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Sposób uzyskiwania gładkiej powierzchni na elementach
wielkowymiarowych z betonu komórkowego

Przedmiotem wynalazku jest sposób uzyskiwa¬
nia gładkiej powierzchni na elementach wielko¬
wymiarowych z betonu komórkowego.

Betony komórkowe wytwarza się w ten sposób,
że do formy wlewa się masę zarobową zawierają¬
cą składniki porotwórcze, a po wyrośnięciu masy
i jej wstępnym związaniu ścina się wystający
z formy nadmiar porowatej już masy i następnie
poddaje się ostatecznemu utwardzeniu przez auto-
klawizację. Powierzchnie, powstające po ścięciu
nadmiaru masy w formach wymagają dodatkowe¬
go wygładzenia przez szpachlowanie, szlifowanie
i malowanie, albo też przez nakładanie tradycyjnej
warstwy zaprawy cementowo-wapienno-piasko-
wej. Takie dodatkowe wygładzanie powierzchni
na elementach wielkowymiarowych wykonuje się
już po ich autoklawizacji, przy czym nakładana
warstwa wygładzająca ma stosunkowo małą przy¬
czepność do podłoża, na skutek niejednorodności
materiałów stosowanych w elementach i w wars¬
twie wygładzającej, wskutek czego warstwa wy¬
gładzająca ma tendencje do odpadania. Opisane
wyżej sposoby wygładzania powierzchni są poza
tym pracochłonne i kosztowne.

Przewodnią myślą wynalazku jest wygładzanie
powierzchni powstającej po ścięciu nadrostu z nad
formy przed autoklawizaeją, przy użyciu tego sa¬
mego materiału, jaki został użyty clo wyrobu ele¬
mentu.

Sposób według wynalazku polega na tym, że
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masę zarobową, zawierającą składniki porotwór¬
cze, wlewa się do> formy, a po wyrośnięciu masy
i jej wstępnym związaniu, ścina się nadmiar ma¬
sy wystającej z nad formy. Ściętą masę rozrabia
się wodą i uzyskaną zawiesinę zalewa się powsta¬
jącą po ścięciu powierzchnię wielkowymiarowego
elementu, znajdującego się nadal w formie, wy¬
gładza ręcznie lub mechanicznie nałożoną warstwę
i wreszcie poddaje się autoklawizacji.

Dzięki jednorodności materiału użytego zarówno
do wytwarzania betonu komórkowego, jak i war¬
stwy wygładzającej i następującej po tym wspól¬
nej ich autoklawizacji, podczas której następuje
dopiero ostateczne utwardzanie betonu komórko¬
wego, warstwa wygładzająca wiąże się bardzo
mocno z podłożem, tworząc materiał jednolity,
przy czym uzyskiwane powierzchnie zachowują
naturalny kolor betonu komórkowego i nie wyka¬
zują wykwitów, spękań ani złuszczeń. Ścięte nad-
resty masy z nad formy dają się bardzo łatwo roz¬
rabiać wodą, dzięki czemu wytwarzanie zawiesi¬
ny do otrzymywania warstwy wygładzającej nie
przedstawia żadnych trudności i jest bardzo tanie.
Do wytwarzania tej zawiesiny ścięty nadrost roz¬
rabia się wodą wziętą w stosunku od 1:3 do 1:5.

Ponieważ do otrzymywania warstwy wygładza¬
jącej zużywa się małą tylko ilość zawiesiny, za¬
warta w niej woda po przesiąknięciu jej do po¬
wierzchniowej warstwy elementu nie wpływa
ujemnie na jakość wyrobów.
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Ostateczne wykończenie powierzchni elementów
wielkowymiarowych, otrzymywanych sposobem
według wynalazku, w zmontowanym budynku nie
wymagają tradycyjnego tynkowania, a wymagają
jedynie nałożenia od strony zewnętrznej powło¬
ki odpornej na wpływy atmosferyczne, a od stro¬
ny wewnętrznej malowania znanymi sposobami.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób uzyskiwania gładkiej powierzchni na
elementach wielkowymiarowych z betonu komór¬
kowego przez odlewanie masy zarobowej, zawie¬

rającej składniki porotwórcze, w formach, ścięcie
nadrostu wstępnie związanej masy wystającej
z nad form i pokrywanie ściętej powierzchni tych
elementów warstwą wygładzającą, znamienny

5 tym, że materiał otrzymywany ze ściętego nad¬
rostu rozrabia się wodą, w stosunku 1:3 — 1:5,
a otrzymaną zawiesiną zalewa się powierzchnię
powstałą po ścięciu i usunięciu nadrostu, wygła¬
dza tę powierzchnię ręcznie lub mechanicznie, po
czym w formach poddaje znanemu procesowi
autoklawizacji, otrzymując warstwę wygładzają¬
cą monolitycznie związaną z podłożem elementu.
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