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Przedmiotem wynalazku jest sposdb obrobki cie-
plnej probek betonowych 1 uklad do stosowania
tego sposobu majgcy glowne zastosowanie w prze-
mys$le prefabrykacji elementéw budowlanych.

Dotychczas probki betonowe wykonywane sg
w foremkach ustawianych przy formach produkcyj-
nych zasilanych ze wspo6lnego Zrodla energii ciepl-
nej, przy czym przebieg temperatury w prébkach
odbiega od przebiegu w procesie przemystowym.
W tej sytuacji wlasciwo$ci probek nie odzwiercie-
dlajg wlasciwosci elementéw prefabrykowanych
uniemozliwiajgc ich wlasciwg klasyfikacje i prze-
znaczenie.

Spos6b dotychczasowy nie umozliwia sprawdze-
nia aktualnej wytrzymato$ci mechanicznej betonu
w czasie obrobki cieplnej ze wzgledu na konstruk-
cyjne powigzanie foremki prébki z formag produk-
cyjng oraz wspolny uklad zasilania energig ciepl-
ng. Przedwczesne zakonczenie obroébki cieplnej mo-
ze spowodowaé uszkodzenie elementéw przy wyj-
mowaniu ich z form. Producent nie majgc pewno-
§ci czy osiggnal zalozong wytrzymato$é zwieksza
stosunek iloSci cementu do Kkruszywa i wydluza
czas nagrzewu podrazajac w ten sposéb wytworzo-
ne elementy betonowe.

Celem wynalazku jest zrealizowanie obrobki
cieplnej probek $cisle zgodnej z rzeczywistym prze-
biegiem cyklu produkecyjnego. Uzyskujac probki
o wilasciwosSciach elementéw prefabrykowanych
mozemy w sposOb posredni, badajac wytrzymatosé
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probek, okre§li¢ wlasciwosci elementéw produk-
cyjnych dokonujac ich klasyfikacji i wilasSciwege
sprecyzowania zastosowania w budownictwie.

Zadanie wytyczone w celu usuniecia podanych
niedogodno$ci zostalo rozwigzane zgodnie z wyna-
lazkiem w ten sposdb, Ze probka betonowa jest
obrabiana cieplnie w oddzielnej foremce nie zwig-
zanej z formg produkecyjng lub pomieszczeniem.
Foremka moze byé zasilana z innego niz forma
produkecyjna zrédia energii cieplnej na przyklad
sieci elektrycznej uniezalezniajac obrobke probki
od warunkéw atmosferycznych, zmian temperatu-
ry otoczenia, zmian ci$nienia pary w sieci produk-
cyjnej oraz od zaklocen w jej dostawie.

Przebieg obrébki cieplnej jest nadgznie automa-
tycznie odwzorowywany zgodnie z przebiegiem
temperatury wystepujgcej w elemencie prefabry-
kowanym wedlug zaprogramowanego lub sterowa-
nego recznie procesu. Sposéb ten jest realizowany
za pomocg ukladu skladajacego sie z regulatora
programowego i elektrycznego regulatora tempera-
tury wspélpracujacego z dwoma rezystorowymi
czujnikami, z ktérych jeden umieszczony jest w ele-
mencie prefabrykowanym, a drugi w probce, wig-
czonymi do ukladu mostka wejsSciowego regulato-
ra. Ponadto w ukladzie mostka znajdujg sie na-
stawcze  rezystory umozliwiajgce symetryzacje -
ukladu oraz nastawe czasowego wyprzedzenia lub
opOznienia przebiegu temperatury w prébce. Na-
stawy te mogg by¢é realizowane automatycznie
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lacznikami, sterowanymi elementami nadajnika
programu. W przypadku zastosowania w wukladzie
regulatora tr6jstawnego uklad mostka zawiera
- dodatkowy mnastawny rezystor okreslajacy prze-
dziat regulacji dwustopniowej.

Dzigki wynalazkowi cieplna obrébka prébek mo-
7Ze byé realizowana niezaleznie od procesu produk-
cyjnego lecz $ci§le z jego rzeczywistym przebie-
giem. Foremka moze zawieraé kilka prébek, ktére
kolejno mogg byé poddawane badaniom wytrzy-
matoSciowym umozliwiajac ciagla dokiadna ocene
parametréw elementéw produkcyjnych oraz dajac
ich koncowa Kklasyifikacje. Wykorzystanie sposobu
wedlug wynalazku zapobiega powstawaniu brakéw
w produkcji elementéw prefabrykowanych ciepl-
nie. )

Uklad wedlug wynalazku pokazano na rysun-
kach, na ktérych ffig. 1 przedstawia ukiad z regu-
latorem dwustawnym, a fig. 2 ukilad z regulatorem
tréjstawnym.

Jak uwidoczniono na fig. 1 1 fig. 2 uklad skila-
da sie z regulatora programujacego przebieg pro-
cesu przemystowego oraz regulatora odwzorowuja-
cego cykl technologiczny w prébkach.

Uklad posiada dwa rezystorowe czujniki tempe-
ratury wlaczone w przylegle ramiona mostka wej-
Sciowiego regulatora, przy czym czujnik 1 umiesz-
czony jest w elemencie prefabrykowanym, a czuj-
nik 2 w prébce odwzorowywanej, wykonanej ze
stosowanej aktualnie w produkcji mieszanki be-
tonowe]j. Jezeli temperatura prébki jest nizsza niz
elementu prefabrykowanego wowczas napiecie roz-
réwnowazenia mostka poprzez elektroniczny uklad
regulatora i jego wyjSciowy przekazZnik powoduje
wilaczenie nagrzewu foremki probki. Gdy tempe-
ratura prébki osiggnie lub przekroczy warto§é tem-
peratury elementu prefabrykowanego, zmiana bie-
gunowosci lub fazy napiecia Tozréwnowazenia mo-
stka powoduje poprzez uklad regulatora wylacze-
nie nagrzewu foremki prébki.

Obrabiane cieplnie elementy betonowe charakte-
ryzuja sie dlugimi czasami martwymi, co op6znia
przebieg cyklu temperaturowego w prébce wzgle-
dem przebiegu w elemencie produkcyjnym. Dla
wyeliminowania tego op6znienia szeregowo z czuj-
nikamij 1 i 2 wlaczono odpowiednio nastawcze re-
zystory 3 i 4. Przy ich pomocy mozna wprowadzié¢
do uktadu regulatora sygnaly o pozornym wzroScie
lub spadku temperatury w elemencie produkcyj-
nym. Wymusza sie w ten spos6b przesuniecie prze-
biegu temperaturowego w prébce, doprowadzajac
do jego zgodnoSci z przebiegiem w elemencie pro-
dukcyjnym. Warto§ci rezystancji 3 i 4 zalezg od:
statych czasowych obiektow regulowanych, zalo-
zonej szybkodci zmian temperatury oraz od Kkie-
runku tych zmian. Automatyczne przelgczania re-
zystoré6w 3 i 4 zrealizowano odpowiednio przy po-
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mocy krzywek 7 i 8 urzadzenia programujacego 11
sterujacego przebiegiem procesu produkcyjnego.

W poczatkowym okresie nagrzewania elementu
prefabrykowanego krzywka 7 rozwiera iacznik 5
wlaczajgc rezystor 3. W czasie nagrzewania izo-
termicznego rezystory 3 i 4 sa zbocznikowane 1g-
cznikami 5 i 6. Przy mapoczeciu studzenia elemen-
tu prefabrykowanego krzywka 8 rozwiera lacznik
6, wlaczajac rezystor 4. Poniewaz krzywki 7 i 8
sg mechanicznie sprzezone z gléwng krzywka 9
programujgcg przebieg procesu produkcyjnego, mo-
menty przelgczen rezystoréw 3 i 4 SciSle zsynchro-
nizowane z zatozong charakterystyka obroébki cie-
plnej. Jezeli cykl produkcyjny jest wymuszony ste-
rowaniem recznym, wowczas przelgczanie rezysto-
t6w 3 i 4 nalezy odpowiednio réwniez wykonywaé
recznie. Przy zastosowaniu w ukladzie regulatora
{réjstawnego jak pokazano na fig. 2 szeregowo
z rezystorami 3 i 4 wiaczony jest nastawny rezy-
stor 10, ktérego wartoS¢é okreS§la granice przedzia-
u dwustopniowej regulacji temperatury.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b obrobki cieplnej prébek betonowych
wykonywanych ze stosowanej aktualnie w pro-
dukcji prefabrykatéw mieszanki betonowej, zna-
mienny tym, Ze prébka betonowa jest obrabiana
cieplnie w oddzielnej foremce, przy czym wartos¢
temperatury prébki jest automatycznie odwzoro-
wywana &ci§le z przebiegiem temperatury w ele-
mencie prefabrykowanym.

2. Uklad do stosowania sposobu wedtug zastrz. 1
skladajacy sie z regulatora programowego i elek-
tronicznych regulatoréw temperatury, znamienny
tym, ze posiada rezystorowe czujniki temperatury
(1) i (2) wiaczone w przylegle ramiona wejSciowe-
go mostka regulatora przy czym rezystor (1) jest
czujnikiem temperatury elementu prefabrykowa-
nego, a rezystor (2) czujnikiem temperatury préb-
ki odwzorowywanej.

3. Uklad wedlug zastrz. 2 znamienny tym, Ze
szeregowo z rezystorowymi czujnikami (@) i (2)
sag odpowiednio wlgczone nastawcze rezystory (3)
i@.

4. Uklad wedlug zastrz. 2 i 3 znamienny tym, Ze
rezystory (3) i (4) sa bocznikowane 1gcznikami (5)
i (6) sterowanymi elementami programujacymi (7)
i (8), przy czym elementy te sa mechanicznie sprze-
zone z elementem (9) zadajacym przebieg tempe-
ratury w elemencie prefabrykowanym.

5. Uklad wedlug zastrz. 2, 3 i 4 znamienny tym,
ze w przypadku zastosowania regulatora tréjstaw-
nego posiada w ukladzie mostka dodatkowy na-
stawczy rezystor (10) wlaczony szeregowo miedzy
rezystory (3) i (4).
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