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Sposób wytwarzania elementów budowlanych
i wszelkiego rodzaju przedmiotów

ze zmielonego, surowego kamienia gipsowego
Patent trwa od dnia 1 czerwca 1954 r.

Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania ele¬
mentów budowlanych i wszelkiego rodzaju
przedmiotów ze zmielonego kamienia gipsowego.

W patencie nr 37281 opisany jest sposób wy¬
twarzania przedmiotów gipsowych bezpośrednio
z rozdrobnionego surowego kamienia gipsowe¬
go z ewentualnym dodatkiem wody, polegający
na tym, że surowy kamień gipsowy formuje się
na dany wyrób lub półfabrykat, a następnie
ogrzewa w autoklawie, a więc w temperaturze
powyżej 100°C. Sposób ten stanowi duży postęp
techniczny w stosunku do uprzedniego sposobu
wytwarzania elementów budowlanych ze spoi¬
wa gipsowego, otrzymywanego przez wypalenie,
prażenie lub gotowanie pokruszonego k$Jt*ienia
gipsowego, co niezależnie od innych niedogod¬
ności wymaga zużycia znftcznej ilości eftergii
cieplnej. Sposób według wymienionego patentu
nr 37281 również wymaga zużycia pewnej ilości

energii cieplnej, aczkolwiek znacznie mniejszej
aniżeli stosowane przed tym prażenie.

Niedogodność tę Usuwa sposób,, stanowiący
przedmiot wynalazku, który nie wymaga stoso¬
wania temperatury powyżej 100°Ć, gdyż zmiana
dwuhydratu na półhydrat odbywa się w normal¬
nej temperaturze przez wywołanie różnicy mię¬
dzy ciśnieniem pary wodnej, zawartej w zaro¬
bionej wodą masie z surowego gipsu, a ciśnie¬
niem pary zawartej w powietrzu znajdującym
się na zewnątrz tego przedmiotu gipsowego. Do¬
tychczas przy sposobie prażeniowym zasadni¬
czym czynnikiem, powodującym odwodnienie
masy gipsowej i zmianę dwuhydraitu na pół¬
hydrat, jest stosowanie większego ciśnienia, dy^
socjacji, a więc stosowanie ciśnienia pary wod¬
nej związane] w dwuhydracie większego od ciś¬
nienia samej pary wodnej działającej z zewnątrz
na dwuhydrat.



Wynalazek polega aa wytwarzaniu wskazanej
różnicy ciśnień pary wodnej nie przez podnie¬
sienie temperatury, np.: powyżej temperatury
wrzenia wody, to jest, powyżej 100°C, jak to
ma miejsce w znanych dotychczas metodach,
lecz przez zastosowanie silnego zagęszczania ma¬
sy gipsowej o małej ilości wody. W myśl wy¬
nalazku odwodnienie większej ilości cząstek
dwuhydratu zagęszczonej masy zmielonego su¬
rowego gipsu, osiąga się przez wytworzenie w
formowanej masie mikroskopijnych naczyń wło-
skowatych, w których powstają zgodnie z pra¬
wem naczyń włoskowatych Jmeniski z Wójkie- '
runkowymi napięciami1 rozciągającymi, które to
napięcia muszą być zrównoważone różnicą/ ciś¬
nień między wodą i parą wodną {gazem) zawar- :
tymi w tych kanalikach.

Tę silnie zagęszczoną strukturę masy gipso¬
wej o wielkiej ilości mikroskopijnych kanali¬
ków uzyskuje się w myśl wynalazku w świeżo
uformowanym przedmiocie z mielonego gipsu
surowego zarobionego wodą, przez wibrowanie,
wibroprasowanie, wirowanie, utrząsamie lub lym
podobną czynność mechaniczną. Stwierdzono, że
najlepsze odwodnienie cząstek dwuhydratu w za¬
gęszczonej masie osiąga się przez zastosowanie
odpowietrzania łącznie z wibrowaniem. Przez
oddziaływanie poduszek ssących lub rurek ssą¬
cych znanego urządzenia odpowietrzającego na
powierzchnię uformowanego przedmiotu wywo¬
łuje się we wspomnianych mikroskopijnych ka¬
nalikach dowolne obniżenie ciśnienia, wskutek
czego dzięki wielkiej różnicy ciśnień między pa¬
rą wody związanej w dwuhydracie a gazem w
kanalikach następuje przyśpieszenie i zwiększe¬
nie odwodnienia w porównaniu z odwodnieniem
zachodzącym tylko przy wibrowaniu. Odpowie¬
trzanie zaleca się stosować tam, gdzie chodzi

w^S^ymałbści. "*"'^'^:'^^—*"**mnr*
ÓkazaKT"Sę^ że korzystne jest zastosowanie

powrotnego uwodnienia w gips dwuwodny po¬
przednio już odwodnionych cząsteczek i powłok
cząstek gipsu wzajemnie ze sobą złączonych,
czyli zamianę postaci półwodnej na dwuwodną.
W tym celu świeżo uformowany przedmiot gip¬
sowy najpierw zwilża się lub umieszcza w wil¬
gotnej atmosferze o temperaturze nieco wyższej
od temperatury tego przedmiotu, a następnie
umieszcza się go w suchej atmosferze. W ten
sposób następuje jakby sklejenie ze sobą ziarn,
czy też jąder ziarn gipsu surowego z powrotem

w kamień gipsowy bez potrzeby przemiany ca¬
łej masy gipsowej z dwuhydratu w półhydrat
oraz powtórnie z półhydratu w dwuhydrat

Jest rzeczą oczywistą, że w celu polepszenia
jakości wytwarzanych przedmiotów, jak również
dla uodpornienia tych przedmiotów na działanie
wody, jak' również w celu uzyskania przedmio¬
tów, bardziej lekkich o własnościach izolacyj¬
nych, korzystnie jest surowy rozdrobniony gips
zmieszać z różnego rodzaju wypełniaczami, do¬
datkowymi spoiwami i domieszkami spulchnia¬
jącymi. W celu zwiększenia wytrzymałości me¬
chanicznej: elementów .budowlanych wytwarza¬
nych sposobem według wynalazku korzystnie

jest v w fórmow|nejj masie gipsowej umieścić
wkładki stalowe! lub' sprężone wkładki struno¬
betonowe.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania elementów budowla¬
nych i wszelkiego rodzaju przedmiotów ze
zmielonego surowego kamienia gipsowego,
znamienny tym, że wodną masę gipsową po
umieszczeniu jej w formie zagęszcza się sil¬
nie przez wibrowanie, wibroprasowanie, wi¬
rowanie lub utrząsanie lub kombinację tych
czynności mechanicznego zagęszczenia struk¬
tury masy świeżo uformowanego elementu.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
łącznie z mechanicznym zagęszczaniem masy
stosuje się odpowietrzanie masy świeżo ufor¬
mowanego przedmiotu.

3. Sposób według zastrz. 1 i 2, znamienny tym,
że świeżo uformowany przedmiot najpierw
się zwilża lub umieszcza w wilgotnej atmo¬
sferze o temperaturze nieco wyższej od tem¬
peratury tego przedmiotu, a następnie w su¬
chej atmosferze.

4. Sposób według zastrz. 1 — 3, w zastosowa¬
niu do wyrobu elementów budowlanych na
placu budowy, znamienny tym, że do od¬
wadniania uformowanej i zagęszczonej masy
gipsowej stosuje się poduszki ssące lub też
rurki znanej aparatury odpowietrzającej.

5. Sposób według zastrz. 1 — 4, znamienny tym,
że w formowanej masie z gipsu surowego
umieszcza się wkładki stalowe lub sprężone
wkładki strunobetonowe.
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