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.posob masowej produkcji prefabrykatéw beionowych

zelazobetonowych

i strunobetonowych i urzgdzenie

do stosowania tego sposobu
Patent trwa od dnia 4 listopada 1958 r.

Urzgdzenie wedlug wynalazku przeznaczone
jest do masowej produkcji i naparzania ele-
mentéw. betonowych, zelazobetonowych i stru-
nobetonowych. Istotg wynalazku jest zbiorowa
forma-zestaw - pojedynczych form, poddawana
wibrowaniu za pomocg wibroprasy kroczgcej
po szynach, ulozonych na zewngtrz zbiorowej
formy na koncach poprzecznych dzwigaréw, na
ktorych ulozone s3 formy. Elementy wibrowa-
ne poddaje sie naparzaniu przez przewody pa-
rowe, umieszczone miedzy poszczegdlnymi for-
mami, bez potrzeby przenoszenia iech do spe-
cjalnych komor.

Rysunki przedstawiajg sposob = prefabryko-
wania blokéw zelazobetonowych ha podklady
kolejowe w czterech rzedach po pie¢ sztuk w
kazdym, stanowigcych jeden zestaw form. Na
fig. 1-— pokazano przekrdj poprzeczny zesta-
wu form przez jeden rzgd form. -

Na posadzce betonowej 1 — w odleglosciach,

rownajgeych sie diugosei formy, sa ulozone

dzwigary 2 na podkladkach gumowych 3, umie-

szczonych na tej posadzce betonowej. Zewne-

trzne $ciany zestawu form tworzy katownik 4
wzmocniony od zewngtrz zebrami 5 z blachy.
Wewnatrz tego obramowania uklada sie wia-

$ciwe formy 6, wykonane z blachy odpowiednio

sztancowanej. Miedzy poszczegdlnymi -formami
osadza sie Qdipowiednie zebra wzmacniajagce 7

— blaszane lub zeliwne — w celu usztywnie-

nia blachy form — z otworami 8, do przepro- -
wadzania przez nie rur centralnego ogrzewa-
nia 9. Gorq do Zewnetrznych Scian katownlka
4 sa przyspawane na zewnatrz zelaza korytko-

we 10, oparte na zebrach wzmacniajgcych 5.

Wzdituz zestawu form s3 obustronnie ulozone
szyny kolejowe '11, przYmocowane na koncach
do poprzecznych diwigaréw 2. Dlugos¢ szyn
réwna jest diugoéci zestawu form, plus od-

step miedzy dwoma zestawami form (40—50

cm). Po szynach tych przesuwa sie wibroprase
12, wibrujacg i formujgeg spéd bloku.




Fig. 2 przedstawia przekréj poprzeczny po-
jedynczej formy ze $ciang zestawu form z osa-
dzonymi na stale na dnie, dwoma bolcami ze-
laznymi 1, na ktére nasadza sie gwintowane
tuleje 2, zabetonowywane w bloku zelazobeto-
nowym. :

Tuleja gwintowana ma w swym goérnym kon-
cu wywiercony otwoér, przez ktéry przeciaga
sie zelazng poprzeczke 3. Do poprzeczki tej
przymocowuje sie siatke zbrojeniowa 4, ktéra
podczas betonowania utrzymuje sie w stalym
potozeniu.

Na zewnetrznej S$cianie 5 zestawu form
wzmocnionej zebrami 6 z blachy przyspawane
sg zelaza korytkowe 7. Po zawibrowaniu caly
zestaw form nakrywa sie pokrywa brezentows.
Pokrywa sklada sie¢ z ramy, wykonanej z ka-
townika lub z zelaza teowego 8 z naciaggnietym
na niej brezentem nie przepuszczajacym pare
9. W poprzek ramy, w celu jej wzmocnienia
i usztywnienia, przynitowuje sie do niej gora
dodatkowa zelazo teowe 10 nitami 11.

Utozong na zestawie form rame zanurza sie
stopami teownika w wode 12, wypelniajgca zZe-
laza korytkowe. Woda ta nie pozwala przeni-
kaé na zewngtrz parze powstalej z parowania
betonu, wskutek podgrzewania bokéw form
przewodami 13 centralnego ogrzewania. Je§li
para wytworzona z wody zawartej w betonie
nie wystarczy do naparzenia elementéw, moz-
na dodatkowo wpusci¢é pare pod brezent z
przewodéw, najlepiej z tych, ktére znajduja
si¢ w przerwach miedzy rzedami form. Do
mierzenia temperatury pary w zestawie form
stuizy umieszczony w pokrywie termometr.

Fig. 3 przedstawia przekr6j podiuzny rzedéw
form w zestawie. Rzedy przedzielone sg trze-
ma ruchomymi klinami 1, ktére wyjmuje sie
po zawibrowaniu elementéw. Na dnie formy
wmontowane sg na stale bolce 2 — po dwie
sztuki w kazdej formie — stuzace do nasadza-
nia na nie tulei gwintowanych. Ponadto osa-
dzone sg tu rowniez po dwie sztuki wypukle
miski 3 w miejscach bloku, w ktérych do be-
tonu przylegaja $ruby, przytrzymujgce szyny
na podkladkach. Poszczegélne rzedy form ulo-
- zone s na podlodze — plycie, za§ koncami
swymi spoczywajg w miejscu, w ktérych diwi-
gary poprzeczne 4 podpierajg plyte. '

Dziwigary spoczywaja na pasach gumy 35,
utozonych na betonowej posadzce 6.

Fig. 4 przedstawia szczegél 1 w powieksze-
niu. Jest to przegroda miedzy poszczegblnymi
rzedami, wykonana 2z trzech klinéw: dwoéch

zewnetrznych 1, zamykajacych szczelnie otwar-
te szczyty form i §rodkowego 2 przyciskajgcego
koczne kliny do otwartych szezytéw form. Do-

‘lem wszystkie kliny maja odpowiednie wycig-

cia, przez ktére przechodza dolem przez calg
dlugosé zestawu form przewody parowe 3.

Po zawibrawaniu blokéw wycigga sie klin
srodkowy, kté}y w dole ma osadzone dwie pa-
ry guzikéw lub rolek 4 wystajacych po kazdej
stronie, chodzacych w odpowiednich nutach —
prowadnicach klinéw zewnetrznych. Wycig-
gajac w gére klin Srodkowy, po;:iauga on za
sobg kliny zewnetrzne, ktére odrywajg sie od
szczytow form. Razem trzy kliny wyciggamy
poza forme. Miejsce po klinach — po napa-
rzeniu blokéw — umozliwia wsuniecie w nie
uchwytéw nozycowej dzwigni, ktéra chwyta,
unosi w gore i laduje na wagon caly rzgd wy-
produkowanych blokéw jednoczesnie.

Fig. 5 przedstawia usytuowanie zestawow .
form w hali fabrycznej. Ustawione sg parami
w ten sposéb, ze odleglo§¢ a migdzy poszcze-
gélnymi zestawami form w kierunku podiuz-
nym musi wynosié tyle, by mégl nia przejsé
czlowiek. Odstep b miedzy parami zestawéw
form musi umozliwiaé swobodne poruszanie
sig czlowieka ‘(40—50 cm). qudy par zesta-
woéw form odsuniete sa na odleglosé c taka,
by moina bylo miedzy nimi utozyé tor kolei
normalnotorowej, na ktory podstawia si¢ wa-
gony do ladowania gotowych blokéw.

Przystepujgc do produkcji, przede wszyst-
kim nasadza sie tuleje gwintowane na bolce,
wklada si¢ siatke zbrojeniowa i przymocowuje
jg do tulei. Nastepnie zapelnia sie zestaw form
betonem i wyréwnuje go z gérnymi krawe-
dziami form. Nadmiar betonu zgarnia sie do
nastepnego zestawu form przez pomost, ulozo-
ny w tym celu miedzy poszczegélnymi zesta-
wami form w jednym rzedzie.

W ten spos6b zapelnia si¢ pierwszy i drugi
szereg zestawoéw form, przechodzi potem do
nastepnych szeregéw, a tymczasem na szyny
pierwszego szeregu zestawéw form wjezdza wi-
broprasa, ktoéra wibruje i formuje dalsze cze- -
§ci blokow. -

Po lekkim zwiazaniu betonu i wyjeciu kli-
néw przegrodowych miedzy szeregami form,
nakrywa sie:zestawy form pokrywami brezen- .
towymi i puszcza pare w przewody poszczegél-
nych zestawéw form. Po dostatecznym napa-
rzeniu, zdejmuje sie pokrywy, a po pewnym
czasie przystepuje do ladowania gotowych blo-
kéw na podstawione wagony. .
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Do przeprowadzenia calego cyklu pracy wy-
starczy jedna doba.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb masowej produkcji prefabrykatéow
betonowych, zelazobetonowych i strunobeto-
nowych, znamienny tym, Ze z wibroprasg
kroczgcy, zatrzymujaca sie na szynach przy
poszczegblnych zestawach form, wspélpra-
cuje caly zestaw form, a w miare przesi-
wania si¢ wibroprasy zawibrowane elexe.-
ty w zestawach form nakrywa sie brezea-
tem napietym na ramy, .po czym doprowa-

dza sie pare do przewodéw poszczegélnydl
zestawéw form. )

. Urzadzenie do stosowania sposobu wedtug

zastrz. 1, znamienne tym, ze sklada sie ze
spoczywajgcych na elastycznych podklad-
kach gumowych zestawéw pojedynczych
form blaszanych, przedzielonych zebrami
wzmacniajgcymi, z przeprowadzonymi przez
nie przewodami parowymi, a nastepnie 2z
rekryw brezentowych i kroczacej po szy-
nach ruchomej wibroprasy.

vJah Graclik
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