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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania
elementéw prefabrykowanych o gladkich $cianach
przystosowanych do bezposredniego malowania lub
tapetowania.

I'lementy prefabrykowane. $cian wewnegtrznych
budynkéw produkuje sie zwiaszcza w fabrykach
doméw w bateryjnych formach pionowych w ten
sposOb, ze do przygotowanej formy, ktérej Sciany
. pokrywa sie $rodkiem antyprzyczepno$ciowym
wklada sie zbrojenie stalowe, dostarcza mase beto-
nowg o odpowiednim skladzie i konsystencji, po
czym zageszcza sie jg najczeéciej w sposéb mecha-
niczny, na przykilad wibratorami- wgtebnymi lub
przyczepnymi.

Po zageszczeniu masy betonowej odbywa sie
obrobka termiczna elementu, lub element dojrzewa
w formie w spos6b naturalny. Po zakonczonym
procesie dojrzewania mastepuje rozformowanie ele-
mentu i gotowy element Scienny Kkierowany jest\
na skladowisko., Powierzchnie $cian elementow
produkowanych w opisany powyzej sposob, mimo
§cislego przestrzegania technologii produkcji i duzej
staranno$ci wykonania mie posiadajg wystarczaja-
cej gradko$ci umozliwiajacej bezpo$rednie malo-
wanie lub naktadanie tapet. Na duzej powierzchni
elementéw wystepuja drobne pecherzyki i pory,
oraz co jest szczeg6blnie niepozadane, miejsca o nie-
dostatecznym zageszczeniu betonu. Podczas reali-
zacji rob6t wykoniczeniowych w zmontowanych
prefabrykowanych budynkach zachodzi potrzeba
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wygladzania powierzchni elementéw, a nawet na-
kladania tynk6w na elementy w celu doprowadze-
ria ich powierzchni do stanu gtadkosci umozliwia-
jacej naklzdanie tapet lub malowanie.

Istotg wynalazku jest wykonywanie faktury na
rdzeniu betonowym dzigki zamocowaniu w formie,
ktérej boki pokrywa sie¢ $rodkiem antyprzyczep-
no$ciowym, wkladéw tymczasowych plaskich, pel-
nych lub o konstrukcji péiskrzynkowej wzglednie
skrzynkowej o grubosci zaleznej od wymaganej
grubos$ci faktury oraz diugosci i szerokosci okres$-
lonej wymiarami bokéw formy.

W przygotowanej w powyzszy spos6b formie, po
ulozeniu zbrojenia betonuje sie rdzen elementu,
a mastepnie poddaje sie go obrébce termicznej lub
procesowi naturalnego dojrzewania, po czym w
trakcie obrobki termicznej lub procesu naturalnego
dojrzewania rdzenia, w okre§lonym do$wiadczalnie
momencie wycigga sie wklady tymczasowe z formy.
a powstale po wyciggnieciu wkladéw tymczasowych
szczeliny wypelnia sie zaczynem lub zaprawg ce-
mentows, wzglednie masg z tworzyw mnieorganicz-
nych lub organicznych albo mieszaning tych two-
rzyw, korzystnie pod ciSnieniem kilku atmosfer.

Spos6b wytwarzania elementéw prefabrykowa-
mych o gladkich $cianach oméwiony jest blizej
w przykladzie wykonania w oparciu o rysunek
przedstawizjgcy forme elementu prefabrykowanego
przygotowang do betonowania. Boki formy 1 po-
krywa sie $rodkiem antyprzyczepnosciowym,
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Do formy 1 wklada sie i mocuje np. spinkg sta-
lows tymeczasowy wklad plaski 2 peilny lub o kon-
strukeji skrzynkowej wzglednie polskrzynkowej
o grubos$ci zaleznej od wymaganej grubosci faktury,
ktéra wynosié moze na przykiad od okolo 3 min
do 10 mm. Dlugo$é i wysoko$é wkiadu tymeczaso-
wego 2 okreSlona jest wymiarami boku formy 1.
Do produkcji §cian z otworami drzwiowymi wkiady
tymeczasowe 2 muszg posiadaé¢ odpowiednie wycie-
cia na futryny. Od strony wewnetrznej wkiad tym-
czasowy 2 moze by¢é wyprofilowany celem stwo-
rzenia warunkéw do lepszego polgczenia warstwy
fakiurowej z rdzeniem betonowym 3, ktéry pow-
staje po zabetonowaniu formy 1 z zamocowanymi
w niej wkladami tymczasowymi 2,
~ Dla utatwienia oderwania wkladéw 2 od rdzenia 3
wklady tymczasowe 2 mogg by¢ lekko zfazowane.
Wkladéw tymczasowych 2 nie nalezy powlekaé
$§rodkiem antyprzyczepnoSciowym, gdyZz mozZe to
odbié sie ujemnie na przyczepnosci warstwy faktu-
rowej do rdzenia 3 elementu. W przygotowanej w
powyzszy sposob formie, po uloZeniu zbrojenia
betonuje sie rdzen 3 elementu, a nastepnie poddaje
sie go obrobce termicznej.

W trakcie trwania cyklu obrébki termicznej wy-
cigga sie wkilady tymczasowe 2 z formy 1 na przy-
klad suwnice. Dokladny moment wyciagniecia wkia-
déw 2 ustala sie do§wiadczalnie dla konkretnych
warunkéw produkcyjnych w zalezno$ci od rodzaju
stosowanego cementu, okre§lonej marki betonu,
rezimu obrébki cieplnej, itp.

Celem tego ustalenia jest uchwycenie momentu,
w ktérym mozna wyciggnaé wklady tymczasowe 2
z formy 1 nie naruszajgc struktury rdzenia 3 ele-
mentu. Po wyjeciu wkladow 2 z formy 1,
pomiedzy rdzeniem 3 a bokami formy 1 powstaja
waskie szczeliny na cala dlugo$§é¢ i wysoko$¢ for-
my 1. Szczeliny te wypelnia sig¢ zaczynem lub za-
praws cementewg o ustalonym doSwiadczalnie
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sktadzie i konsystencji. Zaczyn lub zaprawe w za-
leznoéci cd potrzeb mozna uszlachetniaé dodatkami
i domieszkami polepszajgcymi jako§é zaczynu lub
zaprawy (np. plastylikujjcymi). Szczeliny te mozna
wypelniaé tez masg z tworzyw nieorganicznych lub
organicznych, albo mieszaning tych tworzyw.

Najlepsze efekty daje wtryskiwanie zaczynu Iub
zaprawy pod ci$nieniem Kkilku atmosfer. Do wtrys-
kiwania zaczynu lub zaprawy mozna stosowaé
agregaty tynkarskie, torkretnice, itp. Po zakoncze-
riu procesu obrébki termicznej element prefabry-
kowany zostaje wyciggniety z formy 1 i odsta-
wiony na skladowisko. Powierzchnie wykonanego
w ten sposob elementu prefabrykowanego posiadajg
gladko$é umozliwiajgca bezposrednie mnaklejanie
tapet lub malowanie.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b wytwarzania elementéw prefabrykowa-
nych o gtadkich $cianach w formie pionowej, kto-
rej boki pokrywa sie $rodkiem antyprzyczepno$cio-
wym, znamienny tym, ze do formy (1) wkilada sie
i mocuje tymczasowy wkiad plaski (2) pelny lub
o konstrukcji poéiskrzynkowej, wzglednie skrzyn-
kowej o grubo$ci zaleznej od wymaganej grubosci
faktury oraz diugoéci i szeroko$ci okre$lonej wy-
miarami bokéw formy (1), a nastepnie betonuje sie
rdzeh elementu prefabrykowanego (3) i poddaje sie
go obrébce termicznej lub naturalnemu dojrzewa-
niu, po czym w trakcie obtébki termicznej lub
procesu naturalnego dojrzewania rdzenia (3) w
okreSlonym dnswiadczalnie momencic wyciaga sie
wklady tymczasowe (2) z formy (1), a powstate po
wyciagnieciu wkladéw tymczasowych (2) szczeliny
wypelnia sie zaczynem lub zaprawa cementows,
wzglednic masg z tworzyw mnieorganicznych lub
organicznych albo mizsszaning tych tworzyw ko-
rzystnie pod ci$nieniem,
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