
ну.

 
 

 
 

Корисна модель відноситься до деревооброб-
ної промисловості і може бути використана у ви-
робництві фанери і фанерної продукції. 

Відома лінія склеювання шпону фірми 
"RAUTE", яка включає піднімальні столи, клейові 
вальці, дисковий конвеєр із перекладником, роли-
кові конвеєри, піднімальний ланцюговий конвеєр, 
завантажувальний стіл, прес для підпресування, 
вакуумний перекладник, підстопне місце для сухо-
го шпону, завантажувальні та розвантажувальні 
етажерки, гарячий прес [Бехта П.А. Виробництво 
фанери. - Київ: Основа, 2003. - С. 182, рис.58]. 

Відома лінія ЛСП-4 склеювання шпону гаря-
чим способом, яка включає піднімальні столи, по-
давальний ролик, механізм калібрування-
дозування клею, клейові вальці, передавальний 
конвеєр, механізм формування пакета шпону, 
пристрій для подачі сухих листів шпону, конвеєр 
подачі листів шпону, нагромаджувач набраних 
стоп, механізм подачі стопи під кутом, роликові 
конвеєри подачі стоп, прес для підпресування, 
механізм завантаження етажерки, завантажуваль-
ну та розвантажувальну етажерки, гарячий прес 
[Бехта П.А. Виробництво фанери. - Київ: Основа, 
2003. - С. 182, рис.57]. 

Відомі лінії не забезпечують необхідної якості 
фанери. Пояснюється це тим, що внаслідок знач-
ної різнотовщинності, макро- і мікронерівностей на 

поверхні шпону погіршується якість фанери. Після 
пресування пакетів шпону фанеру необхідно калі-
брувати і шліфувати відповідно для зменшення 
різнотовщинності і шорсткості її поверхні. Крім 
того, оскільки лущений шпон є пористим матеріа-
лом, то після нанесення на його поверхню клею і 
наступного пресування можливе пробиття клею на 
лицеву поверхню фанери. 

В основі корисної моделі поставлено завдання 
створити лінію виготовлення фанери, в якій завдя-
ки попередньому калібруванню-ущільненню листів 
лущеного шпону перед операцією формування 
пакета шпону забезпечується зменшення його 
різнотовщинності та шорсткості поверхні, а отже, 
зменшуються витрата клею і шорсткість фанери, 
усувається пробиття клею на лицеву поверхню 
фанери. 

Поставлене завдання розв'язується тим, що у 
лінії, яка включає клейові вальці, механізм форму-
вання пакета шпону, пристрій для подачі сухих 
листів шпону, прес для під пресування, гарячий 
прес, згідно корисної моделі лінія оснащена меха-
нізмами калібрування-ущільнення листів лущеного 
шпону, один із яких встановлений перед клейови-
ми вальцями, другий - після конвеєра подачі лис-
тів шпону перед механізмом формування пакета 
шпону. Крім того, механізми калібрування-
ущільнення виконані у вигляді кількох пар бараба-
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нів різного діаметра і встановлені один над одним 
на одній осі у вертикальній площині. Барабани 
призначені для одночасного подавання і калібру-
вання-ущільнення листів шпону. Відстань між ба-
рабанами регулюється залежно від необхідного 
ступеня ущільнення шпону. 

На Фіг.1 зображено схему лінії виготовлення 
фанери, на Фіг.2 - поперечний розріз механізму 
калібрування-ущільнення. 

Лінія включає піднімальні столи 1, подаваль-
ний ролик 2, механізми калібрування-ущільнення 
3, 17, клейові вальці 4, передавальний конвеєр 5, 
механізм формування пакета 6, пристрій для по-
дачі сухих листів шпону 7, конвеєр подачі листів 
шпону 8, нагромаджувач набраних стоп 9, меха-
нізм подачі стоп під кутом 10, роликові конвеєри 
подачі стоп 11, прес для підпресування 12, меха-
нізм завантаження етажерки 13, завантажувальну 
етажерку 14, прес 15, розвантажувальну етажерку 
16. 

Лінія виготовлення фанери працює так. Листи 
сухого лущеного шпону, на поверхню яких буде 
наноситися клей, з піднімального стола 1 поштуч-
но подавальним роликом 2 подаються через ме-
ханізм калібрування-ущільнення 3 у клейові вальці 
4. Механізм калібрування-ущільнення 3 виконаний 
у вигляді кількох пар барабанів, встановлених 
один над одним на одній осі у вертикальній пло-
щині, відстань між якими регулюється залежно від 
необхідного ступеня ущільнення шпону. Барабани 
механізму калібрування-ущільнення 3 здійснюють 
калібрування-ущільнення листів шпону залежно 
від необхідного ступеня ущільнення. Для його ре-
гулювання є механізм зміни просвіту між бараба-
нами (на Фіг.2 не зображено). Прокалібровані та 
ущільнені листи шпону із нанесеним на їх поверх-

ню клеєм за допомогою конвеєра 5 подаються на 
місце формування пакета шпону. Одночасно з 
цим, сухі листи шпону, на які не буде наноситися 
клей, із підстопних місць для сухого шпону за до-
помогою подавальних пристроїв 7 подаються на 
конвеєр 8, яким спрямовуються у механізм каліб-
рування-ущільнення 17. Прокалібровані та ущіль-
нені листи сухого шпону подаються на механізм 
формування пакета шпону 6 і далі на піднімальний 
стіл, на якому здійснюється формування пакета 
шпону з почерговим укладанням листа сухого ущі-
льненого шпону і листа ущільненого шпону з нане-
сеним на його поверхню клеєм. 

Після формування пакета шпону він подається 
конвеєрами 9, 10, 11 у прес для підпресування 12, 
а потім у гарячий прес 15. Після гарячого пресу-
вання готові листи фанери із розвантажувальної 
етажерки 16 укладаються в стопи на піднімально-
му столі 1 і роликовим конвеєром 11 стопи фанери 
спрямовуються на подальші технологічні операції. 

Калібрування-ущільнення листів шпону перед 
нанесенням на їх поверхню клею і листів сухого 
шпону перед складанням їх у пакет дозволяє на 
20-50% зменшити шорсткість поверхні і різнотов-
щинність листів шпону, покращити на 20-35% ме-
ханічні показники шпону, а також закрити пори 
деревини, що в подальшому дозволяє пресувати 
пакет шпону при зменшеному на 20% тиску пресу-
вання і зменшеній на 15-20% витраті клею. 

Крім того, калібрування-ущільнення листів 
шпону дає змогу зменшити різнотовщинність і на 
20-50% шорсткість поверхні фанери, тобто змен-
шити втрати під час операції шліфування або вза-
галі дозволить обійтися без операції шліфування. 
Окрім того, ущільнення листів шпону запобігає 
пробиттю клею на лицеву поверхню фанери. 
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