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Sposob i urzadzenie do wytwarzania prefabrykowanych elementéw budowlanych
z pustkami. -

Patent trwa od dnia 9 kwietnia 1957 r,

W budownictwie stosowane s3 elementy pre-
fabrykowane z pustkami podiuznymi (kanala-
mi) do $cian dzialowych, zewnetrznych, stro-
péw itp. Dotychczas formowanie elementéw
z pustkami odbywa si¢ w pojedynczych formach

poziomych. Do wad tej metody zaliczyé mozna -

przede wszystkim matg wydajno$¢ produkcyjng,
mozliwo$é zapadania sie goérnej Scianki ele-
mentu itd.

Niniejszy projekt przewiduje wytwarzanie
elementéw budowlanych z pustkami w piono-
wej formie bateryjnej lub pojedynczej — zwila-
szcza przy uzyciu spoiw szybkowigzacych, Rdze-
nie formujace pustki sg powigzane w zespo.y
— obejmujgce wszystkie lub cze§¢ rdzeni —
w zaleznosci od przyczepno$ci tworzywa nowo-
uformowanego elementu do materialu rdzenia.
Spos6éb przewiduje nie tylko usuniecie poje-
dyficzych rdzeni, ale réwnoczeénie (r¢cznie lub
mechanicznie) wiekszej ich iloSci — co przy-
spieszy produkcje.

. Ilo¢ gniazd w pionowej formie bateryjnej

-oraz ksztalt pustek s3 dowolne. Przy dlugich

elementach przewiduje si¢ wycigganie rdzeni
z obu stron formy,

Na rysunku przedstawiono przykladowo pio-
nowg forme baterying do produkcji dziesigciu
p_lzt z pustkami okrgglymi, W formie tej moga
byé wykonywane plyty do &cian dzialowych np.
z gipsu i trocin. Fig. 1 przedstawia rzut po-
ziomy formy, fig, 2 — przekréj poprzeczny a—a,
oraz fig. 3 — przekr6j podiuzny b—b. Forma
sktada sie ze $Scian zewnetrznych 1 i prze-
gréd 2. W Scianach zewnetrznych sg otwory 3
do umieszczenia rdzeni 4. Wszystkie rdzenie
formujgce pustki w jednej plycie sq polgczone
na zewngtrz formy i posiadaja uchwyt do wy-
ciggania. Na przykladzie pokazana jest forma
rozbieralna. W niektérych wypadkach moina
stosowa¢ forme staly. Forme wykonuje sie
z drewna, stali nierdzewnej lub innexo mte-
riatu,




Dila wyZej wymienionego przykiadu proces
technologiczny produkcji ma nastepujgcy prze-
bieg: a) zlozenie oczyszczonej formy wraz
z przegrodami 2, b) umieszczenie rdzeni 4
w otworach §cian bocznych 3,.c) przygotowanie
gipsobetonu o konsystencji ptynnej i wlanie go
do formy, d) usunigcie rdzeni z formy po cze-
Sciowym stwardnieniu gipsobetonu, oraz e) roz-
formowanie piyt. ;

Opisany spos6b moze byé stosowany do be-
tonéw, zapraw i zaczyn6éw przy konsystencjach
gestych stosuje sie zageszczenie np. wibrowanie,

-

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6éb i urzadzenie do wytwarzania prefa-
brykowanych elementéw budowlanych
z pustkami znamienne. tym, ze pustki po-
diuzne wyksztalca sie przy pionowej po-
zycji formowania elementéw w formach pio-
nowych bateryjnych lub pojedynczych.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1 znamienny tym,
ze forma pionowa posiada rdzenie (4) po-
jedyncze badz powigzane w zespoly, obej-
mujagce wszystkie lub cze§é rdzeni.

Inz. mgr Jé6zef Dutkowski
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