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Linia produkcyjna do wytwarzama zelbetowych elementéw

w polozeniu poziomym

1

Przedmiotem wynalazku jest linia produkcyjma
do wytwarzania zelbetowych, budowlanyich ele-
mentéw w polozeniu poziomym, zwilalszcza stu-
péw, rygli, belek i tym podobnych. Linia ta jest
przystosowana do zautomatyzowania w duzym
stopniu procesu produkcji ﬁellfbemovac‘h budow -
lanych elemenitéw.

Dotychczas znane linie proodlwklcymne do wytwa-
rzania zelbetowych budowlanych elementow byty
linfami o pracochlonnym procesie produkcji zel-
betowych elementéw wielkowymiarowych. Uklad
tych linii zapewmiat tylko w matym stopniu sto-
sowanie sterowanych automatycznie urzgdzen pro-
dukcyjnych zmechanizowanych i proces produkcji
odbywal sie przy duzym uzyciu recznej robocizny.

Celem wynalazku jest linia produkcyjna do wy-
twarzania zelbetowych stupow, rygli belek i tym
podobnych budowlanych elementéw, zapewniajq-
ca wysoki stopiei mechanizacji i automatyzacji
procesu produkcyjnego.

Cel wynalazku zostal osiggniety przez rozwia-
zanie linii produkcyjnej do wytwarzania zelbeto-
wych, budowlanych elementéw w polozeniu po-
ziomym, ktéra posiada na jednym poziomie cigg
roboczych stanowisk i réwnolegle do niego tunele
termicznej obrdobki, ktére sg wizajemmie polgczone
torami przesuwnic: zatadowczej i wyladowczej
przy czym tor przesuwnicy wytadowczej laczy
rawniez linie¢ ze stanowiskiem przezbrajamia fiorm.

Cigg stanowisk roboczych sktada sie kolejno: ze
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stanowtiska studzenia budowlanych elementéw, ze
stanowiska otwierania obrzezy wyposazonego w
otwierajaco-zamykajgce urzadzemie do ofwierania
obrzezy form, ze stanowiska .odbioru gotowych
elementdw potaczonego z tramsportowym urzgdze-
niem do przenoszenia budowlanych elementéw, ze
stanowiska czyszczenia form, ze stanowiska zamy-
kania obrzezy wyposazonego w. otwierajgco-zamy-

kajace urzgdzemie do zamykania obrzety, ze .sta-
nowiiska smarowania form, ze stanowiska mon-
tazu zbrojenia betonu potgczomego z transporto-
wym urzgdzeniem do przenoszenia zbrojemia, ze
stanowiska betonowania wyposazonego w dwa za-
sypniki betonu zasilane podwéjnym transporto-
wym urzgdzeniem do przenoszemia masy betono-
wej 1 wibracyjny zespét skiadajacy sie z kilku
bulawowych wibrator6w oraz ze stanowiska wy-
réwnywania betonu.

Ukiad i urzgdzenia lini produkcyjnej wediug
wynalazku zapewniajg wysoka wydajnosé¢ produk-
cji zelbetowych, budowlanych elementéw przez
umozliwienie wprowadzenia mechanizacji i autio-
matyzacji procesu produkcyjnego, w zakresie jali
nie byl mozliwy przy dotychczas znamych liniach
produkeji zelbetowych elementéw.

Przykladowe wykonanie wynalazku pokazano na
zatgozonych rysunkach, na ktérych fig. 1 przed-
stawia w rzucie z géry schemat linii pnodukcyj-
nej do wytwarzania 2zelbetowych, budowlanych
elementéw w potozeniu poziomym a fig. 2 sche-
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mat tej samej linii w pionowym przekroju wzdinz
linii A—A zaznaczonej na fig. i. )

Jak pokazano przykladowo na zataczonych ry-
sunkach linia produkcyjna wediug wynalazku po-
siada cigg 1 stanowisk roboczych. Przy stosowa-
niu cieptej masy betonu do wytwarzania zelbe-
towych elementow 2 linia posiada tunel 3 obrob-
ki termicznej a przy stosowaniu zimnej masy be-
tonu linia posiada dwa tunele 3 i 4 obrobki ter-
micznej. Cigg 1 stanowisk produxcyjnych i tune-
le 3 i 4 obrébki termicznej sy polaczone torami
5 zatadowczej przesuwnicy 6 od strony wejécia 7
do tuneli 3 i 4 oraz torami 8 wytadowczej prze-
suwnicy 9 od strony wyjscia 10 z tuneli 3 i 4
Tory 8 wyﬁadamczei przesuwnicy 9 igczg linig pro-
dukcyjng TOwriez ze: stanowiskiem 11 przezbra-
jania form 12, na ktérym sg wymieniane obrzeza
13 torm 12 w zalezmosci od programu produkcji
zelbetowych elfmentdw 2. Ciag 1 stanowisk ro-
bocziryeh - skdada sig kolejno ze stanowiska 14 stu-
dzenia zelbetowych elementéw 2, ze stanowiska
15 otwierania obrzezy 13, ze stanowiska 16 odbio-
ru gotowych elementow 2, ze stanowiska 17 czy-
szczenia tormm 12, ze stanowiska 18 zamykania
obrzezy 13, ze stanowiska 19 smarowania form 12°,
ze stanowiska 20 montazu zbrojenia betonu, ze
stanowiska 21 betonowania, ze stanowiska 22 wy-
rownywania betonu.

Na stanowisku 14 studzenia zelbetowych ele-
mentéw 2, — stygng elemerty 2 po wyjsciu z tu-
neli 3 i 4 przed przetransporvowaniem ich na skia-
dowisko 23 gotowych elementow 2. Stanowsko 15
oywierania obrzezy 13 posiada otwierajgco-zamy-
kajgoe urzgdzenie 24 do otwieramia‘ obrzezy 13
iorm 12 po stwardnieniu -bebonu.

Stanowisko 16 odbicru gotowych elementdow 2
jest polaczone z transportowym urzgdzeniem 25
siuiacym do przenoszenia elementow 2 na skiado-
wisko 23. Stanowisko 17 czyszczenia form 12 jest
wyposazone w urzacdzenie 26 do samoczynnego
czyszczenia  form 12, Stanowisivo 18 zamykania
obrzezy 13 posiada otwierajaco-zamykajace urzg-
dzenie 24 do zamylania obrzezy 13. Na stanowis-
ku 19 form 12 s3 smarowane $rnodkiem zabezpie-
czajagcym przed przyczepnoscia betonu do form 12.
Stanowisko 20 mondazu  zbrojenia betonu jest po-
lgczone z transportowym urzgdzeniem 27 do pree-
noszenia zbrojeniad ¢ magazynu lub zbrojarni na

10

15

35

456

4

to stanowisko 20. Stanowtisko 21 betoriowania pés
siada dwa zasypniki 28 betcnu zasilane podw6j-
nym transportowym urzgdzeniem 29 do przeno-
szenia z wytwérni masy betomowej na stanowisko
21 betonowania. Stanowisko 21 jest rowmniez wy-
posazome w wibracyjny zesp6! 30 skiadajacy sie
z kilku butawowych wibratoréw 31 podnoszonych
i wpuszczanych do masy betonowej w celu jej
zalgeszezenia.

Stanowisko 22 wyréwnywania betonu jest wy-
posazone w wyrdéwnujgce urzadzemie 32 do wy-
réwnywania masy betonowej w formie 12.

Zastrzezenie patemtowe

Linia produkcyjna do wytwarzania w potoze-
niu poziomym zelbetowych, budowlanych elemen-
tow przystosowana do samoczynmne( ‘automatycz-
nej pracy, zmamienna tym, ze posiada na jednym
pozicmie cigg (1) roboczych stanowfisk réwmnoleglty
do tuneli 3) i (4) termicznej obrdbki wmajemnie
polaczonych torami (5) zatadowiczej przesuwnicy
(6) i torami (8) wybadowczej przesuwmnicy (9), kt6-
ra réwniez lgczy linie ze stanowfskiem (11) prze-
zbrajania form (12) przy czym cigg (1) roboczych
stanowisk skiada sie kolejno ze stanowiska (14)
studzenia zelbetowych elementow (2), ze stanowis-
ka (15) otwierania obrzezy (13) wyposazonego w
otwierajaco-zamykajace urzgdzenie (24), ze stamo-
wiska (16) odbioru gotowych elementéw (2) potg-
czonego z transportowym urzgdzeniem (25) do
przenoszenia budowlanych elementéw (2), ze sta-
nowiska (17) czyszczenia form (12), ze stamowisiza
(18) zamykania obrzezy (13) wyposazonego w ot-
wierajagco-zamykajace wrzadzenia (24), ze stano-
wiska (19) smarowamnia form (12), ze stamowtska
(20) montazu zbrajenia bebonu potaczonego z tran-
sportowym urzgdzeniem (27) do przenoszenia zbro-
jenia, ze stanomiiska (21) betonowania wyposazone-
go w dwa zasypniki (28) batonu zasilane podwdj-
nym transportcwym urzadzeniem (29) do przeno-
szenia masy betonowej i w wibracyjny zespol
(30) skiadajacy sie z kilku butawowych wibrato-
réow (31) indywidualnie podnioszonych i opuszcza-
nych oraz ze stancwiska (22) wyréwnywania be-
tonu wypecsazcnego w  wyréwnujace urzadzenie
(32) do wyradwnywania masy betonowej w formie
(12). ‘
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