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Linia produkcyjna do wytwarzania żelbetowych elementów
w położeniu poziomym

Przedmiotem wynalazku jesit ldmdia produkcyjna
dio wytwarzania żelbetowych, budowlanych ele-
m€in!tów w położeniu poziomym, zwłakzcza słu¬
pów, rygli, belek i tym podobnych. Linia ta jest
przystosowana do zautomatyzowania w dużym
Stępniu procesu produkcji żelbetowych, budow-
lamyich elementów.

Dotychozais znanie linie produkcyjne do wytlwa-
rziałnia żelbetowych budowlanych elementów były
liniami o pracochłonnym procesie produkcji żel¬
betowych elementów wielkowymiarowych. Układ
tych linii zapewniał tylko w małym stopniiu sto¬
sowalnie sterowalnych automatycznie urządzeń pro¬
dukcyjnych zmechanizowanych i proces produkcji
odbywał się przy dużym użyciu ręcznej robocizny.

Oelem wynalazku jest lania produkcyjna do wy¬
twarzania żelbetowych słupów, rygli bellek i tym
podobnych budowlanych elementów, zajpewniają-
ca wysoki stopień mechanizacji i auitomajtyzacji
procesu produkcyjnego.

Cel wynalazku został osftągnięty przez rozwią¬
zanie linia, produkcyjnej do wytwarzania żelbeto¬
wych, budowlanych elementów w położeniu po¬
ziomym, która posiatda na jednym poziomie ciąg
roboczych stanowisk i równoległe dlo niego tunele
termicznej obróbki, które są wtzaijemnlie połączone
torami przesuwniic: załadowczej i wyłaidowczej
przy czym tor przesuwniey wyładowczej łączy
również linię ze stanowiskiem przezbrajania form.

Ciąg stanowisk roboczych skiJada się kolejno; ze
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stamowliska stuidsenia budowlanych elementów, ze
stanowiska otwierania obrzeży wyposażonego w
otwieraijaco-zamykaijące urządzenie do otwierania
obrzeży form, ze stanowdpfca odbioru gotowych
elementów połączonego z transportowym urządjze-
niem do przenoszenia budowlanych elementów, ze
stanowiska czyiszozenaa fonm, ze stanowiska zamy¬
kania obrzeży wyposażonego w otwierąjąco-zamy-
kaijące urzajdizentie do zamykania olbrzeży, ze sta¬
nowiska smarowania form, ze stanowiska mon¬
tażu zbrojenia betonu sączonego z transporto¬
wym urządzeniem do przenoszenia zbrojenia, ze
stanowiska betonowania wyposażonego w dwa za-
sypniki betonu zasilane podwójnym transporto¬
wym urządzeniem do przenoszenia masy betono¬
wej i wilbracyjny zespół składający się z kilku
buławowych wibratorów oraz ze stanowtiska wy¬
równywania betonu.

Ulkład i urządzenia lini produkcyjnej według
wynalazku zaipewniaiją wysoką wyidajność projd-uk-
cji żelbetowych, budowlanych elementów przez
umożliwienie wprowadzenia mechanizacji i apto-
maityzadji procesu produkcyjnego, w zakresie jaki
nJie był możliwy przy dotyobczais znanych liniach
produkcji żelbetowych elementów.

Rrzykłaidowe wykonanie wynalazku pokazano na
załączonych rysunkaich, na których fig. 1 przed¬
stawia w rzucie z góry schemat linia produkcyj¬
nej do wytwarzania żelbetowych, budowlanych
elementów w położeniu poziomym a fig. 2 sche-
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mat tej samej linii w pionowyjBl przekroju wizdłuż
linia. A—A zaznaczonej .na fig. ±.

Jak pokazano przykłaidowo na załączonych ry¬
sunkach linia produkcyjna według wynalazku po¬
siada ciąg 1 steunowisk roboczych. Przy stosowa¬
niu ciepłej masy betonu do wytwarzania żelbe¬
towych elementów 2 linia posiada tunel 3 obrób¬
ki termicznej a przy stosowaniu zimnej masy be¬
tonu linia posdaida dwa tunele 3 i 4 obróbki ter¬
micznej. Ciąg 1 stanowisk produkcyjnych i tune¬
le 3 i 4 obróbki termicznej są połączone torami
5 załadowczej przesuwniey 6 od strony wejiścia 7
do tuneli 3 i 4 oraz torami 8 wyładowczej prze-
surwnacy 9 od sitirony wyjseaia 10 z tuneli 3 i 4.
Topy 8 wyŁaidowiczei ppesuwndłcy 9 łączą linię pro¬
dukcyjną rówmeż ze^ stanowiskiem 11 przezbra¬
jania form 12, na iktóryim są wymieniane obrzeża
16 iorm 12 w zaJeżności od priogtramiu produkcji
żeŁbet^wycJi. .eJ^entcfw 2. Ciąg 1 stanowisk ro~
bocarry^ aklada siią Jtolejno ze stanowiska 14 stu¬
dzenia żelbetowych elementów 2, ze stanowiska
15 otwierania obrzeży 13, ze stanowiska 16 odbio¬
ru gotowych elementów 2, ze sitanowd^ka 17 czy¬
szczenia tform 1% ze stanowiska 18 zamykania
obrzeży 13, ze stanowiska 19 .smarowania form 12',
ze stanowiska 20 montażu zbrojenia betonu, ze
sjfcanofwdisika 21 betonowania, ze stanowiska 22 wy¬
równywania betonu.

Na stanowisku 14 studzenia żelbetowych ele¬
mentów 2, — stygną elementy 2 po wyjściu z tu¬
neli 3 i 4 przed przebrarispcctowanuem ich na skła¬
dowisko 23 gotowych elementów 2. Stanowisko 15
otwierania obrzeży 13 posiada otwierająco-zamy-
kające urządzenie 24 do otwierania' obrzeży 13
iorm 12 po stwardnieniu ^betonu.

Stanowdisk© 16 odhuxxru gotowych elementów 2
jest połączone z tramstportawym urządzeniem 25
służącym do przenoszienia elementów 2 na składo¬
wisko 23. Sftanowdiskio 17 czyszczenia form 12 jest
wyposażone w urządzenie 26 do samoczynnego
czyszczenia form 12* Stanowisiko 18 zamykania
obrzeży 13 posiada otwierająco-zamykaijące urzą¬
dzenie 24 do zamykania obrzeży 13. Na stanowis¬
ku 19 form 12 są smarowane śirodkiem zabezpie¬
czającym przed przyczepnością bettoou do form 12.
Stanowisko 20 morttażu zfor&jenŁa betonu jesit po¬
łączone z transportowym urządzeniem 27 do prze¬
noszenia Zfbrojenia z majgazynu lub zbrojacrni na
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to stanowisko 20. Stanowiisko 21 betonowania po*
siada dwa zasypniM 28 betcinu zasilane podwój¬
nym transportowym urządzeniem 29 do przeno¬
szenia z wytwórni maisy betonowej na stanowisko
21 betonlowania. Stanowisko 21 jest również wy¬
posażone w wibracyjny zespół 30 składający się
z ki/lku bułaiwofwych wibratorów 31 podnoszonych
i wpuszczanych do masy betonowej w celu jeij
zagęszczenia.

Stanowisko 22 wyrównywania betonu jest wy¬
posażone w wyrównujące urządzenie 32 do wy¬
równywania masy betonowej w formie 12.

Zastrzeżenie patentowe

Linia produtkcyjna do wytfwatrzaniia w położe¬
niu poziomym żelbetowych, budowlanych elemen¬
tów przystosowana do samoczynnej automatycz¬
nej pracy, znamienna tym, że posiada na jednym
poziomie ciąg (1) roboczych stanowisk równoległy
do tuneli (3) i (4) termiicznejj obróbki wzaijemnie
połączonych torami (5) załadowczej przesuwniey
(6) i torami (8) wyładowczej przesiuwnicy (9), któ¬
ra również łączy linię ze stattiowftsMem (11) prze¬
zbrajania form (12) przy czym ciąg (1) roboczych
stanowisk składa się kolejno ze stanowiisika: (14)
studzenia żelbetowych elementów (2), ze stanowis¬
ka (15) otwiierania obrzeży (13) wyposażonego w
otwierająco-zaimylkające urządzenie (24),, ze stano¬
wiska (16) odbioru gotowych elementów (2) połą¬
czonego z transportowym urządzeniem (25) do
przen;oszenia budowlanych elementów (2), ze sta¬
nowiska (17) czyszczenia form (12), ze stanowisika
(18) zamykania obrzeży (13) wyposażonego w ot¬
wierającoHzamykające urządzenia (24), ze stano-
wisfka (19) smarowaauia form (12), ze sJtamowikka
(20) montażu zibrojenaa betonu połączonego z tran¬
sportowym urządzeniem (27) dto prtzenoszenia zbro¬
jenia, ze stanowiisika (21) betonowania wyposażone¬
go w dwa zasypnaM (28) batonu zasilane .podwój¬
nym transportowym urządzeniem (29) do przeno¬
szenia malsy betonowej i w wibracyjny zespół
(30) składający się z kilkw buławowych wibrato¬
rów (31) indywidualnie podnoszonych i opuszcza¬
nych oraz ze stamcwisika (22) wyrównywania be¬
tonu wyposażonego w wyrównujące urządzenie
(32) do wyrównywania masy betonowej w formie
(12).
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