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Sposób obróbki termomechanicznej wyrobów z materiałów,
przynajmniej w części których zachodzą przemiany wewnętrzne

Przedmiotem wynalazku jest sposób obróbki ter¬
momechanicznej w czasie wytwarzania lub badania
własności wyrobów z materiałów, przynajmniej w
części których zachodzą przemiany wewnętrzne
egzo- lub endotermiczne, a zwłaszcza z betonu. 5

Dotychczas znane sposoby obróbki termomecha¬
nicznej wyrobów z spoiw wiążących polegały na
doprowadzeniu, utrzymaniu i odprowadzeniu cie¬
pła w pomieszczeniu lub w części grzejnej formy,
w których znajdował się wyrób, według progra- 10
mu temperatury z góry uznanego za optymalny,
przy utrzymaniu ciśnienia zewnętrznego stale rów¬
nego atmosferycznemu lub równego ciśnieniu uzna¬
nemu z góry za optymalne. Stosowano jedynie re¬
gulację zadaną temperatury na sygnał błędu, który 15
stanowiła różnica między temperaturą zadaną i
temperaturą rzeczywistą w jednym punkcie, uzna-'
nym za najodpowiedniejszy. Odkształcenia wyrobu
w czasie obróbki termomechanicznej nie były w o-
góle przedmiotem regulacji i wynikały z różnicy 2o
między ciśnieniem atmosferycznym lub zadanym
ciśnieniem zewnętrznym i ciśnieniem wewnętrz¬
nym wyrobu zależnym od przebiegu i niekontrolo¬
wanego rozkładu temperatury i przemian we¬
wnętrznych w wyrobie. 25

Wadą znanych dotychczas sposobów obróbki ter¬
momechanicznej ze z góry zadanym układem re¬
gulacji jest to, że w miarę przyśpieszania obróbki
termomechanicznej obniża się wartość konstrukcyj¬
na wyrobów, a mianowicie wytrzymałość, sztyw- 30

ność, szczelność itip. W skrajnych przypadkach,
usiłowanie przyśpieszenia obróbki termomechanicz¬
nej prowadzi do uszkodzenia a nawet rozpadania
się wyrobów już w czasie lub zaraz po ukończeniu
produkcji. Przyczyną tego jest sposób doprowadze¬
nia i odprowadzenia ciepła przy stałym ciśnieniu,
powodujący, że w miarę wzrostu tempa obróbki
termomechanicznej — temperatura, ciśnienie we¬
wnętrzne oraz przemiany wewnętrzne rozkładają
się i przebiegają coraz nierównomierniej w prze¬
kroju wyrobu, co z kolei powoduje powstawanie
wad strukturalnych a mianowicie samonaprężeń,
por. mikrorys, a w konsekwencji spadek wytrzyma¬
łości, sztywności, szczelności oraz powstawanie rys
i pęknięć w wyrobie. Z tego powodu koniecznym
warunkiem przy stosowaniu tych znanych sposo¬
bów jest ograniczenie tempa obróbki termomecha¬
nicznej sprzeczne z wymogami współczesnej pro¬
dukcji przemysłowej.

Celem wynalazku jest usunięcie powyższych nie¬
dogodności poprzez zastosowanie obróbki termo¬
mechanicznej umożliwiającej otrzymanie wyrobów
w najkrótszym, technicznie możliwym czasie, rów¬
nym czasowi przebiegu reakcji przemiany we¬
wnętrznej, który jest wielokrotnie krótszy niż do¬
tychczas stosowany czas obróbki, wynikający z ko¬
nieczności zabezpieczenia wyrobów od wymienio¬
nych wyżej wad strukturalnych, co jednocześnie
pozwala na otrzymanie wyrobów o najwyższej ja¬
kości, wynikającej ze składu tworzywa. Zadanie
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techniczne prowadzące do osiągnięcia tego celu po¬
lega na takim sposobie obróbki termomechanicz¬
nej, przy którym nie zachodzi wymiana ciepła z
otoczeniem ani zmiana objętości wyrobu, spowo¬
dowana ciśnieniem wewnętrznym, dzięki czemu
średnia temperatura, ciśnienie oraz przemiany we-
wnętrze w przekroju wyrobu rozkładają się i prze¬
biegają równomiernie.

Według wynalazku, rozwiązanie tego zadania —
obróbki termomechanicznej wyrobów z materia¬
łów przynajmniej w części których zachodzą prze-

i-,/ naiany wewnętrzne — polega na dostarczeniu do
' powierzchni wyrobu lub odebraniu z niej ciepła
w ilości zapobiegającej wymianie ciepła reakcji
wewnętrznej z otoczeniem oraz, na wywarciu na
powierzchnię wyrobu ciśnienia w wysokości zapo¬
biegającej zmianom objętości wyrobu jakie wywo¬
łałoby ciśnienie wewnętrzne w wyrobie. Ilość do¬
starczonego lub odbieranego ciepła reguluje się po¬
przez regulację nadążną średniej temperatury po¬
wierzchni wyrobu do średniej temperatury wnętrza
wyrobu na sygnał błędu, który stanowi minimalna
możliwa technicznie. do uchwycenia różnica tempe¬
ratury średniej nniędzy wnętrzem a powierzchnia
wyrobu. Jednocześnie reguluje się wywierane ciś¬
nienie poprzez regulację nadążną ciśnienia na po¬
wierzchni wyrobu do ciśnienia wewnętrznego w wy¬
robie — dodatniego w przypadku przemiany egzo¬
termicznej, zaś ujemnego w przypadku reakcji en-
dotermicznej — na sygnał błędu, który stanowi mi¬
nimalne, możliwe technicznie do uchwycenia od¬
kształcenie lub przemieszczenie powierzchni wyrobu.

Dla przyśpieszenia tempa obróbki termomecha¬
nicznej stosuje się odmianę sposobu według wyna¬
lazku polegającą na dodatkowym dogrzewaniu se¬
lektywnymi części materiałów, w których nie za¬
chodzą przemiany wewnętrzne, np. kruszywa w
betonie, do temperatury jaką posiada próbka kon¬
trolna wyrobu wykonana wyłącznie z tej części ma¬
teriałów, w których te przemiany zachodzą, np. z
zaczynu cementowego, przy czym dogrzewanie se¬
lektywne reguluje się nadążnie według tempera¬
tury próbki kontrolnej poddanej obróbce termo¬
mechanicznej sposobem według wynalazku. Dal¬
sza odmiana sposobu według wynalazku polega na
tym, że różnicę temperatury mierzy się na gruboś¬
ci ścianek formy, w której znajduje się wyrób, a
odkształcenie lub przemieszczenie powierzchni wy¬
robu mierzy się na ściankach formy.

Sposób według wynalazku wprowadza w dzie¬
dzinę obróbki termomechanicznej wyrobów z ma¬
teriałów przynajmniej w części których zachodzą
przemiany wewnętrzne i w zakresie regulacji tej¬
że obróbki postęp polegający na uzyskaniu wyro¬
bów o maksymalnej wartości konstrukcyjnej, rów¬
nej wartości samego tworzywa, w najodpowiedniej¬
szych dla reakcji przemiany wewnętrznej warun¬

kach rozkładu i przebiegu ciśnienia wewnętrznego
oraz temperatury.

Na jakość wyrobu nie mają przy tym wpływu
wymiary ani kształt wyrobu, jak to było dotych-

5 czas.

Równocześnie uzyskuje się maksymalne skróce¬
nie okresu czasu obróbki termomechanicznej i tym
samym maksymalnie korzystne efekty ekonomicz¬
no-techniczne produkcji, szczególnie ważne w wa¬
runkach przemysłowych.

Przykładem zastosowania sposobu według wyna¬
lazku może być np. obróbka termomechaniczna ga-
zobetonu w czasie wytwarzania go w autoklawach,
obróbka termomechaniczna betonu w czasie wy¬
twarzania go metodą agregatową lub działanie
aparatury naukowo-badawczej do badania w wa¬
runkach termodynamicznie wyizolowanych, prze¬
mysłowych technologii i wytwarzania betonu i je¬
go własności.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób obróbki termomechanicznej wyrobów
z materiałów, przynajmniej w części których za¬
chodzą przemiany wewnętrzne znamienny tym, że
do powierzchni wyrobu dostarcza się lub odbiera
z niej ciepło w ilości zapobiegającej wymianie cie¬
pła reakcji przemiany wewnętrznej z otoczeniem
oraz, że wywiera się na powierzchnię wyrobu ciś¬
nienie w wysokości zapobiegającej' zmianom obję¬
tości wyrobu, jakie wywołałoby ciśnienie we¬
wnętrzne w wyrobie.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
średnią temperaturę powierzchni wyrobu reguluje
się nadążnie do średniej temperatury wnętrza wy¬
robu na sygnał błędu, stanowiący minimalną mo¬
żliwą technicznie do uchwycenia różnicę tempera¬
tury średniej między wnętrzem a powierzchnią
wyrobu oraz, że ciśnienie na powierzchni wyrobu
reguluje się nadążnie do 'Ciśnienia wewnętrznego
wyrobu na sygnał błędu stanowiący minimalne,
możliwe technicznie do uchwycenia odkształcenie
lub przemieszczenie powierzchni wyrobu.

3. Odmiana sposobu według zastrz. 1 i 2, zna¬
mienna tym, że dodatkowo dogrzewa się selektyw¬
nie część materiałów, w których nie zachodzą prze¬
miany wewnętrzne do temperatury, jaką posiada
próbka kontrolna wyrobu, wykonana wyłącznie
z tej części materiałów w których te przemiany
zachodzą, przy czym dogrzewanie selektywne re¬
guluje się nadąznie według temperatury próbki
kontrolnej poddanej obróbce termomechanicznej
sposobem według zastrz. 1 i 2.

4. Odmiana sposobu według zastrz. 1—3, zna¬
mienna tym, że różnicę temperatury mierzy się na
grubości ścianek formy, w której znajduje się wy¬
rób, a odkształcenie lub przemieszczenie powierz¬
chni wyrobu mierzy się na ściankach formy.
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