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Sposéb formowania baterii o ruchu cigglym do produkcji elementéw betonowych
lub zelbetowych

Przedmiotem wynalazku jest sposéb formowania baterii o ruchu ciggltym do produkcji elementéw betono-
wych lub zelbetowych.

Znany jest sposéb formowania baterii, sktadajacej si¢ z pionowych przegréd w1bracy_1nych i grzewczych,
polegajacy na dosuwaniu kolejnych przegréd do siebie za pomoca ramy oporowe;j z sitownikami hydraulicznymi,
a nastgpnie taczeniu zsunigtych przegréd w bateri¢. Najczgsciej stosowane jest faczenie Srubami lub ztaczami
klinowymi, znane jest réwniez taczenie elementdw baterii za pomoca komdr prézniowych. W formach bateryj-
nych o ruchu cigglym do tak sformowanej baterii dosuwa si¢ kolejng przegrode, taczy ja wznany sposéb
z poprzednio sformowanymi przegrodami, napeinia si¢ masa betonowg przestrzenn formujgcg, zageszcza ja
i cato$é poddaje obrdbee cieplnej. Wszystkie zigczone przegrody baterii przesuwane s3 o jedno stanowisko,
ostatnia przegroda baterii zostaje odlaczona i przesunigta zlinii produkcyjnej na lini¢ przygotowawcza.
Poszczegdlne przegrody baterii s3 samostateczne i zaopatrzone w wézki umozliwiajace przesuwanie ich po torach. -

Wada wszystkich znanych sposobOw formowania baterii jest konieczno$¢ stosowania skomplikowanych
polaczen migdzy przegrodami. Przegrody taczy si¢ najczesciej po obwodzie, aby otrzymaé przy jednostronnym
parciu betonu przegrode, kt6ra pracuje jak plyta oparta na czterech krawedziach. Zaktadanie §rub lub bolcéw
jest ucigzliwe i pracochtonne, tym bardziej, ze taczone sa réwniez dolne krawgdzie przegréd, do ktérych dostep
jest szczegblnie utrudniony. Dodatkowa wada znanych sposobéw formowania jest konieczno$é zachowania
zawsze jednakowej grubosci zestawu przegroda plus element w niej produkowany, gdyz w innym wypadku nie
bytoby mozliwe wymienianie przegrody w baterii, na przyktad celem jej przezbrojenia. W wypadku produko-

wania w formie elementéw o réznych grubosciach konieczne jest wigc stosowanie przegréd o réznych
grubosciach. Réwniez stosowanie zwigkszonej liczby toréw dla przesuwania samostatecznych przegréd podnosi
koszty i komplikuje prace¢ tego typu baterii. Przesuwanie kolejnych przegréd na osobng linig przygotowanq
oprécz zalet posiada tez i wady wynikajace z podwojenia powierzchni zajmowanej przez baterie.

"Celem wynalazku jest wyeliminowanie podanych wyzej niedogodnosci znanych sposobéw formowania
baterii, a szczegdlnie wyeliminowanie ucigzliwych czynnosci przy taczeniu przegréd w baterig.

Sposéb formowania baterii o ruchu ciagitym do produkgji elementéw betonowych lub Zelbetowych wedtug
wynalazku polega na tym, Zze po dosunigciu kolejnej przegrody do juz sformowanej baterii caty pakiet przegréd
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§ciska si¢ umieszczonymi po obu stronach baterii sitownikami hydraulicznymi, ktérych przestrzenie nadtlokowe
i podttokowe, sa potaczone, itak Scisnigty pakiet przesuwa si¢ na nowe stanowisko. Natomiast w czasie
odsuwania lub dosuwania przegréd pozostaty pakiet przegréd spina sig¢ przez wysunigcie rygli oporowych
z przesuwnych blokéw. :

Kolejno$¢ czynnosci przy formowaniu baterii sposobem wedtug wynalazku jest nastgpujaca: po przygoto-
waniu przegrody na stanowisku przygotowawczym dostawia si¢ ja do ramy oporowej z sitownikami
hydraulicznymi i za pomocg tej ramy dociska do uprzednio sformowanego pakietu przegréd, nastgpnie luzuje sig
przesuwne bloki oporowe i wciaga rygle oporowe utrzymujace dotychczas caty pakiet przegrdd, cala scisnigty
przez sitowniki hydrauliczne bateri¢ przepycha si¢ o niecate dwa przedziaty i wysuwa si¢ rygle oporowe
utrzymujace przegrody wibrowane w wyznaczonym potozeniu, po czym bateri¢ dosuwa sig tak, aby przegrody
wibrowane zaj¢ty wyznaczone im miejsce. Tak sformowang bateri¢ poddaje si¢ dalszej obrébce, tj. napetnia sig
masa betonowa ostatnie przedziaty formujace, i odpowiednio je wibruje w znany sposéb, Nastepnie wysuwa sig
rygle oporowe utrzymujace od strony dosuwania ostatnia a od strony odsuwania przedostatnia przegrode baterii.
Za pomocy sitownikéw hydraulicznych éciaga si¢ ruchome bloki oporowe, w ktérych umieszczone sg te rygle
iw ten sposéb caly pakiet przegréd z wyjatkiem ostatniej zostaje scisnigty ryglami. Ostatnig przegrode baterii
z gotowym prefabrykatem odsuwa si¢ rama oporows z sitownikami hydraulicznymi i po wyjeciu prefabrykatu
przenosi ja na stanowisko czyszczenia, smarowania i zbrojenia.

Formowanie baterii zgodnie z wynalazkiem odbywa sie wytacznie za posrednictwem sitownikéw hydra-
- ulicznych i nie wymaga stosowania uciazliwego spinania przegréd za pomoca znanych potaczen roztacznych.
Przesuwanie kolejnych przegréd na stanowisko przygotowawcze odbywa si¢ na przyktad za pomoca elektro-
wciagu, dzieki czemu unika si¢ koniecznosci stosowania wiekszej ilosci toréw, uktadania pod nie fundamentdw,
przesuwnic, itd. Produkcja elementéw o réznej grubosci przy formowaniu baterii sposobem wedlug wynalazku
jest mozliwa bez zadnych dodatkowych komplikacji.

Przyktad formowania baterii o ruchu ciagtym sposobem wedtug wynalazku zostal pokazany na rysunku,
przedstawiajacym schematycznie bateri¢ wraz z uktadami odsuwania i dosuwania przegréd w rzucie poziomym.

Pokazana na rysunku bateria sktada si¢ z przegréd grzewczych 1 i przegréd wibracyjnych 2 ustawianych

tak, aby przegroda wibracyjna 2 znajdowata si¢ migdzy dwiema przegrodami grzewczymi 1. Doniesiona nie
pokazanym na rysunku elektrowciagiem uzbrojona przegroda 1 zostaje dostawiona do ramy oporowej 3 i przy-
mocowana do niej za pomocg sitownikéw hydraulicznych 4 i 5. Sitowniki hydrauliczne 4 i § uruchamia si¢
rozdzielaczami suwakowymi 6 i 7. Nastepnie ram¢ oporowa 3 wraz z przymocowang do niej przegroda 1 dosuwa
sie do pakietu pozostatych przegréd sitownikami hydraulicznymi 8 oraz caty pakiet zostaje $cisniety za pomocg-
sitownikéw hydraulicznych 8 i9. az do osiagnigcia potrzebnego cisnienia oleju w uktadzie. Sitowniki
hydrauliczne 8 i9 uruchamiane s3 za pomocy rozdzielacza suwakowego 10, Nastepnie poprzez rozdzielacz
suwakowy 15 uruchamia si¢ sitowniki hydrauliczne 13 i 14 iluzuje przesuwne bloki oporowe 11 i 12,
Umieszczone w tych blokach rygle oporowe 16 i17 wciagane sa przez sitowniki hydrauliczne 18 i19
uruchamiane rozdzielaczami suwakowymi 20 i21. Caty $cisniety przez sitowniki hydrauliczne 8 i 9 pakiet
przegréd przesuwa si¢ o niecale dwa przedzialy baterii sitownikami hydraulicznymi 22 uruchamianymi
rozdzielaczem suwakowym 23. Nastepnie wysunigte zostaja rygle oporowe 24 zamocowane przesuwnie w bloku
statym 25. Wysunigcia rygli 24 dokonuje si¢ sitownikami hydraulicznymi 26 uruchamianymi rozdzielaczem
suwakowym 27. Caty pakiet przegréd 112 zostaje przesunigty dalej sitownikami hydraulicznymi 22 tak, aby
~przegroda wibracyjna 2 zostata docisnigta z obu stron baterii do rygli oporowych 24. W tej pozycji przegrody
baterii zostaja napeinione masa betonowa i zawibrowane, kt6re to czynnosci nie stanowig przedmiotu niniejszego
wynalazku. Po zakoriczeniu wibrowania rygle oporowe 16 i 17 wysuwa sie tak, Zze uchwycona zostaje od strony
uktadu dosuwana ostatnia przegroda, a od strony odsuwania przedostatnia przegroda i sitownikami hydraulicz-
nymi 13 i 14 $cigga si¢ ruchome bloki oporowe 11 i 12, co powoduje $cisnigcie pakietu przegrdéd ryglami 16 i 17.
Sciaganie koriczy si¢ z chwilg osiagnigcia cisnienia oleju w uk tadzie takiego jak w sitownikach 8i 9. Sitownikiem
hydraulicznym 9 odsuwa si¢ ram¢ oporowa 28 wraz z przymocowang do niej przegroda 1 lub 2 na odlegtosé
petnego skoku cylindréw. Odstonigty prefabrykat jest wyjmowany suwnica i przenoszony na sktadowisko, za$
odsunigta przegroda po zwolnieniu sitownikéw hydraulicznych 29 i 30 jest przenoszona elektrowciagiem na
stanowisko czyszczenia, smarowania i zbrojenia. Od pakietu przegréd odciaga sie sitownikami hydraulicznymi 22
ram¢ oporows 3, przy czym jednoczesnie, z takq sama predkoscig jest dosuwana do baterii'rama oporowa 28, ze
wzglegdu na potaczenie sitownikéw hydraulicznych 8 i9 w jeden.uktad naczyrn potaczonych. Uzbrojona
przegroda jest donoszona elektrowciagiem i dostawiona do ramy oporowej 3, po czym caty cykl formowania
baterii powtarza si¢. Caty uktad hydrauliczny zasilany jest pompa 31 cijgnaca olej ze zbiornika 32.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb formowania baterii o ruchu ciaggtym do produkcji elementéw betonowych lub Zelbetowych,
polegajacy na zastosowaniu do przesuwania kolejnych przegréd baterii ramy oporowej z sitownikami
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hydraulicznymi, znamienny tym, Ze w trakcie dosuwania kolejnej przegrody (1) lub (2) do baterii, pakiet
przegréd stanowigcy te baterig $ciska si¢ za pomocy rygli oporowych (16 i 17) umieszczonych w przesuwnych
blokach oporowych (11 i 12), a po dosunigciu przegrody, caty pakiet przegréd sciska si¢ umieszczonym po obu
stronach baterii sitownikami hydraulicznymi (8 i9), ktérych przestrzenie nadtlokowe i podttokowe 83
polaczone, nastepnie luzuje si¢ bloki oporowe (11 i 12), wciaga rygle oporowe.(16 i 17) i caty Sciénigty pakiet
przegréd przepycha si¢ o dwa przedzialy baterii tak, aby przegroda wibracyjna (2) docisnigta zostata do rygli
oporowych (24) umieszczonych w statych blokach oporowych (25).

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, e dla odsunigcia przegrody formujacej z gotowym elementem
prefabrykowanym wysuwa si¢ rygle oporowe (16 i17) ktére obejmujg caty pakiet przegréd z wyjatkiem
ostatniej, sitownikami hydraulicznymi (13 i 14) $ciaga si¢ bloki oporowe (11 i12), aby osiggnaé cisnienie
w uktadzie takie jak w sitownikach hydraulicznych (8 i 9), a nastepnie sitownikami hydraulicznymi (9) odcigga
si¢ rame¢ oporowa (28) wraz z ostatnig przegroda i gotowym elementem.
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