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UZYCIEM CHLORKU WAPNIA

W BETONIARSTWIE

przeprowadzonych u- Betoniarni Zwigzku Samorzadowego w Lubartowie

Czestaw Edelman, Lubartow

Soereg $rodkdw i sposobéw uzywanych od sze-
regu lat do przyspieszenia twardnienia betonu
spetniato zadanie z mniejszym lub wiekszym skut-
kiem. Dla przyktadu wymieniamy kilka sposobow:
uzywano do tego celu sody, jednoczesnie podgrze-
wajgc wode. Powodowato to wykwity i podnosito
koszt produkcji. Roéwniez parowanie wyrobéw w
swoim czasie byto bardzo modne. Rzeczywiscie ten
sposob przyspieszat twardnienie, lecz para o zbyt
wysokiej temperaturze wpuszczona do zamknie-
tych komor, powodowata raptowne kurczenie sie
betonu, odpryskiwanie glazury szczeg6lnie na da-
chowce. Grubsze wyroby na parowanie reagowaty
w ten sposob, ze na wyrob wskutek do$é duzej gru-
bosci Scianek para dziatata tylko powierzchownie,
czyli ze zewnatrz beton ulegat szybkiemu twar-
dnieniu, wewnatrz, dokad para nie przedostawata
sie, twardnienie odbywato sie w zwyklym czasie.

Taki proces ujemnie wplywat na wytrzymatosc¢
pOzZniejszag elementow. Parowanie podrazato koszty
produkcji do 30 i wiecej %. Pomingwszy przy-
Spieszenie twardnienia jeszcze trzeba byto okoto 6
dni polewa¢ woda aby wyréb zdolny byt do tran-
sportu. Oprécz wyzej wymienionych sposoboéw sg
rézne preparaty chemiczne w ptynach i proszku,
ktore dodawane do betonu przyspieszaja jego
twardnienie. W warunkach zwyktych przy maso-
wej produkcji i specjalnie nastawionej wytgcznie
na uzytek wiejski nie nadajg sie, gdyz sg stanow-
czo za drogie.

Przyspieszenie twardnienia betonu dla betoniar-
ni tak wiekszych jak i mniejszych ma olbrzymie
znaczenie. W dotychczasowych warunkach wyroby
musiaty leze¢ na sktadzie do 3. tygodni. Im wiek-

sza betoniarnia tym wiekszy kapital musiata tozy¢
aby moc stworzyC¢ wieksze zapasy do czasu sprze-
dania towaru. Wczesniejsze wydawanie wyrobow
ze sktadu stwarzato sporo brakéw i thuczki, co
ujemnie wplywato na opinie zaktadu jak rowniez
i optacalnos¢ przedsiebiorstwa.

Jesienig, lub wczesng wiosng warunki pogarsza-
ty sie jeszcze bardziej wskutek niskiej temperatu-
ry. Przy produkcji dachowki lub innych wyrobow
potrzebna jest spora ilos¢ podktadek zelaznych
I placu. Np. do wyrobu dachéwki w chtodnej porze
potrzeba na jedng maszyne okoto 800 sztuk podkia-
dek zelaznych. Do rur i kregbw na jedng forme
okoto 40. pierScieni i duza przestrzen placu.
W betoniarni naszej przy produkcji 5.000 szt. da-
chowki dziennie posiadamy kilkanascie sztuk da-
chéwczarek réznych typéw. Do 2. maszyn ma-
my za malg iloS¢ podktadek i w chtodniejszej po-
rze zmuszeni bylismy trzymac¢ dwie doby dachow-
ke na podktadkach. To ogromnie paralizowato pro-
dukcje. Z poczatkiem sezonu biezacego w kwietniu,
zaczelismy stosowaé chlorek wapnia na razie do
produkcji dachowki tylko przy dwu wyzej wy-
mienionych maszynach. Po kilku dniach okazato
sie, ze ilos¢ posiadanych podkiadek przy stosowa-
niu 2% ilosci chlorku wapnia w stosunku do wagi
cementu zupetnie wystarcza, réwniez i tamliwos¢
dachoéwki zmniejszyta sie o potowe. Widzac takie
rezultaty, chlorek wapnia zastosowalismy do cato-
§ci produkcji. Wynik byt nadspodziewany, gdyz
bedac w posiadaniu ogétem 9.000 sztuk podkiadek
zelaznychi obecnie lezy w rezerwie okoto 3.000
sztuk podkiadek nieczynnych, gdy dawniej stale
nam brakowato.
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Dzisiaj wyroby trzymamy na sktadzie najdiuzej
do 10. dni, lecz ogromne zapotrzebowanie zmu-
sza nas do wydawania wyrobow nieraz po 5.
a nawet po 4. dniach. tadujemy do wagonéw po
5. dniach rézne wyroby i w przewozie ttuczka
maksymalna wynosi 0,2% — 0,3% liczac w tym
przew6z furmankami na stacje okoto 2. kilome-
trow po bruku. Dla przyktadu przytoczymy dwa
wypadki jakie mieliSmy w roku obecnym: &srhy
putk p. Leg. w Lublinie zazagdat od nas dostarcze-
nia kraweznikow, +ktérych na sktadzie nie mieli-
$my. Postawiono warunek, ze jezeli nie zobowig-
zemy sie w ciggu 6. dni zatadowa¢ do wagonu
catej partii i nie dostarczymy do Lublina to zamo-
wienia nie otrzymamy. Zamowienie na powyzszych
warunkach otrzymaliSmy we $rode o 12 w po-
tudnie, w ciggu trzech dni krawezniki wykonano
z 2,5% dodatkiem chlorku wapnia, w pigtek ukon-
czono robote. Poniewaz grubsze wyroby zalewamy
wodg w basenach, krawezniki dobe przelezaty w
wodzie, w poniedziatek obsuszono je I na wieczor
zatadowano do wagonéw. We wtorek krawezniki
uzyto do roboty w Lublinie. Roéwniez mielismy
identyczny wypadek z cegla, gdzie po 4. dniach
szta do wagonu a na piaty dzien w mUr, na szésty
dzien murarz nie mégt juz ceglty ukrzesa¢. W przed-
siebiorstwie ma to olbrzymie znaczenie, mozno$¢
szybkiego wykonania zaméwien, a przede wszyst-
kim ze wzgledu na szybki, obrét gotéwka co ma
szczegOlne znaczenie w tego rodzaju zakfadach.
Rowniez chlorek wapnia okazat duze ustugi w cza-
sie przymrozkéw. Poniewaz przy petnej produkcji
wyroby grubsze, jak kregi i rury musimy wykony-
wac pod szopami bez $cian, a zwykle w czasie przy-
mrozkow robote przerywalismy, gdyz wyroby ule-
galy zepsuciu wskutek mrozoéw, przy zastosowa-
niu chlorku wapnia w ilosci 3% z powodzeniem
Woyrabiamy kregi i rury pod szopg przy trzech a na-
wet przy czterech stopniach nizej zera. Do chwili
obecnej nie zauwazyliSmy zadnych uszkodzen w
wyrobach wskutek przymrozkéw. Po sze$ciu dniach
wyroby wytaczamy juz na plac. R6zne wyroby zel-
betowe cienkoscienne w formach drewnianych po-
zostawaty do twardnienia przez dwie doby, obec-
nie przy zastosowaniu chlorku wapnia formy roz-
bieramy po 20. godzinach, Ma to znaczenie przy
produkcji przez szybsze-uzytkowanie form.

Przy wyrobach z terrazzo chlorek wapnia umoz-
liwia juz po kilku dniach szlifowanie, réwniez przy
wyrobach z biatego cementu chlorek yapnia daje
-sie zastosowaé z powodzeniem. Znamienne jest,
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ze chlorek wapnia nie wptywa na koszty produkcji,
szczegoblnie daje sie to zauwazy¢ przy dachowce.
W kalkulacji oblicza sie 5% na braki, co wy-
nosi ok. 3 — 5 zt, a chlorku wapnia do 1.000 sztuk
wychodzi 10 kg po 25 groszy — zt. 2,50. Przy uzy-
ciu chlorku wapnia mamy 0,5 do 1% brakdw,, c®
wyniesie maksimum 50 gr. Jak wida¢ z powyzsze-
go stosowanie chlorku wapnia w tym wypadku nie
zwiekszy kosztow wiasnych a to przez zmniejsze-
nie ilosci brakéw, wskutek szybkiego twardnienia,
jak rowniez wskutek zwiekszenia wytrzymatosci
betonu. ZauwazyliSmy réwniez, ze glazura na da-
chéwce jest bardziej odporna na zmiany tempera-
tury, gdyz nie siatkuje (rysy wioskowate). Stoso-
wac chlorek wapnia najlepiej w nastepujacy spo-
séb: rozpuszcza sie go w odpowiednio skonstruo-
wanym baku zelbetowym, lub w beczce drewnianej
pojemnosci kilkuset litrow o szczelnych i impre-
gnowanych $ciankach. Bak winien by¢ zaopatrzo-
ny w mosiezny kran i litromierz, aby dozowanie
odbywato sie doktadnie i prawidtowo. Do baku na-
lewa sie 400 litrow wody, wsypuje sie 100 kg chlor-
ku wapnia, mniej wiecej w ciggu kilku godzin
chlorek wapnia sie rozpusci. Otrzymang o0gdélng
ilo$¢ rozczynu trzeba podzieli¢ przez 100 f wWedy
dowiemy sie w ilu litrach zawiera sie 1 kg chlorku
wapnia. Otrzymany rozczyn w odpowiednim pro-
cencie w stosunku do cementu dodajemy do wody
zarabianej z betonem; jest to sposob najbardziej
praktyczny i pewny. Z nabytego do$wiadczenia
mozemy stwierdziC zatem nastgpujace Korzysci ja-
kie przynosi stosowanie chlorku wapnia do beto-
nu przy produkcji wyroboéw betonowych: ]

1) zmniejszenie ilosci brakéw przy minimalnymi
zwigkszeniu kosztow wiasnych (najw. 0,5%),

2) lepsze wykorzystanie podktadek, pierscieni
i form oraz zmniejszenie wydatkow na pod-
ktadki i formy,

3) przez skrocenie okresu twardnienia betonu
mozliwo$¢ szybszej sprzedazy i transportu
wyrobow,

4) przez szybsze wydawanie wyrobow, zwigk-
szenie obrotu przy mniejszym wkiadzie go-
towki,

5) mozno$¢ betonowania pbézng jesienig i Wcze-
sng wiosng na powietrzu, a w ogrzewanych
pomieszczeniach przez caty okres zimowy,

6) przy stosowaniu chlorku wapnia wilgotny
beton nie przezera skory u rak,

7) przy stosowaniu chlorku wapnia na wyro-
bach betonowych nie zauwazono wykwitow.

ORGANIZACJA WYROBU CEGLY CEMENTOWEJ]

Zastosowanie cegly cementowej do licowania
mzewnetrznych $cian murowanych wzrasta stale, tak
dla muréw ceglanych nosnych, jak i przy wypet-
nieniu szkieletu zelbetowego. Licowka ta ma te
zalete, ze daje trwalg powierzchnie zewnetrzna,
nie wymagajacg praktycznie (przy dobrym wyko-
naniu) zadnej konserwacji. Ponadto licowka ce-
mentowa daje powierzchni muru pewng szlachet-
no$¢- wygladu, co$ jakby oktadzina kamienna, lub
szlachetna wyrawa, tak ze duze nawet powierz-
chnie muru, licowanie na gtadko ta- cegla, bez

gzymsow i pilastrow, dajg doskonaty efekt archi-
tektoniczny. C6z dopiero, gdy przy ukiadaniu ce-
giet zastosujemy roznorodnos¢ przebiegu spofn,
rolki nadokienne itp.

Ponadto duzym atutem cegly cementowej jest
doskonate zharmonizowanie z otoczeniem, co czyni
budynki tak wykonane mato widoczne z daleka
Szary bowiem kolor cegly zlewa sie doskonale
Z otaczajacy zielenig. Dlatego tez majgc na wzgla-
dzie wymagania OPL, tj. budownictwa zgodnego,z
zasadami obrony' przeciwlotniczej, stosujemy -do
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budynkéw prawie z reguty licowke cementowa.
SzczegOlnie odnosi sie to do budynkdw o przezna-

Fig. 1. Maszyna 5-ceglowa do wyrabiania cegiet cemen-

towych.
Piasek
Stoétdo mieszania Ceglarka
Skrzynka
Z zaprawg
IKF / '\ &&
Deseczka \ Pomost zdesek

Stétpomocniczy

Daszek

Deskang
nézkach

Swieze cegty

($) Po 1'2dniach na stosy polewane woda,

Rys. 2. Obrazowo przedstawiony wyr6b cegly cementowe;.
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Fig. 3. Robotnik podkfada deseczke pod podniesione cegly
lezace na podkiadkach blaszanych.

czeniu wojskowym, lub do budynkéw przemystu
wojennego.

Ta wzrastajgca popularno$¢ szarej cegly zmu-
sza nas do zastanowienia sig, jak nalezy zorgani-
zowaé jej wyrdb, aby byt on technicznie dobry,
szybki | tani.

Co do wymagan technicznych, to sg one juz
powszechnie znane: cement mozliwie drobno mie-
lony (najlepszy przedni cement portlandzki),
Swiezy, koniecznie tej samej marki dla catej budo-
wy, aby zachowac te sama barwe cegiet. Réwniez
z tych wzgledéw woda i piasek winny by¢ te same.
Piasek czysty (mata zawarto$¢ gliny nie szkodzi),
gruboziarnisty, lecz koniecznie o dostatecznej ilo-
Sci drobnych ziarn. Stosunek mieszaniny zaleznie
od zadanej wytrzymatosci cegly 1 : 4 do 1 : 6. Sg
to rzeczy dobrze juz znane i blizej o tym nie be-
dziemy sie rozpisywac.

Gorzej przedstawia sie na budowach organiza-
cja robot i o niej blizej poméwimy. Od niej bo-
wiem zalezy warto$¢ techniczna cegly, szybko$¢
roboty i cena wyrobu.

Zatozymy, ze wyréb cegly odbywac sie bedzie
recznie na popularnych maszynach 5-cegtowych
(fig. 1). Wyrdb maszynowy jest u nas nieznany
i wobec taniej robocizny, nawet na duzych budo-
wach sie nie optaca. Do kazdej ceglarki potrzebna
jest normalnie partia 4 ludzi, ktérzy majg naste-
pujace zadania, przedstawione obrazowo na rys. 2.

1. Robotnik przygotowuje zaprawe cementowa,
a wiec dowozi na stot cement i piasek i miesza je
polewajagc wodg. Mieszanine przygotowuje w ta-
kiej ilosci, aby nie czekata ona na stole dluzej jak
1 godzine (w gorgce lata nawet y2 godziny). Go-
towg zaprawe podwozi pod ceglarke do lezgcej tam
skrzynki i pilnuje, aby zaprawa, ktora spadta z ce-
glarki podczas ubijania cegiel, byta zaraz uzyta,
wzglednie odrzuca ja na bok jako nieuzyteczng,
jezeli spadta na ziemie nie pokrytg deskami. Gdy
zaprawe do kilku stotéw przygotowuje betoniarka,
robotnik ten ma drugiego pomocnika i obstuguje
wtedy kilka ceglarek.
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2. Robotnik wyrabia cegly. Kielnig nabiera za-
prawe ze stojgcej obok skrzynki, narzuca jg do
form, ubija ja duzym drewnianym miotem, wy-
gtadza strychulcem, po czym podnosi noga lub re-
kg pedat, ktory przy pomocy trzpieni wysuwa ce-
gty z podktadkami do gory. Ceglarka powinna sta¢
na szczelnym pomoscie z desek, aby zaprawa, zrzu-
cona z ceglarki podczas jej ubijania i wygtadzania
nie zmieszata sie z ziemig i brudem.

3. Robotnik zajmuje sie odktadaniem gotowych
cegiet na bok. Gdy wiec robotnik 2. podniesie peda-
fem cegly do gory, podsuwa on pod cegly deseczke
i podnosi na niej wraz z podtadkami 5 cegiet (rys.
3), po czym stawia je na stole przy miejscu, gdzie
bedzie uktadat Swieze ceglty. Wtedy drugi robotnik
majac juz zwolniong ceglarke wrzuca do niej dru-
gi komplet podktadek i przystepuje do wykonania
dalszych 5 cegiet. Robotnik 3 zdejmuje cegly z de-
seczki przy pomocy zapasowej podkiadki, zaopa-
trzonej w rekojes¢. Kolejno wiec ujmuje cegte je-
dng reka za podkiadke normalng, drugg reka za
posrednictwem podktadki zapasowej wznosi ce-
gte w pozycji ,rebem” (na kant) do géry i usta-
wia na ziemi lub na desce, gdzie bedzie ta cegta
twardnie¢ przez 2 — 3 dni. Po czym zwraca pod-
ktadki robotnikowi 2. i przy pomocy deseczki za-
biera od niego dalszg partie 5 cegiet.

4. Robotnik zajety jest polewaniem $wiezych ce-
giet wodg. Polewanie zaczyna sie w lecie w 12 godz.
po wykonaniu, na wiosne i jesienig w 24 godz.
i powtarza je mozliwie czesto przez najmniej 5
dni. Dwu — lub trzydniowe cegly zabiera z ziemi
lub desek i ustawia w stosy jak sie to robi z ceglg
palong. Cegta winna by¢ uktadana luzno, aby pod-
czas polewania woda mogta zmoczy¢ wszystkie ce-
gty (rys. 4). o _

Tych 4. robotnikdw wykonywa w 8 godzin przy
Sredniej wprawie 2000 cegiet. Wydajnos¢ ta przy
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Fig. 4. Cegly cementowe ,,dojrzewajg” utozone w stosy.

dtuzszej pracy dochodzi do 2200 szt., a nawet
i wiecej. Wynagrodzenie przy pracy akordowej
wynosi w okolicach o taniej robociznie 10 zi., w
okolicach przemystowych do 13 zi. za 1000 sztuk
cegiet, czyli dziennie przy wydajnosci 2200 szt.
22 do 28,60 zk, a wiec na 1 robotnika 5,50 do
7,20 zt.

Dzienne zapotrzebowanie materiatdw na 2200
cegiet wynosi ok. 5.50 m3 luznej zaprawy (w stanie
ubitym 4,62 m3). llo$¢ cementu i piasku podaje ta-
bela.

Stosunek . . .
mieszaniny 14 15 116
Na 2200 szt.
cement k 1530 1230 1040
piasek m 500 520 5,30
Na 1000 szt.
cementu kg 700 560 475
piasku mj 2,27 2,36 2,41

NIEKTORE WSPOL.CZESNE FRANCUSKIE MASZYNY BETONIARSKIE

DO PRODUKCJI MASOWEJ

O francuskich maszynach betoniarskich pisali-
Smy juz nieraz na tamach ,,Cementu” i ,Beto-
nu” x) i podnosiliSmy ich cenne zalety techniczne.

Trzeba jednak stwierdzié, ze penetracja tych
maszyn na nasz teren jest bardzo staba, w prze-
ciwienstwie do ,zalewu” naszego rynku przez
przemyst maszyn betoniarskich naszych najbliz-
szych sasiadéw z zachodu.

W czym tkwi przyczyna takiego stanu rze-
czy?

Gtownie zakorzenione silnie tradycje i przy-
zwyczajenia handlowe, — brak ruchliwych przed-
stawicieli fabryk francuskich, gdy fabryki np.
niemieckie potrafig dotrze¢ do najdrobniejszych
nawet klientow.

A przeciez francuskie maszyny betoniarskie sg

niejednokrotnie nie tylko lepsze, ale i tansze od
konkurencyjnych.

) ,.Cement": 1935, str. 93, 94, 145 — 150, 154 — 157,
165 — 167; 1936, 5 — 7; 1937, 25 — 27.

WYROBOW BETONOWYCH

Fabryki francuskie maszyn betoniarskich wy-
rozniajg sie cechg wspdlng zresztg dla cafego
przemystu francuskiego: statg dagznoscig do po-
stepu w ulepszaniu konstrukcyj maszyn i poszu-
kiwaniu nowych, niewykorzystanych dotychczas
metod produkcji wyrobow betonowych. Ta poste-
powos$¢ jednak jest wybitnie praktyczna: biuro
projektéw kazdej powaznej fabryki przed wypu-
szczaniem na rynek nowej maszyny bada ja
wszechstronnie we wiasnej betoniarni. Np. fabry-
ka Bonnet Ainé et ses fils Villefranche sur Sabne
(Rhone) posiada wiasng betoniarnie (fig. 1) o po-
wierzchni uzytkowej samych tylko budynkéw
przeszto 10000 m2! W betoniarni tej pracujg bez
przerwy dostownie wszystkie biezgce typy maszyn
od najprostszych do najbardziej skomplikowa-
nych. Betoniarnia ta posiada charakter nie tylko
eksperymentalny i propagandowy, ale stanowi
takze powazne zrodto bezposrednich dochoddw.

Pierwszy wyrdb betonowy powstat we Francji
— doniczka ogrodnika paryskiego Montera —
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Fig. 1. Betoniarnia doswiadczalna jednej z francuskich ma-
szyn betoniarskich. W giebi widoczne prasy wstrzgsowe do
BrOduijI roznych wyrobéw, — na lewo maszyna do wyro-
u rur ‘systemem podiuznego prasowania, — na pierwszym
planie maszyny do wyrobu blokéw zuzlobetonowych.

Fig. 3. Maszyna ,,Tasso-

Fig. 2. Maszyna ,,Tasso- ress” do wymiany form,
press” do produkcji pu- aszyna ta’ moze stuzyc¢
stakow, blokow petnych, do produkcji  najrozma-
ciegiet itp. wyrobow be- itszych wyrobow betono-
tonowych. wych i zelbetowych.
a)
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Francja tez jest ojczyzng wszystkich ko-
lejnych rewolucyj betonowych: prasowa-
nia wyroboéw betonowych, betonu wstrzg-
sowego (schock - beton), wibrowanego i
wreszcie ostatniego krzyku — betonu na-
pietego.

Przypatrzmy sie blizej, jak najgtosniej-
sza z tych rewolucyj. wibracja i wibro-
wstrzgsanie zaznaczyty sie w konstrukcji
niektérych maszyn do masowej produkcji
wyrobow betonowych. Dla jasnosci obrazu
rozpatrzymy przyktadowo najbardziej o-
becnie rozpowszechnione maszyny na ryn-
ku francuskim.

Uniwersalna prasa wstrzgsowa ,,Tasso-
press” produkcji wspomnianej firmy Bon-
net Aine (fig. 2) stuzy do wykonywania
najrozmaitszych wyrobow: pustakow, blo-
kow petnych (np. z zuzla), ptyt, cegiet ce-
mentowych itp. Nieco wiekszy typ tej ma-
szyny (fig. 3) stuzy do wyrobu ciezszych
i wiekszych przedmiotéw, jak np. ptyt o
powierzchni do 2 m2, stupéw, kraweznikow
i w. innych. Forma do wykonywania wyro-
bow mniejszych jest trwale potaczong z
maszyna, w wiekszych typach oddzielona,
by utatwi¢ transport wyrobu na miejsce
sktadowe przy pomocy dzwigow.

Zasade dziatania tych nadzwyczaj spra-
wnych urzadzen wyjasnia rys. 4.

Maszyna taka skiada sie z zasadniczego
korpusu wykonanego w formie ciezkiego
odlewu, w ktorym S$lizga sie bolec ,,P” za-
konczony od gory stolikiem dla formy ,,M”,
a od dotu trzpieniem z obraczka ,,G”.
Trzpien ten opiera sie na mimosrodzie z
wystajgcym zebem. Mimosrod napedzany
jest przy pomocy kota parowego. Forma
»,M” porusza sie w pionowych wodzidfach
(fig. 2). Dno formy ,,F” jest ruchome i
opiera sie bezposrednio na stoliku maszy-
ny. Podnoszgc Scianki formy przy pomocy
dzwigni ,,V” opierajagcej sie trzpieniem
,C” na stoliku, nadaje sie formie odpo-

wiednig wysoko$¢ napet-
nienia — wiasciwg dla da-
nego rodzaju zarobu. Po
wypetnieniu formy miesza-
ning zamyka sie ja specjal-
nym wiekiem ,,D’, podno-
si dzwignie ,V”, ktora
wowczas zablokowuje gor-
ne wieko. Trzpien ,,C” uno-
si sie wlwczas do gory, a
ruchome dno formy stano-
wigce pewnego rodzaju
ttok blokuje z drugiej mie-
szanine. Nastepnie wigcza
0) sie silnik, ktéry obraca mi-

Rys. 4. Poszczegllne fazy produkcji wyrob6w betonowych na maszynie ,Tassopress”;  mosrod z zebem. Wskutek

a) otwartg forme zapetnia sie mieszanka,
fi

b) za;'J:qunionq forme zamyka sie wiekiem ,,D* i rygluje dzwignig ,,V*, ktéra zwalnia ruchome dno
ormy ,,=",

obrotu mimosrodu catos¢
formy wraz ze stolikiem

tosci f°rnla Podana wstrzgsom powoduje zageszczenie mieszanki zamknietej w formie do zadanej obje- unosi SIQ do géry pO czym
b

M fr,?a odr>-glowana po zakonczeniu prasowania i wstrzasania wyrobu.
do naZpn™""yW~Nukejto pie ™ "ne«® w b 2

pod wptywem sity ciezko-
§ci i specjalnych sprezyn
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opuszcza sie gwaltownie. Materiat zawarty Maszyny ,,Tassopress” majg we Francji naj-
migdzy goérnym wiekiem, a dolnym tlokiem, wieksze zastosowanie do produkcji blokéw zuzlo-
po nagtym zatrzymaniu si¢ w chwili gdy wo - betonowych, to tez wysitki konstruktoréw

trzpien ,,G” opadnie na mimo$réd, ulega skombi-
nowanemu zaklinowaniu, ubijaniu i sprasowaniu.
Po pewnej liczbie takich wstrzagsow materiat kom-
prymuje sie do zadanej objetosci, po czym robot-
nik opuszcza do pierwotnej pozycji dzwignie ,,V”,
podnosi wieko ,,D”, ktére sprzegniete w specjal-
ny sposéb z ruchomym dnem formy podnosi je do
gory, tak ze wyrdb zostaje wypchniety z formy
do odtozenia na miejsce skiadowe.

Opisany sposob wyrobu blo-
kow petnych, czy pustakéw lub
innych elementéw betonowych
daje materiat wysoce jednorod-
ny — niezaleznie od uzytego do
wyrobu kruszywa. Jest to bar-
dzo cenna zaleta tych maszyn
— dotychczasowy bowiem spo-

ubijak

alg ) b)

Rys. 5. Porownanie struktury
betonéw ubijanych recznie w
formach (a% i wstrzasa-
nych (b):

Beton recznie ubijany jest rozwar-
stwiony na przerwach roboczych i w
wysokim  stopniu niejednorodny: na
przerwie roboczej silnie ubity, az do
zmiazdzenia kruszywa (np. zuzla,
ktory jest z natury rzeczy Kruchy), a

nizej prawie luzny.

Fig. 6.

idg w kierunku jak najwiekszego usprawnienia
modeli przeznaczonych do tej, jak na nasze wa-
runki bardzo specjalnej, gatezi przemystu beto-
niarskiego.

A zatem przede wszystkim udoskonalono ma-
szyne na tyle, ze wyréb o kruszywie zuzlowym mo-
ze by¢ bezposrednio po uformowaniu ustawiany w
stosy bez zadnych podkiadek. Potania to oczywi-
Scie bardzo produkcje. Dalej skonstruowano Spec-

| Automatyczny napet-
niacz form do maszyny ,,Tasso-
press”.

Fig. 7. Automatyczny poda
wacz widelcowy “do ‘maszyny
,» 1assopress”.

Pod wyréb wypchniety z formy wsu-
wa sie widelec "z trzech pretéow i jmml-
trzymuje wyréb, az do chwili zdjecia
go z maszyny, a w miedzyczasie dno
formy opuszcza sie w do6t do potoze-

nia pierwotnego.

Fig. 8. Zmechanizowany zespét do produkcji wyrobdw betonowych na maszynie ,,Tassopress”.
Od lewej ku prawej: sktad kruszywa, przenosnik do kruszywa, dozator kruszywa, podnosnik, dozator cementu, mieszarka - g:r to-

wnik, zautomatyzowana maszyna ,, Tassopress®,
sob masowej produkcji np. blokéw z kruszyw
porowatych (zuzle zwykie i wielkopiecowe, pu-
meksy) przez prasowanie pod wysokim cisnieniem
zawodzit, gdyz powodowat miazdzenie kruszywa
i niejednakowe zageszczanie mieszaniny — bar-
dzo znaczne bezposrednio pod ttokiem, a zmniej-
szajgce sie szybko ku Srodkowi masy prasowanej.
Natomiast proces jednoczesnego wstrzgsania, ubi-
jania i prasowania mieszaniny zachodzacy w opi-
sanych maszynach powoduje rozktad réwnomier-
ny wszystkich sit w catosci masy wyrobu, a nie
tylko jak przy prasowaniu, na powierzchni czo-
fowej tloka. Poréwnanie tych dwoch systemow

produkcji ufatwia przytoczony rys. 5.

przeno$nik do wyrobéw gotowych, sktadanie wyrobéw na stosy.

jalne urzadzenia przyspieszajgce produkcje: auto-
matyczny napetniacz form (fig. 6) i automatycz
ny podawacz widelcowy (franc. demouteur, fig
7), zastepujace w zupetnosci dodatkowg obstuge,
— rzecz wazna przy drogiej francuskiej robociz-
nie. W mozliwosciach mechanizacyjnych posunie-
to sie jeszcze dalej w zespole wskazanym na fig.
8, przypominajgcym modng obecnie prace na ,.ta-
$mie”. Widzimy tam — od lewej do prawej —
sktad kruszywa skad czerpie sie je przy pomocy
podno$nika taSmowego i podaje sie do dozatora.
Dozator podaje kruszywo na nastepny podnosnik
skombinowany z dozatorem cementu, stamtad za$
materiaty zsypuje sie do specjalnej mieszarki
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Fig. 9. Zespdt do v&yrobu rur betonowych wibrowanych

(wysokos¢ 1,5 cm). Od prawej ku lewej: do wnetrza for-

my opuszcza si¢ rdzen z urzadzeniem do wibrowania, —

rura po zdjeciu ptaszcza zewnetrznego pozostaje kilkana-

scie godzin w ,koszulce” z cienkiej blachy, by mogta spo-

kojnie zwiazaé, — gOtOV\EaI r#ra po zdjéciu *,,koszulki” z
achy.
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na miejsce skfadowe po przenosniku ustawionym
w spadku. Podkiadki wracajg do maszyny po u-
stawieniu blokéw w stosie.

Catos¢ opisanego urzadzenia jest obstugiwana
przez 3 robotnikow, gdy natomiast w wypadku
obstugi wytgcznie recznej potrzeba co najmniej 6
robotnikéw by wyzyska¢ w petni wydajnos¢ samej
maszyny ,,Tassopress” dochodzacg do 120 blokow
na godzine wymiaru zblizonego do naszych popu-
larnych pustakow ,,Alfa”.

Francuskie maszyny do wyrobu rur typu ,,Tu-
bopress” 2) oparte sg na zasadzie podtuznego pra-
sowania znanej od dawna i czesto opisywanej3).
Odznaczajg sie jednak nadzwyczaj solidng budo-
wa i licznymi ulepszeniami: gtéwny wat pionowy
posiada zawieszenie wahadtowe eliminujgce szko-
dliwy wptyw nieuniknionej ekscentrycznosci for-
my 1 osi gtdbwnej maszyny, — koncowki robocze
(Srubowe elementy prasujace, bebny wygtadzaja-
ca i prowadzgce) Sg tatwo wymienne i mogag byc
dowolnie kombinowane, zaleznie od wilasciwosci
zarobu itp., — wreszcie daje sie zauwazy¢ dgznosc¢
do jak najdalej idacej mechanizacji, stosuje sie
przeno$niki do podawania mieszaniny, stoty obra-
calne z kilkoma stanowiskami do form, specjalne
wozki dwukotowe na pneumatykach do przewoze-
nia form itp.

Wydajnos¢ tych maszyn przy cat-
kowitym wyzyskaniu jest nastepuja-
ca:

Sr. 100 mm, grubos¢ Scianek 25
mm, — 60 mb/godzine.

Sr. 1000 mm, grubo$¢ Scianek 90
mm, — 20 mb/godzine.

Cyfry wydajnosci dotyczg za-
rowno rur niezbrojonych i zbro-
jonych.

Ostatnio wypuszczony na rynek ze-
spot do wyrobu rur wibrowanych
,,Vibrotub®’2) jest rewelacjg w pet-
nym znaczeniu stowa. Jak wiadomo
wszystkie dotychczasowe systemy
produkcji rur betonowych nie nada-
waty sie do fabrykacji rur zelbeto-
wych zbrojonych w skomplikowany

Rys. 10. Poszczeg6lne fazyé) produkcji rury wibrowanej (wysoko$¢ 1,5 ciii);

a) do rdzenia formy opuszcza sie element wibracyjny,

rdzen, potaczony z elementem “wibracyjnym opuszcza sie do formy, zasypuje sie

stopniowo mieszanke i puszcza si¢ w ruch wibrator, c) gérnym Kkregiem ,,.B“ formuje sie koniec rury, wibrator wyfacza sig, d) wyjmuje
sie’ klin rdzenia i podnosi sie rdzen wraz z wibratorem, e) zdejmuje sie ptaszcz zewnetrzny, f) rura twardnieje kilkanascie godzin w ,ko-
szulce* z blachy, g) operacja powtarza sie od nowa.

zwanej kototokiem lub gniotownikiem (franc, mé-
langeur — broyeur). Z mieszarki zaréb betonu
zsypuje sie do napetniacza form. Wyrob opuszcza
forme na podkiadkach blaszanych i dostaje sie

3) Produkcji Bonnet et ses fils.
°) Np. w ksigzce ,,Rury betonowe" Inz. Wojstaw Bie-
licki, — Warszawa 1936; str. 31 — 33.
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sposob (zbrojenie podwdjne, eliptyczne i inne),
a poza tym nie pozwalaty na przemystowg produk-
cje rur jajowych kanalizacyjnych. Zwilaszcza ta
ostatnia trudnos$¢ byfa dotkliwa i doprowadzata
nawet do wypowiadania przez fachowcéw pogla-
du o koniecznosci zaprzestania stosowania mniegj-
szych profiléw jajowych (40/60 do 100/150) wy-
konywanych jako elementy gotowe w betoniar-
niach. Doda¢ trzeba, ze w dyskusjach nad przy-
datnoscig profilu jajowego przytaczano rowniez
i inne interesujgce kontr-argumenty, mniej zwia-
zane zresztg z technologig rur betonowychd).

Fi% 11. Zespdt wibracyjny ,,Vibropress”
tac

Fig. 12. Na zespole z fig. 11 lezy przygotowana do wibrowania forma do azu-

rowego ptotu zelbetowego.

Trudnosci o ktérych mowiliSmy wyzej usunieto
nadzwyczaj szczesliwie wihasnie w zespole ,,Vibro-
tub”.

ZespOt ten skiada sie z nastepujacych elemen-
tow (rys. 9 i fig. 10):

1) wibratora ,,E” potgczonego przy pomocy

sprzegta ,,G” z silnikiem elektrycznym ,,H”’;

2) rdzenia formy ,,C” zaklinowanego mieczem;
rdzenn skonstruowany jest w ten sposéb, ze
po wyjeciu klina sprezynuje do wewnatrz;

3) ptaszcza wewnetrznego ,L” wykonanego
z cienkiej blachy;

4) ptaszcza zewnetrznego wiasciwego z grubej
blachy, odpowiednio usztywnionego, obej-
mujacego dokitadnie, ptaszcz wewnetrzny;

5) kregow (pierscieni) podstawowych i kregow
gérnych stuzagcych do formowania zakfadu
(falcu);

6) dzwigu przewoznego specjalnie skonstruo-
wanego.
Kolejne fazy wytwarzania rury betonowej wi-
browanej wskazane sa i opisane doktadnie na rys.
9 i fig. 10.

4) Patrz Duben Vaclav — ,Hospodarnost a setreni
hmotou a praci pri stavbach kanalizacnich a vodovodnich”,
Casopis Ceskoslovenskych Inzynyru Nr 3 — 1936.

BETON

. ) ; 0 dwaoch zsynchronizowanych elemen-
wibracyjnych. Widoczna na pierwszym planie dzwignia stuzy do regulacji
amplitudy drgan podczas ruchu wibratoréow.
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Zasypywanie mieszanki do formy odbywa sie
jak przy recznym sposobie produkcji, przy czym
do wnetrza formy wstawi¢ mozna dowolne zbro-
jenie, wkiadki specjalne do wyrobienia potrzeb-
nych otworéw itp.

Instrukcja opisana stuzy do produkcji popula-
ryzujgcych sie coraz bardziej we Francji rur
0 dtugosci 1,50 m (wielka oszczednos¢ na ilosci
ztgcz!). Plaszcz wewnetrzny jest przy takiej diu-
gosci rury niezbedny, ze wzgledu na mozliwosé
»Siadania” $wiezej rury niczym nieochronionej,
jak przy zwyktym sposobie produkcji rur o dtugo-
$ciach do 1 m. Przetrzymy-
wanie wyrobu w normal-
nej formie przez kilkana-
Scie godzin bytoby kiopotli-
we i kosztowne ze wzgledu
na wielka iloS¢ potrzeb-
nych form, o ile produkcja
miataby by¢ prowadzona
w sposob ciagly. Posiada-
nie natomiast pewnej licz-
by ,koszulek” z cienkiej
blachy nie obciazy zbytnio
kosztu wyrobu. Jest oczy-
wiscie jasne, ze do wyrobu
rur wibrowanych dtugosci
1 m (normalnej) koszulek
takich uzywac nie trzeba.

Maszyna ,,Vibrotub” po-
mys$lana jest w ten spo-
sob, by przy tym samym
komplecie elementow wi-
bracyjnych mozna byio
wykonywaé rury o najroz-
maitszych $rednicach. E-
lementy te zaopatrzone sa
w szereg pierScieni pasujacych doktadnie do
podobnych pierScieni w rdzeniu kazdej formy.
Pierscienie te sg jednakowe dla wszystkich wy-
miar6w rur, stad jeden element wibracyjny nada-
je sie do wszystkich form. Jest to bardzo wazne
udogodnienie.

Stoty wibracyjne, zyskujace i u nas coraz wie-
cej goracych zwolennikéw, produkowane w Pol-
sce juz przez kilka fabryk w sposob przemystowy,
sg we Francji stale ulepszane i doskonalone.

Za przyktad wzorowego stotu wibracyjnego stu-
zy¢ moze zespot ,,Vibropress” 2) (fig. 11 i 12). Ze-
spot ten sktada sie z dwoch zsynchronizowanych
elementow wibracyjnych, wbudowanych do ma-
sywnych korpuséw ze staliwa. Caly wewnetrzny
mechanizm skonstruowany jest z wysokowarto-
Sciowego materiatu, specjalnie odpornego na zme-
czenie udarowe. Amortyzacji sprezynowej juz sie
nie stosuje, jest to w pojeciach francuskich ana-
chronizm, — stét spoczywa wprost na ptytach ele-
mentow wibracyjnych. Sprezyny bowiem powo-
duja, ze przekazywanie drgan stolowi staje sie
nieokres$lone i zmienne. Zesp6t zaopatrzony jest
w dzwignie regulujagcg amplitude drgan podczas
ruchu. Naped z kota pasowego 1500 obr./min.
Obcigzenie uzyteczne do 600 kg z mozliwoscig
ewentualnego przecigzenia podczas przejsciowego
dowibrowywania wyrobu.
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Jak wida¢ z tego krétkiego opisu kilku typo-
wych najnowszych francuskich maszyn betoniar-
skich, nie brak wspoétczesnym konstruktorom ma-
szyn $wiezych pomystéw, pozwalajgcych na coraz

BETON
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bardziej zdumiewajgce osiggniecia w jednym
z najmiodszych, a rozwijajgcym sie wspaniale,
przemysle.

BUDOWNICTWO BETONOWE W OSIEDLACH PODMIEJSKICH
POD POZNANIEM

Przed kilku laty, w okresie najwiekszego natezenia par-
celacji gruntow podmiejskich i rozwoju matomieszkanio-
wego budownictwa willowego, rozwinieto, przy wydatnej
pomocy Zwigzku Polskich Fabryk Cementu, propagande
jak najwiekszego stosowania betonu i wyrobow betonowych
w budownictwie matomieszkaniowym.

Woychodzac z zatozenia, ze wykonywanie elementéw bu-
dowy z betonu okaze sie najracjonalniejsze, o ile w sto-
sunku do innych materiatow budowlanych, spetniajacych
te same funkcje w budowie i przy tej samej dobroci, koszt
elementéw betonowych bedzie nizszy, albo co najmniej
rowny, propagande uzywania betonu do budowy do-
mow prowadzono przede wszystkim w tych osiedlach, w
ktorych gtowny skladnik betonu: kruszywo (pospdtka)
znajduje sie na miejscu w dostatecznej ilosci, przez co koszt
wytwarzania betonu obnizy sie do$¢ znacznie.  Takimi
osiedlami pod Poznaniem sg tawica i Krzyzowniki, gdzie
znajdujg sie ztoza pospdtki w wielkiej obfitosci i to pra-
wie na wszystkich parcelowanych terenach. Uziarnienie
pospdtki nie odpowiada co prawda normom uziarnienia, na-
tomiast jest ona bardzo czysta i wolna od wszelkich szkod-
liwych domieszek.

Gtéwny nacisk skierowano na uzywanie betonu do tych
elementdw budowli, w ktérych dotad prawie, ze nie miat
zastosowania tzn. muréw i $cian, ktore przy wykonywa-
niu ich z pustakow wielokomorowych spetniajg nalezy-
cie stawiane im wymagania. Osadnikami na wymienionych
osiedlach sg przede wszystkim rzemieslnicy i nizsi urzed-
nicy, a wiec warstwa nie dysponujgca wielkimi kapitatami,
dla ktorej obnizenie kosztéw najgtowniejszych elementow
budowy (fundamenty i $ciany) przy gospodarczym syste-
mie wykonywania pustakdw, co najczesciej miato miejsce,
do 50% w stosunku do murdéw z cegty palonej, stanowi bar-
dzo wazny argument dodatni na rzecz budownictwa beto-
nowego. Doswiadczenia na pierwszych domach z pustakéw
betonowych dowiodty zresztg wymaganej wartosci termi-
cznej i izolacyjnej.

Poczatkowo (lata 1933 — 34) nie mozna byto osiggnac¢
widocznie rezultatow, gdyz wsrod reflektantéw ciagle je-
szcze istniato przekonanie o wielkiej wilgotnosci $cian be-
tonowych. Z czasem jednakze, w wyniku pierwszych prob,
poglad ten ulegt zmianie. W ostatnich latach (1936 —
37) nastgpit olbrzymi rozrost budownictwa betonowego.
Prawie 50% wszystkich nowopowstajacych budynkéw na
wymienionych osiedlach buduje sie z pustakow.

Przy budowie takich budynkow jak; gospodarcze, szopy,
stodoty, parkany murowane, beton dzierzy stanowisko mo-
nopolistyczne. Istniejg réwniez tendencje do coraz wiek-
szego stosowania betonu i na wsiach, ktére, widzac sto-
sowanie go do budownictwa mieszkaniowego i przekonu-
jac sie o jego zaletach, zaczynajg nabiera¢ zaufania i sto-
sujg go u siebie. Mozna Smiato twierdzi¢, ze juz w naj-
krotszym czasie beton z zupetnym powodzeniem zastgpi
tak popularng w poznanskim cegte palona, a juz w miej-
scowosciach, w ktdrych o cegle trudniej ze wzgledu na
ucigzliwg dostawe, uzywany bedzie w stu procentach.

Pewnos$¢ i zaufanie do wartosci betonu w budownictwie
mieszkaniowym sg tak wielkie, ze prowadzg do przesady
i szkodliwego stosowania, przez wykonywanie elementow
w nieodpowiednich formach. Z braku odpowiednich form
wyrabia sie ceglte cementowg petng wzgl. pustaki dwu-
komorowe w formach wiasnego projektu, co moze wy-
wrze¢ skutek odwrotny od zamierzonego.

W kryciu dachéw dachowkg cementows, pewna pomoc
daty nowe przepisy miejscowe, ktdre wymagaja w osied-
lach podmiejskich i na wsiach krycia dachoéw dachéwka.
Poniewaz za$ koszt dachowki cementowej wynosi zaledwie
30% ceny dachowki palonej, wiec nie ulega zadnej wat-
pliwosci, ze w wiekszosci stosowana bedzie dachéwka ce-
mentowa, jako znacznie tansza i spetniajgca wymagania
nie gorzej od dachéwki palonej.

E. K.

KOSTKA DROGOWA ,ROTANIT" Z BETONU WIROWANEGO

Inz. A. Rybarski z Warszawy opracowat ostatnio i opa-
tentowat nowg metode produkcji kostek drogowych przy
pomocy wirowania. Sposob ten oparty w pomysle na zna-
nej od dawna produkcji rur betonowych i zelbetowych wi-
rowanych’), jest umiejetnym wyzyskaniem wiasnosci be-
tonéw wirowanych, a szczegolniej wiasnosci segregowania
sie kruszywa podczas procesu wirowania, co doskonale
uwidacznia sie zwiaszcza na szlifach.

Produkcja kostek wirowanych odbywa sie w nastepuja-
cy sposob.

") Produkcja rur betonowych wirowanych opisana jest
obszerniej w ksigzce p. t. ,,Rury betonowe” Inz. Wojstaw
Bielicki, Warszawa 1936.

Do bebna o $rednicy ok. 2,5 m zaopatrzonego w odpo-
wiednie przegrodki wsuwa sie formy wypetnione 2 mie-
szankami betonu: dolng, jedna, zawierajgca odpowiednio
uziarnione grube grysy z twardych skal, nurzajace sie w
drobnym ciescie - zaprawie i gorng z mniej szlachetnego
betonu (méwimy warstwe ,,gérng” i ,dolng” w sensie
pewnej fazy produkcji). Formy przed wstawieniem do
bebna wstrzasa sie by ulatwi¢ pdzniejszy proces zage-
szczenia sie betonu. Po wstawieniu foremek beben wpra-
wia sie w szybki ruch obrotowy. Wskutek znacznej sity
odsrodkowej nastepuje, 0 czym mowilismy wyzej, pewne-
go rodzaju rozdzielenie sktadowych mieszanki: gruby
grys przywiera do zewnetrznej strony formy i tworzy ide-
alng ,mozaike” jezdng. Po zakoriczeniu procesu wirowa-
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nia foremki wyjmuje sie z bebna, stawia na podktadkach
drewnianych, rozbiera, przy czym kostki pozostajg w od-
wrdconej pozycji na tychze podkiadkach. Potem powtarza
sie opisany cykl operacyj.

Jak widac¢ z opisu produkcji wszystkie manipulacje, kto-
rym poddaje sie kostki, sg takiego rodzaju, ze nie moga
powsta¢ obserwowane w innych systemach produkcji beto-
nowych kostek drogowych zjawiska powodujgce powsta-
wanie rys wioskowatych (prasy hydrauliczne!) bardzo
szkodliwych dla trwato$ci nawierzchni, — nie ma poza
tym szybkiego zniszczenia form i maszyn jak w doskona-
tej zreszta pod innymi wzgledami metodzie wibracyjnej.

Jesli chodzi o whasnosci wytrzymatosciowe, najlepiej za-
Swiadcza wyniki badan przeprowadzonych w Drogowym
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Instytucie Badawczym przy Politechnice Warszawskiej na
28 dniowych kostkach wirowanych:
wytrzymato$¢ na Sciskanie:
Srednio 673 kg/cnr,
wytrzymato$€¢ na zginanie:
a) rozciggana warstwa dolna $rednio 56,5 kg/cnr,
b) rozciggana warstwa gorna srednio 69,1 kg/emc,
Scieralno$¢ na tarczy Bohmego:
Srednio 0,125 cT/cTa (Scieralno$¢ kostki granitowej
wynosi okoto 0,10 cm7cm’),
nasigkliwos¢ $rednio 4,2%.
Prébny, warszawski odcinek nawierzchni z ,,Rotanitow”
ma by¢ oddany do uzytku na poczatku sezonu budowlane-

go.

PARKAN ZELBETOWY tUKOWY

Parkan ten, opierajagcy sie w pomysle na cennych wia-
sno$ciach tukow i sklepien, ktore jak wiadomo pracuja je-
dynie na Sciskanie i rozcigganie zaleznie od kierunku ob-
cigzen, jest koncepcjg b. dowcipng, tatwg w wykonaniu
i dzieki odrebnej, niestosowanej dotychczas konstrukcji, b.
oryginalng w wygladzie. Wygiecie tukowe Scianek mie-
dzystupowych ptotu pozwala zmniejszy¢ do 2 cm grubo$¢
Scianki i zastosowaé mozliwie jak najlzejszg siatke do
uzbrojenia $cianki. Siatka winna posiadac jedynie stosun-
kowo geste oczka. Najlepiej, a wiasciwie wykgcznie do tego
celu nadaje sie siatka jednolita (Nr. 3a lub nawet 5).

Parkan wykonuje sie w nastepujacy sposéb. Osobno, w

stupa umocowac¢ poprzeczne druty grubosci ok. 2 mm, naj-
lepiej podwdjne, razem skrecone. Druty te stuzy¢ bedg do
zamocowania siatki. Druty nalezy na koncach owing¢ pa-
pierem (np. pozostatym po opréznionych workach cemen-
tu) aby nie zostaty one wbetonowane do stupa razem ze
zbrojeniem.

Druty splecione stuzace do zamocowania siatki do stupow
mozna réwniez przewleka¢ przez otwory wykonane w stu-
pach podczas betonowania.

Slupy nastepnie ustawia sie na linii budowanego ptotu
w odpowiednich wykopach, oktada sie w wykopie gruzem,

kamieniami lub tp. i zasypuje ziemig.

I Miedzy stupami wykopuje sie rowek giebo-
kosci ok. 20 — 25 cm i szerokosci ok. 25 cm,
a nastepnie miedzy stupy, w odpowiednie wy-
ztobienia zasuwa sie siatke, przytwierdzajac ja
do stupéw wystajacymi w wyztobieniach dru-
tami.

Po zakonczeniu tej czynnosci, ktérg nalezy
wykona¢ mozliwie dokfadnie, przystepuje sie
do betonowania siatki. Odpowiednie zamocowa-
nie siatki najlepiej sprawdzi¢ przez dosuniecie
do niej, po wstepnym zamocowaniu, $cianki z

* dykty odpowiednio wygietej, ktéra stuzy¢ be-
dzie nastepnie do betonowania, $cianke betonu-
je sie narzucajac na siatke zaprawe cemento-
wa 1 ; 4 na ostrym i dosyé grubym piasku.
Zaprawa otacza dokfadnie druty siatki i przy-
lega do ustawionej za siatkg w odlegtosci ok.
1 com wygietej dykty. Przed betonowa-
niem dykte nalezy oczysci¢ i dobrze nattuscic,
najlepiej mieszaning ropy z naftg, by po
stwardnieniu betonu mozna jg byto tatwo od-
ja¢ od Scianki. Dykte najlepiej ustawia¢ od
wypuktej strony Scianki. Strone wklestg Scian-
ki mozna albo gtadko wykonczy¢ kielnig i za-
cieraniem packa, lub tez wykoriczy¢ w sposoh
praktykowany przy stosowaniu szlachetnych
wypraw, z ktérych zresztg mozna w catosci
Scianke na siatce wykonywac.

Scianke mozna réwniez zagzymsowa¢. Daje
to bardzo mity efekt.

Dolng cze$¢ siatki zabetonowuje sie w cokole betono-

wym biegnagcym od stupa do stupa. Podczas betonowania
beki tawy ogranicza sie deskami, by otrzymac tadne i row-
ne brzegi cokotu.

odpowiedniej formie wykonuje sie stupy do ptotu. Zbroje-
nie stupa nalezy rozmiesci¢ w przekroju jak wskazuje rysu-
nek. Co pewien odstep, ok. 30 — 40 cm, nalezy do strzemion
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Po kilku dniach, po dostatecznym stwardnieniu betonu
dykte odejmuje sie od Scianki, rozbiera sie deskowanie co-
rciu i przenosi sie robote na nastepne przesta parkanu.
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Widok parkanu i przekroje przedstawia rysunek.
Koszt whasny takiego parkanu wynosi ok. 15— z). za
metr biezacy.

INFORMACJE W SPRAWIE WYZSZEGO KURSU BETONIARSKIEGO

W WARSZAWIE od 30.

kurs przeznaczony jest dla oséb posiadajgcych juz dtuz-
szg praktyke w betoniarstwie i z ogdlnym wyksztatceniem
budowlanym, tak aby na wykfadach mozna byto pomi-
ng¢ podstawowe wiadomosci, g przej$¢ od razu do zagad-
nien specjalnych z zakresu najnowszych zdobyczy techni-
ki w betoniarstwie.

Wyktady odbywa¢ sie beda ze wzgledu na wielkg ilos¢
zgtoszonych uczestnikdw w audytorium nowego (piachu
Technologii Chemicznej Politechniki Warszawskiej, ul.
Koszykowa 75 (nie jak dotychczas zapowiadano w Fabry-
e Maszyn Rzewuski i Ska). ¢wiczenia natomiast i po-
kazy odbywa¢ sie bedg na terenie Fabryki Maszyn
Rzewuski i S-ka, przy ul. Grenadierow 32, gdzie bedzie u-
rzadzona hala ¢wiczen z pokazem maszyn i ich zastosowa-

do 6. Il 1938

nia. Ponadto bedg podczas kursu wycieczki do
fabryk maszyn, betoniarni itp.

Koszt udzialu w Kursie wynosi 20 zi. ptatne na konto
PKO 19044 — Zwigzek Fabryk Cementu, czym objete s3
koszty ¢wiczen, dostarczenie materiatow, prospektow, a po.
kursie takze i drukowanych wykfadow. Koszty przejazdéw
na wyktady i ¢wiczenia ponoszg uczestnicy kursu.

Ze wzgledu na wielkg ilos¢ zgtaszajacych sie uczestni-
kow i ograniczong ilos¢ miejsc na Kursie, zgtoszenia na-
destane w ostatniej chwili mogg by¢ nieuwzglednione, —
nalezy zatem decyzji zapisu nie odwleka¢. Dla orientacji
podajemy nizej tymczasowy rozktad wyktadoéw. Uczestni-
kom zgtoszonym dotychczas rozestano juz odpowiedni ma-
teriat informacyjny.

innych

Rozklad zaje¢ na wyzszym kursie betoniarskim

Dnia 30.1. 38 r. niedziela.
godz. 9 nabozenstwo,
» 10 zapisy, formalnosci,
» 11 otwarcie kursu i wyklad inauguracyjny
charakteru ogdlnego,
godz. 12 — 13 cement,
» 13— 14-]?ruszyw'b grube,
popot. wolne, zwiedzanie miasta, teatr.
Dnia 31.1. 38 r. poniedziatek:

godz.  9— 10 grysiki,
” 10— 11 farby,
" 11— 14 technologia betonu,
. » 17—20 C¢wiczenia z technologii betonu,
pnia L.1l. 38r. wtorek:
godz. 9—10 pielegnowanie betonu,

» 10 — 12 zbrojenie wyrobow,
. 12—13 Cwiczenia ze zbrojenia,
» 13—14 maszyny do kruszywa,
» 17—18 betoniarki,
. 18 — 20 formy betoniarskie zelazne,
pomochicze.
Dnia 2.11. 38 r. $roda:
godz. 9.— 11 pokazy maszyn i narzedzi,
» 11 — 13 montaz zbrojenia,
. 13 — 14 pokazy maszyn, c.d.,
» 17 — 18 formy betoniarskie drewniane,
» 18 — 20 ¢wiczenia z rysowania tych form.
Dnia 3.11. 38 r. czwartek:
godz. 9 — 11 wibratory i inne urzadzenia mechanicz-
ne,

narzedzia

» 11 — 14 ¢wiczenia z tych urzadzen,
» 17 — 20 urzadzenia zespotowe do wyrobdw me-
chanicznych.
Dnia 4.11. 38 r. pigtek:
godz. 9 — 11 wykonywanie wyrobow reczne,
» 11 — 14 wyroby betonowe w kolejnictwie,
. 17 — 20 przykiady betoniarni przemystowych.
Dnia 5.11. 38 r. sobota:

godz. 9 — 10 Srodki do przys$pieszenia twardnienia be-
tonu,
» 10 — 12 obrobka powierzchniowa wyrobow; ¢éwi-
czenia,

» 12 — 14 wyroby do celéw inzynierskich, montaz
elementéw na budowie,.
» 17 — 18 biuro betoniarni,
» 18 — 19 ustawy i normy,
» 19 — 20 buchalteria.
Dnia 6.1. 38 r. niedziela:
godz. 10 — 12 kalkulacja wyrobow betonowych,
» 12 — 13 reklama wyrobow,
» 13 — 14 obstuga rynku,
zamkniecie kursu,
po potudniu zwiedzanie betoniarni i Drogowego Insty-
tutu Badawczego przy Politechnice Warszawskiej — Labo-
ratorium betonowe.
Wykfady i prowadzenie ¢wiczen objeli na Kursie: inz

Bielicki, dr Bukowski, p. A. Drecki, p. Edelman, inz.
Gtadkich, bud. Jasinski, inz. Katkowski, inz. Kobylinski,
inz. Nechay, inz. Nowakowski, p. Radyx, inz. Rzewuski,

inz. Sptawiszewski, inz. W. Trylinski i inz. Zaremba.

GOTOWE ELEMENTY ZELBETOWE W BUDOWNICTWIE
MIESZKANIOWYM

Przed kilkoma laty ukonczono we Francji budowe kom-
pleksow mieszkalnych w Drancy pod Paryzem pod nazwg
Cité de la Muett przy czym zastosowano w szerokiej
mierze gotowe e«?menty zelbetowe wedlug metody Mopirt.
Po kilku dalszych zastosowaniach we Francji (Bagneux,
V’itry) metoda ta znalazta zastosowanie na terenie angiel-
skim — w Leeds powstata dzielnica robotnicza, przy bu-
dowie ktorej .zastosowano nowoczesng organizacje pracy,

umozliwiong dzieki wprowadzeniu fabrycznych elemen-
tow zelbetowych. Dzielnica Quarry Hill zbudowana zosta-
fa na powierzchni 10.5 ha przy wykorzystaniu 20% prze-
strzeni pod budynki z pozostawieniem reszty na zielen«
itp. Dzielnica zawiera 950 mieszkan, a poza tym 20 skle
pow, szkote, szpital, ptywalnie, dom ludowy, garaze itp
Mieszkania komfortowe 2, 3 i 4-pokojowe z kuchnig i bal
kcnem mieszczg sie w budynkach o 4 — 8 pietrach.
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Standaryzacja wedtug systemu Mopin polega na wykony-
waniu budynkdw seryjnych z powtarzajacych sie elemen-
tow konstrukcyjnych, ktore produkuje sie fabrycznie —
dzieki jednak kombinacji roznorodnej tych elementéw do-
my posiadajg wyraz indywidualny. W Quarry Hill uzyto
przeszto 500.000 elementéw o 1200 typach.

Budynki majg konstrukcje szkieletowg stalowg spawa-
ng, przy czym wiekszo$¢ elementéw nosnych przygotowuje
sie w warsztacie. Na miejscu spawa sie konstrukcje w
jedng catos¢, czesto w potgczeniu z betonem wibrowanym.
Beton o znaczeniu ogniochronnym zostaje jednak w obli-
czeniach uwzgledniony statycznie, przez co uzyskuje sie
Zmniejszenie ciezaru wiasnego konstrukcji prawie o 50%.

Istotng cechg nowej metody jest wykonanie fabryczne
obudowy szkieletu stalowego z Zelbetu wibrowanego.
Warsztat, urzadzony na budowie, zawieral 14 stotow wi-
bracyjnych; koszty urzadzenia warsztatu zamortyzowaty
sie w zupetnosci juz na tej jednej budowie. Przy wytwor-
ni betonowej znajduje sie hala zbrojeniowa, gdzie przygo-
towuje sie seryjnie uzbrojenia — poszczeg6lne wkiadki ta-
czy sie przy pomocy spawania punktowego. Formy wyko-
nywano z drewna, drewna obitego blachg lub ze stali, za-
leznie od ilosci i wielkosci elementdw. Wykonanie form od-
bywato sie z doktadnoscig na % mm. Postep roboty byt
bardzo szybki: i tak w dwoch formach do phyt stropo-
wych o wymiarach 50 X 55 cm i ciezarze 60 kg przy dru-
zynie z czterech robotnikéw wykonuje sie w ciagu 8 go-
dzin 300 do 350 ptyt. Wszelkie elementy zelbetowe stro-
powe, Scienne itp. zawierajg od razu wszelkie tgczniki,
uchwyty dla osadzenia okien, drzwi, balustrady, otwory do
przeprowadzenia instalacji. Beton elementow zawiera 350
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do 400 kg cementu portlandzkiego lub wysokowartoscio-
wego na nf, zaleznie od przeznaczenia elementu, szybko-
$ci utozenia itp. Wibrowanie podnosi znacznie wytrzyma
tos¢ betonu w pordwnaniu z normalnym wykonaniem w
deskowaniu.

Po wykonaniu szkieletu stalowego ukiada sie stropy z
zebrowanych ptyt zelbetowych pomiedzy dzwigarami —
konstrukcja uwzglednia od razu umocowanie sufitu i izo-
lacje akustyczng. Druzyna z trzech robotnikdéw wykonuje
100 m stropu na dniéwke. Nastepnie uktada sie schody
w catosci zelbetowe z oktadzing terrazowg na stopniach.
Policzki Zzelbetowe zawierajg juz otwory do umocowania
porgczy. Trzech robotnikow wykonuje dziennie 2 i % pig-
tra. Sciany zewnetrzne budynkow sktadajg sie z dwu plyt
5 c¢cm grub. w odstepie 8 cm — grubos¢ gotowej Sciany
wynosi 20 cm. Plyty fasadowe ustawia sie pomiedzy wtor-
nymi stupkami zelbetowymi — przy czym przez doboér
kruszywa w dwu odcieniach osigga sie dobry rezultat op-
tyczny.

Przez zastosowanie metody Mopin o0sigga Sie¢ znaczne
zmniejszenie ciezarow wilasnych; mury zewnetrzne 200
kg/nr, stropy 180 kg/nr, szkielet 30 kg/nr kondygnacji
— przy obcigzeniu uzytkowym 250 kg/m?. Wobec réwno-
czesnego wznoszenia catej konstrukcji odpada potrzeba ru-
sztowan pomocniczych. Nadzwyczaj wazna jest redukcja
betonowania w samym budynku do minimum, a zatem
zmniejszenie ilosci wody. Metoda Mopin pozwala na zor-
ganizowanie budownictwa w sposéb racjonalny na wzor
innych przemystow.

(La Technique des Travaux XI1.1937).
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