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Sposób prostowania płyt grzejnych prasy wielopółkowej
do produkcji płyt z cząstek lignocelulozowych, a zwłaszcza

paździerzy

Wynalazek dotyczy sposobu prostowania płyt
grzejnych prasy wielopółkowej przeznaczonej do
prasowania płyt z cząstek lignocelulozowych, tak¬
ich jak paździerze, wióry, mielony korek itp. Spo¬
sób polega na prasowaniu odkształceń w prasie 5
przy podłożeniu pod część wklęsłą płyty listew
dystansowych umożliwiających przegięcie w od¬
wrotnym kierunku.

Jak wiadomo prasy do produkcji płyt z cząstek
lignocelulozowych składają się z właściwej hyd- io
raulicznej prasy suwakowej i zespołu kilkunastu
lub nawet kilkudziesięciu płyt grzejnych, pomiędzy
którymi następuje ostateczne prasowanie na płyty
wstępnie uformowanego surowca lignocelulozowe-
go. Płyty grzejne mają przeważnie powierzchnię 15
kilku metrów kwadratowych, a ich grubość wynosi
50 — 100 mm. Są one wykonane z płyt stalowych
w wyżej wymienionej grubości, w których jest
wykonany system kanałów grzejnych. Płaską po¬
wierzchnię płyt uzyskuje się w drodze obróbki wió- 20
rowej.

Podczas eksploatacji wielopółkowych pras do
produkcji płyt wiórowych lub paździerzowych na¬
stępują trwałe wygięcia płyt grzejnych, co powo¬
duje nierównomierną grubość prasowanych wyro- 25
bów. Dotychczas w celu uniknięcia tej niedogod¬
ności postępowano w dwojaki sposób: albo dosy¬
pywano do wsadu, który był prasowany między
pogiętymi płytami, dodatkowe ilości surowca dla
zwiększenia jego grubości i uniknięcia produkcji 30

wyrobów za cienkich, albo pogięte płyty grzejne
po ich demontażu prostowano w oddzielnych pra«-
sach mechanicznych lub hydraulicznych. Zabieg
taki wymagał więc demontażu prasy wielopółko¬
wej, a następnie przeważnie transportu płyt grzej¬
nych do zakładów dysponujących odpowiednimi
prasami do prostowania płyt.

Prostowanie grubych płyt na prasach przeprowa¬
dza się w ten sposób, że płyty prasuje się między
dwoma tłocznikami o specjalnie ukształtowanej
powierzchni, a mianowicie pomiędzy tłocznikami
punktowymi lub waflowymi. Tłoczniki punktowe
mają na swej powierzchni roboczej regularnie roz¬
mieszczone występy o kształcie ściętych ostrosłu¬
pów, natomiast tłoczniki waflowe mają kwadrato¬
wy lub rabowy układ zębów o przekroju trapezo¬
wym. Tłoczniki punktowe stosuje się wtedy, gdy
po prostowaniu dopuszczalne są dość głębokie od¬
ciski na powierzchni płyty, natomiast tłoczniki
waflowe wtedy, gdy niedopuszczalne są głębokie
odciski na prostowanym wyrobie. Ponadto do pro¬
stowania stosuje się prostowarki składające się
z układu walców, pomiędzy którymi przeprowadza
się prostowany element. Znany jest też sposób pro¬
stowania polegający na lokalnym nagrzewaniu pal¬
nikiem miejsc zgiętych.

Z uwagi na konstrukcję płyt grzejnych pfcas
wielopółkowych, a zwłaszcza ze względu na wyko¬
nane w nich kanały grzejne, nie można płyt tjrh
prostować na prostowarkach. Użycie tłocznikCw
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punktowych jest niemożliwe, gdyż powierzchnia
płyt nie może wykazywać odcisków. Użycie odpo¬
wiednich tłoczników waflowych o takiej powie¬
rzchni, która eliminowała by niebezpieczeństwo
powstania odcisków wymaga zastosowania bardzo
dużych pras.

Prostowanie płyt grzejnych przez miejscowe na¬
grzewanie palnikiem nie jest praktycznie możliwe
do wykonania z uwagi na sieć kanałów grzejnych.
Celem wynalazku jest wyeliminowanie wyżej opi¬
sanych . niedogodności prostowania i wykonania za¬
biegu prostowania bez demontażu prasy i powo¬
dowania trwałych niepożądanych odkształceń pły¬
ty grzejnej.

Według wynalazku, w prasie wielopółkowej,
której część składową stanowi prostowana płyta,
na całą wypukłą powierzchnię prostowanej płyty
grzejnej nakłada się warstwę z podatnego mate¬
riału, najkorzystniej płyty paździerzowe o ciężarze
objętościowym 400 kg/m8, po czym uruchamia się
prasę i prasuje płytę grzejną, aż do jej wyprosto¬
wania.

Przy prostowaniu płyt grzejnych sposobem wed¬
ług wynalazku można jak się okazało — uzyskać
dokładność wyprostowania 0,2 mm, co całkowicie
wystarcza dla celów praktycznych. Równomierne
wyprostowanie uzyskuje się dzięki temu, że na¬
cisk prasy oddziaływuje na całą powierzchnię pro¬
stowanej płyty za pośrednictwem podatnej war¬
stwy.

W sposób według wynalazku decydujące znacze¬
nie ma użycie warstwy podatnego materiału na
całej wypukłej powierzchni prostowanej płyty,
warstwa ta powoduje nieoczekiwanie, że uzyskuje
się wyprostowanie zdeformowanej płyty do pier¬
wotnego płaskiego kształtu, a nie jej trwałe od¬
kształcenie w odwrotnym kierunku. Prostowanie
przeprowadzane bez użycia tej podatnej warstwy
nie daje — jak stwierdzono — dobrych wyników,
gdyż następują lokalne, trwałe, trudne do usunię¬
cia deformacje. Jako warstwę podatną najkorzy¬
stniej jest stosować materiał o właściwościach ela-
styczno-plastycznych, a więc materiał plastyczny,
Wykazujący jednak pewną elastyczność.

Podczas prostowania można oprócz listew dy¬
stansowych użyć na wklęsłej powierzchni prosto¬
wanej płyty podkładki ograniczającej jej ugięcie
do żądanej wielkości. Praktycznie prostowanie spo¬

sobem według wynalazku przeprowadza się w ten
sposób, że po założeniu warstwy podatnego mate¬
riału na całą wypukłą powierzchnię : prostowanej
płyty i ewentualnie po założeniu podkładek ogra-

5 niczających oraz po dociśnięciu płyty do listew
dystansowych uruchamia się prasę, obserwując
przy tym wskazania przyrządu mierzącego strzałkę
ugięcia płyty oraz wskazania dynamometru prasy.
Początkowy przyrost strzałki ugięcia Jest. propor-

10 cjonalny do przyrostu nacisku prasy. Z chwilą
gdy proporcjonalność zanika, a więc gdy przy ma¬
łym przyroście nacisku uzyskuje się duży przyrost
strzałki ugięcia, następuje plastyczne odkształce¬
nie płyty grzejnej. Wielkość tego odkształcenia do-

15 biera się zależnie od zmierzonego uprzednio wy¬
gięcia płyty.

Prostowanie płyt, których powierzchnia jest
wklęsło-wypukła (na przykład płyt wygiętych
w kształcie litery S) prowadzi się w conajmniej

20 dwu etapach, prostując najpierw tylko część
wklęsłą, a następnie tylko część wypukłą.

Ustawienie listew dystansowych i podkładek dy¬
stansowych zależy oczywiście każdorazowo od cha¬
rakteru i stopnia wygięcia płyty grzejnej.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób prostowania płyt grzejnych prasy wie-
30 lopółkowej do produkcji płyt z cząstek lignocelu-

lozowych, a zwłaszcza paździerzy, polegający na
prasowaniu odkształceń przy podłożeniu pod część
wklęsłą listew dystansowych, znamienny tym, że
w prasie wielopółkowej, której część składową sta-

35 nowi prostowana płyta grzejna, na całą wypukłą
powierzchnię prostowanej płyty grzejnej nakłada
się warstwę z podatnego materiału, korzystnie pły¬
ty paździerzowe o ciężarze objętościowym
400 kg/m3, po czym uruchamia się prasę i pra-

40 su je płytę grzejną, aż do jej wyprostowania.
2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że

pod wklęsłą powierzchnię prostowanej płyty wpro¬
wadza się podkładkę ograniczającą jej ugięcie.

3. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
45 w przypadku prostowania wklęsło-wypukłych płyt

grzejnych zabieg prostowania prowadzi się w eo¬
na1 jmniej dwu etapach, prostując najpierw część
wypukłą a następnie wklęsłą, lub na odwrót.
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