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Przy utwardzaniu parowym wyrobéw o duzej

porowatoSci zawierajacych wode, np. wyro-
béw z lekkiego betonu, przy ktérym to utwar-
dzaniu wyroby sg obrabiane za pomocy pary
wodnej w temperaturach przekraczajacych 100°C,
cieplo, ze wzgledu na wlaéciwosci termoizolacyj-
ne materiatu, przenika do tego wyrobu jedymie
‘bardzo powoli. Temperatura w masie wzrasta
zasadniczo tylko wskutek przenikania do tej
masy, pary, ktéra skraplajac sie w porach odda~
Je swoje cieplo parowania. Nastgpuje to jednak
wskutek odprowadzania ciepla przez otaczajgcaq
atmosfere¢ w niedostatecznym stopniu.

Przy tego rodzaju obrébce powstaja w masie
znaczne réznice temperatur.

‘Na fig. 1 uwidoczniajacej wykres temperatur
krzywa 1 przedstawia typowy przyklad przebiegu
temperatury wewmatrz obrabianej na goraco
piyty z lekkiego betonu, posiadajgcej wysokoéé
okoto 50 cm i grubosci 25 cm.

Jak wynika z tego wykresu, temperatura we
wnetrzu plyty jest jeszcze mormalna, gdy otacza-
jaca tg piytg para, ki6rej krzywa temperatury,
oznaczona symbolem $St, osiggneta juz pelne

ciénienie okolo 10 kg/cm? oraz odpowiednig tem-
iperature okolo 180°C. Odpowiada to ré6znicy
temperatur miedzy zewmetrzng powloka i wne-
trzem plyty, wynoszacej nie mniej niz 160°C.
Jednakows temperaturg z zewnatrz i wewnatrz
plyty osiaga sie w tym przypadku dopiero -po
18-to godzinnej obrébce.

Niedogodnosci tak powolnego wyréwnania
temoperatur sa zmaczne. Reakcje chemiczne
w wewnetrznych czedciach masy posiadajgcych
w ciagu dluzszego czasu stosunkowo niewielka
temperaturg, przebiegaja inaczej anizeli w cze-
Sciach lezacych na powierzchni, ktére praktycz-
nie podczas calego okresu trwania obrébki, po-
siadajq te sama temperature co i para. Jak
potwierdzila praktyka, wewnetrzne czeSci masy
utwardzanej za pomoca pary posiadajg po za-
koniczeniu traktowania ich parg znacznie mniejsza
twardo§é anizeli czeSci zewngtrzne. Bardziej
decydujacy anizeli powyisze jest okolicznosé, ze
w masie, wskutek réznicy temperatur, powstaja
naprezenia mogace powodowaé niebezpieczne
rysy. Naprezenia te sg szczeg6lnie szkodliwe, gdy
wyréb hartowany parg mie jest jednorodny, co



ma m.iejscg szczegblnie przy zhrojonych betonach
1 ;gich. Ze wzglgd6éw konstrukcyjnych zbrojenie

eszcza sie & Peguly w poblizu pomérzchny )

wytwarzanego elementu, wskutek czego zbro;e-

nie to bardzo szybko sie nagrzewa. Moze_ ‘to po-

wodowaé¢ szybkie osiggniecie przez mpl'@enia
cieplne, powstajace miedzy stalg  zbrojenia
a lekkim betonem, takich wartoSci, ze element
ulegnie calkowitemu zniszczeniu. =~
Innym mprzykladem niejednorodnego mate-

riale, w ktérym naprezenia termiczne. moga
mieé¢ wplyw niszczacy jest element utworzony

z betonu ciezkiego i lekkiego. Jezeli’ element

taki jest jeszcze zbrojony, niebezpieczenstwe
jego zniszczenia przy wspomnianej obrébce jest
jeszcze W1kaze

Prébowano juz w roins; sboséb uzyskéc lepsze

przenikanie ciepla przy utwardzaniu parowym.
Wedlug patentu brytyjskiego nr 682112 propo-
nuje sie np. priy wpuszczaniu pary do komory
parowej wypuszczaé powietrze znajdujace 'sie
w tej komorze, wskutek czego powietrze to zo-
staje catkowicie zastapione para. W tym samym
. celu prébowano zmmniejszaé ci$nienie pary w ko-
morze parowej, po osiagnieciu pelnego cisnienia,
‘przez wypuszczanie pary, a mastepnie mmowu je
zwigkszaé. Srodki te dawaly bezwatpienia pewne
wyniki, nie stanowily jednak pelnego rozwia-
zania zagadnienia hartowania parg. )

Wedtug wynalazku wspomniane niedogodnosci
zostaly praktycznie biorgc catkowicie u-sumete
przez poddame masy utwardzonej za pom-oca
pary dzialaniu prozni, wskutek czego nie ulega-
jace kondenssacn gazy (pow1etrze, wodér itd)
zawarte w porach masy zostaja przy umjarko-
‘wanym ci$nieniu usuniete z masy. Nieoczekiwany
wynik tej czynnoéci wyjasnia krzywa 2 wykresu
wedlug fig. 1. Krzywa ta zostala uzyskana w wy-
niku do§wiadczenia, przy ktérym istniaty te
same warunki, co i przy do$wiadczeniu, ktérego
wynikiem byla krzywa 1, przy czym ciénienie
w komorze parowej zostalo przed wpuszczeniem
pary zmniejszone do 0,5 kg/cm? Jak wynika
7z wykresu potrzebna jest zaledwie jedna godzina
czasu do chwili kiedy temperatura we wnetrzu
plyty zacznie wzrastaé, przy czym wzrost tem-
peratury wewnatrz plyty nastepuje woéwcezas tak
szybko, ze wyréwnanie temperatur odbywa sie
‘w okresie czasu potrzebnym do osiggniecia pet-
nego ci$nienia pary w komorze parowej.

Fig. 2 — przedstawia wykres ci$mienia i uwi-
dacznia przebieg cisnienia, wewnatrz masy w sto-
sunku do ci$nienia panujacego w komorze paro-
wej, przy czym krzywa S wskazuje ci$nienie

i

w komorze parowej, za§ krzywa M — przebieg ci§-
nienia wewngtrz obrabianego materialu. Z wy-
kresu tego jasno wynika, ze ci$nienie wewnatrz

"'masy, praktycznie biorae, przebiega tak samo

jak dmalajqoe na mase ciSnienie w komorze pa-
rowej, to jest niezaleznie od rézmicy temperatur
obu ofrodkéw. Oznacza to, ze gdyby z masy nie
zostaly calkowicie usuniete gazy nie ulegajgce
kondensacji, woéwczas wewnatrz porowatej masy
pozostala by poduszka powietrzna o wiekszych
lub mniejszych rozmiarach, ktéra uniemozliwiata -
by przenikanie pary.do por i tym samym zapo-
biegata w nich kondensacji pary.

Jak wymka 2z powyzszych rozwigzan stopiefi

" do jakiégo jest doprowadzane usuwanie gazéw
... hie ulegajacych kondensacji. przed obrébkg-pa-

rowa, zalezy od wymiaréw porowatego elementu.
Jezeli np. ma byé wytwarzany lekki beton w for-
mach o wysoko$ci 50 cm, usuwanie powietrza
musi byé dokonywane dtuzej anizeli przy uzyciu
form o wysokesci 25 cm.

-Jest rzecza mozliwg usuniecie z porowatej
masy nawet Sladow gazbéw, nie ulegajacych
kondensacji, jezeli ciSniemie w komorze parowej
zostanie zmniejszone w takim stopniu, ze bedzie
ono nieco nizsze od wartodci, jakiej odpowiada

~ ciénienie pary wodnej w temperaturze panujace;

wewnatrz masy. Woda w masie zaczyna wéwczas
wrze¢ i uzyskuje sie wtedy na tyle wydajne
uchodzenie pary z wnetrza masy, ze zostajg
przy tym usunigqte gazy nie ulegajgce kondensa-
cjl. Podczas wigzania cementu w lekkim betonie

‘temperaturq wewnatrz masy, gdy posiada ona
‘takg konsystencje, iz utwardzanie za pomoca

pary moze byé rozpoczete, wynosi zazwyczaj
okolo 50—80°C. Jezeli pracuje sie z wapnem ni&-
gaszonym temperatura ta moze byé nieco wyz-
sza i wynosié okolo 80—90°C. Przy temperaturze
50°C ciéniemie czeSciowe pary wodnej wynosi
0,13 kg/cm?, za$ przy temperaturze 80°C, ciSnienie
to wynosi 0,48 kg/cm?. Temperatury te powinny
by¢ stosowane w odpowiednich przypadkach, gdy
pozadane jest maksymalne usuniecie z masy ga-
z6w nie ulegajqcych kondehsacji.

Krzywa 3 na wykresie wedlug fig. 1 'jait, wys
nikiem pomiaru takiego samego rodzaju jak
i przy krzywych 1i 2 w plycie z lekkiego betonu.
Temperatura wewnatrz plyty przy wprowadze-
niu jej do komory parowej wynosi 60°C, co od-
powiada ci$nieniu pary wodnej 0,2 .kg/cm‘ W tym
przypadku ci$nienie przed obrébka pa.rowa Z0-
stalo zmmiejszone do 0,18 kg/cm?. O ile tempe-
ratura plyty lezy tylko nieco ponizej tempera-
tury panujacej w komorze parowgJ, przenikggu,g



. e

pewy mnmchmim, 2 chwilg zwicksze-
nie cisnienia w komorze.

Jest rzeczg oczywisty, Ze zalety opisanego

sposobu mogg by¢é uzyskane w pehni tylko woéw-
czas gdy sposéb ten jest stosowany do takich
materialéw, ktére wlasnie przy ich obrébce parg
wykazujg wlaSciwoécl izolacj{ cleplnej, to jest
ktérych pory, lub ktérych comajmniej wieksze
pory s3 wypelnione powigtrzem lub innym ga-
zem i gdy materialy -te zostaja umieszczone
w komorze parowej. Odnosi sie to zwlaszcza do
lekkiego betonu, w celu wytworzenia ktérego do
mieszaninry Srodka wigzgqcego i bardziej lub
mniej rozdrobnionego materialu dodatkowego
dodaje sie Srodek piano- lub gazotwoérczy.
. .Srodkiem takim moze byé np. sproszkowany
metal, zwlaszcza proszek aluminiowy, nadtlenek
wodoru, karbid i tym podobny material. Sposéb
wedlug wynalazku w mniejszym stopriu nadaje
sie do obrébki innych drobno porowatych wy-
robéw, ktérych porowato$¢ zalezy wylgcznie od
dodania wody do mieszaniny materialéw pod-
stawowych i ktérych termoizolacyjne witasciwo-
§ci przy hartowaniu ich parg sg niewielkie
wskutek braku napelnionych gazem por.

Nalezy jeszcze zaznaczyé, ze nawet bardzo
niewielkie zmniejszenie ciénienia przed rozpo-
czeciem utwardzania za pomocg pary, wywiera
juz znaczne dzialanie. Krzywa 4 wykresu wedlug
fig. 1 przedstawia wynik badamia, podobnego do

badah powyze] jui opisanych, ktérym jednak

ciféndenie zostalo zmniejszone tylko do 0,85 kg/cm?®.
Zalety takiego nieznacznego zmniejszenia ' cisnie-
nia staja sie zrozumiale samo przez si¢ przez
. por6wnanie tej krzywej 4 z krzywa 1. Ten ro-
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dzaj obrébki moina z powodzeniem stosowaé
wtedy, gdy elementy posiadajq prosty ksztalt

i sa wykonane z jednorodnego i nie zbrojonego

materiatu. .

Zastrzezenia patentowe:

1. Sposbéb utwardzania wyrobé6w o duzej poro-
watoécl z mas zawierajgcych wode, jak np.

z lekkiego betonu, ktérych przynajmniej

. wieksze pory sa wypelnione gazem, w komo-
rze parowej w temperaturze przekraczajgcej
100°C, znamiennry tym, e z komory parowej,
po umieszczeniu w niej wyrobu, usuwa sie
w takim stopniju powietrze, Ze cifnienie w ko-
morze parowej zmniejsza sie ponizej 0,9 kg/cm?;
po czym dopiero wprowadza sig pare.
2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, 2e
z komory parowej usuwa si¢ powietrze w ta-
kim setopniu, aby cismienie w komorze spadio
poniZej wartoéci, jaka odpowiada ciSnieniu
pary wodnej wewnatrz masy przed obrébkg
parows. ’ ’

3. Sposéb wedlug zastrz. 1, 2, znamienny tym,
ze w komorze parowej umieszcza sie wyroby,
ktérych temperatura wnetrza wskutek wy-
twarzania sie ciepla przy wigzaniu Srodka
wigZacego zawierajgcego wapno, jest wigksza
jeszcze od temperatury zewmnetrznej.

internatlonella Siporex
Aktiebolaget

Zastepca: Kolegium Rzecznikéw Patentowych
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