RZECZPOSPOLITA 12 OPIS PATENTOWY (qPL (11235301

POLSKA

13 B1

(51) Int.CI.

(21) Numer zgtoszenia: 426681 E04G 21/12 (2006.01)

E04C 5/12 (2006.01)
E04G 17/065 (2006.01)

Urzad Patentowy (22) Data zgtoszenia: 16.08.2018 B28B 23/06 (2006.01)

Rzeczypospolitej Polskiej

(54) Sposobb i urzadzenie do produkcji strunowych elementéw betonowych

(43) Zgtoszenie ogtoszono:
28.01.2019 BUP 03/19

(45) O udzieleniu patentu ogtoszono:
29.06.2020 WUP 08/20

(73) Uprawniony z patentu:
BARABAS STANISLAW, Lubin, PL

(72) Twérca(y) wynalazku:
STANISLAW BARABAS, Lubin, PL

(74) Petnomocnik:
rzecz. pat. Wiodzimierz Januszkiewicz

PL 235301 B1



2 PL 235 301 B1

Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb i urzgdzenie do produkcji strunowych elementdéw beto-
nowych.

Znany spos6b wykonywania strunowych elementdéw betonowych polega na naciggnieciu ciegien
sprezajgcych umieszczonych w metalowej formie i zalanie formy betonem.

Znany z chifnskiego opisu patentowego nr CN201786028 sposob polega na nacigganiu metalo-
wych strun o réznej Srednicy, jednakze w granicach 10-14 mm i pretéw posrednich mniejszej Srednicy
5-8 mm za pomocg wozkdw, w pozycji poziome;j.

Wadami tej metody sg nie tylko znaczna dtugos¢ stanowiska, lecz przede wszystkim konieczno$¢
pozostawienia elementu budowlanego w formie do czasu catkowitego zwigzania betonu. \Wymaga to
przygotowania i utrzymania wielu, w duzym zaktadzie produkcyjnym nawet kilkuset, form.

Znany z polskiego opisu patentowego nr PL134224 sposob polega na skroceniu stanowiska do
wykonywania dtugich elementéw strunobetonowych poprzez taczenie kilku krétkich odcinkéw dtugiego
elementu. Wadg tej metody jest uzyskanie elementu o niejednorodne;j strukturze.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie koniecznosci uzycia wielu form i skrocenie procesu pro-
dukcji budowlanego elementu strunobetonowego.

Istotg sposobu wedtug wynalazku jest nacigganie metalowych strun w pozycji pionowej pomiedzy
dwoma wébzkami umieszczonymi na koncach strun, przy czym zespolone w ten sposéb wézki przesu-
wane sg po regulowanej rampie na kolejne stanowisko, przez co osiggniety zostaje nacigg strun do
wartosci docelowej. Nastepnie zbrojenie zamykane jest w dwucze$ciowej formie, a z géry wlewana jest
mieszanka betonowa przy jednoczesnym wibrowaniu catej konstrukcji. Po napetnieniu mieszankg be-
tonowg nastepuje zdjecie formy, a element strunobetonowy jest przesuwany na kolejne stanowisko,
a po ostatecznym zwigzaniu betonu nastepuje zwolnienie wdzkow.

Urzgdzenie wedtug wynalazku sktada sie z dwdch wdzkdéw: goérnego i doinego, przesuwajgcych
sie wzdtuz rampy o regulowanej wysokosci co powoduje naciggniecie strun metalowych, oraz dwucze-
Sciowg forme umieszczong pomiedzy wbdzkami, w ktérg wlewana jest mieszanka betonowa formowana
za pomocg wibratorow.

Przedmiot wynalazku w przyktadzie wykonania pokazany jest na rysunku, na ktérym:

fig. 1 przedstawia urzadzenie w przekroju poprzecznym w dwéch potozeniach: przed i po na-

ciagnieciu strun;

fig. 2 przedstawia urzadzenie w przekroju poprzecznym w widoku z goéry;

fig. 3 przedstawia urzgdzenie w przekroju poprzecznym w dwéch potozeniach: z otwartg i za-

mknietg forma;

fig. 4 przedstawia urzadzenie w przekroju poprzecznym w widoku od dotu.

Sposdb wedtug wynalazku polega na naciagnieciu metalowych strun (3) w pozycji pionowej po-
miedzy dwoma wdzkami (1) i (2) umieszczonymi na koncach strun, po czym zespolone w ten sposéb
wozki przesuwane sg na kolejne stanowisko po regulowanej rampie (4), przez co osiagniety zostaje
nacigg strun do wartoéci docelowej. Nastepnie zbrojenie zamykane jest w dwucze$ciowej formie (5),
a z gory wlewana jest mieszanka betonowa (7) przy jednoczesnym wibrowaniu catej konstrukcji za po-
mocg wibratorow (6). Po napetnieniu mieszankg betonowg (7) nastepuje zdjecie formy (5), a element
strunobetonowy jest przesuwany na kolejne stanowisko, a po ostatecznym zwigzaniu betonu nastepuje
zwolnienie wbzkow (1) i (2).

Urzgdzenie wedtug wynalazku ma gorny (1) i dolny (2) wozek przesuwajgcy sie wzdtuz rampy
(4) o regulowanej wysoko$ci majgcg na celu naciggniecie strun (3) oraz ma dwuczesciowg forme (5)
umieszczong pomiedzy wozkami (1) i (2) i wibratory (6) umozliwiajgce rbwnomierne uformowanie mie-
szanki betonowej (7).

Zastosowany sposob i urzgdzenie umozliwia zredukowanie wykorzystywanych form z kilkuset do
kilku oraz oszczedno$é miejsca i czasu produkcji elementéw strunobetonowych, poniewaz w tradycyj-
nych metodach formy w pozycji poziomej mogty byé zdjete dopiero po catkowitym zwigzaniu betonu.
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Zastrzezenia patentowe

. Sposodb produkcji strunowych elementéw betonowych znamienny tym, ze po wstepnym na-
ciggnieciu metalowych strun (3) w pozycji pionowej pomiedzy dwoma wdézkami: gérnym (1)
i dolnym (2) zespolone w ten sposéb wozki przesuwane sg na kolejne stanowisko po regulo-
wanej rampie (4), przez co osiggniety zostaje nacigg strun do wartosci docelowej, a nastepnie
zbrojenie zamykane jest w dwuczesciowej formie (5), po czym z gory wlewana jest mieszanka
betonowa (7) przy jednoczesnym wibrowaniu catej konstrukcji za pomocg wibratoroéw (6), a po
napetnieniu mieszankg betonowg (7) nastepuje zdjecie formy (5) i przesuniecie elementu stru-
nobetonowego na kolejne stanowisko gdzie po ostatecznym zwigzaniu betonu nastepuje
zwolnienie wozkow (1) i (2).

. Urzadzenie do produkcji strunowych elementéw betonowych znamienne tym, ze ma dwa
wozki: gérny (1) i dolny (2), przesuwajgce sie wzdtuz rampy (4) o regulowanej wysokosci
powodujgc naciggniecie strun (3) oraz ma dwuczesciowg forme (5) umieszczong pomie-
dzy wozkami (1) i (2) i wibratory (6) umozliwiajgce réwnomierne uformowanie mieszanki
betonowej (7).
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Rysunki

Fig. 1
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Fig. 3

Fig. 4



