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Sposéb wytwarzania okraglej pretowej, w obszarze rdzenia
wydrazonej, na zimno ulepszonej stali do zbrojenia betonow
oraz forma do stosowania tego sposobu

1

Znane sg juz ulepszome na zimno, przeznaczo-
ne do zbrojenia betonéw prety stalowe, przekro-
je ktéorych sa wydrazone w obszarze ich rdzenia.
Wytwarzanie przeznaczonych do zbrojenia beto-
néw pretéw stalowych o takim profilu wymaga
stosowania kosztownych urzgdzen w walcowniach,
a ktéore ponadto podlegajg duzym obcigzeniom
i dlatego sg wrazliwe na uszkodzemia oraz wyma-
gaja czestych napraw, co zwigzane jest z prze-
stojami. Tego rodzaju wydrazone w wobszarze
rdzenia prety stalowe do zbrojenia betondw, przy
zamknietym w zasadzie, kolowym pierScieniowym
przekroju poprzecznym, sg wytwarzane za pomo-
cg walcowania na trzpieniu, lub przy stali bu-
dowlanej z otwartym w Kkierunku powierzchni
wydrazeniem, przeciety rdzen jest wykenywany
za pomocg specjalnego procesu ciagnienia, przy
ktérym do oczka ciggadta wystaje palec uformo-
wany odpowiednio do wydrazonego rdzenia. Wy-
woluje to duze sily odksztalcajgce, zwlaszcza po-
wstajgce wskutek speczania do tylu materialu,
i powoduje czeste uszkadzanie urzgdzenia ciggnace-
go. Rowniez prety stali budowlanej wydrgzone
bez przeciecia rdzenia moga byé wykonywane za
pomocg walcowamia, wymagajg specjalnych urza-
dzen walcujacych, aby sprostaé duzym napreze-
niom przy formowaniu tego rodzaju stali bu-
dowlanej.

Wynalazek niniejszy dotyczy sposcbu wytwa-
rzania okraglej, pretowej, w obszarze rdzenia,
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wydrazonej, na zimno ulepszanej stali do zbroje-
nia betonéw, a celem jego jest zastgpienie do-
tychczasowego sposobu pracy sposobem o wiele
prostszym, a zatem dajgcym zaréwno znaczne
zmniejszenie nakladéw inwestycyjnych na urzg-
dzenie do wytwarzania pretéw stalowych do zbro-
jenia betonéw, jak i pozwalajacym na unikniecie
zaklocen w procesie wytworczym. Zasadniczo wy-
nalazek polega na tym, ze uzyskamy jako pol-
fabrykat za pomocg walcowania ptaskownik, naj-
korzystniej bezposrednio po swym wywalcowaniu,
zostaje zwijany na wydrgzony pret, a ponadto w
znany w istocie sposéb zostaje nastepnie ulepszo-
ny na zimno. Najkorzystmiejszy sposoéb polega na
tym, ze péifabrykat w postaci plaskownika,za po-
mocg dzialajacych na jeden zjego bokéw sitod-
ksztatcajacyich, na przyklad w obrebie podobnej do
dyszy formy, zblizajacej wzajemnie jego wezsze bo-
ki i stale odksztalcajgcej jego ptaski przekroj po-
przeczny, zostaje zwijany na okragly pret
o otwartym, mniej wiecej kolowym pierScienio-
wym przekroju poprzecznym. Potfabrykat w po-
staci ptaskownika, przy dzialaniu nan sit odksztal-
cajacych, jec: przeciskany przez forme w postaci
dyszy. Wynalazek obejmuje ponadto specjalne
uksztaltowanie formy do stosowania tego sposobu .
ktéra wedlug wynalazku sklada sie co najmmiej
z dwéch wzdluznie podzielonych, elementéw sko-
rupowych, ktére w stanie zamknietym na swych
wewnetrznych stronach sg zaopatrzone we wza-
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jemnie uzupelniajgce sie powierzchnie robocze,
ktére plaski albo rynnowy przekrdj poprzeczny
pélfabrykatu w postaci plaskowmika zwijajg na
okragly pret o otwartym, mniej wiecej kotowym
przekroju pierScieniowym, przy czym
zamkniety skorupowych elementéw utrzymywany
jest za pomocag centralnie ma nie dzialajgcych sil.
Najkorzystniejsza konstrukcja powstaje wowczas,
gdy forma ta sklada sie z dwoch wzdluznie po-
dzielonych, za pomocg zawiasy wzajemnie polg-
czonych elementéw skorupowych, przy czym do
utrzymywania - stanu zamknietego elementow
mozna zastosowaé hydraulicznie uruchamiane
stemple.

Na rysunku, na fig. 1 i 2 jest schematycznie
przedstawiony proces odksztalcania pélfabrykatu
w postaci plaskownika na okragly pret stalowy
do zbrojenia betondw, ma fig. 3 i 5 — w mzucie od
czota, a ma fig. 4 i 6 — w rzucie aksonometrycz-
nym, w nieco zwiekszajacej podziaice, odksztalca-
nie dwoéch o réznym przekroju poprzecznym pol-
fabrykatow w postaci plaskownika na okragly
pret stalowy do zbrojenia betonéw, fig. 7 — for-
me w rzucie z przodu, fig. 8 — jej przekrdj
plaszczyzng, oznaczong linig VIII-VIII na fig. 7,
fig. 9 — jej przekrdj plaszczyzng, oznaczong linig
IX—IX ma fig. 7, fig. 10 — odmiane wykonania
formy réwniez w przekroju poprzecznym.

Zgodnie z fig. 1 i 2, wywalcowany w walcarce
1, 2, zasadniczo na przekrdj prostokatny, péifabry-
kat 3, pod naciskiem walcarki jest doprowadza-
ny do umieszczonej w poblizu formy 4, wykona-
nej w postaci dyszy, ktéra to forma dzieki swemu
specjalnemu ksztaltowi zwija plaski przekr6j na
przekréj pierScieniowy, tak Ze boczne krawedzie
plaskiego przekroju zblizaja sie do siebie pozosta-
wiajgc wiekszg lub mniejszg szczeling 5, ktéra
prowadzi do wydrazomego rdzenia 6, a to odbyws
sie za pomocg sil odksztalcajgcych, wywieranvch
przez zewnetrzng powierzchnie formy 4 na wy-
pukle zewnetrzne powierzchnie plaskownika. We-
wnatrz formy moze by¢é umieszczony odpowiednio
uksztaltowany rdzen, ktoérego zadaniem  jest
utrzymywanie wlasciwego zarysu wydrazenia pre-
ta stalowego do zbrojenia betonéw. W danym
przypadku poza formg 4 moze by¢é umieszczona
jeszcze jedna walcarka, a w tym przypadku row-
niez urzadzenie przeciggajgce, aby usprawniac
proces wytworczy, ktéry roéwniez moze by¢ ula-
twiony za pomoca powtarzajacego sie przepusz-
czenia polfabrykatu lub preta stali do zbrojenia
betonéw przez urzadzenie wyzarzajgce, umieszczo-
ne przed lub za formg.

Jak to jest widoczne z fig. 3 i 4, polfabrykat w
postaci plaskownika moze mie¢ niejednakowa
grubo$¢, a w Srodku moze by¢ cienszy miz na
brzegach. W ten sposéb zostaje polepszony pro-
ces odksztalcania, gdyz zwrocone w strone wy-
drazonego rdzenia warstwy materialu plaskowni-
ka zostaja przy jego odksztalcaniu speczane, tak
ze polfabrykat odksztalcony na okragly pret sta-
lowy do zbrojenia betonéw, po opuszczeniu for-
my ma w calym swym przekroju znéw jednako-
wa grubo$é Scianki, Taki sam skutek mozma uzy-
skaé z przekroju poprzecznego plaskownika o za-
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rysie pokazanym na fig. 5 * 6, przy ktérym kra-
wedzie boczne plraskownika pochylone sa pod
ostrym katem do jego rowierzchni bacznej, two-
rzgcej wewnetrzne ograniczenie wydrazonego
rdzenia, po odksztalceniu go na pret o wydrazo-
nym profilu,

Dodatkowo do opisanego procesu ksztattowania
wydrazonych pretéw stalowych do zbrojenia be-
tonéw, za pomocy ktérego stal ta juz uzyskuje
znaczne wzmocnienie swej struktury, za pomoca
dalszego skrecania i (lub) skrecania z wycigga-
niem stali budowlanej w znany w zasadzie spo-
s6b, uzyskuje sie dodatkowe ulepszenie materiatu.
Wytwarzany w opisany spos6b nowy rodzaj stali
do zbrojenia betoné6w w stosunku do stali zbroje-
niowej z zebrem S$rubowym tego samego przekro-
ju ma znacznie wyzszg granice plastycznosci, kt6-
ra przy odpowiednim skladzie moze doj$é do do-
puszczalnego maprezenia okoto 600 kG/cm? Przy-
czepno$é i wspélpraca w stosunku do stali zbroje-
niowej z zebrem Srubowym zostaje zwiekszona az
o 75%, a przez wydrazenie rdzenia w stosunku
do pelnego przekroju stali zbrojeniowej z zZebrem
srubowym uzyskuje sie duzg oszczedno§é zuzycia
materiatu,

W opisany sposéb moga by¢ wytwarzane okrag-
le prety, ktére majg prawie calkowicie zamknigty
pierScieniowy przekrdj, z zachowamiem malej
szczeliny. Odksztalcanie plaskiego poétfabrykatu
na wokragly pret stalowy do zbrojenia betonow
moze réwniez odbywac sie w oddzielnym procesie
roboczym, niezaleznym od wytwarzania péifabry-
katu w postaci plaskownika, jezeli nie bedzie sig
przywigzywaé znaczenia do korzySci, jakie ze
wzgledow techmniczno warsztatowych daje wyko-
rzystanie ciepla walcowania preta wyjSciowego.
W danym przypadku, przed wprowadzeniem do
formy w postaci dyszy, plaskownik wyjSciowy
moze byé ‘doprowadzany za pomoca zwijania do
profilu rynnowego a mnastepnie dopiero zwijany
dalej do ostatecznej postaci. Przed procesem zwi-
jania powierzchnie boczng plaskownika, bezpo-
Srednio ograniczajgcg wydragzony rdzen, mozna w
danym przypadku zaopatrzy¢é w rowkowe wgle-
bienia, ktére ulatwiajg nastepnie zwijanie. Profil
potfabrykatu moze ewentualnie byé réwniez zao-
patrzony w mieréwno$ci na jednej lub obydwoéch
stronach.

Forma potrzebna do stosowania tego sposobu, w
postaci wykonania przedstawionej na fig. 7, 8 i 9,
sktada sie z dwo6ch skorupowych elementéw 4¢, 4%,
ktére zostaly utworzone przez wzdluzne podziele-
nie formy i ktére sg wzajemnie przegubowo po-
lacz-oné za pomocg wzdluznej zawiasy 7. W stanie
zamknietym wewnetrzme powierzchnie obydwodch
elementéw skorupowych 4, 4“ majg wzajemnie u-
zupelniajgce sie¢ powierzchnie wpnobocze, ktére z
plaskiego przekroju (fig- 8), ktéry odpowiada
przekrojowi wejSciowemu potfabrykatu w postaci
plaskownika, stopniowo przechodza w otwarty,
mniej wiecej pierScieniowy przekréj (fig. 9). Za
pomoca takiego tmuksztaltowania =zostaje znacznie
ulatwione wprowadzanie pretowego poélfabrykatu
do formy, ktéry to poélfabrykat zostaje wprowa-
dzany pomigdzy obydwa elementy lupinowe, przy
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otwartej formie, po czym za pomocg odpowied-
nich centralnie na elementy skorupowe dzialaja-
_cych sit zamykajgcych 8, spowodowane zostaje
zamknigcie formy. Plaskownik, bezposrednio po
wywalcowaniu przy przechodzeniu przez ‘forme,
za pomocg dzialajgcych na jego boki sit odksztal-
cajagcych zostaje zwiniety na okragly pret o
otwartym przekroju pierScieniowym.

Zamiast z dwoch czeSci forma mwoze byé utwo-
rzona rowniez z wiekszej liczby elementéw sko-
rupowych, a kazdy z tych elementow moze by¢
powigzany z uruchamianym hydraulicznie stem-
plem, ktére to stemple zapewniajg polozenie zam-
kmiete formy. Takie skladajgce sie z dwoéch ele-
mentéw skorupowych uksztaltowanie formy jest
przedstawione na fig, 10. Kazdy z obydwoch ele-
mentéw skorupowych 4, 4“ jest powigzany z hy-
draulicznym stemplem 9,

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania okragtej, pretowej, w ob-
szarze rdzenia wydrazonej, na zimno ulepszo-
nej stali do zbrojenia betonéw, znamienny tym,
ze uzyskany jako poéifabrykat za pomoca wal-
cowania plaskownik, najkorzystniej bezpos$red-
nio po walcowaniu zostaje zwijany na wydra-
zony w obszarze rdzenia okragly pret, a po-
madto w znany w istocie sposéb, uszlachetniony
przez obrébke na zimno.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
poifabrykat w ksztalcie plaskownika, za pomo-
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ca sit odksztalcajacych, dzialajacych na jeden
z jego bokéw na przyklad wewnatrz formy w
ksztalcie dyszy, powodujgcej wzajemne zblize-
nie jego waskich bokéw i sposobem cigglym
zmieniajacej jego plaski przekrdj poprzeczny,
zostaje zwijany na w przyblizemiu okragly pret,
tworzacy rozwarty w poprzecznym przekroju
pierscien. '

- Spos6b wedlug zastrz. 2, znamienny tym, ze

potfabrykat w ksztalcie ptaskownika (pod dzia-
taniem sit! odksztalcajacych jest przeciskany
przez forme w ksztalcie dyszy.

. Forma sluzaca do sbosowania sposobu wedlug

zastrz, 1-3, znamienna tym, ze sklada sie co
najmniej z dwéch wzdluznie podzielcnych po-
kryw (4, 4“), posiadajgcych w stanie zlozonym
powierzchnie robocze, ktére plaski lub o ko-
rytkowym przekroju poprzecznym poélfabrykat
w ksztalcie plaskownika, zwijaja na okragly
pret tworzacy w poprzecznym przekroju roz-
warty w przyblizeniu okragly pierScien, przy
czym pokrywy formy sg utrzymywane w sta-
nie zwartym przez bezpo$rednio dzialajgce sily
pionowe.

. Forma wedlug zastrz,\ 4, znamienna tym, ze

sktada sie z dwoéch wzdiluznie podzielonych
skorup, polgczonych ze sobg zawiasg (7).

. Forma wedlug zastrz. 4 i 5, znamienna tym ze

do utrzymania w stanie pionowym urzgdzenia
zamykajgcego, pokrywy formy wyposazone sg
w hydraulicznie uruchamiane stemple (9).
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