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(57) Круглопустотная плита безопалубочного вибропрессования для СБК сборных безригельных
каркасов позволяет проектировать здания с пролетами более 6 м вплоть до 12 м, формуются
на стендах безопалубочного вибропрессования. Плита содержит арматурные закладные кольца,
опирающиеся на отдельные стержни арматуры, которые в свою очередь свариваются с П-
образными выпусками, являющиеся опорами. Также имеются боковые арматурные полукольца,
которые забиваются непосредственно после формовки, служат для связи центральных плит с
межколонными плитами и многократно увеличивают сцепление с бетоном. Закладные детали для
установки вертикальных связей, формования отверстий позиционируют и укрепляют арматурными
штырями, так чтобы при подъёме плиты после формования штыри оставались на стенде, затем
раскладывают и натягивают на упоры продольные стержни из канатов, высокопрочных проволок
или композитных арматур. После раскладки канатов и их натяжения на заданную величину,
в местах расположения торцов плит, канаты обжимаются муфтами, которые служат анкерами
для преднапряженных канатов в круглопустотных плитах безопалубочного вибропрессования.
Как вариант, муфты обжимаются после бетонирования, непосредственно перед разрезкой
преднапряженных канатов, с плотным опиранием на торцы плит. В процессе безопалубочного
вибропрессования прерывают формование, оголяют канаты и укладывают на всю ширину
оголенных канатов металлический короб с дополнительными раздельными, металлическими
перегородками для формования глухих торцов с прорезями для установки арматурных колец
и пропуска канатов, проволок и композитных арматур. После установки арматурных колец
и бетонирования торцов плит извлекают раздельные перегородки, а стенки металлического
короба дополнительно раздвигают на 10-20 мм для обжатия колец, преднапряженных канатов
и торцов плит. Одновременно с формованием плиты в боковые ее части забивают сверху
арматурные полукольца. После достижения 75% прочности плиты оголенные канаты, проволоки
или композитные арматуры разрезают посередине, формируют в вертикальные полукольца путем
обжатия стыков канатов муфтами, проволок сваркой, а композитных арматур склеиванием между
собой. Для подъёма и монтажа плит используют кольцевые стропы, закрепляя методом удавки
ниже вертикально расположенных муфт, обжимающих выпуски канатов. Вертикальные кольца
и полукольца стыкуемых плит создают кольцевые соединения, которые формируются в "стык
Передерия".
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