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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarza-
nia prefabrykatéw betonowych 1lub zelbetowych
oraz urzgdzenie do stosowania tego sposobu.

Dotychczas do pionowej produkeji elementow
plytowych stosowane sg formy bateryjne okreso-
wego dzialania, ktérych praca powtarza sie w
okreSlonych odstepach czasu. Cykl produkecyjny
takiej formy bateryjnej sklada sie z dwoéch pod-
stawowych czynno$ci: formowania i dojrzewania.

Dla wyprodukowania wiec pewnej ilo§ci prefa-
brykatéw koniecznym jest napelnienie calej formy
masg betonowa, formowanie, po uprzednim przy-
gotowaniu jej do powyzszej czynnosci, oraz pod-
danie calej formy procesowi przySpieszonego doj-
rzewania. Po zakonczeniu tych czynno$ci mozna
dokonaé rozformowania t.j. wyjecia z formy go-
towych elementéw i przystagpi¢é do nastepnego
cyklu produkcyjnego.

Formowanie zajmuje §rednio 25% czasu przypa-
dajgcego na cykl produkecyjny, za$§ pozostate 75%
czasu przypada na dojrzewanie elementéw w for-
mie. W procesie dojrzewania forma jako urza-
dzenie jest unieruchomiona przez znaczny okres
czasu. Ten periodyczny charakter pracy formy
bateryjnej nie pozwala na zwiekszenie jej wyko-
rzystania poza ustalone normy czasowe dla po-
szczegdlnych czynnos$ci. Stosowane obecnie formy
bateryjne posiadaja wiec ograniczong wydajno$é
wobec konieczno$ci okresowego poddawania ich
w calo$ci procesowi dojrzewania.
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Formy bateryjne okresowego dzialania skladajg
sie¢ z dwu Scian oporowych, stalej i przesuwnej
oraz zestawu kaset roboczych, przedzielonych ka-
setami grzejnymi. Rozsuwanie formy lub skiadanie
odbywa si¢ napgedem mechanicznym lub hydra-
ulicznym, jednak kazdorazowo przed przystapie-
niem do formowania uklad musi byé zespolony
w jedng calo$¢ przy uzyciu znacznych sit $ciska-
jacych ze wzgledu na plynny charakter calej masy
betonowej znajdujgcej sie¢ w formie w czasie for-
mowania.

Celem wynalazku jest, poprzez odmienne roz-
wigzanie urzadzenia i ukladu formowania, uzyska-
nie zwiekszenia wydajno$§ci urzadzenia przy pro-
dukeji elementéw plytowych, wielkowymiarowych
z jednoczesnym zmniejszeniem ciezaru urzgdzenia
na jednostke produkcji oraz skrécenia cyklu pro-
dukcyjnego przez wyeliminowanie zbednych czyn-
noéci procesu technologicznego.

Sposéb wedlug wynalazku polega na wprowa-
dzeniu pracy cigglej bez jakichkolwiek przerw
wynikajgcych z rozwigzan konstrukeyjnych urzg-
dzenia. Przebieg pracy jest ustalony tak, ze w to-
ku produkcji nastepuje wyprowadzanie gotowych
elementow i jednoczesne formowanie nowych pre-
fabrykatéw. Na wprowadzenie tego rodzaju spo-
sobu produkcji pozwala rozwigzanie wedlug wy-
nalazku urzgdzenia formujgcego.

Urzadzenie to w odroéznieniu od istniejgcych
rozwigzan, jest jako calo$é ruchome, przesuwajace
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sie na torach jezdnych obustronnie, na odleglo$é
ustalong pracg ukladu hydraulicznego, zespolonego
z kazdg ze $cian oporowych. Kasety robocze
wchodzgce w zestaw urzadzenia sg wyprowadzane
okresowo z zestawu i po oproéznieniu z gotowego
produktu i uzbrojeniu ponownie wprowadzane do
urzadzenia w celu wykonania nastepnego cyklu
pracy.

W tym ukladzie urzadzenie jest mechanizmem
pozwalajagcym na ciggla produkcje elementéw i je-
go wydajno§é uzalezniona jest jedynie od czasu
potfzebnego na wykonanie czynnosci wchodzacych
w “rytm - formowania. Im bardziej mozliwym be-
dzie skrécenie tego rytmu tym wieksza bedzie
wydajno$§é urzgdzenia.

Urzadzenie wedlug wynalazku uwidocznione jest
na zalgczonych rysunkach na ktorych fig. 1 przed-
stawia widok urzgdzenia z boku, fig. 2 widok ka-
sety roboczej. ’

Podstawowymi elementami skladowymi urzgdze-
nia s3: dwie $ciany oporowe, kasety robocze w
ilosci wedlug wystepujacych potrzeb oraz kasety
grzejne w iloSci o jedng mniej od ustalonej ilosci
kaset roboczych.

Sciana oporowa 1 jest konstrukcja ktéra sie

przesuwa po torze jezdnym w czasie zsuwania .

i rozsuwania urzadzenia. Jedna ze $cian moze
réwniez byé zespolona na stale z podlozem w za-
lezno$ci od warunkéw stosowania urzadzenia.
Sciany oporowe stuzg do dociskania kaset robo-
czych i grzejnych w trakcie pracy urzadzenia. Do-
ciskanie dokonywane jest silownikami 5, osadzo-
nymi w konstrukcji §cian oporowych. Kaseta ro-
bocza 2 sklada sie z plyty wibracyjnej oraz dwoch
form zasadniczych obustronnie umocowanych do
plyty. Formy zasadnicze skladajace sie z zestawu
ksztaltownikéw i odpowiednich wkladéw stuzg do
produkowania elementéw. Plyta wibracyjna jest
membrang przenoszacg drgania wlasne na mase
betonows co powoduje zaggszczanie betonu. Drga-
nia spowodowane sa pracg urzadzen wibracyjnych
6 osadzonych symetrycznie od czola plyty.

Kaseta grzejna 3 jest zamknieta skrzynksg sta-
lowa, wodpowiadajgcg wymiarom wymienionych
elementéw i w urzadzeniu znajduje sie zawsze po-
miedzy dwiema kasetami roboczymi, czyli cala jej
powierzchnia przylega do dwoéch sgsiednich form
zasadniczych kasety roboczej. Doprowadzone cie-
plo do kasety grzejnej przenika do masy betono-
wej znajdujgcej sie wewnatrz form zasadniczych
kasety roboczej powodujac przySpieszone dojrze-
wanie betonu.

Kaseta grzejna wyposazona jest w S§ruby doci-
skowe 4, ktore stuza do przenoszenia sily Sciska-
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‘jacej spowodowanej przez Sciany. op'orowe.fUr'zq-

dzenie wedlug wynalazku pracuje w"rytmie pow-
tarzajacym sie co pewien ustalonyvgzb'a;. "

Rytm pracy urzadzenia rozpoczyna sie od zato-
zenia hakéw podnosnych urzadzenia transporto-
wego na uchwyty kasety roboczej z jednoczesnym
zwolnieniem $rub mocujacych dwie kasety grzej-
ne. W ten sposéb nastepuje rozdzielenie urzadze-
nia na dwie 'czeéciv, przy pomocy silownikéw jed-
nej ze S$cian oporowych nastepuje rozsuniecie
urzadzenia. Rozsuniecie pozwala na wyprowadze-
nie jednej kasety roboczej na zewngtrz urzgdzenia
w celu odebrania gotowych prefabrykatéw. Po
odebraniu produkcji nastepuje uzb;ojep-ig dwéch
form zasadniczych i kaseta robocza zostaje wpro-
wadzona do urzadzenia. Nastequejzsuhiecie urza-
dzenia w jedng calo$é za pomoca s’c'ian,y' oporowej
i polaczenie dwéch kaset grzejnych $rubami doci-
skowymi, ktére uprzednio zosfaly zwolnione w ce-
lu umozliwienia wyprowadzenia kasety roboczej.
Dosuniecie kaset lgcznie z dociskiem pozwala na
wypelnienie jej betonem. Po zakonczeniu formo-
wania do sasiednich kaset grzejnych doprowadza
sie cieplo i $§wiezo zaformowane dwie formy za-
sadnicze kasety roboczej poddane zostajg obrébce
cieplnej. Cykl pracy zostaje zakonczony i rozpo-
czyna sie nastepny od wyprowadzenia z urzgdze-
nia nastepnej kasety roboczej.

W ukladzie powyziszym urzadzenie wedlug wy-
nalazku pozwala na ciggle formowanie prefabry-
katéw bez jakichkolwiek przerw.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania prefabrykatéw betono-

wych lub 2elbetowych pelnych albo z drazo-

nymi otworami, znamienny tym, Zze kasety

z gotowymi elementami wyprowadza sie

z urzadzenia produkcyjnego z jednoczesnym

wprowadzaniem kaset roboczych do formowa-

nia nowych prefabrykatéw i przy réwnocze-
snym dojrzewaniu- elementéw pozostalych we
wnetrzu urzgdzenia.

Urzadzenie do wytwarzania prefabrykatéow be-

tonowych lub zelbetowych wedlug zastrz. 1,

znamienne tym, ze posiada dwustronny naped

$§cian oporowych (1) do przesuwania kaset ro-

boczych (2) i grzejnych (3).

3. Urzadzenie w/g zastrz. 2, znamienne tym, ze
przy dociskaniu kaset (2) i (3) lgczone sg one
uchwytami (4).

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 2—3, znamienne t{ym,
ze instalacje grzejne podigczone s3 na stale do
kaset grzejnych.
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