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Oblast techniky

Vyndlez se tykd za¥izeni pro vyrobu téles z betonové smési,
obsahujiciho skupinu forem opat¥fenych plnicimi otvory a formova-
cimi dutinami a uloZenych na podpérné zdkladné, kterd je vybavena
vibraénim dustrojim, a dudstroji pro dopravu betonové smési do
foren.

Dosavadni stav techniky

Je znamo, Ze cementové a betonové vyrobky, vyrdbéné z betono-
vé smési a obsahujici riznd plniva, se v posledni dobé uplatiuji
stdle castéji diky své dostatec¢né tvrdosti, nizké cené, vysoké
mérné hmotnosti a zejména snadnosti vytvoreni téles s pozadovanym
tvarem .také v Jjinych oblastech techniky neZ ve stavebnictvi
a tyto aplikace pokryvaji Siroky rozsah moZnych pouziti od deko-
raénich dlazeb aZz po obklady budov a od soch a pomniki aZ
k vyrobkim tvoricim soucdsti stroji nebo zarizeni jinak vyuzZitel-
nych ve strojirenstvi. 2 tohoto posledniho oboru vyuziti mé
zvldstni vyznam skupina vyrobka, pouzZivanych jako zavazi pro
zajidtovani a. vytvareni potfebnych setrvaénych hmot stroji.
V posledni dobé se stdle vice zvySuji ndaroky na vytvareni casti.
strojirenskych konstrukci, které maji byt jednak dostatedéné funk-
¢éni a dostatec¢né pevné a p¥itom soucasné se md pri jejich vyrobé
omezovat spot¥eba drahych materidld; ukazuje se, Ze je vyhodnéjsi
pouzivat téles z betonu i pfes jejich mensi mérnou hmotnost ne?
maji napriklad litinové nebo ocelovd télesa, protoZe zvétseni
objemu neni natolik vyrazné jako Jje vyrazné sniZeni ceny a zlev-
néni jejich vyroby.

Typickymi priklady strojirenskych  vyrobkl, Kkteré mohou
vyhodné vyuzivat betonovych zadvazi a zatézi, jsou napriklad pradé-
ky a mycky nddobi, pouzZivané v domdcnostech. Pradky musi mit kos-
tru, ve které je uloZena nadrZ s pracim bubnem, dostatec¢né tuhou
a s dostatecnou hmotnosti a setrvaénou hmotou, aby se zajistila
stabilita pracky v pribéhu prani a odolnost proti vibracim
a vykyvim vyvolavanym rotaci nevyvdZeného obsahu bubnu, zejména
pfi odstfedovdni. Mydéky nddobi musi byt také zatiZeny pridavnou
zatézi, aby se mycka neposouvala napriklad pf¥i otevirani dvirek
nebo vyjimdni kosiku s nadobim.

V téchto a podobnych pripadech se pouZziva betonovych bloku,
obsahujicich zejména Zelezné nebo barytové plnivo a upeviiovanych
Srouby nebo predem pripravenymi upeviiovacimi a polohovacimi prv-
ky. Dosud vyrdbéné betonové bloky tohoto typu maji pomérné velké
rozmérové odchylky, které se u strojirenskych vyrobkil obtiZné
vyrovnavaji. Tuto velkou nepresnost vyrobku zplsobuji dosud pou-
Zzivané vyrobni postupy vyroby betonovych bloki ve formdch, které
vedou k nepravidelnym tvarim blokl nejen pokud se tyk& kvality
jejich povrchu, ale také pokud se tykd jejich rozmért.

Pri vyrobé betonovych blokiu jednim ze zndmych postupd se
nejprve naplni zdkladni polovina kovové formy zrnitou drobivou
betonovou smési, potom se stiraci listou odstrani prebytek smési
nad okraji formy, po kterych je stiraci lista vedena, a potom se
betonovd smés ve formovacim vybradni stlac¢i druhou polovinou formy
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a cela soustava se krdtce zvibruje pro zhutnéni smési, pridemZ po
odebréani druhé poloviny formy se vyformovany betonovy blok pre-~
misti na dopravni pds, ktery se pomalu pohybuje proparovacim
tunelem, ve kterém se urychluje tvrdnuti betonu.

Timto vyrobnim postupem se ziskdvaji betonové bloky s velmi
hrubym povrchem, protoZe betonovd smés obsahuje jako plnivo pre-
devéim pisek a pro vyrobu se pouziva polosuché smési, kterd si
musi ponechat styk s formou v podstaté jen bodovy, tvofeny vnéj- .
$imi vrcholky zrn plniva, aby nedos$lo k celoplosnému dotyku smési
s formou, protoZe v takovém p¥ipadé by vyformované tvarové téleso
nebylo moZno z kovové formy vyjmout. Hrubost a nerovnost povrchu
betonového télesa je Jjesté 2zvysSovdna skutecCnosti, Ze céstice
betonové smési zUstdvajili prichyceny na formé a p¥i odformovani se
utrhnou od dohotoveného télesa a zustanou na sténdch formovaci
dutiny formy, coZ mad za néasledek nejen tvorbu malych prohlubni
v betonovém télese, ale také zvysSeni pracnosti p¥i ¢isténi formy.

V téchto dosud zndmych forem se tak vyrdbéji betonovid télesa
bez potfebného dokonc¢eni povrchu, ktery se musi dodatec¢né upravo-
vat, pric¢emZ télesa nemaji presné stejné rozméry a neni je tedy
mozno vyuZivat ve strojirenskych vyrobcich, u kterych se vyrobni
tolerance pohybuji v podstatné mens$ich rozsazich.

Pr¥i této zndmé vyrobé se nedosahuje potrebné produktivity
vyroby, vyrobky jsou pomérné drahé a vyrobni ndklady kazZdého jed-
notlivého télesa jsou vysoké, protoze kazdy blok nebo kazdé téle-
so musi byt zpracovdvdno samostatné . a samostatné zhutnovano
vibraénim dstrojim.

Potr¥eba individudlniho zpracovani kazZdého télesa pro zhutno-
vani a vibrovani smési vede ke zkracovdni doby vibrace, coZ déle
sniZuje kvalitu vyrdbénych betonovych téles. Nizkd kvalita téchto
vyrobkl je zplsobena také vyskytem vyronkl v mistech stykd obou
¢asti formy, které se v pribéhu doby ddle zvétsuji, jak se forma.
opotrebovava zejména na styénych plochach mezi obéma castmi for-
my, coZ zvétSuje obtiZe pri manipulaci s bloky, protoZe ostré
vyronky mohou zplusobit zranéni pracovnika, ktery manipuluje
s témito bloky nap¥iklad p¥i montdZi bloku nebo p¥i opravé stro-
je, ve kterém je blok pouZit.

Ukolem vyndlezu je proto vyredit zarizeni pro vyrobu betono-
vych téles ve formdch, které by umozZnovalo zvysSit produkci téchto
betonovych téles a pritom predevsim podstatné zvysSit kvalitu
vyrdbénych betcnovych téles, Kkteré by mély mit vyrazné hladsi
povrchové plochy a které by mély byt vyrdbény s podstatné vétsi
presnosti rozmérli, aby tato betonovd télesa bylo moZno pouzZivat
jako setrvaénych 2zAatézZi v pracdkdch nebo myckadch nadobi a podcb-
nych strojich p¥i dosazZeni nizké vyrobni ceny.

Podstata vynalezu

Tento Ukol je vy¥esen zarizenim pro vyrobu betonovych téles
podle vyndlezu, jehoZ podstata spocivd v tom, Ze zarizeni obsahu-
je skupinu forem obsahujici ¥adu dvojic skor¥epinovych dild forem,
z nichZ kazZdy dil je opat¥en na strané privracené k druhému dilu
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dvojice styénou plochou, ve které jsou vytvoreny formovaci pro-
hlubné, které jsou Castmi formovaci dutiny, a nejméné Jjeden ze
skorepinovych dild formy je opatfen plnicim otvorem vyldsténym do
horni plochy fady forem, kterd 3je kolmd na styéné plochy dila
forem, opatfené formovacimi prohlubnémi.

Ve vyhodném provedeni vyndlezu jsou formy vytvofeny z plastu

.a jsou opatreny polohovacimi magnety, uloZenymi ve vnéjsich stra-
nach stén skorepinovych dild forem, odvracenych od styénych ploch

s formovacimi prohlubnémi, a délicimi vloZkami 2z materidlu na
bazi Zeleza, pridrZovanymi mezi styénymi plochami s formovacimi
prohlubnémi proti polohovacim magnetum. .

T .

Rovinnd horni plocha rady forem je v dalsim vyhodném prove-
deni vynadlezu ohranicena obvodovym ramem, opatfenym na své spodni
strané tésnénim, 2zejména pryZovym, obklopujicim plnici otvory
forem.

V jesté Jjiném vyhodném provedeni vyndlezu je obvodovy ram
podepren na nejméné dvou vzadjemné protilehlych pistnicich zveda-
cich hydraulickych valci a je kluzné uloZen na svislych vodit-
kdch. Rada forem je v daldim vyhodném provedeni vyndlezu opatrena
na své horni plose ndlevkovitym plnicim Zlabem, uloZenym pro-
stfednictvim tésnicich paskl na spodnich okrajich plniciho Zlabu
na hornich plochdch fady forem a opatfenym podlouhlym plnicim
istim se S$ifkou rovnou Sifce plnicich stérbin forem.

Rada forem je opatfena na své horni plose zAsobnikem pro
betonovou smés, posuvnym po horni plose rady forem, pricemz
zadsobnik pro betonovou smés obsahuje nejméné jednu odebratelnou
kryci desku, uloZenou nad nejméné jednim plnicim otvorem forem.

Za¥izeni podle vyndlezu umozZnuje zvysit produkci betonovych
téles za jednotku Casu pri soucasném dosazZeni podstatného zvysSeni
rozmérové presnosti. Vyroba se zrychluje 2zejména diky pouZiti
fady plastovych forem s formovacimi prohlubnémi, tvoricimi polo-
viny nebo Jjiné ¢asti formovacich dutin forem, pric¢emz formovaci
vybrani kazdé formy odpovidd svym tvarem ¢dsti hotoveného betono-
vého télesa, kterd je v dohotoveném télese rozdélena délici rovi-
nou skorepinovych dild formy. Tim, Ze formy podle vyndlezu maji
rovinné vnéjsSi plochy, mohou byt tyto formy sestavovdny do fad
vedle sebe, pricemZz ve styénych plochach kazdého dilu formy,
obrdcenych k sousednimu dilu formy, je vytvofeno formovaci vybra-
ni, které spolec¢né s formovacim vybrdnim ve vnéjsi strané soused-
niho dilu formy vytvari formovaci dutinu, kterd se potom vyplni
betonovou smési. Betonovd smés se s vyhodou plni do horniho mél-
kého zadsobniku, vytvoreného na horni plose fady forem a ohranide-
ného obvodovym ramem, odkud betonovd smés stékd do jednotlivych
formovacich dutin. P!réni forem se usnadniuje vibraci rady forem
pomoci béZnych vibratorl, upevnénych ke spodni strané zakladni
desky rady forem, ktera je drZena pohromadé opérnymi prvky.

Prehled obrdzkl na vvkresech

Vyndlez bude bliZe objasnén pomoci prikladli provedeni zari-
zeni pro vyrobu betonovych blokl, zobrazenych na pfipojenych
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vykresech, kde na obr. 1 je bo¢ni pohled na za¥izeni pro vyrobu
blokll podle vynalezu, jehoZ horni mélkd nadrZ Jje zobrazena
v podélném rezu, na obr. 2 je axonometricky pohled na ¢ast vyrob-
niho za¥izeni, na obr. 3 je podélny Yez Cdsti soustavy forem,
zobrazujici betonové teéleso v pribéhu formovdni mezi dvéma sou-
sednimi polovinami formy,.na obr. 4 je axonometricky pohled na
formu, uloZenou na dvou podélnych podpérnych prvcich a na obr. 5
je axonometricky pohled na plnici nasypku, zobrazenou Gastedné
v fezu a uloZenou na radé forem.

Priklady provedeni vyndlezu

Z obr. 1 je patrno, Ze formovaci zarizeni podle vyndlezu pro
vyrobu betonovych téles 10 a blokil je opatrfeno pevnym ramem 1
s uUlozZnymi patkami 1A, kterym je pevny rdm 1 wuloZen na podlaze
2. Tento pevny rdam 1 obsahuje robustni a tuhou podélnou zdkladni
desku 1B, ze které vystupuji dvé svislé opéry 1C, 1C'.

v Pevny rdm 1 miZe byt tvoren také v alternativnim prikladném
provedeni podle obr. 2 dvéma podélnymi podpérnymi prvky ve formé
dvou podélnych nosnikd 1B', 1B'', na kterych jsou uloZeny jedno-

"tlivé formy 3. KazZzdad forma 3 sestdvd ze dvou skorepinovych dila
3A, 3B, jak Jje zrejmé 2z obr. 2 a 4, které jsou vzadjemné spojeny
pomoci spojovacich svornikl 4, jejichZ matice jsou opreny pro-
st¥ednictvim ztuZujicich a rozndsecich pdskd 5 na bo¢énich priru-
bach sko¥epinovych dila 3A, 3B. Skorepinové dily 3A, 3B jsou spo-
lu spojeny v oblasti svych spodnich okraji pomoci podpérnych
drzdka 6A, 6B z ocelovych profilovych ty¢i zejména dhelnikového
profilu, které jsou opat¥eny na svych spodnich strandch dvojici
vodicich spodnich vystupkli 6B', 6B'', které maji zajistovat vede-
ni formovacich skorepinovych dild 3A, 3B a které proto dosedaji
z vnit¥nich stran na bo¢éni plochy hornich p¥irub obou podélnych
nosnika 1B', 1B''. '

Formovaci skofepinové dily 3A, 3B Jjsou vyrobeny z plastu,.
ktery mad malou prilnavost k betonu, zejména jsou vyrobeny z poly-
etylénu, polypropylénu nebo jinych ekvivalentnich plastd s podob-
nymi vlastnostmi. Tyto skorepinové dily 3A, 3B mohou byt také
wvyrobeny z plastu, ktery sice md urc¢itou prilnavost k betonu, ale
ktery je opatfen na svych formovacich plochach povlakem z mate-
ridlu, ktery md& velmi nizkou p¥ilnavost k betonu, napriklad
z polyetyléntereftaldtu (PTFE).

- Zdkladni prednosti takové plastové formy 3 je moZnost snad-
ného plnéni jejiho vnit¥niho prostoru tekutou betonovou smési Z.
Formovaci skorepinové dily 3A, 3B formy 3 maji stény s malou
tloustkou, které jsou vyztuZeny ztuZujicimi Zebry, pridemZ oba
formovaci skor¥epinové dily 3A, 3B isou opat¥eny specidlné tvaro-
vanymi opérnymi céastmi 8A, 8B, které vytvareji pohodlné opérné,
pridrZovaci a polohovaci prostr¥edky pro uloZeni a pridrZovani
délicich vloZek 7, které maji také ztuZujici funkci. Pomoci téch-
to specidlné tvarovanych opérnych ¢asti 8A, 8B obou formovacich
skorepinovych dild 3A, 3B je dosaZeno toho, Ze urc¢ité oblasti
délicich vloZek 7 mohou byt pristupné z vnéjsSi strany zhotoveného
betonového bloku a mohou tak slouZit jako upeviiovaci prostredky
pro upevnéni betonového bloku nebo obecné betonového télesa 10 na
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stavebni konstrukci pomoci sSroubl, svornikd nebo podobnych upev-
flovacich prostredkd, coZ se provddi samoz¥ejmé aZz po vyjmuti
betonového télesa 10 z formy 3.

Toto reSeni Jje zr¥ejmé z obr. 3, ktery zobrazuje prikladné
provedeni betonového télesa 10, které m&d tvar nepravidelného
prstencového télesa, opatreného strednim vybranim, které jsou
vyformovany pri vyrobé betonového télesa 10 pomoci specidlné tva-
rovanych opérnych c¢asti 8A, 8B, které maji rovinné c¢elni plochy,
pfivridcené k sobé a pritladené ze dvou vzadjemné protilehlych
stran na délici vloZku 7, uloZenou mezi nimi. Po oddéleni prvniho
formovaciho skorepinového dilu 3A od druhého formovaciho skorepi-
nového dilu 3B, uloZeného v prikladu na obr. 3 vlevo od prvniho
formovaciho skorepinového dilu 33, je cast délici vlozZky 7, ktera
byla predtim prekryta opérnymi c¢astmi 8A, 8B, nyni odkryta a je
pristupnd z vnéjsich stran betonového télesa 10, takZe je mozZno
vyuzit takto vytvoreného strfedniho otvoru v délici vloZce 7
k vlozZeni svorniku nebo jiného upevitiovaciho prost¥edku pro upev-
néni betonového télesa 10 ke konstrukci stroje nebo k jinému
predmétu. Pri vyrobé betonového télesa 10 podle vyndlezu jsou
délici vlozky 7 velmi snadno umistovany do forem 3 mezi dvojice
formovacich skorepinovych dild 3A, 3B a jsou udrZovany v pozZado-
vané poloze v prubéhu formovani nejen pomoci bézZnych polohovacich
kolikd nebo podobnych prostfedku, upevnénych v druhém formovacim
skorepinovém dilu 3B, ale také pomoci polohovacich magnetid 27,
které jsou upevnény na vnéjsich strandch formovacich sko¥epino-
vych dild 3A, 3B, odvracenych od formovaci dutiny, které udriuji
ocelové délici vlozZky 7 v poZadované poloze jesté predtim, neZ je
délici vloZka 7 upevnéna sevrenim mezi dvojici formovacich skore-
pinovych dild 3A, 3B.

Dvojice formovacich skorepinovych dild 3A, 3B, spojenych
navzajem spojovacimi svorniky 4 nebo podobnymi spojovacimi pro=-
st¥edky, napr¥iklad také sva¥enim, tvori dohromady formu 3, kterd
je zobrazena na obr. 4 a kterd je na dvou vzajemné protilehlych
bo¢nich strandch opat¥ena formovacimi prohlubnémi 9A, 9B, které
pri sestaveni jednotlivych forem 3 do souvislé rady 13 vytvareji
mezi sousednimi formami 3 formovaci dutiny, které uréuji tvar
vyrdbéného betonového télesa 10.

Toto rfesSeni je zejména dobr¥e patrno z obr. 3, ktery zobrazu-
je jednu formovaci jednotku, sestdvajici 2z dvojice formovacich
skofepinovych dila 3A, 3B' a dalsiho formovaciho skorepinového
dilu 3B, ktery spolecné s prvnim skorepinovym dilem 3A vytvari
formovaci dutinu pro vyrobu betonového télesa 10. Formovaci jed-
notka je tak vytvorena ze dvou samostatnych skorepinovych dilu
3A, 3B', spojenych navzdjem svorniky 4.

Predni a 7adni strany formy 3 mohou byt tvarovany v dopliko-
vém tvaru k predni a zadni ploSe sousednich forem 3, zejména na
styénych rovinach, kde jsou vytvoreny do sebe zapadajici vystupky
a vybrdni nebo je presné polohové definovany vzdjemny styk zajis-
tén vloZenim vystupujicich ¢epl 11 do pruchozich otvoru 12 v pri-
rubach formovacich sko¥epinovych dila 3A, 3B.

Opatfeni formovacich skofepinovych dilu 3A, 3B spojovacimi
prostredky ve formé vzajemné se dopliujicich tvara vystupku
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a vybradni je ddleZité nejen pro zajisténi dostatedné tésného sty-
ku mezi na sebe dosedajicimi formovacimi skotepinovymi dily 34,
3B, a tim zamezeni tvorby vyronkd podél styénych ploch mezi obéma
formovacimi skorepinovymi dily 3A, 3B podél styénych ploch, ale
také pro zajisténi souososti a spravné vzdjemné polohy dvou sou-
sednich formovacich skofepinovych dilt 3A, 3B formy 3, aby tak
byl presné zajistén tvar formovaci dutiny, pricdemZ spravné dosed-
nuti doplrikovych spojovacich prvkh do sebe md také velky vyznam
pro zajisténi mechanické tuhosti forem 3 v pfi¢hém sméru a pro
udrzovdni rady forem 3 ve spravné poloze. :

Z obr. 4 je také zrejmé, Ze jednotlivé formy 3 jsou uloZeny
prostr¥ednictvim podpérnych drzakd 6A, 6B na podélnych nosnicich
1B‘, 1B'' a mohou se posouvat na podélnych nosnicich 1B', 1B'' ve
sméru jejich podélné osy, aZ se dostanou do vzajemného styku
a postupné vytvori radu 13 forem 3. Tato rada 13 forem 3 se mize
nékolikrit opakovat a je také moZno vytvorit nékolik vedle sebe
umisténych rfad 13 forem 3, Kkteré mohou obsahovat nakonec velky
poc¢et forem 3; na vykresech je vsSak zndzornéna jen jedna ¥ada 13
forem 3.

Pocet forem 3 neni v podstaté nic¢im omezen. Z praktického
hlediska je tento pocet omezen pr¥imé¥enou délkou podélné zakladni
desky 1B, vytvorenou vcelku, a také celkovou délkou ¢asového
intervalu, potrebného pro odstranéni betonovych téles 10 2z celé
rady forem 3, ktery musi odpovidat pracovnim taktim dalsich pra-
covnich operaci a délkou pracovni smény.

Kazda <rada 13 forem 3 Jje opatfena koncovym skorepinovym
dilem 3C, ktery je opfen o prvni pevnou sténu 14A, vystupujici
z podelne zdkladni desky 1B v prikladu podle obr. 1, popripadé
o prvni opéru 14, uloZenou na opérnych nosnicich 1B', 1B'"'
v prikladu na obr. 2. V tomto druhém pfikladu je celd rada forem
3 stlacovana k sobé pritlacnou deskou 15, uloZenou na pravém kon-
ci rady 13 forem 3, kterou jsou vSechny formy 3 udrZovany v tés-
ném vzajemném kontaktu. Pritlacnd deska 15 se zpocdtku posouva
v prikladu podle obr. 1 hydraulickym valcem 16 a po maximdalnim
stlaceni ¥ady 13 forem 3 se mezi druhou pevnou sténu 14B, vystu-
pujici kolmo z podélné zdkladni desky 1B, a pritlac¢nou desku 15
vloZi distan¢ni rozpéry 17A, 17B, které udrzuji trvale nastaveny
tésny vzajemny dotyk mezi jednotlivymi formami 3, ktery byl dosa-
Zen pomoci hydraulického vAalce 16 s pistem. Po vloZeni téchto
distanénich rozpér 174, 17B se miZe tlak kapaliny v hydraulickém
vdlci 16 uvolnit a pistnice tohoto hydraulického vdlce 16 se muZe
odtdhnout od pritlac¢né desky 15 do polohy, zobrazené na obr. 1.

Po stlaceni celé ~rady 13 forem 3 k sobé se na horni plochu
18 rady 13 forem 3 uloZi pravoudhelnikovy obvodovy ram 19, opatfe-
ny na své spodni strané prvZovym tésnénim 20, dosedajicim na hor-
ni plochu 18 <*fady 13 forem 3. Pravodihelnikovy obvodovy ram 19
vytvari spolu s horni plochou 18 fady 13 forem 3 mélky zasobnik
29 pro betonovou smés Z, v JjehoZ dnu, to znamend v horni plose
18 rady 13 forem 3 Jje vytvorena rfada plnicich otvord 21 nebo
podélnych plnicich Stérbin 21A, kterymi miZe zatékat #idkad beto-
nova smés Z do vnitfnich formovacich dutin forem 3 pro vytvareni
betonovych téles 10. Betonovad smés Z se plni aZ po okraj vnitf-
nich formovacich dutin, to znamend aZ do Usti plnicich otvoru 21
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v roviné horni plochy 18 rady 13 forem 3, takZe dohotovené beto-
nové téleso 10 je na své horni strané opatreno po vyjmuti z forem
3 rovinnou ploskou.

Plnici otvory 21 tvofi v podstaté plnici kandlky forem 3,
avsak jsou na rozdil od normdlnich vtokovych kandlku tak kratké,
Ze nevytvareji Zadny ndlitek, ale jen rovinnou plochu na horni
strané betonového télesa 10. Vrstva betonové smési Z v mélkém
zdsobniku 29 na horni plose 18 fady 13 forem 3 se zpracovava
pohybem ruéné nebo mechanicky ovlddané stahovaci laté, ktera uva-
di betonovou smés 2 do pohybu, a tim se podporuje jeji zatékani
plnicimi otvory 21 do formovacich dutin formy 3, aZ se celd zéso-
ba betonové smési Z spotfebuje a formovaci prostory forem 3 se
zaplni.

V alternativnim prikladném provedeni se mohou formovaci
prostory forem 3 plnit pomoci nédlevkovitého plniciho Zlabu 22,
ktery Jje opatfen na spodnich okrajich obou svych bocnich stén
pryzovymi tésnicimi pédsky 23, kterymi je plnici Zlab 22 uloZen na
fadé forem 3D na okrajich podélnych plnicich sStérbin 214, jak je
patrno z obr. 5. Plnici Zlab 22 se miZe posouvat podél rady forem
3D, pricemZ vykonava soucasné nahrnovaci a stiraci ¢innost, zej-
ména je-li opat¥en pricénymi stiracimi plechy 24, slouZicimi také
soucasné jako vyztuZeni plniciho Zlabu 22.

Vnikdni betonové smési 2 do forem 3D je také usnadnovano
vibraci forem 3D, takZe plnici proces zahrnuje také kontinudlni
nebo prerusované vibrace, pricemZ druh pouzZité vibrace se voli
podle toho, zda se plnéni provaddi rucné nebo pomoci strojniho
zarizeni. Podélné posuvny plnici Zlab 22, posouvajici se ve sméru
Sipky F, md také dalsi vyhodu spoc¢ivajici v tom, Ze je schopen se
posouvat podél rady forem 3D tak dlouho, dokud neni spot¥ebovina
veskera zasoba betonové smési Z v plnicim Zlabu 22.

ProtoZe u tohoto druhu vyrobniho formovaciho postupu je
obtiZné stanovit presnou déavku betonové smési Z pro naplnéni
vSech formovacich dutin forem 3D, je vyhodné pouzit rady obsahu-
jici vétsi pocet forem 3D neZ md byt skuteé¢né naplnéno a plnit je
najednou aZ do Uplného spotrebovani zdsoby betonové smési 3Z.

Pod pojmem "najednou" je treba rozumét jeden plynuly proces
postupného plnéni rady forem 3D. V praxi se najednou plni velky
pocet forem 3, 3D at jiZ v pfikladu s mélkym zdsobnikem 29, ohra-
ni¢enym obvodovym rémem 19, nebo Vv jiném pfikladu s ndlevkovitym
plnicim Zlabem 22, pricemZ jednou davkou se naplni témé¥ vsSechny
formy 3, 3D celé rady. Zejména u prikladného provedeni s mélkym
zdsobnikem na horni plose 18 rady 13 forem 3 probihd plnéni vsSech
formovacich prostord forem 3 soudasné, protoZe betonovd smés
Z nalitd do tohoto zdsobniku uvnit¥ pravouhelnikového obvodového
rdmu 19 zacCne zatékat do plnicich otvoria 21 najednou. Aby
nedochdzelo k neuplnému naplnéni nékterych forem 3 betonovou smé-
si Z, mohou byt na dno mélkého zdsobniku 29, to znamend na horni
plochu 18 rady 13 forem 3, uloZeny kryci desky 25A, 25B napriklad
z plastu, které prekryvaji nékteré z plnicich otvorl 21 a nedovo-
1li betonové smési 2 pronikat do pfekrytych forem 3. Po tplném
vyplnéni formovacich prostort forem 3 v pravé Gasti obr. 2 beto-
novou smési Z se mohou nékteré =z téchto krycich desek 25A, 25B
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odebrat, pokud v mélkém zdsobniku zbyla jesté betonovd smés
aby se postupné zaplnovaly formovaci prostory dal$ich forem 3
do uplného spotfebovani betonové smési.

Zz,
az

Po vyplnéni vsSech formovacich dutin forem 3 se pravouhelni-
kovy obvodovy ram 19, ktery ohranicoval mélky zdsobnik 29, zvedne
obvyklymi zvedacimi prostredky, napriklad v tomto prikladu
hydraulickymi vadlci 28, spolupracujicimi se svislymi veoditky 1C,
1C' a s obvyklymi zabezpec¢ovacimi prostredky, které zabranuji
nezZadoucimu padu obvodového ramu 19.

P¥i pouzZiti ndlevkovitého plniciho Zlabu 22 podle obr. 5
nemd tento postup se zakryvdnim nékterych forem 3 moZnost uplat-
néni, protoZe stejného vysledku je moZno dosdhnout posunem plni-
ciho Zlabu 22 ve sméru Sipky F podél ¥ady forem 3D, pricemZ plni-
ci zZlab 22 obsahuje v prubéhu celého posuvu stdle zadsobu betonové
smési Z. Jakmile jsou formy 3D dokonale vyplnény betonovou smési
Z a toto dokonalé vyplnéni Jje zabezpeCeno zejména vibracemi,
ponechd se nad plnicimi S$térbinami 21A nadvys$end vrstva materidlu
a provede se zhutnéni betonové smési Z uvnit¥ forem 3D. Betonova
smés Z se zhutnuje vibracemi, plisobicimi po dobu 3 aZ 10 minut ve
svislém sméru, pric¢emZz vibrace mohou byt vyvozovdny napriklad
vibratory 26, upevnénymi ke spodni strané podélné zakladni desky
1B z obr. 1, popfipadé k podélnym nosnikum 1B', 1B" 2z prikladu na
obr. 2 a majicimi moZnost zmény pracovniho reZimu a regulace
amplitudy a frekvence kmitu podle poZadovanych hodnot zrychleni.

Vibracemi se mé& nejen dosdhnout zhutnéni betonové smési 3,
ale také vytvoreni dokonale hladkého povrchu betonového télesa
10 v pribéhu formovadni. Pro vyrobu betonovych téles 10 tohoto
typu se pouzivd betonové smési Z, obsahujici v hmot. mnoZstvi
40 % vody, 16 % portlandského cementu a zbytek tvori plnivo
s vybranou kfivkou zrnitosti, obsahujici i malé oblazky, kaménky
nebo kac¢irek, vyskytujici se v piscich, Zelezné okuje a Jjiné
minerdly s vysokou mérnou hmotnosti, které se pouzivaji pro vyro-
bu betonovych bloka a téles jako setrvacnych hmot.

V prubéhu vibrace kazdé formy 3 je ¢asticim P s vys$si hmot-
nosti, napriklad kamenivu, které jsou v kontaktu se sténou formy
3, predavdna vysSsSi kinetickd energie, kterd zplUsobi vzdaleni
téchto ¢astic P od povrchové plochy formy 3 a jejich premisténi
smérem ke strfedu formovaci dutiny, vyplnéné betonovou smési Z.
SlozZky materidlu, obsahujici cdstice nejmensi velikosti a nejmen-
$1i mérné hmotnosti tedy zustadvaji na vnéjsi strané betonového
télesa 10 v kontaktu s formovaci plochou. V tomto konkrétnim p¥i-
padé obsahuji tyto sloZky smési predevs$im cement a vodu a vytvari
tak povrchovou cementovou kasi. Po ukonc¢eni vibrace se dohotovené
betonové téleso 10 vyjme z formy 3 a vytvrdi se. Po vyjmuti
z formy 3 md betonové téleso 10 dokonale hladky povrch, md presné
rozméry a tvar a navic md zvysSenou odolnost proti pusobeni chemi-
kalii, pricemZz zanedbatelné neni ani zvy$eni pevnosti, coZ vyply-
vaA 2z koncentrace sloZek materidlu s velmi malou pdrovitosti
a vyssim obsahem pojiva v povrchovych vrstvidch betonového télesa
10. Pri vyjimdni Dbetonovych téles 10 z forem 3 je nutno jen
odstranit distanéni rozpéry 17A, 17B po uvolnéni upevriovacich
prostredkl, zejména kolikl nebo Sroubli, popripadé uvolnit pri-
tlaénou desku 15, o kterou je rada 13 forem 3 oprena.
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Touto operaci se jednotlivé formy 3 od sebe uvolni a jsou
pripraveny k odebirani betonovych téles 10 2z formovacich dutin.
Vyjimdni je usnadnéno mimo¥adné hladkou povrchovou plochou formo-
vaci dutiny a nepfilnavym charakterem pouzitého plastu pro zhoto-
veni forem 3, pricemZ dal$iho wulehéeni vyjimdni je moZno dosa-
hnout v pripadé potfeby pouZitim béZnych separdtord a odformova-
cich prostredkl, napriklad motorové nafty, smési rostlinnych
oleju, parafinu, voskovych sloZek a . jinych 1latek, které se mohou
nastrikat na formovaci povrch formy 3 pred sestavovanim forem 3
do fady 13. Do betonové smési Z je moZno priddvat také néktery ze
ztekucovacich prostredku. ‘

PATENTOVE NAROKY

1. Zarizeni na vyrobu téles 2z betonové smési, obsahujici skupinu
forem opat¥enych plnicimi otvory a formovacimi dutinami a ulo-
Zenych na podpérné zdkladné, kterd Jje vybavena vibradénim
ustrojim, a Gstroji pro dopravu betonové smési do forem,
vyznacujici se tim, Ze skupina forem (3) obsahuje radu (13)
dvojic d4ild (3A, 3B) forem (3), 2z nich3 kaZdy je opat¥en na
strané privracené k druhému dilu (32, 3B) dvojice styé&nou
plochou, ve které jsou vytvoreny formovaci prohlubné (94,
9B), které Jjsou castmi formovaci dutiny, a nejméné jeden
z dild (3A, 3B) formy (3) Jje opatfen plnicim otvorem (21)
vylUsténym do horni plochy (18) #ady (13) forem (3), kterda je
kolméd na stycné plochy dilad (3A, 3B) forem (3), opatfené for- .
movacimi prohlubnémi (9A, 9B).

2. Zarizeni podle bodu 1, vyznacujici se tim, 2Ze formy (3)
z plastu jsou opatfeny polohovacimi magnety (27), uloZenymi ve
vnéjsich strandch stén skorepinovych dila (3A, 3B) forem (3),
odvracenych od styénych ploch s formovacimi prohlubnémi (94,
9B), a délicimi vloZkami (7) 2z materidlu na bazi Zeleza, pri-
drZovanymi mezi styénymi plochami s formovacimi prohlubnémi
(9A, 9B) proti polohovacim magnetim (27).

3. Zarizeni podle bodd 1 nebo 2, vyznadujici se tim, Ze rovinna
horni plocha (18) rady (13) forem (3) je ohraniena obvodovym
ramem (19), opatfenym na své spodni strané tésnénim (20), zej-
ména pryZovym, a obklopujicim plnici otvory (21) forem (3).

4. Zarizeni podle bodu 3, vyznadujici se tim, Ze obvodovy ram
(19) je podepren na nejméné dvou vzdjemné protilehlych pistni-
cich zvedacich hydraulickych valcd (28) a je kluzné uloZen na
svislych voditkach (1c, 1C').

5. Zarizeni podle nejméné Jjednoho z bodd 1 aZ 4, vyznadujici se
tim, Ze fada (13) forem (3) je opatfena na své horni plose
(18) nadlevkovitym plnicim Zlabem (22), uloZenym prostrednict-
vim tésnicich péaskt (23) na spodnich okrajich plniciho Zlabu
(22) na hornich plochdch (18) fady (13) forem (3) a opatr¥enym
podlouhlym plnicim dstim se sifkou rovnou S$ifce plnicich stér-
bin (21A) forem (3D).
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6. Zarizeni podle nejméné jednoho z bodu 1 aZ 5, vyznadujici se
tim, 2e <fada (13) forem (3) je opatfena na své horni plose
(18) zasobnikem (29) pro betonovou smés (Z), posuvnym po horni
plose (18) fady (13) forem (3).

7. Zarizeni podle bodu 6, vyznacujici se tim, Ze zasobnik (29)
pro betonovou smés (Z) obsahuje nejméné jednu odebratelnou
kryci desku (25A, 25B), uloZenou nad nejméné jednim plnicim
otvorem (21) forem (3).

2 vykresy
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