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Sposéb skladania na miejscu budowy prefabrykowanego lekkiego
dzwigara sprezonego

1

Przedmiotem wynalazku jest spos6b skladania
na miejscu budowy prefabrykowanego lekkiego
diwigara sprezonego, o duzych rozpietosciach w
ksztalcie kratownicy, skladajacego sie z segmen-
t6w uksztaltowanyeh jako wycinki zarysu diwiga-
ra calkowitego.

Znane s3 przestrzenne prefabrykowane diwi-
gary zelbetowo-stalowe przekrywajace okreslona
powierzchnie budowli, na przyklad wedlug pa-
tentu polskiego mr 53748. Znane sa réwniez diwi-
gary innego rodzaju dos’tancza»ne na miejsce bu-
dowy w caloSci o duzej rozpietosci lub tez w
czesciach, ale réwniez o znacznych wymiarach.
Trudno$¢ najwieksza sprawia transport prefabry-
kowanego "diwigara z wytwoérni na miejsce bu-
dowy, jak juz wspomniano ze wzgledu na jego
wymiary. Do przewiezienia dZwigara, zwlaszcza
sprezonego w calosci potrzebne sg $rodki tran-
sportu o znacznych wymiarach w postaci przy-
czep lub dwoch i wiecej wagonéw kolejowych.
‘Transportowanie tego rodzaju konstrukcji prze-
strzennej w warunkach bardzo trudnych uniemozii-
wia uruchomienie produkcji na skale przemysto-
wa diwigaréw sprezonych o znacznych rozpigto-
Sciach, przekraczajacych  dopuszczalne skrajnie
drogowe i kolejowe.

' Celem sposobu wedlug wynalazku jest opraco-
wanie takiego sposobu wytwarzania i skladania na
miejscu budowy prefabrykowanego lekkiego dzwi-
gara sprezonego, aby dal sie latwo transporto-
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waé z wytwoérni na miejsce budowy i aby mozna
byto latwo, szybko i tanio zestawié taki dZwigar
na miejscu budowy.

Cel ten =zostal osiagniety przez opracowanie
sposobu skladania na miejscu budowy prefa-
brykowanego lekkiego dZwigara sprezonego, o du-
zych rozpietosciach, w ksztalcie kratownicy, skla-
dajacego sie z segmentéw uksztaltowanych jako

wycinki zarysu diwigara catkowitego. Wycinek
dzwigara, stanowiacy cze$é caloéci, spreza sie

wstepnie na miejscu wytwarzania do transportu
ciggnem montazowym. Ciegno montazowe umie-
szcza sie w érodkowym kanale kablowym wazdbuz
segmentu. Po dostarczeniu n- segmentéw tak ze-
stalonych na miejsce budowy, zestawia sie je w
pozycji pionowej. Przed ziaczeniem ze sobg kilku
segmentéw w zalezno$ci od potrzeby, wstawia sie
w kanaly keblowe miejsc styku elementéw
i segmentéw przesltonki tulejowe. Nastepnie czy-
$ci sie powierzchnie miejsc styku betonu, na-
klada sie kompozyt sklejajacy o dobranej konsy-
stencji w zalezno$ci od grubosci spoiny dla uzy-
skania w pasie rozciaganym monolitycznego wspbi-
dzialania calo$ci dZwigara.

Powierzchnie styku segmentéw, czy$ci sie naj-
korzystniej 5% roztworem sody zracej. Nastepnie
rozciencza sie kompozyt eterem fenolowo-glicy-
dowym lub zageszczonym tréjsiarczanem antymo-
nu 2—3% i miesza sie z maczka kamienng w ilo-
Sci 70% caloéci lub z wypelniaczem mineralnym o



. ‘8
wysokiej wytrzymatosci i dobranej granulacji w
zaleznoéci od wielko$ci spoiny. Po zakonczeniu ze-
lowania do kompozytu na nalozonych powierzch-
niach styku segmentéw, spreza si¢ dZwigar kabla-
mi stalowymi. )

Zaletg sposobu wedlug wynalazkw jest umozli-
wienie zorganizowania przemyslowej produkcji
prefabrykowanego lekkiego diwigara sprezonego,
"0 duzych rozpieto$ciach, w ksztalcie kratownicy,
skladajacego sie z segmentéw uksztaltowanych ja-
ko wycinka zarysu dziwigara calkowitego. Wyko-
‘nany diwigar w segmentach, 2zwlaszcza lekki
dfwigar sprezony, pozwala na przewd6z elementéw
o dlugo$ci znormalizowanej, odpowiadajacej
dilugosciom dobranych s$rodkéw
lub nawet krétszych, co eliminuje mozliwoéci ich
uszkodzenia w trakcie przewozu,

Spos6b skladania na miejscu budowy prefabry-
kowanego lekkiego dZwigara sprezonego wedlug
wynalazku jest ponizej opisany w przykladzie
wykonania i blizej objasniony za pomoca rysun-
k6w, na ktérych fig. 1 przedstawia wykonanie
dzwigara zestawionego z segmentéw, fig. 2 — rzut
czolowy segmentu, fig. 3 uwidacznia trzy segmen-
ty z pokazaniemn miejsc ich styku, fig. 4 po-
kazuje umieszczenie przestonki tulejowej w ka-
nale kablowym Ilaczonych segmentéw.

W wytwérni dzwigaréw wykonuje sie ele-
menty 6, 7, 8, 9, 10, kiére zestawia sie¢ w monta-
zowe segmenty 1 o rozpietosci okolo 15 m.
Segment 1 spreza sie wstepmie ciegnem montazo-
wym 2 umieszezonym w $rodkowym kanale ka-
blowym 3 pasa rozciaganego 4. Przygotowany
segment diwigara przewozi sie na miejsce budo-
wy, gdzie laczy sie poszczegblne segmenty w ukla-
dzie pionowym. Po ustawieniu pierwszego se-
gmentu diwigara, czy$ci sie jego powierzchnie
styku bardzo dokladnie najkorzystniej 5% roz-
tworem sody zracej. Nastepnie w otwory kablo-
we 3, 11, 12, 13 wstawia sie przestonki tulejowe
5, dla zabezpieczenia kanaléw kablowych przed
ich zalepieniem oraz dla zapewnienia prowadze-
nia kabli podczas ich przeciggania. Na tak przy-
gotowang powierzchnie naklada si¢ kompozyt roz-
cieficzony eterem fenolowo-glicydowym lub za-
geszczonym tréjsiarczanem antymonu 2—3%, zmie-
szany z maczkq kamienna w ilosci 709, calo$ci lub
z wypelniaczem mineralnym o wysokiej wytrzyma-
loéci. Wypelniacz mineralny dobiera si¢ o odpo-
wiedniej granulacji, ktérg uzaleizmia sie od wiel-
koéci spoiny. Do tak przygotowanego segmentu
diwigara dosuwa si¢ segment kolejny, ktérego

transportowych-
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powierzchnia styku zostala przygotowana do Ila-
czenia jak w segmencie poprzedzajacym, wprowa-
dzajac w jego kanaly kablowe przestonki: tulejo—
we 5 uprzednio umieszczone w segmencie po-
przednim. Ilo§é laczonych segmentéw jest zalez-
na od zadanej rozpietosci dzwigara sprezonego
catkowitego. Po dosunieciu do siebie niezbednej
liczby, segmentéw lub elementdw, wprowadza sie
w kanaly kablowe kable sprezajgce mie pokazane
na rysunku. . :

Po naciggnieciu kabli sprezajacych, po za-
konczeniu procesu zelowania kompozytu, spreza
si¢ zestawiony diwigar kablami, stosujac techno-
logiczng kolejnoéé ich naciggu. Zmontowany pre-
fabrykowany - lekki dZwigar sprezony o -duzych
rozpigtosciach na miejscu - budowy przenosi sie
i ustawia w miejscu przeznaczenia, uzywajac do
tego celu istniejase wyposazenie miejsca budo-
wy.

Za‘s'tr‘z-ez'enia patentowe

1. Sposéb skladania na miejscu budowy, pre-
fabrykowanego lekkiego dZwigara sprezonego,
o duzej rozpieto$ci w ksztalcie kratowmicy, skla-
dajacego sie z segmentéw uksztaltowanych jako
wycinki diwigara catkowitego, znamienny tym,
ze segment dzwigara (1) spreza sie wstepnie na
miejscu wytwarzania do transportu ciggnem mon-
tazowym (2) umieszczonym w $rodkowym kana—
le kablowym (3) pasa rozcigganego (4) segmentu,
a po dostarczeniu tak zestalonych segmentéw na
miejsce budowy, zestawia sie je w pozycji pio-
nowej, przy <zym w kanaly (3) miejsc styku ele-
mentdw i segmentéw, wstawia sie przestonki tu-
lejowe (5), czySci sie powierzchnie miejsc styku
betonu, po czym skleja sie¢ je kompozytem o do-
branej konsystencji w zaleznoséci od grubosci spoi-
ny dla uzyskania w pasie rozcigganym monoli-
tycznego wspétdzialania calosci dzwigara.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze powierzchnie styku segmentéw czysci sie naj-
korzystniej 5% roztworem sody zracej, a nastep-
nie rozciencza sie kompozyt eterem fenolowo-
-glicydowym lub zageszczonym tréjsiarczanem an-
,tymonu 2—3% i miesza sie z maczka kamien-
ng w ilo$ci 70% caloéci lub z wypelniaczem mi-
neralnym o wysokiej wytrzymalosci i dobranej
granulacji w zalezno$ci od wielko$ci spoiny, po
czym po zakoficzeniu Zelowania kompozytu, spre-
za sie diwigar kablami stalowymi.
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