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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania blatu produkcyjnego z rdzeniem drewniano-
stalowym i powtoka poliuretanowa oraz blat produkcyjny z rdzeniem drewniano-stalowym i powtoka po-
liuretanowa wytwarzany tym sposobem, majacy zastosowanie jako istotny element w procesie wytwa-
rzania wibroprasowanych wyrobéw betonowych.

Znane jest w chinskiego opisu patentowego nr CN108267286 stotowe urzadzenie taczace, ktore
zawiera Sruby taczace, czujnik, nakretke regulujaca szczeline, tlok, srube pozycjonujaca, ptytke przej-
Sciowa i stét roboczy, przy czym wiele rowkédw w ksztatcie litery T jest rGwnomiernie uformowanych na
goérnej powierzchni roboczej stotu, a osie rowkéw w ksztatcie litery T sg prostopadte do poziomu, dolny
koniec stotu roboczego ma odwrdcona stozkowa strukture, a dolny koniec odwréconej stozkowej struk-
tury jest potaczony z ptyta przejSciowa za pomoca $rub taczacych; dolny koniec ptyty przejsciowej jest
potaczony z czujnikiem za pomoca wielu srub taczacych; gwintowana czes$é faczaca gérnego konca
ttoka rozciaga sie do centralnego mocowania przez otwdr czujnika i jest trwale potaczona z dolnym
koricem czujnika za pomoca nakretki regulujacej szczeline; nakretka regulujaca odstep jest potaczona
ze $ruba pozycjonujaca za pomoca gwintéw; koniec $ruby pozycjonujacej opiera sie 0 zewnetrzny obrys
taczacej czesci koncowej ttoka. Znany jest takze z polskiego zgtoszenia wzoru uzytkowego nr
W. 128605 blat produkcyjny wykonany ze skreconych, ze sobg $rubami balikéw drewnianych, ktérych
wszystkie powierzchnie pokryte sa warstwa jednorodnej i wodoodpornej powtoki z poliuretanu, a po-
nadto szczeliny miedzy balikami wypetnione sa poliuretanem, ktéry tworzy miedzy tymi balikami spoiny
— mostki. Caty blat jest okuty profilem ocynkowanym pdtotwartym.

Obecnie producenci elementéw betonowych wibroprasowanych coraz czeéciej chcac sprostaé
trendom na rynku budowlanym, wybieraja trudny produkt do wykonania, ale cieszacy sie duzym popy-
tem, ktérym sa wielkogabarytowe ptyty betonowe.

Blat technologiczny jest bardzo istotnym elementem w procesie produkcji wyrobéw wibropraso-
wanych. W przypadku tego rodzaju produktu bardzo wazna jest jak najmniejsza strzatka ugiecia blatu
produkcyjnego, czego nie gwarantuje blat drewniany, sklejkowy czy nawet stalowy.

Parametry techniczne w postaci ugiecia blatu przy obcigzeniu 500 kg dostepnych obecnie blatéw
czyli drewnianych (sosnowych) oraz sklejkowych o grubosci 50 mm wynosza: dla blatéw sklejkowych,
2,5 mm, a dla blatéw drewnianych 3,5 mm.

Biorac pod uwage powyzsze bariery technologiczne dostrzezono konieczno$¢ wykonania blatéw
produkcyjnych z balikéw drewnianych wzmocnionych, niestosowanymi dotad, stalowymi ptaskownikami
i 0 unikatowej recepturze powtoki poliuretanowej o wysokiej twardosci, gwarantujace osiagniecie ocze-
kiwanych cech uzytkowych blatu o znaczaco podwyzszonych walorach uzytkowych, pozwalajacych na
wyeliminowanie obecnie wystepujacych niedogodnosci, zwtaszcza wyeliminowanie ugiecia blatu pod
obciazeniem do strzatki ugiecia zblizonej do zera, a takze wyeliminowanie wszelkich wad gotowego
wyrobu betonowego wibroprasowanego.

Sposéb wytwarzania blatu produkcyjnego z rdzeniem drewniano-stalowym i powtoka poliureta-
nowa, wedtug wynalazku, charakteryzuje sie tym, ze baliki drewniane, poddaje sie powolnemu proce-
sowi suszenia w komorze suszenia z réwnoczesna kontrola wilgotnosci, a nastepnie wysuszone do
poziomu wilgotno$ci 6-8% baliki drewniane obrabia sie przez struganie do uzyskania precyzyjnych wy-
miaréw kazdego z balikdéw drewnianych, to jest do ok. 120 mm szeroko$ci i ok. 45 mm grubo$ci. Odpad
w postaci trocin przenoszony jest za pomoca fadowarki teleskopowej do kontenera. Baliki drewniane
wczesniej przygotowanych wymiarach przycina sie, na dtugos¢ wynoszaca ok. 1400 mm, tarcza tnaca
0 32 zebach i z predkoscig obrotowa 2000 obr./min, co uniemozliwia wyrywanie nitek celulozy i gwa-
rantuje zachowanie odpowiedniej elastycznosci materiatu. Tak przygotowane baliki drewniane nawierca
sie w trzech, odpowiednio zaprojektowanych miejscach. Pomiedzy wszystkie baliki drewniane sasiadu-
jace ze sobg wstawia sie ptaskowniki stalowe o przekroju ok. 3 mm x 40 mm x 1400 mm, ktére to
ptaskowniki stalowe réwniez nawierca sie w odlegtosciach analogicznych do otworéw wykonanych
w balikach drewnianych. Baliki drewniane wespét z ptaskownikami stalowymi skreca sie trzema pretami
stalowymi o $rednicy 10 mm. W tak przygotowanym poétprodukcie blatu, stanowigcym drewniano-sta-
lowy rdzen blatu produkcyjnego frezuje sie kanaty o gtebokosci ok. 7 mm — dwa kanaty na powierzchni
gornej i dolnej oraz kanaty po obu stronach i naktada sie na boki, dodatkowo usztywniajace blat, profile
stalowe ocynkowane o wymiarach ok. 7 mm x 20 mm x 40 mm x 20 mm x 7 mm. Po natozeniu profili
drewniano-stalowy rdzen blatu produkcyjnego poddaje sie procesowi szlifowania eliminujac w ten spo-
séb minimalne progi mogace powstaé w momencie skrecania balikdw drewnianych z ptaskownikami



PL 242288 B1 3

stalowymi. Wysuszony do zadanego poziomu-drewniano-stalowy rdzenh blatu produkcyjnego pod-
grzewa sie do temperatury 45°C, za$ $ciany komory, w ktérej wykonuje sie operacje nanoszenia, me-
toda wtryskowa, powtoki poliuretanowej na drewniano-stalowy rdzen blatu produkcyjnego, wygrzewa
sie do temperatury 65°C, przy czym powioke poliuretanowa, sktadajaca sie z dwdch sktadnikéw:
100 jednostek wagowych MILPUR 1570A bedacego $rodkiem sieciujacym na bazie polioli polietero-
wych, o wilasciwosciach: gesto$¢ w temperaturze 20°C wynoszaca 1,01 g/cm? i lepko$é mierzona
w temperaturze 25°C wynoszaca 400 mPa-s oraz 47 jednostek wagowych MILPUR 1521 (Prepolymer)
o whasciwosciach: gestos¢ w temperaturze 20°C wynoszaca 1,04 g/cm? i lepko$¢ mierzona w temperaturze
25°C wynoszaca 7000 mPa:-s, otrzymuje sie w ten sposéb, ze MILPUR 1570A podgrzewa sie do temperatury
50°C i miesza sie z MILPUR 1521 (Prepolymer) podgrzanym wczeséniej do temperatury 45°C, a mieszanie
odbywa sie pod cisnieniem 150 bar. Tak wymieszane skiadniki wiryskuje sie bezposrednio do komory,
w ktérej znajduje sie drewniano-stalowy rdzen blatu produkcyjnego, przy czym czas zycia poliuretanu wynosi
90 s, a po uptywie tego czasu nastepuje zelowanie. Rozformowanie mozliwe jest po uptywie 10 min. Podczas
catego procesu temperatura otoczenia musi zawierac¢ sie w przedziale od 18°C do 21°C.

Obydwa surowce: MILPUR 1570A, $rodek sieciujacy na bazie polioli polieterowych i MILPUR
1521 (Prepolymer) reagujac ze soba w tak precyzyjnie dobranych warnikach dajg elastomer o twardosci
90 Shore A oraz bardzo wysokag wytrzymatos¢ na rozciaganie 45 MPa.

Blat produkcyjny z rdzeniem drewniano-stalowym i powtoka poliuretanowa, wedtug wynalazku, cha-
rakteryzuje sie tym, ze rdzen blatu produkcyjnego stanowia wysuszone do wilgotnosci 6-8% i wystrugane
do wymiaréw okoto 120 mm szerokosci i okoto 45 mm grubosci oraz przyciete baliki drewniane do dtugosci
wynoszacej okoto1400 mm. Pomiedzy wszystkimi, sasiadujacymi ze sobg balikami drewnianym) wstawione
s wzmachiajace i usztywniajace konstrukcje ptaskowniki stalowe o przekroju okoto 3 mm x 40 mm x
1400 mm. Baliki drewniane i ptaskowniki stalowe maja odpowiednio nawiercone otwory, poprzez ktére sa
skrecone za pomoca trzech pretéw stalowych o $rednicy 10 mm. Drewniano-stalowy rdzen blatu produkcyj-
nego ma wyfrezowane kanaty o gtebokosci okoto 7 mm — dwa kanaty na powierzchni gérnej i dolnej oraz
kanaty po obu stronach i natozone na boki profile stalowe ocynkowane o wymiarach okoto 7 mm x 20 mm x
40 mm x 20 mm x 7 mm dodatkowo usztywniajace blat. Powierzchnia rdzenia drewniano-stalowego blatu
produkcyjnego pokryta jest w procesie wygrzewania powtoka poliuretanowa, ktéra jest mieszaning 100 jed-
nostek wagowych MILPUR 1570A bedacego $rodkiem sieciujgcym na bazie polioli polieterowych o tempe-
raturze 50°C oraz 47 jednostek wagowych MILPUR 1521 (Prepolymer) o temperaturze 45°C.

Blat produkcyjny drewniano-stalowy z powioka poliuretanowa charakteryzuje sie tym, Ze strzatka
ugiecia blatu o grubosci 50 mm i przy obcigzeniu go ciezarem 500 kg wynosi okoto 0,1 mm na dtugo$ci
1 m, czyli zostata niemalze wyeliminowana: Cata powierzchnia blatu produkcyjnego z rdzeniem drew-
niano-stalowym i powtoka poliuretanowa wykazuje sie jednakowymi parametrami wytrzymatosciowymi,
to jest wytrzymatos¢ na Scieranie oraz odksztatcenia.

Przedmiot wzoru uzytkowego jest uwidoczniony na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia blat
produkcyjny w widoku perspektywicznym, a fig. 2 przekrdj A-A blatu z fig. 1.

Blat produkcyjny z rdzeniem drewniano-stalowym i powtoka poliuretanowa, zbudowany jest z ba-
likbw drewnianych 1 wysuszonych do wilgotnosci 6—8% i wystruganych do wymiaréw okoto 120 mm
szerokosci i okoto 45 mm grubosci oraz przycietych do dtugosci wynoszacej okoto 1400 mm. Pomiedzy
wszystkimi, sasiadujacymi ze soba balikami drewnianymi 1 wstawione sa, wzmacniajace i usztywnia-
jace konstrukcje, ptaskowniki stalowe 2 o przekroju okoto 3 mm x 40 mm x 1400 mm. Baliki drewniane
1 i ptaskowniki stalowe 2 maja odpowiednio nawiercone otwory, poprzez ktére sa skrecone za pomoca
trzech pretéw stalowych 3 o $rednicy 10 mm. Drewniano-stalowy rdzenh blatu produkcyjnego ma wyfre-
zowane kanaty o gtebokosci okoto 7 mm — dwa kanaty na powierzchni gérnej i dolnej oraz kanaty
po obu stronach i natozone na boki profile stalowe ocynkowane 4 o wymiarach okoto 7 mm x 20 mm
x 40 mm x 20 mm x 7 mm dodatkowo usztywniajgce blat. Powierzchnia drewniano-stalowego rdzenia
blatu produkcyjnego pokryta jest w procesie wygrzewania powtoka poliuretanowa, ktéra jest mieszanina
100 jednostek wagowych MILPUR 1570A bedacego srodkiem sieciujgcym na bazie polioli polieterowych
o temperaturze 50°C oraz 47 jednostek wagowych MILPUR 1521 (Prepolymer) o temperaturze 45°C.

Wykaz oznaczen:

1. Baliki drewniane o przekroju ok. 45 mm x 110 mm i dtugo$ci ok. 1400 mm

2. Pfaskowniki stalowe o przekroju ok. 3 mm x 40 mm

3. Prety stalowe o $rednicy fi 10 mm

4. Profil ocynkowany o przekroju 7 x 20 x 40 x 20 x 7 mm

5. Powtoka poliuretanowa o grubosci ok. 2,5 mm.
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Zastrzezenia patentowe

. Sposdéb wytwarzania blatu produkcyjnego z rdzeniem drewniano-stalowym i powtoka poliure-
tanowa, wykonanego z balikéw drewnianych pokrytych powtoka poliuretanowa, znamienny
tym, Ze baliki drewniane, poddaje sie powolnemu procesowi suszenia w komorze suszenia
z réwnoczesna kontrola wilgotnosci, a nastepnie wysuszone do poziomu wilgotnosci 6—8%
baliki drewniane obrabia sie przez struganie do uzyskania precyzyjnych wymiaréw kazdego
z balikéw drewnianych, to jest do ok. 120 mm szeroko$ci i ok. 45 mm grubosci, przy czym
odpad w postaci trocin przenoszony jest za pomoca tadowarki teleskopowej do kontenera, zas
baliki drewniane, o wczesniej przygotowanych wymiarach, przycina sie na dtugo$¢ wynoszaca
ok. 1400 mm, tarcza tnaca o 32 zebach i z predkoscia obrotowa 2000 obr./min, po czym tak
przygotowane baliki drewniane nawierca sie w trzech odpowiednio zaprojektowanych miej-
scach, ponadto pomiedzy wszystkie baliki sasiadujace ze soba wstawia sie ptaskowniki sta-
lowe o przekroju ok. 3 mm x 40 mm x 1400 mm, ktére to ptaskowniki réwniez nawierca sie
w odlegto$ciach analogicznych do otworéw wykonanych w balikach, a baliki drewniane wespoét
z ptaskownikami stalowymi skreca sie trzema pretami stalowymi o $rednicy 10 mm, i w tak
przygotowanym rdzeniu drewniano-stalowym blatu frezuje sie kanaty o gtebokosci okoto 7 mm
— dwa kanaty na powierzchni gornej i dolnej oraz kanaty po obu stronach, po czym naktada
sie, dodatkowo usztywniajace drewniano-stalowy rdzen blatu produkcyjnego, profile stalowe
ocynkowane o wymiarach ok. 7 mm x 20 mm x 40 mm x 20 mm x 7 mm, a po natozeniu profili
drewniano-stalowy rdzen blatu produkcyjnego poddaje sie procesowi szlifowania eliminujac
w ten sposdb minimalne progi mogace powsta¢é w momencie skrecania balikéw z ptaskowni-
kami, nastepnie wysuszony do zadanego poziomu wilgotno$ci rdzen drewniano-stalowy blatu
produkcyjnego podgrzewa sie do temperatury 45°C, zas $ciany komory, w ktorej wykonuje sie
operacje nanoszenia, metoda wtryskowa, powtoki poliuretanowej na drewniano-stalowy rdzen
blatu produkcyjnego, wygrzewa sie do temperatury 65°C, przy czym powtoke poliuretanowa,
sktadajaca sie z dwdch sktadnikéw: 100 jednostek wagowych MILPUR 1570A bedacego $rod-
kiem sieciujacym na bazie polioli polieterowych, o wtasciwosciach: gestosé w temperaturze
20°C wynoszaca 1,01 g/cm? i lepko$¢ mierzona w temperaturze 25°C wynoszaca 400 mPa:-s
oraz 47 jednostek wagowych MILPUR 1521 (Prepolymer) wtasciwosciach: gestosé w tempe-
raturze 20°C wynoszaca 1,04 g/cm? lepko$¢ mierzona w temperaturze 25°C wynoszaca 7000
mPa:-s, otrzymuje sie w ten sposob, ze MILPUR 1570A podgrzewa sie do temperatury 50°C
i miesza sie z MILPUR 1521 (Prepolymer) podgrzanym wczeéniej do temperatury 45°C,
a mieszanie odbywa sie pod ci$nieniem 150 bar i tak wymieszane sktadniki wtryskuje sie bez-
posrednio do komory, w ktérej znajduje sie rdzeh drewniano-stalowy blatu produkcyjnego,
przy czym czas zycia poliuretanu wynosi 90 s, a po uptywie tego czasu nastepuje zelowanie,
ponadto rozformowanie mozliwe jest po uptywie 10 min. zas podczas catego procesu tempe-
ratura otoczenia zawiera sie w przedziale od 18°C do 21°C.

. Blat produkcyjny z rdzeniem drewniano-stalowym i powtoka poliuretanowa, wykonany z drew-
nianych balikow i powtoki poliuretanowej, znamienny tym, ze drewniano-stalowy rdzen blatu
produkcyjnego stanowia wysuszone do wilgotno$ci 6-8% i wystrugane do wymiaréw okoto
120 mm szerokosci i okoto 45 mm grubosci oraz przyciete do dtugosci wynoszacej okoto 1400 mm
baliki drewniane, pomiedzy ktérymi to wszystkimi, sasiadujacymi ze soba balikami drewnia-
nymi wstawione sa wzmachniajace i usztywniajace konstrukcje stalowe ptaskowniki o przekroju
ok. 3 mm x 40 mm x 1400 mm, przy czym baliki drewniane i ptaskowniki stalowe majg odpo-
wiednio nawiercone otwory, poprzez ktére sa skrecone za pomoca trzech pretéw stalowych
o $rednicy 10 mm, za$ rdzen drewniano-stalowy blatu produkcyjnego ma wyfrezowane kanaty
o gtebokosci okoto 7 mm — dwa kanaty na powierzchni gornej i dolnej oraz kanaty po obu
stronach, a na boki natozone sg profile stalowe ocynkowane o wymiarach ok. 7 mm x 20 mm
X 40 mm x 20 mm x 7 mm dodatkowo usztywniajgce drewniano stalowy rdzen blatu produk-
cyjnego, ponadto powierzchnia drewniano-stalowego rdzenia blatu produkcyjnego pokryta jest
w procesie wygrzewania powtoka poliuretanowa bedaca mieszaning 100 jednostek wagowych
MILPUR 1570A, bedacego $rodkiem sieciujgcym na bazie polioli polieterowych, o temperatu-
rze 50°C oraz 47 jednostek wagowych MILPUR 1521 (Prepolymer) o temperaturze 45°C.
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Rysunki
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