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Sposob wytwarzania filtrow
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Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania filtrow
ceramicznych o strukturze porowatej grzeznaczo-
nych do zapuszczania na dowolng glebckost w
studniach wierconych.

W znanych filtrach stosuje sie szkielet metalo-
wy odpowiednio perforowany, wokdl ktorego
umieszczona jest wiasciwa oktadzina filtrujgca na
przyklad zwirowa o wymaganej porowatosci,

Z uwagi na kiorozje, ktérej ulegajg metalowe cze
§ci filtra usitowano juz zastgpi¢ je czeSciami be-
torrowymi lub segmentami zwirowymi o odpowied-
nim ksztalcie. Cze$ci betonowe ograniczaja jed-
nak znacznie powierzchnie filtrujgcg, a same czes-
ci zwirowe bez wzmocnienia pretami, szkieletem
czy siatkg metalows lub z tworzyw sztucznych, na
skutek malej trwalo§ci ulegajg szybkiemu znisz-
czeniu.

W znanych filtrach ceramicznych strukture po-
rowatg uzyskuje sie przez wprowadzenie do skia-
du ceramiczriej masy formierskiej substancji pal-
nych, ktére w czasie wypalu spalaja sie tworzac
pory o charakterze wloskowatym, z ktorych czesé
jest zamknieta i nie przepuszcza wody.

Zgodnie ze sposcbem wedlug wynalazku struk-
ture porowatg uzyskuje sie nie w procesie wypa-
lania, lecz juz w procesie formowania przez wibro-
wanie monofrakcyjnego Kkruszywa -ceramicznege.
Wielko$§é por i zwigzang z nig . przepuszczalno§?
tworzywa moina dowolnie regulowaé przez dobor
cdpowiedniej granulacii kruszywa,
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Struktura porowata, powstajaca przy wibro-
waniu, stanowigca sie¢ kanalikow o\twartych, a
wiec przepuszczajacych wode w czasie suszenia
i wypalania pozostaje nienaruszona. Ponadto zgod-
nie z wynalazkiem wyeliminowano _koniecznosc¢
stosowania jakichkolwiek cze$ci wzmacniajgcych
metalowych lub innych, uzyskujgc mozliwosé wy-
konania filtra, ktérego czerep no$ny jest jedno-
czeénie elementem filtrujacym. Filtry na skutek
zastosowania - materialow ceramicznych o duzej
wytrzymatodcioraz stworzenia w nich struktury

porowatej odznaczajg sie wytrzymatoscia na cis--

nienie hydrostatyczne oraz zgniatanie, dobrze wy-

trzymujgc nacisk konstrukcji studni od jej dna az

do powierzchni gruntu, odpowiednig porowatoscia

i calkowita odpornoscia na dziatanie woéd agre-,

sywnych.

Wynalazek polega na wykonaniu filtra przez lg--
czenie monofrakeyjnych ziarn kruszywa ceramicz-
nego przy pomocy lepiszcza, przy czym w zaleznos-
ci od struktury ztoza w ktérym filtr ma pracowac
stosuje sie do jego wytwarzania kruszywo monio-
frakcyjne o odpowiedniej granulacji. Odpowied-
nim Kkruszywem ceramicznym jest pokruszona ka-
mionka, porcelana, cegla, ztom klinkierowy. Kru-
szywo to zostaje zmieszane ze szklem wodnym,
skaleniem i fluorokrzemianem sodu i po zawibro-
waniu w formie, masa zostaje wstepnie osuszona,
a nastepnie bez forimy wypalona w piecu. Uzyska-
ny material stosownie do potrzeb moze przyjmo-
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waé dowolne ksztalty nadawane nru przez odpo-
wiednie formy.

Na rysunku mna fig. 1 przedstawiono tytulem
przykiadu jako element filtrujacy prostke kieli-
chowag w przekroju podluznym, a na fig. 2 — spo-
s6b laczenia poszczegblnych elementéw filtruja-
cych (segmenty $rodkowe) pomiedzy sobg oraz
z rurami podfiltrowg i mnadfiltrowa wykonanymi
z typcwej prostki kielichowej z kamionki.

Podstawowym materialem wyjSciowym do wy-

tjvarzania filtréw sposobem wedtug wynalazku jest

kruszywo ceramiczne zmielone i przesiane przez
sita 0 odpowiednim przeSwicie wynoszgcym zalez-
nie od pozgdanej frakcji ziarn 0,1—9 mm. Nie-
odzcwinym warunkiem cirzymania nalezytej po-
rowatoSci tworzywa jest monofrakcyjnosé ziarn.
Ziarna kruszywa ceramicznego w ilo§ci 55—87,
nastepnie zostajq dckltadnie zwilzane mieszaning

. szkta wodnego w ilo§ci 10—30%, ze skaleniem mie-

lonym w iloSci 2—10%, (pozostato$é na sicie o prze-
§wicie 0,06 mm — 0,2%) i fluorckrzemianem sodu
w iloSci 1—5%,. Podane procentowe ilo§ci okresla-
ja sktad calej masy.

Uzyskana masa zostaje umieszczona w formie
metalowej, rozbieralnej i zagegszczona przez zawi-
browanie. Poprzez odpowiednie ustawienie formy
W czasie wibrowania i suszenia istnieje mozliwo§é
uzyskania w jednym elemencie filtrujacym roéz-
nej wytrzymato§ci i porowatoéci. Na przykiad na
skutek ustawienia formy prostki kielichowej kie-
lichem w d61, nastepuje bardzo nieznaczne spiy-
wanie substancji zwilzajgcej, ktorej zageszczenie
zmniejsza porowato$¢ tworzywa zwigkszajac jed-
nak w tym miejscu jego wytrzymalto§¢é mecha-
nicznag. W danym przypadku istnienie porowatos$-
c¢ci w miejscu lgczenia kielichowego jest zbedne,
nzbomiast zwiekszenie wytrzymalto§ei jest bardzo
istotne i korzystne,

Napelniong fcrme umieszcza sie w suszarni, w
temiperaturze okolo 150°C w ciggu dwoéch godzin.
W ten sposéb tworzywo uzyskuje wstepna wy-
trzymalo§é uvmozliwiajaeg wyjecie ksztaltki z for-
my. Sama ksztaltka zostaje ustawiona w piecu
i poddana wypaleniu w temperaturze 900—1280°C,
w ciggu 12—30 godzin. Rozpieto§é czasu wypalania
uzasadniona jest rozpieto§cia temiperatury wypa-
lania, a ta rodzajem kruszywa i iloScig lepiszcza.
Po wystudzeniu otrzymuje si¢ gotowy element,
ktébrego poszczegblne ziarma $cifle ze sobg spie-
czone tworza porotwatoét okreSlong dla danego ro-
dzaffu filtra. W wypadku uzyskania nieréwnych
krawedzi plaszczyzny kofica bosego oraz styko-
wej z nig plasaczyzny w obrzezu kielicha, nalezy
je wysztifowaé,

Wykorzystany w sposobie wedtug ‘wynalazku-
" ksztait filtra w postaci prostek Xielichowych jest

szcregblnie dogodny, gdyz umozliwia lzczenie ele-
mentéw filtra ze stosowanymi typowymi rurami

kielichowymi z kamionki, zakladanymi na poo- .

mie zi6Z niewodono$nych. Wynoszaca do 10 mm
seczelina pomiedzy koncem bosym jednego ele-
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mentu filtra, a obrzezem Kkielicha nastepnego
elementu zostaje wypelniona uszczelkag gumowg
lub przez owinigcie sznurem konopnym.

Przyk t ad
Sklad masy:
kruszywo klinkierowe ¢ Srednicy ziarn

2mm < a < 3 mm 820/,
skalenn mielony 3%
szklo wodne 13%
fluorokrzemian sodu 2%,

Zmielony i przesiany klinkier umieszcza sie¢ W
betoniarce i uruchamia j3. Nastephie wsypuje sig
zmielony i odwazony skalen i wlewa szklo wod-
ne. Na koniec dodaje sie fluorokrzemian sodu. Po
dokladnym wymieszaniu, ktére trwa okolo trzy
minuty od momentu dodania fluorokrzemianu za-
trzymuje sie betcniarke i przystepuje do formo-
wania, Formy metalowe o ksztalcie prostek kieli-
chowych, ktére umieszczone sa na stolach wibra-
cyjnych kielichern w d6i, napelnia sie wymiesza-
ng w betoniarce masg i zawibrowuje w czasie
dwoéch minut. Nastepnie napetnione formy umiesz-
cza sie w suszarni tunelowej na okres dwéch go-
dzin, przy czym temperatura suszenia wynosi
150°C. Po suszeniu i wystudzeniu form, wyjmuje
sie z nich pdtwyroby i umieszcza na wozku pieca
tunelowego. Wypalanie p6twyrobé6w w piecu od-
bywa sie w temperaturze 1280°C, czas wypalania
wynosi 30 godzin. Uzyskane wyroby maja réwne
krawedzie, nie wymagajace w zasadzie szlifowania,
ich cigzar objetoScicwy wynosi 1,3g/cm’, a wytrzy-
malo§é na zgniatanie 80 kG/dm® ’

Prey pomocy sposobu wedtug wynalazku istnie-
je rowniez mozliwosé wybtwarzania filtr6w cera-
micznych wielowarstwowych przy zachowaniu jed-
nakowej granulacgji w obrebie kazdej warstwy.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania filtréw ceramicznych po-
rowatych, wykonanych w postaci prostek kie-
lichowych o szlifowanych koficach bosych 13-
czonych w kolumne filtrowa, lub w postaci in-
mych ksztaitek, znamienny tym, Ze zmielone
i przesiane wedtug frakcji ziarn 0,0—9 mm kru-
szywo ceramiczne w stosunku do skiadu calej
masy w ilo§ci 55—87% miesza sie ze szklem
wodnym w ilosci 10—30%,, skaleniem w ilosci
2—10% i fluorokrzemianem sodu w iloSci
1—5%, nastepnie mas¢ wprowadza sie do for-
my, poddaje zawibrowaniu woraz suszeniu w
formie w temperaturze okolo 150°C w ciggu 2
godzin, po czym ksztaltki wypala si¢ bez for-
my w temperaturze 900—1280° w ciggu 12—20
godzin.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tyr, ze for-
me w czasie wibrowania i suszenia ustawia sig
w dot ta czeScig, ktéra ma byé bardziej wytrzy-
mata. .
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