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Sposób i urządzenie do wytwarzania płyt dla budownictwa

Przedmiotem wynalazku jest sposób i urządze¬
nie do wytwarzania płyt dla 'budownictwa, zwłasz-
cza dla budownictwa domów indywidualnych.

Płyty prefabrykowane uzyskane przy zastosowa-
niu sposobu według wynalazku, mogą być stoso¬
wane dla konstrukcji murów, ścian działowych, po¬
dłóg albo sufitów.

Znany jest sposób wytwarzania płyty prefabry¬
kowanej składającej się z mniej lub więcej kom-
(Pletmej ramy określającej dokładnie obrys z ewen¬
tualnymi otworami na obwodzie obrysu określają¬
cymi miiejisce drzwi albo okien w przyszłym bu¬
dynku. Sama rama imoże być usztywniona rozpor¬
kami umieszczonymi ipomiędzy jej bokami lubi ot|wo_
rami. Sposób iten wykonania prefabrykowanej pły¬
ty polega na tym, że układa isię ramę pomiędzy
diwie płyty prasy, które opierając .się na obwodzie
tramy ograniczają zamkniętą szczelnie przestrzeń
.wewnątrz ramy i do tej przestrzeni wtryskuje się
materiał wypełniający.

W zależności od przyszłego przeznaczenia płyty
można rozmieścić wewnątrz ramy przed wtryśnię-
ciem materiału wypełniającego takie domieszki jak
kiuflki szklane, łupki, kruchy żużel lub glina, które
Nmogą polepszyć niektóre właściwości fizyczne pły¬
ty.

Witryskiiwaloe materiały wypełniające, takie jak
pianka poliuretanowa używana sama, albo jako ma¬
teriał wiążący domieszki, są wtryskiwane w stanie
płynnym poprzez rury przechodzące przez ramę,

rozmieszczone wewnątrz (przestrzeni utworzonej
przez ramę i płyty prasy. Wewnątrz tej przestrzeni
rury mają otwory pozwalające na lepsze rozprowa-

" dzenie materiałów wypełniających. Terury pozosita-
5 wionę po wtryśnięciu na miejscu wewnątrz ramy

stanowią elementy dodatkowo usztywniające pły¬
tę.

Po zastygnięciu materiału wypełniającego wyj-
miuje się płytę z pomiędzy płyt prasy i ewentualnie

io obcina się wystające końce rur, przez które wtry¬
skiwany był materiał wypełniający. Takie prefa¬
brykowane płyty całkowicie zadawalają przemysł
ibu/dowlany, ale ich fwytiwarzanie trwa długo i jest
kosztowne. Po wykonaniu ram należy je jedna po

15 drugiej włożyć do prasy dla dokonania wtryskiwa¬
nia, po czym wyjąć przed przemieszczeniem na
miejsce składowania.

Celem wynalazku jesit uniknięcie tych niedogod¬
ności.

20 Zadaniem wynalazku jest opracowanie takiego
sposobu oraz urządzenia do wytwarzania płyt, któ¬
re umożliwiają równoczesne wytwarzania większej
ilości płyt na ograniczonej przestrzeni i pozwalają
na maksymalne wykorzystanie możliwości prasy.

25 Zadanie to zostało rozwiązane zgodnie z wynalaz¬
kiem przez lopracowanie sposobu wytwarzania płyt
dla budownictwa, który polega na tym, że ramy
ustawia się pionowo w stosy przedzielając je po¬
ziomo sztywnymi płytami przedzielającymi tak, że-

30 by zamknąć szczelnie przestrzenie pomiędzy każdą
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tamą i dwoma kolejno na sobie ułożonymi płyta¬
mi, dolną ii górną, następnie doprowadza się stosy
na stanowiska wtryskiwania, na którym ściska się
raimy ustawione w sitos i równocześnie wtryskuje
się materiał wypełniający do wszystkich przestrze¬
ni utworzonych przez ramy stosu, po czym /przesu¬
wa się równolegle stos płyt utworzonych przez na¬
pełnienie raim na stanowisko rozładowania płyt, a
następnie usuwa się ze stosu jedną płytę po dru¬
giej, zaczynając od pierwszej dolnej albo górnej,
aż do ostatniej płyty górnej albo dolnej, wypycha¬
jąc poziomo płytę, która ma być usunięta za po¬
mocą ramy, która ją zastąpi, podtrzymując za po¬
mocą górnej płyty przedzielającej, płyty lub ramy
(ułożone iw stosie nad nią.

Korzystnie stos płyt wypełnianych na stanowis¬
ku wtryskiwania doprowadza się do przesuwnicy
umieszczonej na torze łączącym stanowisko wtrys¬
kiwania ze istaniowiiskiem układania i rozładunku,
następnie przesuwa się przesuwnkę po torze pro¬
stopadłym .do tego toru, po czym przesuwa; się stos
rani nienapeinionych, ze stanowiska układania i
anozładiuinku na stanowisko wtryskiwania, następniie
za pomocą przesuwnicy przesuwa się ponownie
stos płyt napełnionych na tor łączący stanowisko
wtryskiwania ze stanowiskiem układania i rozła¬
dunku, po czym wprowadza się ten stos na stano¬
wisko układania i rozładunku.

Wynalazek obejimuje również urządzenie do wy¬
twarzania płyt dla budownictwa zawierające stano¬
wisko do wtryskiwania materiału wypełniającego
do ram, prasę o dwóch poziomych płytach, pomię¬
dzy którymi jest ściskana rama podczas wtryskiwa¬
nie, oraz urządzenie do doprowadzania materiału
wypełniającego do wnętrza przestrzeni zamkniętej
ramą i płytami prasy. Zgodnie z wynalazkiem urzą¬
dzenie to ma stanowisko do układania nienapełnio-
nycłi ram w stosy i do rozładunku uformowanych
płyft ioraz środki do usuwania ze stanowiska wtrys-
kiwiania stosu uformowanych płyt i do za¬
stępowania go stosem ram nienajpełnionych
doprowadzanych ze stanowiska do układania. Ko¬
rzystnie stosy ułożone są na wózku przesuwanym
po torze łączącym stanowisko do układania i roz¬
ładunku ze stanowiskiem wtryskiwania.

Zaletą wynalazku jest to, że wymagane jest
ręczne ułożenie tylko pierwszego stosu ram i płyt
przedzielających na początku procesu wytwarzania,
a następnie jest on automatycznie uzupełniany w
miarę potrzeby. Ilość stosów roboczych zmniej¬
szona jest do dwóch, jeden do wtryskiwania, a
drugi do rozładunku, przy czym istnieje możliwość
wzajemnego ich przestrzegania. Przemieszczane są
icme z jednego stanowiska na drugie, a taśma pro¬
dukcyjna zasilana jest w ramy przeznaczone do
wtryskiwania na stanowisku rozładunku wytwo¬
rzonych płyt.

Przedmiot wynalazku uwidoczniony jest w przy¬
kładzie wykonania na rysunku, na którym fig. la
przedstawia stanowisko układania ram w stosy
oraz rozładunku płyt, w widoku z boku, fiig. lib —
(pierwszą fazę wytwarzania, w której urządzenie
podtrzymujące podtrzymuje część stosu, podczas
gdy podnośnik opuszcza się, fig. lc — drugą fazę
wytwarzania, w której następuje usunięcie pre¬

fabrykowanej płyty za pomocą ramy wchodzącej
na jej miejsce, fig. Id — trzecią fazę, w czasie
której powoduje się cofnięcie urządzenia podtrzy¬
mującego, fig. fle — fazę podoibną do przedstawio-

5 nej na fig. l(b, W której urządzenie podtrzymujące
podtrzymuje stos chwytając za górną przylegającą
płytę przedzielającą, fig. lf — fazę podobną do
przedstawicnej na fig. lc, w której następuje usu¬
nięcie drugiej dolnej płyty budowlanej i zastąpie¬
nie jej ramą, fig. 2a — schemat umiejscowienia
stosów na stanowisku wtryskiwania i na stanowi-
sku ustawiania stosów i rozładunku, fig. 2b — fazę
przesuwania stosu po wyjściu ze stanowiska wtrys¬
kiwania, fig. 20 — schemat późneij fazy, w
czasie której przesuwnica odsuwa stos, który zo¬
stał przesunięty ze stanowiska wtryskiwania z li¬
nii pomiędzy stanowiskami wtryskiwania i stano¬
wiskiem ustawiania oraz rozładunku, fig. 2d —
fazę przesuwania stosu ze stanowiska ustawiania
w istosy i rozładunku na stanowisko wtryskiwania,
fig. 2e — późniejszą fazę, w której następuje ruch
przesuwnicy w odwrotnym kierunku, fig. 2f — fazę
w której obydwa stosy zostały zamieniione miejsca¬
mi ze sobą.

Wzajemne usytuowania stanowiska 1 układania
ram w stosy oraz rozładunku i stanowiska wtryski¬
wania przedstawione jest na fig. 2a. Jak pokazano
schematycznie na fig. la, płyty, które zostały wy¬
konane, są ustawione na stanowiisku 1 w pionowym
stosie. Każda płyta w stosie począwszy od najniż¬
szej płyty A aż do najwyższej płyty F jest oddzie¬
lona icd następnej za pomocą sztywnych płyt prze¬
dzielających, które opierają się co najmniej na
części obwodu każdej płyty od A do F. Po wyjściu
z prasy na stanowisku wtryskiwania 2 stos płyt
jest zabierany na wózek 5, w celu przewiezienia na
inne stanowiska, na których zostaną wykonane na¬
stępne fazy wytwarzania. Wózek umieszczony jest
na podnośniku 6 na stanowisku 1. Podnośnik ten
przesuwa wózek 5 i stos 3 w kierunku pionowym
dokonując różnej wielkość; przesuwów, w zależ¬
ności od ilości płyt 7 stanowiących stos. Wielkość
przesuwu pionowego może dochodzić do wysokości
rzędu 5 m, przy równoczesnym ^układaniu w sto¬
sie 3 około piętnastu płyt.

Podnośnik może mieć urządzeniia przystosowane
do dużej i małej szybkości przesuwu stosowanych
w różnych fazach procesu wytwarzania. W czasie
tego ruchu dwa czoła stosu, które są na ogół rów-
nalegle i przeciwległe, przesuwają się przed urzą¬
dzeniem podtrzymującym 8, którego zewnętrzne ra¬
miona 9 są ruchome w płaszczyźnie poziomej. W
pobliżu dolnego położenia górnej płyty 10 podnoś-
mika znajduje się stół 11 na rolkach 12, na którym
są ułożone nie wypełnione ramy a, b, c. Stół 11
ma .urządzenie przesuwające przedstawione na ry¬
sunku, które może przesunąć poziomo ramę a w
kierunku stosu 3.

Na fig. Ib do lf przedstawione są czynności ukła¬
dania w stos ram a, b, c, d, e i rozładowania po
wttryśnięciu prefabrykowanych płyt A, B, C, D, E,
F ułożonych w stosie 3 kolejno .od dołu do góry. W
pierwszej fazie przedstawionej schematycznie, na
fig. lib podnośnik 6 jest opuszczony, w celu usta¬
wienia pierwszej płyty dolnej A naprzeciw ramy a
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ułożonej na stale 11. Fnzed opuszczeniem podnoś¬
nika zewnętrzne ramiona 9 urządzenia podtrzymu¬
jącego 8 utrzymują tę cześć stosu, która znajduje
się powyżej płyty A, za pomocą płyty przedziela¬
jącej 13. Gdy płyta A znajduje się naprzeciw ra¬
my a zostaje zatrzymany ruch podnośnika i zosta¬
je uruchomione urządzenie (przesuwające ramę a,
w celu wysunięcia pfyty A że stosu i zastąpienia
jej na wózku 5 przez ramę a przedstawioną sche¬
matycznie na fig. lc. Stół 14 również wyposażony
w rolki 15 odbiera płyitę A, w celu dostarczenia jej
na miejsce składowania albo do miejsca późniejszej
fazy wytwarzania.

W fazie przedstawionej na fig. Id podnośnik pod¬
noszony jest aź do doprowadzenia do styku ramy a
z płytą przedzielającą 13 zanim ramiona 9 urządze¬
nia podtrzymującego nie usuną się w kierunku
strzałki 21. W ten sposób dokonano w trzech pierw¬
szych fazach zastąpienia dolnej płyty prefabryko¬
wanej A ramą, do której ma być wtryśnięty ma¬
teriał pnzy zachowaniu w stosie płyty 13. Te same
płyty przedzielające 13 stosu 3 służą w sposób cią¬
gły do wytwarzania dużej ilości płyt. Dla ułatwie¬
nia wyjęcia późniejszego płyty A w czasie opusz¬
czania podnośnika w fazie przedstawionej na fig.
Id posypuje się proszkiem takim jak silikon, za¬
pobiegającym przyklejaniu się obu czół płyty prze¬
dzielającej 14 po wprowadzeniu ram a, b, c, d i e.

Na fig. la i lf przedstawione są późniejsze fa¬
zy rozładowania płyt i układania stosu ram, któ¬
rego dokonuje się przez zastąpienie (płyt stosu po¬
czynając od pierwszej najniższej płyty i kończąc
na ostatniej górnej płycie." Przed fazą przedstawio¬
ną na fig. le podnośnik 6 opuszcza się rażeni ze
stosem 3 w celu doprowadzenia drugiej płyty prze-
dzwalającej 16 na wysokości ramion 9 urządzenia
podtrzymującego. Gdy to urządzenie znajduje się
w położeniu 22 utrzymującym stos, podnośnik ob¬
niża się ponownie do położenia 23 dla ustawienia
płyty B na przeciwko ramy b przesuniętej na wóz¬
ku 11, takim jaki przedstawiono w fazie identycz¬
nej do fazy przedstawionej na fig. Ib.

Urządzenie przesuwające przesuwa poziomo ramę
b, która kończy swój ruch na płycie przedzielają¬
cej 15 po wysunięciu ze stosu płyty B. W ten spo¬
sób, w miarę powtarzania faz, uzyska się na sta¬
nowisku układania stosu i jego rozładowania, stos
składający się z ram od a do f, przedzielonych
płytami przedzielającymi i odstawienia na właś¬
ciwe miejsce stosu wykończonych płyt od A do F
przedzielonych takimi samymi płytami przedzie¬
lającymi. Ten nowy stos ram, do których ma być
wtryśnięty materiał będzie doprowadzony na sta¬
nowisko 2 dla kolejnych operacji, podczas gdy na
stanowisku 1 ustawiania w stosy i rozładowania,
zostanie on zastąpiony przez nowy stos płyt, do któ¬
rych już wtryśnięto materiał. Kolejne fazy tego
przewożenia są przedstawione schematycznie na
ifiig. 2b do 2f. Oba stosy są przewożone na wózkach
5 napędzanych własnymi silnikami elektrycznymi,
jeżdżących po szynach 17 łączących oba stanowiska
pracy. Gdy płyty prasy odsuną się od płyt AiF,
skrajnych płyt stosu, do którego wtryśnięto mate¬
riał, operacja rozładowania na stanowisku 1 jest
zakończona i stos składa się z ram od a do e.

Na szynach 18 ułożonych w kierunku prostopa¬
dłym do szyn 17 przemieszcza się przesuwnica 19,
której droga przecina linię łączącą stanowisko 1
ustawiania stosów i sftanowisfco 2 wtryskiwania. Na
fig. 2b wózek unoszący stos PI zaczął się przesu¬
wać, żeby zająć miejsce na przesuwnicy 19, która
go wywiezie poza linię obu stanowisk, tak jak po¬
kazano schematycznie na fig. 2 c. Dostęp do pra¬
sy jest wiec wolny dla stosu P2, który jest prze¬
wożony bezpośrednio ze stanowiska stosów na sta¬
nowisko wtryskiwania (fig. 2d). W fazie przedsta¬
wionej na fig. 2e stos PI jest ponownie ustawiony
na tej IMi, żeby mógł być zawieziony po szynach
17 na stanowisko 1, tak jak to przedstawiono na
fig. 2f. Można teraz rozpocząć ponownie fazę pra¬
sy wtryskującej oraz fazę ustawiania stosów i roz¬
ładowywania/

Zastosowanie sposobu i urządzenia według wy¬
nalazku umożliwia wytwarzanie dużej ilości płyt
przy zastosowaniu tylko jednej prasy i jednego sta¬
nowiska wtryskiwania na stosunkowo małej prze¬
strzeni. Sterowanie następującymi po sobie ruchami
podnośnika 6, urządzenia podtrzymującego 9, wóz¬
ka 5 i przesuwnicy 19 można łatwo realizować za
ipomiocą znanych urządzeń elektromechanicznych.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania płyt dla budownictwa, z
których każda składa się z ramy wypełnionej przez
co najmniej jeden materiał wltryskiwalny, znamien¬
ny tym, że ustawia się ramy pionowo w stosy prze¬
dzielając je poziomo sztywnymi płytami przedzie¬
lającymi tak, żeby zamknąć szczelnie przestrzenie
pomiędzy każdą ramą i dwoma kolejno na siebie
ułożonymi ipłytami, dolną i górną, następnie do¬
prowadza się stosy na stanowisko wtryskiwania,
na którym ściska się ramy ustawione w stos i
równocześnie wtryskuje się materiał wypełniający
do wszystkich przestrzeni utworzonych przez ra¬
my stosu, po czym przesuwa się równolegle stos
płyt utworzonych przez napełnienie ram, na sta¬
nowisko rozładowania płyt a następnie usuwa się
ze stosu jedną płytę po drugiej zaczynając od pier¬
wszej dolnej albo górnej aż do ostatniej płyty gór¬
nej albo dolnej, wypychając poziomo płytę, która
ma być sunięta za pomocą ramy, która ją zastą¬
pi, podtrzymując za pomocą górnej płyty przedzie¬
lającej, płyty lub ramy ułożone w stosie nad nią.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
obie powierzchnie płyt przedzielających posypuje
się proszkiem iakim jak silikon, zapobiegającym
przyklejaniu się płyt.

3. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
zastępuje się stos płyt uformowanych na stanowis¬
ku .wtryskiwania usuwając ten stos płyt, po czym
wprowadza się stos ram nie napełnionych przenie¬
sionych ze stanowiska do układania ram w stosy,
na stanowisko wtryskiwania, a następnie wprowa¬
dza się z powrotem stos płyt uformowanych na
stanowisko do układania ram w stosy.

4. Urządzenie do wytwarzania płyt dla budow¬
nictwa zawierające stanowisko do wtryskiwania
materiału wypełniającego do ram, prasę o dwóch
poziomych płytach, pomiędzy którymi jest ściska¬
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na rama podczas wtryskiwania, oraz urządzenie do
doprowadzania materiału wypełniającego do wnę¬
trza przestrzeni zaimkoiętej ramią i płytami prasy,
znamienne tym, że ma stanowisko (1) do układania
nie napełnionych ram w stosy i do rozładunku ufor¬
mowanych płyt oraz środki do usuwania ze stano¬
wiska wtryskiwania (2) stosu uformowanych płyt
i do zastępowania go stosem ram nie napełnionych,
doprowadzonych ze stanowiska (1).

5. Urządzenie według zastrz. 4, znamienne tym,
że stanowisko (1) do układania ram i (rozładunku
uformowanych płyt składa się z podnośnika (6)
przesuwanego pionowo, na którym są ustawione ko¬
lejno wózek (5), ramy i płytki pośrednie na zmianę
z urządzeniem podtrzymującym (8), którego ramio¬
na (9) ruchome poziomo zawierają środki do pod¬
trzymywania płytki pośredniej i części stosu (3),

które ją przechylają, ze stołu (11) wyposażonego w
ipopychaciz do wprowadzania ramy w stos i ze stołu
(14) do wyjmowania ze stosu uformowanej płyty,
przy czym stoły prasy stanowiska do wtryskiwania

5 (2) są rozsunięte na wysokość co najmniej równą
wysokości całkowitej stosu (3) ułożonego- na stano¬
wisku (1).

6. Urządzenie według zastrz. 4, znamienne tym,
że środki do usuwania ze stanowiska (2) stosu ufor¬
mowanych płyt i .zastępowania stosem raim nie na-
ipełniiionych, doprowadizonycih ze stanowiska (1), za¬
wierają szyny (17) łączące obydwa stanowiska (1)
i (2), po których krążą wózki (5) przewożące sto¬
sy (3) i przesuwnicę (19) poruszającą się po szy¬
nach (18) w przyihliiżeniiu prostopadłych do szyn (17),
których tory się przecinają i na których wóziki (5)
zajmują swoje kolejne miejsca.
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