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Przedmiotem wynalazku jest forma bateryjna
do cigglego formowania elementéw budowlanych
w ukladzie pionowym.

Znane i powszechnie stosowane dotychczas for-
my bateryjne w ukladzie pionowym wykonane
w postaci oddzielnych sekecji formujgcych w pro-
cesie produkcji elementéw budowlanych wyma-
gaja zasypywania masg betonowg kolejno wszyst-
kich sekcji, po czym polgczone w baterie sekcje
poddaje sie lacznie obrébce cieplnej. Po doko-
naniu obrobki cieplnej konieczne jest odsuniecie
pierwszej sekcji celem wyjecia pierwszego ele-
mentu, nastepnie odsuniecie drugiej sekcji celem
wyjecia drugiego elementu i tak dalej az do
wyjecia ostatniego elementu. Po oprdznieniu
wszystkich sekcji lgczy sie je ponownie, czySci
i smaruje powierzchnie formujace, zaklada wkla-
dy profilujgce otwory i bruzdy oraz zbrojenie.
Tak przygotowane sekcje poprzez Sciagnigcie ele-
mentami dociskajgcymi stanowig baterie nadaja-
ca sie do ponownego napelnienia kolejno wszyst-
kich sekcji masg betonowsa i przeprowadzenia po-
zostalych czynno$ci® cyklu “produkcyjnego.

Cecha charakterystyczng przedstawionych form
bateryjnych jest konstrukcja, dostosowana do jed-
nej tylko linii produkcyjnej. Wada tego rozwia-
zania jest brak mozliwosci pelnego wykorzystania
kazdej poszczegolne] sekcji, istnienie dla obstugi
kazdej sekcji znacznego procentu czasu jalowego,
kiedy nie jest ona poddawana zZadnym zabiegom,
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2
a oczekuje jedynie swojej kolejno$ci, gdyz na
przyklad obrdébka cieplna nie moze sie rozpoczaé
weczeSniej niz po napelnieniu calej baterii. Na sku-
tek tego cykl produkcyjny jest diugi i w zalez-
nosci od iloSci sekcji i stopnia mechanizacji waha
sie w granicach 8—24 godzin.

Znane - sg réwniez formy bateryjne do ciaglego
formowania elementéw budowlanych w ukladzie
pionowym, wykonane jako linie produkcyjne w
postaci przesuwnych plyt. Sekcja w takiej baterii
przesuwana jest stycznie do niej, a w tym cza-
sie przestrzen fofmujaca element napelniana jest
betonem. '

Podobnie znane sg konstrukcje form bateryj-
nych, gdzie rama formujgca krawedzie elementu
budowlanego wsuwana jest do nieruchomych w
tym czasie, dwéch przegréd baterii z réwnoczes-
nym napelnianiem przestrzeni formujacej.

Wada wymienionych konstrukcji jest to, ze w
czasie napelniania przestrzeni formujgcej masg
betonowa, elementy form takie jak ptyta lub ra-
ma formujgca sg w ruchu, co powoduje, ze czesto
nie uzyskuje sie dokladnych wymiaréw elementu
budowlanego

Ponadto druga z tych konstrukcji wymaga sto-
sowania skomplikowanych i drogich w eksploatacn
urzadzen transportu plonowego do wsuwania, ply-
ty do wnetrza baterii.

Znana jest tez forma bateryjna, w ktérej po-
szczegblne sekcje przesuwane sg na zestawach ko-
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lowych w ukladzie kilku par toréw, co znacznie
skraca czas cyklu produkcyjnego. Sekcje w tej
formie bateryjnej przesuwane sg jednak ruchem
posuwisto-zwrotnym,
stanie ich do produkcji cigglej.

Wszystkie przedstawione wyzej wady eliminu-
je w znacznym stopniu forma bateryjna o kon-
strukeji wedlug wynalazku.

Celem niniejszego wynalazku jest wytwarzanie
elementéw budowlanych wielkowyr .arowych za
pomocg cigglego formowania pr.y calkowitym
wyeliminowaniu czaséw jalowych i okoto dwukrot-
nym skroceniu czasu dotychczasowego cyklu pro-
dukcyjnego, przy jednoczesnym zapewnieniu wy-
maganych parametréw wymiarowych i cech ja-
koSciowych.

Istota wynalazku polega na zastosowaniu dwdch
usytuowanych w stosunku do siebie roéwnolegle
linii produkeyjnych, * obrébki i przygotowawczej.
Linia obrébki przeznaczona do zasypv<wania i za-
geszezania sekcji masg betonowsa i przeprowadze-
nia obrdbki cieplnej wyposazona jest w rame opo-
rowg z silownikami hydraulicznymi, ukiad po-
tréjnych tor6éw . jezdnych, na ktérych -ustawione
sa poszczegblne sekcje baterii, w urzadzenie do
zasypywania masy betonowej w postaci kosza za-
sypowego umieszczonego na ramie nad stanowis-
kiem pierwszej sekcji, w urzadzenie do zageszcza-
nia w postaci przesuwpyéh pionowo na ramie
elementéw wibrujgcych, za$ linia przygotowaw-
cza posiada uklad potréjnych toréw analogicznych
z torami linii obrdbki, przy czym na obu kon-
cach obu linii znajdujg sie tory dwoéch wézkow
do przewozenia skrajnych sekcji z jednej linii na
drugg. Tory woOzkéw obu linii sg usytuowane w
taki sposéb, ze kazdy z toréw jest réwnolegly do
- siebie i prostopadty do potrdjnych toréw linii pro-
dukeyjnych obrébki i przygotowaweczej.

Szczegdlng zaletg przedmiotowej konstrukeji jest
to, ze caly cykl produkecyjny jest réwny czasowi
wykonywania najdluzszej operacji i waha sie w
granicach 3—8 godzin, w zalezno$ci od rodzaju i
gatunku mas betonowych, przy czym wykonywa-
nie czynno$ci takich jak napelnianie masg beto-
nowg; czyszczenie i smarowanie ptaszczyzn for-
mujacych sekcji, zakladanie zbrojenia, nastepuje
oddzielnie od poczatku do konca dla kazdej sekcji,
a nie Iagcznie dla wszystkich sekeji, tak ze wszyst-
kie sekcje jednocze$nie biorg udzial w pro:esie
produkcyjnym i przestoje sg calkowicie lgczone.

Przedmiot wynalazku uwidoczniony jest na za-
laczonym rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia
forme bateryjng w widoku z géry, fig. 2 — skraj-
ng sekcje w trakcie formowania w widoku od
strony ramy wsporczej, fig. 3 — baterie wraz z
woézkami do transportu skrajnych sekeji w wido-
ku z boku, fig. 4 — szczegél zestawu elementéw
wibrujgcyech i fig. 5 — szczeg6l polgczenia sekeji
formujgcej z baterig i ramg wsporczg w widoku
zZ gory.

Forma bateryjna o konstrukcji wedlug wyna-
lazku zawiera dwie linie produkcyjne, linie obrdb-
ki i linie przygotowawczg, usytuowane w stosun-
ku do siebie réwnolegle. Na poczatku linii pro-
dukcyjnej na.szynach 1 umieszczona jest przesuw-
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nie rama oporowa 2, wykonana w postaci trzech
kratownic. Rama 2 wyposazona jest w cztery si-
towniki hydrauliczne z przedtuzaczami tloczysk 3,
przeznaczonymi do dociskania ramy oporowej 2
poprzez skrajng sekcje 4 do baterii. Na przedlu-
zeniu szyn 1 umieszézony jest wozek 5, stuzacy
do ustawienia. na nim przesuwnej skrajnej sekcji
4. Za- skrajng sekcja 4 na linii produkcyjnej ob-
rébki na potréjnych torach 6 ustawione sg kolejne
sekcje 7 zlgczone w baterie za pomocy zlgezy kli--
nowych 8. Zastosowanie potréjnych toréw 6 ma
na celu uzyskanie wiekszej rozpietosci kél jezd-
nych poszczegélnych sekcji 4, 7 i tym samym po-
prawe stateczno$ci danej sekcji w czasie jej prze-
suwania wzdtuz linii produkcyjnych.

Sekcja skrajna 4 jak i zlgczone w baterie sekcje

.7 usiawione sg kazda na dwoch zestawach kolo-

wych o czterech kotach jezdnych 9. Nad stano-
wiskiem pierwszej sekcji 7 baterii umoccwana
jest rema 10, na ktérej przesuwnie poziomo
umieszczony jest kosz zasypowy 11. Obok ramy
10 umocowana jest rama 12, ktérej poprzeczna
belka 13 zaopatrzona jest w szereg elementéw wi-
brujacych 14. Belka 13 umocowana jest do wodz-
kéw 15 osadzonych przesuwnie w pionowych pro-
wadnicach ramy 12, Wézki 15 za pomocg kraz-
kéw linowych 16 zawieszone sg na linie 17 nie-
uwidocznionego na rysunku urzgdzenia wyciggo-
wego. Za ramg 10 na linii produkcyjnej obrobki
znajduje sie przestrzen do pomieszczeniana to-
rach 6_kilku lub kilkunastu sekcji 7 baterii pod-
dawanych obrdbce cieplnej. Na przediuzeniu po-
tréjnych toréw 6 znajduje sie tor wozka 18.

Roéwnolegle do linii produkcyjnej obrobki usy-
tuowana jest linia przygotowawcza. Wézki 5 i 18
przemieszczajg sie po torach 19 i 20, usytuowa-
nych na obu koncach obu liniji produkcyjnych w
taki sposob, ze kazdy z toréow, jest rownolegly do
siebie i prostopadly do obu ukladéow toréw 6, 21,
poniewaz linia produkcyjna przygotowawcza ma
tory 21 identyczne z torami 6 linii obrdbki. Kaz-
dy wozek 5 i 18 ma na gornej plaszczyzZnie umo-
cowane potréojne tory 22, kitérych rozstaw odpo-
wiada rozstawowi toréw 6 i 21, przy czym glow-
ki szyn toréw 6, 21 i 22 lezg w jednej plaszczyz-
nie, natomiast tory 19 i 20 wézkow 5 i 18 sg obni-
zone o wysoko$§¢ tych wozkow.

Dzialanie formy bateryjnej wedlug wynalazku
przedstawione jest ponizej. ’

Skrajng sekcje 4 przesuwa sie za pomocg ramy
oporowej 2 z wozka 5 na jeden z potréjnych to-
réw 6 linii produkcyjnej obrobki. Przedluzacze 3
sitownikow hydraulicznych $ciskaja rame 2 wraz
z sekcja 4 z baterig skladajgcg sie ze zlgczonych
uprzednio sekeji 7. Po doci$nieciu ramy oporowe]
2 silownikami sekcje 4 lgczy sie za pomocg zia-
czy klinowych 8 z bateria. Gdy dana sekcja znaj-
duje sie pod ramg 12 urzgdzenia zageszczajacego,
nastepuje napelnianie elementu formy masg be-
tonowg z kosza zasypowego 11. Przesuw kosza
zasypowego 11 wzdluz przestrzeni formujgcej poz-
wala na réwnomierne rozprowadzenie i ulozenie
masy betonowej. Po czym wlacza sie wibracje
elementéw zageszczajacych 14 "i dokonuje za-
geszczenia pierwszej warstwy masy betonowej. Kosz
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zasypowy 11 napelniony zostaje ponownie masg beto-

nowa, a belka 13 z elementami wibrujacymi 14
wzdluz ramy 12 przesunieta zostaje na wysoko§é
powyzej pierwszej warstwy. W przedstawiony
‘wyzej sposéb napelnia sie przestrzen formujgca
i zageszcza mase betonowg az do calkowitego na-
pelnienia kazdej sekcji 7. Napelnianie i zage-
szczanie warstwami umozliwia otrzymanie ele-
mentéw budowlanych wysokiej jakoS$ci.

W czasie wykonywania czynno$ci zageszczania
masy betonowej napoér na plyte grzewczag sekecji 7
z jednej strony przenosi sztywna rama oporowa 2,
-a z drugiej strony plyta formujaca napeilnionej
uprzednio sekeji.

Po zageszczeniu sekcja 7 poddawana jest dzia-
laniu pary grzewczej i rozpoczyna sie obrébka
cieplna elementu. Z uwagi na to, Ze do obrébki
cieplnej sekcje 7 podlaczane sg kolejno, zuzycie
‘pary jest réwnomierne. Jednocze$nie z prowadze-
niem obrébki cieplnej kilku sekcji 7, po zakon-
-czeniu napelniania i zageszczania kolejnej sekcji
7 odlgcza sie przediluzacze 3 silownikéw hydrau-
licznych i przesuwa rame oporowsg 2 w poloze-
nie poczatkowe. Wszystkie zlgczone sekcje 7 ba-
terii przesuwane sg po torach 6 o jedno stano-
wisko, ostatnia sekcja 7 baterii zostaje odigczona
i przesunieta na wdzek 18, ktérego tory 22 w
tym czasie znajdujg sie na przediuzeniu torow 6
linii produkcyjnej obroébki.

Po przesunieciu sekeji ¥ z toréw 6 na tory 22
wozka 18, woézek przemieszcza sie w kierunku

- prostopadlym na przediuzenie toréw 21 linii pro-
dukcyjnej przygotowawczej. Ro6wnocze$nie z prze-
sunieciem wymienionej sekcji 7 nastepuje prze-
‘mieszczenie pustego woézka 5 po torach 19 na-
-przeciwko toréw 21 linii przygotowawczej. Znaj-
dujagca sie na woézku “18 sekcja 7 zostaje z niego
‘przesunieta na tory 21 linii przygotowawczej,
gdzie dokonywane sg czynno$ci wyjecia elementu
‘budowlanego 'z formy, oczyszczenia przestrzeni
formujacych z resztek betonu, smarowania oraz
zaladowania zbrojenia. Sekcja na linii przygoto-
wawczej poddana uprzednio wymienionym czyn-
no$ciom zostaje przesunieta z toréow 21 na tory 22
‘wozka 5, skad wraz z woézkiem przesunigia zo-
staje prostopadle na linie produkcyjng obrobki na-
‘przeciwko torow 6, po czym przedstawiony cykl
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pracy powtarza sie od nowa. Ilo§¢ produkcwa-
nych elementéw budowlanych w jednostce czasu
odpowiada czasowi trwania najdluiszej operacji
to jest napelniania sekecji i zageszczania masy be-
tonowej. Wprawdzie jeszcze dluzsza operacje sta-
nowi obrdbka cieplna, lecz na skutek poddawania
obrébce cieplnej jednocze$nie kilku sekcji, w
praktyce, przy zastosowaniu formy bateryjnej- o
konstrukeji wediug wynalazku, uzyskuje sie pelne
wykorzystanie wszystkich sekcji bioracych udziat
w procesie produkecji.

Zastrzezenia patentowe

1. Forma bateryjna do cigglego formowania ele-
mentéw budowlanych w ukladzie pionowym,
znamienna tym, Ze zawiera dwie réwnolegle
linie produkcyjne, obroébki i przygotowawcza,
z ktorych linia produkcyjna obrdébki wyposa-
zona jest w umieszczong przesuwnie na szy-
nach (1) rame oporowsg (2) i wozek (5) do prze-
suwania skrajnej sekcji (4) baterii, nad sta-
nowiskiem za§ pierwszej sekcji (7) baterii,
ustawionej na potréinych torach (6) umoco-
wana jest rama (10) z przesuwnym poziomo
koszem zasypowym (11) oraz obok ramy (10)
usytuowana jest rama (12) z poprzeczng bel-
ka (13), zaopatrzong w elementy zageszczaja-
ce (14) przy czym na przediuzeniu torow (6) usy-
tuowany jest woézek (18) a linia produkeyj-
na przygotowawcza wyposazona jest w tory
(21), natomiast w koncach obu linii produk-
cyjnych znajdujg sie rownolegle tory (19 i 20)
wozkow (5 i 18), prostopadle do torow (6 i 21).

2. Forma bateryjna wedlug zastrz. 1, znamienna
tym, ze kazdy wézek (5 i 18) posiada na
gornej plaszezyznie potrdjne tory (22), ktérych
rozstaw odpowiada rozstawowi toréw (6 i 21),
przy czym gtéowki torow (6, 21 i 22) lezg w
jednej plaszczyznie, natomiast tory (19 i 20)
woézkéow (5 i 18) sg obnizone o wysoko$¢ tych
wozkow.

3. Forma bateryjna wedlug zastrz. 1, znamienna
tym, ze belka (13) umocowana jest do wozkéow
(15), osadzonych przesuwnie w pionowych pro-
wadnicach ramy (12) i zawieszonych za pomoca
krgzkow linowych (16) na linie (17) urzgdzenia
wyciggowego.
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