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“Sposéb sprezania rur blachobetonowych i forma do stosowa-
nia tego sposobu
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Przedmiotemm wynalazku jest spos6b sprezania
rur blachobetonowych przeznaczonych do cieczy
i gazbw, a produkowanych metoda mechaniczng
oraz forma do stosowania tego sposobu.

Znany, choé nie stosowany dotychczas w kraju,
spos6éb produkcji tego rodzaju rur obejmuje trzy
stadia. Polega on na przygotowaniu najpierw rury
‘betonowej, tak zwanego rdzenia o niewielkiej iloSci
zbrojenia konstrukcyjnego. Rdzen zostaje zbrojony
w kierunku potudrnikowym stalg zwykls, koszulkg
z cienkiej blachy stalowej lub sprezony strunami
albo cienkimi kablami. Nastepnie, po stwardnie-
niu betonu, na rdzeh ustawiony w pozycji pozio-
mej lub pionowej nawija sie za pomocg odpo-
‘wiednich nawijarek mechanicznych napiete stru-
ny, ktére zostaja zakotwione. W ostatnim stadium
na zewnetrzng warstwe nawinietych strun nanosi
sie cienkg otuline betonowsq, najczeSciej metodg
natryskowg, lub metoda wibrowania.

' Zastosowana w takiej konstrukecji koszulka sta-
lowa spelnia jedynie role uszczelnienia betonu,
natomiast sama nie przenosi sil sprezajgcych.

Opisany sposéb jest skomplikowany i stosun-
kowo diugotrwaly. Do realizacji tego sposobu nie-
zbedne sa nawijarki wyposazone w urzgdzenia do
napinania strun. ’

W przeciwienstwie do niego sposéb wedlug wy-
nalazku odznacza sie mniejszg iloScig czynnoS$ci
technologicznych, krétkim czasokresem produkcji
.oraz niskim kosztem produkecji rur o wiaSciwos$-
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ciach doréwnujgcych rurom otrzymywanym we-
dlug dotychczas stosowanych sposob6w.

W szczegblno§ci rury sprezone sposobem we-
dlug wynalazku sg calkowicie szczelne oraz majg
wymagang wytrzymato§é. Produkcja takich rur
moze odbywaé sie nie tylko w zakladzie prefa-
brykacji lecz i bezpoSrednio na placu budowy.

Istota sposobu wedlug wynalazku polega na
umieszczeniu wewngqtrz plaszcza z blachy stalo-
wej odpowiednio wykonarej, dwudzielnej walco-
wej formy, na wypelnieniu przestrzeni pomiedzy
formg, a plaszczem zaczynem. betonowym i na
rozpieraniu za pomocg dwudzielnej.formy poprzez
warstwe zaczynu betonowego — plaszcza, az do
uvzyskania wymaganego stopnia rozciggniecia bla-
chy stalowej.

Wilgotna mieszanina betonowa wykorzystana
jest jako medium rozprezajace plaszcz blaszany.

Zuzycie stali do wyprodukowania tego rodzaju
rur jest minimalne i wynosi jedynie ilo§é niezbed-
ng do przeniesienia sil rozrywajacych, pierscienio-
wych. Na skutek sprezania plaszcza z blachy sta-
lowej eliminuje .sie bowiem zbrojenie poludniko-
we, gdyz plaszcz ten przenosi zaréwno sily piers-
cieniowe jak i podiuzne.

Istota wynalazku w odniesieniu do konstrukcji
formy polega na wykonaniu jej z dwéch péiwal-
cowych cze§ci, pomiedzy kt5Srymi umieszczone sg
prasy do rozpierania, a po zakonczonym rozpie-
raniu, do $ciggania do polnzenia wyj§ciowego obu
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czeSci formy, na zastosowaniu jako podstawy for-
my odpowiednio wyprofilowanej stopy, a na sty-
kach formy podluznych listew uszczelniajacych, jak
i na zaopatrzeniu jej w szczelne przykrycie kot-
nierzowe, umocowane za pomocg:S§ciggéw piono-
wych do stopy. '

Forma ta przedstawiona jest na zatgczonym ry-
sunku, na fig. 1 w przekroju poziomym, a na
fig. 2 — w przekroju pionowym..

‘W celu przedstawienia sposobu sprezania rur
wedlug wynalazku, niezbedne jest uprzednie opi-
sanie formy do wykorzystania tego sposobu.

Forma sklada sie z dwéch poéitwalcowych czg$-
ci 1, ktérych zewnetrzng powierzchnie stanowi
gladka blacha. Forma opiera si¢ na odpowiednio
wyprofilowanej stopie 2, przy czym u dolu na-
. lozony jest pier§cien uszczelniajacy 3. Na podiuz-
nych stykach ‘czeSci 1 formy przykrecone sg po-

dluzne listwy uszczelniajace 4. Do S$rodka formy )

wstawiony zostaje plaszcz 5 z blachy stalowej,
opierajac\y sie rowniez na stopie 2. Plaszcz 5 przy
wielkich wymiarach rur w razie potrzeby zostaje
dodatkowo wzmocniony nawinietym na nim dru-
tem 6. ’

Przestrzen zawarta pomiedzy plaszczem 5, a ze-
wnetrzng powierzchnig obu cze§ci 1 formy zostaje
wypelniona warstwg 7 zaczynu betonowego. Do
szczelnego przykrycia formy od géry stuzy kol-
nierz 8, przykrecony nakretkami 9 do Sciggéw pio-
nowych 10 zakotwionych w stopie 2.

Poétwalcowe cze§ci 1 formy przymocowane sg
sztywno do elementéw no$nych 11, pomiedzy ktory-
*mi umieszczone jest urzadzenie do sprezania 12, naj-
lepiej hydrauliczne, polaczone
z pompa 14. Do kontroli przebiegu procesu roz-
prezania stuzy manometr 15 zamocowany na pom-
pie 14.

Sprezanie rury blachobetonowej sposobem we-
dlug wynalazku jest przedstawione ponizej.

Dwie poélwalcowe czeSci 1 majg powierzchnig
dobrang -do $rednicy i diugoSci danej rury. Obie
czeSci 1 zostaja ustawione na stopie 2, po czym
od dotu i podtuznie forma zostaje uszczelniona za
pomocy pierscienia 3 i listew 4. Do $rodka plasz-
cza 5 wstawiona zostaje forma. Przestrzen pomie-
dzy nia, a plaszczem 5 wypelnia sie warstwg 7
zaczynu betonowego, ktérg zageszcza sie wstepnie
za pomocg wibratora. Pomiedzy elementy nosne 11
formy umieszcza sie urzadzenie hydrauliczne 12,
ktére poprzez sprasowanie wewnetrznej otuliny
betonowej powoduje rozprezanie plaszcza 5 z bla-
chy stalowej.

Na czas rozpierania forma zostaje przykryta
kolnierzem 8, przykreconym nakretkami 9 do §cig-
géw pionowych 10, zakotwionych w stopie 2.
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Proces rozprezania ptaszcza 5 z blachy stalowej.
jest kontrolowany zaré6wno za pomocg wskazan
manometru 15 jak i bezpoSrednim pomiarem
wzrastajacej Srednicy ptaszcza 5. Po docelowym
rozprezeniu plaszcza 5, przerywa sie dalsze spre-
zanie i pozostawia forme do czasu stwardnienia
betonu, to jest okolo dwoéch godzin. Po tym okre-
sie odkreca sie S$ruby mocujgce obie listwy 4
i odejmuje kolnierz 8.

Nastepnie prasami 12 §cigga sie czeSci 1 formy
do polozenia wyjSciowego i diwigiem lub suwni-
cg wyjmuje wykonang rure, odtransportowujac ja
na stanowisko, na ktérym wykonuje sie w znany
spos6b zewnetrzng powloke izolacyjng z betonu
lub innych $rodkéw antykorozyjnych.

Na skutek sprezenia zgodnie z wynalazkiem
samego plaszcza 5 z blachy stalowej i dodatko--
wego sprasowania wewnetrznej otuliny betono-
wej, uzyskuje sie rure calkowicie zabezpieczong
od powstawania rys i peknieé, nawet przy duzych
wahaniach ci$nien i temperatur.

Zastosowanie formy wedlug wynalazku odpo-
wiednio wyprofilowanej, pozwala na sprezanie rur
blachobetonowych réwniez o innych przekrojach
poprzecznych, zblizonych do kola, na przyklad
eliptycznych.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b sprezania rur blachobetonowych, zna--
mienny tym, Ze wewnatrz plaszcza z blachy
stalowej umieszcza sie dwudzielng forme, prze-
strzen pomiedzy plaszczem, a forma wypelnia
zaczynem betonowym i jego warstwe rozpiera
za pomocy dwudzielnej formy az do uzyskania
wymaganego stopnia rozprezenia plaszcza
z blachy stalowej.

2. Forma do stosowania sposobu wedlug zastrz. 1,
znamienna tym, ze sklada sie z dwoéch poéi-
walcowych czgéci (1), przymocowanych sztywno
do elementéw no$nych (11), pomiedzy ktérymi
umieszczone jest urzadzenie (12) do. rozpiera--
nia, a nastepnie $ciagania do polozenia wyj$§-
ciowego obu cze$ci (1).

3. Forma wedlug zastrz. 2, znamienna {ym, ze
podstawe jej oraz ptaszcza (5) z blachy stalowej
stanowi odpowiednio wyprofilowana stopa (2),.
przy czym forma uszczelniona jest od dolu
pier§cieniem (3), a na podtuznych stykach cze$-
ci (1) formy przykrecone sg podiluzne listwy
uszczelniajace (4), od goéry za§ forma przykryta
jest kolnierzem (8), przykreconym nakretkami
(9) do S$ciaggbw pionowych (10) zakotwionych:
w stopie (2).
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