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Vynélez se tykd tepelného plsobeni
na vyformované keramické polotovary, meji
ci pom&r nejménd jedné délky strany k tlou-
stce vy381 neZ 30, pPi kterém se md zame-
zit deformacim a trhbinkdm v pribéhu sude-
ni a vypalu. Podstata vyndlezu spodivd v
tom, ZYe se pii suBeni z formovaci vlhkos-
ti do vlhkosti, pPi které JiZ nedochdzd{
ke smrilovéni hmoty, do polotovard piivd-
df teplo zevnit?¥ pisobenim vysokofrekvent-
niho proudu nebo proudu s priémyslovou
frekvenel, do maximdlni hygroskopické
vlhkosti se navic pbivédi teplo zven¥{i
radiaci nebo konvekci a suleni od maxi-
mélni hygroskopické vlhkosti do rovnovéiZ-
né vlhkosti se provdadi pouze privodem
tepla zvend{ pii udrZovéni ubytku vlhkos-
ti od 0,15 do 0,50 % za minutu.
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Vyndlez ée tyka zplsobu tepelného oSetlreni keramickyech polotovard, zejména destidek,
majicich pom&r nejméné jedné strany k tiouétce vét3f nez 30 a vyformovénych‘z keramickych
materidld plynulym tvéfecim procesem.

Zplsobu podle vyndlezu Je moZno vyuZit pro vyrobu rovinnych pravoihelnikovych
nebo také ovélnjeh vyrobkd z keramické hmoty, pridemZ je nutno jej stejné dobfe vyuiit i
pro vyrobu predmérd z jinych hmot, které jsou po vyformovéni pestupné suseny a vypalové-
ny.

>

Dosud zndmé zplhsoby vyroby plodnych vyrobkd nebyly PeSeny pro vyrobu takovych plod-
nych vyrobkd, jejichZ nejméng jedna boini strena méd délku vétdi, ne? je tiicetindsobek
tloustky desky, protoZe p¥i ndvrhu dosud znédmych technologickych postupd nebylo »niinliZe-
no ke zvldStnostem chovéni takovych polotovarl v pribdhu tepelného ofetfeni.

Je znédm zpisob tepelného oletPeni deskovitych vyrobkd v pribéhu sufeni, pii kterém
se tevlo do materidlu privdd{ zevnit¥ i zvendi. Tento postup Jje dosud aplikovatelny jen
pro vyrobu plofnjch vyrobkd, které se v pribéru tepelného oetieni neposcuvaji. U toroto
zplsobu takd nebylo dosud dosafeno rovnomirného sudeni v celém objemu hmoty vyrobku a
rozdily vlhkosti mohiou dosahovat a% 5 nebo 6 %.

Keramické vyrebky se nejfastéji vyrdbdji kontinudlné a po jejich vyformovéni se
provadi sufeni z formovaci vihkosti 5 a% & % nz konednou vlhkost, kterd md byt ni3f ne?
0,5 %; sudeni probihd pouze za pPivodu tenla zven#i. Potom se provad{ p’i podstatnd vys-
Sich teplotdch vypal. '

Zdkladnim nedostatkem tohioto obecnéhic postupu je jeho nevhodnost pro vyrobu plodnych
pPedmétd s takovymi rozmdry stran, které prekradujf tricetindsobek tloudtky, protofe ten-
to postup nebere ohled na vlhkostni rozdily, vznikajici ve vyrobeich p*i sudeni a na roz-
dily teplot vznikajiel ve vyrobku pfi vypalu po ukonééni slinovéni, Velké rozdily vlhkosti
materidlu v jednotlivych 3dstech vjrobku maji potom za nédsledek ldméni vyrobki.

Nekteré vyrobky se vyrabéji z tvarlivych hmot p¥i formovaci vlhkosti vy3si ne? 18 %.
U t&chto postupl neni moZno vyrdb&t predmdty v&t3ich rozmdri, provéddi-li se tepelné ofet-
reni vylisovanych polotovard pfivodem tepla z vngjéi strany, ktery nezajisfuje rovnom#rné
sudenf a nezamezuje nadmérné smrifovédnf, takie p’i sudeni se vylisované pfedméty deformu-
ji a dokonce praskaji.

P¥i jiném zplsobu tepelného oletfeni keramickych polotovart se provddi sudeni piivo-
dem tepla zvenfi i zevnit¥., U tohoto postupu se vyrobek upne mezi dvé elektrody a materidg-
lem vyrobku prochdz{i elektricky proud, nadsZ se kolem vyrobku vede teplonosns létka.

Pri tomto zpisobu neni moZno ohiivené vyrobky posouvat béhem suseni, tekie vikon
zistdavd nizky. Daldf nevyhodou Jje nerovnomirnost suéeni, protoZe v mistech dotyku elektrod
dochdz{ k pPesudeni, a pouZitelnost pouze pro ploché vyrobky.

Gkolem vyndlezu Je vyredit zplUsob tepelného oSetPeni keramickych polotovari, vyformova-
ych z tvérlivé hmoty kontinudlnim vyrobnim postupem, pFi kterém by se na3ly optimdlni
iranice privodu tepla zvenéi a zevniti a prestupu tepla v prib&hu su8eni, a stanovit také
optimdlni reZim vypalu t&chto vyrobki.

Tento uykol Je vyYefen zplsobem tepelného oSetieni keramickych polotovari, zejména
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plochych desek, podle'quélezu, vyformovanfch z keramickych materidld p¥i nepfetriitém
fqrmovacim‘proc&su a majicich pom&r nejménd jedné strany k xlouéfce.stény.polotovaru
v&t3f neZ 30. Podstata zplisobu podle vyndlezu spodivd v tom, Ze se tepelné oZetPent ve
fézi sufeni provéd{ od. formoveci{ vlhkosti do rovnové¥né vlhkosti piivodem tepla zvenddi

a zevnit¥ zplsobem elektrického proudu s vysokou nebo primyslovou frekvenc! a s intenzi~
tou zajisfujic! pokles vlkosti materidlu polotovard rychlostf nejvyse 0,5 %/min, potom
se pisobi doplﬁkovymAvnéjéim pfivodem tepla konvekei nebo radiaci do meximdlnf hydrosko-
pické vlkosti a pouze vnéjéimApfivodem tepla do rovnovéiné vlkosti p¥i udrZovédni rychlos-
ti sniZovéni vlkosti v mezfch od 0,15 do 0,50 % za minutu. Tepelné oZetieni ve fdzi vy=
palu po skon¥eném slinut! materidlu se provddf v oblasti teplot od 600 do 400°¢ p¥i do-
drZovéni meximélniho teploinfho rozdflu u jednoho vyrobku do 60°C na metr jeho délky.

P¥{vodem tepla elektrickym proudem zevnit® se zaji3¥fuje rovnomérny ohifev celé
hmoty vyrobku, prifemZ vn8j3i vrsivy maji v disledku odpafovéni vody niZsf teploiu neZ
vnit#nd §rstvy. Pritom majl teplotnf i vlkostni gradienty stejny sm&r, tak¥e dochdzf k
rychlejdimu pPestupu vlkosti. Po vysu¥eni vyrobku na vikost, p¥i které je ukon¥eno daldi
smrifovéni, se sni¥uje intenzita ohievu zevnit a ponechévd se pfivod tepla konvekef nebo
radiaci z vn¥j¥f strany, aby se proces sudeni urychlil.,

Po dosaZeni maximélni hydroskopiské vlkosti jiZ neni zah¥ivéni celého prifezu
materidlu elektrickym proudem ud&inné a ponechdvéd se p¥ivod tepla pouze z vn&j3i strany.
Po désaéeni rovnovéZné vlkosti jiZ neni daldf suSeni Ulelné. ZvySovédnfmintenzity pi{vo-
 du tepla se urychluje suseni, aviek sniZovéni vlkosti nesmf prekro¢it rychlost odpovida=-
jici okem¥ité vlkosti vyrobku, Jjinak by do¥lo k poSkozeni nebo znifeni vyrobku. Rychlost
sniZovdni se miZe v prib&hu suliciho procesu :ménit, nesmi byt v Z4dné jeho &dsti vy3s{
neZ 0,5 % za minutu, aby se zajistila célistvost a homogenita materidlu.

Zpisob podle vyndlezu je podrobn¥ji objasn&n pomoci p¥ikladd jeho provedeni.

P#{klad 1

Z keramické hmoty jsou vyformovény rovinné desky o rozmérech 800 x 550 x 10 mm.
Vyformované polotowary jsou potom suSeny pPi soudasném plynulém pohybu susicim pésmem
do maximélni hydroskopické vlkosti p¥ivodem tepla zevnit# soustavou otvorl, vytvo¥enych
v deskdch. Po dosaZenf vlkosti, p¥i které Jji%Z nedochdzf ke smrifovéni materidlu, se vy-
robky su3ily horkym vzduchem, ktery byl kolem jejich vn&js8iho obvodu veden. Po dosaZeni
rovnoﬁééné vlikosti se vysudené vyrobky pfesungly do pece, kée se vypalovaly kontinudlnim
posuvem. Hodnoty formovacf vlkosti, maximélni hydroskopické vlkosfi, rovnovédZné vlkosti,
vlkosti po skondeném smr3fovéni, teplotnf rozdfly na jednotku délky vyrédb&nych desek a

ﬁeplotni rozsahy v prib&hu chlazeni jsou uvedeny v souhrnné tabulce.
Pr{klad 2

Vyformované desky o rozm&rech 950 x 500 x 10 mm byly su¥eny za soudasného plynulé-
ho posuvu suficim pdsmem do maximdélni hydroskopické vlkosti pPfvodem tepla zevnit¥ pomo-
ci vysokofrekvenéniho elektrického proudu. Pri dosaZeni vlkosti, p¥i které'jié nedochd-
z1 k deldfmu smrifovéni materidlu vyrobku, nésktedoval pi¥ivod tepla zvendi, ktery se
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uskutedfioval pomoci koutovych plynd. PFi dosaZeni rovnovéiné vlkosti bylo sudeni ukondeno

a vyrobky byly plynule vedeny vypaloveci pec{ a vypdleny.
P¥{klad 3

Vyformovené desky o rozm&rech 1100 x 850 x 10 mm byly ze plynulého posuvu vysoude-
ny p¥*{vodem tepla zevnit¥, které bylo provédéEno vedenim teplonosné ldtky soustavou otvord
v deskéch. Po dosaZenf vlkosti, p¥i které skonilo smrslovédni materiddu, byly desky za-
n¥{vény zvendf, kdy byla tepelné energie privédéna radiacif. Desky vysuSené na rovnovéi-
nou vlkost byly potom za kontinudlniho pohybu peci vypéleny. Vlikosti{ a teplotni hodnoty,
rychlosti odvédéni vlikosti a tepelné rozdfly na jednotku délky desky jsou uvedeny také v
ndsledujic{ tabulce.

hmota 1 hmota 2 mote 3
Rozm&ry desek v mm 800x550x10 950x550x10 1100+x850x10
Formovaci vlkost v % 27,1 24,0 27,3
Vlhkost p¥i skondeni .

19,6 16,7 19,8
smr3¥ovéni v % ‘
Rychlost odvéd&ni vlhkosti

0,25 0,15 0,20
v % za minutu
Meximdlni hydroskopickéd

14,2 12,7 15,3
vlkost v %
Rychlost odvédd&ni vlkosti

0,36 0,25 0,30
v % za minutu
Rovnovdind wikkost v % 0,25 0,20 0,25
Rychlost odvéd&ni vlhkosti
v % za minutu 0,30 0,50 0,40
Rozsah teplot pii

650 - 400 600 - 400 600 = 350

ochlazeni vyrobkl
Teplotni rozdil ve vyrobku
ve ° C na metr délky ' 40 32 60

Uvedené hodnoty sv&dd{ o tom, Ze keramické vyrobky v jednotlivych prikladech byly
vyrédb&ny z riznjch druhd kersmickych hmot, které m&ly rizné formovaeci vlhkosti, rdznou
meximdlni hydroskopickou vlkost, rlzné rovnovdiné vlkosti, jakoZ i vlkosti p#i ukonZeni
smritovént a teké rdznymi teplotnimi rozdfly na jednotku délky. Vlikost byle sniZovéna
rychlostf maximélnd 0,5 % za minutu a teplotnf rozdil byl meximéln& 60 °C na metr délky;
tyto hodnoty dovoluji vyréb&t zpisobem podle vyndlezu keramické plodné vyrobky, jejichi
pom8r nejméng& jedné strany k tloud¥ce je roven nebo v&t3fi neZ 30.

Keramické vyrobky, vyrdab&né zpisobem podle vyndlezu maji nesékavost 1%, mrazu-
vzdornost nejmén& 50 cykld, mez pevnosti v tlaku 130 MPa, pevnost v ohybu 40 MPa, husto-

2

ta desek je 2,5 =% 0,05 g/cm3 a hmotnost desky o ploSe 1 m” Jje asi 20 kg.

Zplsob podle vynélezu Jje pouZitelny i pro tepelné oSetreni vyrobkh, jejichiZ tloust-
ka je v8t¥f neZ tPicetina délky stren, p¥ilemZ je treba pPfsludné mpravit délku jednotli-
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vych fdz{ pisobeni tepla.

PEEDMET VYNALEZU

Zpisob tepelného oSetPeni keremickych polotovarid, zejména deskového nebo védlcové-
ho tvaru, mejicich pomdr nejmén& jedné strany k tloudfce stdny v&t3{ ne¥ 30 a vyformova-
nych z tvérlivych kersmickych materidld plynulym formovacim procesem, vyznalujici se tim,
fe v prib&hu sufeni se do vyformovanych polotovari pPivddi teplo zevniti a popPfipedd zven-
&f intenzitou, pPi které rychlost poklesu vlkosti materidlu polotovaru neprekraduje 0,5 %
za minutu, pridem¥ pPi sudeni od formovaci vlikosti do vlikosti, pPfi které prestdvéd dochd-
zet ke smri3fovéni materidlu, se privédi teplo jen zevnit¥, zejména elektrickym proudem
s primyslovou nebo vysokou frekvenci, p¥i suseni od konce smrifovéni do meximélni hydro-
skopické vlikosti pPistupuje k p¥ivodu tepla zevnit? také pifivod tepla zvend{ radiaci nebo
konvekel a rychlost vysoudeni se reguluje, aby ubytek vikosti byl udrZovén v mezich od
0,15 do 0,50 % za minutu, prifem? suSeni od maximélni hydroskopické vlkosti do rovnovéz-
né rychlosti se provédi pouez pri privodu tepla zvenli pPi udrZovédni iudbytku vlhkosti v
mezfch od 0,15 do 0,50 % za minutu a po dokon¥eném vypalu a slinuti kmoty v rozsahu teplot
od 600 do 400 °¢c sniZuje teplota vyrobkd rychlosti, p¥i které teplotnf rozdil veé vyrobku
nepresahuje 60°C na metr délky vyrobku.
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