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PRASOWANE TWORZYWA BETONOWE

Streszczenie. W przedmiotowym opracowaniu zarysowano podstawy
ksztattowania wkasciwosci tworzyw betonowych, system produkcji me-
tode prasowania oraz niektére whasciwosSci betonowych tworzyw’praso-
wanych na tle wykonanych prac i badan przez pracownikéw Instytutu
Technologii i Organizacji Budownictwa w okresie od 1960 r. Ponadto
podano zalety i zakres stosowania elementéw prasowanych z tworzyw
betonowych.

1. Wprowadzenie #

Dynamiczny rozwéj budownictwa w Polsce wymaga wyprodukowania i wbudo-
wania rocznie setek milionéw ton materiatéw. Udziat betonu w tych mate-
riatach jest dominujacy. Poszukiwania nowych odmian materiatéw i stata
doskonalenie cech Juz istniejecych staje sie Jednym z najwazniejszych
czynnikéw postepu technicznego. Oedne z efektywnych metod ksztattowania
cech betonu okazata sie metoda PRAS-BET. Metoda ts zezwala na otrzymywa-
nie betonéw o okreslonym stopniu zageszczania 1 zedanych cechach przy sto-
sowaniu réznych spoiw i wypedniaczy. Ponadto metoda prasowania eliminuje
szkodllwe dla zdrowia wibracje.

W ramach prowadzonych naukowo-badawczych prac nad tworzywami prasowa-
nymi wykonano cztery.doktoraty (k. Fligier, 0. Szwabowskl, H. Nowak, S.
Szklarski). Dwie prace doktorskie ea w toku (3. Kowal, A. Loska).

Praca doktorska mgr inz. K. Fligiera pt. "Przyrost wytrzymatosci +up-
koporytobetonu w uktadzie T,p - p” dotyczyta okreslenia wptywu tempera-
tury, cisnienia i podcis$nienia na przyrost wytrzymatosci betonu. Celem
jej byto znalezienie optymalnego uktadu parametréw technologicznych.

Praca doktorska mgr inz. 0O. Szwaboweklego pt. "Granica ptynnosci +up-
koporytowej masy betonowej w funkcji syntetycznych parametréow jej sktadu™
dotyczyta whasciwosci reologlcznej mieszanek betonowych w zaleznos$ci od
wskaznikoéw charakteryzujecych mieszanki betonowe.

Praca doktorska mgr inz. H. Nowaka pt.: "Zalezno$¢ wytrzymatosci za-
czynow gipsowych od Sredniego promienia poréw ich mikrostruktury” doty-
czyta okreslenia wytrzymatosci w zaleznosSci od struktury poréw przy sto-
sowaniu prasowania jako metody technologicznej ksztattowania porowatosci
tworzyw batonowych.
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Praca doktorska mgr Int. S. Szklarskiego pt. : "Wptyw cisnienia praso-
wania betonu na konstrukcje matrycy w systemie PRAS-BET" dotyczyta okre-
Slenia wielkosci bocznego parcia na boki matrycy w zaleznosci od sk#adu,
konsystencji i wymiaréw matrycy.

Z technologie te zwiezanych jest kilkadziesiet prac naukowo-badawczych
wykonanych, a czesciowo opublikowanych przez pracownikéw Politechniki S$le-
skiej, Zaktadu Doswiadczalnego PRAS-BET i pracownikéw Innych Jednostek.

Ponadto z technologie PRAS-BET zwiezanych Jest ponad 20 patentéw, 32 pra-
ce dyplomowe.

W przedmiotowym opracowaniu zarysowano podstawy ksztakttowania wkasci-
wosci tworzyw betonowych, oméwiono produkcje tworzyw metode prasowania i
metode PRAS-BET bez wnikania w szczeg6ty technologii i urzedzen oraz
przedstawiono niektére wkasciwosci batonowych tworzyw prasowanych. Ponad-
to oméwiono kierunki rozwoju systemu produkcji i mozliwy zakres stosowa-
nia prasowanych tworzyw betonowych w budownictwie.

2. Podstawy ksztattowania whasciwosci tworzyw betonowych

Whasciwosci tworzyw sztucznych, w odréznieniu od naturalnych, mozna
ksztattowa¢ w dos¢ szerokich granicach. Wymaga to Jednak poznania podstaw
budowy ciat statych, wyjasnienia mechanizmu przemian strukturalnych oraz
okreslenia zaleznos$ci pomiedzy strukture defektéw a ich cechami.

Tej waznej kwestii poswiecona Jest praca habilitacyjna autora, w Kkto-
rej na przyktadzie tworzyw betonowych podjeto prébe rozwiktania tego zto-
zonego problemu.

0 wkasciwosciach tworzyw budowlanych decyduje charakter sit oddziaty-
wan miedzyczestkowych oraz wielko$¢ i struktura defektéw. Na strukture de-
fektow zas$ maje decydujecy wphyw proporcje sktadnikow, ich whasciwosci
geometryczne i energetyczne oraz sposoby i intensywnos¢ zageszczanie i
przemian strukturalnych. Na rys. 1 pokazano schemat procesu ksztattowa-
nia wktasciwosci tworzyw betonowych i wspoétzaleznosci poszczegdélnych ele-
mentéw w ich ksztattowaniu. Ksztattowanie cech betonéw sprowadza sie obec-
nie do doboru sktadu betonu ze wzgledu na wytrzymato$¢ metodami doswied-
czalno-obliczeniowymi. Znane sposoby projektowania sktadu betonu bazuje
na doborze ilosci i uzlarnienia sktadnikéw, czyli uwzgledniaje czynniki
geometryczne sktadu betonu, a nie uwzgledniaje bardzo waznego czynnika e-
nergetycznego sktadnikéw na styku faz.

Wspétczesne podejscie do konstruowania struktury materiatéw sprowadza
sie nie tylko do doboru ilosci sktadnikéw i ich uzlarnienia, ale takze
uwzglednia ich strukture molekulsrne, atomowe 1 elektronowe®, od ktérej w
zasadniczy sposéb zaleze cechy ciat statych, w tym tworzyw betonowych.
W zaleznos$ci od struktury czesteczek i sit wiezan projektuje sie procesy
przemian zabezpieczajece zedane cechy materiatow. Projektowanie cech be-
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tonu(zdaniem autora,sprowadza sie w zasadzie do uksztattowania struktury
Jego porowatosci. Na rys. 2 pokazano schematycznie sposoby modelowania
optymalnej struktury betonéw kruszywowych. W zaleznosci od przeznaczenia
rézna Jest optymalna struktura porowatos$ci betonéw i rézne.se sposoby za-
geszczania mieszanki. Wybdr metod zageszczania powinien odbywac sie wg
kryterium najnizszej szkodliwosci dla zdrowia i najwiekszej efektywnosci
technicznej i ekonomicznej. Zdaniem autora,duze przysz4o$¢ poeiadaje me-
tody prézniowego formowania i zageszczania, cisnieniowego thoczenia i pra-
sowania mieszanki betonowej. Metody te zezwalaje na kontrolowane regulo-
wanie stopnia zageszczania i tym samym regulowanie cech tworzyw betono-
wych.

Metody wibracyjnego zageszczania se mato skuteczne przy stosowaniu ich
do zageszczania betonéw na lekkich i bardzo lekkich kruszywach, na kru-
szyw ch drobnoziarnistych przy mieszankach zbrojonych zbrojeniem rozpro-
szonym przy formowaniu cienko$ciennych elementéw. Sted metody wibracyjne-
go formowania w zaktadach prefabrykacji nie se metodami przysztosSciowymi
nawet woéwczas, gdy zostanie znacznie obnizony szkodliwy dla zdrowia hatas
wibracyjny.

3. Produkcja tworzyw betonowych metode prasowania

Prasowanie materiatéw budowlanych Jest stosowane Jako technika wytwa-
rzania okreslonych wyrobéw oraz Jako technika zageszczania mieszanek.

Przy stosowaniu prasowania Jako techniki wytwarzania wyrobdéw mamy na
og6+ do czynienia z niskimi cisnieniami, ktdrych wielkos¢ wynika z rodza-
ju mieszanki prasowanej oraz zdozonos$ci ksztattu wytwarzanego wyrobu (ce-
ramika. tworzywa sztuczne Itp.).

Przy stosowaniu prasowania Jako techniki zageszczania mamy do czynie-
nia z wyzszymi cisnieniami wynikajecymi z potrzeby wymaganego stopnia za-
geszczania 1 pokonania sit tarcia wewnetrznego.

Wytwarzanie prefabrykatéw z betonu teczy w sobie obydwie techniki, gdyz
réwnoczes$nie z zageszczaniem mieszanki betonowej nastepuje ksztakttowanie
wyrobu w jego koncowej formie geometrycznej.

W ogélnosci, w technice prasowania tworzyw, mozemy wyrézni¢ nastepuja-
ce sposoby prasowania w zaleznosci od przytozenia sity flrasujecej :

a) prasowanie jednostronne,
b) prasowanie dwustronne,
c) prasowanie tréjstronne.

Ponadto prasowanie jednostronne i dwustronne moze sie odbywa¢ z jedno-
czesnym préznlowaniem. Najskuteczniejszym prasowaniem Jest prasowanie tréj-
stronne, ale tez nastrecza najwigcej, trudnos$ci przy rozwiezaniu konstruk-
cji matryc. Prasowanie jednostronne jest stosowana dla drobnowymiarowych
elementéw juz od wielu lat. Zas$ produkcje wielkowymiarowych elementéw te
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metode prébowano uruchomi¢ w Anglii w lotach 1968-1972 (metods GO-CON),
lecz bez przemystowych rezultatéw. W Polsce zastosowano w metodzie PRAS-
BET jednostronne prasowanie z Jednoczesnym prézniowsnierh i rozwigzano w
skali przemystowej urzadzenia zezwalejece na produkcje wielkowymiarowych
elementoéw. "

Przytozenie sity prasujagcej moze sie odbywaé¢ statycznie albo tez dyna-
micznie, pulsacyjnie. Zageszczanie drugiego rodzaju ma duzg przysztosé
przy betonach piaskowych.

4. System produkcji elementéw PRAS-BET

Zaproponowany w 1969 roku przez Zespét dziatajacy pod kierunkiem auto-
ra system produkcji elementéw zostat nazwany technologiag PRAS~"6ET.

System ten jest dziedem my$Sli wielu zespoddéw pracownikéw z réznych in-
stytucji catego kraju, ktorzy przyczynili sie do tego, ze w 1976 r. roz-
poczat produkcje pierwszy w Swiecie zaktad PRAS-BET w Radzionkowie koto
Bytomia, produkujacy elementy wielkowymiarowe dla budownictwa mieszkanio-
wego, a obecnie wyprodukowat Juz elementy na kilkanascie tysiecy izb.

Technologia PRAS-BET obejmuje nowy system produkcji elementéw i nowy
system konstrukcyjno-montazowy. System produkcji polega na Jednostronnym
prasowaniu elementéw z gorgcej mieszanki betonowej z Jednoczesnym préz-
nlowaniem. Zaproponowany zestaw zabiegéw technologicznych istotnie inten-
syfikuje procesy zageszczania i przyspieszonego twardnienia, dajac beton
o znacznie mniejszej ilosci defektéw strukturalnych.

Formowanie elementéw prowadzone Jest w linii potokowej sktadajacej sie
z dwéch potagczonych ze sobag ciagéw, tj. ciagu roboczego i ciagu powrotne-
go. Specjalnie uzbrojone matryce na wymiar produkowanych elementéw wyped-
nione sa plastyczng goraca mieszanka betonowg. Nastepnie po wstepnym wy-
réwnaniu mieszanki w matrycy i natozeniu tkaniny filtracyjnej wprowadza
sie ja pod prase, w ktérej nastepuje zageszczenie pod cis$nieniem od 5,0
do 6,0 MPa i prézniowe odprowadzenie nadmiaru wody i powietrza w czasie
okoto 3-4 minut. Po zakonczeniu formowania nastepuje zdjecie tkaniny fFfil-
tracyjnej, obciagniecie bokoéw matrycy i wyprowadzenie jej z prasowanym
elementem spod prasy. Nastepnie element zdejmowany Jest z matrycy przy
uzyciu zawiesia proézniowego i ktadziony na podktad, z Kktérym przetrans-
portowany Jest do tunelu obrébki termicznej. Po 3-4 godzinach obrdébki ter-
micznej elementy transportowane sa na linie wykornczenia elementéw, a na-
stepnie na sktadowisko gotowych wyrobéw. Przebieg produkcji wg technolo-
gii PRAS-BET pokazano na rys. 3.
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5. Wkasciwosci betonowych tworzyw prasowanych

W ogélnosci tworzywa prasowane mozna podzieli¢ na trzy zasadnicze gru-
py t

- izolacyjne,
- izolacyjno-konatrukcyjne,
- konstrukcyjne.

Pierwsze grupe tworzyw stanowie tworzywa prasowane na lekkich wypet-
niaczach. W tym zakresie stosowane se odpady przemystu drzewnego whoékien-
niczego i bardzo lekkie kruszywa sztuczne. Wytrzymatosci tych tworzyw w
granicach od 1,0-2,0 MPa i gesto$Sciach pozornych od 300 do 500 kg/m3 two-
rzywa.

Produkcja tych tworzyw moze sie odbywa¢ na specjalizowanych stanowis-
kach i liniach w stypizowanych wymiarach.

Parametry techniczne drugiej grupy se nastepujece:

- wytrzymato$¢ wynosi 4,0-10 MPa,
- gestos$¢ pozorna wynosi od 800-1200 kg/m3.

Najszersze grupe stanowie tworzywa prasowane konstrukcyjne. Wytrzyma-
+o8¢ tych tworzyw wynosi od 14,0-120,0 MPa, a gestos¢ pozorna tych two-
rzyw wynosi od 1400-2500 kg/m3 ) *

Wszystkie trzy grupy prasowanych tworzyw betonowych moge by¢ produko-
wane na réznych spoiwach (cement, gips, anhydryt, zywice polimerowe oraz
spoiwa mieszane) oraz na roéznych wypedniaczach (ttucznie zwir, sztuczne
kruszywa lekkie, piasek rzeczny, skalny, zuzle i inne Kkruszywa miejscowe
i odpadowe).

Ze wzgledu na ograniczone ramy opracowania zostane podane tylko niekté-
re wkasciwosci wybranych tworzyw prasowanych i to tylko w formie sygnal-
nej - tablica 1.

Przytoczone przyktadowo wyniki wkasciwosci betondw prasowanych dotycze
betonéw na lekkich kruszywach sztucznych, a zwkaszcza betonéw na kruszy-
wie Htupkoporytowym i kruszywie piaskowym oraz na zuzlu granulowanym z Hu-
ty Katowice.

Na rysunkach 4, 5, 6 pokazano przebieg wzrostu wytrzymatosci betonu na
réznych kruszywach, wykonanego na cemencie marki '"350“ w ilosci 300 kg/m3
(rys. 4), cemencie "S-400” (rys. 5) oraz cem$ncie “550" z BaO (rys. 6).

W tablicy 1 zestawiono wtasciwosci betonéw +*upkoporytowych. Oak wynika
z przytoczonych danych, wkasciwosci stwardniatego betonu dla tych samych
klas betonéw prasowanych se znacznie lepsze w poréwnaniu z betonami zage-
szczanymi wibracyjnie.

Na rysunkach 7 i 8 przytoczono przyrosty wytrzymatosci betondéw piasko-
wych przy cisnieniu 6,0 MPa i réznej ilosci cementu (rys. 7) oraz przyro-
sty wytrzymatosci przy jednakowym skitadzie i wzrastajecym cisnieniu (rys.
8). Oak wykazuje przeprowadzone badania w Zaktadzie Doswiadczalnym "PRAS-
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Rys. 4. Przebieg wzrostu wytrzymatosci

Rys. 5. Przebieg wzrostu wytrzymatosci

77

prasowanego betonu na cemencie "350"

i trzech rodzajach kruszywa

betonu na cemencie "S-400" i trzech

rodzajach kruszywa



78

mRys.

6.

czas twardnienia, (dni)

Przebieg wzrostu wytrzymatosci

Rys. 7. Przyrosty wytrzymatosSci

betonu na cemencie

betonéw piaskowych
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Rye.

Rys.

8. Wptyw cisnienia prasowania na wytrzymatos¢ betondéw piaskowych

9. Wptyw ilosci cementu na wytrzymat6s¢ betonu prasowanego (popiot EL.
200 kg/m3)
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/
BET" mozna uzyska¢ wytrzymatosci betonéw piaskowych przekraczajgce 50,0
MPa przy cemencie marki "350" w ilosci 300 kg/m™*. Natomiast przy cemen-
tach wyzszych marek w ilosci ponad 800 kg/m3 mozna uzyskiwaé¢ wytrzymatos$-
ci ponad 100,0 MPa.

Dobre efekty wytrzymatosciowe mozna uzyskaé przy stosowaniu Jako wy-
pedniacza zuzla granulowanego z Huty "Katowice". Wytrzymatosci 28-dnlowe
betonu z tego kruszywa przytoczono na rys. 9 i 10 przy ré6znej ilosci po-
piotu z elektrowni i réznej ilosci cementu. Przy ilosci cementu 300 kg/m3
uzyskano beton o wytrzymatos¢;! ponad 20 MPa, co umozliwia formowanie ele-
mentoéw konstrukcyjnych z tego kruszywa, ktore obecnie nie Jest w pelni za-
gospodarowane.

Oak wynika z przytoczonych danych, uzyskiwane efekty wytrzymatoSciowe
przy prasowaniu se znacznie lepsze przy wykorzystaniu do betonéw wyped-
niaczy piaskowych niz kruszyw mieszanych.

6. Kierunki rozwoju metody produkcji betonowych tworzyw prasowanych

Produkcja elementéw prasowanych powinna rozwija¢ sie dis masowych po-
trzeb elementéw o prostych ksztakttach i matej ilosci typowymiaréow. 3ak
wykazuje dotychczasowe doswiadczenia z produkcj”™! w wytwérni PRAS-BET w
Bytomiu-Radzionkowie wleloasortymentowe linie formowania sa niezbyt tech-
nologiczne. Wymagaja one duzej ilosci pracochtonnych przezbrojen i precy-
zyjnej organizacji produkcji, a stosowane urzadzenia uniwersalne odzna-
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czaje sie znaczne ztozono$ci? rozwiezan, zmniejszajece niezawodno$¢ ich
pracy. Produkcja na takich liniach jest z4ozona i wymaga wyzszych kwali-
fikacji zawodowych. Przezbrojenie matryc w tych warunkach powinno by¢ spe-
cjalnie programowane. W obecnych warunkach organizacyjnych nalezy prefe-
rowa¢ linie specjalizowane lub linie o matym stopniu uniwersalnosci.

W zakresie specjalizacji przewiduje sie linie jednoasortymentowe z je-
dne prase lub dwuasortymentowe linie z jedne lub dwoma prasami. Konsekwen-
cje tak ujetej specjalizacji bedzie znaczne uproszczenie konstrukcji ma-
tryc i innych urzedzen technologicznych oraz ograniczenie do minimum ilo-
Sci przezbrojen.

Wyb6r odpowiedniego wariantu linii jest uzalezniony od rodzaju i ze-
stawu elementéw ujetych programem produkcji oraz od potrzebnej wydajnosci
linii.

W przyszdych rozwiezaniach przy produkcji metode PRAS-BET utrzymuje sie
zasadnicze dotychczasowe zatozenia technologiczne:

- przygotowanie gorecej masy betonowej w sposéb dwustopniowy (temperatura
mieszanki 70-80°C),

- prasowanie z jednoczesnym prézniowym odprowadzeniem wody (nacisk prasy
5,5 MPa, podcis$nienie 300-100 hPa).

Zmiane stanowi propozycja przejscia na matryce specjalizowane i rezy-
gnacja z transportu prézniowego $wiezo uformowanych elementéw. Transport
prozniowy, jak potwierdzita praktyka. Jest mozliwy technicznie i efektyw-
ny, jednak z uwagi na Jego wymagania w zakresie jakos$ci mieszanki betono-
wej 1 starannos$ci napedniania matrycy oraz prasowania stanowi w obecnie
pracujecej wytworni newralgiczne ogniwo catego procesu produkcyjnego.

Mozliwo$s¢ przejscia na matryce specjalizowane, bardziej technologicz-
ne, jest uzasadnione znacznym ograniczeniem produkowanych typoelementow.

Zmiany konstrukcyjne matryc zmierzaj? w dwéch kierunkach:

- matrycy rozdzielczej,
- matrycy typu "lekkiego”, w ktorych uformowany element przemieszcza sie-
do tunelu obrébki termicznej.

Matryca rozdzielcza umozliwia dalszy transport elementéw do tunelu ob-
rébki termicznej na specjalizowanym podktadzie, przyczym boki matrycy
przemieszczane se z pominieciem tunelu obroébki termicznej nestanowisku
sktadania matrycy.

Oak wynika z doswiadczen, przysztosSciowy rytm produkcyjny moze wyno-

sic :
- dla produkcji 1 -asortymentowej - 7,0 min
- dla produkcji 2 - asortymentowej - 10,0 min.

W przysztosSciowych rozwiezaniach linii prasa hydrauliczna powinna sped-
nia¢, poza zageszczaniem i prézniowym odprowadzeniem wody nastepujece do-
datkowe czynnos$ci:
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- regeneracje tkaniny,

- opuszczanie bokoéw matryc,

- przejmowanie parcia bocznego mieszanki betonowej oooczaa prasowania,
- sterowanie gruboscig prasowanych elementow.

.Transport matryc na ciegu formowania i powrotnym powinien by¢ oparty
na uktadach zaczepowo-tancuchowych. Natomiast ciegi poprzeczne powinny
by¢é wyposazone w przesuwnice typu mostowego.

Nowe propozycje uktadu linii technologicznej pokazano na rys. 11. W
przypadku przyjecia linii dwuasortymentowej, produkujacej elementy $cian
wewnetrznych i stropéw dla potrzeb budownictwa wielorodzinnego, wydajnos¢
linii przy jednej prasie i rytmie 10 minut wynosi w produkowanych asorty-
mentach 9000 izb/rok.

<
7. Zalety technologii i zakres stosowania elementéw prasowanych z tworzyw
betonowych

Zakres stosowania elementéw prasowanych wynika z efektywnos$ci produk-
cji. Do istotnych zalet technologii prasowania w zakresie produkcji ele-
mentéw naleze:

- eliminacja szkodliwej dla zdrowia wibracji,

- mozliwo$¢ wykorzystania kruszyw odpadowych i mocno zaplaszczonych do
betonéw konstrukcyjnych,

- mozliwo$¢ uzyskiwania wysokich marek betonu nawet na kruszywie piasko-
wym ,

- zmniejszenie ilosci cementu o 20-30% przy roéwnoczesnej poprawie cech
mechanicznych betonu (zmniejszenie to przy kruszywie piaskowym wynosi
poriad 30%) ,

- mozliwo$¢ uzyskiwania beton6éw o duzym stopniu jednorodnosci,

- mozliwo$s¢ zwiekszenia stopnia automatyzacji proceséw produkcyjnych,

- skrécenie cyklu formowania orez cyklu obrdébki termicznej,

- mozliwo$¢ uzyskiwania duzych wydajnosci na linii formowania,

- zwiekszenie krotnosci obiegu matryc w stosunku do wibracyjnej techniki
formowania,

- zmniejszenie ciezaru maszyn i urzadzen w stosunku do analogicznych za-
ktadéw w innych systemach,

- zmniejszenie kapitatochtonnie! produkcji.

W przypadku stosowania technologii PRAS-BET do budownictwa mieszkanio-
wego opracowany system konstrukcyjno-montazowy charakteryzuje sie uprosz-
czeniem i zwiekszeniem szybkosci montazu orsz znacznym zmniejszeniem pra-
cochtonnosci rob6t montazowych.

Technologia PRAS-BET powinna by¢ stosowana przede wszystkim do produk-
cji masowej elementéw o nieskomplikowanych ksztattach w réznych rodzajach

budownictwa.
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W budownictwie mieszkaniowym wielo- i Jednorodzinnym technologia ta na-
daje sie do formowania elementéw o ptaskich obrzezach, przeznaczonych na
stropy i $ciany nosne, przy stosowaniu sprawdzonych w praktyce zieczy klam-
rowych. Najdogodniejsze Jest produkcja elementéw o tych samych wymiarach
lub o matej ilosci typowymlaréw. Przyktadem takich elementéw moge by¢é pty-
ty drog etatych i tymczasowych, piyty lotnisk, piyty estakad, ptyty okta-
dzin skarp rzek, ptyty Jezdni tramwajowych, pkyty dachowe. Elementy pra-
sowane moge mie¢ nie tylko ptaskie powierzchnie, lecz réwniez powierzch-
nie zebrowe, reliefowe i perforowane.

Elementy prasowane z tworzyw betonowych moge by¢ produkowane gkéwnie z
miejscowych i odpadowych kruszyw oraz kruszyw mocno zaplaazczonych.

Efektywnos¢ stosowania slenentéw prasowanych w budownictwie moze by¢
Jaszcze zwiekszona przy produkcji elementéw szkieletu z betonéw wysokich
marek, elementéow cienkosciennych zbrojonych siatkami z drutu lub zbroje-
niem rozproszonym.

Przemystowo opanowanie produkcji wymienionego asortymentu wymaga¢ be-
dzie uruchomienia specjalistycznych stanowielt 1 linii prasowanych elemen-
tow, co przewiduje sie w najblizszych latach.
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IIPEOCOBAHHHE EETQHHHE MATEPHAIJIH

P 8 31ue

B flaHHOg paSoie KpaiKO npe,ncTaBlieHH ochobh nojiy-qgeHna gboSotb SeTOHHIDC
MaTepHajioBt OHOieMa" np0H 3B0fldBa MeioflOM npeccoBaHHH h HeKoiopne CBoScTBa
SeiOHHHX npeoooBaHHbix MaiepaajiOB Ha $OHe bhiiojihghhkx HaynHHMH coipyflHHKaMH
HHOTHTyia TexHoaoraH H opraHHsayuH CTpoHTe;iECTBa pafioT h HCClieAOBaHHil, Ha-
HHHaa ¢ 1960 r. KpoMe ioro, npeflcTaBlieHH npeHMymecTBa h c$epa npHMeHeHHH
npeoooBaHHHX ofiopHHX sjieMeHTOB hs OeTona.

PRESSED CONCRETE MATERIAL

Summary

The paper contains an outline on the principles of forming properties
of the concrete materials, the production system cf the pressing as well
as some of the properties of pressed concrete materials against the back-
ground of the studies and work done at The Institute of Technology and
Building Organization since 1960. Moreover, the advantages and the range
of utilization.of the elements fabricated from the pressed concrete sate-
rials have been given.



