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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do for=
mowania zelbetowych, wielokanatowych, budowla-
nych elementéw wielkowymiarowych zwlaszeza
prefabrykowanych plyt stropowych w potozeniu
poziomym przy zastosowaniu dwustronnego wycig-
gania rdzeni formujacych kanaty. Urzadzenie to
stanowi cze$§¢ produkcyjnej linii wybtwarzajacej
zelbetowe elementy budowlane. .

Dotychczas znane linie produkcyjne do wytwa-

rzania zelbetowych elementéw wielkowymiarowych -

przy zastosowaniu dwustronnego wyciggania ndze-
ni formujgcych w betonie kanaly posiadajg for-
mujgce stanowiska poza produkcyjng linia i pa-
lety z pustymi formami sa przy uzyciu suwnic
prezenoszone z ciag%u produkcyjnej ‘linii na formu-
jace stanowiska, a po zaformowaniu elementu pa-
lety z napelnionymi formami sg znéw przenoszo-
ne suwnica na cigg produkcyjnej linii dla podda-
nia betonu dalszej obrébce. Umieszczenie formu-
jacego stamowiska z dwustronnym wycigganiem
rdzeni w ciggu produkcyjnej linii bylo niemiozli-
we i powodowalo konieczno$é uzycia suwmnicy do
przemieszczania palet:z formami a. stosowanie suw-
nicy uniemozliwialo stosowania automatycznego
sterowania ruchem palet ma ciggu produkcyjnej 1i-
nii. Ponadto przenoszenie palet z formami przy uzy-
ciu suwnicy powodowalo wuszkodzenia i przed-
wiczesne iuivaamﬁe si¢ mechanizmu jezdnego pa-
let.

Celem wynalazku jest wykonanie urzadzenia do
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wytwarzania zelbetowych elementéw wielokanato-
wych przy zastosowaniu dwustronnego wyciagania
rdzeni formujgcych kanaly bez koniecznosci- sto-
sowania suwnic do przenoszemia palet z formami
co umozliwia zautomatyzowanie sterowania ru-
chem mna calej produkcyjnej limii przy jednoczes-
nym zapewnieniu wysokiej wydajnosci produkcyj-
nej linii i ‘przy wyeliminowaniu ujemnych skut-
kéw drgah przemoszacych sie na mechanizmy jezd-
ne palet w czasie zageszczania betonu wibrowa-
niem. -

Urzadzenie do formowania zelbetowych, wielo-
kanatowych, budowlanych elementéw wielkowy-
miarowych w polozeniu poziomym przy zastoso-
waniu dwustronnego wyciagania formujacych rdze-
ni wedbug wynalazku posiada na torze prosbopa-
diym do produkcyjnej linii wytwarzajacej zelbe-
towe elementy dwie przesuwnice, ktére przemie-
szczaja palety z pustymi formami z produkcyjnej
linii na formujgce stanowiska, a po zaformoavaniu
zelbetowych elementéw przenosza palety z: tymi
elementami na produkcyjng linie oraz po obu stro-
nach produkcyjnej linii posiada dwa formnijace
stanowiska z dwustrornym wycigganiem —rdzeni,
ktére sa wyposazone w podnoszgce zéspoly spre-
zystych kolumn. =~ = = :

Tor dla przesuwmnic przechodzi prostopadle przez
produkcyjng linie w miejscu pomiedzy przygoto-
wawczymi stanowiskami i wstepnie podgrzewaja-
cymi stanowiskami. Podnoszace zespoly sprezys-
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tych kolumn skladaja sie przymajmniej z dwoéch

sprezystych kolumn. Przesuwnice posiadaja robo-.

cze pomosty stanowiace podioza dla pracy zasyp-
nika. masy betonowej i dla obs_iugi formujacych
stanowisk. .

Zastosowanie przesuwnic jezdzgcych po torze

prostopadlym do produkcyjnej linii umozliwia au-
tomatyczne sterowanie ruchem palet na catym
ciggu produkcyjnej linii. Umieszczenie dwéch for-
mujgcych stanowisk po obu. stronach produkcyj-
nej linii- umozliwia stosowanie dwustronnego wy-
ciggania rdzeni z form, co poprawia jako$é wy-
twarzanych elementéw i jednoczesnie zapewrfia
wysoka wydajno$é produkcyinej linii. Podnoszace
zespoly sprezystych kolumn w czasie zageszczania
betonu przez wibrowanie podnoszg palety z: toru
jezdnego, coreliminuje ujemne skutki drgan prze-
noszaeych sie na mechanizmy jezdne palet.
Przykladowe wykonanie wynalazku pokazano na
riysunkach, na ktérych fig. 1 przedstawia w wido-
ku z géry urzgdzenie do formowania zelbetowych
elementéw, fig. 2 — to samo urzadzenie lecz w
nastepnej fazie produkcyjnej, fig. 3 — pionowy
przekrdj A—A przez urzadzenie, z kierunkiem pa-
trzenia na formujace stanowisko z paletsy, fig. 4 —
pionowy preekr6j B—B przez urzadzenie z kierun-
kiem paftrzenia na wolne formujgce stamowisko.
Jak pokazano przykladowo na rysunkach urza-
dzenie wedlug wynalazku stanowi cze$é produk-
cyjnej linii 1 wytwarzajacej zelbetowe elementy
2 i znajduje si¢ pomiedzy przygotowawczymi, sta-
nowiskami 3 i wstepnie podgrzewajacymi sbtano-
wiskami 4. Urzgdzenie do formhowania zelbetowych
elementéw 2 posiada po obu stronach produkcyj-
nej linii 1 dwa formujace stanowiska 5 i 6, z kt6-
rych kazde jest wyposazone w dwie wyciagarki 7
do dwustronnego wyciggania rdzeni 8 oraz w pod-
noszgce zespoly. 9, skladajace sie przynajmmniej z
dwoéch sfrezystych kolumn 10 a korzystnie.sklada-
jacych sie jak pokazano przykladowo na rysunku
z czterech sprezystych kolumn 10. Sprezyste ko-
lumny 10 sg wyposazone w niepokazane ma ry-
sunkach znane mechanizmy podnoszenia i moco-
wania palet w czasie zageszczania betonu przez
wibrowanie,  co eliminuje ujemne skutki drgan
przenoszgcych. sie na mechanizmy jezdne palet.
Prostopadle do produkcyjnej linii 1 pomigdzy
przygotowawczymi stanowiskami 3 i wstepnie pod-
grzewajacymi stanowiskami 4 sg tory 11 laczace
obydwa formujgce stanowiska 5 i 6.
Po tych torach 11 jexdzg dwie przesuwnice 12
i 13, ktére przenosza puste palety 14 z ostatniego
przjrgotowawt;zego stanowiska 3 na jedno z formu-
jacych stanowisk 5 lub 6 po zaformowaniu zelbe-
towego elementu 2 przenoszg palety 14 wraz z
uformowanym zelbetowym -elementem 2 na pierw-
sze watepnie podgrzewajace stanowisko 4, gdzie
palety 14 sq wigczane do.dalszego ruchu ma pro-
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dukcyjnej linii 1. Przesuwnice 12 i 13 sa wyposa-
zone we wilasny mechanizm napedowy, ,
Ruch przesuwmic 12 i 13 odbywa si¢ w ten spo-

"sbb, ze w tym czasie gdy lewa .przesuwmica 12 z

pustg forma 15 ma palecie 14 jest na produkcyijnej
linii 1.t0 prawa przesuwnica 13 z napeipiona be-
tonem forma 15 jest na formujacym stanowisku
6. Przesuwmice 12 i 13 w tym polozeniu sg w fa-
zie produkcyjnej pokazanej na fig. 2. Po zafor-
mowaniu elementu 2 na stanowisku 6 przesuwni-
ca 12 z pusta forma 15 przejezdza na formujace
stanowisko 5 a przesuwnica 13 z napelmiong beto-
nem forma 15 na palecie 14 przejezdza na pro-
dukcyjna linie 1 i przez przesuniecie na pierwsze
wstepnie podgrzewajace stanowisko 4 jest wlacza-
ma do ruchu produkcyjnej linii 1.

Przesuwnice 12 i 13 posiadajg robocze pomosty
16 stanowigce podioze dla pracy zasypnika 17 ma-
sy betonowej i dla obstugi formujgcyeh stanowisk
5i6

iszagdze-n-ie do formowania zelbetowych elemen-
téw jest wraz z cata produkcyjng linig sterowane
automatycznie przy uzyciu znanych ukladéw ste-
rowniczych nie pokazanych na rysunkach. -

Zastrzezenia patentowe
I

1. Urzadzenia do formowamia zelbetowych wie-
lokanatowych, budowlanych elementéw wiellkowy-
miarowych w polozeniu poziomym przy 2zastoso-
waniu dwustronnego wyciggania formujacych rdze-

- ni, znamienne tym, ze na torze (11) prostopadiym

do produkcyjnej linii (1) wytwarzajacej zelbeto-
we elementy @) posiada - dwie przesuwnice ‘_(12)
i (13), ktére przemieszczaja palety (14) z pustymi
formami (15) z produkcyjnej linii (1) na formujace
stanowiska (5) lub (6) a po zaformowaniu zelbeto-
wych elementéw (2) przenosza palety (14) z tymi
elementami (2) na produkcyjng linie (1) oraz po
obu stronach produkcyjnej linii (1) posiada dwa
formujace stanowiska (5) i (6), kitére sg wyposazo-
ne w podnoszace zespoty (9) sprezystych ko]:umn
(10). »

2. Urzgdzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze tor (11) dla przesuwmnic (12) i (13) przechodzi
prostopadle przez produkcyjng linie (1) w miejscu
pomiedzy przygotowawczymi s nothi:.sﬂoami 3 i
wstepnie podgrzewajacymi stanowiskami (4).

3. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne fym,
Ze podnoszace zespoly (9) sprezystych kolumn (10) -
skladajg sie przymajmmniej z dwéch sprezystych ko-

- lumn (10).

"4, Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienme tym,
ze prgsuwnice (12) i (13) posiadajg robocze pomos-
ty (16) stanowigce podioze dla pracy zasypnika (17)
masy betonowej i dla .obstugi formujgcych stano-
wisk (5) i (6).
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