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(54) Technologicky postup vyroby stavebnych panelov

Vynélez riedi zdokonalenie technologie formovania najmi stavebnych dielcov & zvide-
nie obratovostiforiem pri opakovanej vyrobe prefabrikdtov.

Doteraz sa pouZiva jednofdzovy postup viroby stgvebnych dielcov, spodivajiei v tom,
e jednouZelové formy sa naplhia formovacou zmesou, xtord zostdva vo forme aZ do skon-
tenia vytvrdzovacieho procesu tede éi do dvrdnutis formovacej hmoty. Tento spsob neu-
moZiiuje zv§senie obratovostl foriem, resp. jch %astf v opakovanej vfrobe. Pri suleni
stavebnych panelbv-vyrobenych takymto spdsobom je potrebné vels tepslnej energie vazhla-
dom na potrebu udr¥ovania celej formy na sudiacej teplote.

Uvedené nedostatky odatrafiuje technologicky postup vyroby st&vebé&ch panelov podla
vynélézu, ktorého podstatou je oddelenie bo¥nfc formy po zhutnen{ formevacej hmoty za
gidasného pouzitia samostatnej obvodovej formovacej vloZky.

PouZit{m technologického bostupu vyroby stavebnych panelov podla vynélezu sa dosiah~
ne zvyéenie\obratovosti podstatnej Zasti formy, totiZ jej bodnfe, ktoré sa stévaji sidas~
toﬁ formovaéieho stroja a si opakovatelne pouZitelné pre daldie zaformovanie u% po zhut-
neni formovacej hmoty. Pouzitim tohto technologického postupu sa dosishne tie¥ uspors
tepelnej energie pri vytvrdzovani férmovacej hmoty, & to skrdtenim celkovej doby vyt~
vrdzovania umoZnenej priamym pdsobenfm vykurovacieho média na vytvrdzovany materidl a
gnifenim celkovej hmotnosti ohrievanych dielcov,
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Technologicky postup vyroby stavebnych panelov podla vyndlezu je v prikladnom pre-
vedeni realizovany linkou na vyrobu stavebnych panelov, ces kto;d Jje vhodnym spdsobom,
napriklad val&ekovou Adrsghou, dopravovand formopodloZksa. Suastou formopodloXky v proce-
se vyroby stavebného panelu je samostatnd obvodovd formovacia vloZka /predmet @al&ieho
vyndlezu/ zu¥astiujica sa procesu zaformovenia, zhutfiovania a predsudenia panelu na od-
formovaciu pevnost. Samostatnd obvodovd formovacia vloZkes po zhutnent formovacej hmoty
preberd funkciu bo¥nic formy. Bodnice formy sui vo formovacom stroji mechanicky, alebo
hydraul icky dotld&ané na samostatni obvodovi formovacin vloZku po dobu zhutiiovania fore
movacej hmoty. Bo&nice formy sa po zhutnenf formovacej hmoty nezulastiuji Faldich féz
technologického procesﬁ, t.j. predsusenia a vytvrdzovania'a po rozobrati{ resp. odsunuti
a pripadnom o¥isten{ sa m8%u poufit pre daldie zaformovanie. Od skonZenia zhutiovacie-
ho procesu a% do skon¥enia predsuSovacieho procesu zostdve formovacis hmota ohranifend
len formopodloZfkou & samostatnou obvodovou formovacou vloZkou.

Technologicky postup vfroby stavebnych panelov podl'a vyndlezu Je pouZitel'ny najma
v opakovanej vyrobe prefabrikétov v stavebnfctve a pri podobnej vyrobe, kde formovany

materidl umoiifiuje dvojfézové sudenie pozostévajuice z predsuSenia a vytvrdzsvanis.-

PREDMET VYNRALEZU

Technologicky postup vyroby stavebnych panelov s dvojfdzovym sudenim pozostdvejuci
z predsudenis na odformovaciu pevnost a vytvrdzovanis formovacej hmoty, vyznadujuici sa
oddelenim bo¥nic formy po zhutnenf formovacej hmoty za siuasného pouZitia seamostatnej

obvodovej formovacej vlo%ky.
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