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Sposób wytwarzania ogniotrwałych bloków chemicznie wiązanych
do pieców grzewczych

i

Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarza¬
nia ogniotrwałych bloków chemicznie wiązanych
do pieców grzewczych z glinokrzemianowych mas
wiązanych fosforanami glinu dla temperatur 1300
—1800°C.

Dotychczas obmurza pieców grzewczych wyko¬
nywane są przeważnie z wypalanych wyrobów sza¬
motowych i krzemionkowych a ostatnio również
z betonów ogniotrwałych wiązanych cementami
glinowymi — odlewanych na miejscu w szalun¬
kach lub stosowanych w formie prefabrykatów.
Znane jest też wykonywanie obmurzy pieców
z mas chemicznie wiązanych, ubijanych na miej¬
scu w szalunkach. Betony wprowadzono w zwią¬
zku ze znacznymi efektami ekonomicznymi, uzy¬
skiwanymi dzięki mechanizacji robót, skróceniu
czasu remontów i wydłużenie cykli międzyremon-
towych. Ujemną cechą betonów jest jednak spa¬
dek wytrzymałości mechanicznej w temperaturach
pośrednich oraz konieczność powolnego pierwszego
podgrzewania obmurzy pieców, celem stopniowego
odwodnienia hydratów cementowych. Jest to
szczególnie kłopotliwe i nieekonomiczne w przy¬
padku remontów pośrednich, gdy większa część
obmurza jest już wygrzana, a powolnego podgrze¬
wania wymagają jedynie niewielkie, świeżo wy¬
mienione fragmenty obmurza, zaś nieprzestrzega¬
nie właściwej krzywej podgrzewania powoduje pę¬
kanie i wypadanie bloków betonowych.

Intensyfikacja pracy pieców, znaczne przegrze¬

wanie obmurzy powyżej temperatur nominalnych
spowodowały, że glinokrzemianowe betony ognio¬
trwałe często nie zdają egzaminu w piecach
grzewczych. Potrzebne są tu tworzywa odporniej¬
sze na pełzanie w wysokich temperaturach i ko¬
rozję pod wpływem żużla, o wyższej granicznej
temperaturze pracy, a jednocześnie pozwalające
w praktyce hutniczej na uzyskiwanie korzyści po¬
dobnych, jafk w przypadku betonów. Warunki te
pod względem własności fizycznych, spełniają ma¬
sy chemicznie wiązane. Stosowanie ich jest jednak
pracochłonne i uciążliwe, związane z koniecznoś¬
cią długotrwałego ubijania obmurzy na miejscu
zastosowania przy pomocy młotków zwykłych lub
pneumatycznych w przypadku mas dostarczanych
w formie sypkiej — zarobienia ich na miejscu
wodą lub środkiem chemicznie wiążącym.

Technologia znanych mas plastycznych i che¬
micznie wiązanych przewiduje poza tym w zwią¬
zku z podanym powyżej sposobem stosowania,
wprowadzenie znacznej ilości (10—30%) środków
uplastyczniających w postaci glin ogniotrwałych,
pogarszających własności termomechaniczne mas.
Stosowano również fosforany glinu i fosforany

25 chromowo-glinowe poprawiające własności fizycz¬
ne do mas o różnych składach do różnych urzą¬
dzeń cieplnych. Znane rozwiązania zakładają w
dalszym ciągu duży udział glin plastycznych i nie
upraszczają sposobu ich stosowania u użytkow-
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Celem wynalazku jest sposób wytwarzania
ogniotrwałych bloków chemicznie wiązanych, któ-
ip»zastępują w piecach grzewczych wyroby wypa¬
lili, betony ogniotrwałe i masy ubijane na miej¬
scu zastosowania, pozwalające na zwiększenie wy¬
dajności pieców i mechanizację prac remontowych.

W odróżnienituod, znanych sposobów wytwarza¬
nia mas na 'wiązaniu fosforanowym, sposób we¬
dług wynalazku opiera się na specjalnym doborze
granulacji kruszywa ogniotrwałego, eliminacji gli¬
ny ogniotrwałej z ewentualnym dopuszczeniem
niewielkiej jej ilości (3—5%), jako środka poślizgu
przy formowaniu, co pozwala na stosowanie cha¬
rakterystycznych dla betonów szybkich metod for¬
mowania oraz zastosowaniu jako środka wiążące¬
go płynnych fosforanów glinu, o specjalnie dobra¬
nej gęstości i współczynniku wysycenia, dzięki
czemu uzysk/uje się odipowiedni czas wiązania i wy¬
soką wytrzymałość zaraz po wyformowaniu i w
całym zakresie temperatur, narastającą w miarę
wzrostu temperatury.

W odróżnieniu od betonów ogniotrwałych na
wiązaniu hydraulicznym bloki chemicznie wiązane
nie wyfcazują spadku wytrzymałości w tempera¬
turach pośrednich, ani też w temperaturach pracy,
charakteryzują się przy tym wyższą odpornością
na wstrząsy termiczne, pełzanie _w wysokich tem¬
peraturach i korozyjne działanie żużla, są także
bardziej stabilne w zakresie zmian objętości. Dzię¬
ki odpowiedniemu prowadzeniu procesu produk¬
cji bloki chemicznie wiązane nie wymagają także
stosowania specjalnego, powolnego reżimu podno¬
szenia temperatury przy pierwszym podgrzewaniu
obmurzy pieców, dodatkowo usprawniające remon¬
ty i nie stwarzając niebezpieczeństwa przy remon¬
tach pośrednich. W odróżnieniu od znanych spo¬
sobów stosowania mas chemicznie wiązanych me¬
toda według wynalazku wprowadza zasadę pre-
fabrykacji elementów obmurzy zapewniając ko¬
rzyści charakterystyczne dla prafabrykatów beto¬
nowych takie jak mechanizacja robót i skrócenie
czasu remontów, eliminując ich wady.

Sposób wytwarzania bloków chemicznie wiąza¬
nych według wynalazku przebiega następująco:
kruszywo ogniotrwałe takie jak palonka szamoto¬
wa, kaolinowa, wysokoglinowa, mulitowa, sylima¬
nit, korund spiekany lub elektrokorund, rozdrob¬
nione do uziarnienia do 10 mm, korzystnie 0—5
mm, w tym 30—50% frakcji powyżej 2 mm i 30—
50% frakcji poniżej 0,1 mm miesza się z płynnym
fosforanem glinu lub fosforanem chromowo-glino-
wym wprowadzonym w ilości 6—15%, aż do uzys¬
kania plastycznej masy. Do masy wprowadza się
do 10% technicznego tlenku lub wodorotlenku gli¬
nu, zarówno w celu podniesienia zawartości AI2O3
w masie, zwiększającego ogniotrwałość i odporność
na korozję, jak i zobojętnienia fosforanów gliny,
charakteryzujących się odczynem kwaśnym, oraz
do 5% gliny ogniotrwałej, jako środka poślizgo¬
wego w procesie mechanicznego formowania,
a także opóźniającego wiązanie fosforanu glinu,
co jest czasem pożądane.

) Fosforan glinu lub fosforan chromowo-glinowy
winien mieć gęstość w granicach 1,52—1,58 g/cm8

i współczynnik wysycenia molowy stosunek
A1208(P205) = 0,3—0,5.

Z tak przygotowanej masy formuje się bloki
trzema metodami, zależnie od ich rozmiarów: na

5 prasach mechanicznych, w formierkach wibra¬
cyjnych lub metodą ubijania za północą młotków
mechanicznych. Bloki już po wyformowaniu cha¬
rakteryzują się dużą wytrzymałością rzędu 100
kG/cm2, można je więc dostarczyć użytkownikom

10 w stanie surowym, względnie po wygrzaniu w tem¬
peraturach 100—300°C, po którym to procesie ich
wytrzymałość wzrasta do 300—500 kG/cm2.

Przykład I. Masę o składzie:
40% wagowych palonki kaolinowej o zawartości

15 44% ĄlaOs (PGW-45) w granulacji 2—6 mm,
30% wagowych palonki jak wyżej w granulacji
0—2 mm,
30% wagowych palonki jak wyżej w granulacji
poniżej 0,1 mm,

20 12% wagowych fosforanu glinu o gęstości 1,53
g/cm*,
miesza się w betoniarce, po czym formuje prefa¬
brykaty na wstrząsarce wibracyjnej i wygrzewa
w temperaturze 150°C.

25 Przykład II. Masę o składzie:
40% wagowych palonki szamotowej o zawartości
38% A1208 (PG-1) w granulacji 2—6 mm,
25% wagowych palonki jak wyżej w granulacji
0—2 mm,

30 25% wagowych palonki jak wyżej w granulacji
poniżej 0,1 mm,
10% technicznego tlenku glinu,
10% wagowych fosforanu chromowo-glinowego
o gęstości 1,58 g/cm8,

35 miesza się w betoniarce i formuje prefabrykaty
jak w przykładzie 1.

Przykład III. Masę o składzie:
30% wagowych palonki wysokoglinowej o zawar¬
tości 70% AI2O3 (PGW-70) w granulacji 2—10 mm,

40 30% palonki jak wyżej w granulacji 0—2 mm,
25%wagowych palonki jak wyżej w granulacji
poniżej 0,1 mm,
10% wagowych technicznego tlenku glinu,
5% wagowych gliny ogniotrwałej o zawartości

45 38% A1208 (G-l Jaroszów) w granulacji 0—1 mm,
10% wagowych fosforanu glinu o gęstości 1,55
g/cm*,
miesza się w gniotowniku, po czym formuje pre¬
fabrykaty na prasie ciernej i wygrzewa w tem-

50 peraturze 200°C.
Przykład IV. Masę o składzie:

90% wagowych elektrokorundu w tym:
30% wagowych w granulacji 2,8 mm,
10% wagowych w granulacji 1,5 mm,

55 10% wagowych w granulacji 0,47 mm,
15% wagowych w granulacji 0,20 mm,
10% wagowych w granulacji 0,088 mm,
15% wagowych w granulacji 0,060 mm,

10% wagowych technicznego tlenku glinu lub pyłu
^ korundowego,

8% wagowych fosforanu glinu o gęstości 1,53
g/cm*,
miesza się w mieszadle po czym ubija prefabry¬
katy w formach drewnianych młotkami pneuma-

35 tycznymi i wygrzewa w temperaturze 300°C.
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Zastrzeżenie patentowe

Sposób wytwarzania ogniotrwałych bloków che¬
micznie wiązanych dla pieców grzewczych z kru¬
szyw ogniotrwałych takich jak palonka szamoto¬
wa, wysokoglinowa, mulitowa, sylimanitowa, elek¬
trokorund lub korund spiekany na wiązaniu fo¬
sforanowym, znamienny tym, że do kruszywa
o granulacji do 10 mm, najkorzystniej 0—6 mm,
przy zawartości frakcji powyżej 2 mm 30—50%
i frakcji 0—0,1 mm 30—50%, dodaje się do 10%

technicznego tlenku lub wodorotlenku glinu, do
5% gliny ogniotrwałej i 6—15% (na 100% masy)
płynnego fosforanu glinu lub fosforanu chromowo-
-glinowego o gęstości 1,52—1,58 g/cm8 i współczyn¬
niku wysycania — molowym stosunku Al2Oa do
P205 0,3—0,5, następnie z wymieszanej masy for¬
muje prefabrykaty metodą wibracyjną, na pra¬
sach mechanicznych lub metodą ubijania młotka¬
mi mechanicznymi i ewentualnie wygrzewa w tem¬
peraturach 100—300°C.
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