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Sposdb wytwarzania zewnetrznej faktury ze zwiru lub grysu
kamiennego przy produkcji prefabrykatow betonowych
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarza-
nia zewnetrznej faktury ze zwiru lub grysu ka-
miennego przy produkcji wielkowymiarowych
§ciennych prefabrykatéw betonowych. Faktury sag
przeznaczone do wykanczania zewnetrznych, ele-
wacyjnych powierzchni prefabrykatéw z betonow
zwyklych, betonéw na kruszywach lekkich i beto-
néw komoérkowych, w procesie formowania w for-
mach ptaskich. '

Faktury spelniajg funkcje zar6wno dekoracyjne
jak i ochronne, podobnie jak tynki zewnetrzne.

W dotychczasowej produkecji prefabrykatéw z go-
towa fakturg zewnetrzng ze zwiru lub grysu ka-
miennego stosowano nizej opisane sposoby wyko-
nania faktur.

Fakture wykonywano za pomocg ,dywanikéw”
papierowo-zwirowych, tj. arkuszy papieru z na-
klejonymi ziarnami zwiru otoczakowego. Dywaniki
te uklada sie¢ na dnie formy, a nastepnie wyko-
nuje sie posypke z piasku, ktéry wypelnia czeScio-
wo wolne przestrzenie miedzy ziarnami zwiru. Na
dywaniku uklada sie bezpoSrednio beton lub war-
stwe zaprawy fakturowej a potem beton, ktére
wigzg ziarna zZwiru. Po stwardnieniu betonu i roz-
formowaniu prefabrykatéw czy$ci sie szczotkami
powierzchnie zewnetrzng otrzymujgc gotowg fak-
ture z eksponowanymi cze§ciowo ziarnami zwiru.

Metoda ta wymaga uprzedniego wykonania pre-
fabrykowanych dywanikéw papierowo-zwirowych,
do ktérych moze byé uzyty jedynie zwir otoczako-
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wy, gdyz kruszywo lamane nie nadaje sie¢ do wy-
twarzania dywanik6éw, co znacznie ogranicza asor-
tyment kruszyw ozdobnych do faktur.

Inny znany sposéb wytwarzania faktur polega
na rozlozeniu warstwy kruszywa na dnie formy
pokrytym szklem wodnym. Po odparowaniu wody
ze szkla wodnego cze§é ziaren kruszywa przylega-
jaca do dna formy zostaje z nim zwigzana (unie-
ruchomiona). Na ulozong w ten sposéb warstwe
kruszywa wylewa sie cieklg mase betonowa.

Metode te stosowaé mozna jedynie przy pro-
dukcji prefabrykatéw gazobetonowych o konsy-
stencji cieklej oraz przy uzyciu drobnego kruszy-
wa ozdobnego o uziarnieniu do 10 mm, co znacz-
nie ogranicza zakres jej stosowania oraz asorty-
ment kruszyw. . }

Rozkladano réwniez kruszywa - ozdobne na
uprzednio ulozonej na dnie formy warstwie wil-
gotnego piasku. Nastepnie kruszywo weciskano
czeSciowo w piasek przez walowanie lub uklepy-
wanie. Piasek wypelnial wolne przestrzenie mie-
dzy ziarnami kruszywa i spelnial role posypki jak
w sposobie opisanym uprzednio. Na ulozong war-
stwe kruszywa weciSnietego w piasek ukladano
nastepnie bezpoSrednio beton lub warstwe zapra-
wy fakturowej a potem beton, dla zwigzania zia-
ren kruszywa. )

NiedogodnosScia tego sposobu jest trudno$§é row-
nomiernego rozlozenia kruszywa ozdobnego na



warstwie wilgotnego piasku oraz konieczno$§é do-
datkowego walowania lub uklepywania kruszywa.

Kruszywo ozdobne rozkladano réwniez na dnie
formy, poddawano je krétkotrwalej wibracji, a na-
stepnie posypywano piaskiem. Na ulozong warstwe
kruszywa z posypka piaskowg wylewano bezpo-
Srednio cieklg mase betonows.

Spos6b ten mozna stosowaé¢ w praktyce jedynie
przy produkcji prefabrykatéw z beton6éw komoér-
kowych o konsystencji cieklej, ktére rozkladajg sie
na warstwie utozonego kruszywa i wypelniajg for-
me rozlewajgc sie pod wlasnym ciezarem. Wada
tego sposobu jest to, ze ziarna kruszywa fakturo-
wego ulozone luzem na podkladzie ulegajg atwo
przesunieciom przy wypelnianiu formy betonem
i zatapiajg sie w nim, co w efekcie daje fragmen-
ty powierzchni prefabrykatu nie pokryte kruszy-
wem. '

Celem wynalazku jest usuniecie wad sposobéw
wyzej opisanych, a mianowicie: zwiekszenie od-
pornoSci utozonej na dnie formy warstwy faktu-
rowej na urazy mechaniczne przy napelnianiu for-
my betonem lub zaprawg, wykonanie faktur ze
zwiru lub gryséw kamiennych na prefabrykatach
z betonéw kruszywowych lub komoérkowych, nie-
zaleznie od konsystencji masy betonowej i sposo-
bu zageszczania.- -

Istotg sposobu wedlug wynalazku jest naw11za-
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nie woda lub para ulozonej  na podkladzie formy .

warstwy kruszywa fakturowego wraz z posypka
piaskowg, co powoduje specznienie piasku i unie-
ruchomienie kruszywa w ulozonej warstwie, a w
przypadku produkcji prefabrykatéow z betonow
kruszywowych — stosowanie po$redniej warstwy
z mieszanki suchych skladnik6w zaprawy cemento-
wej na ulozong warstwe kruszywa fakturowego,
zamiast zaprawy’ plastyczneJ, ktorg nastepnie na-
wilza sie¢ woda.

Sposobem wedlug wynalazku, na suchy niesma-
rowany podkilad “formy wysypuje sie odwazong
ilod¢ kruszywa ozdobnego (zwiry lub grysy lama-
ne z materialéw kamiennych), ktére wstepnie roz-
klada si¢ na calej powierzchni formy. Zaleca sie
stosowaé. jedng .z  frakcji kruszywa: 10—15 mm,
15+-20. mm, 20—30: mm, 30~—40 mm.

Ulozong wstepnie warstwe kruszywa poddaje:sie
kréotkotrwatej  wibracji - w- czasie ‘3—5 sekund,
w.celu wlaSciwego, ré6wnomiernego roziozenia zia-
‘ren, za pomoca wibratora przyczepionego do for-
my. Kruszywo po wibracji powinno by¢ roztozone
w -pojedynczej warstwie, to znaczy wszystkie ziar-
na powinny przylega¢ do dna formy.

Rozlozong warstwe kruszywa ozdobnego posy-
puje sig réwnomiernie -suchym piaskiem, dla cze$-
ciowego wypelnienia -wolnych przestrzeni miedzy
ziarnami - kruszywa i zabezpieczenia przed przy-
leganiem betonu lub zaprawy do dna formy. Gru-
bo§¢ warstwy piasku- miedzy ziarnami kruszywa
ozdobnego powinna wynosi¢é nie wiecej niz 1/3
§rednicy najmniejszych ziaren uzytej frakeji kru-
szywa. ozdobnego. Zaleca sie stosowaé piasek drob-
noziarnisty z duza zawartoScia czesci pylastych.

UloZzong warstwe kruszywa wraz z posypka pia-
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skowg nawilza sie rozproszonym strumieniem wo-
dy lub para w iloSci, liczagc na wode, nie wigkszej
niz 20% ciezaru uzytego piasku. Piasek po nawil-
zeniu wodg zwieksza swojg objetos¢, stabilizujgc
tym samym i unieruchamiajac ziarna kruszywa
ozdobnego w ulozonej warstwie. Najkorzystniej-
sza ilo§¢ wody wynosi 10—15% ciezaru uzytego
piasku z tym, Ze cze§¢ wody powoduje nawilze-
nie i wzrost objetoSci piasku, a czeS¢ wody na-
wilza powierzchnie ziaren kruszywa ozdobnego.

Przygotowang w powyzszy spos6b warstwe kru-
szywa fakturowego pokrywa sie bezpoSrednio ma-
sg betonowg w przypadku produkcji prefabrykatu
z betoné6w komoérkowych. Natomiast przy produk-
cji prefabrykat6w z betonéw kruszywowych po-
krywa sie ulozone kruszywo fakturowe wraz z po-
sypka piaskowa mieszankg suchych skladnikéw
zaprawy cementowej (cement -+ piasek), ktoéra
stanowi posrednig warstwe o gruboSci 20—40 mm,
wigzaca ziarna kruszywa fakturowego z betonem
elementu. Nastepnie warstwe suchych skladnikéw
zaprawy nawilza si¢ woda, potrzebng do uzyskania
konsystencji plastycznej, a potem uklada i zagesz-
cza sie mase betonows.

Suchg mieszanke stosuje si¢ zamiast zaprawy
plastycznej w celu latwego i ré6wnomiernego jej
rozlozenia na warstwie . kruszywa fakturowego.
Uzycie mieszanki suchych skladnik6w zaprawy
i péiniejsze nawilzenie jej woda nie powoduje
uszkodzen ulozonej..warstwy kruszywa fakturo-
wego.

Po obrébce termicznej i rozformowaniu prefa-
brykatu powierzchnie fakturowg czyS$ci sie szczot-
kami z twardym wlosem, w celu hsuniecia luz-
nych ziaren piasku, uzyskujac gotows fakture.

Zaletg sposobu wedlug wynalazku jest zwieksze-
nie odpornosci warstwy kruszywa fakturowego na
urazy -mechaniczne i zabezpieczenie ziaren przed
przesuwaniem w trakcie napelniania formy beto-
nem dzieki nawilzeniu ulozonej warstwy woda,
a ponadto latwiejsze ulozenie posredniej warstwy
zaprawy .fakturowej dzieki uZyciu mieszanki su-
chych skladnikéw zamiast zaprawy plastycznej.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b wytwarzania zewnetrznej faktury ze
zwiru lub grysu kamiennego przy produkcji prefa-
brykatéw betonowych, znamienny tym, ze utozong
na dnie formy warstwe kruszywa fakturowego
wraz z posypka piaskowg nawilza sie woda lub para
wodna w iloci, liczac na wode, nie wiekszej niz
20% ciezaru uzytego piasku, najkorzystniej w ilos-
ci 10—15%, a nastepnie warstwe te pokrywa sie
masg betonowg przy wytwarzaniu prefabrykatéw
z betonu komérkowego, natomiast przy wytwarza-
niu prefabrykatéw z betonu kruszywowego war-
stwe te pokrywa sie warstwa mieszanki suchych
sktadnikéw zaprawy, najkorzystniej o gruboéci

20—40 mm w zaleznosci od frakcji uzytego kru-

szywa, ktéra z kolei naw1lza 51e woda i pokrywa
masg betonows. :
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