Тема 1.2 Установки периодического действия

Установки периодического действия для тепловлажностной обработки бетона

ПЛАН УРОКА

1Ямные пропарочные камеры
2Стенды: кассетные установки


Ямные камеры принадлежат и установкам, наиболее распространенные в промышленности сборного железобетона.


Они сооружают как в цехах так и на полигонах. В зависимости от вертикальной планировки, уровня грунтовых вод и прочих местных условий камера заглубляется по отношению к отметке пола полностью или частично, так чтобы ограждение камеры выступило над поверхностью пола на 0,5 – 0,7 м. 


Основными элементами ямной камеры являются стенки, пол с гидравлическим затвором для стока конденсата, съемные (одна или несколько) крышки и система паропроводов с запорной и регулировочной арматурой для подачи пара в камеру. Стенки камеры обычно изготавливаются из тяжелого железобетона толщиной от 250 – 400 мм в зависимости от габаритов вмонтированных в стены деталей (труб, опорных швеллеров, водяных затворов и т.д.). Такие стены являются прочными, малотеплопроводными и достаточно непроницаемыми для паровоздушной смеси. Однако недостатком является большой расход тепла на их нагрев, большая тепловая инерция, которая в ряде случаев не позволяет в заданное время нагревать или охлаждать изделия. 

Пол камеры делают бетонным и гидроизоляцией на утепленном слое. Для стока конденсата через гидравлический затвор в канализацию пол имеет наклон (0,005 – 0,01).

Крышки ямных камер представляют собой плоские металлические сварные рамные конструкции, плотно обшитые с двух сторон строганными, соединенными в шпунт досками, между которыми проложены мягкие теплоизолирующие материалы (минеральная вата). В целях уменьшения паропроницаемости низ крышек обшивают стальными листами 1,5 – 2 мм толщиной. 

Для предупреждения утечки паровоздушной смеси или пара через неплотности, образуемые крышкой и стенками камеры, применяются гидравлические или печные затворы (корыто из швеллера, лежащего на верхнем обрезе стен, в который при опускании крышки опирается ребро уголка, укрепленного по всему ее периметру. Корыто заполняется водой или влажным песком материалов).


Камеры большого объема закрываются составными крышками.


Крышки ямных камер должны быть не только хорошо теплоизолированы, но и обладать достаточной жесткостью во избежание коробления и появления неплотностей. 


На внутренней поверхности крышек даже при хорошем уплотнении конденсируется пар, и падающие капли могут испортить поверхность изделий. Для устранения этого явления крышки делают с уклоном, благодаря чему конденсат стекает к стенам в гидравлический затвор.

Размеры камеры определяются типоразмерами изделий, которые в ней пропариваются. 


Для достижения наибольшей равномерности тепловлажностной обработки изделий их следует укладывать в камеры таким образом, чтобы между ними были достаточные зазоры (от дна до формы не менее 150 мм, по вертикали между изделиями – не менее 30 мм, между верхним изделием и крышкой – примерно 50 мм).

Загрузка и выгрузка изделий производится мостовым электрическим краном. 


Пар, поступая в камеру, повышает температуру ее среды в результате конденсации на твердых частицах в воздухе, конденсации на стенках камеры, и вследствие перемешивания с воздухом. Благодаря этому относительная влажность в ямной камере всегда равна 100 %.


Для того, чтобы давление в камере не превышало 8 – 10 мм вод.ст. (безнапорная камера), в ней устанавливается обратная труба, на которой имеется гидравлический клапан или водяной затвор для поддержания в камере заданного избыточного давления.

Пар подается в камеру через закольцованную перфорированную трубу, расположенную у пола камеры по ее периметру. Диаметр трубы и количество отверстий зависят от давления и расхода пара и определяется по расчету.


Пар из перфорированной трубы следует выпускать вверх в пространство между стенами и штабелем изделий (по периметру). Тогда благодаря эжектирующему эффекту паровой струи в камере создается циркуляция паровоздушной смеси, что улучшает также нагрев изделий в камере.


Кроме того к струе пара подсасывается воздух из середины камеры в нижней ее зоне, что также увеличивает теплообмен.

В результате происходит быстрее выравнивание температуры паровоздушной среды по ее высоте.

СТЕНДЫ


Стенд представляет собой ямную камеру малой глубины с гладко отшлифованным дном, состоящим из железобетонной плиты толщиной 120 – 200 мм.


Верхний слой этой плиты состоит из прочного и плотного бетона на гранитной или мраморной крошке.


Под плитой теплоизоляционный слой шлака толщиной 150 – 200 мм.


В бетонном полу на глубине 30 – 50 мм от поверхности уложены обогревающие трубы Д = 25 ( 32 мм, по которым проходит горячая вода или пар. Тепло и изделиям передается от нагретого пола. Скорость нагрева не выше 15 – 20оС в час. Температура поля должна быть в пределах 60 – 70оС.


Расход пара в стендах по сравнению с ямной камерой выше из – за потерь в окружающую среду, кроме того, нагрев бетона по всему сечению неравномерен. Наружный слой, непосредственно соприкасающиеся с горячим дном нагреваются быстрее. Это приводит к усиленной миграции влаги в изделии и к ее испарению, а иногда и к появлению трещин.

КАССЕТНЫЕ УСТАНОКВИ.


В таких установках формование и тепловая обработка изделий производится в вертикальных сборно – разборных формах. Кассетные установки применяются для изготовления как плоских (панелей), так и сложных по форме изделий (лестничные марши, ребристые плиты и т.д.).


Кассетные установки обеспечивают высокую точность сборных деталей и хорошее качество поверхности. Формование изделий в вертикальном положении позволяет скорость производственные площади. Готовые изделия имеют гладкую поверхность, отклонения от геометрических размеров не превышает 1 – 5 мм по толщине и 5 мм по длине. Отпадает необходимость в виброплощадках, бетоноукладчиках, сложных формах и пропарочных камерах. Масса бетона изделий находится в замкнутом пространстве, открыта всего 1,5 – 6 % поверхности. Это дает возможность интенсивной тепловой обработки бетона, не опасаясь быстрого испарения влаги и образование трещин. Температура бетона в кассетных установках достигает 100оС, в то время как в обычных камерах ямного типа она не превышает 85 – 90оС.

Недостатком является периодичность работы; необходимость применения пластичных бетонных смесей, требующих значительно большего расхода цемента по сравнению с жесткими бетонными смесями, неудобство чистки и смазки кассет; неравномерность прочности и структуры бетона в различных местах по высоте изделия и, наконец, значительная металлоемкость форм (вес кассет 60 т и более).


Форма – кассета состоит из ряда отсеков, образованных стальными вертикальными стенками. Сборка – разборка отсеков (щитов) производится специальным механизмом, а извлечение изделий из отсеков – мостовым краном. Бетонная смесь подается к кассете с помощью транспорта (или бадьей, или пневмо насосом и т.д.).

Уплотнение бетонной смеси кассете осуществляется вибраторами типа С – 414, укрепленными по бокам наружных и в торцах внутренних стенок или глубинными вибраторами.

Для тепловой обработки изделий кассеты имеют отсеки, в которые подается пар (паровая рубашка), горячая вода, масло и др. 

В кассетах изделия подвергаются контактному нагреву, то есть от паровоздушной среды через металлические стенки рубашек передается изделиям.


Подача пара снизу вверх через перфорированную трубу расположенную в нижней части паровой рубашки, позволяет получить более равномерное распределение температур, чем при подаче пара сверху объясняется это тем, что при подаче пара через перфорированную трубу образуются паровые струи, эжектирующее действие которых способствует отсосу воздуха из нижних зон паровой рубашки, что создает условия более равномерного прогрева стенок.

Контрольные вопросы
1. Назначение ямных камер.

2. Конструкция ямных камер. Достоинства и недостатки.

3. Область применения, конструкция стенда. Достоинства и недостатки.

4. Назначение кассетных установок. Достоинства и недостатки.

5. Конструкции действия кассет.

