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1

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarza-
nia elementéw wielkoptytowych zaopatrzonych w
wewnetrzne kanaly, zwlaszcza dla instalacji elek-
trycznych, oraz whktadka umozliwiajaca stosowanie
tego sposobu.

Znany jest spos6éb wytwarzania elementéw wiel-
koplytowych, zaopatrzonych w wewnetrzne kana-
ty, przy uzyciu form bateryjnych, ktérych jedna
§ciana jest nieruchoma, a druga ruchoma. Sciana
ruchoma jest zaopatrzona we wikladki stalowe w
postaci stozka S$cigtego, umocowane na ruchomej
czeSci formy w miejscach, w kt6érych plyta ma
posiadaé otwory dla stezefi montazowych i puszek
instalacyjnych. Stozkowe wkiladki maja poprzeczne
otwory dla przewleczenia pretéw formujacych ka-
naty. Wedlug znanego sposobu na nieruchomej
Scianie formy miocuje sie zbrojemie, przy czym
najcze$ciej dla zabezpieczenia bezkolizyjnego za-
mykania formy, w miejscach, w ktérych znajduja
sie stozkowe wkiladki, wycina sie prety zbrojenio-
we. Nastepnie forme zamyka sie, po czym umiesz-
cza sie w niej prety formujgce kanaly. W tym celu
kazdy pret przewleka sie przez prowadnice wejScio-
wa na wierzchu formy, otwér lub otwory jednego lub
dwu stozkowych wktadek i wprowadza koniec pre-
ta w gniazdo znajdujace sie na dnie lub na bocz-
nej §cianie formy. Po wykonaniu opisanych czyn-
notci zasypuje sie forme masg betonows i poddaje
ja wibrowaniu. Uformowang plyte wyjmuje si¢ z
formy w kierunku pionowym, przez podniesienie
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- suwnicg. Z tego wladnie wzgledu stozkowe wkladki

nie mogg byé mocowane na nieruchomej czesci for-
my, gdyz przy wyjmowaniu plyty uleglyby Scie-
ciu.

Ten znany spos6b ma szereg istotnych niedo-
godnoS$ci. Umieszczanie pretéw formujgcych kanaly
odbywa sie przy zamknietej formie, w waskiej
szczelinie o szeroko$ci r6wnej grubosci gobtowej
piyty. W tej szczelinie prety o diugo$ci siegajacej
3 m trzeba przewlec przez trzy lub cztery otwory,
co jest bardzo pracochlonne. Szczegblnie trudne
jest osadzenie konca preta w koncowym gniezdzie.
Niedokladne osadzenie stwarza niebezpieczenstwo
wysuniecia sie¢ preta w czasie zasypywania masy
betonowej. W takim przypadku powstaje w ply-
cie niedrozny kanal, a to powoduje konieczno§é
wykonania pracochlonnych i szkodliwych dla kon-
strukeji budynku przekué. Ponadto nawet dokladne
osadzenie konca preta w gnieZdzie nie gwarantuje
dromo$ci kanaléw, gdyz zdarzaja sie przypadki
ugiecia sie preta na dlugo$ci w czasie zasypywania
i wysuniecia sie z gniazda na skutek tego ugiecia.

Wynalazek ma na celu usuniecie tych niedogod-
nosci i opracowanie takiego sposobu wytwarzania
elementé6w wielkoptytowych, ktéry zabezpieczylby
powstawanie w nich droznych kanatéw o dowol-
nym ukladzie, a réwnoczeSnie wyeliminowaiby
pracochlonne umieszeczanie .pretéw formujacych w
waskiej szczelinie. Dalszym celem wynalazku jest
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opracowanle wkladki umozliwiajgcej stosowanie
sposobu.

Wedlug wynalazku cel ten osiaga sie przez umo-
cowanie wszystkich elementow, majgcych znalezé
sie wewnatrz ptyty, na nieruchomej czesci formy i
ulozenie pretéw formujgcych kanaly w otwartej
formie. Wkladki formujgce mocuje sie na nierucho-
mej czeSci formy z ograniczong przyczepnoscia, aby
w trakcie montowania elementéw wewnetrznych
plyty byly one przyspojone dostatecznie trwale, lecz
aby przy. wyjmowaniu gotowej plyty z formy za
pomoca suwnicy, daty sie oderwaé¢ bez zniszczenia.
Korzystnie osigga sie to przez zastosowanie wkta-
dek z magnesem.

Istota sposobu wedlug wynalazku polega na tym,
ze przy otwartej formie na jej nieruchomej cze$ci
mocuje sie siatke zbrojeniowsg, a nastepnie w Sci-
§le okre§lonych miejscach mocuje sie na niej
wszystkie stozkowe wktadki, np. wktadki stalowe
za pomocg magneséw. Z kolei przez prowadnice
wejSciowe na wierzchu formy, a nastepnie po-
przeczne otwory stozkowych wkladek, przesuwa
sie prety formujgce kanaly i umieszcza ich konhce
w otworach gniazd, po czym ewentualnie zabez-
piecza sie te prety przed wygieciem za pomoca
przywigzania ich do zbrojenia. Po wykonaniu opi-
sanych czynnoSci zamyka sie forme, przy czym
jej cze§é ruchoma dodatkowo zabezpiecza wkladki
przed przesunieciem. Zamknietg fcrme zasypuje sie
betonem i poddaje wibrowaniu. Po uformowaniu
plyty odsuwa sie ruchoma czes¢ formy a plyte
unosi sie ku gorze. Przy tej operacji wkladki stoz-
kowe zcstaja oderwane bez zniszczenia od nieru-
chomej czesci formy. Prety formujgce kanaly wyj-
muje sie z plyty w znany spos6b, a nastepnie wy-
bija sie stozkowe wkladki.

Wkladka formujgca do stosowania opisanego spo-
sobu ma znany poprzeczny otwér do umieszczenia
w nim preta formujgcego kanat Na koncu prze-
znaczenym do zetkniecia z nieruchomg cze$cig for-
my ma magnes, a na przeciwleglym koncu ma
otwor, korzystnie cylindrycany, przystosowany
wymiarowo do pomieszczenia trzpienia, umocowa-
nego na ruchomej czesci formy i shuzgcego do za-
bezpieczenia wktadki przed przesunigciem.

Przedmiot wynalazku jest dokladnej opisany na
przykladzie w zwigzku z rysunkiem, na ktoérym
fig. ‘1 przedstawia forme ze zmontowanymi wew-
netrznymi elementami plyty w widoku od strony
cze$ci ruchomej, a fig. 2 — tg samg forme w
przekrcju pionowym wzdluz linii A—A na fig. 1.

Na nieruchcmej cze§ci 1 formy bateryjnej mo-
cuje sie siatkg zbrojeniowa 2, a nastepnie w SciSle
okre§lonych miejscach umocowuje sie na niej stoz-
kiowe magnetyczne wktadki 3. W przypadku kolizji
z pretami siatki zbrojeniowej, przesuwa sie odpo-
wiednio ta siatke. Nastepnie przez otwory znajdu-
jace sie w wejSciowej prowadnicy 4 przesuwa sie
prety 5 formujgce kanaly, przewleka te prety przez
poprzeczne otwory we wkladkach 3 i wprowadza
ich konice do otworéw gniazd 6. Prety 5 zabezpie-
cza sie przed wygigciem przez przywigzanie ich za
pomocs przewiazek 7 do siatki zbrojeniowej 2. Z
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kolei ruchomg cze$§¢ 8 fbrmy przesuwa sie¢ w kie-
runku zaznaczonym strzatkg na rysunku fig. 2
i zamyka sie forme. W momencie dosuwania czesci
8 przytwierdzone do niej trzpienie 9 wchodzg w
osiowe otwory wkladek 3 i mocujg je dodatkowo
na czas formowania plyty. Po zasypaniu formy
betonem poddaje sie ja wibrowaniu. Gdy plyta
jest gotowa, odsuwa sie cze$é 8 i unosi plyte za
pomocg suwnicy, odrywajac jg wraz z wkladkami
3 od czeSci 1. Nastepnie w znany spos6b wyjmuje
sie z ptyty prety 5, po czym usuwa sie wkladki 3.
Uzyskuje sig¢ plytke z precyzyjnie rozmieszczonymi
i droznymi kanatami. :

Wkiladka 3 ma zewnetrzny ksztalt Scietego stoz-
ka. W $rodku dlugoSci jest zaopatrzona w znany
poprzeczny otwér dla pomieszczenia preta 5. Na
jednym koncu, przeznaczonym do zetkmigcia z cze-
Scig 1 fcrmy, ma magnes o sile wystarczajgcej do
wstepnego umocowania. Na drugim koncu ma o-
twor 10, do ktérego przy zamknietej formie wcho-
dzi trzpien 9.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania elementéw wielkoptyto-
wych z wewnetrznymi kanatami, za pomocg u-
mieszczenia w formie siatki zbrojeniocwej, stozko-
wych wkladek i pretow formujgcych kanaly, a
nastepnie napelnienia formy masg betonowsg i pod-
dania jej wibrowaniu, przy czym wyjecie gotowe]
piyty odbywa sie przez umiesienie jej w kierun-
ku pionowym, znamienny tym, Ze po umocowaniu
siatki zbrojeniowej, przy otwartej formie, do nie-
ruchomej cze$ci formy przytwierdza sie rozlgcznie
stozkowe wkladki formujace, a nastepnie, rowniez
przy otwartej formie, montuje sie prety formujgce
kanaly, po czym dopiero forme zamyka sie, za-
bezpieczajac dodatkowo za pomccg Ijejvruch.omej
czeSci stozkowe wkladki przed przésunieciem w
trakcie zasypywania masy betonowej i wibrowa-
nia.

2. Spos6b wediug zastrz. 1, znamienny tym, ze
stozkowe wkladki mocuje sie na nieruchomej cze§-
ci formy z ograniczeng przyczepncécig, korzystnie
za pomocg magneséOw, tak aby w trakcie monto-
wania wewnetrznych elementéw plyty byly one
przyspojone dostatecznie trwale, lecz aby przy
wyjmowaniu gotowej plyty daly sie oderwaé od
mieruchcmej cze$ci formy bez zniszczenia.

3. Sposéb wedlug. zastrz. 1 i 2, znamienny tym,
ze przed zamknigciem formy prety formujace ka-
naly przywigzuje sie do siatki zbrojeniowej w celu
zabezpieczenia ich przed wygieciem w czasie za-
sypywania masy betonowej. )

4, Wkladka do stosowania sposcbu wedlug
zastrz. 1, zaopatrzona w poprzeczny otwér do
umieszezenia w nim preta formujgcego kanal, zna-
mienna tym, ze na jednym konfcu, przeznaczonym
do zetkniecia z nieruchomg czeScig (1) formy, ma
magnes, a na przeciwlegtym koncu ma otwér (10),
korzystnie cylindryczny, przystosowany wymiaro-
wo do pomieszczenia trzpienia (9) przytwierdzone-
go do ruchomej czesci (8) formy.
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