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Sposéb wykonywania zelbetowych tubingéw do tuneli metoda wirowania

Udzielono patentu z mocg od dnia 13 wrze$nia 1952 r. .

Wynalazek umozliwia wykonywanie zelbeto-
wych tubingéw dla tunelu kolei podziemnej
metoda wirowania. Stosujac metode wirowania
wedlug wynalazku uzyskuje sie w poréwnaniu
z dotychczas stosowang metoda wibracji w for:
mach zelbetowych, zwiekszenie wytrzymato$ci
i wodoszczelnosci tubingu, znaczne zwigkszenie
wydajno$ci urzadzenia produkcyjnego oraz ob-
nizenie kosztéw produkcji i iloéci robocizny re-
cznej.

Sposobem wedlug wynalazku tubingi sq wy-
konywane jednoczesnie dla calego pierScienia
tunelu kolei podziemnej. Formy stalowe dla
kompletu tubingéw sa umieszczone w poziomej
obracanej stalowej pier§cieniowej ramie o $re-
dnicy, odpowiadajacej przekrojowi tunelu-
W czasie betonowania rama obraca sie, a beton
zostaje odrzucony sitg odSrodkowa do $cianek
form i w ten sposéb zageszczony.

*) Wiasciciel patentu o$§wiadczyl, ze twércami

wynalazku s3: Oskar Weinberger i Stanistaw
Pienigzek.

Urzadzenie do wykonywania tubingéw we-=
diug wynalazku przedstawione jest na rysunku,
przy czym fig. 1 przedstawia rzut poziomy
urzadzenia, fig. 2 — przekrdj poprzeczny a fig.
3 — przekréj pionowy. Rama pierscienia 8 jest
umieszczona w obetonowanym wykopie. Rama
jest napedzana silnikami pradu stalego 3. Silni-
ki te s3 umieszczone na osiach woézkéw 10.
Woézki® posuwajg sie po szynach zabetonowa-
nych w S$ciankach obudowy i podlodze wyko-
pu. W ramie umieszczone s3 formy tubingéw 2,
stanowigce poszczegélne odcinki pierscienia.
Beton jest doprowadzony do form z betoniarki
5 przez zasyp 4. Na rysunku uwidoczniono poza
tym schematycznie dolng droge zawirowanego
tubingu do dojrzewalni i hartowni.

Fig. 3 przedstawia przekréj pionowy przez
tubing, umocowany w ramie. Beton jest zgar-
niany do form w 3 miejscach lopatami E. Mie-
dzy obrotowa ramg stalowg tubingu, umiesz-
czony jest podklad drewniany C. Obrotowa .

‘rama stalowa B jest usztywniona dwoma pier-

$cieniami stalowymi: gérnym A i dolnym D.



Po zmontowaniu form w ‘ramie i uloZeniu
zbrojenia uruchamia sie urza'dzenie i przy ma-
lych obrotach doprowadza si¢ mieszanke za
pomocg rekawow z zasobnika, umieszczonego
nad formami. Specjalne skos$ne lopatki E (fig.
3), umocowane w obracajacej si¢ ramie, zgar-
niajg beton z rekawoéw do form. Po napelnie-
niu form betonu zwigksza sie obroty urzadze-
nia do wymaganej predkosci obwodowej (prze-
widuje sie konieczno$é osiggnigcia predkosci
obwodowej 40 m/sek) przy czym pod wplywem
sity od$rodkowej beton zageszcza sie pozbawiajgc
sie zbednej wody. Dla zwiekszenia wodoszczelno-
$ci elementu mozna od sirony zewnetrznej umies-
cié specjalna wktadke np. z eternitu. Zawiro-
wane tubingi wysuwa sie z ramy wraz z for-

mami za pomocg suwnicy i uklada na wozkach,
przy czym boki form zostajg usuniete. Formy
po oczyszczeniu uklada si¢ z powrotem do ra-
Wozki

my na zwolnione poprzednio miejsce.

z tubingami odstawia sie do poczekalni, na 4-6
godzin — okres wigzania betonu, a nastepnie za
pomoca weciggu przetacza sie do dojrzewalni
niskopreznej. Po 12 godzinach dojrzewania

. w wilgotnej parze o temperaturze 80 °C wycig-

ga sie wozki do hartowni. Tu elementy prze-
chodzg kapiel wodng i ostudzajg sie do tempe-
patury okolo 20"C. Po 4-6 godzinach tubingi
moga byé¢ odtransportowane na plac skladowy
lub na budowe. Catkowity cykl produkcji tu-
bingéw wynosi 24 godziny.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb wykonywania zelbetowych tubingéw
do tuneli metoda wirowania, znamienny tym,
ze komplet tubingéw dla jednego pierscienia
tunelu jest wykonywany odrazu w obrotowej

ramie o osi pionowej.
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