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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do jed-
noczesnego otwierania i zamykania pras wieloply-
towych, wyposazone w uklad do jednoczesnego
przemieszczania wszystkich lub okre$lonych rucho-
mych plyt dociskowych prasy w kierunku do lub
od stalej ptyty dociskowej stolu prasy przy zamy-
kaniu lub otwieraniu prasy z predkoicia w przy-
blizeniu - proporcjonalng do odstepu poszczegbélnych
plyt dociskowych od nieruchomego stoltu prasy
przy catkowicie otwartej prasie, przez co pietra
prasy sa zamykane i otwierane razem lub w gru-
pach jednocze$nie przy tej samej predkosci wzgled-
nej ruchu ptyt. Urzadzenie ma zespoly zabezpie-
czajace wymieniony uklad przed przecigzeniem
w czasie prasowania i przeciwdziatajgce wplywowi
ciezaru ptyt dociskowych na ci$nienie powierz-
chniowe w prasie.

Znana konstrukcja pras wieloptytkowych charak-
teryzuje sie tym, ze plyty spoczywaja na podpo-
rach w ukladzie stopni w polozemiu umozliwiajg-
cym przy calkowicie otwartej prasie zdejmowanie
sklejonych plyt drewnopochodnych i zaladowywa-
nie przedziatéw nowym materiatem.

Przy zamykaniu prasy, ptyty dociskowe zwie-
rane kolejno w stos przez poruszajacy sie w gore
dolny st6l prasy z plyta dociskowg. Predko$é prze-
mieszczania si¢ poszezegbélnych plyt dociskowych
.wzgledem siebie przy otwieraniu i zamykaniu pra-
sy jest w kazdym przedziale taka sama i réwna
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predko$ci poruszania sie dolnej plyty dociskowej
ruchomego stolu prasy.

Te konwencjonalne rozwigzanie wykazuje jednak
szereg wad. Na przyklad przy prasowaniu ptyt
wiérowych, material jest wydmuchiwany z prasy
na skutek podmuchu powstatego podczas zbyt szyb-
kiego zamykania prasy. Przy prasowaniu réznego
rodzaju ptyt, na przykiad przy sklejaniu na goraco
plyt wibrowych lub pilSniowych,> kiedy w celu
nadania im wymaganej faktury stosuje sie specjal-
ne gladkie ptyty, przy naglym otwarciu przedzia-
16w zasysane sg duze iloSci szkodliwego kurzu, co
w konsekwencji zmusza do czestego wylaczania
prasy w celu jej oczyszczenia.

W - rezultacie predko§¢é ruchu plyty dociskowe]
musi by¢é w wymienionych przykladach ograni-
czona do wielko$ci najmniejszej, jaka byla kiedy-
kolwiek stosowana, co oznacza strate na czasie
i wydajnosci produkcji.

Poniewaz pietra prasy zamykaja sie kolejno,
okres stykania sie prasowanego materiatu z gérna
plyta dociskowg jest w poszczegblnych przedziatach
jednakowy, co w przypadku sklejania na goraco
moze staé sie przyczyna niepozadanych réznic w
jako$ci wyrobu, szczeg6lnie przy ograniczonej pred-
ko$ci zamykania prasy, gdy zachodzg znaczne ro6z-
nice w czasie zamykania poszczegbélnych jej pieter.
Poniewaz plyty prasy sa skladane w stos, jedna
na drugiej, ciSnienie powierzchniowe w czasie pra-
sowania jest w kazdym wyzszym pietrze mniejsze
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o warto§é odpowiadajaca ciezarowi posredniej ply-
ty dociskowej w czasie prasowania na goraco, na
przyklad miekkich ptyt pilSniowych wyrabianych
metodg na mokro, w ostatniej fazie procesu skle-
jania stosuje sie ciSnienie powierzchniowe tego sa-
mego rzedu, ile wynosi réznica w ciSnieniach po-
wierzchniowych w najnizszym i najwyzszym pie-
trze, co powoduje duze réznice w grubosciach i ja-
kosci wyrabianych piyt.

Znane jest ograniczanie predkosci zamykania
i otwierania poszczegblnych pieter prasy w stosun-
ku do predkosSci przemieszczania sie ruchomego
stolu prasy dla unikniecia wymienionych wad zna-
nych pras wieloplytowych zwigzanych z tym, ze
pietra prasy sa zamykane i otwierane kolejno. Do-
konuje sig¢ tego przez powodowanie jednoczesnego
ruchu wszystkich ptyt dociskowych lacznie z ru-
chomym stolem prasy w kierunku ku lub od sta-
lego stolu prasy 2z predkoS$cia proporcjonalna,
wzglednie w przyblizeniu proporcjonalng do od-
leglosci poszczegblnych plyt dociskowych od statego
stolu prasy mierzonych w stanie catkowitego otwar-
cia prasy. W ten sposéb zachodzi jednocze$nie w
kazdym przedziale prasy wzgledny ruch plyty do-
ciskowej dolnego stotu prasy w stosunku do plyty
gérnej z jednakowa w przyblizeniu predkoscia.
Predkos$ci zamykania lub otwierania poszeczeg6lnych
pieter sg wtedy ré6wne lub bliskie warto$ci pred-
koSci, z jaka porusza sie plyta dociskowa rucho-
mego stolu prasy, podzielonej przez liczbe pieter
tak, ze mozina dopu$ci¢ wiekszg predko§é ruchu
dolnej plyty dociskowej bez ryzyka wdmuchiwania
materialu prasowanego i zasysania w wigkszych
ilosciach kurzu i brudu miedzy ptyty prasy i po-
wierzchnie prasowane. Ponadto material prasowany
wchodzi w kontakt z wierzchnia plyta dociskowa
jednocze$nie lub niemal jednoczeSnie we wszyst-
kich pietrach.

Znane sg réwniez inne rozwigzania nadajgce ruch
plytom prasy. Stosowane urzadzenia zawieraja pan-
tografy, diwignie z cieglami lub zespoly lin wzgled-
nie lancuchéw dziatajgcych miedzy -nieruchomym
i ruchomym stolem prasy, przy czym sg one uru-
chamiane wraz z plyta dociskowg ruchomego stoltu
prasy przekazujacg wymagany ruch na poszczeg6l-
ne plyty prasy. ,

Znane jest zamykanie i otwieranie pieter prasy
grupowo, jedna grupa po drugiej ale jednocze$nie
w kazdej grupie. Je$li wzajemna predko$é ruchu
dwéch plyt w jednym przedziale jest stalta, to
predkos$é dzialania ruchomej plyty dociskowej mo-
ze by¢ mniejsza, czas potrzebny do zamkniecia
i otwarcia calej prasy jest krotszy, a urzadzenie
zastosowane do przemieszczania plyt prasy jest
jednocze$nie znacznie prostsze w konstrukcji.

Niezaleznie od tego, czy przedzialy sg zamykane
jednocze$nie w calej prasie, czy tez grupami, uzy-
skanie tej samej predko$ci wzglednego ruchu "sg-
siednich ptyt prasy w réinych przedziatach i na-
stegpowania jednoczesnego zetkniecia sie plyt z pra-
sowanym materialem $§ciSle w tym samym czasie
we wszystkich zamykanych jednocze$nie przedzia-
lach jest mozliwe tylko w teorii. Ze wzgledu na
r6zng grubo§é poszczegblnych plyt prasy oraz z po-

wodu réznic w iloSci materialu zaladowywanego.
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do poszczegéblnych przedzialéw, jak tez niedoklad-
nosci w mechanicznym ukladzie powodujacym ruch
plyt prasy, nastepuja w praktyce zawsze pewne
réznice w predkosciach wzglednych ruchu plyt,
oraz w momentach zetkniecia si¢ plyt prasy z ma-
teriatem. Te odchylenia w ruchach zamykajacych
i otwierajacych poszczegblne przedzialy nie maja
jednak praktycznego znaczenia, a czasami powo-
duje sie nawet w sposéb celowy z réznych przy-
czyn niewielkie réznice we wzglednej predkosci
ruchu piyt i w momentach nastepowania kontaktu
tych plyt z materialem prasowanym.

Z drugiej jednak strony ré6znice np. w grubo-
Sciach warstwy materiatu moga by¢ powodem réz-
nic w jako$ci i grubosci wytwarzanych plyt i moga
spowodowaé przecigzenie i zniszezenie ukladu przy-
stosowanego do zgodnego poruszania plyt podczas
operacji prasowania, kiedy duza czesé dziatajacej
w prasie sily Sciskajacej, a w krancowym przy-
padku cala ta sila jest przenoszona na dwie plyty
prasy bezpo$rednio przez wymieniony wyzej uklad
zamiast poprzez materiat prasowany. Znane s3
uklady powodujace ruchy piyt prasy skonstruowa-
ne w taki sposéb, ze albo s3 wylaczone na okres
czynnosci prasowania, albo tez wyposazone w czlo-
ny, sprezyny wzglednie elementy hydrauliczne uste-
pujace pod dziataniem umiarkowanych sit, ktére
zabezpieczajg przed mozliwoScia przeniesienia na
uklad wiekszych sit.

Dla uproszczenia dalszy opis odnosi sie tylko do
przypadkéw pras, ktérych wszystkie pietra sa za-
mykane i otwierane jednoczeénie, aczkolwiek trze-
ba rozumieé, ze te same okolicznosci zachodzg w
przypadku pras, w ktérych pigtra s3 zamykane
i olwierane jednocze$nie w grupach.

JeSli uklad powodujacy jednoczesny ruch piyt
prasy jest wyposazony w czilony elastyczne, to sg
one zwykle tak skonstruowane, ze jednoczeénie
réwnowazg w mniejszym lub wiekszym stopniu
wplyw cigzaru plyt dociskowych na ci$nienie po-
wierzchniowe podczas procesu prasowania. Ma to
w szczegblnos$ci znaczenie przy wytwarzaniu me-
toda na mokro klejonych na gorgco plyt pil§nio-
wych, ktére sa zwykle prasowane pod wysokim
ciSnieniem zastosowanym na poczatku procesu przez
stosunkowo krétki okres czasu w celu usuniecia
w czysto mechanicznym zabiegu tloczenia wiekszo-
$ci wody z przerabianej mokrej plyty piléniowej.
Ci$nienie prasowania jest nastepmie zmniejszane do
znacznie nizszej wartoSci podczas tak zwanego pro-
cesu suszenia, to jest w czasie odparowywania re-
szty wody i laczenia widkien pod wplywem ciepta.
Spadek cisnienia nastepuje albo skokowo albo w
spos6b ciggly w stosunkowo diugim okresie przej-
Sciowym, rozciggnietym w pewnych przypadkach
na caly proces suszenia. Na o0g6l jednak spadek
ci$nienia nastepuje w krotkiej czeSci okresu su-
szenia, a osiggniete male ciSnienie utrzymywane jest
niezmiennie przez dalszy ciag tego okresu dopéki
ciSnienie nie zostanie odjete i prasa otwarta. Nie-
ktérzy producenci zalecajy, by cisnienie prasowa-
nia bylo pod koniec tej operacji znéw podwyzszone
na krétki czas utrzymujac, ze w ten spos6b uzy-
skuje sie réwnomierniejsza grubosé wyrabianych
plyt; natomiast inni wytwércy uwazaja trzeci okres
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prasowania za zbedny twierdzac, Ze nie ma on
wplywu na rezultat prasowania, a nawet jest on
szkodliwy pogarszajac rezultaty produkecyjne.

W okresie prasowania pod wysokim ci§nieniem
plyta pilsniowa jest SciSnieta do najmniejszej gru-
bosci, po czym rozpreza sie gdy ci$nienie zostaje
zmniejszone, by nastepnie skurczyé sie do mniejszej
grubo$ci w dalszym procesie suszenia. I tak na
przyklad, podczas produkcji plyty pilsniowej o gru-
bosci 12 mm pod koniec zabiegu prasowania pod
wysokim cisnieniem - grubo$¢ jej wynosi okolo
9 mm, po czym rozpreza si¢ ona do okoto 15 mm
bezposrednio po spadku ci$nienia, a nastepnie stop-
niowo zmniejsza swa grubo§é do wartoSci réwnej
mniej wiecej grubosci konicowej plyty pilSniowej.
Jest wiec niezbedne, aby piyty dociskowe prasy
i ruchomy stét prasy byly zdolne dostosowaé sie
do tych bardzo znacznych zmian w grubo$ciach
produkowanych plyt-drewnopodobnych.

Wartosci, do jakich prasowane plyty rozprezajg
sie i kurcza sa oczywiscie zalezne od gruboSci
produkowanych plyt. Maja na to jednak réwniez
wplyw inne czynniki, takie jak jako$é piléni, tem-
peratura sklejania, sily uzyte przy prasowaniu
i ich zmiany w funkcji czasu, jak predko$¢ prze-
biegu procesu suszenia, co z kolei zalezy od sku-
tecznosci wytlaczania wody z surowca w czasie
prasowania pod wysokim ciSnieniem. Dla przy-
kladu mozliwym jest uzyskanie w przyblizeniu
tego samego rezultatu koncowego pod wzgledem
jako$§ci i grubosci ptyt pilSniowych przy rozpo-
czeciu procesu suszenia plyty z wiekszg zawarto$cia
wody, ale pod wigkszym ci$nieniem, przy usuwa-
niu wody w wiekszym stopniu na drodze prasowa-
nia pod wysokim ci§nieniem podczas, gdy susze-
nie nastepuje pod nizszym ci§nieniem. W t{ym
ostatnim jednak przyktadzie gospodarka -cieptem
w procesie produkcyjnym jest bardziej racjonalna
przez to, Ze mniej wody musi by¢é odparowane,
a zdolno$é produkcyjna jest wieksza dzieki temu,
ze skraca sie cykl suszenia.

Ciénienie prasowania w okresie suszenia moze
byé dobrane o réznej wartoSci stosownie do wy-
maganej jako$ci produkowanych plyt pilSniowych,
na przyklad wieksze ciSnienie w przypadku pro-
dukcji pltyt o mniejszej gesto$ci, tak zwanych twar-
dych, a mniejsze ciénienie dla plyt o wiekszej ge-
stoéci, tak zwanych miekkich. Przy produkecji naj-
bardziej miekkich gatunk6éw plyt, najwiasSciwsze
obcigZenie prasujace w okresie suszenia moze byé
nawet znacznie mniejsze od wartosci ciSnien, jakie
powstaja w duzej prasie o konwencjonalnej kon-
strukeji w najnizszych jej pietrach li tylko wsku-
tek ciezaru plyt dociskowych prasy. W tym sa-
mym sensie bardzo pozgdane jest przeciwdziatanie
a raczej calkowite wyeliminowanie wplywu ciezaru
plyt prasy na ci$nienie powierzchniowe wywierane
na prasowany material. Moze to byé osiagniete
dwoma zasadniczo odmiennymi sposobami.

Wedlug pierwszego sposobu, plyty prasy sa pod-
dane w oKkresie prasowania dziataniu sil skiero-
wanych ku gérze przeciwdzialajacych silom ciez-
ko$ci- ptyt. Jest to na przykiad stosowane w przy-
padku ukladéw do jednoczesnego poruszania plyt
prasy, w ktérych zastosowane czlony elastyczne
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zawierajace sprezyny, ktére ré6wnowaza ciezar plyt
przy otwartej prasie. Wada tych rozwigzan jest to,
ze sily sprezyn poszczegbélnych plyt prasy zmie-
niajg sie podczas procesu  prasowania w niekon-
trolowany spos6b ze wzgledu na wymienione wy-
zej rbznice w grubosciach prasowanych piyt, co
prowadzi do nie podlegajacych kontroli réznic w
ciSnieniach powierzchniowych w poszczegélnych
przedziatach. Inng wadg jest, Ze urzadzenia spre-
zynowe moga powodowaé oscylacje w ruchu plyt
przy zamykaniu i otwieraniu prasy, do jakich pro-
wadza zmiany wielkoSci dzialajacych w ukladzie
sit zewnmetrznych tarcia. Urzadzenie hydrauliczne
dzialajace wedlug tego opisanego sposobu, a nie
obarczone wymienionymi wadami sga juz znane, na
przyklad z polskiego opisu patentowego nr 54519.
Urzadzenia te umozliwiajg utrzymanie praktycznie
takich - samych ciSnien powierzchniowych we
wszystkich przedzialach prasy.

Drugi spos6b wymaga okre§lonego kierowania
ruchami plyt prasy podczas procesu suszenia, na
przyklad gdy material rozpreza sie i kurczy, w ta-
ki spos6b, ze obie piyty pétkowe prasy w kazdym
przedziale s3g ciagle poddawane w praktycznych
granicach tym samym wzglednym, niezaleznym od
réznic warto$ci ci§niei powierzchniowych w po-
szczegblnych przedziatach. Je$li dazno§é do rozpre-
zania i kurczenia sie¢ materialdbw we wszystkich
przedzialach jest jednakowa, to wywierane ci$nie-
nia powierzchniowe sg réwniez jednakowe, nawet
w tych przypadkach, gdy dazno§é materialébw pra-
sowanych w réinych przedzialach do rozprezania
i kurczenia sie w réznym stopniu przeciwdziala
sie przez zréinicowanie ci§nieA powierzchniowych
miedzy poszczegblnymi przedziatami. Pozycja wyj-
Sciowa dla ruchéw plyt prasy w czasie procesu
suszenia jest utrzymana, gdyz czlony ustepujgce
lub elastyczne, w jakie jest wyposazone urzgdzenie
do jednoczesnego ruchu plyt prasy i zabezpieczenia
urzadzenia przed przecigZeniem, dopasowuja sie w
czasie procesu prasowania przy wysekim ci$nieniu,
po czym pozostajg w okre§lonym poloZzeniu nasta-
wienia przez caly okres suszenia. R6%nice wynika-
jace pod koniec czynnoéci prasowania pod wyso-
kim:-ziénieniem w-grubofciach warstwy sprasowa-
nego materialu w réznych przedzialach, jakie moga
powstaé¢ na. skutek réznych iloci lub réinej kon-
systencji prasowanych materialéw, moga byé za-
chowane w niezmiennej wartoSci absolutnej przez
caly okres suszenia i ujawnié¢ sie w wykoficzonych
ptytach, aczkolwiek réznice te ‘w grubo$ci produ-
kowanych plyt sa znacznie mniejsze od tych, jakie
moga powstaé z tych samych lub innych przyczyn
w czasie procesu suszenia, je$§li plytom pozwolié
na swobodne ,,0ddychanie” nawet, gdyby ciénienie
powierzchniowe w réznych przedzialach bylo utrzy-
mane na tym samym poziomie. Opisana druga me-
toda przeciwdzialania wiplywowi cigzdru plyt prasy
jest' wiec ogélnie biorgc lepsza od pierwszej.

Urzadzenia dzialajgce wedlug wyzej opisanego
drugiego sposobu sg znane. Znane urzadzenia tego
rodzaju maja jednak te wade, ze nie s w stanie
skompensowaé szpar i luzéw pojawiajacych sie w
urzadzeniach przy samoczynnym dopasowywaniu
sie czlon6w elastycznych w procesie prasowania



7 .
pod wysokim ciSnieniem w tych przypadkach, gdy
to dopasowywanie sie doprowadza do skurczenia
sie czlon6éw. Luzy te sa tak duze na poczatku na-
stepnego okresu prasowania, Ze stajg si¢ powodem
niedopuszczalnie duzych réznic w gruboSciach wy-
twarzanych piyt; co wiecej, luzy zwiekszaja sie
w wyniku zuzycia prasy. Znane urzadzenia sg tez
obarczone szeregiem innych wad. Na przyktad kaz-
dy czlon elastyczny stanowi niezalezny element
hydrauliczny wypelniony malg iloScig cieczy hy-
draulicznej, jaka z konieczno$ci nie moze zmniej-
szyé sie ponizej okreSlonego minimum. Istnieje
wiec koniecznosé ciagglej kontroli podczas normal-
nego procesu prasowania osiemdziesigciu do stu-
dwudziestu takich elementéw ze wzgledu na mo-
zliwe przecieki, jako ze nawet male przecieki czy-
nig dany element nieuzytecznym. Pod tym wzgle-
dem kazdy czlon zawiera dwa zawory i osadzenia
tloka, a kazde z nich moze by¢ niedostatecznie
uszczelnione na przecieki w czasie pracy urzadze-
nia w procesie prasowania w opisany wyzej sposéb.
W szwedzkim urzadzeniu stwierdzono, ze trudno
jest wyeliminowaé zjawisko oscylacji, jakie po-
wstajg przy zmianie dlugos$ci czionu elastycznego,
co zmniejsza dokladno§é ich samoczynnego dopa-
sowywania sie¢ w czasie trwania procesu prasowa-
nia pod wysokim ci$nieniem. ’

Celem wynalazku jest opracowanie urzadzenia
do otwierania i zamykania pras wieloplytowych
pozbawionego wymienionych wyzej wad, znanych
konstrukcji, wyposazonych w uklad do jednocze-
snego zamykania i otwierania pieter calej prasy
lub w grupie pieter, oraz w zespoly zabezpiecza-
jace wymieniony uklad od przecigzen w czasie
procesu prasowania i przeciwdzialajace wplywowi
cigzaru plyt dociskowych na uZyteczne cis$nienia
powierzchniowe w prasie.

Cel ten zostal osiggniety przez to, ze prasa za-
wiera jeden lub wiekszg liczbe zespolow, z kto-
rych kazdy ma cylinder i przesuwny wzgledem
niego trzon tlokowy, element cierny dzialajacy po-
miedzy nimi, zlozony z pewnej liczby pierscieni
ciernych, ktérych jedna lub dwie powierzchnie
czolowe majg stozkowate wigtebienie, a takze z od-
powiedniej liczby piytek dociskowych umieszczo-
nych miedzy wymienionymi pier§cieniami cierny-
mi i z dwoéch plytek skrajnych umieszczonych od
zewnatrz skrajnycﬁ pierScieni ciernych, przy czym
jedna lub dwie powierzchnie czolowe tych ptytek
maja ksztalt dostosowany do wspélpracy ze stoz-
kowatymi powierzchniami pierScieni ciernych. Pier-
§cienie te przy wzdluznym §$ciSnieciu calego ele-
mentu ciernego sg dociskane do powierzchni cy-
lindra lub alternatywnie do trzona tlokowego, a
przy urzadzeniu wywolujacym w wymienionych
czlonach odpowiednie sily poosiowe miedzy cylin-
drem a jedng piytka skrajng i elementem cier-
nym, lub alternatywnie — miedzy trzonem tloko-
wym a plytka skrajng tak, Zze element cierny opie-
ra sie druga plytka skrajna o powierzchnie wyste-
pu oporowego na trzonie ttokowym lub alterna-
tywnie o powierzchnie wystepu oporowego w cy-
lindrze.

Urzadzenie wedlug wynalazku nadaje sie zaréw-
no do prasowania plyt pil$niowych formowanych
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metoda na mokro, jak r6wniez do zastosowania
w prasach pietrowych uzywanych do innych ce-
16w. :

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przy-
kladzie jego wykonania na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia prase wieloptytowa wyposazong
w mechanizm diwigowy do jednoczesnego prze-
mieszczania ptyt, w przekroju pionowym. fig. 2 —
jeden z zespold6w urzadzenia do jednoczesnego
przemieszczania plyt prasy, w przekroju podiluz-
nym, fig. 3 — odmiane zespolu jak na fig. 2.

Prasa wiel(_}plytowa zaopatrzona w urzgdzenie
wedlug wynalazku do jej jednoczesnego otwierania
i zamykania ma goérny nieruchomy sté6f 1 i dolny
ruchomy st6t 2 z przymocowanymi do nich ptytami
naciskowymi 3 i 4, oraz zawiera pewng liczbe po-
Srednich plyt naciskowych 5. Pozostalych czesci
prasy nie uwidoczniono na rysunku, gdyz nie maja
one zwigzku z przedmiotem niniejszego wynalazku.
Ze wzgledu na uproszczenie rysunku, pokazuje on
prase z niewielkg liczbg plyt naciskowych, aczkol-
wiek prasy stosowane do produkcji plyt widrowych
i piléniowych majg zwykle dwadzieScia do trzy-
dziestu pieter. Pokazana na rysunku prasa znaj-
duje sie w pozycji pelnego otwarcia.

Znane urzadzenia do réwnoczesnego otwierania
i zamykania ptyt pras wielopietrowych skladaja
sie z pewnej liczby, najlepiej z czterech, ukladéw
dzwigniowych umieszczonych po bokach prasy,
ktérych ramiona 6 zamocowane sg jednym koncem
obrotowo w nasadach na gérnym stole 1 prasy,
a drugim koncem zamocowane obrotowo do goér-
nych koncoéw drazkéw 17, ktére z kolei dolnymi
koricami zamocowane sg obrotowo w nasadach dol-
nego stolu 2 prasy. Plyty dociskowe 5 sg zawie-
szone na ramionach 6 dzwigni za poSrednictwem
ciegiel 8, ktérych dolne konice sa osadzone obroto-
wo za pomoca czopéw w nasadach ptyt docisko-
wych 5, a gbérne kofice — za pomocg czopdbw w
ramionach 6 diwigni w odpowiednich odleglo$ciach
od punktéw podparcia ramion 6 dZwigni na goér-
nym stole 1 prasy tak, by mogly byé wykonane
odpowiednie ruchy plyt dociskowych 5 przy poru-
szaniu dolnej plyty dociskowej 2. Go6érny koniec
kazdego ciegla 8 jest zaopatrzony w zesp6t 9, kt6-
rego konstrukcja jest przedstawiona szczegélowo
na fig. 2.

Zesp6l 9 zawiera element cierny zlozony z pew-
nej liczby pierScieni ciernych 10, majacych na po-
wierzchniach czolowych stozkowe zaglebienia oraz
z odpowiedniej liczby plytek dociskowych 11,
umieszezonych miedzy wymienionymi pier§cienia-
mi ciernymi 10, a takze dwéch plytek skrajnych 12,
13. Plytki 11, 12 i 13 majg ksztalt odpowiadajacy
stozkowym zaglebieniem w pier§cieniach ciernych
10 pozwalajacy na zwigkszenie Srednicy pierScieni
ciernych 10 wtedy, gdy plytki skrajne 12, 13 s3
dociskane ku sobie. Pier§cienie cierne 10 moga po-
siada¢é w jednym miejscu naciecie lub rozciecle
zwiekszajace ich podatno§é na zmiane Srednicy.

Elementy 10 — 13 dzialajag miedzy trzonem tto-
kowym 14 a cylindrem 16. Trzon tlokowy 14 prze-
chodzi swobodnie przez Srodkowe otwory w pier-
Scieniach ciernych 10 i w piytkach 11, 12, 13. G6r-
ny koniec trzona 14 jest zaopatrzony w nasadke
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9
15, lub w inng forme wystepu, o ktéry opiera sie
gbérna plytka skrajna 12, natomiast dolny koniec
trzona 14 polaczony jest na state z cieglem 8, na
przykiad przez - polaczenie gwintowe. Cylinder 16
stanowi rura, ktérej dolny otwor jest zamkniety
zatyczka 17 zlozong z dwobch cze$ci obrotowych 18,
za posradnictwem ktéorych zespél 9 osadzony jest
obrotowo w ramionach 6, a gérny otwér rury za-
myka gorna zatyczka 19. Trzon tlokowy 14 prze-
chcdzi przez otwér w dolnej zatyczce 17. Cylinder
16 z do'ng zatyczkg 17 i z gérng 19 jest utrzymy-
wany w zwykly sposéb, na przyklad przy pomocy
sworzni S$ciggajacych (nie pokazanych na rysunku)
umieszczonych na zewnatrz cylfndra, dziatajacych
miedzy obu zatyczkami. Podobnie uszczelki, 20, 21
sa wykonane w znany spos6b miedzy cylindrem 16
~oraz obiema zatyczkami, dolng 17 i gérng 19, oraz
miedzy trzonem tlokowym 14 a dolng zatyczkag 17.
Cylinder 16 ma wreszcie luZno poruszajacy sie tlok
22, ktory uszczelniony jest w stosunku do cylindra
16 i trzona tlokowego 14 za pomoca uszczelek 23
i 24. Tiok 22 jest dociskany do dolnej plytki skraj-
nej 13 przez ciecz hydrauliczng, na przykiad wy-
‘korzystywang w cylindrach roboczych prasy. Ciecz
hydrauliczna przedostaje sie¢ do komory ci$nienio-
wej 25 pod tlokiem 22 przez kanat 26 w dolnej za-
tyczeas 17.

W tloku 22 wykonany jest otwér 27, czeSciowo
nagwintowany, w ktéry wkrecona jest Sruba 28 po-
siadajaca lekko stepiony koniec, stanowiaca " dta-
wik. - W ten spos6b ciecz hydrauliczna przenika
w niewielkich ilo§ciach ponad komorg ci$nieniowg
25 1 wypelnia wszystkie wneki zespolu 9. Plytki
skrajne 12 i 13 zaopatrzone sg w rowki 34 prze-
znaczone do rozprowadzenia cieczy hydraulicznej
wewnatrz i na zewnatrz elementéw ciernych 10 —
13. Gdy rowki 34 s3 wypelnione ciecza hydraulicz-
na, jej nadmiar powraca przez kanal 29 w goérnej
zatyczce 19 i polaczony z nim przewé6d 30 do zbior-
nika 31 tej cieczy. Wszystkie wneki we wnetrzu
zespolu 9 s3g wypelnione ciecza hydrauliczng, sta-
le wymieniang, co zabezpiecza urzadzenie przed
korozja i pozwala na utrzymanie wsp6tczynnika
tarcia miedzy pier§cieniami ciernymi na mozliwie
stalym poziomie.

Jesli do jednej z plytek skrajnych elementu cier-
nego cpisanej wyzej konstrukeji jest przylozona
sita F;, wieksza od sily F, przylozonej do drugiej
ptytki skrajnej elementu ciernego i przeciwnie
skierowana to caly element cierny przesuwa sie
w cylindrze 16 w kierunku dzialania wiekszej sily
F,, gdy tylko stosunek F;/F, przekroczy ‘okre§long
warto$é krytyczng. Jefli stosunek sit F;/Fy utrzy-
muje sie ponizej wartosci krytycznej to element
cierny jest unieruchomiony w cylindrze 16 na sku-
tek sil tarcia miedzy pierScieniami ciernymi 10
i.cylindrem 16.

Komora ciSnieniowa 25 jest potgczona z akumu-
latorem 33 niskiego ciSnienia prasy, za pomoc3
przewodu 32 (fig. 2), a zesp6t 9 jest obliczony tak,
ze tlok 22 przy pelnym ci$nieniu w akumulatorze
33 dziala na dolng plytke skrajng 13 elementu cier-
nego z sila F, skierowang w goére, r6wna w przy-
blizeniu sile F4 w ciegle 8, jaka jest wytworzona
przez ciezar G plyty naciskowej 5 prasy lacznie
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z plytami roboczymi i materialem prasowanym,
Sila ¥4 skierowana jest w dél i za posrednictwem
trzena ‘tlokowego ‘14 dziala na gérng plytke skraj-
ng 12, o

Zespo6l ‘9 dziala w nastepujacy spos6b. Gdy pra-
sa jest okresowo otwarta, skierowana w.d6}, sila
F4 dzialajgca na plytke skrajng 12 jest rdwna
w przyblizeniu sile- F3 skierowanej w gére, przy-
lozonej do- plytki skrajnej 13, ‘a wiec element cier-
ny utrzymuje zesp6! '9 w polozeniu, w jakim zo-
stal on zostawiony. ‘Przy zamykaniu prasy sila Fy
wzrasta na skutek przyspieszenia udzielanego ply-
tom naciskowym 5 prasy, ale poniewaz przyspie--
szenie to jest mniejsze od 2G nie nastapi zadne
przesuniecie elementéw w zespole 9, jeSli tylko
F4 < 8Fg3. Zwykle sily od przyspieszenia dziala-
jacego na najnizsze plyty potkowe 5 prasy sa tak-
Ze odpowiednio mniejsze niz .2G. Przy zamykaniu
prasy po krétkim okresie ruchu ptyty potkowej 5 °

sita F4 maleje -do wartoéci jaka posiadata- w mo-

mencie otwarcia prasy nie powodujac zadnego
przesuwu elementéw w zespole 9, tym bardziej, ze
maleje jednocze$nie ci$nienie w akumulatorze . 33.

Po zamknieciu prasy z chwilg rozpoczgcia proce-
su prasowania pod wysokim ci$nieniem, zesp6t ‘9
dostosowuje sig do pojawiajacych sie réznic w gru-
bosciach ptyt roboczych i prasowanego materiatu
ze wzgledu na réine ilosci materiatu w réznych
przedzialach prasy. Zesp6t 9 moze przy tym albo
ulec wydiuzeniu przez przesuniecie elementéw
ciernych 10 — 13 w cylindrze: 16 w dél na skutek
sity popychajacej Fgy = 3F3, w ciegle ‘8, dlbc moze
ulec skréceniu. przez przesuniecie elementu vcier-
nego. 1) — 13 w cylindrze 16 w goére z silg dzia-
lajacg na tlok 22 F4 = 1/3 F3, z jaka jednocze$nie
ciggnione jest cieglo 8. Nastepuje ciggte dopasowa-
nie dlugoséci zespoléw 9 na cieglach 8 w czasie, gdy
ciegla sa poddane dzialaniu sil ciggnacych, przy
czym wplyw luzéw w ich ulozyskowaniu jest eli-
minowany niezaleznie, od wydluzenia lub skréce-
nia zespoléw 9 przy dopasowy%vaniu.

W okresie suszenia, zespoly 9 zachowuja uzyska-
ne w toku opisanego poprzednio procesu dopaso-
wywania’ wymiary pod warunkiem, Ze réznice
w -ci$nieniach powierzchniowych - w sgsiednich
przedziatach nie wplyng na skierowahg w gbére si-
l¢ wywierang na plyte dociskowa 5 prasy zgodna
z sila dziatajaca w ciegle 8 wartoscia wigkszy niz
F4 — 1/3 F3, lub na skierowana w dét site wy-
wierang na plyte wartoScia przekraczajgeg 3F3 —
Fa.

Ci$nienie powierzchniowe w akumulatorze prasy
spada podczas jej zamykania do wartoéci ponizej
warto§ci 3F3 — Fy4, jaka pojawia sie
w zespole 9 w procesie dopasowywania w okre-
sie prasowania pod wysokim ci$nieniem i powyzej
mniejszej wartosci F4 — 1/3 F3, jaka przeciwdziala
zmianie dlugoéci zespolu 9 w okresie suszenia, to
jest co najmniej w pierwszej czeSci tego okresu
zanim akumulator 33 uzyska pelne ci$nienie.

Ustalona w wyniku oméwionego dopasowania
dlugosé zespoldw 9 utrzymuje sie oczywiScie po
otwarciu ‘prasy. .

Nie ma potrzeby wyposazenia ciegiet w specjal-
ne urzadzenia do ustalania ich dtugosci przy mon-
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tazu prasy i mozna zlikwidowaé stopniowe stano-
wiska, na ktérych umieszczone sa plyty pélkowe 5
przy otwartej prasie w konwencjonalnym rozwig-
zaniu. Po zmontowaniu prasy nalezy tylko za
pierwszym razem umie$cié recznie wykonczone,
sprasowane plyty we wszystkich przedzialach
i zamkngé¢ prase, by plyty péitkowe 5 prasy zajety
polozenie wilaSciwe przy otwarciu prasy. Nastep-
ﬁi;é;_pl_'asa moze byé zaladowywana przy uzyciu
ﬁfiadzeﬁ do mechanicznego zaladunku. Male zmia-
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ny w poloZeniu zajmowanym przez pityty poétkowe

5 w toku eksploatacji prasy nie maja praktycznego
znaczenia na czynnoSci zaladowcze.

Je$li w czasie ktérego§ cyklu produkcyjnego wy-
stepujace réznice w eciSnieniach powierzchniowych
w poszczegblnych przedzialach prasy sa na tyle
duze, ze ulega przy tym zmianie .ustawienie ze-
spoléw 9 i cze§é zespoléw 9 skraca sie w trakcie
procesu suszenia. Mozna temu zapobiec przez za-
stosowanie odmiany zespoléw 9 pokazanych na fig.
3. W tym wykonaniu zakonczenie 19 czlonu ela-
stycznego ma postaé diugiego cylindra 35, w- kt6-
rym przesuwa sie tlok 36 opierajacy sie swobodnie
na nasadce oporowej 15 trzona tlokowego 14. Ko-
mora ciSnieniowa 37 nad. tlokiem 36 polaczona jest
przewodem- 38 z zaworem tr6jdroznym 39, za po-

15

25

Srednictwem = ktérego moze by¢ ' przylgczona do

zbiornika 31 systemu cieczy hydraulicznej w pra-
sie- lub. z akumulatorem 33. W normalnym stanie
komora ci$nieniowa. 37 jest polgczona. ze zbiorni-
kiem 31 a dodatkowe wyposazenie w cylindryczne
zakonczenie - 35 z. tlokiem 36 nie ma wplywu na
dziatanie zespqu 9. Podczas procesu suszenia, -za-
woér 39 zostaje jednak tak przelaczony, Zze komora
cisnieniowa 37 polaczona jest z akumulatorem 33.
Tiok 36 wywiera wtedy na trzon tlokowy 14 sile
F, oddzialywujac zabezpieczajaco przed skréceniem
zespotu 9. Dodatkowy uklad cylindrycznego zakon-
czenia 35 z tlokiem 36 jest tak zwymiarowany, ze
uzyskuje sie w przyblizeniu site F 2/3 Fy4, przy
czym wielko§é oporu zespolu 9 przeciw zmianie
dlugosci pozostaje podczas procesu suszenia nie-
zmienna niezaleznie od zmian w . ci$nieniu po-
wierzchniowym powodujgcym skrécenie lub wy-
dluZenie zespotu 9. Tlok 36 posiada réwniez otwoér
2F czeSciowo nagwintowany oraz wkrecona w ten
otwoér Srube- 28.

Opb6r zespolu 9 przeciw zmianie dlugoSci moze
byé  jeszcze zwiekszony przez zwiekszenie ciSnie-
nia w obu komorach ci§nieniowych 25 i 37 pod-
czas procesu suszenia.

W urzadzeniu z fig. 3 luzy w osadzeniu ciegiel 8
mialyby naturalnie znaczenie, gdyby ciénienie po-
wierzchniowe w ktérym$§ z przedzial6w prasy byto
duzo wieksze niz ci$nienie w sasiadujagcym z nim
od géry przedziale, przy czym réznica tych ciSnien
przekraczalaby warto§¢ ciezaru znajdujacej sie
miedzy nimi plyty poétkowej 5, co spowodowatoby
powstanie odpowiednich sil §ciskajacych w ciegle 8
przylaczonym do wymienionej plyty 5. Wplyw
wspomnianych luzéw jest jednak eliminowany
przez to, ze plyta prasowana w dolnym przedziale
kurczy sig bardziej podczas suszenia niZ plyta
w. prze'dzia‘le”_poloionym wyzej, co jest rezultatem
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wspomnianych réznic w. ciS§nieniach powierzchnio-
wych. .

Przedmiot wynalazku nie ogranicza sie oczywi-
Scie do opisanego wyzej przykladu wykonania
urzadzenia uwidocznionego na zalgczonym rysunku,
ale moze posiadaé odmienne postacie w ramach
istotnych jego cech konstrukcyjnych. i

Dla przykladu element cierny 10 — 13 moze byé
rozwigzany tak, ze przy S$ciskaniu catego elementu
przez plytki zakonczeniowe 12, 13 pier$cienie cier-
ne 10 sg dociskane do trzona tlokowego 14 zamiast
do powierzchni cylindra 16. W tym przypadku mu-
szg  wystepowaé ré6wniez inne zmiany konstrukcyj-
ne w zespole 9, aby dzialal on w wymagany spo-
s6b. Trzon tloka 14 moze byé przymocowany do
ramienia 6 dzwigni ukladu poruszajacego plyty
prasy, a cylinder 16 do czynnego ciegla 8, gérna
plytka skrajna 13 moze sie. opieraé o wystep opo-
rowy w cylindrze 16, przy czym komora ci§nienio-
wa 25 jest utworzona miedzy tlokiem 22 i dolnym
konicem trzona tlokowego 14 uksztaltowanego
w formie tloka w cylindrze 16. Takie wykonanie
jest jednak mniej odpowiednie od pokazanego na
fig. 2. . ‘

PierScienie cierne 10 moga mieé oczywiscie réw-
niez powierzchnie czotowe o ksztalcie stozkowym
i ptaskim, a plytki dociskowe 11 i skrajne 13 mu-
szg naturalnie posiadaé odpowiednio dostosowany
ksztatt.

Sila F3 dzialajaca na dolng plytke skrajng 13
elementu ciernego 10 — 13 moze byé tez uzyskana
na innej drodze,-na przykiad od sprezyn umiesz-
czonych miedzy ptytka skrajng-13 i zatyczkg 17,
przy czym nie jest wtedy niezbedne uzycie w ze-
spole 9 jakiejkolwiek cieczy hydraulicznej. Je$li
juz wykorzystuje sie ciecz hydrauliczng, to nie mu-
si byé ona pobierana z systemu cieczy hydraulicz-
nej dla calej prasy, a moze byé¢ wykorzystany, od-
dzielny system cieczy hydraulicznej jedynie dla ze-
spolow 9.

Zespoly 9 do nadawania zgodnego ruchu pty-
tom 4, 5 opisanej konstrukcji moga oczywiscie byé
umieszczone gdziekolwiek w cieglach 8 w prasie
wyposazonej w elementy dzwigniowe 6 — 8 (fig. 1),
a mogy by¢ tez z powodzeniem uzyte w urzadze-
niach do jednoczesnego otwierania i .zamykania
przedzialéw prasy innego typu, nawet w urzadze-
niach wykorzystujacych liny lub lancuchy, o ile
tylko zespoly 9 wytwarzaé¢ bedg sily ciagnace.

Zespoly 9 nie muszg byé tez zwymiarowane
i skonstryowahe tak, jak to opisano w zilustrowa-
nym przykltadzie, ale sily i warunki ich dzialania
muszg byé ustalone oraz konstrukcja detali moze
byé rozwigzana w sposéb dostosowany jak najle-
piej do istniejacych okolicznosci.

Urzadzenie moze byé wyposazone w jeden zesp6l
9 na przyklad przy najnizszej plycie dociskowej 5
lub w kilka zespolow 9 przy wigkszej liczbie piyl
dociskowych 5.

Zastrzezenia patentowe’

1. Urzadzenie do jednoczesnego otwierania i za-
mykania pras wieloplytowych, wyposazonych
w uklad do jednoczesnego przemieszczania wszyst-
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kich lub okreslonych ruchomych piyt prasy w kie-
runku do lub od statej ptyty dociskowej stolu pra-
sy przy zamykaniu lub otwieraniu prasy z pred-
koScia w przyblizeniu proporcjonalng do odstepu
poszczegblnych plyt dociskowych od nieruchomego
stolu prasy przy catkowicie otwartej prasie dzieki
czemu pietra prasy sa zamykane i otwierane ra-
zem lub w grupach jednocze$nie i przy tej samej
predkosci wzglednego ruchu ptyt, przy czym urza-
dzenie wyposazone jest w zespoly zabezpieczajgce
wymieniony uklad przed przecigzeniem w procesie
prasowania i przeciwdzialajgce wplywowi ciezaru
pltyt dociskowych na ci$nienie powierzchniowe
w Dprasie, znamienne tym, Ze zawiera jeden lub
wiekszg liczbe zespotéw (9), z ktérych kazdy ma
cylinder (16) i przesuwny wzgledem niego trzon
ttokowy (14) oraz element cierny (10 — 13), dzia-
lajagcy miedzy nimi, zlozony z pewnej liczby pier-
Scieni ciernych (10), ktérych jedna lub obie plasz-
czyzny czolowe majg stozkowe wglebienia, z od-
powiedniej liczby ptytek dociskowych (11) i z dwéch
plytek dociskowych skrajnych (12, 13) umieszczo-
nych na zewnatrz skrajnych pierScieni eiernych
(10), przy czym jedna lub obie powierzchnie czo-
lowe wymienionych ptytek (11, 12, 13) maja ksztalt
dostosowany do wspébipracy ze stozkowymi zagle-
bieniami w pierScieniach ciernych (10).
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2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
Ze zesp6l (9) wyposazony jest w sterowany cinie-
niem cieczy hydraulicznej tlok (22) polgczony
z ukladem hydraulicznym (32, 33) przylgczonym do
zespotu (9).

3. Odmiana urzadzenia wedlug zastrz. 1, zna-
mienna tym, Ze zesp6l (9) zawiera tlok (36) stero-
wany ciSnieniem cieczy hydraulicznej, doprowadza-
nej przez przew6d (38) z tr6jdroznym zaworem (39)
z ukladu hydraulicznego (32, 33), przy czym tlok
(36) wywiera sile na trzon ttokowy (14) lub na cy-
linder (16) przeciwnie skierowang do sily wywie-
ranej przez tlok (22) na plytke zakoniczeniowsg (13)
elementu ciernego (10, 13), a ciecz hydrauliczna jest
rozladowywana do zbiornika (31) przez przewdd
spustowy (30) polaczony z calym systemem hy-
draulicznym.

4. Urzadzenie wedlug =zastrz. 2, 3, znamienne
tym, Ze zesp6l (9) jest wyposazony w otwory (27,
34) dla nieznacznego przecieku cieczy hydraulicz-
nej oplywajacej zesp6t (9) i wypelniajacej luzy
W jego wnetrzu.

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 2 do 4, znamienne
tym, ze zesp6t (9) jest przylaczony do czynnego
systemu hydraulicznego prasy.
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