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Sposób wytwarzania siatkobetonowego kadłuba
jednostki pływającej

Przedmiotem wyimalaziku jest sposób wyitwiairaairiiia
sdaflkofoefloniowego kadłuba jieduiłoisttfloł pływającej.

Zmianie są sposoby wytwarzaimiia ^iailJkiolbeitoawDiwycfh
kadiłulbów jednostek pływających (opairte ina ręcz¬
nym zapełnlilaintiai zaprawą cementową siiattobetotrw-
wego ztoójeniia injalożioniego <nia pełne lub ażurowe
kopyto lufo też podwdesztoineglo ido stzaibtaiów odpo¬
wiadających kształtem przekrojowi kadłuba. Znane
są też sposoby wytwarzania siatkobetonowych ka¬
dłubów, polegające ma obulstoomfliyim ^adiienamiiu za¬
prawą ^bmojemiia sliiaitikioweigo lUisdtywraiioinego ruanlca-
mi metalowymi lub listwami drewnianymi.

MecDogodmośoią wyimJiieni}onyidh sposobów jest ko¬
nieczność wyiteonyiwiainla idffic#dh kopyta które praez
cały czas wytwiarzainiia todlulba muszą pazositać* w
ścMym z ndtm powdjązairifiiu. Ręczne zaciierainlie sdafflki
zaprawą jest csyininioścaią bardzo pracaicfołonłną, mie
gwarantującą odpowiedniej jakości Siatkobetonu
i nie pozwalającą w wielu przypadkach na otrzy¬
manie projektowanej grubości kadłuba.

Iinmte zname sposoby wyttwarzainfiia siatjkobetoio-
wydh kadłubów jedinoritelk pływających ptoUegatją ma
wytowiaraertiiu Kxłdizdełnydh preMarytoatów, tatóre ima-
stępnfce spraeżaine są iza ipoirtocą cfięgtai praantitoa-
jącydh przez fpOEWSteiwtfiane w preta/brykatodi ofowory.

Niie^godttościrą tych sposobów jest taowiecaaność
sitiosowamiia sfeccrLpMtowainydh urządzeń, służących do
nlaprężania cHęgien z regulowaną sUfą.

Wspólną wadą tzniaayuh «pc«obaw wytwaraan&a
kadhibów sialfeofoetoriowyah jest brak możlawoBCii
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szybkiej» masowej produkcji kadłuJbów onatz anacz-
oe tnudmości tectomdczmie występujące podczas budlo-
wy kadłiiba.

Celem wynalazku jest ^uzyisikaime kadłuba siattiko-
betonowego bez potrzeby fonmKywianiiia go ma kopy¬
cie, wyieiMmdinowamtiie iręcanego ,zaictianainjia zaprawą
cememltową, dopatowiadlaeniie do masowego wytwa¬
rzania kadłubów o ściśle zakażonych gnabośdiaoh
ścłiamka i wysokiej jiakośoi struktury tworzywa.

Oefl. ten został ostią-gnięty w sposobie według wy-
nałaakju^ fetory polega <na ockłzCeltnyim wykonajniiiu
prellabrytotów etanenitów siaitkobetanowych, z któ¬
rych zestawia dię jedną wamsttwę kadłuba, a nia-
Stępnae tę wiaanslbwę łąazy się za pomocą warstwy
'tworzywa Ikliejącego z drugą warstwą kadłuba ze¬
stawioną z prefe)brykowamy>ah elementów siatko-
betonowych. W celu inaidtaBUia kadłubowi odpowied¬
niej sztywności i wytrzymałości, .szwy utworzone
przez jtałączanlia parefiabrykowapych elementów s:iat-
fecbetonowydh zestawionych wairsitw przesuwa silę
o kąt 45 do 00°.

Wartart spodobu polega na oddiziiedmym wyteo-
inamiiu prefalbrykowainych 'elementów siiartkobetoaio-
wycfli, iz których aes*tajwia się jediną wianStwę kaidliu-
ba, a Tia^tępnflje tę wiaanstówę łączy się za pomocą
wajrattwy twto(nzyiwa klejącego z djrugą warstwą ka¬
dłuba zestawioną z poiefaiba^ytkowanych elementów
'skiiaitikobetonowydh.

W celu mtadtamaa todłubowli odpowiedimej sztyw-
nośoi i wyita^zymałości, szwy utworzone pnzez po-
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łączenia, priefiaibrykowainych elementów siiiarUk^oibeto-
nowych zestawionych warstw przesuwa się równo-
legie 'na odległość równą .iao miaJjiminlilej ipiiięć grubo¬
ści prefiaibrykowanego elementu siaitkoibetanowegoi.

Inny wariant sposobu polega ima oddzielnymi wy¬
konaniu prefMHykowainych elementów siatkobetoi-
nowyoh, z których zestawia się jedną wairstwę ka¬
dłuba i następnie nakłada się ima inliią warstwę two¬
rzywa klejącego. Każdy z pref^biykowanych ele¬
mentów siaitkdbetanbwyKsh wykonuje się w dwu¬
stronnej formie io kształcie odpowiadającym wy¬
cinkowi poWiierzdhnli krzywoliniowej kadłuba, przy
czyim najkorzystniej tłoczy Się zaprawę oemento-
wą do wypełnionej zta>jenli'em siatkowym prze¬
strzeni formy pod dLśnliiemiiem 6 do 8 atmosfer.

W przypadku wytwarzania kadłuba o zmacanej
długości korzystnie jest wżbroić warstwę Iworzy-
iwia klejącego siatką metalową i/lub siialtiką z two¬
rzywa 'sztucznego.

Sposób wytwarzania siatkot>etoinowego kadłuba
według wynalazku odznacza się prostotą li szybko¬
ścią montażu, wysoką jialkoścdą Iroflorzywa siatokobe-
tonowego onaz możliwością wielkoseryjnej masowej
produkcji. Pośrednia warstwa z tworzywa klejącego
zapewnia kadłubowi wymaganą elastyczność. Po¬
nadto w sposobie według wynalazku istnieje możli¬
wość wymiany uszkodzonych elementów prefabry¬
kowanych przez zastąpienie ich nowymi. Prefabryko¬
wane elementy siatkobetonowe mogą być dostar¬
czone airmiaitonom 'hodującym kadłuby wraz z war¬
stwą tworzywa klejącego, co pozwialia na uzyska¬
nie kadłuba jednostki pływającej w pj^nmJiitywnydh
wiarunlkacih przy jednoczesnym zadhowanliiu wyso¬
kiej jialkoścd produktu.

Przedmiot wynalazku jiesit przedstawiony w przy¬
kładzie wykonania ma rysunku, ma którym fiig. 1,
przedstawia zestawione do czoła prefabrykowane
elementy saiatkdbetonowe jednej warstwy tworzą¬
cej warsitwę wewnętmzną, fig. 2 itrzeci przykład
wykonania sposobu nakładania warstwy tworzy¬
wa klejącego, fig. 3 sposób zestawienlia z prefiabry-
fcowanych elementów siatkobetonowych druigiej
warstwy fcaćttulba tworzącej warstwę zewnętrzną,
fiig. 4 wyttworzoiny siaitkobetoniowy kadłub jednostki
pływającej, zaś flig. 5 — idrugi przykład wykonania
siatkobetonowego kadłuba jednostki pływającej, w
którym szwy utworzone przez połączenie prefabry¬
kowanych elementów siatkoibetoinowych w warstwie
wewnętrznej ii zewnętrznej są przesunięte irówinloile-
g!le.

Pwefldbryteowaine elemenlty sialtkoibeitonowe wyko¬
nuje Się w dwustronnej farmie o kształcie odjpo-
wiadającym wycfiinlkowi powierzchni krzywoliniowej
kadłuba przez tiioazenie do formy wypełnionej zbro>-
jeniiem zaprawy ©emenltowej pod ciśnieniem korzy¬
stnie 6 do 8 aitmosfer. Po lufiarmowainiiu wyjmuje
się element z fionmy i isuszy w temperaturze oitocze-
nliia.

Jak przedstawiono na fig. 1, rysunku wytworzone
prefialba^ylkowaine elementy siatkabetonowe o kształ¬
tach odpowiadających wykonanemu kadłubowi, ze¬
stawiła się od czoła tworząc jedną wairstwę, na przy¬
kład waratwę wewnejtrzną 1 kadłuba.

Na fig. 2 rysunku, przedstawionio kolejny etap wy-
tworzenda kadłuba polegający na makładamiai na

wairsitwę 1 wewnętrzną, warstwy -tworzywa 2 kle¬
jącego. W przypadku wytworzenia kadłuba o znacz¬
nej długości, •celowe jest zbrojenie warstwy twoirzy-
wa iklejącego siatkę metalową lub siatkę z tw$-

s rzywa sztucznego, allibo <też siatkę mietallową i kartkę
z (tworzywa szitucznego.

Na fig, 3 rysunku pnzedstawioino ikoilejine nakSa-
danie na wairsitwę z iiwoirzywa Z JkHejącegoi, dmutgiej
wamsitwy prefialbrykowainycłh elementów siia^odbeto-
nowydh, tna przykład wairstwę 3 zewnętrzną, którą
zesltawia Się z odpowiednio ukszitalitowainych ele¬
mentów zapewniających iprzesunlieoie o kąt 90°
szwów ultworzonydh przez połączenia !tyidh elemen¬
tów wzgUędem szwów ultworzonydh pnzez plołąoze-
n)ia iprefiaibrykowanych elemen<tów isiafltobetanowydh
w warstw^ie 1 wewnętrznej.

/Na fiig. 4 rysunku przedstawiony jiesit lUtwoinaony
kadłub jednostki pływającej składający się z war¬
stwy 1 wewnętrznej łączonej za poamocą wairstwy 2
z twoirzywa Mejącego z warstwą 3 zewnętrzną.

W wariancie sposobu wytwarzania siatkobetono-
wego 'kajdłiiba przedstawianego nia fig. 5 rysunku,
składającego się z warstwy 1 wewnętrznej łączo¬
nej za poanlacą wansitwy 2 twoirzywa klejącego
z warstwą 2 zewnętrzną, proces wytwairzainiia ka¬
dłuba przebiega podolbnile z tym, że wairsitwę ze¬
wnętrzną zesltawia się z o^dpowiedoio ukszitaltowa-
nyclh elementów, które zapewmiafją przesunieclie
równoległe i równe co (najmniej pięć igrulbości ele-
mienitów szwów utworzonyclh przez ipołączenie ltyclh
elementów wzgUędem szwów utworzonych pmzez po¬
łączenia prefabrykowanych elementów siatkobeto-
mowyah w warstwie 1 wewnętrznej.

W liinnym warijaniclie, isposób wytwajrzair^iia siaitfco-
betooowego kadłuba przedstawiony jest nia fig. 2
rysunku i polega na iniałożemiiu na warsltwę 1 we¬
wnętrzną kadłuba, warstwy 'tworzywa 2 klejącego,
zbrojonego stiatką metalową i/lub siaJtką z tworzy¬
wa sztucznego.

Zais trzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania siatkobetonowego kadłu¬
ba jednostki pływającej, znamienny tym, że z pre¬
fabrykowanych elementów siartkóbeltonowydh, zesta¬
wia Się jedną wairstwę kadłulba, a następnie war¬
stwę tę łączy slię za pomocą warstwy twiorzywa kle¬
jącego z drugą warstwą zestawioną z prefabryko¬
wanych elementów, przy czym iszwy utworzone
przez poiączemia prefabrykowanych elementów siiat-
kobeitotnowych zestawioinych warstw przesuwa się
o kąt 45^90°.

2. Sposób według izastrz. 1, znamienny tym, że
wairstwę itwomzywa klejącego abnoi się siatką me¬
talową d/Lub sialtką z tworzywa sztucznego.

3. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
jako prefabrykowane elementy siaikobetonowe sto¬
suje się elementy, które fottimuje się w dwusltrtoin-
nydh farmach ipod oiśnlieniiiem korzystnie dd 6 do 8
atmosfer.

4. Sposób wyltwarzainia sliialkolbetonowego kadłu¬
ba jednostki pływającej, znamienny tym, że z pre¬
fabrykowanych elementów ^ia^tkc^etonowyich, zesta-
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wiia się jędrną warstwę kadłuba, a inaistępnlie war¬
stwę tę łąazy się za pomocą warstwy tworzywa
klejąoego z diruugą wainaliwą zestawioną z prefabry-
kawanyah elementów slaitkobetonowydh, przy czyim
szwy u/tworzone pmzez połąćzenlia pretaibiryikowainycih 5
etanenitów siafttoabetmowyah zestawionych warsitw
praesuwa silę rówmoLeigle ma odległość irówuią 00 uiiaij-
Trmiiej pięć @rui'boścti pirefabo^nkowainego elementu
sialtikotoeltoiniawegio.

5. Sposób według zastrz. 4, znamienny tym, że 10
warstwę tworzywa krającego dbnioii się siaitką meta¬
lową i/liulb siatką z tworzywa sztucznego.

6. Sposób według zastrz. 4, znamienny tym, że
jalkjo prefiaJbrykowame elementy siatkobeitanowe sta¬
suje się elementy, kjtóre formuje się w dwusltroin- 15

nydh formach pod dśnlieniem korzystnie od 6 do
8 ataosfer.

7. Sposób wyitwiarzaimiia slartkobetonowego kaidiłufoa
jednostki pływającej, znamienny tym, że z prefa¬
brykowanych siaitikobetoniowych elemerytów zestawia
się jedną wamsitwę kadłuba, a następnie nakłada się
warstwę tworzywa kilejącegoi

8. Siposób według zastrz. 7, znamienny tym, że
warstwę ftwomzywia klejącego zbroi się siaitką mefoa-
lową i/liu<b siaitką z tworzywa sztucznego.

9. Sjposób według zastrz. 7, znamienny tym, że
jakio prefabrykowanie etanenity siiaitkobetoruowe sto¬
suje się elemeiKty, które formuje slię w idwuistron-
nydh formadh pod olśnieniem korzystnie od 6 do
8 laltmiosfer. J

flpA

Fig.2

Fig.3



89 411

%«

PZG Bydg., zaim. 3994/76, makł. 105- r 20
Cena 10 zł


	PL89411B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


