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POLSKIEJ RZECZYPOSPOLITEJ LUDOWEJ
OPIS PATENTOWY

fe 44666 KI. 37 b, 2/32
Przedsiębiorstiro Budoumictiua Uprzemysłowionego— Warszaiua*)

Warszawa, Polska *>}* KI
Sposób wytwarzania faktury (licowej) z grubszych frakcji kruszywa

przy wykonywaniu ptyt betonowych lub żelbetowych

Patent trwa od dnia 16 lipca 1960 r.

Wśród dotychczas znanych sposobów wyko¬
nywania faktury zewnętrznej wielkich betono¬
wych lub żelbetowych elementów prefabry¬
kowanych, jest ostatnio często stosowany w bu¬
downictwie montażowym siposób zmywania lek¬
ko związanego, niestwardniałego jeszcze beto¬
nu licowego, żwirowego lub z grysów kamien¬
nych w toku produkcji elementów, w celu wy¬
dobycia na powierzchnię elementu ziarn żwiru
Jub grysu, tworzących fakturę zmywaną lub
la&trico zmywane.

Ta technika wykonywania faktury jest zresz¬
tą również od dawna znana już i w budownic¬
twie tradycyjnym, to jest w elementach budyn¬
ku wykonywanych na miejscu przeznaczenia,
wprost na samej budowie lub w produkcji fa¬
brycznej płyt np. chodnikowych o szorstkiej
powierzchni ścieralnej.

*) Właściciel patentu oświadczył, że współ¬
twórcami wynalazku są imgr inż. Wojsław Bie¬
licki i mrg inż. Andrzej Orczyfcowski,

Zmywanie betonu licowego wykonuje się za
pomocą strumienia wody i szczotek, które usu¬
wają zaprawę otulającą grubsze ziarna warstwy
fakturowej elementu, pozostawiając tkwiące
głębiej w masie betonu fakturowego grubsze,
większe ziarna kruszywa.

Otrzymuje się w ten sposób fakturę o bardzo
urozmaiconym reliefie, różnobarwną, w zależ¬
ności od zastosowanego kruszywa i tła zapra¬
wy z drobniejszych frakcji tego lub innego
kruszywa, cementu i ewentualnie barwnika.
Sam- proces zmywania lekko związanej war¬
stwy fakturowej może być wykonany oczywi¬
ście tylko z wierzchu lub z boku formowanego
elementu, gdy element ten znajduje się jeszcze
w farmie.

Dotychczas wykonywanie faktur żwirkowych
lub grysowych zmywanych charakteryzuje się
jednak poważnymi niedogodnościami, bowiem
'proces zmywania faktury, który może być roz¬
poczęty dopiero po lekkim związaniu warstwy
fakturowej, przedłuża nadmiernie cykl produk-



cyjny, wymagając nieproduktywnego przetrzy¬
mywania uformowanego elementu w formie,
konieozność zaś zmywania powierzchni elemen-
tiOk^Bliia zas4>^>w>re^ skróconego dojrzewa¬
nia ele«Mił4u pr^ez naparzanie lub przez na¬
grzewa g<ły$ wymaga baijdzo kłopotliwego ko¬
lejnegp przykrywania elementu, w celu podda¬
nia go* wstępnemu naparzaniu względnie nagrze¬
wowi % JWfirorgfT odkrycia w celu przeprowa¬
dzenia żmywaoiia i ponownego przykrycia, w ce¬
lu dokończenia procesu przyspieszonego tward¬
nienia. Przy takiej kolejności operacji następuje
nagłe ochłodzenie elementu, wpływające ujem¬
nie ma jego trwałość i inneważne cechy, zasto¬
sowanie skróconego, zamkniętego, nieprzerywa-
nego cyklu dojrzewania, a przystąpienie do
zmywania faktury po zakończeniu cyklu przy¬
spieszonego dojrzewania jest utrudnione, gdyż
warstwa fakturowa jest już wówczas mocno
stwardniała i do zmywania nie wystarcza za-
stosownie strumienia wody, lecz trzeba wów¬
czas stosować zmywanie połączone z trawie^
niem za pomocą roztworu kwasu solnego. Jest
to czynność wybitnie kłopotliwa, pracochłonna,
wymagająca szczególnie ścisłej kontroli i wy¬
jątkowej staranności, gdyż inaczej mogą rx>-
wstać głębokie, naruszające strukturę faktury
uszkodzenia, przy czym proces zmywania wo¬
dą jak i tym bardziej przy *użyciu roztworu
kwasu solnego jest bardzo pracochłonny, wy¬
maga wielkiej uwagi i staranności oraz poważ¬
nych umiejętności rzemieślniczych. Zmywanie
faktury jest czynnością wymagającą dużych
ilości wody, stanowiącej coraz bardziej deficy¬
towy element gospodarki przemysłowej. W
przypadku zastosowania roztworu kwasu sol¬
nego zużycie wody jest jeszcze większe, gdyż
wymaga starannego, dodatkowego spłukiwania
powierzchni z resztek roztworu kwasu solnego,
przy czym czynność zmywania faktury jest
procesem kłopotliwym i „brudnym", nastrę¬
czającym duże trudności z utrzymaniem po¬
rządku na stanowiskach produkcyjnych, wy¬
magającym stosowania specjalnych studzienek-
-piaskowników, pracochłonnego usuwania bez¬
użytecznego szlamu poza obrejb wytwórni.

Wymienione niedogodności wykonywania
faktur Żwirkowych zmywanych powodują ich
wysokie stosunkowo koszty związane tak z na¬
kładami bezpośrednimi jak iw znacznej mie¬
rze z wysokimi odpisami £:iiori;:'zacyjnymi na
słajbo wykorzystane urządzenia i agregaty, na
Skutek nadmiernie wydłużonego cyklu produk¬

cyjnego, w stosunku do możliwości jakie daje
nowoczesna technika betoniarska, szczególnie
w zakresie metod skróconego dojrzewania be¬
tonów.

Przedstawione niedogodności i trudności po¬
wodowały, że dokonywano wdelu prób obejścia
krtj zmniejszenia ich przez różne propozycje
dotyczące zmian samego procesu produkcyjne¬
go lub poszczególnych jego faz lub najczęściej
ustępowano wobec argumentu zbyt wysokich
kosztów metody zmywania, decydując się na
inije, mniej kłopotliwe, uproszczone metody wy¬
konawstwa faktur, rezygnując z niewątpli¬
wych niezwykle wysokich walorów użytkowych
eksploatacyjnych i estetycznych faktur zmy¬
wanych żwirkowych, czy grysowych.

Trudności te i niedogodności wykonywania
faktur żwirkowych metodą zmywania usuwa
wynalazek, którego istotą jest przejście ze
zmywania górnej powierzchni fakturowej ele¬
mentu na wykonywanie faktury od spodu ele¬
mentu, to jest przy odwróconej w stosunku do
dotąd stosowanej kolejności wykonywania po¬
szczególnych warstw ściany.

Na rysunku lig. 1 przedstawia widok z góry
i przekrój wzdłużny linii a-a pasma papierowo-
-żwirkowego, fig. 2 — przekrój wzdłuż linii
a-a ib-b na fig. 1 pasma papierowo-żwirkowego,
wykonanego z papieru marszczonego, fig. 3
przedstawia widok i przekrój wzdłuż linii c-c
formy do wykonywania płyt betonowych lub
żelbetowych przy pomocy pasm papierowo-
żwirkowych, fig. 4 — przekrój c-c na fig. 3 w
powiększeniu z uwidocznieniem szczegółów,
fig. 5 przedstawia przekrój poprzez gotowy ele¬
ment betonowy lub żelbetowy z fakturą
żwirkową uzyskaną za pomocą pasm pdpiero-
wo-żwirkowych, a fig. 6 — przekrój poprzez
gotowy element betonowy lub żelbetonowy
z fakturą żwirkową, uzyskaną sposobem do¬
tychczasowym, to jest przez wymywanie lekko
związanej warstwy fakturowej z betonu lico¬
wego.

Kolejność czynności przy wykonywaniu fak¬
tury żwirkowej według wynalazku jest naste^
pująca,

Fazą przygotowawczą jest wykonanie pasm
papierowo-kruszywowych (fig. 1) żwirkowych
lub grysowych. Pasma 1 (fig. 1) — są to arku¬
sze odpowiednio mocnego papieru pokryte war¬
stewką 2 (fig. 1) kleju rozpuszczalnego w wo¬
dzie, utrzymującego z jednej strony powierzeń*
ni papieru przyklejone ziarna odpowiednio do*
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branego granulacją żwiru lub grysu 3 (fig. 1).
Ziarna 3 są tak przyklejone do papieru, że
przywierają do niego znaczną częścią po¬
wierzchni na tyle trwale, aby można było swo¬
bodnie manipulować pasmami przy układaniu
w formach, bez odpadania żwiru od papieru.
Aby papier dobrze oftulał część powierzchni
ziaren żwiru może .być zastosowany papier
marszczony, tzw. krepina. Przyleganie papieru
marszczonego do ziani kruszywa uwidoczniono
na fig. 2. Papier marszczony 4 ((fig. 2) posiada
właściwość łatwego , odkształcania się po¬
wierzchni, tak iż powierzchnia patpieru dosto¬
sowuje się w czasie klejenia dó wypukłych po¬
wierzchni 5 ziarn kruszywa odpowiednio roz¬
ciągając się, a powierzchnia papieru 6 przebie¬
gająca między ziarnami pozostaje nieodkształ-
cona (fig. 2).

Wielkość pasm jest zasadniczo dowolna,
uwarunkowana jedynie ich ciężarem, który nie
powinien być zbyt duży, aby nie powodować
rwania się pasm przy manipulowaniu nimi.
Poszczególne ziarna kruszywa są zasadniczo
ułożone ściśle obok siebie, tworząc swego ro¬
dzaju mozaikę. Powierzchnia ziarn żwiru, nie-
przylegająca, nieprzyklejona do papieru pod¬
kładowego jesit zupełnie czysta i nie powinna
wykazywać zanieczyszczeń, — w szczególności
klejem, aby zapewnić dobrą przyczepność ziarn
do otulającej zaprawy fakturowej.

Pasma paipierowo^kruszywowe układa się na
dnie formy elementu, papierem do dna formy,
rozścielając jeden obok drugiego i kryjąc w ten
sposób całą powierzchnię dna. Pasmo ułożone
na dnie formy przedstawia fig. 3.

Linie styku pasm przykrywa się od spodu
paskami papieru 7 (fig. 3), pokrytymi z jednej
strony klejem, które łączą poszczególne pasma
w jednolite pokrycie pasmowe 8 całego dna
formy (fig. 3). Pasma 9 przylegające jednym
brzegiem do ściany pionowej formy (fig. 3),
przykleja się podobnymi paskami papieru IG
(fig. 3) do dna formy, aby uszczelnić styk pa¬
sma ze ścianą pionową formy. Otwory na ok¬
na, drzwi itp. w powierzchni elementu odpo¬
wiednio obrabia się częściami pasm, które dają
się łatwo dzielić przez oddzieranie „pod list¬
wę" części pasma.

Na ułożonym w ten sposób paśmie kruszywo-
wo-papierowym rozściela się następnie war¬
stwę zaprawy fakturowej o odpowiednim skła¬
dzie granulometrycznym i ewentualnie pod¬
barwia się (fig. 4). Zaprawa fakturowa jest v

oznaczona na tej figurze symbójena IX, a sym¬
bolem 12 oznaczono ewentualną warńtewke
wyrównującą z piasku. j

O ile podkład fakturowej zaprawy jest zło^
żony ze stosunkowo kosztownych składników
(np. cement biały, drogie barwniki), wówczas
można zastosówafe pierwszą, kryjącą żwirki
lub inne kruszywo licowe zaprawę, w formie
warstwy zupełnie cienkiej, tak by jedynie
przykryła ona mozaikę kruszywową, rozściela¬
jąc następnie warstwę zaprawy lub betonu
tańszego, zwykłego, o składnikach mniej kosz¬
townych. " ' *

Ułożoną kilkucentymetrową warstwę zapra¬
wy fakturowej można następnie wibrować lek¬
ko wibratorem powierzchniowym tak," oby za¬
prawa otuliła możliwie dobrze wolne po¬
wierzchnie ziarn kruszywa przyklejone do pa¬
pieru podkładowego.

Postępowanie w toku następnych faz pro¬
dukcyjnych jest dowolne, itzn. mogą być na-
stejpnie ułożone warstwy zbrojenia, beton kon-
strukcyjno-nośny, dowolne warstwy izolacyjne,
warstwa faktury zewnętrznej itp., — w reszcie
element może być swobodnie poddany dowolnej
obróbce termicznej przyspieszającej cykl pro¬
dukcyjny lub może być pozostawiony dojrze¬
waniu naturalnemu.

Po uzyskaniu przez element odpowiedniej
wytrzymałości rozformowuje się go, podnosi ze
stanowiska formowego i ustawia w dogodnej
pozycji na przejściowym składowiskiu, po czym
zwilża się papier, do którego przyklejona zo¬
stała mozaika kruszywową. Pod wpływem wil¬
goci klej traci spoistość i papier podkładowy
daje się wówczas łatwo odjąć z powierzchni
elementu, odsłaniając mozaikę kruszywową
faktury. Po dodaitkowym oczyszczeniu mozaiki
szczotką ze zwilżaniem (powierzchni otrzymuje
się gotową, wykończoną fakturę żwirkową lub
grysową.

Otrzymana powierzchnia faktury kruszywo-
wej z pasma (fig. 5) jest podobna do faktury
kruszywowej zmywanej (fig. 6), z tą jednak
różnicą na korzyść, że mozaika kruszywową
wykonana według wynalazku ma głębszy, wy¬
razisty relief, powierzchnia ziarn kruszywa jest
zupełnie czysta, niezaszlaimiona, a układ ziarn
kruszywa dowolnie ścisły, bardzo jednolity, na¬
dający ścianie wygląd wykończonego dokład¬
nie fabrykatu.

Jest zrozumiałe, że przy użyciu pasm według
wynalazku można wykonywać fakturę kruszy-



wową nie tylko od spodu formowanego* ele¬
mentu, ale także i od góry w sposób podobny
do postępowania przy wykonywaniu posadzek
terakotowych z drobnych płytek naklejanych
na arkuszach papieru, a także i z boku beto¬
nowanego wyrobu przez naklejenie lub pod¬
wieszenie pasm kruiszywowych na wewnętrz¬
nych powierzchniach bocznych formy.

Uproszczenie produkcji, .uzyskane dzięki wy¬
nalazkowi, jest znaczne, gdyż odpada całkowi¬
cie pracochłonny i kłopotliwy proces wymywa¬
nia warstewki zaprawy, otulającej ziarna kru¬
szywa licowego. Uproszczenie, ułatwienie
i skrócenie cyklu produkcji, prowadzi do po¬
ważnego obndżeińa kosztów jednostkowych wy¬
konania faktury. Efekt estetyczny jest przy
tym znacznie lepszy niż przy fakturze zmywa¬
nej.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania faktury kruszywowej
(licowej) z grubszych frakcji kruszywa przy
wykonywaniu płyt betonowych lub żelbeto¬
wych, znamienny tym, że do wykonania
faktury stosuje się pasma z dowolnego ma¬
teriału* np. z papieru z naklejoną warstwą

ziarn żwiru licowego, przy czym kleje za¬
stosowane do klejenia żwiru do pasm dają
się zmywać dowolnym płynem z zdarn kru¬
szywa, nie pozostawiając na nim śladów,

2.- Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
wykonanie faktury stosuje się tak od spodu
elementu fo-rmowanego, jak i jego wierzchu
oraz boków.

3. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
do wykonywania pasm stasuje się papier
marszczony (krepinę, papier gofrowany).

4. Sposób według zastrz. I, znamienny tym, że
otoczakowe ziarna żwiru są przylepione do
podkładu papierowego bardzo znaczną po¬
wierzchnią, a nie punktowo, co miałoby
miejsce w razie zastosowania papieru gład¬
kiego.

5. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
w celu dobrego przyklejenia powierzchnio¬
wego ziarn żwiru do podkładu papierowego,
stosuje się w czasie klejenia prasowania
podkładu papierowego, poprzez pasmo ela¬
styczne, np. z gumy porowatej.

Przedsiębiorstwo Budownictwa
Uprzemysłowionego — Warszawa
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