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nia ich w promiennikach gazowych
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Sposoéb wytwarzania perforowanych piytek ce-
ramicznych i ich oprawy w bezplomiennych pro-
miennikach gazowych znany jest z patentu PRL
Nr 43567 (kl. 24k, 5-03) i opiera sie na nizej
podanych zasadach. Najpierw przygotowuje sie
mase z mieszaniny gliny, kaolinu i talku w sto-
sunku 1:0,8:0,5. Do masy dodaje sie katali-
tycznie dzialajgce tlenki Cr,0O; i NiO w sto-
sunku do ciezaru kaolinu 0,2:0,02 oraz dla po-

lepszenia struktury i plastyczno$ci widknistego
azbestu i sproszkowanych opilek drzewnych
w stosunku 0,25:0,3. Mase zarabia sie wodg

z dodatkiem nieznacznej iloSci oleju maszynowe-
go. Formowanie plytek odbywa sie dwustopnio-
wo. Najpierw formuje sie bloczki stosujac do tego
celu ci$nienie prasowania okolo 200 at., po czym
sformowane bloczki poddaje sie perforacji za po-
mocg matrycy o wygladzie szczotki, zawierajgce]j
1000 igiel na powierzchni okolo 30 cm?2 Igly wy-
tlaczaja w plytkach kanaliki o $rednicy okoto
1 mm po czym suszy sie je i w stanie niewypalo-
nym oprawia w metalowej obudowie promien-
nika. Do uszczelniania plytek uzywa sie spoiwa,

zloionégo z grafitu, weglanu wapnia, weglanu
-olowiu oraz

dwutlenku manganu w stosunku
1:0,6:0,8:0,8. Do spoiwa dodaje sie rowniez wiok-
nistego azbestu i trocin. Spoiwo zarabia sie¢ wo-
da. Wypalanie uszczelnionych plytek odbywa sig

‘wraz z obudowg promiennika w temperaturze

1200° C w ciggu 1 godziny z tym, Ze w tempera-
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turze 300°C wygrzewa sie promiennik w ciggu
2 godzin, a w temp. 600°C w ciggu 1 godziny.

Wyzej opisany sposéb wytwarzania plytek ce-
ramicznych i ich oprawy w promiennikach jest
skomplikowany i niewygodny. Przewiduje on bo-
wiem 7-mio skladnikowg mase na plytki, dwu-
stopniowe formowanie piytek, raz pod duzym
ciSnieniem 200 atm., a nastepnie za pomocg bli-
zej nieokre§lonej matrycy o wygladzie szczotki.
Przewiduje roéwniez do§¢ skomplikowany sposob
uszczelniania plytek za pomocg 6-cio skladniko-
wego spoiwa oraz ryzykowny sposéb wypalania
plytek wraz z promiennikiem, co stwarza ko-
nieczno§¢ wykonania obudowy promiennikéw
z drogiej blachy zaroodpornej.

Sposéb wytwarzania perforowanych ptytek ce-
ramicznych i ich oprawy w bezplomiennych pro-
miennikach gazowych, bedacy przedmiotem wy-
nalazku, przedstawia sie w odr6znieniu od wyzej
opisanego nastepujgco.

Zamiast masy skladajacej sie z gliny, kaolinu,
talku, tlenku chromu, tlenku niklu, azbestu
wldknistego i maczki drzewnej stosuje sie
mase. ztozong z mieszaniny dolno$lgskiego serpen-
tynu, gliny ogniotrwalej i  technicznego tlenku
glinu w stosunku wagowym 28:56:16. Zastoso-
wanie dolno$laskiego serpentynu eliminuje ko-
nieczno$é dodawania katalizator6w w postaci
mieszaniny Cr,O; i NiO. Role katalizatora bez-
plomiennego spalania speinia bowiem serpentyn,

Caweyo

caigp Ludowej



3

zawierajacy naturalne wtrgcenia zwigzkéw niklu.
Skladniki masy miele sie wsp6élnie w mlynie
kulowym na maczke, przechodzgca przez sito
o oczkach 0,088 mm. Zmielong mieszaning na-
wilza sie woda do stanu plastycznego, po czym
formuje sie z niej znanymi sposobami brykiety.
Brykiety wypala sie w temperaturze okoto 1300° C,
otrzymujac w ten sposéb tzw. palonke. Palonke
te rozdrabnia sie w dowolnych urzgdzeniach .roz-
drabniajacych na maczke o uziarnieniu ponizej
0,2 mm. Maczka ta stanowi gléwny skladnik
madsy. Plastycznym skladnikiem masy jest glina
". ogniotrwala., Stosunek wyzej wymienionej maczki
do gliny ogniotrwalej wynosi w masie na plytki
70 :30. Celem uzyskania w plytkach odpowied-
niego wspblczynnika przewodnictwa cieplnego
dodaje sie do masy 10% wag. wegla brunatnego
o uziarnieniu do 0,2 mm. Wegiel brunatny w od-
réznieniu od trocin nie pogarsza plastycznoSci
masy. Mase nawilza si¢ wodna emulsjg oleju
Inianego w ilo§ci okolo 30% wag. Wodna emulsja
oleju lnianego sklada sie z 25% wag. oleju
i 75% wag. wody. Nawilzong mieszanine prze-
rabia sie w ceglarce pasmowej z ustnikiem o wy-
miarach piytek. Wychodzace z ceglarki pasmo
tnie si¢ na bloczki o grubo$ci okolo 20 mm.
Plytki formuje sie jednostopniowo przez spraso-
wanie odcietego z pasma bloczka w prasie spe-
cjalnej konstrukcji pod ci$nieniem nie przekra-
czajacym 50 kG/cm2 Prasa sklada sie z formy
bez dna oraz z dwéch matryc, przy czym dolna
matryca spelnia role pomocniczego stempla do-
ciskajgcego oraz elementu prowadzacego igly,
ktére oprawione sa w gérnej matrycy perfora-
cyjnej. Bez wyzej wspomnianej matrycy prowa-
dzacej byloby niemozliwym wyciagniecie igiet
ze sprasowanej plytki ceramicznej. Duza ilosé
iglet stawia bowiem tak duzy opér, ze w Dprzy-
padku braku matrycy pomocniczej, gérna ma-
tryca perforujaca, przy jej podnoszeniu, wyrwa-'
laby z plytki sprasowang miedzy iglami mase.
Srednica igiet wynosi 0,8 mm. W czasie formo-
wania igly przebijajg ealg grubo$é¢ plytki cera-
micznej, a ich ostre konce wbijajg sie do poto-
wy grubo$ci tekturowej wkladki, stanowigcej dno
formy. Po doci$nieciu matrycy odwraca sig¢ for-
me, zdejmuje si¢ wkladke tekturowa oraz za-
ryglowuje sie dolng matryce. Po zdjeciu wkladki
tekturowej widoczne sa korice igiet, dzieki czemu
przy podnoszeniu matrycy perforujgcej, do otwo-
rbw po iglach dochodzi swobodnie powietrze
i otwory te nie zasklepiaja sie pod wplywem
ssgcego dziatania prézni. Uformowane plytki
suszy sie w temperaturze nie przekraczajacej
105° C. W czasie suszenia, zastosowany do upla-
stycznienia masy w miejsce oleju maszynowego,
olej Iniany ulega polimeryzacji, dzieki czemu
uzyskuje sie duzg wytrzymato§é mechaniczng pty-
tek po ich wysuszeniu. Jest to bardzo wazne,
gdyz plytki w stanie niewypalonym poddaje sie
wstepnej obrébce mechanicznej od strony wy-
Iétu igiel. Obrébke mechaniczng prowadzi sie¢ na
plycie karborundowej. Zbiera si¢ takg ilosé
z pierwotnej gruboSci ptytki, aby wszystkie
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otwory mialy wyrazny przelot, iqdan\é Srednice-
oraz aby plytka po wypaleniu miala zgdang
grubo$é. Plytki po wstepnej obrébce mechanicz-
nej wypala sie w temperaturze 900°C w atmo-
sferze utleniajgcej, celem wypalenia znajdujacego
sie w masie weggla brunatnego. Wypalanie moze
odbywaé sie w dowolnym piecu ceramicznym.
Wzrost temperatury do 900°C wynosi okotlo-
50°C na 1 godzine, a wygrzewanie plytek
w temp. 900° C winno trwaé okolo 4 godzin.

Wypalone plytki poddaje sie dodatkowej obréb--
ce mechanicznej dla skorygowania grubosci’
wszystkich plytek do jednego wymiaru. Dodat--
kowa obrébka odbywa sie réwniez przez szlifo-
wanie na plycie karborundowej.

Uszczelnianie ptytek miedzy sobg, a takze
w miejscach zetkniecia z obudowg promiennika:
odbywa sie wedlug wynalazku za pomocg Kkitu
fosforanowego, skladajgcego sie z maczki, stano--
wigcej podstawowy skladnik masy na piytki,.
technicznego . tlenku glinu i plawionego kaolinu,
zmieszanych w stosunku wagowym 70:25:5.

Sucha mieszanke zarabia sie do konsystencji’
kitu stezonym kwasem ortofosforowym w iloSci’
10 do 15% wag. Kit ten wykazuje niezwykle
duzg przyczepno$§é zar6wno do plytek ceramicz--
nych jak i do metalu, nie kurczy sie, a takze
nie peka w podwyzszonych temperaturach, dzieki
czemu uzyskuje sie duzg szczelno§é i trwalosé
calej ceramicznej cze$ci pramiennika. Uszczel--
nione ptytki suszy si¢ wraz z obudowg promien--
nika w temperaturze nie przekraczajgcej 105°C.

Bedacy przedmiotem wynalazku sposéb otrzy-
mywania perforowanych plytek ceramicznych oraz
ich oprawy zapewnia plytkom wysokg jakos$é,.
a promiennikom diugofrwaly, bezawaryjny okres-
eksploatacji. :

Zastrzezenia patentoWe

1. Sposéb wytwarzania perforowanych plytek ce--
ramicznych i oprawianie ich w promiennikach
gazowych, ‘znamlenny tym, e masa na plytki

sklada sie z 70 czeSci wagowych podstawowego-
tworzywa ceramicznego araz 30 czeSci wago--
wych gliny ogniotrwalej, przy czym podsta-:
wawe tworzywo ceramiczne otrzymuje sie
przez zmielenie na magezke o uziarnieniu po-
nizej 0,2 mm, wypalonej w 1300° C mieszani—
ny, zlozonej z 28 czeSci wagowych serpentynu,.
56 czeSci wagowych gliny oraz 16 czeéci wa--
gowych technicznego tlenku glinu. :
2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze:
do masy przed formowaniem plytek dodaje
sie 10% czeSci wagowych drobno zmielonego-
wegla brunatnego, po czym zarabia sie ja dq-
stanu plastycznego emulsjq, zlozong z 75%
czefci wagowych wody i 25% cze$ci wagowych
oléju Inianege. o
8. Sposob wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym,.
ze sprasowéne i perforowane przy uzyciu zna--
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nych urzgdzen plytki ceramiczne wypala sie

w temperaturze 900° C.

Spos6b wedlug zastrz. 1, 2 i 3, znamienny
tym, ze wypalone i obrobione do zadanych
sie w blaszanej

wymiaréw plytki oprawia

obudowie promiennika i uszczelnia miedzy
soba, za pomoca kitu, zlozonego z magczki sta-

nowigcej podstawowe tworzywo plytek, tech-
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nicznego tlenku glinu i plawionego kaolinu,
zmieszanych w stosunku wagowym 70:25:5
i zarobionych stezonym kwasem ortofosforo-
wym w iloSci 10 do 15% wagowo, przy czym
oprawione i uszczelnione plytki suszy sie wraz
z metalowa obudowg promiennika w tempe-
raturze 105° C, warunkujgcej dostateczne zwig-

zanie kitu.



	PL49381B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DESCRIPTION


