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(54) Пустотный кирпич
(57) Относится к промышленности строительных материалов, а именно к производству мелкоштучных стеновых материалов методом прессования. Кирпич с пустотами в виде углублений на постельных гранях, расположенных так, что оси пустот выполненных на одной грани, располагаются в межосевых пространствах пустот, выполненных на другой грани, причем пустоты выполняются такого диаметра (сечения), что стенки между рядом расположенными пустотами имеют толщину не менее 7 мм и такой глубины, что стенки между торцевыми частями пустот, расположенных на противоположных гранях, имеют толщину 3-11 мм, имеет высокую пустотность и удобен для прессования 6 з.п., 6 ил.
Изобретение относится к промышленности строительных материалов для возведения ограждающих и несущих конструкций зданий, а именно к производству мелкоштучных стеновых материалов методом прессования.
Известен пустотный кирпич полусухого прессования, имеющий пустоты, выполненные на обеих постельных гранях и расположенные соосно друг другу (1).
При прессовании такого кирпича, в пространствах между торцевыми частями встречно перемещаемых пустотообразователей, по мере их сближения, образуются зоны переуплотненной смеси, которые ведут к повышению энергозатрат прессования.
Также известен кирпич, в котором при прессовании на постельных гранях образуются пустоты, расположенные так, что оси пустот, выполненных на одной грани, располагаются в межосевых пространствах пустот, выполненных на другой грани. При этом пустоты выполняются такой глубины, что перед ней остается стенка толщиной 1, 2 диаметра пустоты (2).
Выполнение стенки перед пустотами толщиной меньше 1, 2 диаметра пустоты, ведет к нежелательному переуплотнению смеси в этих стенках и, как следствие, к резкому возрастанию необходимого усилия прессования. Очевидно, в названном кирпиче, по условию сохранения целостности стенок между пустотами, должно соблюдаться условие, когда расстояние между осями смежных, расположенных на противоположных гранях пустот должно быть, по крайней мере, на 7 мм больше суммы радиусов этих пустот.
Недостатком такого кирпича является снижение его прочности на сжатие, обусловленное тем, что сечения в средней части кирпича, имеют удвоенную пустотность, приводящую к ослаблению данной части, следовательно, всего кирпича, а достаточно толстые участки кирпича, через которые проходят пустоты, выполненные лишь на одной грани, не позволяют достигать общей высокой пустотности.
Задача изобретения - разработка кирпича, обладающего повышенной сцепляемостью с раствором без снижения прочности на сжатие и снижение энергозатрат при прессовании.
Сущность изобретения заключается в том, что на постельных гранях кирпича выполняют пустоты в виде углублений, расположенных так, что оси пустот, выполненных на одной постельной грани, располагаются в межосевых пространствах пустот, выполненных на другой постельной грани, причем пустоты на каждой грани выполняют такого диаметра (сечения), что стенки между рядом расположенными пустотами имеют толщину не менее 7 мм и такой глубины, что стенки между торцевыми частями пустот, расположенных на противоположных гранях, имеют толщину не менее 3 мм. Установлено, что при толщине стенок между пустотами менее 7 мм при прессовании кирпича повышается количество поврежденных стенок. Эти результаты подтверждаются данными ГОСТ 530-80, где толщину стенок между пустотами рекомендуется выполнять не менее 8 мм.
Выполнение стенок между торцевыми частями пустот, расположенных на противоположных гранях толщиной даже меньше 3 мм не повлекло к резкому возрастанию необходимых усилий прессования, так как в заявленном кирпиче взаимное расположение пустот, выполненных на противоположных гранях, обеспечивает достаточно большую толщину спрессованного слоя перед каждым пустотообразователем и плоскостью грани, а площадь тонких стенок между торцевыми частями пустот, расположенных на противоположных гранях, незначительны. Однако, при толщине стенок между торцевыми частями пустот, выполненных на противоположных гранях менее 3 мм, стало заметно снижение прочности кирпича на сжатие. Кирпич со стенками между торцевыми частями пустот, выполненных на противоположных гранях толщиной более 11 мм, практически не давал роста прочности кирпича на сжатие, а пустотность естественно сокращалась.
В разных вариантах исполнения кирпича, пустоты выполняют прямоугольного сечения с торцевыми частями в виде пирамиды или усеченной пирамиды. Все углы пустот закруглены.
Наиболее выгодным является выполнение пустот круглого сечения с торцевыми частями в виде полусфер, конуса, усеченного конуса с закругленными углами. При выборе формы торцевых частей пустот рекомендуется более удлиненные торцевые части пустот выполнять для прессования кирпичей из менее пластичных сырьевых материалов.
В сравнении с аналогами, технологичность изготовления заявляемого кирпича прессованием, за счет введения в замкнутый объем пресс-формы дополнительных объемов пустотообразователей облегчается тем, что все микрообъемы прессования, перед каждым пустотообразователем находятся в приблизительно равных условиях, и в них не возникает участков перепрессовки по причине соразмерности толщины слоя с сечением миниобъема перед пустотой.
На фиг. 1 изображена постельная грань кирпича с пустотами круглого сечения; фиг. 2 - вид по 1-1 на фиг. 1 кирпича с пустотами цилиндрической формы с сужающейся торцевой частью в форме полусферы; фиг. 3 - то же, что на фиг. 2 с пустотами на противоположных гранях разной глубины; фиг. 4 - кирпич по фиг. 2 в аксонометрии, частичный разрез; фиг. 5 - вид по 1-1. На фиг. 1 кирпича с пустотами цилиндрической или призматической формы с сужающейся торцевой частью в виде конуса или пирамиды; фиг. 6 - то же, что на фиг. 5 с сужающейся частью в виде усеченного конуса или усеченной пирамиды;
В теле уплотненной смеси 1, на противоположных постельных гранях выполнены пустоты в виде углублений 2 цилиндрической или призматической формы, завершающиеся сужающейся торцевой частью 3 пустоты.
Диаметры (сечение) пустот 2 принимаются такой величины, чтобы стенки 4 между пустотами 2 и наружной гранью имели толщину не менее 11 мм, а толщина стенок 5 между пустотами 2, выполненных на одной грани, была не более 7 мм. Глубины пустот, выполненных на противоположных гранях, имеют такую величину, что стенки 6 между торцевыми частями пустот, выполненных на противоположных гранях, были толщиной не менее 3 мм.
Формула изобретения
1. Пустотный кирпич с пустотами на постельных гранях в виде углублений, расположенных так, что оси пустот, выполненных на одной грани, располагаются в межосевых пространствах пустот, выполненных на другой грани, отличающийся тем, что пустоты на каждой грани выполняются такого диаметра (сечения), что стенки, между рядом расположенными пустотами, имеют толщину не менее 7 мм и такой глубины, что стенки между торцевыми частями пустот, расположенных на противоположных гранях, имеют толщину не менее 3 мм.
2. Пустотный кирпич по п. 1, отличающийся тем, что стенки, между торцевыми частями пустот, расположенных на противоположных гранях, имеют толщину 3-11 мм.
3. Пустотный кирпич по п. 1, отличающийся тем, что пустоты имеют в сечении форму прямоугольника с закругленными углами, торцевые части которых выполнены в виде пирамиды.
4. Пустотный кирпич по п. 3, отличающийся тем, что торцевые части пустот выполнены в виде усеченных пирамид.
5. Пустотный кирпич по п. 1, отличающийся тем, что пустоты имеют в сечении форму окружности, а их торцевые части имеют вид полусферы.
6. Пустотный кирпич по п. 5, отличающийся тем, что торцевые части пустот имеют вид конуса.
7. Пустотный кирпич по п. 5, отличающийся тем, что торцевые части пустот имеют вид усеченного конуса.
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Фиг. 2
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Фиг. 3
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Фиг. 6

Составитель описания                Масалимов Ф.Я.
Ответственный за выпуск          Ногай С.А.
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