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Przedmiotem wynalazku jest sposdb wytwarza-
nia elementéw budowlanych, zwlaszcza prefabry-
kowanych i urzgdzenie do stosowania tego sposo-
bu w zakladach stalych, w duzych wytwoérniach
betonu i w fabrykach doméw jak tez i w zakladach
pracujgcych okresowo, w produkcji polowej, na
poligonach itp.

Znane sy dotychczas sposoby wytwarzania ele-
mentéw budowlanych z masy betonowej, ktérg
przygotowuje sie z cementu, kruszywa, réznych do-
datkéw i wody, dozowanych bezposrednio do mie-
szarki, w niej ewentualnie podgrzewanych para
w celu aktywizacji cementu oraz poddawanych
mieszaniu, a nastepnie wprowadza sie do form,
ktére nadal podgrzewajac lub nie, poddaje sie wraz
z wypelniajgcg je masg betonowg wibracji na sto-
tach wibracyjnych o szybkosci 3000 drgan/min. lub
za pomocg wibratorow wglebnych. Po uformowa-
niu elementéw budowlanych naparza sie je lub
hartuje w formach pod dzialaniem ciepla zewne-
trznego w celu przyspieszenia procesu wigzania
i twardnienia betonu.

Znany jest ré6wniez spos6b formowania dtugich,
wewngtrz pustych, elementéw budowlanych, na
przyklad rur, za pomocg wibrowania wypelnianej
mieszankg betonowg formy wibratorami umieszczo-
nymi z zewnetrznej strony wewnetrznej $cianki
formy.

W przedstawionych sposobach, przyspieszenie
twardnienia betonu oraz podnoszenie jego jakoSci,
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a na skutek tego procesu produkcji elementéw bu-
dowlanych, jest osiggane za pomoca ogrzewania
mieszanki betonowej w mieszarce, wibrowania be-
tonu i nagrzewu w naparzalni.

NiedogodnosSci tych sposobéw wymikajg stad, ze
wibrowanie betonu w formach na stolach wibra-
cyjnych przy stosowanej obecnie szybkodci 3000 dr-
gan/min. powodujac zageszczenie betonu i pewne
uplastycznienie nie zmienia jego konsystencji i nie
powoduje jego calkowitego upliynnienia, w wyniku
czego nie uzyskuje sie nalezytego wypelnienia,
szczegblnie w przypadku skomplikowanych ksztal-
téow form, a w betonie powstajg pustki i kawerny
dyskwalifikujace jako$é wytwarzanych elementéw,.
Nie usuwa w pelni tych niedogodnosci wibrowa-
nie betonu w formach za pomocg wibratoréw wg-
lebnych bagnetowych, iglicowych, itp. ktére ponad-
to sg szczeglélnie niedogodne do stosowania w
plaskich formach ze wzgledu na konieczno$é ich
przesuwania, co jest nadzwyczaj trudne wogdle w
tych warunkach, a prawie niemozliwe w przypad-
ku elementéw zbrojonych mozliwosé naruszenia
zbrojenia, oraz niedostateczne zawibrowanie betonu
w zaglebieniach, ramkach, otworach, itp. Ponadto,
po przemieszczeniu wibratora mogg powstaé bruz-
dy i otwory niedostatecznie zawibrowane. Wibro-
wanie wypelnianej mieszankag betonowg formy
przesuwnej, w ktérej jest ksztaltowany element, np.
taki jak rura, jest réwnoznaczne z sukcesywnym
wibrowaniem kolejnych warstw w formie na stole
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wibracyjnym i nie lik‘}viduje znanych niedogod-
nosci towarzyszgcych takiemu wibrowaniu. Istotne
niedogodno$ci wynikajg réwniez i stad, ze stosowa-

nie wibrowania i ogrzewania form napelnionych -

masg betonows- wymaga wielkiej iloSci wymiennych
form oraz skomplikowanych i duzych urzadzen do
wibrowania i jednoczesnego nagrzewu wypelnio-
nych masg betonowg form, co miedzy innymi unie-
mozliwia stosowanie tego sposobu w warunkach
polowych.

Drgania i halas wywolywane przede wszystkim
w1browamem w trakcie produkcji sg niezwykle
ucigzliwe dla obslugi. Naparzanie uformowanych
elementéw réwniez jest skomplikowane i dlugo-
trwale. Urzadzenia do naparzania s3 cigzkie i skom-
plikowane, a transport niestezalych elementéw do
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urzadzeﬁ naparzalniczych jak i sam proces napa- ..

rzania jest przyczyna uszkodzen i spekan elemen-
téow budowlanych. Ponadto, proces ten zwigksza
ilo§¢é cementu zuzywanego do produkcji elemen-
t6w budowlanych w stosunku do stosowanych do-
tychczas metod tradycyjnych.

Istotng niedogodno$cig tego sposobu jest réwniez
to, ze proces produkcji nie jest ciagly, lecz przery-
wany ze wzgledu na konieczno§é wymiany form
poddawanych wibrowaniu.

Cykl produkcyjny wytwarzania elementéw bu-
dowlanych powyzszymi sposobami trwa od 6 do
24 godzin, miedzy innymi ze wzgledu na niewystar-
czajace efekty procesu aktywizacji cementu za po-
mocg podgrzewania parg, stosowanego w tym -spo-
sobie.

Przyspieszanie procesu hydratacji cementu i wig-
zania betonu w tym sposobie wywoluje koniecz-
no$¢ zwiekszonego .zuzycia cementu od 10 do 30%,
w stosunku do tradycyjnych metod, a takze powaz-
nej intensyfikacji ogrzewania form maparnzania, ©o
jednakze nie zapewnia duzego przyspieszenia twar-
dnienia betonu w formach.

Urzadzenia stosowane do wykonywania powyz-
szych sposob6w sg $ciSle dostosowane do techmo-
logii tych sposob6w lub sg powszechnie znane tak
jak mieszarka.

Celem wynalazku jest zlikwidowanie tych nie-
dogodnosci, a w szczegdlnoSci usuniecie wibrowa-
nia i nagrzewu zewnetrznego form wypelnionych
masg betonowg oraz szkodliwych zjawisk im to-
warzyszacych, jak réwniez stosowania ciezkich pras
i skomplikowanych fnaszyn do fabrykowania ele-
mentéw budowlanych, i opracowanie sposobu pro-
stego i przyspieszonego dojrzewania betonu i wy-
konywania calkowicie pozbawionych defektéw we-
wnetrznych elementéw budowlanych, tak w wa-
runkach stacjonarnego zakladu jak i w warunkach
polowych, zaré6wno w sposéb ciggly jak i przery-
wany, a takze opracowanie urzadzenia do stoso-
wania tego sposobu zapewniajacego mozliwosci je-
go cigglego wykorzystania zaré6wno w warunkach
stacjonarnych jak i polowych, tak przy produkcji
elementéw w formach jak i w szalunkach.

Cel ten osiggnieto stosujac sposéb wedlug wy-
nalazku, w Kktérym zaprawe betonows, poddang
mieszaniu w mieszarce szybkoobrotowej o 1,5 do
3 tysiecy obrotéw na minute, zaktywizowang przez
zawarty ‘w niej zaczyn cementowy poddany dza-
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laniu pola magnetycznego, miesza sie w mieszarce
przelotowej z oddzielnie wprowadzonym do niej
podgrzanym kruszywem, po czym uaktywniong

“mieszaning betonowa o temperaturze najkorzystniej

50 —70°C wprowadza sie¢ za pomocg urzadzenia
podajacego w sposéb ciggly — do formy .lub sza-
lunku, poddajac po drodze wychodzacy z-mieszarki
do formy strumieni- masy p(’)lp]sastyczﬁei;rhieszanki
betonowej dzialaniu wysokoczestotliwej. okolo 1 kHz
na minute wibracji wewnetrznej, az do stanu pel-

" nego uplynnienia, wypelniajac uplynniong mieszan-

ka betonowa formy i oprézniajac je niezwlocznie
po uformowaniu elementéw bu(%owlanych ktoére
z kolei uklada sie na stos dojrzewania.

W sposobie tym stosuje si¢:wibracjg; o czgstotli-
wosci drgari od 1 do 2 kHz. Sposéb ten charaktery-

. zuje réwniez to, ze formowanie betotnu odbywa sie

w sposéb ciggly, na skutek nieprzerwanego poda-
wania_plynnej wibrowanej masy betonowej do form
lub szalunkéw i szybkiego jej twardnienia.

Urzadzenie do stosowania sposobu -wedlug wy-
nalazku, stanowigce agregat formujgcy elementy
budowlane zawiera komore wibracyjng, w ktérej
znajdujq sie niezaleznie - umieszczone wibratory,
przy czym komora wibracyjna posiada w swojej
dolnej czesci ustnik zakoriczony urzadzeniem ksztal-
tujgcym i wygladzajacym gérng powierzchnie ma-
sy betonowej wlanej do przesuwnych form miesz-
czacych sie pod ustnikiem. Calo§é komory wibra-
cyjnej jest umocowana przesuwnie w pionie na
stojakach.

Spos6b wedlug wynalazku pozwala na szybka
i nieprzerwana produkcje elementéw budowlanych
o wysokiej jakoSci, bez defektéw wewnetrznych
i o doskonalych parametrach technicznych, badz to
w formach, badZz to w szalunkach, eliminujgc za-
réwno ucigzliwg wibracje form wypelnionych be-
tonem wraz z towarzyszacymi im halasem i drga-
niami i dlugotrwale ich naparzanie. Jest on latwy
do stosowania zar6wno w warunkach zakladéw sta-
cjonarnych jak i polowych i zapewnia pelng
ciaﬂlos’f‘ produkcji w razie potrzeby.

)

kana w Wy.mku Wysb&mczestdtluwej wibracji stru-
mienia poélplastycznej masy betonowej wykonywa-
nej poza formg, pozwala na bardzo dokladne wy-
pelnienie nig formy, a szybko§é z jakg masa be-
tonowa twardnieje w formie, uzyskana dzieki za-
stosowanej aktywizacji chemicznej, .termicznej
i mechanicznej, i moze byé ulozona na stosie doj-
rzewania przyspiesza cykl obiegu form z kilku lub
kilkunastu godzin do kilkunastu minut, umozli-
wiajge duzg szybko$§é rotacji form i pelng cigglos$é
produkcji nawet przy niewielkiej iloSci tych form.

Eliminuje sie¢ duze straty cieplne powstajace przy
naparzaniu elementéw z zewngtrz, gdyz wykorzy-
stuje sie cieplo hydratacji zaktywizowanego ce-
mentu wydzielane w uformowanych elementach
budowlanych oraz cieplo dostarczone przy miesza-
niu masy betonowej.

Zmniejsza si¢ wydatnie lub calkowicie likwidu-
je straty powstajace na skutek spekan elementéw
w czasie transportu do miejsca naparzania. Zmniej-
sza sig¢ ilo§é stosowanego cementu oraz trudnosci
w doborze Srodkéw uplastyczniajacych. Uzyskuje

st
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sie beton o bardzo wysckim stopniu jednorodnosei
i wytrzymalo$ci.

Urzgdzenie do stosowania sposobu wedlug wy-
naiazku jest proste i latwe w obstudze i calkowicie
zapéwnia ciggle i nieprzerwane formowanie ele-
mentéw budowlanych lub napemlianie szalunkow.

Jego Kkonstrukcja zapewnia zaréwno dowolnosé
stosowania najbardziej réznorodnych form, jak tez
i produkowanych w nich elementéw budowlanych,
oraz calkowicie eliminuje szkodliwe i wucigzliwe
drgania i hatasy.

Sposéb wedlug wynalazku jest przedstawiony
ponizej na przykladzie jego zastosowania.

Zaprawe betonowg zawierajgcg cement, wode,
pare i piasek oraz w razie potrzeby popiél lotny,
ze zbiornikOw przejSciowych poprzez wezly dozu-
jace, po ewentualnym dodaniu w miare potrzeby
dodatkéw napowietrzajgcych, przeciwskurczowych,
przyspieszajacych, opoézniajacych, spulchniajgcych
itp. podaje sie do mieszarki wysokoobrotowej o 1,5
do 3 tysiecy obrotéw na minute, z ktérej z kolei
doprowadza sie jg przewodem poddanym dzialaniu
silnego pola magnetycznego do mieszarki przeloto-
wej. Gleboka aktywizacja zaczynu cementowego to
jest cementu z woda w mieszarce wysokoobrotowej
i poddanie go nastepnie dzialaniu pola magnetycz-
nego wplywa na szybkie wytworzenie sie i uporzad-
kowanie w zaczynie cementowym mikrosiatek za-
rodnikowej Krystalizacji réwnomiernie rozlozonych
w calej masie, zlozonej z uwodnionych krzemianéw
wapnia, co powoduje wysoka jakos¢ i duza wytrzy-
maloéé uzyskanego betonu.

Do mieszarki przelotowej jest podawane réw-
niez oddzielnie ogrzewane kruszywo z taSmy wa-
gowej, ktére zostalo uprzednio odpylone i rozsorto-
wane na dwie frakcje: 4,0 — 10,0 mm i 10,0 —
20,0 mm.Po wymieszaniu w mieszarce przelotowej
miasy betonowej i osiggnieciu przez nig najkorzy-
stniej temperatury 50 — 70°C wprowadza sie jg
w stanie poélplastycznym do komory wibracyjnej
agregatu formujacego w sposéb ciggly elementy be-
tonowe i tam w komorze wibracyjnej, strumien
mieszaniny betonowej w czasie przeplywu, przed
wlaniem do formy, jest poddawany dzialaniu za-
wieszonych ponad agregatem wibratoré6w o wy-
sokiej czestotliwosci drgan okolo 1kHz na minute.
W wyniku takiego wibrowania poza formg, masa
betonowa staje sie zupelnie jednorodna i uptyn-

niona, a spoiwo dodatkowe zaktywizowane. Na-

stepnie, ze wzgledu na to, ze wysokoczestotliwa
wibracja powoduje oddzialywanie nawet na naj-
mniejsze czasteczki kruszywa i cementu i aktywi-
zuje ziarno cementu zdzierajgc okluzyjne powlocz-
ki, co powoduje z kolei calkowite uplynnienie ma-
sy betonowej, oraz przyspiesza procesy wigzania
i twardnienia betonu, masa ta w sposéb ciagly jest
podawana do dolnej cze$ci agregatu formujgcego,
w ktérej przez odpowiednie uksztaltowane dysze
jest podawana do przesuwajgcych sie form. Masa
betonowa w formach jest wyréwnywana za po-
mocg zaréwno samej dyszy jak i urzgdzenia stano-
wigcego jej zakonczenie.

Po przesunieciu form spod agregatu i uformowa-
niu elementu, co trwa bardzo krétko, otwiera sie
forme i wyjmuje z niej element budowlany za po-
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moca ssaw pneumatycznych ‘a nastepme uklada
si¢ elementy na stos w miejscu skladowania.

Calo$é procesu uformowania elementu w formie
do chwili ulozenia na stosie trwa kilkanascie mi-
nut, po czym oprézniona forma po oczyszcznmu
i ewentualnym uloZeniu w me] zbrojenia wraca do
ponownego napelnienia.

Beton w elementach ulozonych na stosy ulega
czgSciowo samoociepleniu, gdyz zachodzg w nim
procesy hydratacji cementu, ktérym towarzyszy
reakcja egzotermiczna, co przeciwdziala szybkiemu
ostyganiu elementéw. Po kilkunastu godzinach
dojrzewania na takim skladowisku elementy mogg
byé transportowane normalnie w zakladzie.

Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug wy-
nalazku przedstawiono na przykladzie wykonania
na rysunku, na ktéorym fig. 1 przedstawia widok
aksonometryczny urzadzenia, fig. 2 — przekrdj
podluzny, a fig. 3 — przekrdj poprzeczny urzgdze-
nia.

Urzadzenie sklada sie z komory wibracyjnej 1,
w ktérej sg umieszczone wibratory 2, podwieszo-
ne na niezaleznej konstrukcji, nie posiadajgcej
stycznosci z podstawowg czeScig agregatu. W dol-
nej czeSci komory wibracyjnej 1 jest umieszczony
ustnik 3 zakoriczony urzadzeniem ksztaltujacym
i wygladzajgcym 4 mase betonowg w formie 5,
ktéra przesuwa sie pod agregatem. Agregat jest
ustawiony przesuwnie w pionie na stojakach 6, co
pozwala na stosowanie form réznej grubo$ci. Uak-
tywniona gorgca masa betonowa wplywa cigglym
strumieniem do komory wibracyjnej 1, jest wibro-
wana za pomocg wibratoré6w 2, po czym uzyskujgc
plynng konsystencje opada w dét i przechodzi po-
przez odpowiednio uksztaltowane zakonczenie ust-
nika 3 do formy 5, ktérg bardzo dokladnie wypel-
nia. Formy 5 sg przesuwane tasmowo pod agrega-
tem. Ustnik 3, stykajac sie urzadzeniem 4 z gor-
na powierzchnia formy 5 nadaje jej niezbedny
ksztalt i gladkosé.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania elementéw budowlanych,
zwlaszcza prefabrykowanych, w ktérym podgrzang
mieszanke betonows zawierajaca cement, wode,
kruszywo, piasek i ewentualnie w miare potrzeby
popiél lotny oraz rézne dodatki uplastyczniajgce,
przyspieszajgce, napowietrzajgce, przeciwskurczo-
we, spulchniajgce, itp. miesza sie w mieszarce
szybkoobrotowej, a nastepnie podaje sie do form,
znamienny tym, ze zaktywizowang zaprawe betono-
wg zawierajgca poddany dzialaniu pola magnetycz-
nego zaczyn cementowy miesza sie z oddzielnie
wprowadzonym do mieszarki przelotowej podgrza-
nym kruszywem, po czym uaktywniong mieszanke
betonowg o temperaturze najkorzystniej 50 — 70°C
wprowadza sie za pomocg urzadzenia podajacego
w sposOb ciggly do form, poddajgc po drodze wy-
chodzacy z mieszarki do formy strumien masy
polplastycznej mieszanki betonowej wysokoczesto-
tliwej wibracji, az do stanu pelnego jej uplynnie-
nia i wlania w tym stanie do form.
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2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, :Zze
stosuje sie wibracje o czestotliwosci drgan w gra-
nicach od 1 do 2 kHz.
3. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1 i 2, stanowigce agregat formujgcy elemen-
ty budowlane, znamienne tym, ze komora wibra-

5

8
cyjna (1), w ktdérej znajdujg sie niezaleznie umiesz-
czone wibratory (2) posiada w swej dolnej cze$ci
znany ustnik (3), pod ktérym sg umieszczone for-
my (5), przy czym komora wibracyjna (1) wraz
z ustnikiem (3) sg umocowane przesuwnie na sto-
jakach (6).




MKP B28b 1/50

\

N\

4.

N\

A\

N\

/A./A

Vﬁ \
NN
NN

ot

N
17

I
N
A\

F?g, 9



'K1. 80a,46

67 530

[ H
_:—___—T_—_——"?/
///_5
e - j /“

fig. 3

Typo L6dz, zam. 335/73 — 110 egz.

Cena z1 10,—

MKP B28b 1/50



	PL67530B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


