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Opis wynalazku

Urzgdzenie przeznaczone jest do produkcji wyrobéw z zelbetu, w szczeg6inosci monolitowych
blokéw przestrzennych typu szklanka.

Powszechnie znane sg rézne konstrukcje urzadzenia do formowania blokéw przestrzennych.
Znane jest urzgdzenie do produkcji blokdw przestrzennych sktadajace sie ze sztywnego rdzenia i roz-
suwanych pionowych $cianek zewnetrznych (J. B. Nonfred i inni. Budynki z blokéw przestrzennych.,
M.: Strojizdat, 1974 str. 253-274).

Wady: niewystarczajgca wydajnos¢ urzadzenia.

Najblizszym znanym analogiem jest urzadzenie do formowania blokéw przestrzennych zgodnie
z opisem patentowym nr RU2106962, MKP B28B7/22, z dnia 14.04.1993, opublik. 20.03.1998, sktada-
jgce sie z rdzenia z obrotowej Scianki wzdtuznej i poprzecznej, obrotnicy, stanowiska montazu, formo-
wania, obrébki cieplnej i rozszalowania. Urzadzenie jest wyposazone w dodatkowy rdzern z obrotowg
Sciankg wzdtuzng i poprzeczng i dodatkowym stanowiskiem do obrdbki cieplnej. Rdzenie wykonane sg
ze wspornikami dla $cianek i zainstalowane z mozliwoscig ruchu posuwisto-zwrotnego wzdtuz osi urza-
dzenia ze stanowiska formowania na stanowiska obrébki cieplnej i z powrotem, a stanowiska obrdbki
cieplnej sg zlokalizowane po przeciwnych stronach w stosunku do obrotnic.

Wady: niewystarczajgca wydajnosc.

Prototyp ma duzg liczbe elementéw do przygotowania i realizacji procesu formowania. Urzadze-
nie sktada sie ze stanowisk montazu, formowania, obrébki ciepinej i rozszalowania, dwdch rdzeni obro-
towych i jednego dodatkowego. Rdzenie majg wsporniki dla $cianek i wyposazone sg w kotka, przy
pomocy ktérych przesuwajg sie po szynach. Do realizacji procesu technicznego potrzeba duzo czasu
w celu uruchomienia wszystkich elementéw konstrukcyjnych w wyniku czego wykonuje sie duzy zakres
prac. Operacje w zakresie montazu i demontazu matrycy przeprowadza sie z uzyciem prac recznych
a nie mechanicznie, co obniza wydajnosc.

Cel wynalazku: zwiekszenie wydajnosci urzagdzenia.

Istotg wynalazku jest urzgdzenie do produkcji blokéw przestrzennych zawierajace rame z réwng
powierzchnig, pare $cianek wzdtuznych, $cianke czotowg i $cianke no$ng, ptaszcz i rdzen, przy czym
na ramie zamocowane sg szyny, ptaszcz bedacy podstawg bloku — pomieszczenia do wyprodukowania,
pionowo skierowany rdzen, przy czym pionowo skierowany rdzen jest wyposazony w podnos$niki hy-
drauliczne do podnoszenia-opuszczania, zas para $cianek wzdtuznych, Scianka czotowa i $cianka no-
$na — w podnoéniki hydrauliczne, wibratory, zamkowy system mocowania ztgcza Scianki czotowej ze
Sciankami wzdtuznymi, ktére poruszajg sie przy pomocy podnos$nikéw hydraulicznych, wézkéw przesu-
wajgcych sie po szynach, przy czym we wnece kazdej Scianki wzdtuznej, $cianki czotowej, Scianki no-
$nej i rdzenia znajduje sie ptaszcz parowy zapewniajgcy podgrzanie i wzmocnienie produktu. W poréw-
naniu do prototypu zgtoszone urzadzenie nie wymaga duzego naktadu prac — demontaz Scianek ze
wspornikéw i zmiana ich potozenia na podstawie realizuje sie pétautomatycznie.

Zgtaszane urzadzenie zapewnia wykluczenie pracy fizycznej do dziatari mechanicznych. Ruch
Scianek w kierunku poziomym od rdzenia realizuje sie przy pomocy podnos$nikéw hydraulicznych po
szynach ramy przy pomocy wdzkéw, ktére zamocowane sg do kazdej Scianki. Rdzen podnosi sie
w kierunku pionowym maksymalnie do géry przy pomocy podnos$nikéw hydraulicznych podnoszenia-
opuszczania. Ustawienie Scianek $cisle przy ptaszczu realizuje sie przy pomocy podnos$nikéw hydrau-
licznych Scianek, ktére zamocowane sg trzpieniem na Sciankach oraz czescig tylng do stojaka ramy.
Przy pomocy podno$nikéw hydraulicznych systemu zamkowego mocuje sie $cianki osprzetu. Mie-
szanke betonu, znajdujgcg sie w powstatej wnece formujgcej, zageszcza sie przy uzyciu wibratorow
Scianek oraz wibratoréw gtebinowych, podgrzanie produktu jest realizowane przy pomocy ptaszczow
parowych znajdujgcych sie w wewnetrznych wnekach rdzenia i $cianek bocznych, gdzie doprowadza
sie pare o temperaturze 100—115 stopni Celsjusza na okres od 5 do 10 godzin w zalezno$ci od mie-
szanki betonu. Po obrébce cieplnej, system zamkowy otwiera sie przy uzyciu podno$nikéw hydraulicz-
nych $cianek. Przy pomocy tychze podno$nikéw hydraulicznych wykonuje sie rozszalowanie $cianek
od produktu, a ich odsuniecie jest realizowane dzieki szynom wézkéw. Analogicznie odsuwa sie $cianki
wzdtuzne. Rdzen opuszcza sie maksymalnie na dot przy pomocy podnos$nikéw hydraulicznych podno-
szenia-opuszczania. Po krétkiej aklimatyzacji z uzyciem suwnicy i zawiesi (nie pokazano) wyréb — blok
przestrzenny zdejmuje sie, czyli wykonuje sie rozszalowanie. Wystepowanie ruchomego rdzenia w kie-
runku pionowym z pochyleniem pod stozek pozwala po jego opuszczeniu przy rozszalowaniu wyciggac
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blok-pomieszczenie z wneki formujgcej miedzy rdzeniem i elementami bocznymi bez destrukcji i znie-
ksztatcen.

W rezultacie tego, zgtaszane urzgdzenie pozwala zwiekszy¢ wydajnos$é. Wystepowanie odréz-
niajgcych od prototypu istotnych cech pozwala uznaé zgtaszane rozwigzanie techniczne jako nowe.

Mozliwo$¢ wdrozenia zgtaszanego urzadzenia wediug wynalazku w przemysle pozwala uznaé
go za spetniajgce kryterium przemystowego zastosowania.

Urzadzenie jest wyjasnione na rysunkach, przy czym

na Fig. 1 pokazano z boku, w przekroju B-B z Fig. 2, urzadzenie do produkcji blokéw przestrzen-

nych;

na Fig. 2 pokazano urzadzenie z Fig. 1 w widoku z gory;

na Fig. 3 pokazano rdzen ze $ciankg czotowg i ptaszczem Fig. 1.

Zgtaszane urzadzenie sktada sie z nastepujgcych elementéw: rama 1, rdzen 2, para Scianek
wzdtuznych 3, Scianka czotowa 4, $cianka no$na 5, zamkowy system mocowania ztgcza 6, podno$niki
hydrauliczne 7 podnoszenia-opuszczania rdzenia 2, podno$niki hydrauliczne 8, wézki 9, wibratory 10,
podnosniki hydrauliczne 11 zamkowego systemu mocowania ztgcza 6, ptaszcz 12 (podstawa produktu),
szyny 13.

Rama 1 ma réwng powierzchnie, na ktorej przez podnos$niki hydrauliczne 7 zamocowany jest
rdzen 2. Na tej samej ramie 1 poprzez potaczenie Srubowe zamocowany jest ptaszcz 12, ktory jest
podstawg przysztego bloku. Scianki wzdtuzne 3, $cianka czotowa 4 oraz $cianka no$na 5 sg wyposa-
zone w wibratory 10. Scianki wzdtuzne 3, $écianka czotowa 4, $cianka no$na 5 oraz rdzen 2 majg ptasz-
cze parowe znajdujgce sie wewnatrz wneki kazdej Scianki wzdtuznej 3, Scianki czotowej 4, Scianki no-
$nej 5 oraz rdzenia 2, ktére zapewniajg nagrzanie i wzmocnienie produktu do 75% w ciggu 6 godzin.
Przy pomocy podnos$nikéw hydraulicznych 8 po szynach 13, Scianka no$na 5, czotowa $cianka 4 i dwie
Scianki wzdtuzne 3 odsuwane sg od rdzenia 2. Para $cianek wzdtuznych 3 jest wyposazona w zamkowy
system mocowania ztgcza 6, ktéry pracuje przy pomocy podnosnikéw hydraulicznych 11. Zamkowy
system mocowania zgcza 6 zapewnia zamocowanie ztgcza $cianki czotowej 4 ze Sciankami wzdiuz-
nymi 3.

Zgtaszane urzgdzenie jest kompaktowe (9 x 11 x 4 m) i mobilne dzieki swojej zdolno$ci demon-
tazu i mozliwo$ci montazu bezpos$rednio na placu budowy. Na wcze$niej przygotowanym placu beto-
nowym przeprowadza sie montaz elementéw ramy 1 przy pomocy podno$nika samochodowego. Na-
stepnie, na rame 1 kolejno instaluje sie ptaszcz 12, rdzen 2 i $cianki wzdtuzne 3, Scianke czotowg 4
i $cianke nosng 5. Mocowanie czesci urzgdzenia wykonuje sie z uzyciem potgczen Srubowych. Montaz
wymaga czasu do 3 dni. Urzgdzenie demontuje sie w odwrotnej kolejnosci réwniez przy uzyciu podno-
Snika samochodowego.

Urzadzenie dziata w nastepujgcy sposob.

Po wigczeniu zasilania systemu przy doprowadzeniu ci$nienia przez zesp6t olejowy, przy pomocy
podnos$nikéw hydraulicznych 7 podnosi sie rdzen 2 w kierunku pionowym maksymalnie do géry. Przy
uzyciu suwnicy z wykorzystaniem zawiesi montuje sie szkielet konstrukcji. Nastepnie operator instaluje
Scianki wzdtuzne 3, $cianke czotowg 4 i Scianke no$ng 5 na styk z ptaszczem 12. Poprzez zatgczenie
ci$nienia na podnos$niki hydrauliczne 8, ktére zamocowane sg z uzyciem trzpienia na $ciankach wzdiuz-
nych 3, Sciance czotowej 4 i Sciance nosnej 5 oraz czesci tylnej do stojki ramy 1, wykonuje sie kolejne
przemieszczenie $cianek wzdtuznych 3, Scianki czotowej 4 i $cianki noénej 5 po szynach 13 wskazanej
ramy 1 przy pomocy wdzkoéw 9, ktére sg zamocowane na kazdej ze $cianek wzdtuznych 3, $ciance
czotowej 4 i Sciance nosnej 5. Przy pomocy podnos$nikow hydraulicznych 11 mocuje sie $cianki
wzdtuzne 3, Scianke czotowg 4 i $cianke no$ng 5 urzgdzenia przy uzyciu zamkowego systemu moco-
wania ztgcza 6. W powstatg wneke formujgcg miedzy Sciankami wzdtuznymi 3, $ciankg czotowg 4,
Sciankg nos$ng 5 i rdzeniem 2, a takze na sufit przy pomocy pompy do betonu (nie pokazano) podaje
sie mieszanke betonu, zageszcza sie wibratorami 10, a nastepnie wibratorami gtebinowymi (nie poka-
zano). Scianki wzdtuzne 3, $cianka czotowa 4 i $cianka nosna 5 urzadzenia formujacego zapobiegaja
niszczeniu nadanej formy i pozwalajg wykorzystywaé bardziej ruchome mieszanki niz bez ich uzycia.
Nastepnie, nastepuje podgrzanie produktu przy pomocy ptaszczéw parowych znajdujgcych sie we wne-
kach wewnetrznych rdzenia 2 i bocznych $cianek wzdtuznych 3, Scianki czotowej 4, $cianki no$nej 5,
gdzie doprowadza sie pare o temperaturze 100-115 stopni Celsjusza na okres od 5 do 10 godzin
w zaleznoéci od mieszanki betonu. Po obrébce termicznej poprzez zatgczenie cinienia na podnos$niki
hydrauliczne 11 otwiera sie zamkowy system mocowania ztgcza 6. Nastepnie przy uzyciu podno$nikéw
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hydraulicznych 8 nastepuje odsuniecie $cianki czotowej 4 i Scianki nosnej 5 od produktu i ich przesu-
niecie po szynach 13 przy pomocy wézkéw 9. Analogicznie otwiera sie pare $cianek wzdtuznych 3
Nastepnie rdzen 2 przy pomocy podno$nikéw hydraulicznych 7 opuszcza sie maksymalnie na dét. Po
krotkim aklimatyzowaniu z uzyciem suwnicy i zawiesi (nie pokazano) wyrdb zdejmuje sie, czyli wyko-
nuje sie rozszalowanie. Nastepnie, Scianki wzdtuzne 3, Scianke czotowg 4, $cianke nosng 5 i rdzen 2
czySci sie, smaruje i proces produkcji bloku — pomieszczenia przy pomocy zgtaszanego urzgdzenia
powtarza sie.
Wykorzystanie zgtaszanego urzadzenia pozwoli zwiekszy¢ wydajnosc.

Zastrzezenie patentowe

1. Urzadzenie do produkcji blokéw przestrzennych, znamienne tym, ze zawiera rame (1)
z robwng powierzchnig, pare $cianek wzdtuznych (3), Scianke czotowg (4) i Scianke nosng (5),
ptaszcz (12) i rdzen (2), przy czym na ramie (1) zamocowane sg szyny (13), ptaszcz (12)
bedacy podstawg bloku — pomieszczenia do wyprodukowania, pionowo skierowany rdzen (2),
przy czym pionowo skierowany rdzen (2) jest wyposazony w podno$niki hydrauliczne (7) do
podnoszenia-opuszczania, a para $cianek wzdtuznych (3), Scianka czotowa (4) i Scianka no-
$na (5) w podno$niki hydrauliczne (8), wibratory (10), zamkowy system mocowania ztgcza (6)
Scianki czotowej (4) ze $ciankami wzdtuznymi (3), ktére poruszajg sie przy pomocy podnosni-
kéw hydraulicznych (11), wézkéw (9) przesuwajgcych sie po szynach (13), przy czym we
wnece kazdej $cianki wzdtuznej (3), $cianki czotowej (4), $cianki nosnej (5) i rdzenia (2) znaj-
duje sie ptaszcz parowy zapewniajgcy podgrzanie i wzmocnienie produktu.
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