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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania betonowych, wibroprasowanych ksztattek aku-
stycznych z wykorzystaniem produktu odpadowego w postaci uzdatnionej mieszanki popiotowo-zuzlo-
wej, znajdujgcych zastosowanie w elewacjach w budownictwie jednorodzinnym, budownictwie przemy-
stowym, budownictwie drogowym jak réwniez w wielu innych dziedzinach, gdzie hatas nie jest pozada-
nym zjawiskiem.

Przedmiotem wynalazku jest rowniez betonowa, wibroprasowana ksztattka akustyczna.

Znany jest z polskiego opisu patentowego nr 166968 sposdb wykonywania betonu natryskowego
z dodatkami drobnopylastymi, zwtaszcza z mikrokrzemionka, polegajgcy na przygotowaniu mokrej mie-
szanki betonowej w urzadzeniu do wykonywania betonu natryskowego, jej pneumatycznym transporcie
przewodem ttocznym, do dyszy natryskowej, charakteryzujgcy sie tym, ze do podstawowych sktadnikow
betonu natryskowego: cementu, kruszywa i wody zarobowej dodaje sie odpowiednio mikrokrzemionke
w ilosci 5% do 25% i superplastyfikatora w ilosci 1% do 5% w stosunkach wagowych do zawartoSci
cementu, zas stosunek wagowy ilosci mikrokrzemionki do superplastyfikatora wynosi 3:1 do 8:1, przy
czym do zbiornika urzgdzenia w pierwszej kolejnosci wlewa sie cze$¢é wody zarobowej korzystnie 2/3
objetosci obliczonej w recepcie dla konsystencji na pograniczu plastycznej i gestoplastycznej K2/K3
o wartoéci wskaznika Ve-Be od 12 do 16 sek., do ktérej dodaje sie zalecane w recepcie ilosci cementu
i mikrokrzemionki, nastepnie po doktadnym wymieszaniu dodaje sie kruszywo i pozostatg ilo§¢ wody
zarobowej z rozpuszczonym w niej superplastyfikatorem.

Znany jest takze z polskiego zgtoszenia P.329432 sposéb wytwarzania, zwtaszcza mikroporowa-
tej masy betonowej, znajdujgcej zastosowanie szczegoéinie w produkcji elementéw prefabrykowanych,
polegajacy na tym, ze lepiszcze korzystnie cement, miesza sie w mieszadle z wypetniaczem ,na sucho”
przez okres od 15 sekund do 4 minut, po czym zwieksza sie 3-3,5 krotnie intensywno$¢ mieszania
i nadal nie przerywajgc mieszania dodaje sie rbwnomiernie wode, uprzednio potgczong z ulepszaczem,
dozujgc 20-35 czesci wagowych zarobowego ptynu na 100 czesci wagowych lepiszcza, korzystnie ce-
mentu. Po zdozowaniu do mieszadta catosci zarobowego ptynu, mase nadal poddaje sie mieszaniu
przez okres 45 sekund do 2 minut. Zawarto$¢ ulepszacza w zarobowym ptynie w stosunku do wagi
lepiszcza, korzystnie cementu wynosi 0,4-1,8%.

Zagadnieniem technicznym wymagajgcym rozwigzania byto opracowanie sposobu uzyskania
kompozycji mieszanek do wytworzenia wibroprasowanej ksztattki akustycznej i betonowa, wibropraso-
wana ksztattka akustyczna dajgcych w efekcie produkt o zakfadanej wytrzymato$ci beton klasy C30/37
oraz izolacyjnos$ci akustycznej 44dB, a takze uzyskanie lepszego produktu o mniejszej przenikalnosci
cieplnej.

Cel ten osiggnieto przez zastosowanie odpowiednio uzdatnionej mieszanki popiotowo-zuzlowej.

Uzdatnienie to polega na zmieleniu zbrylonej mieszaniny, nieposiadajgcej odpowiednich wiasci-
wosci wytrzymatosciowych i w efekcie otrzymaniu drobnoziarnistej, ostrokrawedzistej struktury, posia-
dajgcej odpowiednie wtasciwosci wytrzymatosciowe.

Sposéb wytwarzania betonowych, wibroprasowanych ksztattek akustycznych z wykorzystaniem
produktu odpadowego w postaci uzdatnionej mieszanki popiotowo-zuzlowej, zgodnie z wynalazkiem,
polega na przygotowaniu odpowiedniej mieszanki, ktéra bedzie tworzyta litg zwartg strukture. Mie-
szanke, uzyskuje sie w ten sposéb, ze mieszanine popiotowo—zuzlowa, zawierajgcg w swoim sktadzie:
52,1% krzemu, 28,4% glinu, 5% zelaza, 68% wapnia, 1,4% magnezu, 0,11% siarki, 1,18% tytanu,
0,41% fosforu, 0,04% manganu, 0,49% sodu, 2,47% potasu, uzdatnia sie poprzez mielenie zbrylonej
masy do frakcji od 0 mm — 4 mm, zapewniajgcej wyrobom wiasciwosci wytrzymato$ciowe. Po zmieleniu
mieszanka transportowana na przeno$niku taSmowych do zbiornika zasobowego, gdzie nastepuje wa-
zenie odpowiednich porcji w ilosci 30%—40% wag. Tak przygotowang mieszanine popiotowo-zuzlowg
miesza sie z pozostatymi sktadnikami, to jest z piaskiem o frakcji 0 mm — 2 mm w iloéci 18%—25% wag.,
cementem CEM [I/B-M (V-LL) 42,5R w ilosci 8,5%—10% wag., naturailng skatg (granitowg , bazaltowg ,
dolomitowg, omyadol) poddang uprzednio technologii kruszenia i sortowania w celu uzyskania jedno-
rodne;j frakcji w iloSci 15%—-25% wag. oraz wodg w ilosci 10%—20% wag. i/lub barwnikiem w iloSci 5%
do 6% wag., przy czym, w celu osiggniecia optymalnego efektu wymieszania sktadnikéw mieszanke
poddaje sie procesowi mieszania z predkoscig 40 obrotéw mieszadta na minute i w czasie od 2 min do
2,5 min. Istotnym parametrem jest réwniez temperatura dozowanej wody, ktéra podczas dozowania do
mieszarki wynosi od 18°C do 22°C — pozwala to unikng¢ mikropeknie¢ oraz tzw. skurczéw betonu. Tak
przygotowana mieszanka transportowana jest do stanowiska, gdzie nastepuje proces wibracji o sile
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udaru wibracji 230 kN-250 kN i maksymalnej sile nacisku 40 kN-50 kN w czasie od 10 s do 12 s,
formowanie odbywa sie w specjalnej przystosowanej formie z grzatkami, ktére odpowiedzialne sg za
przekazanie odpowiedniej temperatury na gérng cze$é formy — stempel. Gérna cze$é formy odpowia-
dajgca za nadanie struktury ma temperature 50°C-70°C. Nastepnie uformowane wyroby poddawane
sg procesowi sezonowania, w miejscu tym panujg warunki: wilgotnos¢ 80%—-95% i temperatura od 25°C
do 40°C i po czasie od 18-22 godzin przekazywane sg za pomocg specjalnych chwytakéw prézniowych
do stanowiska uszlachetniania i obrobki powierzchniowej w celu nadania odpowiedniej struktury odpo-
wiadajgcej za rozproszenie hatasu.

Nastepnym etapem jest natozenie powtoki antykorozyjnej za pomocg dwéch rzedéw dysz, utozo-
nych réwnolegle do produktu. Proces ten ma na celu chronienie wibroprasowanej ksztattki akustycznej
przed czynnikami biologicznymi oraz wzmacniajgc tym samym wodoszczelno$é produktu jak réwniez
obnizenie jego nasigkliwosci. Ten etap produkcji ogranicza réwniez dziatanie promieniowania UV dzieki
czemu zachowujemy dtuzej kolor i barwe produktu.

Tak przygotowane produkty przekazywane sg do stanowiska pakowania gdzie uktadane sg
w specjalne opakowania kartonowe za pomocg chwytakéw. Opakowania wraz z produktem ukfadane
sg na drewnianej palecie handlowej. Nastepnie caty pakiet handlowy owijany jest folig typu stretch
i odwozony do magazynu.

Sposbb wytwarzania betonowej, wibroprasowanej ksztattki akustycznej z wykorzystaniem pro-
duktu odpadowego w postaci uzdatnionej mieszanki popiotowo-zuzlowej, wedtug wynalazku, umozliwia
produkcje wyrobéw w skali przemystowej.

Betonowag, wibroprasowang ksztattke akustyczng, wedtug wynalazku, stanowi mieszanka, ktéra
sktada sie z mieszaniny popiotowo-zuzlowej w ilosci 30%—40% wag., zawierajgcej w swoim sktadzie:
52,1% krzemu, 28,4% glinu, 5% zelaza, 68% wapnia, 1,4% magnezu, 0,11% siarki, 1,18% tytanu,
0,41% fosforu, 0,04% manganu, 0,49% sodu, 2,47% potasu, o frakcji od 0 mm — 4 mm, piasku o frakcji
0 mm - 2 mm w iloSci 18%—-25% wag., cementu CEM 1I/B-M (V-LL) 42,5R w ilosci 8,5%—-10% wag.,
naturalnej skaty (granitowej, bazaltowej, dolomitowej, omyadolu) o frakcji w ilosci 15%—-25% wag. oraz
wody w ilosci 10%—-20% wag. o temperaturze od 18°C do 22° i/lub barwnika w ilosci 5% do 6% wag.

Wynalazek daje mozliwo$¢ uzyskania wyrobow posiadajgcych mniejszg mase niz standardowe,
ogoblInie dostepne wielkogabarytowe ptyty akustyczne, tanszych, poprzez zastosowanie mniejszej ilosci
cementu. Dzieki zastosowaniu mieszaniny popiotowo-zuzlowej, uzdatnionej w procesie rozdrabniania
i mielenia bryt do odpowiedniej frakcji, dajgcej ostrokrawedziste ziarna o rozwinietej powierzchni oraz
potgczeniu tej mieszaniny z cementem uzyskano oczekiwang wytrzymato$¢ na Sciskanie co najmniej
37 MPa oraz izolacyjno$¢é akustyczng 44 dB. Uzyskano takze produkt o mniejszej przenikalnoéci ciepl-
nej. Sposob, wedtug wynalazku, pozwala uzyskaé dokfadniejsze wymiary wyrobu i poprawi¢ jego este-
tyke zewnetrzng. Innowacyjna technologia produkcji wibroprasowanych akustycznych ksztattek elewa-
cyjnych pozwala na obnizenie poziomu hatasu wzbogacajgc jednoczesnie wyglad danego otoczenia.

Sposbb wytwarzania wibroprasowanej, betonowej ksztattki akustycznej, wedtug wynalazku, ilu-
strujg ponizsze przykfady nie ograniczajgc ich zakresu.

W ponizszej tabeli pokazano przyktadowe sktady recepturalne wibroprasowanej betonowej,
ksztattki akustycznej z wykorzystaniem produktu odpadowego w postaci uzdatnionej mieszanki popio-
fowo-zuzlowe;.
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Zawartosc skiadnika w %-ach wagowych
Nazwa sktadnika w recepturze

I 11 I11 IV V

mieszanina popiotowo-
Zuzlowa 35% 32% 35% 30% 28%
o frakcji 0 mm - 4mm

piasek o uziarnieniu

0 mMmm-2 mm

20% 18% 20% 25% 249,

cement CEM 11/B-M
(V-LL) 42,5R

9% 9% 9% 9% 9%

bazalt o frakgji

1 mm-4,5 mm

21% - - 21% -

omyadol o frakcji
1mm-4mm - 28% - - -

granit o frakcji

1,5 mm-4 mm

- - 18% - -

dolomit o frakcji
1 mm do 4,5 mm

- - - - 18%

barwnik nieorganiczny

- - 5% 6%

woda

15% 13% 18% 10% 15%

1.

Zastrzezenia patentowe

Sposob wytwarzania betonowych, wibroprasowanych ksztattek akustycznych z wykorzysta-
niem produktu odpadowego w postaci uzdatnionej mieszanki popiotowo-zuzlowej, polegajgcy
na przygotowaniu odpowiedniej mieszanki, ktéra bedzie tworzyta litg, zwartg strukture, zna-
mienny tym, ze mieszanke uzyskuje sie w ten sposdb, ze mieszanine popiotowo-zuzlowg,
zawierajgcg w swoim sktadzie: 52,1% krzemu, 28,4% glinu, 5% zelaza, 68% wapnia, 1,4%
magnezu, 0,11% siarki, 1,18% tytanu, 0,41% fosforu, 0,04% manganu, 0,49% sodu, 2,47%
potasu, uzdatnia sie poprzez mielenie zbrylonej masy do frakcji od 0 mm — 4 mm, zapewnia-
jacej wyrobom wtasciwosci wytrzymato$ciowe, po zmieleniu mieszanka transportowana jest
do stanowiska, gdzie nastepuje wazenie odpowiednich porcji w ilosci 30%—-40% wag., po-
nadto, tak przygotowang mieszanine popiotowo-zuzlowg miesza sie z pozostatymi sktadni-
kami, to jest z piaskiem o frakcji 0 mm — 2 mm w ilosci 18%-25% wag., cementem CEM II/B-
M (V-LL) 42,5R w iloSci 8,5%—10% wag., naturalng skatg (granitowg, bazaltowg, dolomitowg,
omyadol) poddang uprzednio technologii kruszenia i sortowania w celu uzyskania jednorodnej
frakcji w ilosci 15%—25% wag. oraz wodg w ilosci 10%—-20% wag. i/lub barwnikiem w ilosci od
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5% do 6 % wag., przy czym, w celu osiggniecia optymalnego efektu wymieszania sktadnikow
mieszanke poddaje sie procesowi mieszania z predkoscig 40 obrotéw mieszadta na minute
i w czasie od 2 min do 2,5 min, przy czym temperatura dozowanej wody do mieszarki miesci
sie w zakresie od 18° C do 22° C co pozwala unikngé mikropeknieé oraz tzw. skurczéw betonu,
nastepnie, tak przygotowana mieszanka transportowana jest do stanowiska, gdzie nastepuje
proces wibracji o sile udaru wibracji 230-250 kN i maksymalne;j sile nacisku 40-50 kN w czasie
od 10 s do 12 s, formowanie odbywa sie w specjalnej przystosowanej formie z grzatkami, ktére
odpowiedzialne sg za przekazanie odpowiedniej temperatury na gérng czes¢ formy — stempel,
za$ gorna czes$¢ formy odpowiadajgca za nadanie struktury ma temperature 50°C-70°C, po
czym uformowane wyroby poddawane procesowi sezonowania w warunkach: wilgotnos¢ 80%
-95% i temperatura od 25°C do 40°C i po czasie od 18-22 godzin przekazywane sg za po-
mocg specjalnych chwytakéw prézniowych do stanowiska uszlachetniania i obrébki po-
wierzchniowej w celu nadania odpowiedniej jednorodnej porowatej struktury odpowiadajgce;j
za rozproszenie hatasu, kolejnym etapem jest natozenie powtoki antykorozyjnej oraz przeka-
zanie produktéw do stanowiska konfekcjonowania, gdzie uktadane sg w specjalne opakowa-
nia kartonowe za pomocg chwytakdéw, a potem caty pakiet handlowy owijany jest folig i odwo-
zony do magazynu.

. Betonowa, wibroprasowana ksztattka akustyczna, wedtug wynalazku, znamienna tym, ze
stanowi jg mieszanka, ktéra sktada sie z mieszaniny popiotowo-zuzlowej w ilosci 30%—40%
wag., zawierajgcej w swoim skfadzie: 52,1% krzemu, 28,4% glinu, 5% zelaza, 68% wapnia,
1,4% magnezu, 0,11% siarki, 1,18% tytanu, 0,41% fosforu, 0,04% manganu, 0,49% sodu,
2,47% potasu, o frakcji od 0 mm — 4 mm, piasku o frakcji 0 mm — 2 mm w ilosci 18%—25%
wag., cementu CEM 1I/B-M (V-LL) 42,5R w iloSci 8,5%—10% wag., naturalnej skaty (granitowe;j,
bazaltowej, dolomitowej, omyadolu) o frakcji w ilosci 15%—-25% wag. oraz wody w iloSci
10%-20% wag. o temperaturze od 18°C do 22° i/lub barwnika w ilo$ci 5% do 6% wag.



