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Sposob cigglego wytwarzania ksztaltek w szczegélnoSci
plyt z gipsu
1 2
Przedmiotem ‘wynalazku jest sposéb cigglego wy- Dla zwiekszenia wytrzymalo$ci i elastycznosdei

twarzania ksztaltek, w szczegélno$ci plyt, formo-
wanych z gipsu, z ewentualnymi dodatkami, jak
réwhniez z podlegajgcych spilSnieniu widkien o
znacznej objetosci, przez K wprowadzanie suchego
materialu na bedgcg w cigglym ruchu powierach-
nie formiersky.

Znany jest sposob wytwarzania ksztaltek for-
mowanych z gipsu, w kitébrym z gipsu i wody
tworzy sie mase, poddawang mnastepnie kisztalto-
waniu. Dodatek wody, w odniesieniu do cigezaru
gipsu, wynosi przy tym przecietnie 75%, wagowych.
Poniewaz gips wymaga do wigzania tylko malej
czgSci 'wody, nadmiar wody, dodawanej w celu na-
lezytego wymieszania i uzyskania plastycznos$ci nie-
zbednej w procesie ksztaltowania, musi by¢ z
powrotem usuniety. Ilos¢ wody, ktérg nalezy usu-
naé, jest trzykrotnie, a nawet wiecej razy wieksza,
niz ilo§é wody potrzebna ido wigzania.

Przy stosowaniu znanych sposobéw mnadawanie
ksztaltu nastepuje, ogdlnie biorge, przez wprowa-
-dzanie masy formierskiej do form, z ktérych czesé
nadmiaru wody moze byé usunieta za pomocg od-
sysania lub wykciskania i w ktérych masa dochiodzi
do stanu stezenia. Reszta nadmiaru wody musi
wyschnaé, przy czym powstaje pusta przestrzen
porowata, zmniejszajgca =znacznie ~Wytrzymalos§é
coraz inne korzystne wtlasno$ci uzyskanych ksztal-
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proponowano Trowniez wprowadzanie do gipsu
pewnych materialéw dodatkowych przed lub w
czasie dodawania wody. Materialy dodatkowe mogg
by¢é mieszane z gipsem w stanie suchym, mogg
by¢ rozpuszczane w wodzie wigzacej lub tez mozna
je wprowadza¢ do masy formierskiej w czasie
procesu formowania. Mieszanie malterialéw dodat-
kowycch z bezksztaltng papks gipsowsg jest jednak
miozZliwe tylko w sposéb lograniczony.

Istmiejg liczne propozycje, odnoszgce sie do réz-
nyich szczegdélow wyzej wspomnianyich sposobow.
Przy wytwarzaniu plyt okladzinowych, dekoracyj-
mych i dzwiekochlonnych wktada sie do masy
formierskiej plytki z welny szklanej, pasma wyro-
béw wldkienniczych 1lub tkaniny metalowe, aby
uzyskaé przez to wigkiszg wytrzymatosé pityt. Wo-
bec produkicji jednostkowej oraz stosowania sto-
sunkowo drogich materiatéw dodatkowych wytwa-
rzanie itych ksztaltek jest jednak kosztowne i dla-
‘tego stosowanie ich jest ograniczone.

Celem wusuniecia trudno$ci wynikajgcych z pracy
ze wzglednie duzym nadmiarem wody, wystepowa-
no réwniez z propozycjami stosowania suchych
SposobOw.

Sposoby takie byly stosowane poczgtkowo przy
wytwarzaniu plyt azbestowo-cementowych. W tym
przypadku majg miejsce jednak zupelnie inne wa-
runki, niz przy uzyciu gipsu — materialu, wigza-
cego w powietrzu. Cement, hydrauliczny material
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wigzacy, miesza sie dobrze z wldknami azbestu
i nie oddziela si¢ od mich. Ponadto cement mozna
lepiej nawilzaé i wigZe on dopiero po diuzszym
okresie czasu po mnadaniu ksztaltu i zwilzeniu.
Przy zastosowaniu tego suchego sposobu wytwarza-
nia piyt gipsowych kladzie sie suchy gips do for-
my, potem mnatryskuje sie wode wigzaca, a uzyska-
ny pétwyréb moze byé nastepnie poddawany
priocesowi sprasowywania. Ten spos6b ma te zale-
1@, .ze z suchym gipsem mozna latwo wymieszaé
mafterialy dodatkowe, jak odpadki drzewne, ktére
mogs réwniez zawieraé wode wigzgca, oraz mafte-
rialy wypelniajgce, jak piasek lub @uzel. Mozna
tak wyttwarzaé jednak tylko ksztaltki stosunkowo
cienkie lub uwarstwione, poniewaz 'doprowadzona
na gérng powierzchnie woda wigzgca moze zazwy-
czaj mnie do$§é szybko przenikaé az do isamego rdze-
nia pélwyrobu. Pomyst nawilzania suchego, wpa-
dajacego do formy gipsu w czasie jego wsypywania
nie spowodowal réwniez usunigcia trudnosci przy
sposobie cigglego wytwarzania, poniewaz bandzo
czgsto mastgpuje tutaj rozpad mieszaniny utworzo-
nej z gipsu i materiatéw dodatkowych, wiec nada-
wanie ostatecznego ksztaltu jest utruldnione.

Aby uzyska¢é w sposéb ciggly plyty gipsowe
o dostatecznej wytrzymalosci, przerzucono si¢ na
wytwarzanie plyt gipsowo-kartonowych. Plyta taka
jest wytwarzana tasmowo w ten sposéb, Ze na nie
koniczgce sie pasmo kartonu, ktérego brzegi sa za-
lamane ku gérze, wprowadza si¢ papke gipsowa,
rozklada sie ja w tej formie kantonowej oraz przy-
krywa drugim pasmem kartonu. Otrzymany w ten
sposGb pérwyréb przechodzi nastepnie przez walce
wygladzajace, a po stezeniu papki gipsowej jest
cigty ma odpowiednie formaty i suszony. Czynni-
kiem okre§lajacym wytrzymalo$é tej plyty jest
stosunkowo drogi karton specjalny. Wada tego ro-
dzaju ptyt jest jednak to, iz karton  jest bardzo
wrazliwy na wilgoé, pod wplywem Kktorej wyra-
biane plyty lekko sie wichrujg. Ponadto mala wy-
trzymalto§é rdzenia gipsowego utrudnia ukladamie
piyt, przy czym najbardziej narozone sa ich brze-
gi. Celem zwigkszenia wyttrzymalo$ci rdzenia gip-
sowego prébowano tez wprowadzaé¢ do papki gip-
sowej surowiec Widknisty, zwlaszcza wldkna celu-
lozy. Dla unikniecia jednakze duzych ilo$ci
nadmiaru wody, a przez %o i 'duzych pustych
przestrzeni porowatych w rdzeniu plyt, maksymal-
na zawarto$§é wildkien w papce gipsowej moze wy-
nosié tylko 2—3%,. Wylaniaja sie réwniez trudnosci
przy nastepnej fazie przerobowej plyt gipsowo-kar-

tonowyich, poniewaz plyty takie wykazujg niewiel- -

ka przyczepno$é 'dla wyprawy, a przy tapetowaniu
pasma kartonu oddzielajg sie latwo od rdzeni gip-
sowych.

Aby wytwarzaé tasmowo mozliwie jednolite
plyty gipsowe o wiegkszej zawarto§ci ‘wzmacniaja-
cych surowcéw widkmistych, zaczeto tworzyé za-
wiesing z surowcéw wiGkmistych i gipsu przy
duzym nadmiarze wody. Z -zawiesiny takiej rzad-
kie pasmo materialowe, skladajgce sie¢ z gipsu
i widkien =Zostaje odessane poprzez sita, nawinigte
na walec i uksztaltowane w postaci uwarstwionego
pétwyrobu o zgdanej 'grubosci. Ten sposéb umo-
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4
Zliwia wprawdzie ciggle wytwarzanie plyt gipso-
wyich, lecz potrzebne sg przy tym duze naklady
inwestycyjne na wurzgdzenia do odwadniania, do
wytwarzania pasm oraz do ich nawijania przy
maltej wydajno$ci urzadzen. Ponadto mogg zais-
tnie¢ tu réwniez przypadki powstawania niejedno--
litych plyt jak réwniez oddzielania sie¢ warstw w
nawijanych plytach. Réznorodno$é stezen poszcze--
g6lnych’ pasm moze poza tym powodowaé réwniez.
powstawanie brakéw w koncowych wyrobach.
Celem wymalazku jest wytwarzanie ksztaltek
wzglednie plyt budowlanych o duzych ~powierz-
chniach, tanich, przydatnych do dalszej obrébki
i 10 udoskonalonych wlasnoSciach, w sposdb ekono-
miczny, nadajacy sie do cigglego wytwarzania,
kitére umozliwialoby jednolite mieszanie ze spoi-
wem wigzgcym w powietrzu — gipsem, ewentual-
nie z jakimi§ dodatkami, wiekszych iloSci podlega-
jacych spil$nieniu, a 'dzieki temu wzmacniajacych,
wldékien o znacznej objetosci oraz o dodawanie
przy tym tylko tyle wody wiazacej do gipsu, ile
potrzebuje on do réwnomiernego wigzania.

Zigodnie z wynalazkiem ce€l ten zostal osiagniety
dzieki temu, ze wysypywanie, dozowanie i rozdzial
suchyich materialéw, a mianowicie gipsu z ewen-
tualnymi dodatkami jak réwniez surowcéw widkmi-
styich, z siloséw zasobowych mna wstepng tasme
formierska, polozong przed gléwng tasma formier-
ska, nastepuje w ten sposéb, ze zostaje utworzone
dwuwarstwowe - luZzne mpasmo, majgce ostateczny
ksztalt plyt, skladajgce sie z warstwy widkien
oraz z nad nig lub pod nig lezgcej warstwy gipsu,
ze te obie warstwy bezposrednio - po muzyskaniu
ksztaltu pasma sg mieszane pionowo i podczas
przemieszczania wymieszanego pasma ze Wstepnej
tasémy formierskiej na gléwng tasme formierska,
lub tez po przemieszczeniu, nastepuje doprowadze-
nie wody wiazacej oraz, Ze nastepnie nawilzone
pasmo jest sprasowywane w Kkierunku podloza
formierskiego.

Zawarto§¢é surowcow widknistych, w odniesieniu
do gipsu, moze byé dowolna i w zaleznos$ci od
wlasnodci, jakie ma wykazywaé gotowa plyta wy-
nosi od 129, do 15%,. Szczegblng zalete oddzielnego
tworzenia warstwy wldkien i warstwy gipsu, co
nastepuje na wstepnej ta$mie formierskiej w osta-
teczmej formie pasma, stanowi to, 2e materialy
réznigce sie bardzo od siebie pod wzgledem cie-
zaru materialu nasypanego, podczas mastepujgcego
potem pionowego przemieszania nie ulegaja zadnym
zmianom co do Wwzajemnego udzialu skladnikéw.
Pojedyncze, luZzne wlékna sa otaczane dokladnie
przez gips, nie zZlepiajg sie razem w kleby, w kté-
rych byloby za malo spoiwa, oraz spiléniajg sie-
réwnomiernie. Przy mieszaniu bezksztaltnych mas.
nie udawalo sie dotychczas w dostatecznej mierze-
przerabianie na jednolita mieszanine materialéw
tak réznigcych sie pod wezgledem ciezaru materia-
lu nasypanego, jak igips sztukatorski o -ciezarze:
1000 kg/m3 oraz rozdrobnione na sucho wilékna
papierowe o cigZarze przecietnie 20 kg/m3. Miesza--
nina ma wiec duza sklonno§é do ponownego roz-
dzielania si¢ na sktadniki w czasie dalszego 'prze--
twarzania oraz do spiléniania si¢ w niedostabecz-
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nym stopniu. Przy odbywajacym si¢ zgodnie z wy-
nalazkiem mieszaniu doprowadzonej w postaci
pasm war;twy wlékien i warstwy gipsu, catkowita
grubo$¢ warstwy stanowi wielokrotno§é gruboéei
sprasowanej plyty. Przy wytwarzaniu plyty gipso-
wej o grubodci 10 mm z zawartoScig 209, widkien
papierowych, pasmo zawierajgce rozdzi€lone jesz-
cze warstwy na wstepnej tasémie formierskiej oraz
pasmo juz zmieszané posiadajg calkowitg grubosé
po okolo 100 mm. Stosunek wobjetosci gipsu do
objetosci widkien przy luZnej formie pasma wy-
nosi 1:10, a w plycie sprasowanej — 1 :0,25.
Z tego jest widoczne, ze wildkna zachowujg swoje
wlasnodci spil$niajace az do 'ostatecznego nadamia
ksztattu.

Dallsza cechg wynaﬂ;i'zl«nu dotyczgcego tworzenia
luZnego pasma i jego pionowego mieszania jest %o,
ze nalezy dodawaé tylko tyle wody wiagzacej, ile
‘jest konieczne do r4wnomiernego wigzania gipsu,
stosowanego w procesie. Przy produkcji sprasowa-
nej plyty gipsowej o grubosci 10 mm, z zawartos-
cig 209, wldkien papierowych udzial wody w od-
niesieniu 'do caloSci uzytego materialu wymnosi tyl-
ko 10 do 20% ponad ilo§¢ wody, poirzebnej do
zwigzania gipsu. Przy przemieszczeniu wymiesza-
nego pasma na gléwng tasme formierskya dodaje
"sie wode wiazaca za pomocag dysz, zawieszonych
poprzecznie, mad ‘calg szermokoScig pasma. Wode
mozma doprowadzaé¢ bez stosowania ci$nienia, badZ
tez pod ciSnieniem; woda ta przenika latwo przez
cale luZne pasmo, opadajgce swobodnie w miejscu
przemieszczania.

Z réwnie dobrym skutkiem mozna doprowadzaé
wode wigzgca na wymieszane pasmo réwniez po
przemieszczeniu tego pasma na [gtéwna tasme for-
mierskg przed sprasowaniem, a w czasie sprasowy-
wania wprowadzaé¢ jag w Wwymieszane pasmo, po-
niewaz luzny stan wymieszanego pasma dopomaga
do réwnomiernego przenikania wody. Dalej jest
tez moZliwe doprowadzanie czeSci wody wiazacej
na gléwng tasme formierska, a pozostalej na prze-
mieszane pasmo. Doprowadzanie wody 'wigzacej w
czasie sprasowywania jest przy tym jeszcze bar-
dziej ulatwione. Doprowadzanie wody wigzgcej mo-
ze nastegpowaé w tym przypadku za pomocg plas-
kich powlok zawierajacych wode, takich, jak su-
kno filcowe, ktére w czasie procesu sprasowywania
oddajg zawartg w mich wode do pasma malterialu.

Inny sposdb doprowadzania wody wigzacej przez
gérna powierzchnie polega na odsysaniu powietrza
znajdujacego sie W luznym mpasmie formierskim
przed rozpoczeciem prasowania, przy czym dopro-
wadzana woda przenika przymusowo i zostaje roz-
dzielana w czasie procesu Sprasowywania.

Zgodnie z wynalazkiem mozna réwniez dostar-
czaé¢ wode wigzaca po przemieszczeniu wymiesza-
nego pasma na giéwng tas$me formierskg za pomo-
c3 przeprowadzania go przez kapiel wodna.
Przesuwajace si¢ przy tym przez kapiel wodng
wymieszane luZzne pasmo Yjest utrzymywane w ka-
pieli wodnej przez tasme przeciwprezng, a zaréw-
no giéwna tasma formierska jak i taSma przeciw-
prezna s3 wykonane jako sita tasmowe, poprzez
ktére wywierane jest ci§nienie pulsacyjne na wy-
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mieszane pasmo. Pulsacja wywotuje podobne zja-
wisko jak odsysanie powietrza z IluZnego pasma
formierskiego. Powietrze zawarte w luZnym pasmie
formierskim zostaje wyciskane, a na jego miejsce
moze przesigkaé¢ woda wigzgca.

‘Woda wigzagca moze byé wreszcie zawarta w
gipsie w postaci materialéw dodatkowych zdolnyich
do pochlaniania wilgoci, ktére podczas procesu
sprasowywania oddajg wode. Takimi materialami
moga by¢é sole lub zuZle, lub tez inne znane ma-
terialy, Mozna réwniez doprowadzaé wode wiazZaca
przez naparowywanie luZnego wymieszanego pasma.

Z wodg 'wigzgca mozna mieszaé materialy do-
datkowe w stanie rozpuszczonym lub rozproszo-
nym. Przys$pieszajg one lub opé6zniajg proces wig-
zania gipsu, dopomagajag do przenikania wody
Wigzacej, wzmagajg przyczepno§é wibkien do gipsu
i wiplywajg ma poprawe zawantoSci struktury. Po-
madto materialy te utwardzajg gips, nadajg mu
wlasno$ci hydrofobowe, zmniejszaja jego rozpusz-
czalno§é w wodzie, wzmacniaja jego wlasnoéci
utrudniajgce rozprzestrzenianie sie ognia i nadajg
wyrobowi korficowemu zgdany kolor. Takimi ma-
teriatami dodatkowymi moga byé zwilzacze, zywi-
ce syntdtyczme, alun, pigmenty, Kkleje, sole.

Zgodnie z wynalazkiem do gipsu dodaje sig¢ do-
mieszki, materialy wypelniajgce Iub dodatkowe
Srodki wigzace sproszkowane lub ziarniste, dajace
si¢ jednolicie wymieszaé. Materialy lte moga byé
dodawane do gipsu lub z nim mieszane albo pod-
czas jego wytwarzania lub itez przed wysypaniem
gipsu z silosu zasobowego. Mozna je réwniez
nanie$é na wstepng tasme formierska jako od-
dzielng dodatkowsg warstwe, majgcy forme pasma.
Domieszki przyczyniaja sie do poprawienia wlas-
noSci gipsu odno$nie jego przydatno$ci do obrébki
zgodnie z wynalazkiem oraz do ulepszania wyrobu
koficowego. Jako domieszki stosuje sie cement
gipsowo-zuzlowy, gips surowy, gline, piasek, zuzel
oraz wiéry, zdolne do pochlaniania wilgoci.

Dodatki, ktére wplywaja na mprzydatmo$é do
obrébki materialu zadawanego, mpoczynajac od
chwili wymieszania, oraz dodatki, kitére ulepszajg
wlasnoSci wyrobu koricowego, mogg byé wprowa-
dzane albo jeszcze w czasie nawilzania, przed
sprasowywaniem na nawilzone lub jeszcze suche
pasmo formierskie, lub tez réwniez po sprasowaniu
i .po wysuszeniu, stanowigc dodatkowg obrébke
konicowg. Wobec duzej przydatnosci do sprasowy-
wania stosunkowo suchego pasma formierskiego
i niewielkiej pustej przestrzeni porowatej po wy-
suszeniu, tylko nieznaczna ilo§¢é malterialéw dodat-
kowyich spelnia calkowicie swoje zadanie.

Duza zdolnoéé pasma formierskiego do sprasowy-
wania umozliwia zaopatrywanie maltryc lub wkla-
dek do prasowamia w szablony powierzchniowe
oraz mnadawanie calkowicie wyprasowanej plycie
szczegblnych wlasnosci architektonicznych, optyez-
nych i akustycznych. LuZne pasmo formierskie
i jego duza przydatno§é do sprasowywania pozwala-
ja przy tym na dowolne wymagane uksztaltowanie
powierzchni w sposéb ekonomiczny.

Mozna réwniez dokonywaé wszelkiego rodzaju
pokrywania powierzchni za pomocg materialéw
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plynnych, badz materialéw wystepujacych w po-
staci pasty lub proszku, materialéw majacych
ksztalt poskrecanych splotéw lub w postaci pla-
skiej. :

Zgodnie z wynalazkiem wuwarstwiong ksztaltke
mozna wykonaé¢ réwniez w iten sposob, ze liczne
pasma materialéw przemieszcza sie ma wspolng
glownag tasme formiersks, przy czym mposzczegblne
pasma materialow mogg mieé rozmaite zestawy
sktadniké6w, a mimo ‘o powierzchnia graniczna
poszczegdlnych warstw wykazuje duzy przycze-
pno$é. Mozna przy tym w latwy spos6b wprowa-
dzaé réwniez i lplas-kje wktadki lub tez warstwy.

Zgodnie z wynalazkiem mozna oprdcz plyt wy-
konywaé oczywiscie rowniez i inne ksztaltki, o do-
wiolnym ksztalcie w przekroju poprzecznym pasma.
Uzyskany polwyrdb, uformowany plasko sposobem
wedlug wynalazku moze byé potem dowolnie
ksztattowany.

Przedmiot wynalazku zostal blizej przedstawiony
na kilku przykladach wykonania.

Przyklad I. Z oddzielnych siloséw zasobo-
wych rozprowadza si¢ w sposéb ciggly 75 kg/min.
gipsu sztukatorskiego i 25 kig/min. rozdrobnionych
na sucho wldkien z makulatury, z czego na ela-
stycznej tasmie przeno$nikowej itworza sie oddziel-
ne, lezace jedna nad drugg, warstwy o réwnomier-
nej grubosci, w postaci pasma o szerokosci 1 m.
Urzgdzenia dozujace, rozprowadzajgce i madajace
ksztalt sg przy tym umieszczone jedno za 'drugim.
Grubosé warstwy gipsu wynosi 15 mm, warstwy
wldkien — 150 mm. Elastyczna tasma przenos$niko-
wa (wstepna tasma formierska) posuwa sie z pred-
koscig 5 m/min w Kierunku stacji mieszalnikowej.
Za stacja mieszalnikowg lgczna grubosé warstwy wy-
‘mieszanego jednolicie pasma materialéw wynosi
150 mm. Po przemieszczeniu mna sitowy przenodnik
tadmowy (gtéwna ta$ma formierska) pasmo mate-
rialéw, prowadzohe od géry . przez inny sitowy
przeno$nik ta§mowy przechodzi przez kapiel wo-
dna. Rolki prowadzace sitowyich przenosnikéw tas-
mowych sg uksztaltowane w postaci przestawnych
krazkéw dociskowych z otworkami. Wypieraja one
powietrze, zawarte w pasmie materialéw, a woda
wigzaca przenika do tego pasma. W wodzie wig-
zgcej roztwarza sie 30 kg/m? rozwodnionego wap-
na chlorowanego, ktére przy$piesza wigzanie gipsu
do 5 min. Gléwna ta$ma formierska przesuwa sie
z predkoScia 10 m/min. Prowadzone przez kapiel
wodng, mawilzone pasmo materialéw o grubosci
40 mm =zostaje Sci$niete do igrubos$ci 20 mm przez
pare walcé6w dociskowych profilowanych. Na $ci-
$niete pasmo masypuje si¢ réwnomiernie warstwe
suchego gipsu o grubo$ci 1 mm, ré6wniez w postaci
pasma i na calej szerokoSci 1 m. Pily podluzne
i poprzeczne dzielg pasmo na pojedyncze plyty.
Po wyparowaniu mniewielkiego nadmiaru wody
przeprowadza sie obrébke koricowsg, polegajacg na
malozeniu warstwy o charakterze bitumicznym na
powierzchnie nie profilowang i nie pokrytg wars-
twa gipsu. Tak wykonana plyta jest stosowana
na okladziny jako plyta :dekoracyjna i dzwieko-
chfonna. Mozna jg umieszczaé jako Wiszacg swo-
bodnie lub w kasetonach, wazglednie przyklejaé.
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Przyklad II. Podobnie jak w przykladzie I
miesza si¢ 60 kg/min $rodkéw wigzacych, sklada-
Jacych sie z mieszaniny o zawartosci 849, gipsu
zadanego alunem, 109, surowego gipsu, 3%, azbestu
i 3% sproszkowanej zywicy syntetycznej, oraz
10 kg/min wildkien drzewnych, ulepszonych przez
obrébke cieplng. W «czasie luznego przemieszczania
malterialu spadajgcego pod wlasnym ciezarem na
gléwng tasme formierskg witryskuje sie przez dy-
sze 25%, wody wigzgcej w stosunku do ciezaru
$rodk6w wiazacych. W czasie wigzania na gléw-
nej tasmie formierskiej nastepuje Sciéniecie przy
sile nacisku 20 kg/cm? Przez zmiane predkosci
przesuwu gléwnej tasmy formierskiej mozna otrzy-
maé¢ plyty o dowolnej grubosci przewaznie od 7
do 25 mm. Uzyskane plyty maja wytrzymaloéé
od 120 do 160 kg/cm?, gestosé do 1,5 kg/decmsd,
duzg sztywnos$é, mala pustg przestrzen porowats
i niewielkg rozpuszczalno$§é w wodzie. Sg one uzy-
wane przede wszystkim jako plyty okladzinowe
zewnetrzne i plyty okladzinowe do wnetrz.

Przyklad III. Tak, jak w przykladzie I,
mieszaning skladnikéw przemieszcza sie¢ na sitowg
tasme formierska. Dostarcza sie wode wiazaca.
Pod gléwng tasma formierskg wytworzona jest
préznia, ktéra odsysa powietrze z pasma materia-
16w i pozwala na przenikanie wody wigzacej.

Przyklad TV. Z trzech wstepnych tasm for-
mierskich, umieszczonych nad gléwng tasmg for-
mierska, przemieszcza sie ‘trzy 'wymieszane pasma
malterial6w ma wspdlng gléwng tasme formierska.
Pierwsze i trzecie pojedyncze pasmo ma stosunek
wagowy Srodkow wiazgeyich do widkien 9 :1, dru-
gie — 3:1, z czego powstaje uwarstwiona ksztal-
tka. Nawilzanie gipsu nastepuje przez dostarcze-
nie czesSci wody wigzgcej na glowng itaSme for-
mierskg przed przemieszczeniem pierwszego pasma
pojedynczego, oraz na przemieszczone pasma ma-
terialéw po przemieszczeniu pierwszego i drugiego
pasma pojedynczego. Na trzecie przemieszczone
pasmo materialéw natryskiwany jest plynny roz-
twor zywicy syntetycznej. Ponadio w ustawicznie
pracujaca , prase wchodzi mokre sukno filcowe,
ktére oddaje .pod ciSnieniem wode wigzaca.

Procz wyzej podanych przykladéw istnieje wie-
le mozliwo$ci-odmian i kombinacji. Wiasnosci wy-"
robu kohcowego mogg ulega¢ zmianom w bardzo
znacznym stopniu. Modyfikacje przeprowadza sie
poprzez zastosowanie réznych dodatkéw do gipsu,
przez obrébke wstepng wldkien i ich wulepszanie za
pomocg obrébki cieplnej, przez dodatki do wody
wigzgcej, przez dowolnie wysokg zawanto$é pro-
centowg wldkien, przez zastosowanie ci$nienia
sprasowujgcego oraz [przez sterowanie procesem
wigzania, jak réwniez przez dodatkowe wprowa-
dzenie i makladanie podczas produkcji lub tez po
wysuszeniu materialéw plynnych, majacych postaé
past, proszké6w lub o ksztalcie plaskim.

Otrzymany wyréb charakteryzuje si¢ duza wy-
trzymaloscig i sztywno$cia, mala pusta przestrzeniag
porowata i miewielkg rozpuszczalnoscia w wodzie
i odpowiednig przydatno$cig do obrébki. Sztywne
plyty mozna przecinaé¢ za pomocg pily, wiercié,
frezowaé, obrabiaé pilnikiem, heblowaé, przybijaé
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gwozdziami, przySrubowywaé, przylepiaé, sklejaé,
malowaé i tapetowaé. Przez zastosowanie specjal-
nych dodatkéw nawet w malych iloSciach, uzyska-
ne wyroby stajg sie hydrofobowe i utrudniajgce
rozprzestrzenianie si¢ ognia. Wyroby otrzymane
wedlug wynalazku moga byé zastosowane przy
obudowie wnetrz, budowie doméw z elementéw
prefabrykowanych, prefabrykacji elementéw &cian
i produkcji mebli. Plyty te sg stosowane réwmniez
jako plyty okladzinowe, dekoracyjne, izolacyjne
i podlogowe. .

Sposéb wedlug wynalazku przy stosunkowo ma-
lym nakladzie inwestycyjnym ma urzadzenia umo-
Zliwia uzyskanie duzej wdolnosci produkicyjnej przy
cigglym wytwarzaniu i umoZliwia dokonywanie
wszelkich zmian dozowanja surowcéw. Zgodnie z
wynalazkiem mogg byé dodawane tanie surowce
wildkniste, w wigkszej cze$ci jednorodne i dobrze
spil$niajgce sie. Dzig¢ki twiorzeniu luZnego pasma,
majgcego ostateczny ksztalt plyty, skladajgcego sie
'z warstw materiatu, moga byé wykonywane ksztal-
tki o dowolnej igrubodci. Poniewaz proces przebiega
z zastosowaniem stosunkowo matlej iloSci wody,
nie wystepuje zabrudzenie urzgdzen produkcyjnych
po doprowadzeniu wody wigzacej, przy czym koszty
usuwania wody mozna utrzymywaé ma niskim
poziomie.

Dalsza, szczegblng zalete wynalazku stanowi opa-
nowanie procesu wigzania, poniewaz pasmo for-
mierskie jest doprowadzane ‘do postaci ostatecznej
juz przed dodaniem wody wigzacej. Dzieki temu
mozna réwniez dowolnie przy$pieszaé proces wig-
zania, utrzymywaé cigg produkeyjny ma krétkim
odcinku wzglednie zwiekszaé predko§é wytwarza-
nia. Dzigki ‘duzemu przy$pieszeniu wigzania $ciska-
nie pasma formierskiego moze nastepowaé w naj-
bardziej odpowiednim czasie podczas twardnienia
gipsu i réznice w postgpowaniu wigzania gipsu
THe wywierajg szkodliwego wplywu. LuZne pasmo
formierskie, majace ostateczng postaé plytki, umo-
zliwia zmiane iloSci wody mpodczas péZniejszego
nawilzania i gwarantuje zawsze stala zdolno$é do
-cdksztalcania plastycznego i do wigzania przy naj-
bardziej korzystnym nawilgoceniu. Utrzymywany
na niskim poziomie wspélczynnik zawartosci wo-
'dy zwigksza predko$é wiazania, poprawia zdolno§é
do sprasowywania, zmniejsza rozpuszczalno§é gipsu
W wodzie i prowadzi w efekcie do wysokich wla-
snoSci ‘mechanicznych wyrobu korncowego.,

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb cigglego wytwarzania ksztaltek, w
szczegblno$ei plyt z -gipsu, z ewentualnymi doda-
tkami, jak réwniez z wlékien o znacznej objetosci
podlegajgcych spil$nieniu, polegajacy na naklada-
miu suchego materialu na powierzchnie formier-
ska znajdujgca si¢ w ciaglym ruchu oraz na na-
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wilzaniu materialu taks iloScia wody, zeby ilosé
wody niezbedna do wigzania byla tylko nieznacz-
nie przekroczona, znamienny tym, Ze przez wysy-
pywanie suchych materialéw z silos6w zasobowych,
dozowanie i rozdzial tych materialéw na wstepng
tasme formiersky, znajdujacg sie przed gléwna
taéma formiersky, tworzy sie dwuwarstwowe luZne
Ppasmo, majace ostateczny ksztalt plyty, skladajace
si¢ z warstwy wldkien oraz lezgcej na niej lub
pod nig warstwy gipsu, przy czym obie warstwy
bezposrednio po muzyskaniu ksztaltu pasma prze-
miesza sig, a podezas przemieszczania wymieszane-
go pasma ze wstepnej taSmy formierskiej na gléw-
na tasme formierska lub po tym przemieszczeniu
doprowadza si¢ wode wiazgca, oraz, ze mawilzone
pasmo nastepnie sprasowuje sie w kierunku
podloza formierskiego.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze przy
przemieszczaniu wyrmieszanego pasma na gléwng
taséme formiersks wode wigzgcy doprowadza sie do
luznego materialu opadajgcego swobodnie w miej-
scu przemieszczania za pomoca dysz, Umieszczo-
nych nad calg szerokos$cig pasma.

3. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
Po przemieszczeniu wymieszanego pasma na giéw-
ng tasme formierskg wode wigzgcg doprowadza
si¢ ma wymieszane pasmo i/lub na igléwna tadme
formierska przed sprasowywaniem.

4. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, zZe
PO przemieszczeniu wymieszanego pasma na gléw-
na tasme formierska doprowadza sie wode wigzacy
na wymieszane pasmo, przy czym dzieki wyssaniu
powietrza woda ta jest wprowadzana do wewngtrz
pasma.

5. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
PO przemieszczeniu ‘wymieszanego pasma na gléw-
ng tasSme formierska wode wigZacg wprowadza sie
do pasma przez kgpiel 'wodng.

6. Spos6b wedlug zastrz. 1 i 5, znamienny tym,
Ze 'wymieszane pasmo, znajdujgce sie na gléwnej
tasmie formierskiej, przeprowadzane przez kapiel
wodna, utrzymuje sie za (pomocy ‘taS§my przeciw-
preznej, przy czym gléwna tasma formierska i ta$-
ma przeciwprezna sg wykonane jako sita tasmowe,
przez ktére wywiera sie ci$nienie pulsacyjne na
wymieszane pasmo W celu wprowadzenia wody.

7. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny {ym, Zze
wode wigzacg zawarta w gipsie wprowadza sie w
postaci dodatkéw zdolnych do pochlaniania wilgoci,
ktére oddaja wode w iczasie sprasowywania.

8. Sposéb wedtug zastrz. 1 do 6, znamienny tym,
ze z woda wigzacqg miesza sie dodatki w stanie
rozpuszczonym lub rozproszonym.

9. Sposéb ‘'wedlug zastrz. 1 do 8, znamienny tym,
ze z gipsem miesza sie sproszkowane lub ziarniste
domieszki, materialy wypelniajgce Tub dodatkowe
Srodki ‘wigzace.
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