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{57) Referatas:

ISradimas priklauso statybiniy, plonasieniy, vamzdiniy gaminiy formavimo industrijai.

Formavimo jrenginys susideda i$ dviejy daliy varZtais sujungtos formos, vidinio klojinio ir puansono. Priklauso-
mai nuo to, kokj norime suformuoti vamzdinj gaminj, pasirenkame formos ir puansosno tipa. Pastarieji yra lygis,
turintys smailo kagio forma, smailiakigiai su pritvirtinta grazto formos detale, apskritiminiai, 3/4 nupjautinés rutulio
formos lygas-elastiniai, papildomi su i$pjovomis.

Gaminio formavimo technologinis procesas vyksta pagal naudojamo tipo puansono ir formos techninj sprendi-

ma,

Naudojant vidinj plastmasinj klojinj iSoring forma nuima iskart po gaminio suformavimo.

Pagal Siuos formavimo techninius sprendimus galima suformuoti jvairaus skersmens, sienelés storio tiesius,
movinius, apskritiminés dalies kreivus betoninius vamzdinius gaminius bei dviSakius, trisakius, keturSakius, movas,
atSakas, peréjas santechniniams vamzdynams jrengti.
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ISradimas priklauso statybiniy, plonasieniy, vamzdiniy

gaminiy formavimo industrijai

Zinomas vamzdZiy formavimo irenginys, turintis iSorine

forma, padékla, vertikaline Serdi ir viena arba dvi

‘Sonines Serdis bei formos galams uZdengti dang&ius

(Danijos patentas Nr. 115904)

Irenginio trikumas tas, kad gamini nuimti nuo padéklo
galima tik tuomet, kai betonas pasiekia reikiamg

stiprumg. Irenginys maZai efektyvus.

Pagal savo technini sprendima artimesnis siGlomam -
labiausiai paplites vamzdZiy ir vamzdiniy konstrukecijy
centrifigavimo formavimo irenginys, turintis skyda,
veleng, pavaros ritinélius ir wvamzdZio formg (Mala-
kauskas "GelZbetoniniy gaminiy technologija" Vilnius
"Mokslas" 1990 m. 217-226 psl.)

Sio jrenginio trikumas tas, kad juo galima suformuoti
tik ne maZesnio kaip 150 mm skersmens tiesius

betoninius vamzdinius gaminius.
1 fig. - sitdlomo irenginio vertikalus pjivis.

Formavimo irenginys susideda i§ dviejy daliy formos 1,
sujungtos uZdarais 2, vidinio klojinio 3, vir8utinio 4
ir apatinio dangéio 5, smailo kiigio formos puansono 6
su pritvirtintu prie jo trosu 7, ant kurio Sachmatine
tvarka iSdestytos ir standZiai pritvirtintos trapecinés
plokStelés 8, nejudamy stovy 9 su fiksuojandiais ir
tvirtinan¢iais formg i vertikalia padéti varZtais 10,
pasukamo pagrindo 11, puansono pradinei formavimo
stadijai fiksuoti staliuko 12 ir pakélimo talés 13.

Gaminio formavimo technologinis procesas vyksta $ia

tvarka.
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I formos 1 vidy ideda 1-2 mm storio pagamintg 1i$
linoleumo arba plastmasés iStepta emulsija klojini 3,
u?deda ant formos dangdius 4,5 1ir formg uZveriia
uzdarais 2. Po to forma 1 stato tarp stovy 9 ant
pagrindo 11 ir wvarztais 10 uZfiksuoja jos vertikalig
padéti . Toliau i formos vidy ileidZia pradinei
formavimo stadijai puansong 6. Jo padeti fiksuoja
pasukamu ir vertikalia kryptimi judanc¢iu staliuku 12 ir
iki 3/4 auk3&io formag uZpildo standZiu betonu ir ji
sutankina vibratoriumi. Po to vertikalaus kélimo
transportu (tale) i&traukia puansona 6 i virSy. Formg
nuima nuo stovy 9 ir transportuoja i produkcijai skirta
sandéliavimo aik3tele. Praéjus 10-15 min. atleidzZia
uZdarus 2 ir forma 1 nuima nuo gaminio. Nukelia dangtj
4. Gaminio padétis linoleumo ar plastmasés klojinyje 3
i8lieka vertikali ant formos 1 dugno 5. Praéjus 12-15
val., klojini 3 nuima nuo gaminio ir technologini ciklga

kartoja i$ naujo.

Sitlomo irenginio techninis pranaSumas yra tas, kad
puansong traukiant vertikaliai auk3tyn, prie troso
pritvirtintos plok3telés pjausto ir suardo i gabalélius
formos viduje esanti suslegtg betona, 1§ kurio iSeina
oras. Tokiu bldu puansonas, kurio virSutine dalis turi
smailo kiigio formg, kaip pleiStas spaudZia prie formos
sieneliy betonag ir kokybiskai sutankina. Vanduo iSteka
pro formos apatini gals. §iuvo atveju galima naudoti
Yymiai standesnj betong, pagreitinti jo hidratacijg ir
cementinio akmens struktidros susidarymg, o svarbiausia
- pa8alinti galimybe puansonui uZstrigti betone, del ko

gali ivykti jrenginio deformacija.

Naudojant papildomus, pigius plastmasés ar linoleumo
vidinius klojinius, reikia de3imt karty maZiau stan-
dZiy, brangiy deficitiniy tiksliail pagaminty metaliniy

formy.
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Sitlomu jrenginiu galima suformuoti plonasienius, labai
mazo ir reikiamo skersmens su pageidaujamu sienelés
storiu vamzdinius gaminius, kuriy iki 8iol negalima
pagaminti Zinomais irenginiais. Siuo irenginiu galima

suformuoti ir sluoksniuotus vamzdinius gaminius.
Vamzdiniams gaminiams formuoti sitGloma naudoti
techninéje literatlroje Zinomg metaliniu plaudu armuotga

betong. PlausSo optimalaus ilgio ir skersmens santykis
1/d=75.

Rekomenduojamos Sios betono sudétys.

Betono sudetis % pagal svori:

1. Portlandcementas arba greitai kietéjan-

tis neZemesnés kaip 400 markés cementas 22% (550kq)
0,14-5 mm stambumo smélis 45 % (1125kq)
Zvyro skalda iki 10 mm stambumo 19 % (475kq)
Metalo plausas 0,25-0,50 mm skersmens,

19-25 mm ilgio 7 % (175kqg)

5. Plastifikatorius S-3 0,5 % nuo cemento
mases perskaiciavus i sausas medZiagas
6. Vandens kiekis pagal technologini

poreiki.

Metalo plausSoc kiekis pagal tGri 1,3-2 %, kas sudaro

apie 75 g vienam kilogramui betono

Betono sudétis kg/m’:

1. Portlandcementas M 400 450kg
2. 0,14-5 mm stambumo smélis 1000kg
3. Zvyras 3-10 mm stambumo 570kg
4. Metalo plausSas 0,4 mm skersmens 32 mm ilgio 125kg
5. Plastifikatorius S-3 0,5 % nuo cemento
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masés perskaiciavus i sausas medZiagas

6. Vandens kiekis pagal technologini poreiki

Betono sumaiSymo procesas vyksta $ia tvarka: sumaido
sméli ir stamby uZpilda, ijdeda metalo plausa, permaiso.
Po to supila cementa, dar kartg permai$o, ipila

reikiamg kieki vandens ir gerai iSmaiSo.

Naudojant Sias betono sudétis, pageréja betono fizinés-
mechaninés savybés bei ilgaamZiskumas. PavyzdZiui,

atsparumas plySiams padidéja iki 3 karty, atsparumas

smigiams - 2-3,5 karto, stiprumas gniuZdymui - 1,5-2
kartus, atsparumas 3lyciai (perstimimui) -beveik 2
kartus, stiprumas tempimui - 1,5-2,5 karto.

2 fig. Sitlomo jrenginio, kuris skiriasi pagal

p.l, vertikalus pjitvis.

Formavimo irenginys susideda i3 dviejuy daliy formos 1,
sujungtos varZtais 2, su pritvirtintomis prie jos
detalémis 3, formos vertikalumui ir stabilumui
fiksuoti, pakélimo kilpy 4, vidinio klojinio 5,
virSutinio 6 ir apatinio dugno 7, smailo kligio formos
puansono 8, turinc¢io virdutineje smaigalio dalyje
grazto formos detale 9 ir apatinéje dalyje pavarai
skriemulj 10, variklio 11, kolony-stovy 12 su
pritvirtintomis prie jy vertikaliomis kreipiamosiomis
13, fiksacijos pado 14, telferio 15 ir pakélimo troso
16.

Gaminio formavimo technologinis procesas vyksta 3ia

tvarka:

I formos 1 vidy ideda papildomg klojini 5, wuZdeda
dang¢ius 6, 7 ir formg suverZia varZtais 2. Po to
uzpildo jg betonu, sutankina vibratoriumi ir stato tarp
stovy 12 ant puansono 8. Ijungia 1,5-2 kW galingumo
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varikli ir puansonas pradeda suktis 350-400 aps/min
greic¢iu. Forma nuo savo svorio ir jame esan&io betono
pamazu leidZiasi vertikaliai Zemyn, kol pasiekia ir
atsiremia i padg 14. Po to forma uZkabina trosu 16 u¥

kilpy 4 ir telferiu 15 i3kelia i virsy.

Tolesnis technologinis procesas vyksta pagal i8radimo 1

punktg.

Formuojant £iuo jrenginiu galima naudoti labai standy
betona ir pagreitinti jo hidratacijg. Puansono smaiga-
lyje pritvirtintas graZtas skverbiasi i betona, ardo
ji, o puansono smailas galas kaip pleistas spaudZia

betong ir tankina prie formos sieneliy.

3 fig. Sitlomo jrenginio, kuris skiriasi pagal p.

1, vertikalus pjivis.

Formavimo irenginys susideda i% horizontalaus pagrindo
1, prie kurio standZiai pritvirtintas vertikalus stovas
2, turintis pasukamg horizontalig a%i 3. Prie aSies 3
standZiai prijungty strypy 4, kuriy kiti galai varZtais
5 pritvirtinti prie formos 6, dang¢iy 7, 8. Formos 6
suverZimui varzty 9, pagaminto pagal formuojamo
vamzdinio gaminio apskritimo kreivumo spindulj puansono
10, kuris standZiai sujungtas su tokio pat kreivumo
spindulio strypu 11. Pastarojo prieSingas galas

nejudomai pritvirtintas prie vertikalaus stovo 12.

Gaminio formavimo technologinis procesas vyksta S$ia
tvarka:

Paruosia formg, pritvirtina prie strypo 4 varZtais,
uzpildo ja iki virSaus betonu, sutankina vibratoriumi.
Po to forma pasuka Zemyn prie3 laikrodZio rodykle.
Puansonas 10 kiaurai lenda per betong ir i8lenda pro

kita formos gala i iSore. Forma pasuka atgal i virsy ir
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gaminys kokybiZkai suformuotas. Formg nuima nuo strypo
4.

Tolesnis technologinis procesas vyksta pagal isSradimo

p.l.

Siuo jrenginiu galima suformuoti iki 150° santechniniy

tinkly vamzdyno irenginiy betonines alklnes.

4 fig. SitGlomo irenginio, kuris skiriasi pagal

p.1l, vertikalus pjuvis.

Formavimo irenginys susideda 1§ pagrindo 1, prie kurio
standzZiai pritvirtintas pagal formuojamo gaminio
i%ilgine a3i strypas 2. I$ dviejy daliy sujungtas
varztais 3 formos 4, kuri pritvirtinta ant strypy 5
var?tais 6. Ant strypo 2, uZmauto 3/4 nupjautinés
rutulio formos, turin&io centre kugine skyle puansono
7. Prie ©pastarojo vir3utinés dalies pritvirtinty
lanks&iy viely 8, ant kuriy ir ant strypo 2 uZmauty

plok3teliy 9 ir rankenélés 10.

Gaminio formavimo technologinis procesas vyksta Sia
tvarka. ParuoSia forma 4 ir ja pritvirtina ant strypu 5
varZtais 6 prie pagrindo 1. 1 formos vidy ileidZia
puansong 7, forma uZpildo betonu ir  sutankina
vibratorium. Po to paima uZ rankeneélés 10 ir traukia
puansong 7 i vir3uy, kuris slenka pagal iSlankstytg
strypa ir formuojamo gaminio 13ilgine asi. Formg 4

nuima nuo strypy 5.

Teclesnis technologinis procesas vyksta pagal isradimo

p.l.

Siuo ijrenginiu galima suformuoti kreivalinijinius

vamzdinius gaminius.
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5 fig. Sitlomo irenginio, kuris skiriasi pagal

p.1, vertikalus pjiavis.

Formavimo irenginys susideda i& horizontalaus pagrindo
1, prie kurio standZiai pritvirtinta pagal formuojamo
gaminio 18ilgine a8i strypas 2, 18 dviejy daliy
sujungtas varZtais 3, formos 4, kuri pritvirtinta prie
strypuy 5 varitais 6, ant strypo uZmauto puansono 7,
kuris yra formuojamo vamzdinio gaminio vidinio
skersmens storio ir pagamintos i3 elastingos medZiagos
ir formos virSutinio dang¢io 8 ir apatinio dang&io 9

bei puansonui iStraukti rankenélés 10.

Gaminio formavimo technologinis procesas vyksta 3ia

tvarka:

Paruosta formg 4 pritvirtina varZtais 6 prie pagrindo
1. Ant iSlankstyto strypo 2 uZmauna puansong 7 ir formg
4 uZpildo betonu. Po to uZdeda dangti 8 ir i3traukia

puansong 7 i virsy.

Tolesnis technologinis procesas vyksta pagal i3radimo
p.1l.

6 fig. Siulomo irenginio, kuris skiriasi pagal

p.l, vertikalus pjavis.

Formavimo irenginys susideda i§ dviejy daliy sujungtos
formos 1, virSutinio 2 ir apatinio dang&io 3, verti-
kalaus, pritvirtinto prie pagrindo 4 smailaus kigio
formos puansono 5 ir papildomy puansony 6, kuriy apa-
tiniai galai, esantys formos viduje, turi apskriti-
mines, pageidaujamo kampo iSpjovas, o virdutiniai galai

pritvirtinti prie formos 1 vir3utiniy dangéiy.

Gaminio formavimo technologinis procesas vyksta 3iuo
bidu.
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Paruostg formg 1 uzpildo betonu. TleidZia ir
pritvirtina prie formos 1, vir3utiniy dangdiy
papildomus puansonus 6. S$5iy puansony apatiniai galai
i3linde i formos vidy formuojamo vamzdinio gaminio
sienelés storio atstumu. Toliau formg 1 deda ant
puansono 5 1ir jg pasukinéjant, spaudZia Zemyn. Kai
puansono 5 visas smaigalys iSlenda vir3 formos i virsuy,
forma nuima, t.y. pakelia i vir3y nuo puansono. Praéjus
5-7 min. iStraukia papildomus puansonus 6, nuima visus

virSutinius dangdius.

Tolesnis technologinis procesas vyksta pagal i3radimo
p. 1. &iuo irenginiu galima suformuoti triSakius,

keturSakius betoninius vamzdinius gaminius.

7 fig. Sidlomo jrenginio, kuris skiriasi pagal p.
1, vaizdas plane dar prie$S betono presavimg. 8
fig. Vaizdas plane po betono supresavimo. 9 fig.

Irenginio vertikalus pjuvis A-A.

Formavimo jrenginys susideda i35 dviejy daliy sujungtos
formos: dalies 1 ir dalies 2. Prie formos dalies 1,
prijungty Jjuosty 3, puansono 4, turinc¢io transpor-
tavimui kilpg 5, statramsc¢iy 6, jégos varzZty 7 ir jiems
lizdy 8, fiksatoriy 9, rankeny 10, puansonui jisriegti

lizdo 11 ir pagrindo 12.

Gaminio formavimo technologinis procesas vyksta 3iuo
budu:

Formg 1, 2 wuZpildo betonu, sutankina ir varZtais 7,
sukant rankeng 10, stumia formos 1 ir 2 dalis prie
puansono 4, kol pasiekia projektini wvamzdZio sienelés
stori. Po to iSsuka ir iStraukia puansong 4, arba

puansong palieka vietoje, o nukelia forma nuo puansono.
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Nuimtg formg transportuoja i gaminiams sandéliuoti

skirtg vieta.

Tolesnis technologinis procesas vyksta pagal i8radimo
p. 1.

Siuo irenginiu galima suformuoti ivairaus skersmens
labai aukStos kokybés betoninius vamzdinius gaminius.
Varztais mechaniniu bidu galima suslegti betong iki 10

kg/cm’ ir daugiau.
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ISRADIMO APIBREZTIS

1.Vamzdiniy plonasieniy gaminiy i35 betono miSiniy
formavimo jrenginys, susidedantis i8 dviejy daliy
varztais sujungtos iSorinés formos, puansono su prie jo
pritvirtintu pakélimo trosu, besiskiriantis
tuo, kad formos viduje idetas 18 linoleumo arba
plastmasés papildomas klojinys, o puansono virSutiné
dalis yra smailo kigio formos, prie kurio pritvirtintas
trosas, arba strypas, turintis Sachmatine tvarka
isdéstytas ir prie jo  pritvirtintas trapecines
ploksSteles, be to, puansono kigio smailéjimo pradZia

prie$ formavimg yra apatinio formos dugno lygyje.

2.lrenginys pagal 1 punkta, be s i s kiriantis
tuo, kad puansono smaigalio centre yra pritvirtinta

grazto formos detale.

3.Irenginys pagal 1 punkta, be s i skiriantis
tuo, kad puansonas pagamintas pagal formuojamo vamzdZio
apskritimo kreivumo spindulj, kuris standZiai sujungtas
su tokio pat kreivumo spindulio strypu, kurio
prieSingas galas nejudomai pritvirtintas prie stovo, o
i3oriné forma strypais sujungta su sukama horizontalia

asSimi, kuri itvirtinta vertikaliame stovelyje.

4.Irenginys pagal 1 punktg, be s iskiriantis
tuo, kad puansonas yra 3/4 nupjautinés rutulio formos,
turi centre kiigine skyle, uZmautas ant reikiamo Xkrei-
vumo i3lankstyto strypo, kurio iSlankstymo kreivumas
analogiskas formuojamo vamzdZio i8ilginei a3iai, o
virSutiné rutulio dalis sujungta i3 atskiry plok3teliy
vielomis lanks&iu trosu, uzmautu ant islankstyto
strypo, kurio apatine dalis standZiai pritvirtinta prie
horizontalaus pagrindo, be to forma yra pakelta puse
rutulio skersmens i virsSy ir varZtais pritvirtinta prie

pagrindo.
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5.Irenginys pagal 1 punkta, b e s i s kiriantis
tuo, kad puansonas yra pagamintas 18 elastingos
medZiagos, pavyzdZiui, gumos, centre pagal i8ilgine a$3j
turi skyle, uZmautas ant reikiamo kreivumo iSlankstyto

strypo, kurio apatiné dalis pritvirtinta prie pagrindo.

6.Irenginys pagal 1 punkta, b e s i s kiriantis
tuo, kad papildomy puansony apatiniai galai, esantys
formos viduje, 18linde formuojamo vamzdinic gaminio
sieneleés storio atstumu, turi apskritimines iSpjovas, o
virsutiniai galai pritvirtinti prie formos virdutiniy

dang¢iy.

7.Irenginys pagal 1 punkta, b e s i s k iriantdis
tuo, kad prie vienos dalies iSorinés formos pagal visg
jos auksti i8 abiejy pusiy pritvirtintos standZios

juostos.
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