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Sposób wykonywania żelbetowych tubingów do tuneli metodą wirowania
Udzielono patentu z mocą od dnia 13 września 1952 r.

Wynalazek umożliwia wykonywanie żelbeto¬
wych tubingów dla tunelu kolei podziemnej
metodą wirowania. Stosując metodę wirowania
według wynalazku uzyskuje się w porównaniu
z dotychczas stosowaną metodą wibracji w for-r
mach żelbetowych, zwiększenie wytrzymałości
i wodoszczelności tubingu, znaczne zwiększenie
wydajności urządzenia produkcyjnego oraz ob¬
niżenie kosztów produkcji i ilości robocizny rę¬
cznej.

Sposobem według wynalazku tubingi są wy¬
konywane jednocześnie dla całego pierścienia
tunelu kolei podziemnej. Formy stalowe dla
kompletu tubingów są umieszczone w poziomej
obracanej stalowej pierścieniowej ramie o śre¬
dnicy, odpowiadającej przekrojowi tunelu
W czasie betonowania rama obraca się, a beton
zostaje odrzucony siłą odśrodkową do ścianek
form i w ten sposób zagęszczony.

*) Właściciel patentu oświadczył, że twórcami
wynalazku są: Oskar Weinberger i Stanisław
Pieniążek.

Urządzenie do wykonywania tubingów we¬
dług wynalazku przedstawione jest na rysunku,
przy czjtti fig. 1 przedstawia rzut poziomy
urządzenia, fig. 2 — przekrój poprzeczny a fig.
3 — przekrój pionowy. Rama pierścienia 8 jest
umieszczona w obetonowanym wykopie. Rama
jest napędzana silnikami prądu stałego 3. Silni¬
ki te są umieszczone na osiach wózków 10.
Wózki posuwają się po szynach zabetonowa¬
nych w ściankach obudowy i podłodze wyko¬
pu. W ramie umieszczone są formy tubingów 2,
stanowiące poszczególne odcinki pierścienia.
Beton jest doprowadzony do form z betoniarki
5 przez zasyp 4. Na rysunku uwidoczniono poza
tym schematycznie dolną drogę zawirowanego
tubingu do dojrzewalni i hartowni.

Fig. 3 przedstawia przekrój pionowy przez
tubing, umocowany w ramie. Beton jest zgar¬
niany do form w 3 miejscach łopatami E, Mię¬
dzy obrotową ramą stalową tubingu, umiesz¬
czony jest podkład drewniany C. Obrotowa .
rama stalowa B jest usztywniona dwoma pier¬
ścieniami stalowymi: górnym A i dolnym D.



Po zmontowaniu form w ramie i ułożeniu
zbrojenia uruchamia się urządzenie i przy ma¬
łych obrotach doprowadza się mieszankę za
pomocą rękawów z zasobnika, umieszczonego
nad formami. Specjalne skośne łopatki E (fig.
3), umocowane w obracającej się ramie, zgar¬
niają beton z rękawów do form. Po napełnie¬
niu form betonu zwiększa się obroty urządze¬
nia do wymaganej prędkości obwodowej (prze¬
widuje się konieczność osiągnięcia prędkości
obwodowej 40 m/sek) przy czym pod wpływem
siły odśrodkowej beton zagęszcza się pozbawiając
się zbędnej wody. Dla zwiększenia wodoszczelno¬
ści elementu można od strony zewnętrznej umieś¬
cić specjalną wkładkę np. z eternitu. Zawiro¬
wane tubingi wysuwa się z ramy wraz z for¬
mami za pomocą suwnicy i układa na wózkach,
przy czym boki form zostają usunięte. Formy
po oczyszczeniu układa się z powrotem do ra¬
my na zwolnione poprzednio miejsce. Wózki

z tubingami odstawia się do poczekalni, na 4-5
godzin — okres wiązania betonu, a następnie za
pomocą wciągu przetacza się do dojrzewalni
niskoprężnej. Po 12 godzinach dojrzewania
w wilgotnej parze o temperaturze 80 °C wycią¬
ga się wózki do hartowni. Tu elementy prze¬
chodzą kąpiel wodną i ostudzają się do tempe¬
ratury około 20 °C. Po 4-6 godzinach tubingi
mogą być odtransportowane na plac składowy
lub na budowę. Całkowity cykl produkcji tu-
bingów wynosi 24 godziny.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób wykonywania żelbetowych tubingów
do tuneli metodą wirowania, znamienny tym,
że komplet tubingów dla jednego pierścienia
tunelu jest wykonywany odrazu w obrotowej
ramie o osi pionowej.
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