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cznej, mikroporowatej lub porowatej

Patent trwa od dnia 4 sierpnia 1958 r.

Przedmiotem wynalazku jest sposéb obréb-
ki termicznej materiatéw budowlanych o struk-
turze monolitycznej, mikroporowatej lub po-
rowatej. -

Lekkie tworzywa budowlane, wytwarzane z
drobnoziarnistych kruszyw bogatych w krze-
mionke oraz spoiwa cementowego, wapiennego
lub innych spoiw hydraulicznych, cechuje duza
zawarto§é wilgoci w poczatkowej fazie produkeji.

Wyroby z tych tworzyw sa dotychezas utwar-
dzane w S$rodowisku nasyconej pary wodnej
o ci$nieniu rzedu 10 — 12 atn. i odpowiada-
jacej temperaturze okolo 183 — 190°C.

W czasie autoklawizacji tych wyrob6w, sktada-
jacej sie z trzech faz, a mianowicie: podgrze-
wania odno$nych wyrobéw do temperatury

*) Wiasciciel patentu oéwiadezyl, ze wspéitwor-
cami wynalazku sg
inz. Feliks Grudzinski, inz. Jerzy Kolakowski,
Zofia Olszewska i inz. Stanislaw Woéyelcki.

inz. Tadeusz Brzezifiski,

otaczajacej je pary nasyconej, utrzymywania

ich w statej temperaturze, odpowiadajacej wy-

znaczonemu ci$nieniu i obnizania ci$nienia pa-
ry do ci$nienia atmosferycznego, zwracano
dotychczas uwage szczegélnie na fazy poczat-
kowsa i koficowa, majgce decydujacy wplyw na
jakio§¢ wyrobéw poddawanych powyzszej obréb-
ce. . .
W poczatkowej fazie podgrzewania wyzej
wymienionych wyrob6w w §rodowisku nasy-
conej pary wodnej, ciepto przenika powoli do
wnetrza masy, przewaznie drogg dyfuzji pary,

ktéra skraplajgc si¢ w porach masy powoduje

wzrost wilgotno$ci tej masy, z tendencja kon-
centracji wilgoci w $Srodku masy omawianych
wyrobow. .

Poniewaz ze wzrostem temperatury masy,
zawarta w niej woda zwigksza swoja objetosé
wlasciwg, obydwa wyzej podane zjawiska
wplywajgce na zwiekszenie objetosei wilasciwej
i ilosei wody zawartej w masie (kondensacja



pary), powoduja powstawanie naprezefi we-
wnetrznych, wywolujacych czesto pekniecia
powierzéhniowe, a nawet znieksztalcenie stru-
ktury tworzywa.

Dotychczas poprawianie warunkéw w tej fa-
zie obrébki termicznej odbywalo sig przez
przedmuchiwanie autoklawu parg wodng oraz
przez wytwarzanie podci$nienia przed rozpo-
czeciem wprowadzania pary wodnej do auto-
klawu.,

Zabiegi te tylko czeSciowo poprawiajg wa-
runki przebiegu procesu, lecz nie wplywaja
na wyeliminowanie naprezen v-wewnetrznych,
ani na znaczniejsze obnizenie ci$nienia w ko-
morze hartowania, .

W wyzej wspomnianej konicowej fazie ob-
robki termicznej, majacej ‘za zadanie obnize-
nie ciSnienia pary w granicach od ciSnienia ro-
boczego do cisnienia atmosferycznego, nastg-
puje obnizanie temperatury obrabianego two-
rzywa do temperatury okolo 100°C.

Procesowi temu towarzyszy doé¢ intensywne
odparowywanie wilgoci z masy autoklawizowa-
nych wyrobow.

Znany i opisany powyzej sposob autoklawi-
zacji powoduje konieczno§é ponoszenia duzych
nakladéw inwestycyjnych na instalacje auto-
klawow na wysokie ci$nienie, a ponadto przy
tym sposobie wymiary atoklawizowanych wy-
robéw zostajag ograniczone gabarytami auto-
klawéw, przy czym maksymalna' szeroko$¢ ele-
mentéw produkowanych w autoklawach wynosi
okolo 1590 mm przy S$rednicy autoklawu
2,600 mm.

Préby utwardzania wyrob6éw o duzej wilgo-
tnodci i porowatosScl w komorach naparzalni-
czych, drogg -bezpofredniego dzialania pary
hasyconej, nie daly zadowalajacych wynikéw
wytrzymatoéciowych.

W przeciwienistwie do powyzszego, sposdb
obrobki termicznej materiatléw budowlanych
wedlug wynalazku polega na tym, ze cieplo po-
trzebne do nagrzania tworzywa w czasie obrobki
termicznej doprowadza sie do zawierajacej to
tworzywo komory posrednio (przeponowo), tj.
.droga przewodnictwa cieplnego, poprzez -$cian-
ki elementéw grzejnych zastosowanych do tego
nagrzewania, np. wodnych, parowych, elektry-
cznych, gazowych lub innych, bez powodowania
wzrostu koncentracji wilgoci w obrabianym
tworzywie.

Zastosowanie ogrzewania wnetrza Kkomory

>przez elementy grzejne pozwala na nagrzanie

do wymaganej temperatury utwardzonych
materialéw, bez zwickszania ich wilgotnoéeci, a

nawet przy czeSciowym jej obnizeniu, czego
nie mozna wuzyskaé przy stosowaniu dotych-
czasowych metod bezposredniego oddzialywa-
nia parg wodng nasycong.

Ponadto wedlug wynalazku, w otoczeniu
utwardzanych wyrobéw stosuje sie¢ podcisnie-
nie (préznie techniczng) o regulowanym za-
kresie, przystosowanym do budowy struktu-
ralnej, wielkoéci elementéw obrabianych, two-
rzywa oraz wymogbw technologicznych po-
szczegblnych faz obrébki termicznej.

Wiadomo, ze przy dotychczasowym stosowa-
niu nadci$nienia, wystgpujace w masie sily
miedzy czasteczkowe oraz dyfuzja cieplna w
kierunku $rodka masy obrabianego tworzywa
wywoluja znaczne zwigkszenie koncentracji
wilgoei w $rodku masy. Zastosowanie wedlug
wynalazku podci$nienia w otoczeniu obrabianych

" wyrobéw, réwnowazgcego dzialanie wyzej po-

danych sit w tworzywie, powoduje wyréwnanie
koncentracji wilgoci w catej masie, a w miare
potrzeby jej odparowywanie z powierzchni ob-
rabianego tworzywa, bez nadmiernego i szkod-
liwego osuszania warstw zewngtrznych tego
tworzywa.

Nalezy ponadto podkreéli¢, ze zastosowanie
w ostatniej fazie procesu wysokiego stopnia
rozrzedzenia pary w komorze obrébki termicz-
nej wywoluje do§é intensywne odparowywanie
wilgocl z masy obrabianego tworzywa oraz zna-
czniyy spadek temperatury tworzywa, ktéra w
danych warunkach bedzie funkcja ciSnienia ab-
solutnego panujgcego w komorze.

Przy sposoble wedlug wynalazku, w fazie
wzrostu temperatury stosuje sié w zaleznosci
od struktury tworzywa, podciénienie w granicach
iod 1,0 ata do 0,6 ata -dajace w wyniku wyiréw-
nanie koncentracji wilgoci w utwardzanym
tworzywie. Natomiast w fazie studzenia wyro-
béw stosuje sie regulowane podci$nienie w gra-
nicach od 0,6 ata do 0,2 ata, powodujace zwiek-
szenie ' intensywno$ci réwnomiernego odparo-
wania wilgoci oraz obnizenie temperatury wy-
robow.

Nalezy zaznaczyé, Zze przy sposobie wedlug

‘wynalazku, w komorze obrébki termicznej nie

stosuje sie¢ ciénien przekraczajacych 2 atn.

Zastrzezienia patentowe

1. Sposob obrobki termicznej materialéw bu-
dowlanych o strukturze monolitycznej, mikro-
porowatej lub porowatej, znamienny tym, ze
cieplo potrzebne do nagrzania tworzywa w
czasie obrébki termiczne), doprowadza sie do



komory zawierajacej obrabiane tworzywo po-
érednio, tj. droga przewodnictwa ciepldego
poprzez $cianki elementéw grzejnych zasto-
sowanych do tego nagrzewania, bez powodo-
wania wzrostu koncentracji wilgoci w obra-
bianym twiorzywie.

. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
w fazie wzrostu temperatury stosuje sie w
otoczeniu utwardzanych wyrob6w podcis-
nienie w granicach od 1,0 ata do 0,6 ata, da-
jace wyréwnanie koncentracji wilgoei w
utwardzanym tworzywie.

. Spos6b wedtug zastrz. 1 i 2, znamienny tym,
ze w fazie studzenia wyrob6w stosuje sie re-

gulowane podcisnienie w granicach od 0,6 ata
do 0,2 ata, powodujace zwiekszenie intensyw-
noéci odparowania wilgoci oraz obnizenie
temperatury wyrob6w,

. Spos6b wedtug zastrz. 1— 3, znamienny tym,

ze w komorze obrébki termicznej stosuje sie
ci$nienie nie przekraczajace 2 atn.

Biuro Projektow
Dokumentacji Eksportowe]j
,Biprodex”

Zastepca mgr inz. J6zef Felkner
rzecznik patentowy



	PL43862B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DESCRIPTION


