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Wezel produkcyjny wielkowymiarowych elementéw budowlanych,
zwlaszcza z gipsu '

Przedmiotem wynalazku jest wezet ciagtej produkcji wielkowymiarowych elementéw budowlanych,
zwtaszcza gipsowych scianek dziatowych posiadajacy samojezdng mieszarkeg, umieszczong na statej érodkowej'
przegrodzie formy nad dwoma niezaleznymi pionowymi komorami formowania usytuowanyml powyzej poziomu
terenu,

Znane i stosowane systemy produkcji wielkowymiarowych ptyt gipsowych posiadaja niezalezne stanowisko
przygotowania zaczynu gipsowego i stanowisko formowania elementéw w formach poziomych, badZ w bateryj-
nych formach pionowych, usytuowanych ponizej poziomu placu produkcyjnegc, azalewanie form w obydwu
przypadkach odbywa sie z posrednich pojemnikdéw.

Zasadnicza wada tych systeméw jest brak bezposredniego powiazania stanowiska przygotowania zaczynu
gipsowego ze stanowiskiem formowania elementéw. W systemach tych konieczne jest stosowanie dodatkowego
transportu zaczynu gipscwego, co w znacznym stopniu przedtuza cykl produkcyjny, wymaga dodatkowych
pojemnikdw iurzadzer transportowych oraz zwigkszonego placu produkcyjnego. Poza tym stosowane formy
poziome usytuowane na terenie produkcyjnym majg szereg wad, a gtownie ta, ze wierzchnia warstwa wyproduko-
wanych w nich elementéw wymaga dodatkowej recznej obrobki. Stosowane natomiast bateryjne formy pionowe
usywmiowane sg ponizej terenu produkcyjnego w specjalnie budowanych komorach, w ktérych umieszczone jest
stanowisko formowania o statej przegrodzie srodkowej i przegréd bocznych przesuwnych po torach.

Wymienione wady i niedogodnosci wystepujace przy produkcji prefabrykowanych eilementéw wielkowy-
miarowych, zwtaszcza z gipsu usuwa niniejszy wynalazek taczacy cechy produkcji agregatowej z cechami
produkgcji tasmowej.

Wsktad wezta produkcyjnego, wediug wynalazku, wchodzi samojezdne stanowisko przygotowania
zaczynu gipsowego umieszczone na konstrukcji wsporczej i srodkowej statej przegrodzie formy, na ktérej
znajduje sie¢ tor jezdny mieszarki, kabina sterownicza i pomost roboczy oraz dwie niezalezne jednokomorowe
stanowiska formowania, usytuowane pc obu stronach toru jezdnego mieszarki.
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Wezet produkcyjny wedtug wynalazku, jest przyktadowe pokazany na rysunku, na ktérym fig, 1
przedstawia w widoku bocznym stanowisko przygotowania zaczynu gipsowego oraz stanowisko formowania
w przekroju pionowym, fig. 2 — wezet produkcyjny w widoku z géry, fig. 3 — forme produkcyjng w widoku
‘bocznym od strony zamka, a fig. 4 i 5 — szczeg6ty zapadni formy w pozycji dolnej i gérne;j.

Jak pokazano na rysunku wezet produkcyjny, wedtug wynalazku, sktada sie z samojezdnego stanowiska
przygotowania zaczynu gipsowego, w sktad ktérego wchodzi mieszarka 1 i sterownicza kabina 2, umieszczona na
jezdnym torze 3, wspartym z jednej strony na konstrukcji 4, a z drugiej na sSrodkowej statej przegrodzie 5, formy
produkcyjnej oraz ze stanowiska formowania elementéw, zawierajgcego dwie pojedyncze komory 6, usytuowane
bezposrednio po obu stronach jezdnego toru 3, do ktérego podwieszony jest roboczy pomost 7.

W komorze mieszarki 1, ktérej wewnetrzne powierzchnie s3 pokryte kompozycjq z zywic likwidujacq
przyczepno$é zaczynu gipsowego do $cianek oraz zabezpieczajaca przed korozja, umieszczone jest propelowe
mieszadto uruchamiane silnikiem 8 poprzez naped 9, nachylony pod katem 45° do osi zbiornika, dzieki czemu
uzyskuje si¢ wieksza aktywno$¢ mieszania oraz pozwala na uzyskanie réwnomiernej jego gestosci. Ponadto
w dolnej- czedi -mieszarki 1 powyzej jezdnego toru 3 umieszczony jest ruchomy w ptaszczyZnie poziomej,
spustowy lej 10.!

Mieszarka 1, kabina 2 oraz roboczy pomost 11 posiadajg wspSlne podwozie 12 umieszczone na jezdnym
torze 3. )

W kabinie 2 umieszczony jest pulpit sterowniczy jazdy mieszarki, napedu mieszadta oraz dzwignie
sterownicze zaworu spustowego i ustawienia leja 10 nad odpowiednie komory 6.

_Bateryjna forma przedstawiona na fig. 3, posiada dwie niezalezne komory 6 i sktada si¢ z nieruchomej
srodkowej sciany 5 oraz dwéch uchylnych bocznych scian 13 przytwierdzonych przegubowo do podstawy 14,
potaczonej na sztywno ze sciang 5, na ktérej spoczywa jezdny tor 3 mieszarki 1. Do $rodkowej nieruchomej
Sciany 5, przytwierdzone jest zabezpieczenie zapadkowe 15 oraz dwa niezalezne srubowe mechanizmy 16 stuzace
do zamykania i otwierania formy. Boczne $ziany 13 potaczone sg z podstawaq 14 za pomocg bolca 17 i zawiasu
18, potaczonego sztywno ze Sciang 13. Zawias 18 stanowi przedtuzenie scian 13 i tworzy z nig kat mniejszy od
90°, ajego usytuowanie umozliwia samoczvnne odchylanie sie bocznych scian 13 po zwolnieniu $rubowego
mechanizmu 16 iutatwia wyjmowanie uformowanego elementu, otwieranie formy do operacji czyszczenia oraz
przejmuje 2/3 sit naporu hydrostatycznego dziatajacego na sciany formy,

Na dnie komory 6 zlokalizowany jest automatyczny mechanizm zapadni, sktadajacy sie z dwéch sko§nych
metalowych prowadnic 19, z ktérych dolna przytwierdzona do podstawy 14, a na gérnej ruchomej spoczywa
dolna listwa 23 konstrukcji 24 wyznaczajacej ksztatt i wymiary formowanego elementu, z rozpierajacego
metalowego klina 20, z bolcem 21, umieszczonego miedzy skos$nymi ptaszczyznami prowadnic 19 oraz
z gumowych uszczelek 22,

Podczas zamykania bocznej sciany 13 naciska ona na bolec 21 i wsuwa w klin 20 pomiedzy prowadnice 19,
co powoduje uniesienie gérnej prowadnicy spoczywajacej na niej listwe 23 na wysoko$é ,,x”. Przy rozformowy-
waniu formy, odchylenie bocznej sciany 13 zwalnia nacisk na bolec 21, aciezar uformowanego elementu
naciskajac na klin 20 powoduje jego wypchniecie oraz opadnigcie gornej prowadnicy 19 wraz z listwg 23
i uformowanym elementem na odlegtosé , x"’. Likwiduje to sity przyczepnosci istniejace pomiedzy uformowa
nym elementem apowierzchniami bocznymi $cian formy co umozliwia wczesniejsze wyjecie elementu bez
uszkodzen jego powierzchni i narozy. ’

Ptaszczyzny scian wewnetrznych formy pokryto kompozycja z Zywic, dzieki czemu zostaty w znacznym
stopniu zlikwidowane sity adhezji, co pozwala na otrzymanie idealnie gtadkich powierzchni zewnetrznych
uformowanych elementéw gipsowych.

Zastrzezenia patentowe

1. Wezet produkcyjny wielkowymiarowych elementéw budowlanych, zwtaszcza z gipsu, zawierajacy
stanowisko formowania zaczynu gipsowego, oraz stanowisko formowania elementéw w pionowych formach
bateryjnych, znamienny tym, ze mieszarka (1) i sterownicza kabina (2) posiada wsp6ine podwozie {12)
umieszczone na jezdnym torze (3) wspartym z jednej strony na konstrukcji (4), a z drugiej na srodkowej statej
przegrodzie (5) formy produkcyjnej, posiadajacej dwie niezalezne komory (6) usytuowane po obu stronach
jezdnego toru (3), przy czym zalewanie komér (6) zaczynem gipsowym odbywa sie bezposrednio z samojezdnej
mieszarki (1).

2. Wezet wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze w komorze mieszarki (1) umieszczone jest propelo-
we mieszadto uruchamiane silnikiem (8), poprzez naped (9). nachylony pod katem 45° do osi zbiornika,
a w dolnej czesci, powyzej jezdnego toru (3), znajduje sie ruchomy w ptaszczyznie poziomej spustowy lej (10)
umozliwiajacy bezposrednie zalewanie komér (6).



87 758 ’ 3

3. Wezet wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze produkcyjna forma sktada si¢ z nieruchomej
$rodkowej sciany (5) oraz z dwéch uchylnych bocznych scian (13) przytwierdzonych przegubowo do podstawy
(14) izawiasu (18), potaczonego sztywno ze sciana (13) oraz z dwéch srubowych mechanizméw (16)

przytwierdzonych do srodkowej sciany (5) sztywno ztaczonej z podstawa (14).

4. Wezet produkcyjny wedfug zastrz. 1, znamienny ty m, e nadnie formuiggy_ch komér ((‘_3)»
formy, zlokalizowany jest automatyczny mechanizm zapadni skfadajacy sie z dwéch skoﬁnych prowadnic (19),
rozpierajacego klina (20) z bolcem (21) oraz uszczelek (22), z tym ze dolna prowadnica (19) przytwierdzona jest
do podstawy (14), a na gérnej ruchomej spoczywa listwa (23).

5. Wezet produkcyjny wedtug zastrz. 1 albo 2,albo4, znamienny tym, Ze wewnetrzne powierzch-
nie mieszarki (1), oraz powierzchnie scian komor (6) s powleczone kompozycjg z Zywic.
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