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Sposéb wytwarzania siatkobetonowego kadluba
jednostki plywajacej
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania
siakobetonowego kadiluba jednostia plywajacej.

Znane sg sposoby wytwarzania siatkobetonowych
kadiubéw jednostek plywajacych oparte na recz-
nym zapelnianiu zaprawsg cementows siatlkobetonio-
wego Zbrojenia mnaloZonego na pelne lub azurowe
kopyto Tub tez podwieszonego do szablonéw odpo-
wiadajgcych ksztaltem przekrojowi kadluba. Znane
sa tez sposoby wytwarzania siatkobetonowych ka-
diubéw, polegajace ma obustronnym wzacieraniu za-
prawg zbrojenia siatkowego usztywnionego rurka-
mi metalowymi lub listwami drewnianymi.

Niedogodnioscia wymienionych sposobow jest ko-
niecznos¢ wykonywania drogich kopyt, kitére przez
caly czas wytwarzania kadbuba musza pozostaé w
sclistym z nim powtigzaniu. Reczne zacieranie siatki
zZaprawg jest czynnoScig bardzo pracochlonng, nie
gwarantujagca odpowiedniej jakosci siatkobetonu
i nie pozwalajgca w wielu przypadkach na otrzy-
manie projektowanej grubosci kadtuba.

Inne znane sposoby wytwarzania siatkobetono-
wych kadtubéw jednodtek plywajacych polegaja ma
wyttwiorzeniu ‘oddzieinych prefiainykatow, ftére ma-
stepmiile sprzezame s3 za pomocy diegien przentiia-

jacych przez pozostawione w prefabrylcatach otwory.
" Niedogodmoscia tych sposobéw jest koniecznosé

stiosowaniia skomplikowangych urzgdzen, stuzacych do
naprezania diegien z regulowana sila.

89 411

10

15

20

25

30

szybkiej, masowej produkcji kadiubow oraz zmacz-
ne tmadnosci techmiczne wystepujace podczas budo-
wy lkadiuba.

Celem wynalazku jest uzyskanie kadiuba siatkio-
betonowego ‘bez potrzeby formowania go mia kopy-
cie, wyeliminowanie recanego zacierania zaprawa
cementtowa, doprowadzenie do masowego wytbwa-
rzania kadlubéw o sScisle zalogonych grubosciach
Scianki i wysokiej jakosci struktury tworzywa.

Cel ten zostal osiggniety w sposobie wedlug wy-

_nalazku, ktory polega na oddzelnym wykonaniu

prefabrykatow elementéw siatkobetonowych, z ktd-
rych zestawia sie jedng warstwe kadluba, a na-
steprsie te warstwe laczy sie za . pomocg warstwy
tworzywa klejagcego z drugg warstwg kadiuba ze-
stawiona z prefabrykiowanydh elementéw siatko-
betonowych. W celu nadania kadiubowi odpowied-
niej sztywnosci i wytrzymalosci, szwy uwlwiorzone
praez polaczenia prefabrykowanych elementéw siat-
kobatonowych zestawionych warstw przesuwa s.¢
o kat 45 do 90°.

Wariant sposobu polega na oddzielnym wylo-
naniu prefabrykiowanych ealementéw siatkobetono-
wych, z kitorych zestawia sie jedng warstwe kadiu-
ba, a masiepnie t¢ warstwe laczy si¢ za pomocg
warstwy tworzywa klejacego z druga warstwa ka-
diuba zestawiong z prefabrykowanych elementow
siatikobetonowych.

W celu nadania kadiubowt todporwwedmeu satyw-
nodoi § wytrzymalodci, sawy utworzone przez po-
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laczenia , prefabrykiowanych elementéw siatkiobebo-
nowych zestawionych warstw przesuwa sie réwno-
legle ma iodleglos¢ réwna ico majmniej pieé grubo-
§ci prefabrykiowanego elementu siatkiobetonowego.

Inny wariant sposobu polega na oddzielnym wy-
konaniu prefabrykiowanych elementow siatkobebo-
nowych, z kitérych zestawia sie jedng warstwe Kka-
diuba i nastepniie nakdada sie ma mig warstwe twio-
mzywla kilejgoego. - Kazdy z prefabrykiowanych ele-
mentéw siatkiobetonowych wykonuje sie w dwu-
strionnej formie o ksztaldie odpowiadajacym wy-
cinkiowi powierzchni krzywioliniowej kadiuba, przy
czym najkiorzystniej thloczy sie zaprawe cemento-
wg do wypelnionej zbrojeniem siatkiowym prze-
strzeni formy pod diSnieniem 6 do 8 atmosfer.

W przypadku wytwarzania kadiuba o znaczhej
diugosci kiorzystmie fjest wazbroi¢ warstwe twiorzy-
wa kiejgcego siatks metalows iflub siatka z twio-
rzywia 'sgtucznego.

Sposéb  wytwarzania siatkobetonowego ﬂna'dllubla
wedbug wynalazku odznacza sie prostots i szybkio-
Scig montazu, wysoks jakoscig twiorzywa siatkobe-
tonowego oraz mozliwoscia wielkoseryjnej masowej
produkcji. PoSrednia warstwa z tworzywa klejgcego
zapewnia kadlubowi wymagang elastycznosé. Po-
nadto w sposobie wedlug wynalazku istnieje mozli-
wioé¢ wymiany uszkodzonych elemehtéw prefabry-
kowanych przez zastgpienie ich nowymi. Prefabryko-
wane elementy siatkobetonowe moga byé dostar-
czone armatorom budujgcym kadbuby wraz z war-
stwa ‘tworzywa klejacego, co pozwala ma uzyska-
nie kadiuba jednostki plywajacej w prymitywnych
warunkach przy jednoczesnym zachowaniu wyso-
kiej jakiosci produktu.

Przedmiot wynalazku jest przedstawtiony w przy-
- kibadzie wykonania ‘ma rysunku, na kbérym fig. 1,
- przedstawia zestawione do czola prefabrykowane
elementy siatkobetonowe jednej warstwy iwiorza-
cej warstwe wewnetmzng, fig. 2 frzeci przykiad
wykionaniia sposobu nakbadania warstwy tworzy-
wa klejgcego, fig. 3 sposib zestawieniia z prefabry-
kowanych elementéw siatkobetonowych drugiej
wanrstwy kadiuba tworzacej warstwe zewnetrzna,
fig. 4 wytworzony siatkiobetonowy kadiub jednostki
plywajgcej, za$ fig. 5 — drugi praykiad wykonania
siatkiobetonowego kadiuba jednostki plywajacej, w
ktérym szwy utwiorzone przez polgczenie prefabry-
kowanych elementéw siatkobetonowych w warstwie
wewnetrznej i zewnetrznej sg przesunigte réwmiole-
gle.

Preflabrylkiowane elementy siatkobetonowe wylko-
nuje sie w dwustronnej formie o ksztalcie odpo-
wiadajacym wydinkiowi powtierachni krzywoliniowej
kadluba przez tloczenie do formy wypelnione]j zbno~
jeniem zaprawy cementowej pod cisnieniem korzy-
stnie 6 do 8 atmosfer. Po uformowaniu wyjmuje
sie element z formy i suszy w temperaturze otocze-
miia.

Jak przedstawiono na fig. 1, rysunku wytworzone
prefabrykowane elementy siatkobetonowe o kszbal-
tach odpowiadajgcych wykonanemu kadiubowi, ze-
stawiia sig od czola twornzac jedng warstwe, ma pray-
kiad warstwe wewnetrang 1 kadiuba.

Na fig. 2 rysunku, przedstawiiono kolejny etap wy-
tworzenia kadiluba polegajacy ma nakdadaniu na
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4

warstwe 1 wewnetrzma, warstwy tworzywa 2 kile-
jacego. W przypadku wytworzenia kadiuba o znacz-
nej diugosd celowe jest zbmojenie warstwy dwiorzy-
wa Kklejgcego siatke metalowsg lub siatke z twp-
rzywa sztucznego, albo tez siatke metalowsq b siatlke
Z tworzywa szbucznego.

Na fig, 3 rysunku przedstawiono kolejne nakla-
danie na wanstwe z twiorzywa 2 kilejgcego, drugiej
warstwy . prefabrykowanych elementéw siatkobeto-
nowych, na przyklad warstwe 3 zewnetrzng, kitocrg
zestawia sie z odpowiiednio uksztaltowanych ele-
mentGw zapewniajgcych przesuniecie o 'kat 90° -
sawéw utworzonych przez polgczenia tych elemen-
tow wzgledem szwéw utwiorzonych prezez potacze-
nia prefabrykowanych elementéw siatkobetonowych
W warstwie 1 wewnetrznej.

Na fig. 4 rysunku przedstawiiony jest wutwiorzony
kadiub jednostki pltywajacej skbadajgcy sie z wiar-
stwy 1 wewnefrznej lgczonej za pomocyg warstwy 2
z tworgywa kilejgcego z. warstwa 3 zewnetrzna.

W wariancie sposobu wytwarzania siatkobetono-
wego kadhuba przedstawionego ma fig. 5 rysunku,
skladajgoego sie z warstwy 1 wewnegtrznej igczo-
nej za pomocy warstwy 2 tworzywa klejacego
z warstwg 2 zewnetrzng, proces wytwarzamnia ka-
dluba przebiega podobnie z fym, ze warstwe ze-
wnetrzng zestawia sie z odpowtiednio uksztaltowa-
nych elementéw, ktére zapewnlajs przesunigcie
réwnolegle i réwne co majmniej pieé grubosci ele-
mentow szwéw utwiorzonych przez polgczenie tych
elementéw wizgledem szwéw utwiorzonych przez po-
lgczenia prefabrylkiowanych elementéw siatkobeto-
nowych w warstwie 1 wewnetrznej.

W linnym wariandie, sposdb wytwarzania siaitkio-
betonowego kadiuba przedstawiony jest na fig. 2
rysunku i polega na nalozeniu na warstwe 1 we-
wnetrzng kadiuba, warstwy tworgywa 2 kilejgoego,
‘zbrojonego siatka metalows i/lub siatka z tworzy-
wa szbtucznego.

Zastrzezenlia patentowe

1. Spos6b wytwarzania siatkobetonowego kadlu-
ba jednostki pltywajachj, znamienny tym, ze z pre-

" fabrylkowanych elementéw siatkobetonowych, zesta-

wia sie jedng warstwe kadiuba, a nastepnie wiar-
stwe te tgczy sie za pomocyg warstwy twiorzywa kle-
jacego z drmugg wanstwg zestawiiong z prefabryko-
wanych elementow, przy ozym szwy utwiorzone
przez potgczenia prefabrykowanych elementéw siat-
kobetonowych zesbarwtuotnyldh warstw przesuwa sie
o kat 45—90°.

2. Sposéb wedlug Zzastrz. 1, znamienny tym, ze
warstwe tworzywa kilejacego zbroi sie siatkg me-
tallowa iflub siatka z tworzywa sztucznego.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
jako prefabrykowane elementy siatkobetonowe sto-
suje sie elementy, kitdre formuje sie w dwustron~
nych formach pod cisnieniem kionzystmie od 6 do 8

4. Sposéb wyttwarzamiia siatkobetonowego kadtu-

- ba jednostki plywajgcej, znamienny tym, ze z pre-

fabrykowanych elementéw diatkiohetonowych, zesta=~
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wia sie jedng warstwe kadluba, a nastepnie war-
stwe te laczy sie za pomocg warstwy tworzywa
klejgoego z drugg warstwag zestawiong z prefabry-
kowanych elementéw siatkobetonowydh, przy czym
szwy utwiorzone przez polgczenia prefabrykowanych
elementéow siatkobetonowych zestawionych warstw
przesuwa sie réwnolegle na odlegloéé¢ réwng co naj-
mniej pie¢ grubosci prefabrykowanego elementu
siatikobeioniowego.

6. Sposéb wedlug zastrz. 4, znamienny tym, ze
wanrstwe tworzywa klejgcego zbroi sie siatka meta-
lowq i/lub siatkg z tworzywa szbucznego.

6. Spos6b wedlug wastrz. 4, znamienny tym, ze
jako prefabrykowane elementy siatkiobetonowe sto-
suje si¢ elementy, kitére formnuje sie w dwustron-
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nych formach pod cisnieniem korzystnie od 6 do
8 atmosfer.

7. Sposdéb wytwarzania siatkobetomowego kadiuba
jednostki ptywajgcej, znamienny tym, ze z prefa-
brykowanych siatkobetonowych elementéw zestawia
sie jedng warstwe kadiuba, a nastepnie naklada sig
warstwe twonzywa klejgoego.

8. Spos6b wedlug zastrz. 7, znamienny tym, ze
warstwe twiorzywa klejgocego zbroi sie siatka meta-
lowg i/lub siatka z tworzywa szbtucznego.

9. Sposéb wedlug zastrz. 7, zmamienny tym, Zze
jako prefabrykowane elementy siatkobetonowe sto-
suje sie elementy, ktére formuje sie w dwustron-
nych formach pod cisnieniem konzystnie od 6 do
8 atmiosfer. /

Fl'.g.1

Figu’i
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