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Anotace:

Prefabrikovany prvek obvodového zdiva zejména pro suché
zdéni se zachovanou moZnosti dodateného zmonolitnéni
zalivkou je z pfesng litych nosnych &asti (1) ve tvaru
obdélnikovych desek v jejichZ meziprostoru je vytvofen
systém svislych dutin tvofeny alespoii jednofadou soustavou
dutin lahvového tvaru vytvofenou zalitymi PET lahvemi (2).
Rozmisténi PET lahv{ (2) je v kazdém pouZitém
prefabrikovaném prvku shodné s tim, Ze hrdla PET lahvi (2)
jsou orientovana stejnym smérem. Dno i hrdlo PET lahvi (2)
je v kontaktu s horni respektive dolni sténou prefabrikovaného
prvku, éimZ vyskovy modul prefabrikovaného prvku odpovida
vy&ce pouZitych PET lahvi (2). Podél licnich stén na strané
hrdel PET lahvi (2) jsou mezi fadami svislych dutin vytvofeny
vodorovné kanalky (3) ve tvaru drazek. V prodlouZeni podélné
osové roviny alespofi jedné Fady PET lahvi (2) je prvni bo¢ni
stykovasténa (7) prefabrikovaného prvku opatiena svislou
zamkovou drazkou (8) a druha bo¢ni stykovasténa (9) je
opatfena zdmkovou vyduti (10). Zadmkova vydut’ (10) ma ve
svych vrcholovych &astech valcovy tvar souosy s nejblizsi
zalitou PET lahvi (2). Sitka zamkové drazky (8) v prvni boéni
stykové sténé (7) je ve&tsi, nez §itka odpovidajici zamkové
vyduté (10) ve druhé bocni stykové sténé (9) sousedniho
prefabrikovaného prvku. Tyto tvarové rozdily vytvareji po
vodorovném dotlageni sousednich prefabrikovanych prvki
soustavu svislych kanatkil (4), do kterych jsou vyihstény
vodorovné kanalky (3). Velikost zamkovych drazek (8) a

zamkovych vyduti (10) a jejich vzdalenost od podélnych os
sousedicich PET lahvi (2) je uréena tak, Ze pfi vodorovném
dotlageni sousedicich prefabrikovanych prvki je vzajemna
poloha vnitinich svislych dutin lahvového tvaru shodn4 se
vzajemnou polohou svislych dutin nad sebou uloZenych
prefabrikovanych prvki.
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Prefabrikovany prvek obvodového zdiva zejména pro suché zdéni

Oblast techniky

Vynalez se tyka prefabrikovaného prvku obvodového zdiva zejména pro suché zdéni s novym
uspofadanim teplo-izolaénich makrodutin v prefabrikatech s alternativni moznosti dodateéného
zaliti kontaktnich spar tmelem.

Dosavadni stav techniky

Dosud znamé systémy prefabrikované vystavby jsou bud’ uréeny k takzvanému suchému zdéni,
nebo pro priibézné tmelenou vystavbu. U suchého zdéni s vy$simi naroky na tvarovou piesnost
prefabrikatd je davana pfednost poréznim materidlim obrobenym fezanim. Zvlidnuta je téz
technologie "suché" vystavby z prefabrikatd ve tvaru pievzatém z vyroby prefabrikovanych
dvoudérovych komind, neboli systému s méné vyhodnym pomérem nosnosti a tepelné propust-
nosti zdiva, takze ji lze pro "suché" zdéni pouzivat jen pro méné zatizené stavby, které u obvodo-

vych zdi zpravidla vyZzaduji dal$i zateplovaci obestavbu.

Technologie postupného zalévani dutin prefabrikované konstrukce tvrdnouci pojivovou smési
maji dosud vzdy charakter plnéni formy, vytvofené deskami z tepelné izolaéniho materialu,
nosnou slozkou zdiva, obvykle betonem. Tyto technologie tudiz vedou z hlediska vytapéni a
pohody prostiedi k mén¢ vyhodnému, jen tfivrstvému, charakteru obvodového zdiva (tepelna
izolace, tepelna kapacita, tepelna izolace), které neni schopno vhodné reagovat na denni
nevyrovnanost tepelného rezimu, zejména tepelnych pfikonu.

Pro vyrobu prefabrikatt pouzitelnych i k suchému zdéni je zpravidla vyuZzivan material, jehoZ
vhodné teplo-izolaéni vlastnosti zajituje soustava mikrodutin. Aplikace obvyklych technologii
vytvafeni makrodutin je zde obtizna, protoZe jsou narocné z divodu obtiZnosti zajistit
odformovéni bez poskozeni kontaktnich ploch, coz je podminkou pouzitelnosti pro suché zdéni.
Jsou znamy téZ pokusy o vyuziti sklenénych lahvi pro vytvofeni makrodutin, avsak toto fesen, je
neekonomické, nebot’ se jedna o material, ktery 1ze s vyhodou vykupovat. Kromé toho pii vyrobé
lehce mize dojit ke zniceni téchto lahvi a navic se zvétuje vaha vysledného vyrobku a tim se
zvySuje i namaha p¥i manipulaci s nim. Zvetejnéna PV 1996-488 vyuziva PET lahvi, av3ak nikoli
pro feSeni problematiky prefabrikatu pouzitelného pro vystavbu nosnych obvodovych zdi bytové
vystavby, ale pouze pro pouZiti prefabrikatu pro zabetonovani do zakladi. Nejedna se o vyuZiti
PET lahvi k vytvofeni teploizola¢nich dutin, ale naopak, o vyuziti teploizolacnich dutin ke skryti
plastového odpadu za cenu zhorseni jejich teploizolaénich vlastnosti.

Podstata vynalezu

Nevyhody dosud znamych prefabrikovanych systému pro suchou vystavbu obvodového zdiva a
systému zaloZenych na technologii zalévani zdiva pojivem az v pribéhu vystavby odstraiiuje
prefabrikovany prvek obvodového zdiva uréeny zejména pro suché zdéni se zachovanou
moznosti dodate¢ného zmonolitnéni zalivkou podle ptedkladaného feSeni. Vnéjsi tvar licnich
stén prefabrikovaného prvku je tvofen presné litymi nosnymi ¢astmi ve tvaru obdélnikovych
desek a v meziprostoru mezi licnimi sténami je vytvofen systém svislych dutin tvofeny alespori
jednofadou soustavou dutin lahvového tvaru vytvofenou zalitymi PET lahvemi. Podstatou
nového feseni je, Ze rozmisténi PET lahvi je v kazdém pouzitém prefabrikovaném prvku shodné
s tim, Ze hrdla PET lahvi jsou orientovana stejnym smérem. Dno i hrdlo PET lahvi je v kontaktu
s horni respektive dolni sténou prefabrikovaného prvku, ¢imz vyskovy modul prefabrikovaného
prvku odpovida vy$ce pouzitych PET lahvi. Podél licnich stén na strané hrdel PET lahvi jsou
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mezi fadami svislych dutin vytvofeny vodorovné kanalky ve tvaru drazek. V prodlouZeni podélné
osové roviny alespori jedné fady PET lahvi je prvni bo¢ni stykova sténa prefabrikovaného prvku
opatfena svislou zdmkovou drazkou a druha bo¢ni stykova sténa je opatiena zimkovou vyduti.
Zamkovéa vydut’ ma ve svych vrcholovych &astech vélcovy tvar souosy s nejblizsi zalitou PET
lahvi. Sitka zamkové drazky v prvni bo&ni stykové sténd je v&tsi nez sitka odpovidajici zamkové
vyduté ve druhé bocni stykové sténé sousedniho prefabrikovaného prvku, &imz tyto tvarové
rozdily vytvareji po vodorovném dotlageni sousednich prefabrikovanych prvki soustavu svislych
kanalk®, do kterych jsou vyustény vodorovné kanalky. Velikost zamkovych drazek a zamkovych
vyduti a jejich vzdalenost od podélnych os sousedicich PET lahvi je uréena tak, Ze pfi vodo-
rovném dotlaceni sousedicich prefabrikovanych prvki je vzajemna poloha vnitfnich svislych
dutin lahvového tvaru shodna se vzdjemnou polohou svislych dutin nad sebou uloZenych
prefabrikovanych prvku.

V jednom vyhodném provedeni jsou hrdla zalitych PET lahvi orientovana smérem k horni desce
prefabrikovaného prvku.

V pripad¢ vicefadé soustavy svislych dutin jsou fady zalitych PET lahvi navzijem posunuty tak,
Ze roztece svislych os t€chto PET lahvi lezi ve vrcholech rovnostrannych trojihelnikd. Rozmisté-
ni svislych dutin tak napodobuje tvar vodorovné uloZené plastve v&eliho vosku.

V dal$im vyhodném provedeni je alespoii do jedné svislé dutiny tvofené sloupcem PET lahvi po
dobudovani stény z prefabrikovanych prvkii zavleceno tahlo pro svislé predpéti zdi z prefabriko-
vanych prvkl. Tim dochézi ke zvySeni odolnosti proti seizmickym a jinym zatiZzenim souviseji-
cim s mimofadnymi pfirodnimi jevy. Aplikace téchto svislych tahel je nejjednodussi v ptipadé,
kdy je vyska modulu pravé rovna vysce pouzitych PET lahvi a neni tedy nutné provrtavat
material nad a pod lahvemi, ale stadi pouhé prorazeni PET lahvi jednotlivych fad nad sebou
ulozenych prefabrikovanych prvki.

Vyhodné rovnéz je, je-li vnitini prostor svislych dutin tvofenych zalitymi PET lahvemi vyplnén
pénou uzaviené struktury. Pénou uzaviené struktury je s vyhodou pénovy polyuretan s extrémné
fidkou pénu.

Vyhodou pfedkladaného feSenti je, Ze stfedni spojovaci ¢ast sténového prefabrikatu je odlehéena
soustavou svislych dutin lahvového tvaru s vyhodou vytvofenych zalitim lahvi PET, ¢imz je
zajisSténo vyhodné rozdéleni vnéjsi a vnitfni tepelné kapacity hlavni teploizolaéni vrstvou, a to
navic s optimalnimi parametry pro mechanickou funkci vodorovné podpéry zajistujici vzpérnou
stabilitu nosnych deskovych konstrukei.

Tvarové rozdily vnitinich kontaktnich ploch ve vnitini spojovaci Casti prefabrikatt vytvaii po
jejich ulozeni ve zdivu soustavu kanalkd, ktera je s vyhodou vyuzitelnd pro rozvod zalévaci
hmoty nebo i dodate¢né zavleceni ty¢ové vyztuze do zdi na sucho vybudované hrubé stavby, a
tak je umoznéno dodate¢né zvySeni odolnosti stavby proti seizmickym a jinym mimofadnym
zatizenim.

Hlavnim ptinosem feSeni podle vynalezu tedy je, Ze pro novy systém prefabrikované vystavby
zajistuje predpoklady pro dodate¢nou optimalizaci teploizolaénich vlastnosti staveb a piizpiso-
beni jejich mechanickych vlastnosti realnym vnéj$im podminkam a zplsobu vyuziti stavby, ¢imz
je mySlena moznost dodateéného vodorovného i svislého predepnuti zdiva vnitfnimi tahly a
optimalizace teplodynamickych vlastnosti zdiva snadnym nastavenim ¢asovych konstant ohtfevu
vnitinich tepelnych kapacit volbou parametrii vnéjsi tepelné izola¢ni Gpravy vnéjSich a vnitinich
povrchii obvodovych zdi.

Sekundarni vyhodou je i vyuzitelnost obtizného odpadu PET lahvi v plivodni podobé, a to pro
potfebu srovnatelng Castou jako je rozsah vyfazovani téchto lahvi do odpadu, pfiemz tato
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aplikace vede k celé fadé zadoucich momentd, jako je zvySeni pevnosti a mechanické odolnosti
stavebni konstrukce.

Pifehled obrazkd na vvkresech

Ptikladna uprava zakladniho prefabrikovaného prvku obvodového zdiva podle vynélezu je
uvedena na obrazku zobrazujicim axonometricky pohled na zakladni stavebnicovy prvek.

Piiklady provedeni vynalezu

Vynalez je blize popsan na zakladnim stavebnicovém prefabrikovaném prvku obvodového zdiva.

Zakladni prefabrikovany prvek obvodového zdiva, pfedpokladajici z ditvodu ru¢ni transportabil-
nosti vytvofeni maximélné dvanacti svislych dutin, realizovanych zalitim lahvi 2 PET, je ve
svych licovych sténach opatien presné litymi vnéj$imi nosnymi ¢astmi 1 obdélnikového resp.
deskového tvaru. V jejich meziprostoru jsou tyto lahve 2 PET zality v uvedeném piikladé ve
tfech vzajemné posunutych vrstvach po &tyfech PET lahvich 2 v rozloZeni napodobujici soustavu
dutin ve v&eli plastvi. Hrdla téchto PET lahvi 2 jsou orientovana k horni desce prefabrikovaného
prvku a lezi ve vrcholech rovnoramennych trojahelniki. Horni plocha prefabrikovaného prvku je
opatiena zakladnimi dosedacimi plochami na arovni vnéjsich nosnych ¢asti 1 a je opatfena v
okoli vyusténi svislych dutin, tedy na vné&j$im obvodu hrdel lahvi 2 PET, zékladnimi dosedacimi
plochami tvofenymi vystupky 5 ve tvaru komolych kuzeld a podélnymi drazkami mezi fadami
PET lahvi 2, tvoficimi soustavu vodorovnych kanalki 3 pro vyplnéni spéar zdiva pojidiem a
ptipadné pro zasunuti vodorovné vyztuze. Spodni plocha sténového prefabrikitu je tvofena
souose s vystupky 5 vytvofenymi prohlubnémi 6 ve tvaru obtisku vystupki 5 ve tvaru komolych
kuzelt a dosedacimi plochami na arovni vnéjsich nosnych &asti 1. Timto zplisobem je zajiSténo
samodorovnani polohy sténovych prefabrikatii pfi suché vystavbé zdiva a zvy3ena variabilnost
vazby prvki prefabrikované konstrukce zdiva dovolujici zjistit vétSi tvarovou variabilnost stavby
s mens§im poctem typu stavebnich prvki.

V daném piipadé maji bodni svislé stény prefabrikovaného prvku v prodlouZeni osy sttedni fady
PET lahvi 2 zdmkovy tvar kopirujici zhruba konce nejblizsich zalitych lahvi 2 PET tvoficich
svislé dutiny. Prvni bo¢ni sténa 7 je opatiena svislou zamkovou drazkou 8 a druha boCni sténa 9
je opatfena protilehle umisténou zamkovou vyduti 10. Sitka zamkové drazky 8 v prvni bo&ni
stykové sténé 7 je v&tsi nez je Sifka odpovidajici protilehlé zamkové vyduté 10 ve druhé bolni
stykové sténé 9 sousedniho prefabrikovaného prvku. S vyhodou je zdmkova drazka 8 licho-
béZnikového tvaru a jeji hloubka je nejméné tak velka jako je vyska odpovidajici zamkové
vyduté 10. Svislé plochy vnitiniho kontaktu svislych stén sousedicich prefabrikovanych prvkd
jsou takto stazeny svislymi zamkovymi drazkami § a vydutémi 10 tak, aby po vodorovném
dotlageni sténovych prefabrikati byla vzajemna poloha vnitfnich dutin lahvového tvaru shodna
se vzajemnou polohou dutin nad sebou uloZenych sousednich prefabrikati. Tvarové rozdily
bo¢nich stén se zamkovou vyduti 10 a zamkovou drazkou 8 dané jejich riznymi Sitkami a
piipadné i tvary u hran pfislu§nych bocnich stén 7 a 9 vytvaieji svislé kandlky 4 dstici do
vodorovnych kanalki 3 a vytvafejici tak spolu s nimi sit’ kanalki pro ptipadny rozvod zalévaciho
pojiva ¢&i vlozeny rdznych vyztuZi.

V jednom z moznych provedenich je vyska modulu prefabrikovaného prvku shodna s vySkou
svislych dutin tvofenych lahvemi 2 PET. Diky tomu se svislé dutiny dostdvaji do pfimého
kontaktu a jejich vnitini prostor vytvofi prichozi svislé dutiny umoZziujici i dodate¢né zasunuti a
zaliti svislych tahel 11, napf. za u&elem zvy3eni odolnosti vii¢i seizmickym 0¢inkiim. Vhodna
jsou naptiklad antikorozni tahla vietenového tvaru. Rozdily ve tvaru zdmkovych ploch bo¢niho
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kontaktu tvarnic jsou zdrojem dal3iho systému svislych dutin vyuZitelnych pro dodate¢né zalé-
vani tmelicim pojivem, které zdsadnim zptisobem zvy3uje pevnost na sucho vystavéného zdiva.

Tepelné izolani vlastnosti prefabrikovaného prvku lze jesté vylepsit vypénénim svislych dutin
extrémné fidkou pénou, napfiklad polyuretanem.

Primyslova vyvuZitelnost

Vynilez je uren pro novou technologii vystavby bytl s vyhodou napfiklad v oblasti postizené
zivelnou katastrofou tak, aby nebylo nutné budovat provizorni ubytovéni, ale aby systémem
operativné vybudované provisorium bylo vyuzitelné jako zaklad definitivni stavby se zvySenou
odolnosti proti u¢inkGm, které katastrofu zpusobily. PoZadované vlastnosti pro vystavbu v
katastrofé postizenych oblasti jsou velmi blizké vlastnostem, které jsou vhodné pro levnou
vystavbu byt pro podprimérmé hmotn¢ zajisténou Cast obyvatelstva.

PATENTOVE NAROKY

1. Prefabrikovany prvek obvodového zdiva, zejména pro suché zdéni se zachovanou moznosti
dodate¢ného zmonolitnéni zalivkou, kde vngjsi tvar licnich stén prefabrikovaného prvku je
tvofen piesné litymi nosnymi ¢astmi (1) ve tvaru obdélnikovych desek a v meziprostoru mezi
licnimi st&énami je vytvofen systém svislych dutin tvofeny alespori jednofadou soustavou dutin
lahvového tvaru vytvoienou zalitymi PET lahvemi (2), vyznacujici se tim, Ze rozmis-
téni PET lahvi (2) je v kazdém pouZitém prefabrikovaném prvku shodné s tim, Ze hrdla PET
lahvi (2) jsou orientovana stejnym smérem, pfi¢emz dno i hrdlo PET lahvi (2) je v kontaktu s
horni respektive dolni sténou prefabrikovaného prvku, ¢imz vyskovy modul prefabrikovaného
prvku odpovida vysce pouzitych PET lahvi (2), pfi¢emz podél licnich stén na strané hrdel PET
lahvi (2) jsou mezi fadami svislych dutin vytvofeny vodorovné kanélky (3) ve tvaru drazek a v
prodlouzeni podélné osové roviny alespoii jedné fady PET lahvi (2) je prvni bo¢ni stykova sténa
(7) prefabrikovaného prvku opatiena svislou zdmkovou drazkou (8) a druhd bo¢ni stykova sté€na
(9) je opatiena zamkovou vyduti (10), kde zamkova vydut’ (10) ma ve svych vrcholovych ¢astech
valcovy tvar souosy s nejblizsi zalitou PET lahvi (2), a kde Sitka zamkové draZky (8) v prvni
boéni stykové sténé (7) je vétsi, nez 3itka odpovidajici zamkové vyduté (10) ve druhé boc¢ni
stykové sténé (9) sousedniho prefabrikovaného prvku, ¢imz tyto tvarové rozdily vytvafeji po
vodorovném dotladeni sousednich prefabrikovanych prvkid soustavu svislych kanélkt (4), do
kterych jsou vyustény vodorovné kanalky (3), pfi¢emz velikost zdmkovych drazek (8) a
zamkovych vyduti (10) a jejich vzdalenost od podélnych os sousedicich PET lahvi (2) je uréena
tak, e pfi vodorovném dotlageni sousedicich prefabrikovanych prvki je vzijemna poloha
vnitinich svislych dutin lahvového tvaru shodna se vzajemnou polohou svislych dutin nad sebou
ulozenych prefabrikovanych prvki.

2. Prefabrikovany prvek podle naroku 1, vyznadujici se tim, Ze hrdla zalitych PET
lahvi (2) jsou orientovana smérem k horni desce prefabrikovaného prvku.

3. Prefabrikovany prvek podle naroku 1 nebo 2, vyznacujici se tim, Ze v pfipadé
vicefadé soustavy svislych dutin jsou fady zalitych PET lahvi (2) navzdjem posunuty tak, ze
roztede svislych os téchto PET lahvi (2) leZi ve vrcholech rovnostrannych trojahelniki.
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4. Prefabrikovany prvek podle kteréhokoli z nérokti 1 az3, vyzmac€ujici se tim,Zze
alespori do jedné svislé dutiny tvotené sloupcem PET lahvi (2) je po dobudovéni stény z
prefabrikovanych prvki zavleceno tahlo (11) pro svislé predpéti zdi z prefabrikovanych prvki.

5. Prefabrikovany prvek podle kteréhokoli z narok 1 az4, vyznadujici se tim, Ze

vnitini prostor svislych dutin tvofenych zalitymi PET lahvemi (2) je vyplnén pénou uzaviené
struktury.

1 vykres
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