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oraz urzadzenie do wykonywania tego sposobu
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- Wynalazek dotyczy sposobu zaladowywania
wielop6tkowej hydraulicznej prasy grzejnej.
Stosowana powszechnie do produkcji piyt wio-
rowych wielop6tkowa, hydrauliczna prasa grzej-
na posiada mnormalnie kosz zaladowezy o tej

samej co prasa iloSci pélek, na ktoére mecha-

nizm zasilajgcy laduje blachy obiegowe z ufor-
mowanymi ma mnich wsadami wiérowymi. Ro-
boczy ruch kosza zatadowczego odbywa sie za-
wsze z doltu do goéry z przystankami, przy czym
na kazdym przystanku mechanizm zasilajacy
zaladowuje jedna blache obiegowa, poczynajgc
iod najwyzszej p6tki i konczge na najnizszej. Po
zaladowaniu calego kosza zaladowczege, otwar-
ciu prasy grzejnej, wyladowaniu przez mecha-
nizm wyladowczy z prasy do kosza wyladow-
czego blach obiegowych z wyprodukowanymi
ptytami widrowymi, wszystkie blachy obiegbwe
z zaladowanych po6tek kosza zaladowczego sg
przepychane ma zréwnane z nimi pétki prasy
grzejnej, a pusty {lg?sz zaladoweczy zjezdza w d6t

az do zr6wnania poziomu jego najwyzszej poéi-
ki z pioziomem mechanizmu =zasilajacego, po
czym nastepuje nowy wymieniony juz cykl za-
tadowczy kosza zaladowczego o ruchu roboczym
z dolu do gbéry. Znany sposéb zaladowywania
prasy jest pokazany na fig. 1 rysunku.

Opisany wyzej wylacznie dotychczas stosowa-
ny spos6b ladowania kosza zaladowczego 2 jest
wadliwy, gdyz w miare zasilania coraz to niz-
szych pélek, kosz 2 podnosi sie coraz wyzej do
gbry i)rzez co spoczywajgce na blachach obie-
gowych 4 wsady wiérowe narazone sg na dzia-
tanie zmieszanej z formaldehydem przegrzanej
pary wodnej wydobywajacej sie z pbélek gorg-
cej prasy grzejnej 1 w czasie prasowania piyt
wiérowych i w czasie otwarcia prasy. Najwie-
cej pary wyplywa z pélek prasy strumieniami
wzdtuz listew dystansowych, gdyz tam istnieje
wolna dla przeptywu przestrzen pomiedzy brze-
gamj wsadéw i listwami dystansowymi.



" Dzialanie pary wodnej na wsady wibrowe
przebiega majintensywniej, gdy tak prasa grzej-
na 1, jak i kosz zaladowczy 2 i kosz wyladow-

czy 6 znajdujg sie pod wspbélnym okapem odpo-
wietrzajgcym 10, tworzacym Jaulcby parnik dla
wsadéw wiérowych.

Plyngc pomiedzy p6tkami kosza zaladowcze-
go 2, wydobywajaca sie z prasy 1 przegrzana
para wodna powoduje w wyniku desorpcji (wo-
dy imbibicyjnej) objetosciowe kurczenie sie
wsadéw wibrowych od strony prasy 1 i objetos-
ciowe pecznienie odleglejszych od prasy czeSci
wsadéw na skutek przechodzenia plyngcej pa-
ry w stan nasyeenia i nawiltania -wsadéw two-
rzgcymi sie skroplinami w postaci mgtly.

‘Opisane objetoSciowe kurczenie sie i pecznie-
nie jest przyczyng zbiezystoéci wsadow, kibrej
nie likwiduje w prasie ci$nienie wywierane
przez plyty grzejne, gdyz jest ono nieporéwny-
walnie mniejsze od ciénienia pecznienia. Na-
stepstwem zbiezystosci wsadéw jest z kolei uko$-
ne ustawianie si¢ plyt grzejnych w prasie, po-
wodujace miazdzenie (zgniot) listew dystanso-
wych od strony wyladowczej prasy. Zbiezysto§é
wsadéw zostaje utrwalona w prasie przez szyb-
kg kondensacje klejéw mocznikowo-formalde-
hydowych w wyniku ,efektu uderzenia pary”
z powierzchni nawilzonych wsadéw do ich wne-
trza. Nadmierne nawilgocenie czefci powierzch-
ni wsadéw widérowych w koszu zaladowczym
powoduje ponadto po -otwarciu mprasy czesto
spotykane rozwarstwianie sie piyt wiérowych
w miejscach uprzednio silnie mawilZonych skro-
plinami pary. Zbiezysto§é produkowanych plyt
wiérowych usuwana jest przez szlifowanie gru-
bosciowe, co obok zwiekszenia kosztéw szlifo-
wania daje asymetryczng budowe tréjwarstwo-
wych plyt wiérowych.

Stosowanie kurtyny (fartucha) pomiedzy ko-
szem zaladowczym 2 i prasg grzejng 1 celem
odcigcia bezposredniego wyplywu pary z prasy
1 do loosza zaladowczego 2 jak i odciecia pro-
mieniowania cieplnego prasy, nie rozwigzuje
problemu i zmniejsza jedynje objetoSciowe kur-
czenie si¢ i pecznienie wsadéw wiérowych, da-
jac odmienng od opisanej deformacje grubos-
ciowg proedukowanych plyt wiérowych, wyma-
Bajaca réwmiez gruboSciowego szlifowania.

Opisane wady stosowanych urzgdzeh zasila-
jacych prasy grzejne eliminuje sposéb wedlug
wynalazku, polegajacy na odmiennej od dotych-
czasowej kolejnoSci ladowania pétek kesza za-
tadowczego przedstawionej na fig. 2 i fig. 3 ry-
sunku. Wedlug wynalazku, przy rozpoczeciu
pracy pusty kosz zaladowczy 2 znajduje sie po-

nad poziomem mechanizmu zasilajgcego 3, a je-
go ruch roboczy odbywa sie zawsze z géry na
‘d6t z przystankami kolejnych pélek na poziomie
mechanizmu zasilaiacego 3, zatadowujgcego na
kazdg z pélek jedng blache obiegowg mniosgcy

wrsad. Kolejno§é zatadunku kosza 2 poczgwszy

od majnizszej poétki koficzac ma mnajwyiszej,
chroni wsady wiérowe przed opisanym uprzed-

nio dzialaniem pary wodnej i promieniowaniem

cisplnym prasy grzejnej, gdyz kosz w miare
zaladunku zjezdza coraz to nizej do piwp‘icy,
wzglednie na mizszg kondygnacje budynku,
gdzie panujg odpowiednie warunki wilgotno$ci
i temperatury powietrza, nie powodujgce higro-
skopijnych odksztalcei wsadéw. Po catkowitym
zaladowaniu kesz zaladowczy 2 wyjezdza w wy-
maganej chwili z piwnicy do poziomu zréwna-
nia pétek kosza z pétkami prasy, po czym ra-
mie 8 mnapedzane mechanizmem 7 przepycha
naraz wszystkie blachy obiegowe z kosza zala-
dowczego 2 do otwartej prasy I i cofa sie na-
stepnie do pozycji wyjsciowej, a kosz zaladow-
czy rozpoczyna opisany poprzednio ruch robo-
czy z przystankami kolejno od najnizszej az do
najwyzszej pbiki kosza. W wypadku awarii za-
ladowany kosz 2 moze zawsze zjechaé z powro-
tem 'w-dét do piwmicy, gdyz mechanizm 3 tadu-
jacy blachy obiegowe na p6lki kosza pozostaje
poza gabarytem blach obiegowych spoczywajg-
cych ma pbélkach kosza. Dotychezas opuszczenie
zaladowanego kosza nie bylo mozliwe, gdyz me-
chanizm zasilajacy 3 (fig. 1) kosz 2 wchodzit
pod gabaryt blach obiegowych 4 spoczywajacych
na p6ikach.

Wynalazek znajduje zastosowanie nie tylko
w opisanej przykladowo produkecji plyt wiéro-
wych, ale réwniez w innych przypadkach, w kt6-
rych gorgca prasa oddzialywuje szkodliwie na

- wsady pozostajace przez dluiszy czas w jej bez-

poSrednim sgsiedztwie, np. przy laminowaniu
plyt pilsniowych, wiérowych, czy sklejki papie-
rami nasycanymi zywicami termoutwardzalny-
mi, jak i przy produkeji wielowarstwowych
okladzin (formica) z filméw termoutwardzal-
nych. Wynalazek dotyczy r6wniez produkcji,
w ktérej wsady sg dostatecznie sztywme 1 nie
wymagaja ladowania ich do prasy grzeinej na
blachach obiegowych.

Zastirzezenia patentowe

1. Sposéb zaladowywania wiclopbtkowej, Iy-
draulicznej prasy grzejnej przy uZzyciu ko-
sza zaladowczego i popychacza, ‘znamnienny
tym, Ze poXki kosza zaladowrzege (2) wypel-



nia sie blachami obiegowymi (4) ze spoczy-
- wajgcymi na nich wsadami poczawszy od p6i-
ki dolnej do gérnej przy jednoczesnym sko-
kowym opuszczaniu sie kosza (2), po czym
wypelniony kosz (2) podnosi sie do polozenia
zaladowczego, w ktérym caly wsad przepy-
cha sie do prasy.

2. Urzgdzenie do wykonywania sposobu wedlug
zastrz. 1 znamienne tym, Ze mechanizm (3)

zasilajgcy ruchem zwrotnym poéiki kosza za-
tadowczego (2) umieszczony jest poza obry-
sem blach obiegowych (4) lub samych wsa-
déw spoczywajacych na pétkach kosza zala-
dowczego (2), przez co zaladowany kosz (2)
moze jezdzié w gére i w d6t pomiedzy swy-
mi skrajnymi poloZeniami.

Franciszek Michalski
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