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Spos6b mechanizacji produkgii oraz za- i roztadunku kostek drogowych
zwtaszcza trylinki wraz z urzadzeniem do stosowania tego sposobu

Przedmiotem wynalazku jest sposéb mechanizacji produkcji oraz za- iroztadunku kostek drogowych,
zwtaszeza trylinki wraz z urzadzeniem do stosowania tego sposobu.

Znane sq sposoby produkgji trylinki w formach dwu- sztukowych na stotach wibracyjnych lub w formach
wiecej sztukowych zageszczanych przy pomocy wibratoréw przyczepnych. Trylinka wyprodukowana w formach
dwusztukowych, podnoszona jest wraz z jej zawartoscig przez pracownikow i rozformowywana przez odwrécenie
formy na podktad przy stole wibracyjnym, po czym wraz z podktadem przenoszona na miejsce dojrzewania.
Magazynowanie trylinki odbywa sie recznie, a zatadunek jej na srodki transportu moze by ¢ dokonywany recznie
na srodki transportu lub przez uktadanie na paletach recznie, ktére juz mechanicznie s3 transportowane na $rodki
transportu. Przy wykonywaniu trylinki w formach wielosztukowych, forma ztrylinkg jest transportowana
suwnicg na miejsce dojrzewania, przy czym jest rozformowywana przez odwrdcenie formy i wytozenie trylinki
na podkiad. Magazynowanie trylinki odbywa sie recznie a zatadunek na srodki transportu odbywa sie albo
recznie albo przez reczne uktadanie jej na paletach i transport palet przy pomocy dZwigéw na srodki transportu.
Mechanizacja zatadunku trylinki na palety, wymaga duZej ilosci palet, oraz recznego uktadania ich na palecie, co
przy cigzarze trylinki 35 kg jest pracg bardzo ciezka. Précz tego, przy takim sposobie mechanizacji, po
wytadowaniu na miejsca przeznaczenia systemem recznym trylinki z palet, wymaga on zatadowania samych
palet na $rodki transportu, przewiezienia ich do miejsca produkcji trylinki oraz wytadowania palet na miejsce
produkcji, celem ponownego uzycia. Jak wida¢ z powyzszego, czesciowe zmechanizowanie zatadunku trylinki na

" $§rodki transportowe, wymaga dodatkowego uzycia dZwigbéw, oraz zaangaZowania $rodkéw transportowych.

Celem wynalazku jest usunigcie tych niedociggnigc a przede wszystkim wyeliminowanie w ogdle pracy
recznej przy produkceji za i roztadunku trylinki oraz wyeliminowanie koniecznosci zwrotu palet przy zastosowa-
niu systemu paletyzacji. Aby osiggna¢ ten cel wytyczono sobie zadanie opracowania takiego sposobu produkcji
za iroztadunku, ktdéry by nie wymagal recznej pracy oraz nie wymagatby pdé2Zniejszego zwrotu palet.
Zastosowanie rozwigzania wedtug wynalazku rozwigzuje to zagadnienie. :

Istota sposobu mechanizacji produkeji oraz za- iroztadunku trylinki polega na zmianie uktadu trylinki
jedno- lub kilkozestawowej i dobraniu uksztattowania zestawu produkowanych trylinek, tak by byt tatwy do
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uchwycenia samozakleszczajacym chwytakiem i bez potrzeby rozbierania zestawu mdgt byé sktadowany
wzglednie sztaplowany. Uksztattowanie takie daje zestaw siedmiu sztuk trylinki, z ktérych jedna stanowi srodek,
a pozostate sze$¢ tworza jej obramowanie. Wyprodukowanie w formie takiego zestawu lub.w formie bateryjnej
wielozestawowej, umozliwia uchwycenie, juz po jednym dniu dojrzewania, catego zestawu przy pomocy
szescioramiennego samozakleszczajgcego chwytaka ipozwala na tworzenie jednostek tadunkowych, ktér:e
Sciagnigte tasma stalowa w trzech kierunkach ku srodkowi, pozwalajg na zatadunek na srodki transportowe przy
pomocy tego 3amego chwytaka samozak leszczajacego. 1

Sposéb mechanizacji produkcji za- iroztadunku trylinek wedtug wynalazku eliminuje catkowicie prace
reczng i to nie tylko przy produkcji za- iroztadunku, ale réwniez przy sktadowaniu trylinki i tworzeniu
jednostek tadunkowych, trylinka daje sie bardzo tatwo zatadowywaé na srodki transportowe przy uzyciu
d2wigu ichwytaka. Précz tego odpadajg ktopoty z koniecznoscig zakupienia czy wykonania palet oraz z ich
zwrotem producentowi przez nabywce trylinki. Roztadunek jednostek tadunkowych ze srodkéw przy pomocy
tych samych urzadzen jest bardzo tatwy inie wymaga ludzi do recznego roztadunku. Poza tym umozliwia
bezbrakowy , za a zwtaszcza roztadunek trylinki, przy ich transporcie wywrotka, ktéry odbywa sie normalnie

przez uchylenie dna wywrotki i wysypania zawartosci, przy czym nastepuja uszkodzenia krawedzi i narozy

trylinki.

Sposéb mechanizacji produkeji za- i roztadunku kostki drogowej, zwtaszcza trylinki, polega na wyproduko-
waniu trylinki w siedmiosztukowych formach odwracalnych, o rozmieszczeniu centrycznym trylinki, lub w for-
mach kilku zestawowych, uchwyceniu formy przy pomocy dzwigu lub suwnicy, odwiezienie jej na miejsce
dojrzewania i rozformowanie z formy odwracalnej na podktad. Wyfozone siedmiosztukowe zestawy trylinek
z form na podktad, po jednym dniu dojrzewania chwyta sie przy pomocy dZwigu z szescioramiennym zawiesiem
i przenosi na stét do formowania jednostek tadunkowych, na ktérym uprzednio utozono tasmy do spinania
jednostek tadunkowych. Nastepnie po utozeniu czterech do pieciu warstw zestawdw na stole, spina si¢ je przy
pomocy urzadzenia zwanego ,Cyklopem’’ tasmami stalowymi, a gotowa jednostke tadunkowsg zdejmuje sie ze
stotu przy pomocy tych samych urzadzeri dzwigowych i odstawia na miejsce dojrzewania albo wprost na srodki
transportowe.

Urzadzenia do stosowania sposobu mechanizacji produkcj, za- i roztadunku trylinki uwidocznione s na

rysunkach, na ktérych fig. 1 przedstawia rzut poziomy formy odwracalnej siedmiosztukowej, fig. 2 —jej raut L

pionowy, fig. 3 —rzut poziomy tej samej formy tylko w ujgciu kilku zestawéw réwnoczesnie, fig. 4 przedstawia
rzut poziomy stotu do formowania jednostek tadunkowych, a fig. 5 — ten sam st6+ tylko w rzucie pionowym,
fig. 6 —,zawiesie w aksonometrii a fig. 7 — odmiane zawiesia réwniez w aksonometrii.

Przedstawiona na fig. 1 i 2 forma jednozestawowa lub na fig. 3 jej odmiana kilku zestawowa sktada sie
z bokéw 1 formy tacznie z przegrodami oddzielajacymi poszczegdlne trylinki z wktadanymi z nig dnami 2 oraz-

uchwytem 3 dla fatwiejszego ich zdejmowania po rozformowaniu oraz z przyspawanym do bokéw 1 formy
trzpieniami 4, umozliwiajacymi obrét formy w czasie rozformowywania trylinki. '

Przedstawiony na fig. 4 i 5 st6t do formowania jednostek tadunkowych skfada sie z nég 5 i wierzchu 6
stotu z wycigtymi w nim zagtebieniami 7 dla ufoZenia w nich tasm stalowych spinajgcych jednostke fadunkowg
oraz odbojnic 8. Samo zakleszczajacy chwytak przedstawiony na fig. 6 sktada sie z obreczy 9 na obwodzie ktdrej
w szesciu punktach rozmieszczonych wedtug szesciokata umiarowego znajduja sie obejmy 10, wewnatrz ktorych
na sworzniu 11 zamocowane sa ramiona 12 chwytaka zakoriczone u dotu szczekami 13, osadzonymi ruchomo na
sworzniu 14 w obejmach 15. Drugi koniec ramiona 12 chwytaka jej osadzony na sworzniu 16 w dwu
ptaskownikach 17 przymocowanych na sworzniu 18 do koricéwki 19, przyspawanej do tarczy 20 z otworem 21
i hakiem 22 dla zawieszenia go na d2wigu, przy czym ramiona 12 w tym koricu potgczone s3 taricuszkami 23
z ling 24 stuzaca do rozwierania chwytaka. Przedstawiona na fig. 7 odmiana chwytaka sktada si¢ z odcinka stali
25 o przekroju szesciokatnym, w ktdérego wnetrzu albo od zewnatrz ktdrego zamocowane sg na sworzniach 26
ruchomo trzy pary ramion 27 kazda o réznej dfugosci, w ktérych jeden koniec ma osadzong ruchomo na trzpieniu
28 szczeke 29, a w drugim koricu wchodzi ptaskownik 30 zamocowany obrotowo na trzpieniu 31, ktérego drugi
koniec zamocowany jest na koricéwce 32 réwniez na trzpieniu 33, przymocowanych do tasmy 34 otworu 36

- zaopatrzonej w hak 35, przez ktory przechodzg tancuszki 37 od trzpienia 33 potaczone z ling 38, rozwierajaca

szczeki 29.
Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb mechanizacji produkgcji, za- i roztadunku kostek drogowych zwiaszcza trylinki wraz z urzadzeniami
do stosowania tego sposobu polegajacy na wykonaniu trylinki na stole wibracyjnym w formach odwracalnych,

Zznamienny tym, Ze wykonanie trylinki odbywa sie w siedmiosztukowych formach, ktére przenosi sie¢ na
\
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miejsce skfadowania i rozfomowuje na podktad caty zestaw réwnoczesnie, po stezeniu trylinki przenosi sie caty
zestaw za pomocg dZzwigu z szescioramiennym zawiesiem na st6t do formowania jednostek tadunkowych, cztery
do pieciu warstw zestawOw $ciggang tasmami stalowymi itak uformowana jestnostkg fadunkowa przenosi sn:,-
przy pomocy tych samych urzadzen na srodki transportowe.

2. Siedmiosztukowa forma do stosowania sposobu mechanizacji produkcji wedtug zastrz. 1,
znamienna tym, ze uksztattowanie jej zawiera jedna trylinke w srodku a pozostate tworzg jej obramowa:
nie isktada sie z bokdéw (1) tacznie z przegrodami oddzielajgcymi poszczegdlne trylinki, wktadanymi w nie
dnami (2) z przyspawanym do nich uchwytem (3) i przyspawanych do bokéw (1) formy trzpieni (4). i

3. Stét do stosowania sposobu mechanizacji produkcji wedtug zastrz. 1,znamienny tym, ze wierzch
(6) stotu posiada trzy wgtebienia (7), rozmieszczone wzdtuz prostych prostopadtych do zewnetrznych bokdéw
trylinek a przecinajacych sig w Srodku szesciokata umiarowego.

4, Szescioramienny chwytak do stosowania sposobu mechanizacii produkcji, za- iroztadunku wedtug
zastrz. 1, znamienny tym, Zze sktada sie z trzech par ramion {12} ze szczekami (13), przy czym kazda
przeciwlegta para lezy w ptaszczyznie pionowej przechodzacej przez wierzchotki tréjkata rownobocznego i jego
srodek.

5. Odmiana szerscioramiennego chwytaka do stosowania mechanizacji produkcji za- i roztadunku wedtug
zastrz. 1, znamienna tym, ze sktada sie z trzech par ramion (27) o réznej dtugosci, ze szczekami (30),
przy czym ptaszczyzny wszystkich par ramion (27), przecinaja sie na jednej prostej przechodzacej przez srodek
chwytaka, a najwyzsze punkty obrotu par ramion (27) inajnizsze sg réwno oddalone od punktu obrotu pary
srodkowej.
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