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(54) Linka na vyrobu beténovych dielcov s urychfovanim tuhnutia beténu

ohrevom za posobenia tiaku

(57) Linka m4 pozdlZ vytvaracej trate
skladajicej sa z jednotlivych pracovisk,
plniaceho zariadenia, zhutlovacieho zaria-
denia s v¢ysuvnou plo&inou umiestnend

jednu alebo viac priebeZnych tlakovych
komdr pre urychlovanie tuhnutia betdnu
ohrevom, s ktorymi je vzdjomne spojend
presuviiami, Linka umoZiuje dosiahnit pri
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velmi kratkom tlakovom ohreve vysokych od-
formovacich pevnosti. Pri pouZziti dvoch
tlakov¢ch komdr je umoZnené dosiahnit

dplne plynuly vytvdraci proces. Linka

je ekonomicky vyhodnéd vtedy, ked sd néklad-
né formy, nakolko ich potet pre dosiahnu-
tie pofadovanej kapacity vyroby sa proti
ingm typom liniek vg¢razne zniZuje.
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Vyndlez rie$i linku na vyrobu betdénovych dielcov s urychlovanim tuhnutia beténu ohrevom
za pOsobenia tlaku.

V sGdastnosti jestvuje mnoho vyrobnych liniek na vgrobu betdénovych dielcov u ktorych

sa uplatliuje ohrev betdnovej zmesi ako prostriedok pre urychlenie jej tuhnutia. Sleduje

sa tym skrdtenie doby po ktord betdn ostéva vo forme, &im sa zvySuje obrdtkovost foriem

vo vyrobnom cykle a zni¥uje ich poSet. Cim sd formy zloZitej¥ie a teda i drah3ie tym je
mo¥né ekonomicky v§hodne pou¥it i komplikovanej$ie preteplovacie zariadenia. Zndme sd linky,
ktorych preteplovacie zariadenie tvoria vyhrievané formy, preteplovacie stohy, preteplovacie
ve¥e, tunely a komory, elektricky ohrievané dréhy, elektroohrev vystuZe a zariadenia so
sélavym ohrevom. Toto s v3etko tzv. beztlakové ohrevy vyznadujice sa tym, Ze vSetky sid
spojené s ur&itym poklesom konednych pevnosti betdnu ako ndsledok ohrevu. SU znéme i tlakové
komory a tlakové nddoby - autoklavy s jednym otvorom pre plnenie i vyprézdiovanie, uzatvore-
nym vekom, kde zrejici betdén je vystaveny rddove vy38im tlakom a teplotédm neZ u beztlakového
ohrevu. Vysoké teploty niekolkondsobne urgchlujd ndrast pevnosti beténu, vysoky tlak umoZfiuje
pou?it pre priamy ohrev sytu paru a stabilizujdico pbsobi na termoexpanzné pnutia v zrejidcom

petbne, tak¥e nedochddza u neho k poklesu koneénych pevnosti.

vietky vyrobné linky na vyrobu betdnovych prefabrikdtov s tlakovymi komorami alebo
nédobami plnenymi a vyprézdfovanymi jednostranne jednym otvorom, urfengymi pre preteplovanie
jedinej formy majd nevghodu v tom, %e pri hromadnej vyrobe prefabrikdtov si vyZadujd vadsi
podet tlakovych komdr, ka%dd so samostatnym riadenim preteplovacieho procesu a pri pouZiti
kombr urdenych pre plnenie v&&3{m po¥tom foriem predlZuje sa &as medzi dvomi otvoreniami
komory, &im sa predl¥uje obradtkovost formy. Dispozi&né rieZenie takychto liniek pre kontindlnu
vyrobu je zlo%ité, ndrodné na vyrobnd plochu a ostatné mechanizmy linky. V§robna linka podla
vyndlezu tieto nedostatky odstrafiuje tym, %e pozdlZ vytvdracej trate linky skladajice]j sa
z jednotlivych pracovisk, plniaceho a zhutilovacieho zariadenia s vysuvnou plodinou, mi
umiestnend jednu, alebo viac priebeinych tlakovych kombr, s ktorymi je vzAdjomne spojend
pomocou dvoch presuvien. Linka umoZfiuje dosiahnut velmi krdtke &asy pre urgchlenie zrenia
betdnu ohrevom pri vysokych odformovacich pevnostiach, &im sa pre dantd kapacitu vyroby zniZuje
po¥et foriem. Pri vybaveni linky dvomi tlakovymi komorami je mo%né dosiahnit dplne plynuly
vytvdraci proces. !
Na pripojenom vykrese je na obr. 1 pddorys linky s dvomi tlakovymi komorami, na obr. 2
je pozdl¥ny rez B-B linkou, ked prednd a zadn& presuviia je pri tlakovych komoréch, na
obr. 3 je rez A-A zndzorfujici vytvdraciu &ast linky, na obr. 4 je rez linkou C-C a na obr. 5
je zn&zornend vgsuvnd plodina v spustenej polohe, priom forma spo&iva na vibra&nom zariadeni.

Priklad vyhotovenia linky s dvomi priebeZngmi tlakovymi komorami podla vynélezu je
zobrazeny na prilofenom vykrese. Linka sa sklad4d z dvoch tlakovych komér 1 opatrenych na
oboch koncoch uzatvdracimi vekami 15, medzi ktorymi je vytvdracia &ast 16 linky, skladajidca
sa z jednotlivych pracovisk pre odformovanie, &istenie, zaformovanie nastavenie a kontrolu
foriem, plniaceho zariadenia 3, vibra&ného zariadenia 11 a vysuvnej ploZiny 10. Prepojenie
medzi vytvéracou Sastou linky a tlakovymi komorami.l tvor{ prednd presuviia 8 a zadnd presuvila
7. Pred prednou stranou kaZdej tlakove]j nddoby 1 je priamodiary zasdvaci motor 13 foriem 2, ktory
mé%e byt i priamo sudastou prednej presuvne 8. Za zadnou stranou tlakovych nddob 1 sd navijaky 12.
Tlakové komory 1 majui zabudovany rozvod tlakovej pary, privod tlakového vzduchu, rozprafovacie
trysky chladiacej vody a kolajnice pre pojazd foriem 2. zadné presuviia 7 a predn4 presuvia
8 jazdi po drdhach kolmych na pozdlZnu os tlakovych nédob 1 a vytvdracej trate 16. Plniace
zariadenie 3 v danom pripade pojazdny mostovy rozprestiera®, na ktorého moste je pojazdnd
n4dsypka 4, je vybaveny prednym vdhadlom 5 pre manipuldciu s formovacou technikou a zadnym
vahadlom 9 pre manipuldciu s armatirou. VibraZné zariadenie 11, ktoré mbZe tvorif napriklad
vibradny stdl alebo vibradné prahy, je umiestnené pod droviiou vytvdracej trate 16. V§suvnd
plo¥ina 10, na ktorej pokrafujd kolajnice vytvéracej trate 16 po ktorgch sa pohybuji formy
2, ulo¥f v svojej spodnej polohe formu 2 na vibra&né zariadenie 11 vid. obr. 5 a v hornej
polohe, vid, obr. 3, tdto nadvihne do polohy umo¥fujtdcej presuv formy 2 na prednd preésuviu 8.
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Cinnost linky je nasledovnd: po ukon&eni preteplovania v jednej tlakovej komore 1 otvoria
sa obe jej veka 15, zadnd presuviia 7 sa posunie do pozdl¥nej osi tlakovej komory 1 a pomocou
navijaka 12 vytiahne sa z komory na presuviiu prvd forma, ktor4 tah4 za sebou ostatné formy.
Po presunuti presuvne z dosahu veka 15 tlakove] komory, najvyhodnej8ie do pozdlZnej osi
vytvaracej trate 16, forma 2 sa odformuje a vyrobok sa odoberie Zeriavom 6. PoZas uvedenych
operécii rozprestiera& 3 sa odsunie sponad vibra&ného zariadenia 11, kde sa ukon&il zhutfovaci
proces vzétane povrchovych uprav vyrobku, smerom k gaformovaciemu pracovisku vytvéracej trate
16, kde sa pomocou zadného vahadla 9 rezprestierata vloif do formy vystu#, priom sa pat
naplni beténovou zmesou nisypka 4. Su&asne sa s formou 2 vysunie smerom hore vysuvnd ploSina
10 obr. 3, forma sa s ploginy presunie na prednd presuviu 8, ktord ju dopravi pred tlakovi
komoru 1. Po potiahnuti celého radu vzéjomne spojenych foriem v tlakovej nddobe 1 minimdlne
o jednu dlZku formy pomocou navijaka 12 forma 2 umiestnend na prednej presuvni 8 sa zasunie
do tlakovej nddoby. Medzitym na vytvaracej trati 16 sa formy 2 posunuli o jedno pracovisko,
rozprestieral sa posunul nad prézdnu formu na vibradnom zariadeni 11. Po ukondeni zhutiiova-
nia cely cyklus sa opakuje a? do Gplného naplnenia tlakovej komory 1 novymi formami 2. Potom
sa uzatvoria veka 15 a zapone procés tlakového preteplovania betdnu pomocou vysokotlakovej
vodnej pary. PO dosiahnuti poZadovaného tlaku a teploty ukon&i sa privod pary, tak v komore
sa udrzuje tlakovym vzduchom a% do ukondenia ohrevu. Ochladenie vyrobku sa Vykbné za postup-
ného klesania tlaku vstrekovanim chladiacej vody do tlakovej komory 1. Kym sa naplni a
uzatvori prvd tlakovd komora 1 ukon&i sa preteplovanie a chladenie vyrobku v.druhej tlakovej
komore 1, kterd sa otvor{ a predtym popisany cyklus sa opakuje. Tym sa dosiahne neprerufo-
vany chod linky bez technologickej prestévky potrebnej k preteplovaniu vyrobku.

Linka podla vynélezu je vyhodné pouZit tam, kde sa vyrébéjﬁ prefabrikdty vo velmi drahych
forméch a ich potet citelne ovplyviiuje ndklady na formovacie zariadenia, dalej tam, kde
sa iada behom krétkeho Casu dosiahnit vysokgch odformovacich pevnosti. Uvedené poZiadavky

sd typické napr. pri vgrobe velmi presnych tubingovych dielcov tunelového ostenia.

PREDMET VYNALEZU

1. Linka na v§robu betdnovych dielcov s urgchlovanim tuhnutia betdénu ohrevom za p&sobenia
tlaku vyznadujica sa tym, ¥e pozdl% vytvarace]j trate (16) skladajicej sa 2z plniaceho zariadenia
(3), vibra&ného zariadenia (11) a vysuvne ploSiny (10) je umiestnend jedna alebo viac priebeZ-

nych tlakovych komdr (1) ka%dd s dvomi otvératelngmi vekami (15).

2. Linka na vyrobu betdnovgch dielcov podla bodu 1, vyznadujica sa tym, %e vytvaracia
trat (16) je s jednotlivymi tlakovymi komorami (1) prepojend prednou presuviiou (8) a zadnou

presuviiou (7).

1 vykres .
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