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(54) (57) СПОСОБ ТЕПЛОВОЙ ОБРАБОТКИ 
БЕТОННЫХ И ЖЕЛЕЗОБЕТОННЫХ ИЗДЕЛИЙ, 
включающий индукционный нагрев све- 
жеотформованных изделий в стальных 
формах в электромагнитном поле тока 
промышленной частоты в течение 1,5 -

4,5 ч до 85-95°C,s изотермическую вы
держку в течение 2-4 ч, охлаждение 
в течение 1-3 ч и распалубку, о т 
л и ч а ю щ и й с я  тем, что, 
с целью повышения прочности бетона, 
снижения водопроницаемости и увели
чения сцепления бетона с арматурой, 
свежеотформованные изделия выдержи
вают в течение 0,2-0,25 ч, после 
чего осуществляют нагрев при напря
женности электромагнитного поля 4000- 
6000 А/м, температурном напоре 5-10 С 
и удельной мощности тепловыделений 
1,5-2,5 кВт/м2, изотермическую вы
держку осуществляют при напряжен- ^
ности электромагнитного поля 400- <£>
600 А/м и удельной мощности тепло- 
вьщелений 0,2^0,3 кВт/м2, а после 
охлаждения изделий осуществляют их 
нагрев при напряженности электро
магнитного поля 8000-10000 А/м в те
чение 0,05-0,15 ч, после чего произ
водят распалубку.
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Изобретение относится к производ

ству строительных изделий, например 
бетонных и железобетонных изделий 
крупнопанельного домостроения, и мо
жет быть применено на предприятиях 5 
стройиндустрии.

Цель изобретения - повышение проч
ности бетона, 1 снижение водопроницае
мости и 'увеличение сцепления бетона 
с арматурой. 10

Сущность изобретения заключается 
в том? что теплрвун? обработку начи
нают через 0,2-0,25 ч после формо
вания и проводят в проходной камере- 
туннеле, причем стадию активного на- 15 
грева со скоростью 0,2-2,4 С/мин 
изделия проходят на участке камеры 
при напряженности магнитного поля 
4000-6000 А/м в течение 1,5-4,5 ч 
при постоянном температурном напоре 20 
5-10°С (температурный напор - раз
ность температур между средой и от
крытой поверхностью нагреваемого из
делия) и удельной мощности тепловы
делений в формах и опалубке 1,5- 25
2,5 кВт/м2, изотермическую вьщержку 
проводят в течение 2-4 ч на участке 
камеры при напряжённости магнитного • 
поля 400-600 А/м, удельной мощности 
тепловыделений 02,-0,3 кВт/мг и равно- зд 
весном влагосодержании системы изде
лия-среда, а охлаждение изделий про
водят в течение 1-3 ч при отрица- 
тельном температурном напоре 30-40 С 
до получения распалубочной прочности 
50-70% o t Ri8. .

Кроме того, по предлагаемому спо
собу стадию охлаждения проводят в тер
мосном режиме при нулевой напряжен
ности магнитного поля и максимальном 40 
температурном напоре 5-10°С, а после 
охлаждения участка с целью ускорения 
и увеличения срока службы форм и 
поддонов последние подвергают кратко
временному индукционному подогреву 
в течение 0,06-0,15 ч в магнитном 
поле напряженностью 8000-10000 А/м.
При этом тепловую обработку проводят 
в непрерывно-цикличном температурно
временном режиме, согласованном с од- 50 
посторонним направлением движения 
изделий в ограниченной от внешней 
среды и локально регулируемой по тем
пературе и влажности проходной каме
ре. 55

П р и м е р  1. После окончания фор
мовки без напорной трубы на ременной 
центрифуге ее укладывают мостовым

краном на тележку. Тележку с изделием 
подают в проходную индукционную каме
ру на активный участок индукционного 
нагрева. При напряженности магнитного 
поля 5500 А/м изделие прогревается 
до 90°С за 1,5 ч со скоростью нагре
ва около 1°С/мин при температурном л 
напоре 10°С, а удельная мощность теп- 
' ловыделений в форме при нагреве сос
тавляет 2,2 кВт/м2 контактной поверх
ности раздела сред сталь - бетон.
После нагрева максимальной установлен
ной температуры изделие перемещают 
на участок изометрической выдержки, 
где уровень напряженности поля 550 А/м 
позволяет осуществить вьщержку при 
практически постоянной температуре 
в изделии. При этом максимальный пе
репад температур по сечению изделия 
в 7°С - вначале выдержки уменьшается 
за 2 ч до 3°С, а уровень мощности теп
ловыделений на участке изотермии 
в 0,25-0,3 кВт/м2 обеспечивает сохра
нение практически равновесного вла- 
госодержания системы изделие - сре
да, что сокращает направленную 
пористость бетона и стабилизирует 
прочность изделий. После завершения 
изотермической выдержки, равной 2 ч, 
изделие перемещают на участок охлаж
дения, где оно охлаждается в течение
1,5 ч. При охлаждении определяющей 
является скорость охлаждения,-кото
рая не должна превышать для этого 
типа изделий 40-45°С/ч, при отрица
тельном температурном напоре до 40 С. 
Перед распалубкой формы изделий на
гревают в течение 6 мин при напря
женности 8000 А/м, после чего про
изводят распалубку изделий.

При таком способе тепловой обра
ботки центрифугированных безнапор
ных труб общее время тепловой обра
ботки составляет 5 ч при распалубоч
ной прочности не менее 65-70% от R2a.

П р и м е р 2 .  В конвейерной ли
нии для изготовления плит пола жи
лых домов серии 3-ОПБ их подвергают 
тепловой обработке индукционным спо
собом. Плиты изготавливают из агло- 
поритобетона марки 200 жесткостью 
30-40 с. Отформованное изделие через 
0,25 ч после формовки подается на 
активный участок индукционной тепло
вой обработки в проходную индукцион
ную камеру. За 2,5 ч при напряжен
ности магнитного поля 5000 А/м бетон 
плиты прогревается по средней тем-
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пературы 85°С со скоростью 0,5°С/мин 
и температурном напоре 5°С. При этом 
удельная мощность тепловыделений 
в форме составляет 2,0 кВт/м2 кон
тактной поверхности. После достиже
ния максимальной температуры плита 
перемещается на участок изотермичес
кой выдержки, напряженность поля на 
котором равна 600 А/м. При такой 
напряженности поля удельная мощность 
тепловыделений составляет 0,25- 
0,3 кВт/м2, а вариация поддержания 
температуры не превышает **-50С. По 
истечении 3 ч вьщержки изделие пере
мещают на участок охлаждения, на 
котором его охлаждают в течение 2 ч 
до 45°С, при отрицательном темпера
турном напоре около 30°С. Перед рас
палубкой изделие помещают в поле 
напряженностью 9000 А/м на 4 мин. 
Распалубочная прочность плит пола 
после приведенной индукционной тепло
вой обработки составляет 60-70% от 
марочной, при этом качество поверх
ностей отвечает требованиям, предъ
являемым к данным изделиям. Удельный 
расход электроэнергии на индукцион
ную тепловую обработку плит пере
крытия зимой равен 90-100 кВтч/м3 бе
тона, ,в летних условиях - 70- 
80 кВтч/м3 или 30-33 кг и 23- 
26 кг условного топлива/мэ соот
ветственно, а общее время тепло
вой обработки не превышает 6-7 ч.

П р и м е р З .  На линии изготов
ления крупногабаритные железобетон
ные ригели подвергают обработке теп
лом в индукционной проходной камере. 
Не позднее 0,2 ч после формовки

изделие подают на активный участок 
нагрева, где при напряженности маг
нитного поля 4000 А/м происходит 
нагрев изделия до максимальной тем- 

5 пературы 85°С в течение 4 ч со ско
ростью 0,3°С/мин, при температурном 
напоре 5°С. При этом удельная мощ
ность тепловыделений на границе кон
такта металла стальной формы и бето- 

10 на не превышает 1,6 кВт/мг, а макси
мальный перепад температуры по сече
нию изделий не превышает 7°С. После 
достижения заданной максимальной тем
пературы изделие перемещают на учас- 

15 ток изотермической выдержки, где на
пряженность магнитного поля составля
ет 400 А/м, а удельная мощность теп
ловыделений равна 0,2-0,25 кВт/мг 
поверхности раздела сред. Изделие 

2о подвергают изотермической выдержке 
в течение 4,5 ч, нрслё чего его тран
спортируют на участок охлаждения, 
где охлаждают с максимальной допус
тимой скоростью охлаждения на началь- 

25 ном этапе охлаждения (0 ,8- 1,2 ч)
30°С/ч и отрицательном температурном 
напоре 40°С. Общее время охлаждения 
составляет обычно 2,5 ч. Перед рас
палубкой изделия помещают в поле с на 

30 пряженностью 1000 А/м на 8 мин. Рас- 
палубочнця прочность изделий колеб
лется в пределах 50-70% от R2g, а 
удельный среднегодовой расход элект
роэнергии составляет 70-80 кВтч/м3 же 
лезобетона.

35

Результаты испытаний изделий, от
работанных предлагаемым и известным 
способами, представлены в таблице.

Показатели Изделия,обработанные 
ному способу

Опоры ЛЭП

по извест-

Панели

Прочность при сжатии бетона
(после тепловой обработки)
в течение 5 ч, МПа 191

То же, на 28-й день/МПа 403

Прочность сцепления бетона 
с арматурой (после тепловой
обработки), МПа 26 64

Пористость, % 12 13

239

461
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Продолжение таблицы

*

6

Показатели Изделия,обработанные по извест
ному способу

Опоры ЛЭП | Панели

Водопроницаемость при дав
лении 2,5 кг/см2, мм 8 9

Напряженность электромагнит
ного поля

на стадии нагрева, А/м 4000 4000
0

при изотермической вы
держке, А/м 800 800

Температурный напор, Т=ТСредЫ -
-Т поверх-, иэд. (нагрев-изо
терм.-охл.) , °С (+40; -10; -5) (+45; -15; -10)

Расход электроэнергии, кВт* 
хч/м3 100Os 85 - 90

Удельная установленная 
мощность трансформатора, 
кВт/ы3 63 93

Продолжение таблицы

' Показатели Изделия,обработанные по извест
ному способу

Опоры ЛЭП [ Панели

Прочность при сжатии бетона 
(после тепловой обработки)
в течение 5 ч, МПа 238 368 370 365 318
То же, на 28-й день, МПа 462 525 532 530 498

Прочность сцепления бетона 
с арматурой (после тепловой 
обработки), МПа 81 99 99 98 78

Пористость, % 8 10 9 9 11

Водопроницаемость при дав-
лении 2,5 кг/см2, мм 3 5 4 5 7

Напряженность электромагнит
ного поля

на стадии нагрева, А/м 5500 5500 6000 6500 4500
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Продолжение таблицы

Показатели Изделия,обработанные по 
ному способу

извест-

Опоры ЛЭП I Панели’

при-изотермической вы
держке, А/м 50б 500 500 550 400

Температурный напор, Т=Тсре̂ ы 
«и*. (нагрев-изо- 

терм.-охп.) , С

(+5;
0 ;

-30)

( + Ю;
о ;

-40)

(+10;
0 ;

-35)

(+25;
0 ;

740'S

(+10; ■ 
0 ;,

-30)
Расход электроэнергии, кВт» 
»ч/м3 75 - 80 65 - 75 70 -ч 75 75 - 85 75 -

Удельная установленная 
мощность трансформатора, 
кВт/М* 23 19 19 19 19
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