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Sposob i urzgdzenie do wytwarzania plyt dla budownictwa
1 2
Przedmiotemm wynalazku jest spos6b i urzadze- rozmieszczone wewnatrz przesirzeni utworzonej

nie do wytwarzania plyt dla budowmictwa, zwiasz-
cza dla budownictwa doméw indywiduaalnych.

Plyty prefabrykowane uzyskane przy zastosowa-
niu sposcbu wedlug wynalazku, moga byé stoso-
wane dla kenstrukeji muréw, Scian dziatowych, po-
diég albo sufitéw.

Znany jest sposéb wytwarzania plyty prefabry-
kowanej skladajacej sie z mniej lub wiecej kom-
pletnej ramy okreslajacej dokladnie obrys z ewen-
tualnymi otworami na obwodzie obrysu okreslajg-
cymi miejsce drzwi albo okien w przysziym bu-
dynku. Sama rama moze byé usztywniona rozp6ér-
kami umieszczonymi pomiedzy jej bokamilub: otwio-
rami. Sposéb ten wykcnania prefabrykowanej pty-
ty polega na tym, ze uklada sie rame pomiedzy
dwie plyty prasy, ktére opierajac sie na obwecdzie
ramy ograniczajg zamknietg szczelnie przestrzen
wewnatrz ramy i do tej przestrzeni wtryskuje sie
maternial wypelniajacy.

W zalezncéci od przyszlego przeznaczenia plyty
mozna rozmiescié wewnatrz ramy przed wtrysnie-
ciem matenialu wypelniajgcego takie domieszki jak
kudki szklane, tupki, kruchy zuzel lub glina, ktére
\moga polepszy¢ niektéme wiasciwosci fizyczne pty-
ty.

‘Witryskiwalne matenialy wypelniajace, takie jak
pianka poliuretanowa uzywana sama, albo jako ma-
teriat wigzacy domieszki, sg whryskiwane w stanie
plynnym poprzez rury przechodzgce przez rame,
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przez rame i ptyty prasy. Wewnatrz tej przestrzeni
rury maja otwory pozwalajgce na lepsze rozprowa-
dzenie materialéw wypemiajacych. Te rury pozosta-
wiocne po wtrysnieciu na miejscu wewnatrz ramy
stanowia elementy dodatkcwio usztywniajace ply-
te. *

Po zastygnieciu matenialu wypelniajacego wyj-
muje sie ptyte z pomiedzy plyt prasy i ewentualnie
obcina sie wystajace konce rur, przez ktére wiry-
skiwany byl material wypeiniajagcy. Takie prefa-
brykowane plyty calkowicie zadawalaja przemyst
budowlany, ale ich wytwarzanie trwa diugo i jest
kosztowne., Po wykonaniu ram nalezy je jedna po
drugiej wlozyé do prasy dla dokonania wiryskiwa-
nia, po czym wyjaé przed pnzemmeszczermnem na
miejsce skiadowania.

Celem wynadazku jest uniknigcie tych niedogod-
nodai,

Zadaniem wynalazkru jest opracowanie takiego
sposobu oraz urzgdzenia do wytwarzania ptyt, kt6-
re umozliwiajg réwnoczesne wytwarzania wigkszej
ilosci plyt na ograniczonej przestrzeni i pozwalaja
na maksymalne wykonzystanie mozliwosci prasy.
Zadanie to zostato rozwigzane zgodnie z wymnalaz-
kiem przez opracowanie sposobu wytwarzania plyt
dla budownictwa, ktéry polega na tym, ze ramy
ustawia sie pionowo w stosy przedzielajac je po-
ziomo sztywnymi plytami przedzielajgcymi tak, ze-
by zamknaé szczelnie przestrzenie pomiedzy kazda
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tama i dwoma kolejno na sobie ulozonymi ptyta-
mi, dolng i gérna, nastepnie doprowadza sie stosy
na stanowiska wtryskiwania, na ktérym Sciska si¢
ramy ustawicne w stos i réwnocze$nie wiryskuje
sie¢ material wypelniajgcy do wszystkich przestrze-
ni utwcrzonych przez ramy stosu, po czym przesu-
wa sie réwmnolegle stos plyt utworzonych przez na-
pelnienie ram na stanowisko rozladcwania plyt, a
nastepnie usuwa sie ze stosu jedna plyte po dru-
giej, zaczynajac od pierwszej dolnej albo gérnej,
az do ostatniej plyty gérnej albo dolnej, wypycha-
jac poziomo plyte, ktbra ma byé usunieta za po-
miocg ramy, ktéra jg zastapi, podtrzymujac za pc-
mocy gbrmej plyty przedzielajacej, piyty lub ramy
ulczone w stosie nad nig.

Korzystnie stcs plyt wypelnianych na stanowis-
ku wiryskiwania doprowadza sie do przesuwmicy
umieszczonej na torze lgczacym stanowisko wirys-
kiwania ze stanowiskiem ukladania i roziadumku,
nastepnie przesuwa sie ‘przesuwnice po torze pro-
stopadlym do tego toru, po czym przesuwa sie stos
ram nienapeinionych, ze stanowiska ukladania i
roziadunku na stanowisko witryskiwania, nastepnie
za pomocy przesuwnicy przesuwa sie poncwnie
stos plyt napelnionych na tor laczacy stancwisko
wiryskiwania ze stanowiskiem ukladania i rozla-
dunku, po czym wprowadza sie ten stos na stano-
wisko uktadania i rozitadunku.

Wynalazek obejmuje réwniez urzadzenie do wy-
twarzania ptyt dla badcwnictwa zawicrajace stanc-
wisko do wiryskiwania materialu wypelniajacego
do ram, prase o dwoéch poziomych plytach, pomie-
dzy kt6rymi jest Sciskana rama podczas wiryskiwa-
nie, oraz urzadzenie do doprowadzania materialu
wypelniajacego do wnetrza przestrzeni zamknietej
ramg i plytami prasy. Zgodnie z wynalazkiem urzg-
dzenie to ma stanowisko do ukladania nienapeinio-
nych ram w stosy i do rozladunku uformcwanych
-plyt oraz Srodki do usuwania ze stancwiska witrys-
kiwania stosu uformowanych pilyt i do =za-
stgpowania go stosem ram nienapeinionych
doprowadzanych ze stanowiska do ukiadania. Ko-
rzystnie stosy ulozone sa na woézku przesuwanym
po torze laczacym stancwisko do ukladania i roz-
tadunku ze stanowiskiem wtryskiwania.

Zaletg wymnalazku jest to, ze wymagane jest
reczne ulozemie tylko pierwszego stosu ram i piyt
przedzielajacych na poczatku procesu wytwarzania,
a nastepnie jest on automatycznie uzupelniany w
miare potrzeby. Ilo§é stoséw roboczych zmniej-
szona jest do dwo6ch, jeden do wtiryskiwania, a
drugi do rozladunku, przy czym istnieje mozliwosé
wzajemnego ich przestrzegania. Przemieszczane sg
cne z jednego stanowiska na drugie, a tasma pro-
dukcyjna zasilana jest w ramy przeznaczome do
wiryskiwania na stanowisku rozladunku wytwo-
rzonych plyt. :

Przedmiot wynalazku uwidoczniony jest w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. la
przedstawia stanowisko ukladania ram w stosy
oraz rozladunku ptyt, w widoku z boku, fig. 1b —
plerwszy faze wytwarzania, w ktérej urzadzenie
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podtrzymujace podtrzymuje czesé stosu, podczas

@dy podnoénik opuszcza sie, fig. 1c — druga faze
wytwarzania, w ktérej nastgpuje usunigcie pre-
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fabrykowanej plyty za pcmocg ramy wchcdzacej
na jej miejsce, fig. 1d — trzeciag faze, w czasie
ktérej pcwioduje sie cofnigecie urzadzenia podtrzy-
mujacego, fig. le — faze podobng do przedstawio-
nej na fig. 1b, w ktémej urzgdzenie podtrzymujgce
podtrzymuje stos chwytajac za gérng przylegajaca
plyte przedzielajaca, fig. 1f — faze pocdobng do
przedstawicnej na fig. 1c, w ktérej nastepuje usu-
nigcie drugiej dclnej plyty budcwlanej i zastgpie-
nie jej ramag, fig. 2a — schemat umiejsccwienia
stosbw na stancwisku wtryskiwania i na stanowi-
sku ustawiania stoséw i nozladunku, fig. 2b — faze
przesuwania stosu po wyjsciu ze stanowiska wirys-
kiwania, fig. 20 schemat pézneij fazy, w
czasie ktérej przesuwnica odsuwa stos, ktéry zo-
stal przesuniety ze stanowtiska wtryskiwania z li-
nii pomiedzy stanowtiskami wiryskiwania i stano-
wiskiiem ustawiania oraz rozladunku, fig. 2d —
faze przesuwania stosu ze stanowiska ustawiania
w stesy i roztadunku na stanowisko wtryskiwania,
fig. 2 — pbiniejsza faze, w ktbrej nastgpuje ruch
przesuwnicy w cdwrotnym kierunku, fig. 2f — faze
w ktérej obydwa stosy zostaly zamienione miejsca-
mi ze soba.

Wizajemne usytuowania stanowiska 1 ukladania
ram w stosy oraz rozladunku i stancwiska wtryski-
wania przedstawione jest na fig. 2a. Jak pokazano
schematycznie na fig. la, plyty, ktére zostaly wy-
konane, sg ustawicne na stanowisku 1 w pionowym
stosie. Kazda plyta w stosie peczawszy od najniz-
szej plyty A az do najwyzszej ptyty F jest oddzie-
lcna cd nastepnej za pomoca sztywnych piyt pnze-
dzielajgcych, ktére opieraja sie co najmniej na
czesSci obwaodu kazdej piyty od A do F. Po wyjsciu
z prasy na stanowisku wtryskiwania 2 stos ptyt
jest zabierany na woézek 5, w celu przewiezienia na
inne stancwiska, na ktérych zostang wykonane na-
stepne fazy wytwarzania. Wézek umieszczeny jest
na podnoéniku 6 na stanowisku 1. Podnoénik ten
przesuwa woézek 5 i stos 3 w kierunku pioncwym
dokonujgc réznej wielkosci przesuwow, w zalez-
no$ci od iloSci ptyt 7 stancwigcych stos. Wielkosé
przesuwu pionowego moze dochodzié do wysokosci
rzedu 5 m, przy réwnoczésnym ukladaniu w sto-
sie 3 ckolo pietnastu piyt.

Podnosnik moze mieé urzadzenia przystosowane
do duzej i malej szybkoéci przesuwu stosowanych
w réznych fazach prccesu wytwarzania. W czasie
tego ruchu dwa czola stosu, ktére sg na og6t réw-
nalegle i przeciwlegle, przesuwaja sie przed urzg-
dzeniem podtrzymrijacym 8, ktérego zewnetrzne ra-
miona 9 sa ruchome w plaszczy’Znie poziomej. W
poblizu dolnego potozenia gérnej plyty 10 podnos-
nika znajduje sie st6t 11 na rolkach 12, na ktérym
sa ulozone nie wypelnione ramy a, b, e¢. St6t 11
ma urzgdzenie przesuwajgce przedstawione na ry-
sunku, ktére moze przesungaé poziomo rame a w
kierunku stosu 3. '

Na fig. 1b do 1f przedstawione sa czynnosci ukia-
dania w stos ram a, b, ¢, d, e i roztadowania po
wiryénigciu prefabrykowanych piyt A, B, C, D, E,
F utozonych w stosie 3 kodejno od dotu do géry. W
pierwszej fazie przedstawionej schematycznie na
fiig. 1b podnosnik 6 jest opuszczony, w- celu usta-
wienia pienwszej plyty dolnej A naprzeciw ramy a
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ulozoftej na. stole 11, Pmzed opuszczeniem podmos-
nika zewmnetrzne ramiona 9 urzadzenia podtrzymu-

jacego 8 utriymuja te czeSé stisu, ktéra znajduje -
sie powyzej plyty A, za pomocca plyty przedziela- -

jacej 18. Gdy plyta A znajduje sie naprzeciw ra-
my a zostajé zatrzymany ruch podnoénika i zosta-
je uruchomione urzgdzenie przeswwajgce rame &,
w celu wysumiecia plyty A ze stosu i zastapienia
j&j na wézku 5 przez rame a przedstawiona sche-
matycznie na fig. 1c. Stél 14 réwmiez wypcsazony
w rolki 15 cdbiera plyte A, w celu destarczenia jej
na miejsce sktadowania ‘albo do miejsca péiniejszej
fazy wytwarzania. o

W fazie przedstawicnej na fig. 1d pcdnoénik pod-
noszony jest az do doprewadzenia do styku ramy a
z plyta przedzielajacq 13 zanim ramnocn.a 9 urzadze-
nia podtrzymujacego nie usung sie w kierunku
strzalki 21. W ten sposéb dokonano w trzech pierw-
szych fazach zastapienia dolnej ptyty prefabryko-
wanej A rama, do ktérej ma byé wtrySniety ma-
terial przy zachcwaniu w stosie plyty 13. Te same
plyty przedzielajace 13 stosu 3 stuzg w sposéb cig-
gly do wytwarzania duzej ilc$ci plyt. Dla ulatwie-
nia wyjecia p6iniejszego plyty A w czasie cpusz-
czania podnoénika w fazie przedstawionej na fig.
1d posypuje si¢ proszkiem takim jak siliken, za-
pobiegajacym przyklejaniu sie obu cz6t plyty prze-
dzielajacej 14 po wprcwadzeniu ram a, b, ¢, d i é.

Na fig. 1 a i 1f przedstawione sa péiniejsze fa-
zy roziadowania plyt i ukladania stosu ram, kt6-
rego dokonuje sie przez zastaplenie plyt stosu po-
czynajac od pierwszej najnizszej plyty i konfczac
na ostatniej gbrnej ptycie. Przed fazg przedstawio-
ng na fig. le podnosnik 6 opusacza sie razem ze
stosem 3 w celu doprowadzenia drugiej plyty prze-
dzielajacej 16 na wysckioéoi ramion 9 urzgdzenia
pedirzymujacego. Gdy to urzadzemde znajduje sie
w potozeniu 22 utrzymujacym stos, podnoénik ob-
niza sie ponownie do polozenia 23 dla ustawienia
plyty B na przeciwko ramy b przesunietej na wéz-
ku 11, takim jaki przedstawiono w fazie identycz-
nej do fazy przedstawionej na fig. 1b.

Urzadzenie przesuwajgce przesuwa poziomo rame
b, ktéra konczy swéj ruch na ptycie przedzielajg-
cej 15 po wysunieciu ze stosu pityty B. W ten spo-

s6b, w miare powtarzania faz, uzyska sie na sta- .

mnowisku ukiadania stosu i jego rozladowania, stos
skladajacy sie z ram od a do f, przedazielonych
plytami przedzielajagcymi i odstawienia na wlas-
ciwe miejsce stosu wykonczonych plyt od A do F
przedzielonych takimi samymi plytami przedzie-
lajgcymi. Ten nowy stos ram, do ktérych ma byé
wirysniety materiat bedzie doprowadzony na sta-
nowtsko 2 dla kolejnych operacji, podczas gdy na
stanowisku 1 ustawiania w stosy i roziadcwania,
zostanie on zastapiony przez nowy stos plyt, do kt6-
rych juz wirysnieto material. Kolejne fazy tego
przewozenia sa przedstawione schematycznie na
fig. 2b do 2f. Oba stosy sa przewozone na wbzkach
5 napedzanych wlasnymi silnikami elektrycznymi,
jezdzacych po szynach 17 laczacych oba stanowiska
pracy. Gdy pityty prasy odsung sie od plyt A i F,
skrajnych ptyt stosu, do ktérego wirysnieto mate-
rial, operacja rozladowania na stanowisku 1 jest
zakonczona i stos sklada sig z ram od a do e.
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Na szynach 18 ulozonych w kierunku prestopa-
dlym do szyn 17 pfzemieszcza sie przesuwnica 19,
ktérej dnoga przecina kinie laczaca stancwisko 1
ustawiania stoséw i stanowiisko 2 wtryskiwania. Na
fig. 2b wézek unoszacy stos P1 zaczal- sie przesu-
waé, zeby zajaé miejsce naprzesuwnicy 19, ktéra
g0 wywiezie poza linie obu stancwisk, tak jak po-
kazano schematycznie na fig. 2 c. Dostep do. pra-
sy jest wiec wolny dla stosu P2, ktéry jest prze-
wodony bezpodrednio ze stanowiska stoséw na sta-
nowisko wtryskiwania (fig. 2d). W fazie przedsta-
wionej na fig. 2e stos P1 jest ponownie ustawiony
na tej linii, zeby mégt byé zawieziony po szynach
17 na stanowisko 1, tak jak to przedstawicno na
fitig. 2f. Mozna teraz rozpoczaé ponownie faze pra-
sy wtryskujacej oraz faze ustawianda stoséw i roz-
ladowywania.’ ‘ o

Zastosowanie sposobu i urzadzenia wedlug wy-
nalazku umozliwia wytwarzanie duzej iloéci piyt
przy zastosowaniu tylko jednej prasy i jednego sta-
ncwiska wiryskiwania na stosunkowo malej prze- -
strzeni. Sterowanie nastepujacymi po sobie ruchami
pcdnoénika 6, urzadzenia podtrzymujacego 9, woz=
ka 5 i przesuwnicy 19 mozna. latwo realizowaé za

pomocg znanych urzadzen elektromechanic@ych.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania plyt dla budcwnictwa, z
ktérych kazda sklada sie z ramy wypelnicnej przez
co najmniej jeden material witryskiwalny, znamien-
ny tym, ze ustawia sie ramy pionowo w stosy prze-
dzielajac je pozicmo sztywnymi plytami przedazie-
lajgcymi tak, zeby zamkmnaé szczelnie przestrzenie
pomiedzy kazda ramg i dwoma kolejno na siebie
ulozenymi plytami, dolng i gbérma, mnastepnie do-
prcwadza sie stosy na stanowisko wiryskiwania,
na ktérym s$ciska sie ramy ustawione w stos i
rowmnioczesnie wiryskuje sie¢ material wypeiniajacy
do wwszystkich przestrzeni utwcrzonych przez ra.
my stosu, po czym przesuwa si¢ réwmolegle stos
piyt utworzonych przez napeilnienie ram, na sta-
nowisko mozitadowamia plyt a mastepnie usuwa sie
ze stosu jedna plyte po drugiej zaczymajac od pier-
wiszej dolnej albo gébrmej az do ostatniej ptyty gér-
nej albo dolnej, wypychajac poziomo plyte, ktéra
ma byé sunieta za pomoca ramy, ktéra ja zasta-
pi, podtrzymujac za pomocy gérnej plyty przedzie-
lajgcej, plyty lub ramy utozone w stosie nad nig.

2. Spos6éb wedlug zastrz. 1, znamienny t{ym, ze
obie powierzchnie plyt przedzielajacych posypuje
si¢ proszkiem fakim jak silikon, zapobiegajacym
przyklejaniu sig piyt.

3. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
zastepuje sie stos plyt uformowanych na stanowis-
ku wtryskiwania usuwajac ten stos plyt, po czym
wprowadza sie stos ram nie napeinionych przenie-
sionych ze stanowiska do ukladania ram w stosy,
na stanowisko wtryskiwania, a nastepnie wpnowa-
dza sie z powrmotem stos plyt uformowanych na
stanowisko do ukladania ram w stosy.

4. Urzadzenie do wytwarzania plyt dla budow-
nictwa zawierajagce stanowisko do wtryskiiwania
materialu wypelniajacego do ram, prase o dwéch
poziomych plytach, pomiedzy ktérymi jest $ciska-
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na rama podczas wiryskiwania, oraz urzadzenie do
doprowadzania materialu wypelniajacego do wne-
trza przestrzeni zamkmnietej ramg i ptytami prasy,
znamienne tym, ze ma stanowisko (1) do ukladania
nie napelnicnych ram wstosyido roziadunku ufor-
mowanych plyt craz srodki do usuwania ze stano-
wiska wiryskiwania (2) stosu uformowanych piyt
i do zastepowania go stosem ram nie napemionych,
doprowadzcnych ze stanaowiska (1).

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym,
ze stanowisko (1) do ukladania ram i roziadunku
ufermowanych piyt sklada sie z podnosnika (6)
przesuwanego picnowo, na ktérym sa ustawione ko-
lejno wbézek (5), ramy i plytki poérednie na zmiane
z urzadzeniem pcdtrzymujacym (8), ktérego ramio-
na (9) ruchcme pczicmo zawierajg srodki do pod-
trzymywania piytki posredniej i czesci stosu (3),
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ktére ja przechylaja, ze stotu (11) wyposazonego w
popychacz do wprowadzania ramy w stos i.ze stotu
(14) do wyjmowania ze stosu uformowanej plyty,
przy czym stoly prasy stanowiska do wtryskiwania
(2) sa rozsuniete na wysoko$§¢ co najmniej réwna
wysokosci catkowitej stosu (3) ulozonego ma stano-
wisku (1) _

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym,
ze Srodki do usuwania ze stanowiska (2) stosu ufor-
mowanych plyt i zastepowania stosem ram nie na-
peinicnych, doprowadzonych ze stanowiska (1), za-
wierajg szyny (17) laczace obydwa stanowiska (1)
i (2), po ktérych kraza wozki (5) przewozgce sto-
sy (3) i przesuwnice (19) poruszajacg sie po szy-
nach (18) w przyblizeniu prostopadlych do szyn (17),
ktérych tory sie przecinaja i na ktérych woézki (5)
zajmujg swoje kolejne miejsca.
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