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Sposéb zageszczania betonu w wytwarzanych w formie bateryjnej elementach wielkoptytowych
oraz forma do stosowania tego sposobu

Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania w formie bateryjnej o pracy 'cyklicznej, w ukfadzie pionowym,
jednowarstwowych wielkoptytowych elementéw z zastosowaniem wibrator6w, umieszczonych na przedniej
$cianie ramy dociskowej do zageszczania betohu, jak réwniez formy do stosowania tego sposobu.

Sposdb polega gtdwnie na krétkotrwatym, wielokrotnym zageszczaniu betonu kolejno napetnianych kaset,
wibratorami umieszczonymi na ramie dociskowej, przy czym baterie potaczone w sekcje formujace za pomoca
kot jezdnych zamocowanych do gérnej czesci poszczegdlnych kaset s zawieszone na torze utozonym na
stalowych belkach wspartych na stupach.

Celem wynalazku jest opracowanie bardziej efektywnego sposobu zageszczania betonu wytwarzanych
elementéw wielkoptytowych o grubosci od 9 do 16 cm i powierzchni do 15.2 m?, ktére to dla budownictwa jest
zaréwno zagadnieniem technicznym jak i eksploatacyjnym podejmowanym w wielu rozwigzaniach konstrukcyj-,
nych form oraz w opracowaniach nowych technologiach formowania elementéw.

Znane i dotychczas powszechnie stosowane formy bateryjne o pionowym uktadzie przegréd formujgcych,
wykonane jako oddzielne sekcje formujace #3czone sg w baterie. Nastepnie poszczegdlne przegrody formujace
zasypywane sg masq betonowa. W czasie zasypywania przegréd lub po ich catkowitym zasypaniu, masa betonowa
zostaje poddana procesowi zageszczania i zaleznie od konstrukcji formy, wibratorami umieszczonymi pod kazda
z sekcji, wzglednie zamocowanymi do kazdej $Sciany bocznej formujacej przegrody, wzglednie zaggszczanie
betonu odbywa sie przy uiyciu wibratoréw wgtebnych pograzonych w masie betonowej. Po napetnieniu
i zageszczeniu masy betonowej we wszystkich formujacych przegrodach baterii mase betonowa poddaje sie
obrébce cieplnej. : R

Wady przedstawianych sposobéw formowania izageszczania masy betonowej jest to, Ze na skutek
stosowania kilku lub kilkunastu wibratoréw zamocowanych pod kazdg z sekcji lub na bocznej scianie kazdej
z przegréd formujacych powoduje przedwczesne ich zuzycie, gdyz na skutek zbyt silnych drgari nastepuje
szybkie zmegczenie materiatu z ktérego jest zbudowana forma, co w konsekwencji powoduje rozkalibrowanie
przegrod, uszkodzenia mechanizméw przesuwu, $ciggéw. itp. detali konstrukcyjnych. Nadto takie obwodowe
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rozmieszczenie wibrator6w nie daje zadawalajacych wynikéw w réwnomiernym zageszczaniu masy betonowe;j,
gdyz drgania, wywotane wibratorami umieszczonymi na obrzezach wielkich elementéw, nie sa harmoniczne,
a czesto wzajemnie naktadajg sie i w tych miejscach nie pobudzaja ziaren aktywnych, ktére winny oddziatowy-
wacé na pozostate ziarna masy betonu.

W wyniku tej nieprawidtowosci, w elementach wytwarzanych w formach bateryjnych widoczne s mlejsca
niedowibrowane, objawiajace si¢ brakiem $cistosci kruszywa. .

Celem wynalazku jest opracowanie problemu dotyczacego technologii wytwarzania elementéw betonowych
melkopiytowych w formie o konstrukcji wiszacej z zastosowaniem krétkotrwatych i wielokrotnych zageszczeri
masy betonowej wibratorami umieszczonymi na ramie dOCISkOWe] baterii, przy czym wibrowaniu poddawana jest
cata bateria, a poniewaZ sekcje formujace s3 zawieszone na kotach jezdzacych po torze, po $ciagnigciu $ciggami
tworzy sie spreiysty osrodek, rownomiernie przenoszacy drgania, atym samym masa betonowa jest we
wszystkich sekcjach réwnomiernie zageszczana dajac w efekcie elementy wielkowymiarowe o niespotykanych,
przy wytwarzaniu w tego rodzaju formach bateryjnych, wtasciwosciach jakosciowych, jednorodne i o jednako-
wych parametrach wymiarowych, gdyz dodatkowa zaleta jest to, Ze sekcje formujaoe nie ulegaja przedwczesnemu
rozkalibrowaniu.

Ponizszy opis w powigzaniu z rysunkami pozwoll zrozumie¢, W jaki sposéb wynalazek ten moze by¢
zastosowany, a takZe jego szczegéty wynikajace zaréwno z tekstu jak i samego rysunku.

Na rysunkach fig. 1 przedstawia forme bateryjna w widoku z bokuy, a fig. 2 tg sama forme w widoku od
strony zamocowania wibratoréw, ktére sa zamocowane na ramie dociskowej.

Jak przedstawiono na rysunkach forma bateryjna sktada sie z formujacych sekcji 1—11, sk’rad’é}acytﬂ'n sie
2 przegréd formujacej-nagrzewajacej, wykonanych ze stali ksztattowej i blach, tworza szczelne i wytrzymate na
hydrostatyczne cisnienie betonu konstrukcje. W gérnej krawedzi ramy osadzone s3 osie jezdnych k6t 12, ktére
" przesuwaja sie po szynach 13 utozonych na dwu réwnolegle wzgledem siebie a prostopadle do formujacych
sekcji 1—11, belkach 14 wspartych na stupach 15 i podporach 16 tworzacw ten sposéb tor jezdny dla wiszacych
sekeji 1-11. .

Formujace sekcje 1—11 po uzbrojeniu sg spinane klamrami 17, a po dosunigciu dociskowej ramy 18 sa
Sciagniete trzema parami $ciagéw 19, 20 i 21. Na dociskowej ramie 18 wykonanej, z walcowanych ksztattowni-
kéw, w formie kratowej, sztywnej konstrukcji s3 zamocowane dwa przyczepne wibratory 22 o sile wymuszajacej
ponad 2000 kG kazdy.

Formowanie elementéw wielkoptytowych w bateru powstatej z$ciagnietych $ciagami 19, 20 i21,
zazbrojonych sekcji 1—11 jest nastepujqce: przegrody formujacych sekcji 1—2 sg zasypywane masg betonowa, po
zasypaniu zostajg na okres 20—40 sekund uruchomione wibratory 22. Kolejno zasypywane sq nastepne formujace
sekcje 3—4 ipo napetnieniu betonowa masa ponownie zostajg wigczane na okres 20—40 sekund obydwa
wibratory 22. Procesy zasypywania iwibrowania nastepuja cyklicznie az do zapetnienia izawibrowania
wszystkich sekcji 1—11. Czas od chwili zasypania pierwszych dwu sekcji 1—2 do zasypania ostatniej sekcji 11
wynosi od 1do 11/12 godziny. )

Sciagnigte sciagami 19, 20 i 21 formujace sekcje 1—11 zawieszone punktowo, kotami 12 na jezdnej szynie
13 tworza sprezysty osrodek, w ktérym drgania wywotane wibratorami 22 przytwierdzonymi od strony
czotowej baterii, przemieszczaja si¢ swobodnie bez utraty amplitudy drgari przy zachowaniu statego gradientu
przemieszczania. Z chwila zasypania kolejnych sekcji 3—11 nastepuija state przyrosty masy osrodka sprezystego,
na skutek czego wielkosci amplitudy drgari ulegaja zmianie, co w drugiej i trzeciej fazie zageszczema betonem
dodatnio wptywa na formowanie si¢ mikrostruktury masy betonowej.

Teoretycznie problem ten nie jest zupetnie wyjasniony, jednakze stwierdzono, Ze kilkakrotne |w odste-
pach czasowych trwajacych 5 do 8 minut wibrowanie powoduje czesciowa rewibracje, ktéra odbywa sie
w okresie przed poczgtkiem wigzania betonu, gdyz czas, pomigdzy zasypaniem pierwszych sekcji 1 i2
a zageszczeniem betonu w ostatniej sekcji 11, wynosi od jednej do p6ttorej godziny.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb zageszczania betonu w wytwarzanych w formie bateryjnej elementach wielkoptytowych polega-
jacy na kilkakrotnym zageszczaniu masy betonowej zasypywanej do formujacych przegréd, znamienny tym, Ze
zazbrojone i Sciagniete sciagami (19, 20 i 21) formujace sekcje (1—11), kolejno po jednej lub dwie zasypuje sie
masg betonowa, a po kazdym zasypaniu w czasie 20—40 sekund, mase betonowa zageszcza sie wibratorami (22)
umieszczonymi na ramie (18) ddéciskowe;.

2. Urzadzenie do stosowania sposobu wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze sekcje formujace (1—11) maja
w gérnej krawedzi ramiy osadzone osie z jezdnymi kotami (12) i ze jezdne kota (12) s ustawione na szynach
(13) utozonych na dwu belkachi{14) wspartych na stupach (15) i podporach (16).
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3. Urzadzenie wedtug zastrz. 1 i 2, znamienne tym, ze dwa wibratory (22) o sile powyZzej 2000 kG kazdy,
s3 symetrycznie umieszczone na dociskowej ramie (18).

~.

Fig. 1
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