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A talalmany targya eljarasra vonatkozik cement

gyors szilarditasara a rostos anyagokat tartalmazo

és cementtel ragasztott idomoknal, illetve lapoknal.

Azeljards lényege abban van, hogy egy 6nmagaban

ismert Osszetételben vizet, cementet és rostanyagot

tartalmazo kompoziciot présgép nyomolapjai kozé

helyeziink, Osszepréseljilk, mikor is a préseléssel

. egyidejitleg a leend idomon nagyobb testsiirtiségii

‘ peremet képeziink és az ily modon létrehozott gaz-

tomor vagy quasi gaztomor hatarolofeliiletek ko-

zotti kdzeget CO, gazzal karbonizédljuk, majd a
préselési nyomast csokkentjiik.




A talalmany eljardsra vonatkozik cement gyors
szilarditasara a rostos anyagokat tartalmazo és ce-
menttel ragasztott lapoknal illetve idomoknal.

Ismeretes, hogy a cement gyors szilarditasara a
beton- és keramiaiparban az un. karbonizacios el-
jarast alkalmazzak.

Ennek lényege az, hogy a cementhabarcsban,
illetve a vizzel kevert cementben nagy hanyadban
jelenlevé Ca(OH), vegyulet CO, gaz hatdsara
mészkové alakul 4t. Ez a folyamat — a karbonizacio
- igen gyorsan lezajlik és a képz6d6 mészkomole-
kulak egymashoz valo kotodése olyan erds, hogy a
beton szilardsaga 5-30 perc alatt elérheti a 28 na-
pos szilardsaganak 35-50%-at annak ellenére, hogy
a hidratacios folyamat esetleg még meg sem indult.

A karbonizacids eljarast és annak alkalmazasi
madjat részleteiben a 109 669, 3 468 993, 4 362 679
valamint a 4 093 690 sz. USA, tovdbba a 110 792
sz. svéd az 1460 284 sz. brit és az 584 666 svajci
szabadalmi leirasok ismertetik.

A felsorolt szabadalmi leirasokbol harom lénye-
ges tanitds olvashaté ki, amelyeknek értelmében

- a karbonizaland6 cementes anyagot altalaban
egy elzarhato térbe kell helyezni

— azelzarhatd térben CO, gaz bevezetésével tal-
nyomasos légallapotot sziikséges létrehozni, mikor
is a térben tarolt cementes anyag pérusaiba a-CO,
gaz behatol _

— azelzarhatd térben eldbb a levegd kiszivattyu-
zasaval vakuum létesitendd, majd CO, gazt kell
bevezetni, mikor is a térben tarolt cementes anyag
porusaiba a CO, gaz konnyen behatol.

Az ismert — €s ma hasznalatos — miszaki megol-
dasok a karbonizacios eljaras foganatositasara
azonban azt a nem elhanyagolthaté hatranyt rejtik
magukban, hogy a cementes rostanyag kezeléséhez
minden esetben egy zért tér létrehozasa valik szik-
ségesse, amelynek kialakitasa koltséges.

Tovabbi problémat jelent ennek a zart térnek a
megfeleld légtomor tomitése, ami a szakemberek-
nek kozismerten nehéz problémat okoz.

Talalmanyunk elé azt a célt tiiztik ki, hogy olyan
eljarast hozzunk létre cement gyors szilarditasara
a rostos anyagokat tartalmazo és cementtel ragasz-
tott lapoknal illetve idomoknal, amely az el6z6ek-
ben ismertetett hatranyokkal nem rendelkezik és
alkalmazasa révén egyszertl technoldgiaval, maga-
nak a megmunkalando anyagnak a tulajdonsagait
kihasznalva jutunk olyan termékhez, amely az al-
kalmazast kovetelményeknek minden vonatkozas-
ban megfelel.

Ugy talaltuk, hogy rostos cementes anyagkom-
poziciok szamos olyan elony0s tulajdonsaggal ren-
delkeznek, amelyek a karbonizacié foganatositasa-
nal sziikséges zart tér létesitéséhez igen eldnydsen
kihasznalhatok.

Ezek koziil elsésorban utalunk arra a tulajdon-
sagra, hogy a rostos anyag - legyen az barmilyen
eredetli ~ rugalmas. _

Tovabbi elényds tulajdonsagként lehet szamitas-
ba venni, hogy a rostos anyagok koziil a kis viztar-
talmi (30-60%-0s) cerhentes rostos anyagok laza
térfogatiiak, Osszenyomhatok, Osszesajtolasukhoz
er6 kifejtése sziikséges.

A laza térfogat altalaban kétszer-haromszor na-
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gyobb a gyartott termék végleges térfogatahoz ke-
pest.

Az Osszesajtolt, kis viztartalmu cementes rost-
anyag tObbé-kevésbé visszarugozik — tehat térfoga-
ta megndvekszik — ha a sajtolasi er6t megsziintetik,
a cement kotési folyamatanak beinduldsa el6tt.

Talalmanyunk lényegét tehét az a felismerés ké-
pezi, hogy a cementes rostos anyagoknak az el6bb
emlitett elényds tulajdonsagait hasznositva egysze-
riien, magaval a rostos anyaggal oldhaté meg az
oldallapok lezarasa s ezaltal a rostos anyag belsejé-
ben a zart tér létrehozadsa, mégpedig a kovetkezd
modokon:

A gyartando termék szélein — négy oldalan pe-
remszerlien — a cementes rostanyagot a névleges
vastagsagnal jobban Osszesajtoljuk, egy a prés fura-
tokkal rendelkezd nyomodlapjara szerelt perem se-
gitségével. .

A gyartando termék szélein ~ négy oldalan pe-
remszeriien — tobb rostanyagot adagolunk, amely-
nek eredményeként a névleges vastagsagra vald
Osszenyomds utan egy nagyobb testsiiriségii
anyagrész keletkezik.

Az eldbbi megoldisok barmelyike esetén a ce-
mentes rostanyag szélein, peremszeriien egy na-
gyobb testsiiriiségii rostanyag keletkezik, melynek
a gazateresztd képessége kisebb, mint a peremen
belill elhelyezkedo rostos anyagé. A cementes rost-
anyag szélein, peremszeriien létrehozott nagyobb
térfogatsilyt anyag kizarja, hogy a rostanyag bel-
sejébol a megfeleld CO, gaz az oldalfeliileten elta-
vozzék. v

Az eljarast atallithato szerkezeti kialakitasa gaz-
vakuum vezeték alkalmazasaval foganatositjuk.

A préslapokkal érintkezd felilleteken pedig a
rostanyag rugalmas tulajdonsaga révén egy, a tér-
fogatsulytol fiiggd relaxacios ero 1ép fel, amely erd
a préslapok és a rostanyag hatarfeliiletén okoz gaz-
tomorséget.

A testslirliség helyes megvalasztasaval elérhetd
az a gaztomorség, amely a karbonizacié végrehaj-
tasahoz sziikséges.

Talalmanyunk szerinti eljarast elonyos foganato-
sitasi médok kapcsin példakon és rajzmelléklete-
ken ismertetjiik.

Az 1/a abra prés nyitott allapotaban, annak nyo-
molapjdra szerelt peremet és az ilyen allapotban
meglévo fizikai és mechanikai jellemzoket ismerteti,

az 1/b abra ugyanazt, de a prés zart dllapotaban,

a 2/a abra peremszeriien adagolt tobb rostanyag-
gal ellatott féltermék a prés nyitott allapotaban, a

2/b abra ugyanaz a prés zart allapotaban. A

3. abra az . sz. példa eszkozeit, a

4. abra a 2. sz. példa eszkozeit

mutatja be.

1. sz. példa

Az 1, 2 nyomoélapok egy hidraulikus prés alkat-
részei. A 2 nyomolapot a prés hidraulikus hengere
le és fel iranyban mozgatja. Az emlitett nyomola-
pok belsejében hossz- és keresztiranyban 8 furatok
vannak, melyekbe az 1, 2 nyomolap feliiletére me-
rélegesen tovabbi 9 furatok csatlakoznak. Az 1

2.
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nyomolap 8 furatainak két kivezetésére a 3 és 4
csapokat szereljiik fel. A 2 nyomolap 8 furatai az
5 csaphoz kapcsolodnak. A 6 lemez a vizes, cemen-
tes rostanyagot tartja, e lemez segitségével helyez-
ziik a rostos anyagot a prés nyomolapjai kozé. A 6
lemez a négy oldalan néhany centiméter széles sav-
ban nincs perfordlva, a tobbi része siirlin lyugga-
tott, szita jellegli. Az emlitett perforalatlan sav
mindkét oldalan {omitési feladatot is ellat, a perfo-
ralt lemez és a préslap kozott, ennek megfeleld az
anyagdnak mindsége és megmunkaltsaga.

. A préselésre szant cementes rostos anyagot a 6

lemezre szorjuk. Az el6zbéekben leirtak szerint a

rostanyag peremén, a négy oldalon t5bb rostanya-

got adagolunk. :

A prés miikddtetése nyoman a laza rostos anyag
Osszetdomorddik. Az Osszesajtolas kézben a rost-
anyag poérusaibol a levegé a 3 csapon keresztiil
eltavozik.

A cementes rostanyag térfogatsulya az 1/a és 1/b
abra szerinti foganatositdsi mod esetében a kovet-
kez6 Osszefiliggést mutatja.

Y° <11 <Y, (kg/cm?)
Ugyanakkor a cementes rostanyag altal kifejtett és
a prés nyomolapjan hato visszarugozasi er6 p, <p,.

A 2a és 2b abra szerinti technologianal a cemen-
tes rostanyag térfogatsulya vy, <7, (kg/cm?). A ce-
mentes rostanyag altal kifejtett visszarugozasi eré
pedig p, <p,. ,

A cementes rostos anyag a préselési nyomas elle-
nében a visszarugozasi eré mértékének megfeleld
erovel fesziil a prés nyomolapjahoz, s ezaltal gazto-
mor allapot keletkezik a nyomolap feliiletén. Ami-
kor a prés a rostanyagot a kivant gyartasi térfoga-
tura Osszenyomta, a 3 csapokat elzarjuk. Ebben az
allapotban a rostos anyag két lapjat a prés nyomo-
lapjai zarjak le, a rostanyag oldallapjai pedig a
nagyobb testsiirliségli perem hatasara lesznek gaz-
tomorek. Most az 5 csap nyitasaval CO, gazt veze-
tink a 6 lemezen 4t a 7 cementes rostanyagba.
A tulnyomasos allapotu giz a rostanyag pdrusai-
ban maradt leveg6t kiszoritja az 1 nyomolap fura-
taiba, s ezaltal a karbonizicio feltételei létrejottek.
A 4 csapon keresztiil — a karbonizacios folyamat
lezajlasa utan — vizgdz bevezetésével a cementes
rostanyagba a hidratacio biztonsdgos befejezéséhez
esetleg vizet juttathatunk.

2. 5. példa

Az 1, 2 nyomolapok egy hidraulikus prés alkat-
részei. A 2 nyomolapot a prés hidraulikus hengere
mozgatja le és fel irdnyban, az 1 nyomolap nem
mozog, rogzitett helyzetii. Az | nyomélap belsejé-
ben hossz- s keresztiranyu 8 furatok vannak, me-
lyekbe az 1 nyomolap felilletére merdlegesen tovab-
bi 9 furatok csatlakoznak.

Az | nyomolap belsejében 1év6 furatjaratoknak

két kivezetése van, melyekre a 3, 4 elzar6 csapokat
szereltiik. A 2 nyomdlap tomor, abban furatok
nincsenek. Az 5 lemez a vizes, cementes rostanya-
got tartja, ennek segitségével az anyagot a prés
nyomolapjai k6zé helyezziik.

A 6 lemez a négy oldalan 34 cm széles savban
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nincs perforalva, a tobbi része sliriin lyuggatott,
szita jellegii. Az emlitett perforalatlan sav mindkét
oldalan tomitési feladatot is ellat, ennek megfeleld
az anyaganak mindsége és megmunkaltsaga.

A préselésre szant 7 vizes, cementes rostanyagot
a 10 lemezre szérjuk. A 10 lemez négy oldalan — a
6 lemez nem perforélt felilete alatt — mintegy
10-15%-kal tobb anyagot adagolunk.

A hidraulikus prés miikddtetése nyoman a rostos
anyag osszetdmorddik. Az osszesajtolas kdzben a
rostanyag pérusaibdl eltdvozik a levegd. Az elGbb
emlitett 10-15%-os tSbbletanyag nagyobb térfo-
gatsulyu rostanyag, a nagyobb térfogatsily hatasa-
ra pedig egy, a késobbi folyamatban témitésként
mikdd6 perem keletkezik. A prés zdrdsa soran
kiszorul6 levegé a 6 lemez perforalt részén, az |
nyomolap furatain at, a nyitva levé 3 csapon at
eltavozik.

A rostanyagot a végleges gyartasi méreténél ki-
sebb térfogatura nyomjuk dssze. Ilyenkor a prés
nyomolapjai kozt levd rostanyagban a végleges tér-
fogati allapotnal kevesebb porus van, a prés nyo-
molapjai pedig a rostos anyag relaxiciés nyomasa-
val tartanak egyensulyt.

Kinyitjuk most.a 4 csapot, a CO, gdzt engediink
az 1 nyomdlap, 8, 9 furataiba. A CO, giz kiszoritja
a 3 csapon at az emlitett furatokban maradt leve-
got. A gazzal vald atoblités befejeztével a 3 csapot
elzérjuk, majd a présdugattyuban a hidraulikus
nyomast annyira csokkentjiik, hogy a nyomolapok
szétnyilhassanak, s a rostos anyagnak a végleges
gyartasi méretre vald visszarugdzasat lehetvé te-
gyuk. A relaxalas nyoman a rostanyag belsejében
legritka porusok képzédnek, ahova a CO, giz
konnyen behatol. A CO, giz beiramlasat fokoz-
hatjuk azzal, hogy nagyobb - esetleg 15-20 atm
nyomasu gazt adagolunk.

A karbonizicié végrehajtisanak médjara kidol-
gozott mindkét modszerrel a karbonizacié 10 mm
vastag lemeznél 3,54 perc alatt lezajlik, s a cemen-
tes rostanyag eldszilardulasa a 28 napos szilardsag
45-50%-at eléri. A vegyi folyamat soran felhasznalt
CO, gaz rostanyaghoz kevert cement sulyanak
8-10%-a.

Szabadalmi igénypontok

1. Eljaras cement gyors szilarditasara rostos
anyagokat tartalmazo és cementtel ragasztott la-
poknal ill. idomoknal, azzal jellemezve, hogy egy
onmagéaban ismert 6sszetételben vizet, cementet ¢s
rostanyagot tartalmazé kompoziciot présgép fura-
tokkal rendelkezé nyomolapjai kozé helyeziink, —
célszeriien a nyomolapokra helyezett peremmel —
osszepréseljiik, mikor is a préseléssel egyidejlileg a
leend6 idomon nagyobb testsiirliségii peremet ké-
peziink s az ily modon létrehozott géztomor vagy
quasi gaztdmor hatarolofeliletek kozotti kozeget
egy atallithato szerkezeti kialakitast gaz-vakuum
vezeték alkalmazasaval CO, gazzal karbonizaljuk,
majd a préselési nyomast csokkentjiik.

2. Az 1. igénypont szerinti eljaras foganatositasi
modja, azzal jellemezve, hogy a szélek kdrnyezeté-

3-
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ben nagyobb testsiir(iséget az Gsszepréselés helyi rostanyag pdrusaibol a levegét tilnyomésos CO,
mértékeének novelésével hozzuk létre. gazzlfil az egyik hagar«olofeliilet kornyezetében, cél-
3. Az 1. igénypont szerinti eljards foganatositasi szerlien a hatdroléfeliilet felett ethelyezkedd zart

médja, azzal jellemezve, hogy a szélek kornyezeté- térbe szoritjuk ki. ' ) S
ben a testsiirliség ndvelését a rostanyag emlitett 5. Az 1-4. igénypontok barmelyike szerinti elja-

helyeken t3rténd nagyobb adagolasaval hozzuk 1ét- ras foganatositdsi modja, azzal jellemezve, hogy a
re. létrehozando idom hataroldfelitletei kozé CO, gazt

4. Az 1-3. igénypontok barmelyike szerinti elja- vezetiink, mikdzben a préselési nyomas csdkkenté-
ras foganatositast modja, azzal jellemezve, hogy a sével a rostanyagot visszarugbzni engedjiik és ab-

ban légritka allapotd porusokat hozunk létre.

2 oldal rajz

Kiadja az Orszigos Talilmanyi Hivatal
A kiadasért felel: Himer Zoltan osztalyvezetd
Szedte a Nyomdaipari Fényszedo Uzem (878193/09)

38-2106 — Dabasi Nyomda, Budapest — Dabas .
Felelds vezets: Balint Csaba igazgat6
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