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Fremgangsméde til fremstilling af en porgs keramisk artikel.

Opfindelsen anglr en fremgangsmide til fremstilling af en por¢s keramisk
artikel med mindst &n ikke—por¢s zone, ved hvilken fremgangsmédde en formbar ke-
ramisk blanding med plastpartikler fordelt i hele massen formes, s& den i det
vesentlige fir den ¢nskede artikels form, plastpartiklerne fjernes fra den ¢n-
skede ikke-por¢se zome af artiklen, og den formede blanding brendes til fjer- .
nelse af tilbagevarende plastpartikler.

Det er kendt at fremstille porgse keramiske materialer, specielt siadanme
byggematerialer, ved inkorporering i r&materialet fgr bremnding af et plastmateri-
ale pa partikelform. Ved branding fortzres plastmaterialet og efterlader et hul-
rum. Produkter fremstillet efter de kendte metoder er porgse hele vejen igennem,
specielt har de en porgs ydre overflade. Det er ikke ved disse kendte fremgangsméder

muligt at fremstille porgse keramiske produkter, der har en ikke-porgs ydre over-
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flade, som er glat. Sidanne materialer ville imidlertid vare nyttige, f.eks.
til tagsten (af brazndt ler), ydre og indre beklzdninger for vagge og gulvbe-
kladninger af keramisk materiale.

En anden ulempe ved de kendte porgse materialer er, at de har en vasentlig
lavere trykstyrke end produkter af det samme materiale, som ikke er porgse, og
trykstyrken formindskes disproportionalt hurtigt i forhold til porgsitetsgraden.
Det er derfor umuligt at anvende de kendte fremgangsmader til fremstilling af et
produkt med stor porgsitet og samtidig stor trykstyrke.

Der er nu udviklet en fremgangsmade til fremstilling af porgse keramiske
artikler, sasom byggematerialer, som har ikke-porgse zoner, f.eks. en ikke-porgs
overflade. 7

Ifglge opfindelsen foreslds en fremgangsmide, der er ejendommelig ved,
at den formbare keramiske blanding, hvori er fordelt plastpartikler, ekstru—
deres til dannelse af den ¢nskede artikel, ekstrudatet behandles pad i det
mindste en del af dets overflade med et oplgsningsmiddel for plastmaterialet, og
den med opl¢sningemidlet behandlede overflade glattes for at g¢re den t=ttere,
og fjerne hulrum efterladt af de opl¢ste plastpartikler, hvorpd produktet

brandes.
Ved de til den kendte teknik hgrende fremgangsmader tjener plastmaterialet

i blandingen snarere som et substitut for de organiske midler, der tidligere blev
anvendt til bibringelse af porgsitet, som f.eks. savsmuld, kulpulver og lignende,
og giver soﬁ disse porgsitet i hele produktet og en celluler struktur af produk-
tets ydre overflade. Ved fremgangsmaden ifglge opfindelsen ggres der for fgrste

gang brug af den oplgselighed i kemiske oplgsningsmidler, som plast udviser (i

modsztning til de tidligere anvendte organiske midler), til at holde ngjagtigt de
finerede zomer af produktet fri for porer, og til tilvejebringelse af en porefri
sammenhzngende ydre overflade.

Fra tysk patentskrift 606.067 kendes ganske vist anvendelse af oplgsnings-—
midler til fjernelse af poredannende flygtige materialer, sdsom naphthalin, fra
en keramisk artikel f¢r branding. Der er imidlertid i dette skrift ikke talt om

fremstilling af artikler med ikke-porg¢se omrader.
Tysk patentbeskrivelse nr. 1.126.302 nzvner den mulighed at tilvejebringe

en forskellig fordeling af et porgsitetsdannende middel i en blanding ved f.eks.
at fgre midlet ind i den centrale del af en blok af ler og udelukke det fra visse
andre omrader eller hele overfladen. Dette er imidlertid ikke praktisk muligt, da
plastpartiklerne som fglge af blandeprocessen og formningen, som ngdvendigvis om-
fatter hele ramaterialet, ikke pa tilfredsstillende made tilsigtet kan inkorpore-
res i det r& lermateriale til tilvejebringelse af forskellig massefylde eller i
begransede del-zoner. Fglgelig beskriver den nzvnte patentbeskrivelse ikke en

praktisk metode til dette formal.
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Fransk patentskrift 1.218.887 nzvmer den mulighed, at man drager omsorg
for at det inkorporerede, por¢sitetdannende middel fjernes fra en del af artiklen.
Om den praktiske gennemf¢relse er imidlertid intet oplyst 1 dette skrift.

Endnu en til teknikkens stade hgrende publikation, DAS nr. 1.253.132, sig-
ter udtrykkeligt yderligere pid vesekpermeabilitet gennem kontinuerlige og indbyr-
des forbundne porer. Det er tydeligt, at demne fremgangsmade kun er nyttig til

fremstilling af sivergr eller dranrgr og andre produkter, der anvendes til filtre-
ring, og at den ikke er anvendelig til fremstilling af vejr- og vand-bestandige
byggematerialer til vegge og keramiske produkter til vagbekladning, tagdakning

og gulve.
Der kan anvendes mange forskellige plastmaterialer. Szdvanligvis vil termo—

plastmaterialer vere egnede, f.eks. polyvinylchlorid (PVG) og polystyren. Det vil
let forstds, at hovedkriteriet er, at plastmaterialet er qlgseligt i hensigtsmessi—
ge oplgsningsmidler. Polyolefiner, sdsom polyethylen og polypropylen, er mindre eg-
nede, fordi de kun er oplgselige i aromatiske oplgsningsmidler ved hgj temperatur.
Uoplgselige termohzrdende plastmaterialer er helt uanvendelige.

De foretrukne oplgsningsmidler er sidanne, som har gunstige MWC-vardier
(maximum work place concentratiom), og som har antzndelsespunkt og kogepunkt pa et
acceptabelt niveau. Anvendes kan f.eks. aromatiske oplgsningsmidler, sisom toluen
eller xylen, ketomer, sasom cyclohexanon og acetone, butylacetat, methylenchlorid,
carbontetrachlorid og lignende. Dimethylformamid viser sig at vere s=zrligt egnet.
Pa grund af dets gode oplgsende virkning kan det anvendes til de fleste af de s=d-
vanlige plasttyper, specielt til polystyren og polyvinylchlorid (PVC). Det er ikke-
toksisk og ufarligt i henmseende til brand- og eksplosionsfare. Fagmanden pa omri-
det kan let ved hjzlp af litteraturen konstatere, at andre oplgsningsmidler kan
anvendes, og konstatere, hvilket oplgsningsmiddel, der er det mest hensigtsmessige
i hvert enkelt tilfelde. o

Under visse omstandigheder kan det veare fordelagtigt at nedsztte overflade-
spendingen for det vand, der anvendes til blgdggring af det keramiske materiale
ved tilsztning af detergenter, for derved at understgtte oplgsningsmidlets virkning
ud over dets normale virkning.

Oplgsningsmidlerne pafgres pd eller inkorporeres i det keramiske réimateriale
i den ngdvendige maengde og til dens gnskede dybde. Oplgsningsmidlets virkning kan
begrznses til overfladen af det stgbte eller £ lov at traznge ind til en pracist
definerbar dybde i ramassen. Dette kan i princippet opnids pd forskellige méader.

De porelignende indskaringer eller kaviteter, der dannes som resultat af
oplgsning af plastpartiklerne, bliver derefter udjzvmet eller lukket p& hensigts-
messig mdde, siledes at produkterne har en porefri struktur over et vist areal i
de gnskede zoner i materialet, specielt i overfladezonen, og der kan dannes et

sammenhzngende brazndt yderlag under brazndingen.
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En foretrukken udf¢relsesform for fremgangsmiden er ifglge opfindelsen
ejendommelig ved det i krav 2's kendetegnende del anf¢rte, idet der hermed £is
en hurtigere oplgsning af plastpartikler til den ¢nskede dybde.

Nir ramaterialet er ekstruderet, kan behandlingen med oplgsningsmiddel og
ud jevningen af overfladen af det ekstruderede produkt udfgres, f.eks. som fglger.

Ved udgangen fra spidsen af matricen passerer lersgjlen, som skubbes fremad
af ekstruder—snekken, gennem et system af organer, som gir i indgreb med sgjlen og
i den overfladezone, der skal ggres ikke-porgs, til den gnskede dybde forsymer
den med et tzt gitter af riller, der f.eks. kan ligne profilen af bildzk, idet
formen, arrangementet og den indbyrdes afstand mellem rillerne valges séledes,
at de plastpartikler, der forefindes i den materialezone, der skal ggres ikke-
porgs, i det vasentlige kan nds og oplgses af det tilfgrte oplgsningsmiddel.

Disse organer, som gir i indgreb med sgjlen, kan vare konstrueret som.profiltrom-
ler, profilvalser eller profilhjul, som drejes med lersgjlens hastighed i denmes
fremfgringsretning.

For at lette indtrzngningen af oplgsningsmidlet i den materialezone, som
skal ggres ikke-porgs, indfgres oplgsningsmidlet i umiddelbar forbindelse med pro-
fileringen af sgjlens overflade. Til dette formil.er orgamerne til tilfgrsel af
oplgsningsmidlet anbragt i kort afstand fra sgjleoverfladen pi en sadan made, at
de ngdvendige mengder oplgsningsmiddel i meget hgj grad allerede indarbejdes i
ramassen ved hjzlp af de roterende organer, som griber ind i sgjlen.

Den pi denne mide behandlede lersgjle passerer derpd gennem et forskudt
system af trykvalser, som ogsi roterer med lersgjlens hastighed i dennes fremlgbs-—
retning, og som udjzvner og homogent komprimerer den med oplgsningsmiddel behand-
lede zone af lersgjlen og samtidig sikrer, at det uforbrugte oplgsningsmiddel
presses ud. Deformering af sgjlen eller en sidelams bevegelse af lermassen under
' trykbehandlingen undgés ved hjelp af ledeark monteret parallelt med trykretnin-
gen, hvilke ark tjemer til fgring af sgjlen pad grund af oplgsningsmidlets smgrende
virkning. '

Som en modifikation af den i det foregiende beskrevne fremgangsmade kan
profileringen og behandlingen af den T4 masse med oplgsningsmidlet udfgres straks
efter udgangen af ekstrudersnekken, inde i dysen, hvis lermassen, som formes til
en sgjle, dbnes for 6p1¢sningsmiddel,(i overfladezonen, som skal ggres ikke-po-
rgs) med et system af indgribende organer anmbragt i dysevaggen og drevet ved en
hensigtsmessig hastighed i sgjlens vandringsretning. Samtidig pumpes oplgsnings-
midlet ind under overtryk gennem strélergrslignende dbninger i dysevaeggen. Dette
bevirker homogen inkorporering af den ngdvendige mengde op1¢sn1ngsm1dde1 i den
overfladezone, der skal ggres porefri, og sikrer samtidig, at oplgsningsmidlet

tjener som smgremiddelfilm mellem lermassen, som skubbes fremad, og dysevaggen.
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Overfladeud izvningen og komprimeringen af den p& denne mide behandlede
materialezone sker automatisk pd grund af den kendsgerning, at dysen indsnavres

konisk mod den ydre abning, og pa grund af det tryk, der derved danmes. Samtidig:
presses ungdvendigt oplgsningsmiddel ud, opsamles og ledes bort ved hjzlp af
hensigtsmaessige organer, mnar sgjlen forlader dysedbningen.

Behandlingen med et oplgsningsmiddel kan ogsd udfgres pa andre mider, f.
eks. ved dypningsprocessen, hvor de indskeringer og kaviteter, der dannes ved op-
1gsning af plastpartiklerne, udjzvnes ved en pafglgende udj=vningsproces.

Den foreliggende opfindelse ggr det siledes muligt at opnd, at visse zo-
ner af det fardige produkt har en ikke-porgs struktur, hvorved der opnids de for-
dele, der skyldes den brzndte artikels porgsitet, selv i tilfelde af, at disse
produkter md have en ikke-porgs overfladezone med et gsammenhzngende brandt yder-
lag, hvilke produkter ikke kan fremstilles ifglge de kendte fremgangsmader, for-
di den porgsitet, der dannes ved disse fremgangsmider, strzkker sig over hele ar-
tiklen, som f.eks. klinker, hardt brendte mursten, splitklinker, keramiske lister,
keramiske gulvfliser og tagsten af brendt ler.

Ved hensigtsmessig udstrzkning af den ikke-porgse overfladezone er det mu-
ligt under anvendelse af fremgangsmiden ifglge opfindelsen at ggre ydersiderne
af et porgst produkt til en tzt komprimeret bekladningsstruktur med en tykkelse,
som kan fastszttes ngjagtigt og tilpasses specielle krav, hvilken struktur damer
en helhed med produktets cellulzre indre. P4 grund af den siledes opndede forgge-
de trykstyrke opnds der en vasentlig udvidelse af anvendelsesfeltet selv for po-
rgse produkter, som set ud fra den endelige anvendelse ikke krzver en ikke-porgs
overfladezone med en sammenhzngende brazndt overflade, som f.eks. almindelige po-
rgse mursten, hvilken udvidelse opnés i forbindelse med muligheden for at ggre
det indre af artiklen, der er omgivet af den tryk-resistente beklazdning, mere
porgs, end det hidtil har veret muligt.

Opfindelsen muligggr siledes fremstillingen af porgse keramiske produkter
af enhver art og til enhver endelig anvendelse med et sammenhzngende ikke-porgst
brandt yderlag og/eller en ikke-porgs materialestruktur i visse zomer. Derfor ggr
fremgangsmiden ifglge opfindelsen det muligt at opnd fordele, der skyldes porgsi-
teten af den brezndte artikel, i tilfzlde hvor en ikke-porgs sammenhazngende over-
flade og/eller delvis ikke-porgsitet af produktet er gnskelig eller en vigtig for-
udsztning for produktets egnethed og anvendelse.

De efterfglgende eksempler forklarer fremgangsmiden ifglge opfindelsen

nermere.

Eksempel 1
Ekspanderede polystyrenpartikler blev homogent blandet med rat ler med
plastisk konsistens og med en massefylde pa 2,0 kg pr. dm3 (8 kg polystyren pr.
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m3 ler). Blandingen blev derefter-ekstruderet i en ekstruder (murstenspresse)
under anvendelse af et tryk pa 10 ato til en sgjle med et rektangulart tvarsnit
pa 13,3 x 6,6 cmg

Umiddelbart efter sin udgang af dysen blev lersgjlen pa sin gvre overfla-
de ved hj=lp af to profilvalser anbragt i serie og parallelt med dysen forsynet
med et netvark af S-formede riller, anbragt i diagomale rzkker, 6 mm dybe, 1 mm
brede og 5 mm lange, hvis indbyrdes afstand kun var 2 mm pd grund af den hen-
sigtsmzssige indbyrdes forskydning af valseprofilerne. Valserne havde en diameter
pa 60 mm, og deres hgjde var indstillet, saledes at deres profiler gik ind i ma-
terialet fra sgjlens gvre overflade i en dybde pi2 6 mm. De blev drevet i ekstru-
tionsretningen og med sgjlens vandringshastighed.

Dimethylformamid blev anvendt som oplgsningsmiddel. 0p1¢$ningsmid1et blev
tilfgrt gennem et fire gange indbyrdes forskudt kam-lignende system af grupper
pa 25 injektionsdyser, ambragt pafallelt'med profilvalserne, og bgjet nedad med
en vinkel pa 80° i forhold til sgjlems vandringsretning. Udlgbsabningerne af den
fgrste og den tredie rzkke dyser var i hvert tilfzlde 8 mm fgr spidsen af pro-
filvalserne, séledeé at valserne blev holdt fugtige af det pasprgjtede oplgsnings-
middel. Af de to andre rzkker dyser var den eme anbragt mellem profilvalserne og
den anden direkte bag den sidste valse, jdet udgangsabningerne for dyser=zkkerne
var i en éfstandrpé 2 mm fra den gvre overflade af sgjlemn, som skulle behandles.
Pi denne made opniedes der i kombination med érofileringen af sgjlens gvre over-—
flade en mellemrumsfri, tilstrazkkelig dyb indfgring og homogen inkorporering af
op1¢§ningsmidlet i kolonnen, og samtidig forhindredes paftikler af ramassen i at
klzbe til profildelen af valserne., Den tilfgrte mzngde dimethylformamid var
0,15 cm;,pr. cm? sgjleoverflade, der skulle behandles.

Udglatningen af sgjlens gvre overflade og udjzvningen af de porekaviteter,

. der dannedes ved oplgsning af plastpartiklernme i den behandlede materialezone,
blev udfgrt umiddelbart efter den sidste rzkke dyser ved hjelp af tre trykvalser
med en diameter,pé 25 mm, anbragt i serie, drevet analogt med profilvalserne og
anbragt siledes, at der opniedes en forgget trykvirkning, tilstrzkkelig til ikke-
porgs komprimering af den oplgsningsmiddel-behandlede overfladezone, hvilke val-
ser samtidig pressede det .uopbrugte oplgsningsmiddel ud.

Sidelzns bevagelse af sgjlen blev undgidet med metalledeark anbragt pa beg-
ge sider, hvilke ark pé grund af :op1¢sningsmid1ets ‘smgrende virkning ikke betgd
nogen friktionsmodstand,'som pavirkede sgjlens bevagelse fremad.

Derefter blev der fra denm pi denne made behandlede lersgjle skaret 63 mm
tykke skiver, som blev tgrret og derpa brazndt i en elektrisk ovn ved ca. 900°c.
De brzndte udsﬁ¢bninger havde en stgrrelse pd 12,5 x 6,0 x 5,9 cm. De havde et
fuldstandigtﬂikke-por¢ét, jevnt brandt yderlag pd den med oplgsningsmiddel be-

handlede gvre flade efterfulgt af en porefri og tat-struktureret materialezone



141933
7

med en gennemsnitlig tykkelse pd 5 mm, som uden revner gik over i artiklens po-

rgse indre del. Trykstyrken for udstgbningerne var gennemsnitlig 350-380 kp pr.
cmz, og deres vagt var 705-710 g, svarende til en samlet massefylde for blokken

pa 1,6 kg pr. dm°.

Eksempel 2
Ekspanderede skum-polystyrenpartikler blev homogent blandet med rid ler med plastisk
konsistens og med en massefylde pa 1,8 kg pr. dm3 (32 kg polystyren pr. m3 ler).
Blandingen blev ekstruderet i en ekstruder under anvendelse af tryk pd 10 ato,
hvilket gav en rektangul®r sgjle med en bredde pd 13,3 cm og en tykkelse pa& 3,5

cm. Derefter blev den gvre overflade af sgjlen behandlet pid samme méde som 1 eksem-
2

pel 1 med 0,4 cm3 carbontetrachlorid som oplgsningsmiddel pr. cm®, under anvendel-

se af de i eksempel 1 beskrevne tekniske midler. Efter udjzvning af overfladen og
komprimering af den med oplgsningsmiddel behandlede zome blev der af sgjlen skiret
13,3 cm lange udstgbninger, som blev tgrret og brazndt ved ca. 900%C 1 en elektrisk
ovn. De brazndte plader var 12,5 cm lange, 12,5 cm brede og 3 cm tykke og havde et
porefrit, jevnt brandt yderlag pad den gvre overflade, med en tilknyttet porefri
og tat struktureret materialezone af en tykkelse pid 9-10 mm. Gennemsnitlig tryk-
styrke for pladerne var 215 - 220 kp pr. cmz, vagten 465 - 470 g pr. plade, sva-
rende til en samlet massefylde for artiklerne pi 1,0 kg pr. dm3.

PATENTEKRAV

1. Fremgangsmide til fremstilling af en por¢s keramisk artikel
med mindst én ikke—por¢s zome, ved hvilken fremgangsmide en formbar kera—
misk blanding med plastpartikler fordelt i hele massen formes, s& den i det
vasentlige fir den ¢nskede artikels form, plastpartiklerne fjernes fra den
¢nskede ikke-porgse zone af artiklen, og den formede blanding brzndes til
fjernelse af tilbagevarende plastpartikler, k endetegne t ved,
at den formbare keramiske blanding, hvori er fordelt plastpartikler, ekstru-
deres til dannelse af den ¢nskede artikel, ekstrudatet behandles p& i det
mindste en del af dets overflade med et oplgsningsmiddel for plastmaterialet, og
den med opl¢sningsmidlet behandlede overflade glattes for at gé¢re den tmttere,
og fjerne hulrum efterladt af de oplgste plastpartikler, hvorpi produktet
brandes.

2. Fremgangsmide if¢lge krav 1, kendetegne t ved, at man
danner fordybninger i overfladen af ekstrudatet, som skal behandles med oples—
ningsmidlet, pd en sddan mide, at disse fordybninger letter indtrangning af op-
1¢sningsmidlet i blandingen og oplgsning af plastpartiklerne, og efter oplgsnings—
middelbehandlingen udglatter fordyhningerne og de ved opl¢sningen dannede hulrum.

3. Fremgangsmide ifplge krav 1 eller 2, k ende t e gnet ved,
at der som oplgsningsmiddel anvendes dimethylformamid.

Fremdragne publikationer:

Fransk patent nr. 1218887
Tysk patent nr. 606067.
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