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Sposob ciagtej produkcji elementéw betonowych i zelbetowych
oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu

Przedmiotem wynalazku jest sposob ciaglej slizgowej produkcji elementow betonow_\ch 1 zelbetowych
oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu.

Stosowane obecnie sposoby produkcji elementéw betonowych lub zelbetowych polegaja na wypetnieniu
formy betonem i zaggszczaniu go na stanowisku specjalnym. stole wibracyjnym, wnbrdturaml przyezepla-
. nymi do foimy czy podkiadu lub wibratorami wglebnymi butawowymi.

Cecha charakterystyczna tych sposobéw jest formowanie elementdw w czasie postoju formy. niczaleznie
od tego czv formowanie odbywa si¢ na statvch stanowiskach czy zmechanizowanych liniach potokowsch.

Podstawowym mankamentem tych sposob6éw produkcji jest ograniczona wydajnosé linii. Jak wiadomo
skracanie rytmu pracy stanowiska lub linii jest ograniczone ckonomicznymi warunkami strat na przesuw
form lub podkiadéw czy przejscia brygad ze stanowiska na stanowisko, ktdre procentowo rosng w miarg
skracania rytmu pracy.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie podanych wyzej wad 1 nicdogodnosci przez wprowadzenie
cigglego Slizgowego formowania elementéw i tym samym dwukrotne zwigkszenie wydajnosci linii oraz
wydajnosci pracy przy jednoczesnym obnizeniu kosztéw wiasnych produkgji. Zgodnie z wynalazkiem
elementy formuje si¢ na podkiadach przez wibro-prasowanie, w czasie ruchu ciaglego podkiandow na zasadzie
popychania podktadu przez podkiad. W czasie formowania elementu stosuje sie jednocze$nie odgorne
wibrowanie i zagladzanie, przy czym w czasic zagladzania na powierzchnig zagladzany doprowadza sig w odg.
Przy produkcji elementow pemych, jednowarstwowych o wysokosci zwiaszcza od 12 do 40cm 1 wigeej.
stosuje si¢ dodatkowo dolng wibracj¢ w czasie uktadania betonu na podkiadzie.

Do forinowania elementow wielowarstwowych przy stosowaniu odgérnego wibrowania i zagldzania
clementu poprzedniego — masg betonowa na podkiadzie nustc;pnyin zaggszeza sig przez wibracjg dolna.

Zgodnic z wynala/kiem przewidziano réwniez urzadzenie do stosowania wyzej omowionego sposobu.

Zasypnik-ukiadacz betonu. bedacy czgscig skfadowg urzadzenia wedlug wynalazku, posiada ustnik.
wyposazony w krat¢ potaczong sztywno z wibratorem i stanowigca zamknigcie wylotu betonu z ustnika. przy
czym z ustnikiem sprz¢zona jest ptyta wibroprasujaca. do kidrej zamocowane sg sztywno boki formujace,
nadajace ksztalt obrzezom formowanych clementow.

Ponadto urzgdzenie posiada, b¢dace w ciggtym ruchu, wyposazone w czélka podkiady. l\rawc;dnc
stykow bokéw formujacych z podkiadem bedacym w ruchu, wyposazone sa w elastyczne wkladki uszczelnia-
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jace, np gumowe zabezpicczajace przed przenoszemcm si¢ drgan z bokéw formujacych na podkiad i
odwrotnie.

Plyta wibro-prasujgca i boki formujace posiadaja usytuowane poprzecznie do ruchu podkladéw kana-
liki, przez ktdre na powierzchnig¢ zagtadzany doprowadzana jest woda,

Do formowania elementéw o skomplikowanych ksztahtach i/lub wvsokosciach powyzej 12 cm urzadze-
nie dodatkowo wyposazone jest w stanowisko wibracji dolnej.

Ponadto do formowania elementéw wielowarstwowych urzadzenie posiada dodatkowy zasypnik lub
zasypniki betonu, przy czym odleglos¢ zasypnika-ukltadacza od zasypnikow betonu zalezna jest od dtugosci i
konstrukcji formowanych elementéw.

W odmianie .urzadzenia, stosowanej do produkcji elementdw otworowych lub melootworowvch
zastosowano usytuowane pod plyta gérng wibro-prasujaca. niezaleznic elastycznie zamocowane rdzenie z
wbudowanymi wewnatrz wibratorami.

Urzadzenie wedlug wynalazku w przykladzie wykonania pokazane jest na zalaczonym rysunku, na
ktorym fig. | przedst‘m‘la urzadzenie do produkcji elementéw peinych jednowarstwowych o wysokosci lub
grubosci 5-17 cm, fig. 2 — urzadzenie do produkcji element6w j.w. lecz 0 wysokosci 12-40cm i wigeej, fig. 3
— urzadzenie do produkcji elementow wielootworowych, fig. 4 — urzgdzenie do pradukcji elementow
wielowarstwowych, fig. 5 — urzadzenie do produkcji elementéw wielootworowych i fig. 6 —szczegoty styku
bok6w formujacych z podkladem oraz fig. 7 — doprowadzanie wody.

Przy produkcji elementéw pelnych, jednowarstwowych o wysokosci lub grubosci 5-17 cm na podkiady 1
przesuwajace si¢ ruchem ciagtym, wyposazone w czétka 2, o wysokosci odpowiedniej dla wysokosci produ-
kowanego elementu, podawany jest beton przez ustnik 3 zasilany z zasypnika-ukiadacza 4. Uruchamianie i
zatrzymywanie podawania betonu jest sterowane poziomem betonu w ustniku 3. Zamknigcie wylotu betonu
z ustnika 3 stanowi krata o oczkach odpowiednich dla konsystencji mieszanki betonu i maksymalnego ziarna
kruszywa. Keata § jest polaczona sztywno z wibratorem 6 ustnika 3, dajagcym ukierunkowane pionowe
drgania. Uruchomienie wibratora 6 powoduje wibracje kraty § i wyptyw betonu. Poziom utozonego na
podkiadzie 1 betonu reguluje dolny poziom kraty § ustnika 3 lub jego krawedzi.

_ Ustnik 3 jest ruchomy i moze byé ustawiany na zadanej wysokosci. Ukladany na podkiadzie 1 beton jest
zageszezany za pomoca gorne) plyty wibro-prasujacej 7. Do plyty 7 zamocowane sg sztywno bokiformujgce
8, nadajace ksztah obrzezom elementow.

Krawgdzie styku bokéw formujacych 8 stacjonarnych z bgdacym w ruchu podkiadem 1 posiadaja
elastyczne wktladki 9, np. gumowe, uszczelniajace polaczenia bokéw 8 z podkiadem 1 i zapobiegajace
przenoszeniu si¢ drgan-wibracji z bokéw formujacych 8 na podkiad 1i odwrotnie, a takze w celu zwigkszenia
szczelnosci tych pelaczen ruchowych.

Biezaca automatyczna regulacja ilosci betonu podawanego przez ustnik 3 zasypnika-uktadacza 4 jest
prowadzona dzigki zastosowaniu regulowanego, elastycznego ciggna 10 ustnika 3 z gédrma plyta wibro-
prasujaca 7.

Przy produkcji elementéw peinych jednowarstwowych, zwlaszcza o wysokosci 12 do 40cm. dla zage-
szczenia betonu na podkiadzie 1 stosuje si¢ dodatkowo stanowisko wibracji dolnej 11 poprzez podkiad 1. a
dowibrowanie 1 zagladzanie elementu wykonuje ptyta 7.

Przy produkcji elementéw o wigkszych wysokosciach lub wielowarstwowych, zaleznie od dlugosu
formowanych elementow, urzgdzenie posiada dodatkowe stanowiska zasilania betonem, wyposazone w
jeden lub kilka zasypnikéw betonu ‘12 podajacych beton na podkiady 1. Dl clementow wielowarstwowych
odlegloéc pomigdzy zasypnikami betonu 12 powinna zabezpieczy¢ miejsce na stanowisko ulozenia ocneplema
i dodatkowego zbrojenia.

Dla uzyskania lepszcj Jjakosci wykanczania powierzchni elementéw i wigkszych szybkosc1 formowania
plyta wibro-prasujaca 7 i boki formujace 8 posiadaja kanaliki 13, usytuowane poprzecznie do ruchu
podkiadéw 1, przez ktére na powierzchni¢ zagtadzang doprowadzana jest woda.

Odmiana urzadzenia do produkgcji elementéw otworowych lub wielootworowych posiada niezaleznie
zamocowanc rdzenie 14 z wbudowanymi wibratorami.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb produkcji elementéw betonowych i zelbetowych polegajacy na formowaniu ich ksztattu z
masy betonowej ukiadanej do przestrzeni ograniczonej bokami formy i podkiadem i zaggszczaniu jej na
skutek wibracji, znamienny tym, Zze elementy formuje si¢ w czasie cigglego ruchu podkiadéw przy stacjonar-
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nym usytuowaniu bokow formujgcvch a zageszczenie betonu uzyskuje sig stosujgc odgérne wibrowanie i
zagladzanic powierzchni elementu, przy czvm dhugosé elementu ustala si¢ w czasie tormowania.

2. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze odgdrne wibrowanie i zaglad zanie powicrzchni elementu
prowadi si¢ po uprzednim zaggszczeniu masy betonowej za pomocy wibracji dolnej prowitdzonej jednoczes-
nic z ukfadaniem masy betonowej na podkiadzie.

3. Sposob wedtug zastrz. 1 lub 2, znamienny tym, zc otwory wzduzne ksztahuje si¢ stosujac dodatkowo
wibracj¢ rdzeniami formujacymi. ,

4. Sposob wedlug zastrz. 1. znamienny tym. Ze w czasie zagiadzania elementu na zagladzane powierzch:
nie doprowadza si¢ wodg.

5. Urzadzenie do produkcji elementdw betonowych i zelbetowych wyposazone w zasypnik masy
betonowej, podkiady z umieszczonvmi na nich bokami formujacymi, znamienne tym, ze zasypnik posiada
ukiadacz masy betonowej (4) z ruchomo zamocowanym ustnikiem (3) wyposazonym w kratg (5) potgczona
sztywno z wibratorem (6), stanowiacg zamknigcie wylotu betonu z ustnika (3). przy czym ruchomy ustnik (3)
potaczony jest regulowanym ciggnem clastvcznym (10) z plyta wibro-prasujacg (7), do ktdrej zamocowane s
sztywno boki formujace (8), oraz posiada podkiady (1), przesuwne w stosunku do zasypnika-ukiadacza (4)
oraz phyty wibro-prasujacej (7), wyposazone w czotka (2) ustalajace dtugos¢ formowanych elementow.

6. Urzadzenie wedtug zastrz. 5, znamienne tym, ze krawedzie styku bokéw formujacych (8) zpodkiadem
(1) sa wyposazone w elastyczne wkiadki (9) uszczelniajace.

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 5, znamienne tym, 2e pod plyta wibro-prasujaca (7) umieszczone sa
zamocowane niezaleznie i elastycznie stacjonarne rdzenie wibracyjne (14) formujace otwory w elemencie.

8. Urzadzenie wedlug zastrz. S, znamienne tym, z¢ plyta wibro-prasujaca (7) i boki formujace (8)
posiadaja kanaliki (13) doprowadzajace wodg, usytuowane poprzecznie do kierunku ruchu podkiadéw (1).

9. Urzadzenie wedlug zastrz. S. znamienne tym, ze pod podkiadem (1) usyiuowane jest stanowisko
wibracji dolnej (11) wprowadzajace w drgania przesuwajace si¢ podkiady (1).
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