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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wykonywa-
mia faktury strukturalnej kruszywowej przy wy-
twarzaniu duzych elementéw z masy betonowej
zbrojonej lub niezbrojonej, ktérej to masie mozna
nadaé dowolna konsystencje droga wibrowania lub
stosowania innych metod postepowania.

Znane sg sposoby wykonywania faktur struktu-
Talnych kruszywowych, ktére polegaja na uklada-
niu na dnie formy kruszywa licowego na warstwie
piasku, wilaczaniu kruszywa w te warstwe, po-
krywaniu warstwy kruszywa licowego zaprawg
podloza faktury, a nastepnie masg betonowg war-
stwy konstrukecyjnej elementu lub tez bezpoSred-
nio tylko masg betonowg warstwy konstrukcyjnej
tego elementu.

Znany jest réwniez spos6b, w ktérym ulozong
na dnie formy warstwe kruszywa licowego prze-
sypuje sie niewielkg iloSciag suchego piasku i skra-
pia sie woda, ktéra zmywa resztki piasku lezgce
na wierzchu ziaren kruszywa licowego, powodujac
otoczenie tych ziarn wilgotnym piaskiem, a nastep-
nie pokrywa sie warstwg suchej mieszaniny ce-
‘mentu z piaskiem, na ktérej z kolei uklada sie
mase¢ betonowa warstwy konstrukcyjnej elementu
‘betonowego.

Znany jest takze sposéb, w ktérym uklada sig
na. dnie formy mase kleista, w ktéra czeéciowo
wtapia sig warstwe kruszywa licowego, ktéra na-
stepnie pokrywa sie¢ warstwa zaprawy podloza lub
masg betonowg warstwy konstrukcyjnej elementu.
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Niedogodno$ci pierwszego i drugiego sposobu po-
legaja na tym, Ze nie pozwalajg one na dogodne
dla produkcji elementé6w budowlanych intensywne
wibrowanie warstwy fakturowej, ani na wibrowa-
nie masy betonowej warstwy konstrukecyjnej ele-
mentu, a tym bardziej calego elementu, poniewaz
w procesie wibracji nastepuje przemieszczanie
warstwy kruszywa licowego z'pogiloiem zaprawy,
a nawet z betonem warstwy konstrukcyjnej ele-
mentu, co z kolei powoduje nieré6wnomierne roz-
lozenie ziaren kruszywa licowego w plaszczyZnie
lica elementu, wtopienie tych ziaren w mase pod-
loza lub betonu, stanowigcego warstwe konstruk-
cyjna elementu albo otoczenia ziaren kruszywa
luznym piaskiem, na skutek czego ziarna te wy-
padaja po rozformowaniu gotowych elementéw.
Ponadto obydwa wyzej wymienione sposoby maja
charakter wybitnie rzemie$lniczy, nie nadajg sie
do produkcji elementéw o zageszczonym lub skom-
plikowanym zbrojeniu — ze wzgledu na brak moz-
liwoéci intensywnego wibrowania, i co najwaz-
niejsze nie nadaja sie do zastosowania w produk-
cji przemyslowej z uwagi na trudne do Wyelimi-
nowania rozrzuty jakoSciowe i estetyczne w du-
zych plaszczyznach elementéw wielkoplytowych
wytwarzanych seryjnie.

ﬁiedogodnoéci trzeciego sposobu wynikajg stad,
ze w dluzszym procesie produkcyjnym woda z ma-
sy betonowej warstwy konstrukcyjnej elementu
przenika do masy kleistej zmniejszajac stopieh
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przylegania kruszywa licowego do masy Kkleistej,
co powoduje przemieszczanie sie ziaren kruszywa
licowego, pokrywanie sie ich mleczkiem cemento-
wym, a nawet wtopienie ich do zaprawy podloza
lub masy betonowej warstwy konstrukcyjnej ele-
mentu. Przekre$§la to zamierzone efekty tak uzyt-
kowe jak i plastyczne i uniemozliwia produkowa-
nie elementé6w betonowych lub Zzelbetowych, wy-
magajgcych intensywnego wibrowania.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie ujem-
nych cech wyzej przedstawionych znanych sposo-
béw, a w szczegblno$ci przemieszczania sie ziaren
faktury strukturalnej w toku calo$ci procesu tech-
nologicznego, i stworzenie mozliwo$ci produkowa-
nia elementéw betonowych i zelbetowych z faktu-
ra strukturalng kruszywowa metodg przemy-
slowa, z uzyciem dowolnie uksztaltowanych zbro-
jen w razie potrzeby oraz uzyskanie pelnej swo-
body w osiggnieciu dowolnych efektéw plastycz-
nych i kolorystycznych.

Zagadnieniem technicznym do rozwigzania jest
opracowanie mozliwie prostego sposobu wykony-
wania faktury strukturalnej kruszywowej, na kt6-
rg w procesie produkcji elementu betonowego nie
wywiera ujemnego wplywu intensywne wibrowa-
nie, powodujace przemieszczanie sie ziaren faktury
oraz latwe i trwale zwigzanie tej faktury z masg
betonowa warstwy konstrukcyjnej elementu beto-
nowego lub zelbetowego.

Spos6b wedlug wynalazku polega na tym, ze
warstwe kruszywa licowego rozsypang réwnomier-
nie i czeSciowo zaglebiong w masie kleistej, na
przykltad w kleju kostnym lub dekstrynie, roz-
§cielonej uprzednio na dnie formy, zasypuje sie
suchym piaskiem, po czym przemieszcza sie ko-
rzystnie za pomoca wibrowania piasek do prze-
strzeni miedzyziarnowych kruszywa licowego, a
nastepnie po ewentualnym wlozeniu zbrojenia do
formy rozsciela sie¢ na utworzonej warstwie faktu-
rowej mase betonowg warstwy konstrukcyjnej ele-
mentu, ktéry nastepnie moze by¢é zageszczony z
dowolng intensywnoS$cia.

Odmiany sposobu wedlug wynalazku polegaja
na tym, ze na czeSciowo zaglebionej w masie kle-
istej warstwie kruszywa licowego po ewentualnym
rozsypaniu na niej i zwibrowaniu przesypki pias-
kowej roziciela sie warstwe suchej lub wilgotnej
zaprawy, przy czym w przypadku rozscielania
warstwy suchej zaprawy, zawarto§é formy moze
byé ponownie poddana wibrowaniu. Nastepnie, w
przypadku wykonywania elementu zZelbetowego,
wklada sie do formy dowolnie uksztattowane zbro-
jenie, po czym rozSciela si¢ na utworzonej warst-
wie fakturowej mase betonowg warstwy konstruk-
cyjnej elementu betonowego, na przyklad warstwe
keramzytobetonu, ktéra nastepnie moze byé za-
geszczona z dowolng intensywno$cig.

Dzigki sposobowi wedlug wynalazku usunigto
niedogodnosci wystepujace w dotychczas znanych
sposobach formowania faktury strukturalnej kru-
szywowej. Zastosowanie cze$ciowej otoczki ziaren
faktury strukturalnej kruszywowej — suchym pia-
skiem. zapewnia dodatkowe trwale osadzenie tych
ziaren w masie kleistej, .izolacje warstwy masy
kleistej od zawierajacej wolng wode zaprawy pod-
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loza lub betonu i nieprzemieszczenie sie tych zia-
ren nawet przy najbardziej intensywnej wibracji
catego elementu. Pozwala to produkowaé duze ele-
menty betonowe lub zelbetowe wyposazone w fak-
ture strukturalng kruszywowsa metods przemysio-
wa, w wysokim stopniu zmechanizowang w ele-
mentach budowlanych o dowolnie uksztaltowa-
nych zbrojeniach oraz stosowanie dowolnych efek-
té6w plastycznych i kolorystycznych podnoszac jed-
nocze$nie jako§é i trwalo$§é tych elementow.

Sposéb wedlug wynalazku wraz z jego odmiana-
mi jest wyjasniony na ponizej przytoczonym przy-
kladzie zastosowania, przy czym na rysunku fig. 1
przedstawia przekréj poprzeczny formy z ulo-
zong na jej dnie warstwa masy kleistej, fig. 2 —
przekréj formy z masg kleistg, na ktérg rozsypano
warstwe kruszywa licowego, fig. 3 — przekréj for-
my z czeSciowo zaglebionymi w masie Kkleistej
ziarnami kruszywa licowego, fig. 4 — przekroéj
formy z cze§ciowo zaglebionymi w masie kleistej
ziarnami kruszywa licowego, miedzy kt6rymi znaj-
duje sie zwibrowany piasek, fig. 5 — przekr6j for-
my z zawartoscia jak na fig. 4, przykryta warstwa
suchej lub mokrej zaprawy, a fig. 6 — przekro6j
formy z zawarto$cia jak na fig. 5, przykryta masg

" betonowg warstwy konstrukcyjnej elementu.

Przyktad. Na dnie 1 formy 2 rozéciela sie
recznie lub mechanicznie cienkg warstwe masy
kleistej 3, na przyklad z Kkleju kostnego lub deks-
tryny, -o konsystencji dajacej sie regulowaé¢ sto-
sownie do rodzaju kruszywa. Grubo$é tej warstwy
uzalezniona jest od zastosowanej frakcji kruszywa
licowego. Na rozécielang warstwe masy kleistej 3
rozsypuje sie $ci§le odmierzong, w zaleznoSci od
rodzaju kruszywa i efektu, ktéry zamierza sie
uzyskaé, ilo§¢ kruszywa licowego lamanego 4 lub
kruszywa licowego otoczakowego 5, kryjaca po-
wierzchnie elementu, w wyniku czego kruszywo
lekkie przykleja sie do warstwy Kkleistej (fig. 2).
Tak roziozong na dnie formy 2 warstwe kruszywa
licowego 4 lub 5 wibruje sie lekko wibratorem
przyczepnym powierzchniowym lub calo$cig formy
elementu na stole wibracyjnym, na skutek czego
kruszywo rozklada sie réwnomiernie na calej po-
wierzchni dna formy, czeSciowo zaglebiajac sie do
warstwy kleistej plaskimi powierzchniami ziarna
kruszywa 4 lub 5 (fig. 3), a nie przypadkowymi
punktami powierzchni kruszywa. Nastepnie, zwi-
browang mase kruszywa licowego przesypuje sie
lekko suchym, $ciSle odmierzonym iloSciowo pia-
skiem 7, ktéra to ilo§é jest zalezna od rodzaju uzy-
tego piasku, kruszywa i zamierzonych efektéw
plastycznych i poddaje sie ponownej lekkiej wi-
bracji, az do momentu, gdy piasek 7 zsunie sie do
przestrzeni migdzyziarnowych kruszywa licowego
(fig. 4), przy czym wystajace do wewnatrz formy
ziarna kruszywa nie zostajg otulone masa kleista.

Z kolei warstwe wibrowanego kruszywa licowe-
go z piaskiem pokrywa sie¢ warstwag suchej zapra-
wy cementowo-piaskowej 8 i ponownie poddaje
sie lekkiej wibracji mechanicznej. Nastepnie przy-
stepuje sie do betonowania elementu, stosujac
dowolng metode w wypelnianiu formy betonem 9.

W przypadku uzycia suchej zaprawy cemento-
wo-piaskowej jak to opisano w przykladzie, cze§é



63772

5
wody zarobowej masy betonowej warstwy kon-
strukcyjnej elementu zasila suchg zaprawe, z kt6-
rej powstaje zhydratyzowana warstwa zaprawy
otulajacej i kotwigcej ziarna faktury (fig. 6).

Zageszczenie masy betonowej warstwy konstruk-
cyjnej elementu 9 moze byé wykonywane dowolna
metodg przy zastosowaniu dowolnie intensywnej
wibracji, gdyz na skutek czeSciowego zaglebienia
w masie kleistej ziaren kruszywa licowego beton
ani zaprawa masy warstwy konstrukcyjnej nie
przeniknie przez uformowang warstwe fakturowas,
ani nie nastagpi przemieszczenie ziaren kruszywa
do zaprawy lub masy betonowej warstwy konstruk-
cyjnej. Jednocze$nie zamocowanie czg§ciowo wy-
stajgcych ziaren faktury w zaprawie lub betonie
gwarantuje nalezyte zwigzanie faktury licowej w
masie betonu elementu.

Wykoniczenie powierzchni elementu wykonuje
sie dowolnym sposobem w stanie calkowicie goto-
wym elementu, ewentualnie w cyklu obrébki ter-
micznej. Zmycie resztek masy kleistej z. powierz-
chni zewnetrznej faktury ciecza nie nastrecza zad-
nych trudnos$ci.

Technologia produkcji wedlug wynalazku nada-
je sie w pelni do zastosowania w skali przemysto-
wej i moze byé w wysokim stopniu zmechanizo-
wana. Nader waznym jest, ze twardnienie catoSci
elementu moze byé dowolnie krétkie.

tig.1

6
Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wykonywania faktury strukturalne)
kruszywowej przy wytwarzaniu duzych elementéw
z masy betonowej zbrojonej lub niezbrojonej, po-
legajacy na ukladaniu na dnie formy warstwy
masy Kkleistej a na niej kruszywa licowego cze$-
ciowo w niej zatopionego oraz rozscielaniu na nim
masy betonowej warstwy konstrukcyjnej elemen-
tu, znamienny tym, ze warstwe kruszywa licowe-
go (4 lub 5) czeSciowo zaglebiong w masie kleistej
(3) przysypuje sie suchym piaskiem (7), po czym
przemieszcza sie korzystnie za pomocg wibrowania
piasek do przestrzeni miedzyziarnowych kruszywa
licowego (4 lub 5).

2. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1, znamienna
tym, ze czeSciowo zagiebiong warstwe kruszywa
licowego (4 lub 5) po ewentualnym przesypaniu
piaskiem (7) i uwibrowaniu go pokrywa sie war-
stwa suchej lub wilgotnej zaprawy (8), a nastep-
nie rozéciela sie¢ na tak utworzonej warstwie fak-
turowej mase betonowg warstwy konstrukcyjnej
elementu.

3. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
mienna tym, Ze po ulozeniu na warstwie fakturo-
wej suchej zaprawy (8), zawarto§é formy (2) pod-
daje sie lekkiemu wibrowaniu, a nastepnie roz-
§ciela sie mase betonowg warstwy konstrukcyjnej
elementu.
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