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Współtwórcy wynalazku
i

właściciele patentu:

Tomasz Kluż, Warszawa (Polska), Włodzi¬
mierz Hładyniuk, Warszawa (Polska), Kazi¬
mierz Cieszyński, Warszawa (Polska), Sewe¬
ryn Wróblewski, Warszawka (Polska)

Linia wytwarzania elementów z betonu, żelbetu i betonu
sprężonego

Przedmiotem wynalazku jest liniia taśmowej pro¬
dukcji elementów prefabrykowanych, żelbetowych
lub z betonu sprężonego przy zastosowaniu dużej
ilości krótkich form oporowych jezdnych, toru szy¬
nowego, zamkniętego łańcucha pociągowego i tune¬
lu obróbki cieplnej.

Stosowana powszechnie metoda produkcji elemen¬
tów z betonu sprężonego na długich torach (do
150 m) ma wiele wad, z których najważniejszą jest
długi cykl roboczy, trwający od 36 do 48 godzin.
Jednakże ta metoda produkcji znalazła szerokie za¬
stosowanie dzięki temu, że w wytwórni o długich
torach łatwo można zmieniać asortyment produk¬
cji zależnie od zapotrzebowania. Główna zaleta tej
metody produkcji elementów z betonu traci atrak¬
cyjność z chwilą, gdy rozwój konstrukcji sprężo¬
nych doprowadza do typizacji elementów budo¬
wlanych.

Produkcja typowych elementów strunobetonowych
jest znacznie tańsza przy użyciu form oporowych.
Głównymi przeszkodami w zastosowaniu form opo¬
rowych są: konieczność naciągu i kotwienia oddziel¬
nie pojedynczych strun, wysoki poziom technologii
i organizacji produkcji, sztywny cykl produkcyjny,
oraz konieczność użycia specjalnych, bardzo kosz¬
townych agregatów stacjonarnych.

Wszystkie w/w wady usuwa niniejszy wynalazek
łączący cechy produkcji agregatowej z cechami pro¬
dukcji taśmowej.'Istotę wynalazku wyjaśnia rysu¬
nek ilustrujący schemat produkcji elementów pre-
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fabrykowanych w pionowym przekroju podłużnym.
Cyfry rzymskie I do XIII oznaczają główne stano¬
wiska robocze, przez które przechodzi każdy ele¬
ment w zamkniętym cyklu produkcyjnym. Początek
cyklu produkcyjnego wyznacza stanowisko I. Tutaj
na torze szynowym 13 ustawione są obok siebie
dwie formy zespołowe 15 wyposażone w koła jezdne
szynowe 16 i zderzaki 17. Formy 15 połączone są ze
sobą prowizorycznie pokrywami 14, leżącymi swo¬
bodnie na zderzakach 17.

To prowizoryczne połączenie form umożliwia ich
przesuwanie parami w kierunku następnych stano¬
wisk. Na stanowisku I przygotowuje się formy do
użytkowania przez oczyszczenie ich, natłuszczenie,
przegląd i ewentualnie konserwację. Wprowadzenia
form 15 na tor szynowy 13 dokonuje się za pomocą
przesuwnicy poziomej, prostopadłej do toru szyno¬
wego 13. W fazie wprowadzania form 15 na tor szy¬
nowy 13 przesuwnica uzupełnia pracę dźwigu,
a w fazie produkcji umożliwia wycofanie uszkodzo¬
nej formy na stanowisko remontowe i pobranie for¬
my zapasowej ze stanowiska rezerwowego.

Grupa robotników po przygotowaniu form 15 do
użylkowania przesuwa je ręcznie na stanowisko lir
gdzie inna grupa robotników układa w formach 15
zbrojenie ze stali zwykłej lub sprężającej, wykorzy¬
stując pomocniczo przenośnik jezdrry 12.

Tor przenośnika jest usytuowany prostopadle do
toru szynowego 13. Na stanowisku III dokonuje się
naciągu zbrojenia sprężającego za pomocą urządzeń

50337



50337
3

naciągowych dostosowanych do rodzaju zbrojenia.
Na stanowisku IV następuje wprowadzenie betonu
do form za pomocą dozownika 11 pobierającego be¬
ton z mieszarki 10 zasilanej z urządzeń zasypo¬
wych 9 (cement, kruszywo, woda). Na stanowisku 5 5
następuje zagęszczenie betonu w formie 15. Doko¬
nuje .się to w ten sposób, że formy 13 wprowadza się
pojedynczo na wibrator stołowy 8 i mocuje odpo¬
wiednimi chwytami. W czasie wibrowania zakłada
się na formy 15 pokrywy 14 i w miarę zagęszczania 10
betonu^dociska się je za pomocą śrub lub innych
urządzeń, względnie ucisk na beton wywołany jest
ciężarem własnym pokrywy.

Łatwość wprowadzenia form 15 na wibrator stoło¬
wy 8 zapewnia krótki odcinek toru szynowego uło- 15
żony na wibratorze 8 i stanowiący jego część skła¬
dową, a jednocześnie zapewniający ciągłość toru
szynowego 13. Na stanowisku VI następuje spiętrza¬
nie form, w ten sposób, że za pomocą podnośnika
jezdnego 6 przesuwającego się po torze 7 ustawia 20
się formę drugą na pierwszej. Stałość wzajemnego
położenia obydwu form zapewniają odpowiednie
podpory w postaci sztywnych półpierścieni noś¬
nych, w które uzbrojona jest dolna forma. W tych
półpierścieniach spoczywają koła formy górnej po 25
spiętrzeniu form.

W półpierścienie nośne wyposażone są wszystkie
formy. Na stanowisku VII następuje łagodne podno-

, szenie temperatury betonu. Stanowisko VII jest
zamkniętym tunelem wstępnej obróbki cieplnej be- 30
tonu. Wprowadzenia spiętrzonych form ze stano¬
wiska VI na stanowisko VII dokonuje się ręcznie
przez robotników obsługujących stnowisko VI.
Przejście form na całej długości stanowiska VII jest
grawitacyjne, co zapewnia ze spadkiem ułożony tor 35
szynowy 4. Praca robotników jest tutaj zbędna. Sta¬
nowisko VII jest oddzielone od otoczenia ścianami
i przekryciem tunelu oraz luźną wiotką przesłoną 5.
Ciąg form znajdujących się w tunelu stanowiska VII
jest utrzymywany za pomocą rygla 3, zwalnianego 40
przez operatora obsługującego stanowisko VII
i VIII.

Na stanowisku VIII dokonuje się transportu piono¬
wego form w dół od głównego tunelu obróbki cie¬
plnej. 45

Stanowisko VIII jest wyposażone w przesuwnicę
pionową 2 poruszaną układem napędowym 1. Wpro¬
wadzenia form na stanowisko IX, to jest do głów¬
nego tunelu obróbki termicznej, dokonuje się w mo¬
mencie najniższego położenia form na przesuwnicy 50
przez uruchomienie łańcucha pociągowego 26, któ¬
ry jest wyposażony w odpowiednie zaczepy 28. Sta¬
nowisko IX, na którym znajduje się równocześnie
wielka ilość spiętrzonych form jest elementem taś¬
mowym cyklu produkcyjnego. 55

Stanowisko IX jest podzielone na trzy strefy.
W strefie A formy znajdują się pod działa¬
niem temperatury oparów ze zbiornika wody gorą¬
cej B. W strefie A nadal podwyższa się stopniowo
temperatura betonu jako dalszy ciąg procesu ciepl- 6o
nego zapoczątkowanego na stanowisku VII w tu¬
nelu górnym. Po pochyłości toru zakrzywionego 27,
łańcuch pociągowy 26 sprowadza formy do zbiorni¬
ka gorącej wody, stanowiącego strefę B.

Kąpiel betonu w formach w strefie B jest zasad- 65

niczym elementem obróbki cieplnej betonu i w naj¬
większym stopniu wpływa na przyspieszenie sztucz¬
nego dojrzewania betonu. Podwyższenie temperatury
wody zbiornika strefy B zapewnia podgrzewacz rur¬
kowy 29, parowy lub wodny.

W strefie C stanowiska IX następuje wyprowa¬
dzenie form z kąpieli wodnej i stopniowe chłodze¬
nie w oparach wody. Łańcuch pociągowy 26 jest
ciągiem elastycznym, zamkniętym. Spoczywa na
swobodnych kołach zębatych 25 i otrzymuje napęd
od układu 31 za pośrednictwem głównego koło na¬
pędowego 30.

Na stanowisku X dokonuje się powtórnie trans¬
portu pionowego form. Za pomocą podnośnika jezdne¬
go 22, przesuwającego się po torze 23 wynosi się
formy pojedynczo na poziom górny. Po przesunięciu
ręcznym przez osłonę 21, formy znajdują się na sta¬
nowisku XI.

Tutaj następuje zdjęcie pokryw i połączenie nimi
obu form przez ułożenie ich na zderzakach. Na sta¬
nowisku XII dokonuje się przeniesienia sił spręże¬
nia z form oporowych na beton prefabrykatów. Tu¬
taj operacji dokonać można przez przecięcie strun
płomieniem gazowym przy użyciu tarczy szlifier¬
skiej lub przez częściowy, zwalniający klin, naciąg
zbrojenia sprężającego.

Przyjęcie jednej z wymienionych metod uzależ¬
nione jest od zastosowanego systemu sprężania. Na
stanowisku XIII następuje wyjęcie elementów pre¬
fabrykowanych z form przy użyciu podnośnika jezd¬
nego 20 wyposażonego w ramę pomocniczą 19 i*za-
czepy 18. Podnośnik jezdny 20 przenosi prefabryka¬
ty w kierunku prostopadłym do toru 13 i składa je
na wózek, którym zostają wywiezione na plac skła¬
dowy.

Przesunięcie form na stanowisko I zapoczątkowuje
nowy cykl roboczy.

Zastrzeżenia patentowe

1. Linia wytwarzania elementów z betonu, żelbetu
i betonu sprężonego, znamienna tym, że składa
się z dwóch poziomów torów jezdnych, usytuowa¬
nych jeden nad .drugim, służących do przemiesz¬
czania po nich form zwykłych lub oporowych,
przy czym na poziomie górnego toru umieszczo¬
ne są stanowiska układania zbrojenia, naciągu
strun, betonowania, wibrowania oraz sprężania
betonu i rozformowywania elementów, a na po¬
ziomie dolnego toru umieszczona jest komora
przyspieszonego dojrzewania wyposażiona w zibjior-
nik służący do termicznej obróbki betonu.

2. Linia wytwarzania elementów według zastrz. 1,
znamienna tym, że na poziomie dolnego toru wbu¬
dowane jest urządzenie mechaniczne przemie¬
szczające równocześnie wszystkie formy przez
poszczególne strefy komory przyspieszonego doj¬
rzewania.

3. Linia wytwarzania elementów według zastrz. lr
znamienna tym, że formy zaopatrzone są w po¬
krywy górne nakładane na beton w czasie wi¬
browania lub po zawibrowaniu, a zdejmowane po
wyprowadzeniu form z komory przyspieszonego
dojrzewania.
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