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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wykonania nadproza metodg przyrostowg z zastosowaniem
materiatéw budowlanych.

W budownictwie ogélnym nadproza lub inne liniowe elementy konstrukcyjne petnigce podobne
role jak nadproza wykonywane sg jako elementy prefabrykowane lub monolityczne. Prefabrykowane
komponenty montowane sg w konstrukcji jako gotowe elementy, ktére sg ktadzione np. za pomocg
dzwigu. Natomiast wykonanie elementu monolitycznego, wylewanego z nieutwardzonego materiatu bu-
dowlanego (np. z betonu) wymaga ustawienia szalunku.

Z opisu patentowego US2016083956 znana jest metoda polegajgca na wyttaczaniu $ciany me-
todg przyrostowg a nastepnie wycieciu w niej otworu. W celu tatwiejszego usuniecia wycietej czesci
Sciany zostaje zastosowana warstwa izolacyjna na goérnej i dolnej czesSci Sciany. Wadg tej metody jest
strata materiatu, ktéry sie wycina, oraz ograniczona no$no$¢ nadproza w zwigzku z brakiem dodatko-
wego zbrojenia.

W opisach patentowych WO2005070657 oraz US2005196484 jest przedstawione rozwigzanie
montazu stropdéw i belek prefabrykowanych przez ramie robota. W cytowanych patentach pokazano
sposdb montazu elementéw dla budynkéw jednokondygnacyjnych oraz wielokondygnacyjnych.

Przygotowanie szalunku tez moze byé zautomatyzowane. W opisach patentowych W02005070657
oraz US2005196484 przedstawiono sposob tworzenia przekrycia kolebkowego na podstawie metody
przyrostowej, polegajacej na wyttaczaniu kolejnych warstw po wyznaczonej krzywe;.

Znany jest takze z opisu patentowego CN104120788 sposob wyttaczania szalunkéw do konstruk-
cji betonowych, do wykonania nadprozy, stupdéw oraz innych elementéw. Wytworzone w ten sposéb
szalunki muszg montowane dzwigiem.

W opisach wzoréw uzytkowych CN204940868, CN205172011, a takze w zgtoszeniu patentowym
WO02016166116 przedstawiono rozwigzania polegajace na dodaniu do robota suwnicowego dzwigu,
ktéry montuje elementy prefabrykowane.

Z opiséw patentowych CN105401724 oraz WO2016016887 znane sg sposoby polegajace na
druku przyrostowym na szalunku, przy czym w obu rozwigzaniach szalunek nalezy przygotowaé przed
rozpoczeciem prac. Z literatury znane sg takze zastosowanie innych rodzajéw przekryé wykonanych
metodg przyrostowg wczesniej i wstawianych za pomocg dzwigu do realizowanego obiektu, np. prze-
kry¢ kolebkowych, tukéw kroksztynowych, matych koput, okapéw.

Wszystkie powyzsze sposoby zwigzane sg z uzyciem dodatkowych elementéw w postaci dzwi-
gow, suwnic itp. lub dotyczg konstrukcji opartych na tuku kroksztynowym, koputach lub sklepieniach
kolebkowych, ktére nie sg elementami przekrycia liniowego o ptaskiej powierzchni poziomej i nie nadajg
sie do najbardziej popularnych rozwigzan budowlanych. Rozwigzanie montazu poziomych jednowymia-
rowych elementéw konstrukcyjnych w znanych obecnie rozwigzaniach wyttaczania $cian metodg przy-
rostowg ogranicza sie do stosowania rozwigzan znanych przy montazu elementu prefabrykowanego
np. przy pomocy dzwigu.

Sposdb wykonania nadproza metodg przyrostowg, wedtug wynalazku, charakteryzuje sie tym, ze
w czasie formowania $ciany, nad otworem wykonuje sie samono$ne zbrojenie, w postaci zimno gietego
profilu metalowego, o przekroju poprzecznym ceownika, do ktérego wprowadza sie nieutwardzony ma-
teriat budowlany. Zbrojenie wykonuje sie przy pomocy rolkowego urzadzenia do giecia blachy z gilotyng,
potgczonego z dyszg wyttaczajgcg materiat budowlany. Zbrojenie w trakcie wyttaczania materiatu bu-
dowlanego petni role podparcia konstrukcji, a po zwigzaniu materiatu budowlanego petni role zbrojenia
nadproza. Formowanie zbrojenia rozpoczyna sie w odlegto$ci wynoszgcej minimum 5% rozpietoSci
otwory (w $wietle) od pierwszej krawedzi otworu, a koriczy obcinajgc profil, w odlegto$ci minimum 5%
rozpietosci otworu (w $wietle) od jego drugiej krawedzi. Dlugo$¢ podparcia zbrojenia na Scianie zalezy
od wielkosci otworu. Dla otworéw, ktérych rozpieto$¢ w Swietle jest wieksza niz 2 metry zaleca sie pod-
parcie elementu o wielkosci 10% tej rozpietosci z kazdej strony otworu.

Korzystnie do formowania zbrojenia stosuje sie blache perforowang, ktéra zapewnia szalunek
tracony podczas formowania otworu. Blacha perforowana po zespoleniu z wylanym na niej betonem
przenosi naprezenia rozciggajace wystepujace w dolnej czesci przekroju, dzieki temu elementu moze
pracowac na zginanie.

Zaletg sposobu wedtug wynalazku jest to, ze nadproze wykonuje sie réwnocze$nie z wykonywa-
niem Sciany metodg przyrostowg. Redukuje sie takze straty materiatu wynikajgce z koniecznosci two-
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rzenia podpory dla nadproza. Dzieki potagczeniu rolkowego urzgdzenia do giecia blachy z dyszg wytta-
czajgca materiat budowlany uzyskuje sie automatyzacje prac zwigzanych z wykonywaniem nadprozy.
Nie ma koniecznos$ci stosowania dodatkowego dzwigu lub suwnicy do wykonania nadproza, co pozwala
bez zatrzymywania procesu druku przyrostowego budowaé cate obiekty. Proces wykonywania nad-
proza jest znacznie szybszy.

Sposdb wykonania nadproza przedstawiony jest w przyktadzie wykonania i na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia Sciane z otworem w momencie rozpoczynania formowania nadproza, fig. 2 przedsta-
wia Sciane z otworem w trakcie formowania nadproza, fig. 3 przedstawia $ciane z otworem po wykona-
niu nadproza, fig. 4 przedstawia przyktadowe ksztatty zbrojenia w przekroju poprzecznym, fig. 5 przed-
stawia fragment zbrojenia w widoku perspektywicznym.

Wykonano metodg przyrostowg $ciane 1 wraz z otworem 2. Po osiggnieciu zgdanej wysokosci
otworu 2, gdy dysza 4 wyttaczajgca materiat budowlany zbliza sie do otworu 2, w odlegtosci réwnej
5-10% jego rozpietosci w Swietle, od krawedzi otworu 2 rozpoczyna sie proces formowania samono-
$nego zbrojenie 3 w postaci zimno gietego profilu metalowego o przekroju poprzecznym ceownika.
Zbrojenie wykonuje sie przy pomocy rolkowego urzgdzenia 4 do giecia blachy z gilotyng, potagczonego
z dyszg 5 wytlaczajgcg materiat budowlany. Metalowa tasma jest rozwijana z rolki i gieta do ksztattu
ceownika. Dysza 5 nieprzerwanie wyttacza materiat budowlany do pokrycia catego zbrojenia 3. Po omi-
nieciu otworu 2, w odlegtosci réwnej 5-10% jego rozpietosci w Swietle, od krawedzi otworu 2, zbrojenie 3
obcina sie. Dtugo$¢ podparcia zbrojenia 3 na Scianie 1 zalezy od rozpietosci otworu 2.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb wykonania nadproza metodg przyrostowg, znamienny tym, ze w czasie formowania
Sciany (1) nad otworem (2) wykonuje sie samonos$ne zbrojenie (3) w postaci zimno gietego
profilu metalowego o przekroju poprzecznym ceownika, do ktérego wprowadza sie nieutwar-
dzony materiat budowlany, przy czym zbrojenie (3) wykonuje sie przy pomocy rolkowego urzadze-
nia (4) do giecia blachy z gilotyna, potgczonego z wyttaczajgcg materiat budowlany dyszg (5).

2. Spos6b wediug zastrz. 1, znamienny tym, ze formowanie zbrojenia (3) rozpoczyna sie
w odlegto$ci minimum 5% jego rozpietosci w Swietle od pierwszej krawedzi otworu (2),
a konczy obcinajgc profil w odlegtosci minimum 5% jego rozpietosci w Swietle, od drugiej kra-
wedzi otworu (2), przy czym dtugos¢ podparcia zbrojenia (3) na Scianie (1) zalezy od rozpie-
toéci elementu.

3. Sposdb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze do formowania zbrojenia (3) stosuje sie blache
perforowana.
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