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возможности получения изделий с кар­
касом в виде перфорированного метал­
лического сердечника. В способе из­
готовления трубчатых изделий форми­
рование наружного и внутреннего слоев 
осуществляют раздельно в два этапа.
На первом этапе образования наруж­
ного слоя подачу и уплотнение бетон­
ной смеси производят при окружной 
скорости вращения формы соответст­
венно 1 ,8-8,8 м/с в течение 2-5 мин 
и 14,5-70 м/с в течение 5-10 мин. На 
втором этапе при образовании внут­
реннего споя подачу и уплотнение 
бетонной смеси производят при окруж­
ной скорости вращения формы соответ­
ственно 2,4-10,3 м/с в течение; 2- 
5 мин и 18,7-103 м/с в течение 8- 
14 мин.
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Изобретение относится к производ­
ству изделий сборного бетона и желе­
зобетона .

Цель изобретения - повышение ка­
чества изделий за счет обеспечения 
возможности получения изделий с кар­
касом в виде перфорированного метал­
лического сердечника.

Сущность изобретения заключается 
в том, что после установки каркаса в 
виде перфорированного цилиндра в фор­
му осуществляют в два этапа раздель­
ное формование наружного и внутренне­
го слоев. На первом этапе при обра­
зовании наружного слоя подачу и уплот­
нение бетонной смеси производят при 
окружной скорости вращения формы со*

ответственно 1 ,8-8,8 м/с в течение 
2-5 мин и 14,5-70 м/с в течение 5- 
10 мин. На втором этапе при образо­
вании внутреннего слоя подачу и уп­
лотнение бетонной смеси производят 
при окружной скорости вращения фор­
мы соответственно 2,4—10,3 м/с в те­
чение 2-5 мин и 18,7-103 м/с в тече­
ние 8-14 мин.

П р и м е р  1. В форму с внут­
ренним диаметром 250 мм устанав­
ливают при помощи фиксаторов кон— 
центрично стальной сердечник с 
перфорацией, имеющей отверстия диа­
метром 4,0 мм с площадью их про­
ходного сечения, составляющей 0,036 
площади поверхности сердечника. По-
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еле этого собранную форму устанав­
ливают на центрифугу и осуществляют 
формование в два этапа изделия - на< 
норной трубы из бетонной смеси. На 5 
первом этапе образуют наружный слой 
изделия. При этом подачу и уплотнен 
ние бетонной смеси производят на 
скоростях вращения формы соответ­
ственно 1 , 8 м/с в течение 2 мин и Ю  
14»5 м/с в течение 5 мин, а затем 
на втором этапе осуществляют обра­
зование внутреннего слоя изделия.
При этом скорость вращения формы 
при распределении и уплотнении бе- 15 
тонной смеси устанавливают соответ­
ственно равной 2,4 м/с в течение 
2 мин и 18,7 м/с в течение 8 мин.

После завершения формования из­
делия форму снимают с центрифуги и 20 
производят термовлажностную обра­
ботку, по окончании которой произ­
водят распалубку изделия.
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П р и м е р  2 . В форму с внут— 25 

ренним диаметром 1600 мм устанав­
ливают при помощи фиксаторов кон- 
центрично стальной сердечник с пер­
форацией, имеющей отверстия 4,0 мы 
с общей площадью их проходного се- 
чения, составляющей 0,0012 площади 
поверхности сердечника. После этого 
форму в собранном виде устанавли­
вают на центрифугу, приводят во 
вращение и осуществляют формование ^5 
в два этапа изделия. На первом этапе 
образуют наружный слой изделия, при 
этом подачу и уплотнение бетонной 
смеси производят на скоростях вра­
щения формы соответственно 8,8 м/с 4д 
в течение 5 мин и 70 м/с в течение 
10 мин, а затем на втором этапе

осуществляют образование внутренне­
го слоя изделия. При этом скорость 
вращения формы при распределении и t 
уплотнении' бетонной смеси устанавли­
вают соответственно равной 10,3м/с 
в течение 5 мин и 103 м/с в тече­
ние 14 мин.

После завершения формования из­
делия форму снимают с центрифуги и 
производят термовлажностную обработ­
ку, по окончании которой производят 
опалубку изделия.
Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Способ изготовления трубчатых 
изделий, включающий установку карка­
са в форму, подачу в нее на скоро­
сти распределения бетонной смеси и 
последующее ее уплотнение на ско­
рости центрифугирования, о т л и ­
ч а ю щ и й с я  тем, что, с целью 
повышения качества изделий за счет 
обеспечения возможности получения из­
делий с каркасом в виде перфориро­
ванного металлического сердечника, 
формирование наружного и внутреннего 
слоев осуществляют раздельно, в два 
этапа, причем на первом этапе при 
образовании наружного слоя подачу и 
уплотнение бетонной смеси производят . ■ 
при окружной скорости вращения фор­
мы соответственно 1 ,8-8,8 м/с в те­
чение 2-5 мин и 14,5-70 м/с в тече­
ние 5-10 мин, а на втором этапе об­
разования внутреннего слоя подачу и 
уплотнение бетонной смеси произво­
дят при окружной скорости вращения 
формы соответственно 2,4-103 м/с в 
течение 2-5 мин и 18,7-103 м/с в те­
чение 8-14 мин.
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