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Osprzet do ksztattowania zewnetrznych powierzchni,
zwlaszcza prefabrykatéw betonowych wytwarzanych metoda prasowania

Przedmiotem wynalazku jest osprzet do ksztaltowania zewnetrznych powierzchni zwtaszcza prefabryka-
tOéw betonowych wytwarzanych metodq prasowania. Wykonawstwo betonowych prefabrykatéw metoda prasowa-
nia polega na zaggszczeniu w matrycy masy betonowej przez wycisniecie nadmiaru wody za pomoca przystoso-
wanej do tego celu prasy. Dzieki tej metodzie, betonowy prefabrykat uzyskuje bezposrednio po sprasowaniu na
tyle wystarczajgca wytrzymatosé, ze moze byc wyjety z matrycy i transportowany do miejsca sktadowania.

Znany osprzet do ksztaitowania dowolnych zewnetrznych powierzchni prefabrykatéow odnosi sie do
powszechnie znanej i opanowanej produkcji polegajacej na odlewaniu prefabrykatdw w formach, zageszczaniu
masy betonowe] za pomoca wibratoréw i lezakowaniu elementu w sposob naturalny lub przyspieszony. Przy
wykonawstwie prefabrykatéw powyisza metodq nie ma trudnosci w ksztattowaniu zewnetrznych powierzchni
przy zachowaniu odno$nych ogélnych zasad, a miedzy innymi doboru optymalnych wartosci zbieznosci $cian
wktad6w i rdzeni. Postugujac sie metodq prasowania prefabrykatow przy uzyciu nierozbieralnej matrycy mozna
produkowaé¢ elementy tylko w ksztatcie prostopadtoscianu. Przy zastosowaniu natomiast matrycy z odchyla-
nymi bokami mozna wprawdzie wykonywa¢ takze okreslone uksztattowania bocznych zewnetrznych powierz-
chni prefabrykatéw, ale o stosunkQwo matej wysokosci wystgpu lub wgiebienia i duzej zbieznosci scian ogra-
niczajacych te wgtebienia lub wystgpy. Powyisze ograniczenie jest zwigzane z uktadem dZwigni spetniajgcym
role zawiaséw umozliwiajagcych podczas rozformowania ruch bokéw matrycy z poczatku niemal w pozycji
pionowej w tym celu, aby nie ulegty uszkodzeniu uksztattowania boczne prefabrykatu.

Produkowanie petnowartosciowych prefabrykatéw z dowolnie uksztattowanymi zewnetrznymi powierz-
chniami nawet w matrycy z otwieranymi bokami jest ograniczone, a niekiedy wrecz niemozliwe. Przyczyng
ograniczenia mozliwosci produkowania okreslonego asortymentu prefabrykatow, szczegdinie z bocznymi uksztat-
towaniami, jest zréznicowanie fizycznych wtasciwosci masy betonowej wystepujace podczas procesu prasowania.
Masa betonowa ze stanu ciektego ustalonego przechodzi w faze stata, przy czym stan skupienia zmienia sig
w czasie i nie jest jednakowy w poszczegdinych punktach przestrzeni formujacej matrycy. Zréznicowanie konsy-
stencji masy betonowej wystepuje wyraZnie szczegdlnie wéwczas, gdy prasowany prefabrykat ma mie¢ ksztatty
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ztozone uzyskane za pomocg odpowiednich rdzeni i elementéw ksztattujacych. W tym przypadku, wtasciwosci
reologiczne masy betonowej zawartej miedzy profilem nieruchomego bocznego elementu ksztattujacego, a jego
rzutem prostokatnym na dno matrycy roznig sie od tych wtasciwosci w obszarze, w ktérym nie wystepuje rdzeri
badz element ksztattujacy. W rzeczywistosci fragmenty prefabrykatu wyksztattowane nieruchomym wktadem sq
niedostatecznie zageszczone, gdyz zawieraja jeszcze zbyt duzg ilosé wocliy. Wytrzymatos$é¢ $wiezego betonu
w tych miejscach jest oczywiscie niewystarczajaca w zwiazku z czym podczas procesu rozformowania wypraska
ulega uszkodzeniu i nie nadaje si¢ do wykorzystania. )

" Celem wynalazku jest wyeliminowanie powyzszych niedogodnosci przez zapewnienie uzyskania jednolitej .
struktury betonu w prefabrykacie, szczegdlnie z uksztattowaniami zewnetrznymi, bocznymi. Cel ten zostat
osiagniety dzieki temu, ze elementy ksztattujace ruchome, spetniajace warunki technologicznosci, s usytuowane
stycznie wzdtuz obwodu przestrzeni roboczej i w zaleznosci od potrzeby wzdtuz obwodu rdzenia wzglednie
w okreslonych miejscach wymienionych ,obwodéw sa utrzymywane za pomoca uchwytdw magnetycznych
zainstalowanych w bokach matrycy i w ,bokach rdzenia, ktére przytrzymuja takze wsp6tpracujace z elementami
ksztattujacymi ruchomymi listwy oporowe oraz listwy spietrzajace, przy czym tylko elementy ksztattujace
usytuowane nad piyta denng i listwy spietrzajace sy przemieszczane podczas procesu prasowania, natomiast
elementy ksztattujace nieruchome sg przymocowane do ptyty dennej matrycy. v .

Korzyscia techniczng wynikajaca z zastosowania wynalazku jest powazne wzbogacenie pod wzgledem
asortymentowym produkcji prefabrykatéw betonowych metoda prasowania przy zastosowaniu nawet nierozbie-
ralnych matryc, co do tej pory nie byto mozliwe.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia przekrdj poprzeczny przez matrycg wyposazong w osprzet do ksztattowania zewnetrznych powierzchni
prefabrykatu, a fig. 2 widok z géry na matryce i osprzet do ksztattowania zewnetrznych powierzchni prefabry-
katu. Osprzet do ksztattowania zewnetrznych powierzchni prefabrykatu stanowig elementy ksztattujace 1
usytuowane wzdtuz bokéw matrycy 2 i rdzenia 3, przy czym, jesli stuzg one do ksztattowania powierzchni od
strony ptyty dennej 2a s nieruchome, jesli za$ majq ksztattowac prefabrykat od goéry iod strony bokdéw sa
ruchome. Ksztatt powierzchni odwzorowujacej elementéw ksztattujacych jak réwniez ich wymiary sq dostoso-
wane do wymaganego uprofilowania okreslonych powierzchni prefabrykatu. Do ksztattowania bocznych ze-
wnetrznych powierzchni prefabrykatu stuzg elementy ksztattujace ruchome 1a przystosowane do wspGtpracy
z listwami spigetrzajacymi 4 i listwami oporowymi 5. Grubo$¢ listew spietrzajacych 4 ilistew oporowych 5
odpowiada wysokosci odsadzenia 1a’ elementu ksztattujacego ruchomego 1a. Szerokosé listew spigtrzajacych 4
jest uzalezniona od szerokosci listwy oporowej 5 iod szerokosci odsadzenia 1a’ elementu ksztattujgcego
ruchomego 1a, przy czym suma powyzszych wymiaréw szerokosci nie jest wieksza od wysokosci przestrzeni
roboczej matrycy ograniczonej ptaszczyzng styczng od piyty dennej 2a i ptaszczyzng A styczng do bokéw
matrycy 2. Do wykonywania otwordow przelotowych w prefabrykacie stuzy rdzern 2. Wzdtuz jego bokéw sg
usytuowane elementy ksztattujace ruchome 1b spetniajace jednoczesnie funkcje listew spietrzajacych. Przy
podstawie rdzenia 3 elementy ksztattujace ruchome 1b s prowadzone za pomoca elementow ksztattujacych
nieruchomych 1c usytuowanych na ptycie dennej 2a. Szeroko$¢ elementéw ksztattujagcych ruchomych 1b jest
nie wigksza od wysokosci przestrzeni roboczej matrycy 2. Dtugos$é poszczegdlnych elementdw ksztattujacych 1,
listew spietrzajacych 4 oraz listew oporowych 5 jest dobrana tak, Zze odpowiednio w narozach 6 matrycy 2
i narozach 7 rdzenia 3 kazda z wymienionych czesci styka sie z analogiczng czeécig lecz przynalezng do
przylegtej $ciany matrycy 2. Przyleganie znajdujacych sie w styku czesci w narozach 6 i w narozach 7 zapewnia
- uzyskanie wymaganej szczelnodci. Elementy ksztattujace 1, listwy spietrzajace 3 oraz listwy oporowe 4 saA
mocowane znanymi uchwytami magnetycznymi 8 wbudowanymi w sciany matrycy 2 i $ciany rdzenia 3.

Proces ksztattowania zewngtrznych powierzchni prefabrykatow betonowych poprzedza ustawienie elemen-
tow ksztattujgcych nieruchomych 1c na piycie dennej 2a w odlegfoéci zapewniajacej suwliwe prowadzenie
elementow ksztattujacych ruchomych 1b. W nastgpnej kolejnosci wprowadza sig@ do przestrzeni roboczej matry-
cy 2 listwy oporowe 5 elementy ksztaftujace ruchome 1a listwy spietrzajace 4 i uruchamia uchwyty magnetyczne
6. Podczas uzbrajania matrycy 2 w osprzet ksztattujacy, jest pomocne postugiwanie sie przymiarami koricowymi
w celu wtasciwego usytuowania wzgledem siebie poszczegdlnych czesci w ich wyjsciowym potozeniu. Elementy
ksztattujace ruchome la s usytuowane tak, ze odsadzenie 1a’ znajduje si¢ w pos$rodku wolnych przestrzeni 9
ograniczonych bokami listew spigtrzajacych 4 i listew oporowych 5, przy czym szeroko$¢ wolnej przestrzeni jest
réwna potowie wymiaru H to znaczy odlegtosci miedzy ptaszczyzna B styczng do. listew spietrzajacych 4
i elementoéw ksztattujacych ruchomych 1b, a ptaszczyzng A styczng do bokéw matrycy 2.

Po wprowadzeniu do matrycy okre$lonej dawki masy betonowej i przemieszczeniu jej w przestrzer roboczg
prasy, rozpoczyna si¢ proces prasowania, ktéry zostaje zakoriczony z chwilg oparcia sige stempla o boki matrycy
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2. W poczatkowej fazie prasowania, po zetknigciu si¢ stempla prasy z listwami spigtrzajacymi 4 rozpoczyna sie
" proces zaggszczania masy betonowej z jednoczesnym odprowadzeniem wody na zewnatrz. W miarg¢ zmniejszania
sig odlegtosci migdzy stemplem a ptaszczyzna A, listwy spietrzajgce 4 przytrzymywane uchwytami magnetycz-
nymi 8 przemieszczajq si@ w kierunku dna matrycy 2 wraz z elementami ksztattujgcymi ruchomymi 1a. Dzigki
powstaniu warunkéw pozwalajacych na przemieszczanie elementéw ksztattujgcych ruchomych 1a i 1b, stan
skupienia zageszczanej masy betonowej podczas procesu prasowania jest wszedzie jednakowy w zwigzku z czym
prefabrykat uzyskuje pozadana jednorodng strukturg. Po zakoriczeniu procesu prasowania zwalnia si¢ uchwyty
magnetyczne 8 i w zaleznosci od stojacych do dyspozycji Srodkéw technicznych, gotowy prefabrykat wyjmuje
sie z matrycy 2 za pomoca chwytaka prézniowego lub za pomoca trzpieni wypycharki wchodzacych w nie-
uwidocznione na rysunku otwory usytuowane w dnie matrycy 2. Wraz z prefabrykatem zostaja réwniez wycigy-
niete ruchome czesci osprzetu do ksztattowania, ktéry po oddzieleniu od wypraski poddaje sig¢ czyszczeniu oraz
smarowaniu przed ponowanym zainstalowaniem w matrycy 2.

Zastrzezenia patentowe

1. Osprzet do ksztattowania zewngtrznych powierzchni, zwtaszcza prefabrykatéw betonowych wytwarza-
nych metoda prasowania, obejmujacy elementy ksztattujacye denne oraz elementy ksztattujace boczne zamaco-
wane na odchylanych bokach matrycy wyposazonych w listwy do dozowania optymalnej dawki masy betonowe;j,
znamienny tym, Ze elementy ksztattujace ruchome (1a) oraz elementy ksztattujgce (1b), s usytuowane
stycznie wzdtuz obwodu przestrzeni roboczej matrycy (2), a w zaleznosci od potrzeby réwniez wzdtuz obwodu
rdzenia 3 wzglednie tylko w okreslonych miejscach wymienionych obwoddw isq utrzymywane za pomoca
uchwytéw magnetycznych (8) zainstalowanych w bokach matrycy (2) i w bokach rdzenia (3), ktére przytrzy-
mujq takZe wspdtpracujace z elementami ksztattujacymi ruchomymi (1a) listwy oporowe (5) oraz listwy
spietrzajgce (4) przy czym tylko elementy ksztattujace (1) usytuowane nad ptyta denna (2a) i listwy spietrzajace
(4) sq przemieszczane podczas procesu prasowania, natomiast elementy ksztattujace nieruchome (1c) sg przymo-
cowane do nieruchomej czesci matrycy (2), korzystnie do ptyty dennej (2a).

) 2. Osprzet do ksztattowania zewnetrznych powierzchni wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
w naroZach (6) i w narozach (7) elementy ksztattujace (1) usytuowane wzdtuz obwodu przestrzeni roboczej
matrycy (2), listwy spigtrzajace (4) i listwy oporowe (5) sa do siebie styczne przylegtymi bokami.

3. Osprzet do ksztattowania zewnetrznych powierzchni wedtug zastrz. 1i2, znamienny tym, 2e
element ksztattujacy ruchomy (1a) ma odsadzenie (1a’), ktérego wysokos$é nie jest wigksza od grubosci listwy
spietrzajacej (4), a jego szerokos¢ jest mniejsza od wolnej przestrzeni (9) na tyle, iz suma wymiaréw szerokosci
listwy spigtrzajacej (4), odsadzenia (1a’) i listwy oporowej (5) nie jest wigksza od wysokosci przestrzeni roboczej
matrycy (2). '

4. Osprzet do ksztattowania zewnetrznych powierzchni wedtug zastrz.1 i2znamienny tym, 2e
elementy ksztattujgce ruchome (1b) ograniczaja od géry wolnq przestrzeri (9) utworzong migdzy sciang rdzenia,
a elementem ksztattujacym nieruchomym (1c), przy czym ich wymiar szerokosci nie jest wiekszy od wysokosci
przestrzeni roboczej matrycy (2).
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