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Urządzenie do formowania żelbetowych, [wielokanałowych,
budowlanych elementów wielkowymiarowych w położeniu

poziomym \

Przedmiotem wynalazku jest urządzenie do for^
m<owainda żelbetowych, wielokanałowych, budowla¬
nych elementów wielkowymiarowych zwłaszcza
prefabrykowanych płyt stropowych w położeniu
poziomym przy zastosowaniu dwustronnego wycią¬
gania rdzeni formujących kanały. Urządzenie to
stanowi część produkcyjnej Mmii wytwarzającej
żelbetowe elementy budowlane.

Dotychczas znane liinie produkcyjne do wytwa¬
rzania żelbetowych elementów wielkowymiairowych
przy zastosowaniu dwustronnego wyciągania rdze¬
ni formujących w betonie kanały posiadają for¬
mujące stanowiska poza produkcyjną limią i pa¬
lety z pustymi fonmaimi są pnzy użyciu suwfnic
przenoszone z ciągu produkcyjnej linii na formu¬
jące stanowiska, a po zaformowaniu elementu pa¬
lety z napełnionymi formami są znów przenoszo-
ne suwnicą na ciąg produkcyjnej linii dla podda¬
nia betonu dalszej obróbce. Umieszczenie formu¬
jącego stanowiska z dwustoxmnym wyciąganiem
rdzeni w ciągu produkcyjnej linii było niemożli¬
we i powodowało konieczność użycia suwnicy do
przemieszczania palet'z formami axstosowanie suw¬
nicy uniemożliwiało stosowania automatycznego
sterowania rudnem palet na ciągu produkcyjnej li¬
nii. Ponadto prcenoszenie palet z formami przy uży¬
ciu suwnicy powodowało uszkodzenia i przed¬
wczesne zużywanie się mecnanizmu jezdnego pa¬
let.

Celem wynalazku jest wykonanie urządzenia do
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wytwarzania żelbetowych elementów wielokanało¬
wych przy zastosowaniu dwustronnego wyciągania
rdzeni formujących kanały bez konieczności sto¬
sowania suwnic do przenoszenia palet z formami
co umożliwia zautomatyzowanie sterowania ru¬
chem na całej produkcyjnej linii przy jednoczes¬
nym zapewnieniu wysokiej wydajności produkcyj¬
nej linii i przy wyeliminowaniu ujemnych skut¬
ków drgań pnzenosizących się na mechanizmy jezd¬
ne palet w czasie zagęszczania betonu wibrowa¬
niem.

Urządzenie do formowania żelbetowych, wielo¬
kanałowych, budowlanych elementów wielkowy¬
miarowych w położeniu poziomym przy zastoso¬
waniu dwustronnego wyciągania formujących rdze¬
ni według wynalazku posiada na torze prostopa¬
dłym do produkcyjnej linii wytwarzającej żelbe¬
towe elementy dwie przesuwnice, które przemie¬
szczają palety z pustymi formami z produkcyjnej
linii na formujące stanowiska, a po zaformowaniu
żelbetowych elementów przenoszą palety z tymi
elementami na produkcyjną linię oraz po obu stro¬
nach produkcyjnej linii posiada dwa formujące
stanowiska z dwustronnymi wyciąganiem rdzeni,
które są wyposażone w podnoszące zespoły sprę¬
żystych kolumn.

Tor dla przesuwnie przechodzi prostopadle przez
produkcyjną linię w miejscu pomiędzy przygoto¬
wawczymi stanowiskami i wstępnie podgrzewają¬
cymi stanowiskami. Podnoszące zespoły isprężys-
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tych kolumn składają się przynajmniej z dwóch
sprężystych kolumn. Piraesuwnice posiadają robo¬
cze pomosty stanowiące podłoża dla pracy zasyp-
ndka/ masy betonowej i dla obsługi formujących
stanowisk.

Zastosowanie przesuwnie jeżdżących po torze
prostopadłym do produkcyjnej linii umożliwia au¬
tomatyczne sterowanie ruchem palet na całym
ciągu produkcyjnej linii. Umieszczenie dwóch for¬
mujących stanowisk po obu stronach produkcyj¬
nej linii umożliwia stosowanie dwustronnego wy¬
ciągania rdzeni z form, co poprawia Jakość wy¬
twarzanych elememtów i jednocześnie zaipewrfta
wysoką wydajność produkcyjnej linii. Podnoszące
zespoły sprężystych kolumn w czasie zagęszczania
bertami przez wilbrowanie podnoszą palety z^ toru
jezdnego, co i eliminuje ujemne skutki drgań prze¬
noszących się na mechanizmy jezdne palet.

Przykładowe wykonanie wynalazku pokazano na
rjysunkach, na których fig. 1 przedstawia w wido¬
ku z góry urządzenie do formowania żelbetowych
elementów, fig. 2 — to samo urządzenie lecz w
następnej fazie produkcyjnej, fig. 3 — pionowy
przekrój A—A przez urządzenie, z kierunkiem pa¬
trzenia na formujące stanowisko z pailetą, fig. 4 —
pionowy .przekrój B—B przez urządzenie z kierun¬
kiem paforzenia na wolne formujące stanowisko.

Jak pokazano przykładowo na rysunkach urzą¬
dzenie według wynalazku stanowi część produk¬
cyjnej linii 1 wytwarzającej żelbetowe elementy
2 i znajduje się pomiędzy przygotowawczymi, sta¬
nowiskami 3 i wstępnie podgrzewającyimi stano-
wasfcamd 4. Urządzenie do formowania żelbetowych
elementów 2 posiada po obu stronach produkcyj¬
nej linii 1 dwa formujące stanowiska 5 i 6, z któ¬
rych każde jest wyposażone w dwie wyciągarki 7
do dwustronnego wyciągania rdzeni 8 oraz w pod¬
noszące zespoły 9 i _ składające się przynajmniej z
dwóch B$reżyistych kolumn 10 a korzystnie. składa¬
jących się jak pokazano przykładowo na rysunku
z czterech sprężystych kolumn 10. Sprężyste ko¬
lumny 10 są wyposażone w niepokazane na ry¬
sunkach znane mechanizmy podnoszenia i moco¬
wania palet w czasie zagęszczania betonu przez
wilbrowanie, co edajmaimije ujemne skutki drgań
przenoszących się na mechanizmy jezdne palet.

Prostopadle do produkcyjnej linii 1 pomiędzy
przygotowawczymi stanowiskami 3 i wstępnie pod¬
grzewającymi stanowiskami 4 są tory 11 łączące
obydwa formujące stanowiska 5 i 6.

Po 4yoh torach 11 jeżdżą dwie przesuwnice 12
i 13, które przenoszą puste palety 14 z ostatniego
przygotowawczego stanowiska 3 na jedno z formu¬
jących stanowisk 5 lub 6 po zaformowaniu żelbe¬
towego elementu 2 przenoszą palety 14 wraz z
uformowanym żelbetowym elementem 2 na pierw¬
sze wstępnie podgrzewające stanowisko 4, gdzie
palety 14 są włączane do. dalszego ruchu na pro¬

dukcyjnej linii 1. Przesuwnice 12 i 13 są wyposa- *
żonę we własny mechanizm napędowy,

Ruch przesuwnie 12 i 13 odbywa się w ten spo¬
sób, że w tym czasie gdy lewa .przesuwnica 12 z
pustą formą 15 na palecie 14 jest na produkcyjnej
linii 1. to prawa przesuwnica 13 z napełnioną be¬
tonem formą 15 jest na formującym stanowisku
6. Przesuwnice 12 i 13 w tym położeniu są w fa¬
zie produkcyjnej pokazanej na fig. 2. Po zafor¬
mowaniu elementu 2 na stanowisku 6 przesuwni¬
ca 12 z pustą formą 15 przejeżdża na formujące
stanowisko 5 a przesuwnica 13 z napełnioną beto¬
nem formą 15 na palecie 14 przejeżdża na pro¬
dukcyjną linię 1 i przez przesunięcie na pierwsze
wstępnie podgrzewające stanowisko 4 jest włącza-
pa do ruchu produkcyjnej linii 1.

Przesuwnice 12 i 13 posiadają robocze pomosty
16 stanowiące podłoże dla pracy zasypnilka 17 ma¬
sy betonowej i dla obsługi formujących stanowisk
5 i 6.

Urządzenie do formowania żelbetowych elemen¬
tów jest wraz z całą produkcyjną linią sterowane
autornaitycznie przy użyciu znanych układów ste¬
rowniczych nie pokazanych na rysunkach.

Zastrzeżenia patentowe

1. Urządzenia do formowania żelbetowych wie¬
lokanałowych, budowlanych elementów /wielkowy¬
miarowych w położeniu poziomym przy zastoso¬
waniu dwustronnego wyciągania formujących rdze-

• ni, znamienne tym, że na torze (11) prostopadłym
do produkcyjnej linii (1) wytwarzającej żelbeto¬
we elementy (2) posiada dwie przesuwnice (12)
i (13), które przemieszczają palety (14) z pustymi
farmami (15) z produkcyjnej linii (1) na formujące
stanowiska (5) lub (6) a po zaformowaniiu żelbeto¬
wych elementów (2) przenoszą palety (14) z tymi
elememtami (2) na produkcyjną linię (1) oraz po .,
obu stronach produkcyjnej linii (1) posiada dwa
formujące stanowiska (5) i (6), które są wyposażo¬
ne w podnoszące zespoły (9) sprężystych kolumn
(10).

2. Urządzenie według zasitrz. 1, znamienne tym,
że tor (11) dla przesuwnie (12) i (13) przechodzi
prostopadle przez produkcyjną linię (1) w miejscu
pomiędzy przygotowawczymi stanowiskami (3) i
wstępnie podgrzewającymi stanowiskami (4). <

3. Urządzenie według zastrz. 1, znamienne tym,
że podnoszące zespoły (9) sprężystych kolumn (10)
składają się przynajmniej z dwóch sprężystych ko¬
tami (10).

4. Urządzenie według zastrz. 1, znamienne tym,
że przsaawnice (12) i (13) posiadają robocze pomos¬
ty (16) stanowiące podłoże dla pracy zasypnijka (17)
masy betonowej i dla obsługi formujących stano¬
wisk (5) i (6).
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