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Polska Akademia Nauk
(Instytut Podstawowych Probleméw Techniki)*)

Warszawa, Polska

Sposéb  produkcji

elementéw strunobetonowych oraz

urzgdzenie do

wykonywania tego sposobu
Patent trwa od dnia 31 grudnia 1954 r.

Dotychczasowe metody produkcji elementéw
strunobetonowych, jak np: belki stropowe, pod-
klady kolejowe, itp. zwigzame sg z szeregiem
trudnosci, ktére powoduja znaczne koszty jed-
nostkowe produkeji, maly stopien wykorzys-
tania urzadzen produkcyjnych oraz zajmowa-
nie duzych wierzchni na halach produkcyj-
nych. Poza mozliwy w tych przypadkach
stopienn ‘mechanizacji prac produkcyjnych jest
bardzo maly, a cykl produkcyjny trwa w naj-
lepszym razie kilka dni.

Na przyklad nacigganie wstepne strun stalo-
wych stanowigcych uzbrojenie produkowanych
elementéw odbywa sie w sposéb mato wy-
dajny ma specjalnych kozlach oporowych. For-
my po wypelnieniu ich betonem obejmuja przez
caly czas, to jest okolo 2 dni tezejace elementy:
dlatego tez liczba form w stosunku do mocy
produkcyjnej zakladu jest bardzo duza.

*) Wiasciclel patentu oSwiadczyl, Ze twércami wy-
nalazku s inz. mgr Wojsltaw Bielicki, dr in%, Czeslaw
Eimer, prof. inz. mgr Jan Korecki 1 prch dr inz, Wa-
claw Olszak.

Trudnosci te usuwa wynalazek, ktérego isto-
ta jest agregat dajacy mozno$é ciaglej i tas-
mowej produkcji wymienionych elementéw
strunobetonowych. Poza tym produkcja spo-
sobem wedlug wynalazku jest prawie calko-

wicie zmechanizowana i zautomatyzowana, a ’

" eykl produkcyjny skrécony z kilku dni do kil-

ku godzin.

Schemat taSmy produkcyjnej agregatu wed-
tug wynalazku przedstawiony jest na rysunku.

Na poczatku taSémy znajdujg sie bebny 1, 3
ktérych rozwijajq sie wiazki strun stalowych
2 o odpowiednich $rednicach stanowigce uzbro«
jenie produkowanych elementéw 3.

Struny 2 s3 utrzymywane w odpowiednich
wzajemnych odstepach za pomoca grzeblenia
rozdzielczego 4.

Na koncu taSmy wigzka strun clagmeta jest
stale za pomocg urzadzenia ciagnacego 5. Wiel-
ko§¢ sily naciggu strun jest uirzymywana na
stalym poziomie za pomoca urzadzenia hamu-
jacego .6 znajdujgcego si¢ na poczatku tasmy



tuz za bebnami 1. W.rezultacie struny prze-
suwajg sie z szybkoScig stala wzdluz tasmy.

Tuz za grzebieniem rozdzielczym 4 znajduje
sie stanowisko formowania, czyli betonowania
7. Zasadnicza maszyna na tym stanowisku jest
betoniarka, w ktérej masa betonowa jest wy-
twarzana w sposéb ciagly, a nastepnie nakta-
dana do form 8. Formy 8 zamontowane na
pasie bez konca 9 przesuwaja sie wzdluz ta$-
my produkcyjnej w tym samym kierunku i zta
samg predkofcia co i struny. W ten spos6b
poszczegblne jeszcze §wieze elementy betonowe
3 uformowane juz na stanowisku 7, ulozone
jeden za drugim przesuwajg sie wraz z nacig-
gnietymi strunami wzdluz jednej linii produk-
~ cyjnej na przeno$niku 10 niosacym formy, pas
bez konca i Swieze elementy betonowe do nas-
szczelno$éci masy betonowej.

Tuz za, stanowiskiem formowania 7 znajduje
si¢ stanowisko wibrowania, wzglednie walco-
wania oraz odpowietrzania betonu 11, potrzeb-
ne do uzyskania odpowiedniego zageszczania i
szczelno$ci masy bebonowej.

Wiazanie i twardnienie betonu odbywa sie
podczas przesuwania sie elementéw 3, pomiedzy
stanowiskiem formowania 7, a urzadzeniem cig-
gnacym 5. ,

Nalezy tu rozrézni€¢ dwa etapy: I) wiazanie
wstepne w formach /8, w ktérych elementy 3
pozostaja az do chwili osiagniecia dostatecznego
stopnia zwigzania betonu i II) dojrzewanie
sztuczne, np. za pomoca gorgcego powietrza w
komorach 12 i 13 rozmieszczonych wzdiuz linii
produkcyjnej. W komorze 12 elementy sg jesz-
cze w formach 8. Po wyj$ciu z komory 12, be-
ton w elementach jest juz na tyle zwiazany, ze
moga one byé wyjete z form i toczyé sie¢ po
krazkach w komorze dojrzewania 13. Puste for-
‘my 8 wracaja na pasach bez kofca 9 do stano-
wiska formowania 7.

Z komory dojrzewania 13 wychodzg elementy
o dostatecznej wytrzymaloéci do sprezemia.
Wchodza one wtedy do urzadzenia ciagnacego 5,
gdzie nastepuje ich sprezenie.

Przebieg sprezenia jest mnastepujacy: proces
naciggu strun zachodzi w urzadzeniu ciggngcym
5 nie przez bezpoérednie ciagniecie strum, lecz

poSrednio poprzez stwandnialy juz beton przy

wykorzystaniu sily przyczepno$ci strun do be-
tonw? Samo urzadzemie ciggnace 5 sklada sie z

szeregu krgzké6w napedzanych za pomocy sil-
nika i toczacych sie po ciggnietych elementach.
W miare wysuwania sie elementu spomiedzy
krazkéw znika w nim sila maciggajaca struny,
ktore kurczac sie sprezaja tym samym beton.

Jednak mozna réwniez ciggnaé bezpoérednio
za struny miedzy dwoma ostatnimi juz stezaly-
mi elementami linii produkcyjnej za pomocg
odpowiednich chwytakéw zaczepionych do lan-
cuchéw naciggajacych.

Tuz za urzadzeniem ciggnacym 5 znajduje sie
stanowisko rozcinania elementéw 14. Poodcinane
od linii produkcyjnej elementy przechodzg na
transporter 15, a nastepnie na sklad.

Na stanowisku 14 konczy sie wla$ciwa linia
produkcyjna. i

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb produkcji elementéw strunobetono-
wych, znamienny tym, ze wytwarzanym na
linii produkcyjnej elementom ulozonym je-
den za drugim, towarzysza w sposOb ciaggly
bedace pod stalym napieciem struny prze-
chodzace jednoczeénie przez wszystkie pro-
dukowane w linii produkcyjnej elementy.

—'2. Urzadzenie do wykonywania sposobu wedlug ‘

zastrz. 1, znamienne tym, ze do naciggu strun
w sposéb ciagly posiada walce gasienice czy
zaczepy ciggnace koncowe dostatecznie stwa-
rdniate elementy i niekoniecznie dotykajace
samych strun.

3. Urzadzenie do wykonywania sposobu wedlug -
zastrz. 1, znamienne tym, Zze do maciggu strun
w sposOb ciggly posiada uchwyty chwytajace
poszczegblne struny miedzy dwoma konco-
wymi elementami linii produkcyjnej.

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 2 lub 3, znamien-
ne tym, ze posiada urzadzenie hamulcowe re-
gulujgce nacigg strun 'wczasie przebiegu ele-
mentéw i towarzyszacych im str“n przez li-
nie produkcyjna.

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 1-3, znamienne
tym, ze posiada nieruchome stanowiska ro-
bocze rozmieszczone wzdiuz linii produkcyj-
nej. A
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