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(57) Спосіб виготовлення тонкостінного гнутофор-
мованого сталефібробетонного елемента, що
включає вивантаження сталефібробетонної суміші

на форму з днищем зі сталевого гнучкого листа,
розрівнювання та ущільнення сталефібробетонної
суміші, вигин форми до початку тужавіння бетону,
розпалублювання елемента, який відрізняється
тим, що попередньо, перед вивантаженням ста-
лефібробетонної суміші у форму, до днища зі ста-
левого гнучкого листа кріплять анкери, а після
розпалублювання елемента днище форми зали-
шають в елементі як зовнішню арматуру.

Корисна модель відноситься до галузі будів-
ництва і може бути використана для виготовлення
просторових тонкостінних сталефібробетонних
елементів.

Відомий спосіб виготовлення тонкостінного
гнутоформованого сталефібробетонного елемен-
та, який включає вивантаження сталефібробетон-
ної суміші на форму з днищем зі сталевого гнучко-
го листа, розрівнювання та ущільнення
сталефібробетонної суміші, вигин форми до поча-
тку тужавіння бетону, розпалублювання елемента
[СП 52-104-2006. Сталефибробетонные конструк-
ции.- М.:НИИЖБ.-2007.-С4]. Проте такий спосіб
виготовлення тонкостінного гнутоформованого
сталефібробетонного елемента є трудомістким,
оскільки розпалублювання здійснюють після наби-
рання певної міцності бетону, що вимагає додат-
кового часу.

В основу корисної моделі поставлено завдан-
ня створення такого способу виготовлення тонко-
стінного гнутоформованого сталефібробетонного
елемента, при якому можна досягнути зменшення
трудомісткості.

Поставлене завдання вирішується тим, що у
способі виготовлення тонкостінного гнутоформо-
ваного сталефібробетонного елемента, який
включає вивантаження сталефібробетонної суміші
на форму з днищем зі сталевого гнучкого листа,

розрівнювання та ущільнення сталефібробетонної
суміші, вигин форми до початку тужавіння бетону,
розпалублювання елемента, згідно з корисною
моделлю, попередньо, перед вивантаженням ста-
лефібробетонної суміші у форму, до днища зі ста-
левого гнучкого листа кріплять анкери, а після
розпалублювання елемента днище форми зали-
шають в елементі як зовнішню арматуру.

Таке вирішення елемента дозволяє зменшити
трудомісткість його виготовлення за рахунок того,
що лист днища форми після вигину елемента за-
лишають в ньому як зовнішню арматуру. У резуль-
таті цього скорочується час виготовлення елемен-
та.

Тонкостінний гнутоформований елемент виго-
товляють так.

До днища форми зі сталевого гнучкого листа
кріплять анкери у вигляді стержнів, смуг чи торце-
вих упорів. Сталефібробетонну суміш вивантажу-
ють у форму з днищем зі сталевого гнучкого листа
та ущільнюють її. Потім, до початку тужавіння бе-
тону, днище форми з прикріпленими анкерами
вигинають, щоб забезпечити надання елементу
проектної форми. Тужавіння бетону відбувається
після вказаних операцій. Потім здійснюють розпа-
лублювання елемента, а днище форми залиша-
ють в ньому як зовнішню арматуру.
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