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Sposéb wytwarzania faktury (licowej) z grubszych frakeji kruszywa
przy wykonywaniu plyt betonowyeh lub zelbetowych.

Patent trwa od dnia 16 lipca 1960 r.

Wsér6d dotychczas znanych sposobéow wyko-
nywania faktury zewnetrznej wielkich betono-
wych lub zelbetowych elementéw prefabry-
kowanych, jest ostatnio czesto stosowany w bu-
downictwie montazowym spos6b zmywania lek-
ko zwigzanego, niestwardnialego jeszcze beto-
nu licowego, zwirowego lub z grysé6w kamien-
nych w teku produkcji elementéw, w celu wy-
dobycia na powierzchnie elementu ziarn zwiru
lub grysu, tworzacych fakture zmywang lub
lastrico zmywane,

Ta technika wykonywania faktury jest zresz-
ta rowniez od dawna znana juz i w budownic-
twie tradycyjnym, to jest w elementach budyn-
ku wykonywanych na miejsou przeznaczenia,
wprost na same; budowie lub w produkcji fa-
brycznej plyt np. chodnikowych o szorstkiej
powierzchni Scieralnej,

-

— ’ L —
*) Wiakciciel patentu oSwiadczyl, ze wspol-
twércami wynalazku sg mgr inz. Wojstaw Bie-

licki i mrg inz Andrzej Orczykowski,

_Sam- proces zmywania lekko zwigzanej

Zmywanie betonu licowego wykonuje sie za
pomocy strumienia wody i szczotek, kibére usu-
wajg zaprawe otulajacg grubsze ziarna warstwy
fakturowej elementu, pozostawiajac tkwigce
glebiej w masie betonu fakturowego grubsze,
wigksze ziarna kruszywa.

Otrzymuje sie w ten sposob fakture o bardzo
urozmaiconym reliefie, réznobarwna, w zalez-
nodci od zastosowanego -kruszywa i tla zapra-
wy z drobniejszych frakecji tego lub innego
kruszywa, cementu i ewentualnie barwnika.
war-
stwy fakturowei moze byé wykonany oczywi-
Scie tylko z wierzchu lub z boku formowanego
elementu, gdy element ten znajduje siq jeszcze
w formie.

Dotychczas wykonywanie faktur zwirkowych
lub grysowych zmywanych chearakteryzuje sig
jednak powaznymi niedogodnoSciami, bowiem

‘proces zmywania faktury, kiéry moze byé roz-

poczety dopiero po lekkim zwigzaniu warstwy
fakturowej, przediuza nadmiernie cykl oreduk-
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cyjny, wymaeajac niéproduktywnego przetrzy-
mywania ' uformowanego elementu w formie,
koni 08¢ za§ zmywania powierzchni elemen-
‘ttﬂ%ha zasé&i}wx% skréconego dojrzewa-
nia elementu- pm naparzanie lub przez na-
grzew;s gdyk wymaga bardze klopotliwego ko-
leme? przykrywania elemenﬁu w celu podda-
nia go wstgpnemu na.parzmuu wzglednie nagrze-
“WOWi i odkrycxa ‘w celu przeprowa-
dzenia zny a.ma i ponownego przykrycia,. w ce-
lu dokoficzenia procesu przyspieszonego tward-
nienia. Przy takiej kolejno$ci operacji nastepuje
nagle ochlodzenie elementu, wplywajace ujem-
nie ma jego trwaloéé i inne wazne cechy, zasto-
sowanie skréconego, zamknietego, nieprzerywa-
nego cyklu dojrzewania, a przystapienie do
zmywania faktury po zakoficzeniu cyklu przy-

spieszonego dojrzewania jest utrudnione, gdyz’

warstwa fakturowa jest juz woéwczas mocno
stwardniala i do zmywania nie wystarcza za-
stosownie strumienia wody, lecz trzeba woéw-
czas stosowaé zmywanie
niem za pomoca roztworu kwasu solnego. Jest
to czynno$é wybitnie klopotliwa, pracochlonna,
wymagajaca szczegblnie &cistej kontroli i wy-
jatkowej starannoéci, gdyz inaczej mogg no-
wstaé glebokie, naruszajgce strukture faktury
uszkodzema, przy {zym -proces ‘Zmywania wo-
da jak i tym bardziej - ' przy o -uzyeiu roztworu
kwasu solnego jest bardzo ptacocmonny, wy-
maga wielkiej uwagi i starannoéci oraz powsaz-
nych umiejetnoSci rzemieslniczych. Zmywanie
faktury jest czynnoécia wymagajgcy duzych
ilogci wody, stanowigcej coraz bardzej deficy-
towy element gospodarki przemyslowej. W
przypadku zastcsowania roztworu kwasu sol-
nego zuiycie wody jest jeszcze wigksze, gdyz
‘wymaga starannego, dodatkowego splukiwania
powierzchni z resztek roztworu kwasu solnego,
przy czym czynno$é zmywania faktury jest
procesem klopolliwym i ,brudnym“, nastre-
czajgcym duze trudnoSci z utrzymaniem po-
rzgdku na stanowiskach produkcyjnych, wy-
magajacym stosowania specjalnych studzienek-
-piaskownik6w, pracochlonnego usuwania bez-
uzytecznego szlamu poza obreb wytworni.
Wymienione niedogodnoSci wykonywania
faktur zwirkowych zmywanych powodujg ich
wysokie stosunkowc koszty zwigzane tak z na-
kladami bezposrednimi jak i w znacznej mie-
rze z wysckimi odpisami cmori;zacyjnymi na
stabo wykorzysiane urzad-cnia i agregaty, na
skutek nadmiernie wydluzonego cyklu produk-

' kohawstwa faktur,

polaczone z trawie= —
" dotad stosowanej kolejnoéci wykonywania po-

cyjnego, w sbosunku do moZliwoéci Jalde daje
noWoczesna technika betoniarska, saczegélnie

W zakrgme metod skréconego dojrzewaria be-

tonéw.

Przedstawione niedogodnosci i tmdmécs po-
wodowaly, ze dokonywano wielu préb cbejscia
llu'l:} zmniejszenia ich przez rézne propozycje
dofyczace zmian samego procesu produkcyjne-
go lub poszczegélnych jego faz lub najczeSciej
ustgpowano wobec argumentu zbyt wysokich
kosztéw metody zmywania, decydujgc sie na
mﬂe. mniej klogottllwe uproszczone metody wy-
rezygnujac z niewatpli-
wych niezwykle wysokich waloréw uzytkowycli
eksploatacyjnych i estetycznych faktur zmy-
wanych zwirkowych, czy -grysowych.

Trudno$ci te i niedogodnoSci wykonywania
faktur zwirkowych metods zmywania usuwa
wynalazek, ktorego istota jest przejScie ze
Zzmywania gérnej powierzchni fakturowej ele-
mentu na wykonywanie faktury od spodu ele-
mentu, to jest przy odwréoonej w stosunku do

szczegllnych warstw Sciany.

Na rysunku fig. 1 przedstawia widok z géry
i przekr6j wzdluzny linii a-a pasma papierown-
-zwirkowego, fig. 2 — przekréj wzdluz linii
a-a ib-b na fig. 1 pasma papuerowo—zwrlrkowego
Wykonamego z papieru marszczonego; lig. 3
przedstawia widok i przekr6éj wzdbuz linii c-c
formy -do- wykonywania plyt betonowych lub
zelbetowych przy pomocy pasm papierowo-
iwirkowych, fig. 4 — przekréj c-c na fig. 3 w
powigkazeniu z uwidocznieniem szczeg6low,
fig. 5 przedstawia przekréj poprzez gotowy ele-
ment betonowy lub zelbetowy =z fakturg
zwirkowg uzyskang za -pomocsg pasm papieroc-
wo-zwirkowych, a fig. 6 — przekr6j poprzez
gotowy elemen{ betonowy lub zelbetonowy
z fakturg zwirkows, uzyskana sposobem do-
tychczasowym, to jest przez wymywanie lekko
zwigzanej warstwy fakturowej z betonu lico-
wego.

Kolejnosé czynnoécl przy wykonywaniu fak-
tury zwirkowej wedlug wynalazku jest naste-
pujgca,

Faza przygotowawczg jest wykonanie pasm
papierowo-kruszywowych (fig. 1) zZwirkowych
lub grysowych, Pasma 1 (fig. 1) — sg to arkv-
sze odpowiednio mocnego .papieru pokryte war-
stewka 2 (fig. 1) kleju rozpuszczalnego w “Wwo-
dzie, utrzymujacego z jednej strony powierzcha-
ni papieru przyklejone ziarna odpowiednio do+
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branego granulacja zwiru .lub grysu 3 (fig. 1).
Ziarna 3 s3 tak przyklejone do papieru, ze
przywierajg do niego znaczng czédciy po-
wierzchni na tyle trwale, aby moZna bylo swo-
bodnie manipulowaé pasmami przy ukladaniu
w formach, bez odpadania zwiru od papieru.
Aby papier dobrze otulat ‘czedé powierzchni
ziaren zwiru moze  byé zastosowany ’papier
marszczony, tzw. krepina. Przyleganie papieru
marszezonego do ziarr kruszywa uwidoczniono
na fig. 2. Papier marszczony 4 (fig. 2) posiada
wlaSciwosé latwego . odksztalcania 'sie po-
wierzchni, tak iz powierzchnia papieru dosto-
sowuje sie w czasie klejenia do wypukiych po-
wierzchni '§ ziarn kruszija odpowiednio roz-
ciggajac sie, a powierzchnia papieru 6 przebie-
gajaca miedzy ziarnami pozostaje nieodksztal-
cona (fig. 2)

Wielkoéé¢ © pasm
- uwarunkowana jedynie ich ciezarem, ktory nie
powinien byé zbyt duzy, aby nie powodnwaé
rwania si¢ pasm- przy manipulowaniu nimi.
Poszczegélne ziarna kruszywa sg zasadniczo
ulozone $cisle obok siebie, tworzac swego ro-
dzaju mozaike. Powierzchnia ziarn zwiru, nie-
przylegajgca, nieprzyklejona do papieru pod-
kladowego jest zupelnie czysta i nie powinna
wykazywaé zanieczysztzen, — w szczegdlngsci
klejem, aby zapewni¢ dobrg przyczepncsé ziarn
do otulajgcej zaprawy . faktu-mwej.

Pasma papierowo-kruszywowe uklada sig na
dnie formy elementu, papierem do dna formy;,
rozécielajac jeden obok drugiego i kryjac w ten

sposéb calg powierzchni¢ dna. Pasmo uhzone'

na dnie formy przedstawia fig. 3.

Linie styku pasm przykrywa sie od spodu
paskami papieru 7 (fig. 3), pokrytymi z jednej
strony klejem, ktére laczg poszczegblne pasma
w jednolite pokrycie pasmowe 8 ‘calego dna
formy (fig. 3). Pasma 9 przylegajgce jednym
brzegiem do Sciany pionowej formy (fig. 3),
przykleja sie podobnymi paskami papieru 16
(tig. 3) do dna formy, aby uszczelnié styk pa-
sma ze $ciang pionowg formy. Otwory na .ok-
na, drzwi itp. w powierzchni elementu odpo-
wiednio obrabia si¢ cze$ciami pasm, ktére daijq
si¢ latwo dzielié przez oddzieranie ,pod list-
we*“ czeSci pasma.

Na ulozonym w ten sposéb pasmie kruszywo-
wo-papierowym rozSciela sie nastepnic war-
stwg zaprawy fakturowej. o odpowiednim skla-
dzie granulometrycznym i ewentualnie pod-
barwia sig (fig. 4).

jest =zasadniczo dowolna, .

Zaprawa fakturowa jest -

oznaczona .na tej flg'urzesy'nbolem 11, a sym-
bolem 12 oznaczono ewe.n.walnq wamtewke
wyréwnujaca z piasku. 8

O ile podklad faktu'rOWe] .Zaprawy Jest zl0°
zony ze stosunkowo kosztownych sklai!mkéw
(np. cement ’bxaty drogie barwniki), wéwczas
mozna zastoso'wa% pierwsza, kryjacg 2wirki
lub inne kruszywo licowe zaprawe, w formie
warstwy zupelnie cienkiej, tak by jedynie
przykryla ona mozaike kruszywows, rozéciela-
jac nastepnie warstwe zaprawy lub betonu
tanszego, zwyklego, o s‘klednikach m:nvleg kosz-
toewnych,

Ulozong kilkucentymetrows warstwe - zapra-
wy fakturowej mozna nastepnie wibrowaé lek-
ko wibratorem powierzchniowym tak; sby za-
prawa otulilta mozliwie dobrze wolne po-
wierzchnie ziarn kruszywa przyklejone do pa-
pieru podkladowegn.

Postepowanie w toku naatepnych taz pro-
dukcyjnych jest dowolne, tzn, mogg byé na-
sterpie ulozone warstwy zbrojenia, beton kon-
strukcyjno-noény, dowolne warstwy izolacyjne,
warstwa faktury zewnetrmej itp.,, — w reszcie
element moze byé swobodnié poddany dowolnej

' obrébce termicznej przyspieszajacej cykl ‘pro-

dukeyjny lub moZe byé¢ pozostawiony dojrze-
waniu naturalnemu,

Po uzyskaniu przez element odpow:iedniej
wytrzymalo$ci roaformowuje sie go, podnosi ze
stanowiska formowego i ustawia w dogodnej

‘pozycji na przej$ciowym skladowisku, po czym

zwilza sig papier do ktorego przyklejona zo-
stala mozatka kruszywowa. Pod wplywem wil-
goci klej trac1 spoisto§¢ i papier podkl'-dqu
daje sie wowczas latwo odjaé z powierzchni
elementu, odslaniajac mozaike kruszywowa
faktury. Po dodatkowym oczyszczeniu mozaikt
szczotka ze zwilzaniem powierzchni otrzymuje
si¢ gotowa, wykoficzong fakture zwirkowg lub
grysowa. '
Otrzymana powierzchnia faktury kruszywo-
wej z pasma (fig. 5) jest podobna do faktury
kruszywowej zmywanej (fig. 6), z ta jednak
réznicg mna korzysé Ze mozaika Kkruszywowa
wykonana wedlng wynalazku ma glebszy, wy-

" razisty relief, powierzchnia ziarn kruszywa jest

zupelnie czysta, niezaszlamiona, a uklad ziarn
kruszywa dowolnie $eisly, bardzo jedmolity, na-
dajacy Scianie wyglad wykonczonego doklad-
nie fab'rykatu N

Jest zrozumiale, ze przy uzyciu pasm wediug
wynalazku mozna wykonywaé fakture kruszy-
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wowa nie tylko od spodu formowanego- ele-
mentu, ale takze i od géry w sposéb podobny
do postepowania przy wykonywaniu posadzek
ten’akotowych z.drobnych plytek naklejanych
na arkuszach papieru, a takze i z boku beto-
nowanego wyrobu przez naklejenie lub pod-
wieszenie pasm kruszywowych na wewnetrz-
nych powierzchniach bocznych formy.

Uproszczenie produkcji, uzyskane dzieki wy-
nalazkowi, jest zmaczne, gdyz odpada calkowi-
cie pracochlonny i klopotliwy proces wymywa-
nia warstewki zaprawy, otulajacej ziarna kru-
szywa licowego.  Uproszczenie, utatwienie
i skrocenie cyklu produkcji, prowadzi do po-
waznego obnizenia kosztéw jednostkowych wy-
konania faktury. Efekt estetyczny jest przy
tym znacznie lepszy niz przy fakturze zmywa-
neij.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania faktury kruszywowej
(licowej) z grubszych frakcji kruszywa przy
wykonywaniu plyt betonowych lub zelbeto~
wych, znamjenny tym, 2e do wykonania
faktury stosuje sie pasma z dowolnego ma-
terialu, np. z papieru z naklejong warstwa

ziarn zwiru licowego, przy c¢zym Kkleje za-
stosowane do klejenia zwiru do pasm daja
si¢ zmywaé dowolnym plynem z ziarn kru-
szywa, nie pozostawiajac na mim §ladéw,

.~ Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze
wykonanie faktury stosuje sie¢ tak od spodu
elementu formowanego, jak i jego wierzchu
oraz bokéw.

. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
do wykonywania pasm stosuje sie papier
marszezony (kreping, papier gofrowany).

. Spos6b wedlug zastrz. i, znamienny tym, ze
otoczakowe ziarna zwiru sg przylepione do
podkladu papierowego bardzo mnaczng po-
wierzchnia, a nie punktowo, co mialoby
miejsce w razie zastosowania pavieru gtad-

. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
w celu dobrego przyklejenia powierzchnio-
wego ziarn zwiru do podkiadu papierowego,
stosuje si¢ w czasie klejenia prasowania
pedkiadu papierowego, poprzez pasmo ela-
styczne, np. z gumy porowatej.

Przedsiebiorstwo Budownictwa
Uprzemystowionego — Warszawa

|o




Do opisu patentowego nr 44666
Ark. 1




Do opisu patentowego nr 44666

Ark. 2
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