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Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarza¬
nia elementów wielkopłytowych zaopatrzonych w
wewnętrzne kanały, zwłaszcza dla instalacji elek¬
trycznych, oraz wkładka umożliwiająca stosowanie
tego sposobu.

Znany jest sposób wytwarzania elementów wiel¬
kopłytowych, zaopatrzonych w wewnętrzne kana¬
ły, przy użyciu form bateryjnych, których jedna
ściana jest nieruchoma, a druga ruchoma. Ściana
ruchoma jest zaopaitrzona we wkładki stalowe w
postaci stożka ściętego, umocowane na ruchomej
części formy w miejscach, w których płyta ma
posiadać otwory dla stężeń montażowych i puszek
instalacyjnych. Stożkowe wkładki mają poprzeczne
otwory dla przewleczenia prętów formujących ka¬
nały. Według znanego sposobu na nieruchomej
ścianie formy mocuje się zbrojenie, przy czym
najczęściej dla zabezpieczenia bezkolizyjnego za¬
mykania formy, w miejscach, w których znajdują
-się stożkowe wkładki, wycina się pręty zbrojenio¬
we. Następnie formę zamyka się, po czym umiesz¬
cza się w niej pręty formujące kanały. W tym celu
każdy pręt przewleka się przez prowadnicę wejścio¬
wą na wierzchu formy, otwórlub otwory jednego lub
dwu stożkowych wkładek i wprowadza koniec prę¬
ta w gniazdo znajdujące się na dnie lub na bocz¬
nej ścianie formy. Po wykonaniu opisanych czyn¬
ności zasypuje się formę masą betonową i poddaje
ją wibrowaniu. Uformowaną płytę wyjmuje się z
formy w kierunku pionowym, przez podniesienie
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suwnicą. Z tego właśnie względu stożkowe wkładki
nie mogą być mocowane na nieruchomej części for¬
my, gdyż przy wyjmowaniu płyty uległyby ścię¬
ciu.

Ten znany sposób ma szereg istotnych niedo¬
godności. Umieszczanie prętów formujących kanały
odbywa się przy zamkniętej formie, w wąskiej
szczelinie o szerokości równej grubości gotowej
płyty. W tej szczelinie pręty o długości sięgającej
3 m trzeba przewlec przez trzy lub cztery otwory,
co jest bardzo pracochłonne. Szczególnie trudne
jest osadzenie końca pręta w końcowym gnieździe.
Niedokładne osadzenie stwarza niebezpieczeństwo
wysunięcia się pręta w czasie zasypywania masy
betonowej. W takim przypadku powstaje w pły¬
cie niedrożny kanał, a to powoduje konieczność
wykonania pracochłonnych i szkodliwych dla kon¬
strukcji budynku przekuć. Ponadto nawet dokładne
osadzenie końca pręta w gnieździe nie gwarantuje
drożności kanałów, gdyż zdarzają się przypadki
ugięcia się pręta na długości w czasie zasypywania
i wysunięcia się z gniazda na skutek tego ugięcia.

Wynalazek ma na cedu usunięcie tych niedogod¬
ności i opracowanie takiego sposobu wytwarzania
elementów wielkopłytowych, który zabezpieczyłby
powstawanie w nich drożnych kanałów o dowol¬
nym układzie, a równocześnie wyeliminowałby
pracochłonne umieszczanie prętów formujących w
wąskiej szczelinie. Dalszym celem wynalazku jest
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opracowanie wkładki umożliwiającej stosowanie
sposobu.

Według wynalazku cel ten osiąga się przez umo¬
cowanie wszystkich elementów, mających znaleźć
śię wewnątrz płyty, na nieruchomej części formy i
ułożenie prętów formujących kanały w otwartej
formie. Wkładki formujące mocuje się na nierucho¬
mej części formy z ograniczoną przyczepnością, aby
w trakcie montowania elementów wewnętrznych
płyty były one przyspojone dostatecznie trwale, lecz
aby przy. wyjmowaniu gotowej płyty z formy za
pomocą suwnicy, dały się oderwać bez zniszczenia.
Korzystnie osiąga się to przez zastosowanie wkła¬
dek z magnesem.

Istota sposobu według wynalazku polega na tym,
że przy otwartej formie na jej nieruchomej części
mocuje się siatkę zbrojeniową, a następnie w ści¬
śle określonych miejscach mocuje się na niej
wszystkie stożkowe wkładki, np. wkładki stalowe
za pomocą magnesów. Z kolei przez prowadnice
wejściowe na wierzchu formy, a następnie po¬
przeczne otwory stożkowych wkładek, przesuwa
się pręty formujące kanały i umieszcza ich końce
w otworach gniazd, po czym ewentualnie zabez¬
piecza się te pręty przed wygięciem za pomocą
przywiązania ich do zbrojenia. Po wykonaniu opi¬
sanych czynności zamaka się formę, przy czym
jej część ruchoma dodatkowo zabezpiecza wkładki
przed przesunięciem. Zamkniętą formę zasypuje się
betonem i poddaje wibrowaniu. Po uformowaniu
płyty odsuwa się ruchoma część formy a płytę
unosi się ku górze. Przy tej operacji wkładki stoż¬
kowe zostają oderwane bez zniszczenia od nieru¬
chomej części formy. Pręty formujące kanały wyj¬
muje się z płyty w znany sposób, a następnie wy¬
bija się stożkowe wkładki.

Wkładka formująca do stosowania opisanego spo¬
sobu ma znany poprzeczny otwór do umieszczenia
w nim pręta formującego kanał. Na końcu prze¬
znaczonym do zetknięcia z nieruchomą częścią for¬
my ma magnes, a na przeciwległym końcu ma
otwór, korzystnie cylindryczny, przystosowany
wymiarowo do pomieszczenia trzpienia, umocowa¬
nego na ruchomej części fermy i służącego do za¬
bezpieczenia wkładki przed przesunięciem.

Przedmiot wynalazku jest dokładnej opisany na
przykładzie w związku z rysunkiem, na którym
fig. 1 przedstawia formę ze zmontowanymi wew¬
nętrznymi elementami płyty w widoku od strony
części ruchomej, a fig. 2 — tą samą formę w
przekroju pionowym wzdłuż linii A—A na fig. 1.

Na nieruchomej części 1 formy bateryjnej mo¬
cuje się siatkę zbrojeniową 2, a następnie w ściśle
określonych miejscach umocowuje się na niej stoż¬
kowe magnetyczne wkładki 3. W przypadku kolizji
z prętami siatki zbrojeniowej, przesuwa się odpo¬
wiednio tą siatkę. Następnie przez otwory znajdu¬
jące się w wejściowej prowadnicy 4 przesuwa się
pręty 5 formujące kanały, przewleka te pręty przez
poprzeczne otwory we wkładkach 3 i wprowadza
ich końce do otworów gniazd 6. Pręty 5 zabezpie¬
cza się przed wygięciem przez przywiązanie ich za
pomocą przewiązek 7 do siatki zbrojeniowej 2. Z
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kolei ruchomą część 8 formy przesuwTa się w kie¬
runku zaznaczonym strzałką na rysunku fig. 2
i zamyka się formę. W momencie dosuwania części
8 przytwierdzone do niej trzpienie 9 wchodzą w

5 osiowe otwory wkładek 3 i mocują je dodatkowo
na czas formowania płyty. Po zasypaniu formy
betonem poddaje się ją wibrowaniu. Gdy płyta
jest gotowa, odsuwa się część 8 i unosi płytę za
pomocą suwnicy, odrywając ją wraz z wkładkami
3 od części 1. Następnie w znany sposób wyjmuje
się z płyty pręty 5, po czym usuwa się wkładki 3.
Uzyskuje się płytkę z precyzyjnie rozmieszczonymi
i drożnymi kanałami.

Wkładka 3 ma zewnętrzny kształt ściętego stoż¬
ka. W środku długości jest zaopatrzona w znany
poprzeczny otwór dla pomieszczenia pręta 5. Na
jednym końcu, przeznaczonym dó zetknięcia z czę¬
ścią 1 formy, ma magnes o sile wystarczającej do
wstępnego umocowania. Na drugim końcu ma o-
twór 10, do którego przy zamkniętej formie wcho¬
dzi trzpień 9.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania elementów wielkopłyto¬
wych z wewnętrznymi kanałami, za pomocą u-
mieszczenia w formie siatki zbrojeniowej, stożko¬
wych wkładek i prętów formujących kanały, a
następnie napełnienia formy masą betonową i pod¬
dania jej wibrowaniu, przy czym wyjęcie gotowej
płyty odbywa się przez uniesienie jej w kierun¬
ku pionowym, znamienny tym, że po umocowaniu
siatki zbrojeniowej, przy otwartej formie, do nie¬
ruchomej części formy przytwierdza się rozłącznie
stożkowe wkładki formujące, a następnie, również
przy otwartej formie, montuje się pręty formujące
kanały, po czym dopiero formę zamyka się, za¬
bezpieczając dodatkowo za pomocą jej ruchomej
części stożkowe wkładki przed przesunięciem w
trakcie zasypywania masy betonowej i wibrowa¬
nia.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
stożkowe wkładki mocuje się na nieruchomej częś¬
ci formy z ograniczoną przyczepnością, korzystnie
za pomocą magnesów, tak aby w trakcie monto¬
wania wewnętrznych elementów płyty były one
przyspojone dostatecznie trwale, lecz aby przy
wyjmowaniu gotowej płyty dały się oderwać od
nieruchomej części formy bez zniszczenia.

3. Sposób Według, zastrz. 1 i 2, znamienny tym,,
że przed zamknięciem formy pręty formujące ka¬
nały przywiązuje się do siatki zbrojeniowej w celu
zabezpieczenia ich przed wygięciem w czaisie za¬
sypywania masy betonowej.

4. Wkładka do stosowania sposobu według
zastrz. 1, zaopatrzona w poprzeczny otwór do
umieszczenia w nim pręta formującego kanał, zna¬
mienna tym, że na jednym końcu, przeznaczonym
do zetknięcia z nieruchomą częścią (1) formy, ma
magnes, a na przeciwległym końcu ma otwór (10),.
korzystnie cylindryczny, przystosowany wymiaro¬
wo do pomieszczenia trapienia (9) przytwierdzone¬
go do ruchomej części (8) formy.

15

20

25

30

35

40

45

50

55



KI. 80a, 43/01 73 770 MKP B28b 7/18

Fig. II
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