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В Методических рекомендациях отражены особенности техноло

гия взготовлеввя стеновых панелей нн автоклавного ячеяотаго бе

тона с паровзолянионвой зацитой, преднаэваченных для стеновых от* 
раздавших конструкций опытных производственных зданий оельонохоа 

зяСственного назначения о относительной влажностью воздуха поно

шений до 8 б %.
Составлены на основании результатов исследований, вшолнен- 

ных в ШШСШ шеи УССР (г.Кнев) н вывуока ярошшлеаяых партий 
изделий на Славутском заводе овлвхатных стеновых материалов.

Содержат требования ж походным сырьевым ыатерналаы,физико- 

технические характеристики ячеистого бетона с оаровзолнроааввым 

сдоем.
Методические рекомендации разработаны к .т .н . Удачиным И Х ., 

к.т.н.Троцко Т.Т. .Брель В.И.,Холоденко А.8 . .Грос И.В. (ШШСШ 

U0CU УССР г.Киев); Супрун А.И.,Кабанова Т.Ы.ССЛавутопй 8091).
Рекомендации разработана как дополневне к техно логической 

инструкции СН 277-70 в расочнтаны на внхенерво-техянчеопх работ

ников заводов ячеистых бетонов,работников отровтельных ■ научно- 
исоледовательскях органнэацнй.

Замечания в предложения просьба направлять по адр*еу:

252655 ГСО, г.КНев-80,Ковстантивовокая,68.



За последние годы, на основе отечественного и eapj Jeseoro  

опыта, в  Украинекой СО? расширяется производство и примене

ние в строительстве ограждающих конструкции из ячеистых 

автоклавных оетонов*

Как показывает практика строительства, применение ячеистых 

автоклавных Сетонов в качестве ограждавших когструхкия целе

сообразно, так как в них благоприятно сочегшится конструктив

ные и теплозащитные свойства.В зданиях создается улучшенный 

микроклимат* Касса панелей и стоимость на 15-20 проц; ниже в 
сравнении с керамзитобетонными, они в 2-3 раза легче кирпич

ных стен . На каждом кубическом метре панелей экономия немев- 

та  составляет 180 к г .

Вместе с тем, в республике еще недостаточно распространяется 

положительный отшт производства и применения ограждающих 

конструкций из автоклавных ячеистых бетонов* Конструкции для 

сельскохозяйственных зданий на Украине не производятся* 

ы то же время в стране накоплен положительный опыт применения
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ячеаотобетовных конструкций в сельскохозяйственном строительстве.

В частности,в Эстонской ОСР пост роев о овыве 1300 производственных 

сельскохозяйственных зданий.

Известно,что в производственной сфере сельского хозяйства зда- 
ввя в сооружения,выевшие прямую связь о производством (коровники, 
сашарвики, силосохранилища и т .д . )  в здания,в которых происходит 
обработка сельскохозяйственных продуктов соприкасаются с различны
ми хишческкмн соединениями.

Главным! условвяыи успешной аксплуатации животноводческих зда
ний являются,во-первых, культура эксплуатации помещений,освованная 
на тоы,что нарушение температурно-влажностного режима эксплуатации 
помещений снижает продуктивность хивотноводчества, во-вторых, внима
тельное отношение к решению конструктивных узлов здания,исключаю
щих переувлажнение наружных и внутренних поверхностей стен.

Учитывая значительные колебания влажностного состояния помеще
ний, в которых имеются источники влаговыделеиия,неоднородность свойств 

бетона выпускаемого различными заводами отравы,необходим комплекс 

мер по защите бетона,предназначенного для влажных условий эксплуата
ции.

Для обеспечения долговечности конструкций при эксплуатации во 

влажных и агрессивных условиях требуется применение специальной за
щиты.

Известные а строительной практике традиционные способы защиты 
предусматривающие устойство осушающих каналов,механическое уплотне
ние слоя бетона, применение отделочных по крат и й поверхности изделий 
в том числе гидрофоб из ацкю или окраску оложны и ве всегда аффективны.

В последнее время решен вопрос защиты ячеистобетоиных панелей 

частичной пропиткой их битумными материалами.
Экономичность процесса пропитки ячеиотых бетонов достигается 

не только за  счет их значительной проницаемости для битумнопетрола- 

тумных расплавов.но и конкретизацией требуемой степени уплотнения
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в зависимости от вкоплуатационвых воздействий.

Пропитанный битуынопетролатумныы составов ячеистый бетон прак

тически не поглощает воду, во оравнению с веароаитанныв бетонов об

ладает, веньвей сорбционной споообвоотьв,более высокой морозостой

кости».

С целы» расвнрения облаотн првнеиеяия стенов» : конструкций 

из ячеистого бетона на Украине НИНОН UQCU УССР (г.КИ ев) совместно 

оо Схавутекны заводов силикатных стеновых ват ери ахов Ыи нстройыатерна- 

лов ЮСР разработана технология и в 1979 г.введена в эксплуатацию 

нромшленная ливня изготовления стековых панелей с пароизоляционным 

олоев.

Способ пар^изоляции -  пропитка гидрофобными составам  (продук

ты нефтепереработки.оинтетнческие многотоннакные материалы) соглас

но а , е й  252161 и а .с .  И 278190.

Настоящие рекомендации разработаны на основе данных лаборатор

ных и полупромышленных исследований,а танке освоения промышленного 

производства стеновых панелей на Славутском SCCSI. Рекомендации вклю

чают следующие основные разделы: общие положения,технические требование 

к стеновым панелям я материалам для их изготовления.оообенности тех 

нологии изготовлевия,составы пропиточных растворов в методику нанесе

ния их на панели.
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I .  (ЕЦИЕ ПСЙОШИЯ.

2 .1 . Рекомендации распространятся на изготовление сте
новых панелей нз конструктивно-теплоизоляционного автоклав!ого 

ячеистого бетона о пароизоляцяонной защитой внутренней поверх
ности.

1 .2 . Рекомендации уотанавшвавт особенности н техноло
гические правила производства,требования к сырьевым материалам, 
режимам производства, правилам хранения в транспортировки панелей.

1 .3 . Павели стеновые из ячеистого бетона о пароизоля- 
цнонной защитой изготавливают методом формования их в индивидуаль
ных формах по литьевой или вибротехвологин на основе извеотково- 

-кремнеземиетого вяжущего, молотого кварцевого песка, газообразую- 
щей добавки и воды о последующим твердением в автоклаве.

2 . ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1 . Панели из ячеистого бетона о паронэоляцней пред
назначены в качестве ограждающих конструкций для строительства 

промыв ленных в сельскохозяйственных зданий о влажными условиям 

эксплуатации помещений.

Основные размеры панелей тнпа ОСЯ Сверяя 1.432-6) : 
1200 х 6000; 1500 х 6000; 1800 х 6000 мм толщина 200 мы.

2 .2 . Панели из ячеистого бетона с пароизоляционной за
щитой должны, соответствовать техническим требованиям ГОСТ I I I I 8 -  

-73 "Панели из автоклавных ячеистых бетонов для наружных стен 
зданий” и ТУ 21 УССР 131-78 "Панели стеновые из ячеистого бетона 
для влажных условий эксплуатации".

2.3. Физико-технические характеристики ячеистого бетона 

га н е л  с пропитанным лароизоляционным слоем:
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объемаая масса,кг/ы3 не более -  700; 

прочность при сжатия, МПА,не менее -  5 ,0 ; 

коэффициент теплопроводности, Вт/УК, не более-0,174; 

морозостойкость,циклов не менее -  35,

2 ,4 , Определение физико-технических характеристик бето
на производится в соответствии с требованиями 

ГОСТ 12852-77 *Бетон ячеиотый^. Методы испытаний11 

и ГОСТ Х273О.0-78-ГОСГ I2730.5V78 Ъетоны.Методы 

определение плотности,влажности,водопоглощения по

ристости я водонепроницаемости*.

з. штш МАТЕРИАЛЫ.

ЭЛ. Материалы,применяемые для изготовления панелей из 
автоклавного ячеистого бетона с пароиэоляционной защитой должны 

удовлетворять требованиям действующих стандартов и технических 
условий на эти материалы.

3*2. При изготовлении панелей из автоклавного ячеистого 
бетона с пароиэодяпионным слоем применяются вяжрщие (портландце
мент, из весть негашеная, смешанное известково-кремнеземистое, 1фем- 

неземистые компоненты (кварцевый песок>,газообразователь,вода, 

добавки (различные ПАВ),арматурная сталь,материалы для нанесения 
пароизоляционного слоя.

3 .3 . Вяжущие

З.З.Х . Портландцемент М-400,М-500,удовлетворяющий требованиям 
ГОСТ 10X78-76 "Портландцемент.Технические условия11 :

-  начало схватывания ве позднее 2-х часов

-  конец схватывания не позднее 4-х часов.
3 ,3 .2 . Известь негашеная,кальциевая,удовлетворяющая требованиям 

ГОСТ 9 1 ^  -  7V И звесть сгропт.%;ььаяЛех1!И'*ески.е условия" и требовав*
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наян инструкции СН 277 -  70 "Инструкция по изготовлению изде

лий из ячеистого бетона".Качество извести проверяется в соот

ветствии с требованиями ГОСТ 22668 -  11 " Известь строительная. 

Методы испытаний".

3 .3 .3 .  Известного -  песчаное вяжущее (ИПВ) заводского приготовле

ния состава иавесты песок в соотношении, обеспечивающем содер

жание активных СаО + О 30-4Q®.

Удельная поверхность ИПВ должна быть не менее 5000-3500 

смс/ г ;  удельная поверхность песка в вяжущем -  2000 смт/р;

3.4* В качестве кремнеземистого компонента применяются природные квар

цевые пески .удовлетворяющие требованиям ОСТ 21-1-80 "Песок для 

производства силикатного кирпича и изделий из автоклавных бето

нов" и ГОСТ 6736-77 "Песок для строительных работ".

Кварцевые пески не должны содержать крупных включений в ви

де гальхигкомь£в ж д р . Содержание несвязанной окись крецрия не 

менее 65®.содержание пылевидных .илистых и глинистых частиц р аз

мером менее 0,05мм не более 5®.

3 .5 .  В качестве газообразователя применяется алюшяиевая пудра,отве

чающая требованиям ГОСТ 5494 -  71 "Пудра алюминиевая пигментная".

3 .6 .  Добавки -  поверхностно-активные вещества СИ -  7-И ОЛ-Ю ГОСТ 

8433-57 "Вещества вспомогательные ОП-7 и 01-10°; сульфонол ГОСТ 

12369-66 "Сульфонол (алкилбензосульфонат) и ТУ-6-01-1001-75 

Шнхимпром СССР.

3 .7 . Материалы для нанесения пароизоляционного слоя:

3 .7 .1 . Битумы нефтяные строительные (ГОСТ 6617-76) марки БН 70 /30 ,

БН 9C/I0 и БН 50/50.

3 .7 .2 . Керосин осветительный (ГОСТ 4753-68) марки КО-ЗО.КО-25,
КО-20 с температурой вспышки.не ниже 40° С.

3 .7 .3 . Краски водоэмульсионные различных цветов для отделочных 
работ (ГОСТ 20633-75)

3 .7 .4 . Лак битумный БТ-577 (ГОСТ 56 31-70) д„:я отделочных работ.
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4 . ПРИГОТОВЛЕНИЕ КСШСЖЕНГОВ 

СЫРЬЕВОЙ СМЕСЕ.

4 Л .  Подготовка кош  овен тов сырьевой сиеси для изготовления стеновых 

панелей из ячеистого бетона для влажных условий эксплуатации. 

производится на серийной технологической оборудовании завода» 

применяемой при производстве панелей серии 1 .4 3 2 -5  в  индиви

дуальных формах на агрегатно-поточной линии.

4*2» И звестково-песчаное вянущее (ЕЛВ) приготавливается в шаровых 

мельницах непрерывного действия путей сухого совместного по

мола извести и песка в заданном соотношении.

4 .3* Песчаный шла*: готовится мокрым помолом песка в шаровых мельни

цах. Песок размалывается до удельной поверхности 2000-2300
2  3см / г .  Плотность шлама 1 * 5 -1 ,5  г /с м  .

4 .4 .  Водно-алюшниевая суспензия готовится в смесителе путем переме

шивания отдсзировакного количества воды суль£овола или другого  

синтетического ПАВ и порошка злгыикиевой пудры (со гл асн о  CR- 

-2 7 7 -7 0 ) .

4 .5 .  Пропиточный состав  приготавливается в установке для приготов -  
ления пропиточных композиций путем растворения битума в керо -  
сине в  заданном соотношении.

5 . ТЕХН?7;СГИЧЕС^Е СОСВЕЕЕОСЕ: ПРОИЗВОДСТВА

5 .1 .  В основу разработав (.ол технолог и и производства стеновых панелей 

для вдавных условий зксслуатадзн  положен способ двухстагайпого 

нанесения пропиточных материалов на внутренне» поверхность из* 

делия с последуш ей ее окраской.

5 .2 .  При пропитке из дед ид маловйз.чвми битугнкг.я состазаг?  проводятся 

следу* *i.e технзло: и чес хае операции:

-  дсчетсклэзнаь пропитка свеьеи7£ор*/с?анных изделий?
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•  послеавтоклавная пропитка изделий в процессе охлаждения,

5,3* Процесс пропитки изделий основан на использовании контракта- 
иконного вакуума, возникающего при твердении цемента (доавток- 

лавная обработка) и конденсационного вакуума,возникающего при 

остывании изделий (послеавтоклаврая обработка)*

б. РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ОРГАНИЗАЦИИ И ТЕХНОЛОГИИ 

ИЗГОТОВЛЕНИЯ ПАНЕЛЕЙ ДЛЯ ВЛАЖНЫХ УСЛОВИЙ 
ЭКСПЛУАТАЦИИ

6*1* При организации выпуска панелей для влажных условий эксплуата
ции следует предусмотреть организацию самостоятельных отделений:

-  отделение приготовления пропиточных композиций;
-  пост для нанесения пропиточных растворов;
-  пост для отделочных работ;

-  складские помещения.

6 .2 .  Приготовление ячеистобетонной смеси.

6.2*1* Состав ячеистого бетона,расчет количества газообразозателя, 
формования и выдержки изделий проводится согласно инструкций 

СЕ 277-70*

6 .2 .2 . Для приготовления ячеистобетонной смеси используются ввбросмеси* 

теля СМС-40, СМС-4СБ и др* смесители,обеспечивающие высокую од

нородность пркготовляеиой смеси и виброплощадка К-494.

6 .2*3 . Образующаяся при изготовлении изделий "горбушка" уплотняется 
машиной для при катки '’горбушки" иди подрезается и удаляется 

с панелей. Уплотнение "горбушки* производится при достижении 

пластической прочности 0 ,1 -0 ,2  кгс/см^, а срезка 0 ,1-0 ,15  
кг с/с

6*3. Приготовление пропиточных растворов.
6 .3 .1 . Основным оборудованием приготовительного отделения являются;
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Рас. 6. У. Сосема. приготовления пропиточнь/эс раст£оро/> 
на Слаёитском 3C O M

1- емкость 
g- мешалка
3 - эл„ дёигат ел б

4 - редуктор
5 - шестерни.

в  - пароёаа. вен т и л ь

7- греденка

8 - лредохранс/телбнь/и клапан 
э -  манометр
to - запорный бенталь 

11-  лроменеулю унося емкость 

18'  пароёои ёентиль
13- лароёые ёент ила
14-  запорный бенталЬ

15 - насос центробежный 

16 -  эл. дбигателб

17- продукта про бод



I I

(Р и о .б . I . )

-  две установка для приготовления битумного раствора,вклю чаиг'с: 

меаалку с рабочим объемом 450 л; электродвигатель ЛИ 10 таг

п *  1460 о б /ш н  $ редуктор РУ -  550В •* Я! *  2Ц.

-  торговые весы до 200 кг,ручной насос и таль для дозирования и 

загрузки компонентов пропиточного состава (керосин,битум);

-  расходные промежуточные емкости о дарообогревом рабочим объе

мом 600 л ;битумный центробежный насос НК -  6; электродвигатель 

V *  3 квт# п *= 1460 об /ьян*

В качестве теплоносителя использован острый rap  при Р -  I  атм.

6*3 .2 . Управление оборудованием приготовительного отделения осу

ществляется автономно по мере необходимости в потребности в 

пропиточном составе,

6.3*3* В приготовительном отделении смонтирована паровая и водяная 

арматура согласно тшхвичесюш требованиям: 

установлен дополнительный вытяжной зонд над мешалкой,приточ

ная вентиляция с  венткамерой н калорифером,

6 ,3 * 4 , Пропиточный раствор приготавливается путем растворения биту

ма в керосине в  соотношении 2 :2  в мешалке с парообогревом;

6 .3 .5 .  Перед загрузкой битум измельчается на куски размером 20**70 ыщ
6 .3 .6 .  Смесь битума и керосина нагревается до температуры не более 

40°С.

6 .3 .7 .  Перемешивание производится до полного растворения битума в 

керосине:

6 ,3 ,8*  Приготовленный раствор сливается в промежуточную емкость я 

насосом подается на пост пропитки $

Теоретический расчет требуемого количества пропиточного состава* 
для снижения об si,ей пористости бетона на 25 % производится по фор

мулам 1.1 -  1 .4 .

Степень кольыгтации порового пространства ячеистого бетона 

определяется до формуле 1,1



тг

ал)

Кд -  коэффициент кольиагаиии

0 ^  количество состага в г ,  внедренного в бетон

теоретически возможное количество состава в г.;внедряемого 

в бетой при заполнении всего капилляропорового пространства

"де Qf

ъ

где У-
гГ.

£

где d

У

г ,

Q  = (1 .2 )
масса сухого образна в г* до пропитки» 
масса пропитанного образца в г .

Q - XL' (1.3)too
объемная масса в r /см 5 пропиточного состава» 

объем образца в см5

пористость ячеистого бетона образца в ^^рассчитанная по фор

муле
Р  г  * X* , JQO
* d  1 1 М

плотность ичеиетого бетона в кг/м5 объемной массы 600- 

-700 кг/м5» равная 2402 кг/м5»

объемная масса исследуемого ячеистобетонного образца в 

кг/м5

средник плотность грунтовочного н пропиточного составов

/ гр + /пропит ж 0,725 + 0,79
0,757 г /см 5

Л -  средняя глубина пропитки -  6 му, 

i f -  объем I защищаемого слоя

i f  ш 100 х 100 х 0,6 « 6С00 см5

Расчет требуемого количества внепренваго битума (внедренный керо

син улетучивается) из формулы 1Л» количество состава,внедренного 

в бетон
Qhm Кц х О ш  0.25



b k / ie l 'k a  z
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Q* -  •  О.̂ ЭТх 7QJ£0PP____ 3179 rp.
i  a  io o

t . e .  без учета общего количества внедренных 25 % грунтовочного 

и 40 % вакрывочвого битумно-керосиновых растворов в  порах 1  

поверхностного слоя средней высотой б ни должно эакольматиро- 

ваться приблизительно 600 граммов битума.
р

6 .3 .6 .  Расход прописочных растворов на I  ы защищаемой поверхности 

принимаем следующий:

25 % грунтовочный -  I  —- 1 ,5  к г , битума -  250-375 гр .

40 % накрывочнкй -  1 ,5  — 2 к г , битума 6С0-8ОО г р .

Общее количество внедренного битума 850-1Г7^ г р . ,  а  с учетом з а 

полнения неровностей я дефектов поверхности, количество внедрен

ного бижуыа составит 640 £  882 г р . или в среднем 760 гр . на I  м2 

поверхностного слоя.

6 .4 .  Нанесение пропиточных соотавов (Р и с .6 .2 )

6 .4 .1 .  Пропитка панелей осуществляется на специальном посту,обору

дованном камерой отсоса, вытяжной вентиляцией и механизмом 

передвижения автоклавной тележки от поста фермовки в вентиля

ционную камеру.

6 .4 .2 .  Нанесение пропиточных растворов на панель осущест: хяется вруч

ную краскопультом, лист слетом-распылителем либо механизмом на

несения состава, состоящего из специальной форсунки,движение 

которой сообщается посредством привода по направляющей попе

рек металлоконструкции. Включение и выключение форсунки осу

ществляется при помощи бесконтактного конечного выключателя 

Ш  -  6 -  12.
6 .4 .3 .  Пропиточный состав наносится на внутреннюю поверхность свеж е- 

отформовакного изделия после прикатки (срезки) l,гopбyлки,,
о

(Х-я пропитка). Расход состава 1 -1 ,5  кг на Г и поверхности.
6 .4 .4 . После гакрсекия пропиточного состава и выдержки в камере от

соса в течении 3-5 i/ив £эрдо с, изделиями устанавливают на
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автоклавную теленку в -отправляют для термообработки .Режим ав
токлавной обработки 3-7-3 при давлении 10 атн*

б .4*5# После автоклавной обработки аа  изделия, температура которых 

б{Л-70°Сжвавосятся пропиточный состав из расчета 2-2 ,5  кг 

на 2 I?  поверхности (П-я пропитка).

б . 4 .6 . В течении I  часа изделия.находится в горизонтальном положе

нии. После завершения пропитки производят распалубку изделий.
6 ,5 . Окраска панелей,

€ •5 .1 . Внутренние поверхности изделий с пропитанным паровзоляцнов- 
ныи слоем подлежат окраске.

6 .5 .2 .  Окраску пропитанного пароизодяциежного слоя производят через 

I  сутки после пропитки.

6.5.3* Окраину производят водоэмульсионными красками,удовлетворяю* 

щими требованиям ГОСТа 20833-75, или битумоалюыинневой 

краской,состоящей из битумного л ак ай  пудры алюминиевой пиг

ментной ПАП -  X, удовлетворяющей требованиям ГОСТа 5494-71.

7. ТРАНСПОРТИРОВКА И ХРАНЕНИЕ

7 .1 . Панели должны транспортироваться в вертикальном (рабочем) 
положении. При погрузке панелей на транспортные средства не
обходимо исключить возможность их соударении,касания друг 

друга и металлических частей грузовой платформы.

При транспоритировке панелей с пароизоляционной защитой необхо

димо предусмотреть установку деревянных или резиновых прокладок, 

предохраняющих защитный слой от повреждений.

7 .2 .  Панели должны крепиться в вертикальном положении,рассортиро

ванным по маркам.

Каждая панель должна устанавливаться на деревянные инвентарные 

прокладки толщиной не менее 30 ми. Прокладки под панели следует 'вк
ладывать по плотному,тщательно выравненному основанию.
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7 .3 .  Польем панелей, складирование, погрузку на транспортные 

средства необходимо производить в соответствии о ГОСТом 

1ЭЯ5-75.
7 .4 „  При погрузке,разгрузке,хранении и транспортировании пане** 

лей должны соблюдаться меры,исключалие возможность их 

повреждения, загрязнения и увлажнения,

6 , Технологическая схема производства стеновых панелей из 

ячеистого бетона с пароизоляционной зашитой. (Р и о .8 .1 ) .

6 .1 . Приготовление пропиточного раствора.

Раствор приготавливается в мешалке (10) с пароподогревом путем 
растворения битума в керооине в соотношении 1 :2 .

Предварительно измельченный на куски 20*70 мм битум дозируют и 

загружают в мешалку о отдозироваьньш количеством керосина. Вклю- 

чают привод мешалки,смесь подогревают до температуры ЗСМО°С и пере

мешивают до полного растворения битума в керосине»

Приготовленный раствор сливают в парообогреваемую емкость ( I I ) ,  
откуда насосом (12) его подают на пост пропитки ( 7 ) ,  Включение 
электродвигателя насоса (12) подачи пропиточного растворе осущест

вляется дистаипонво с поста нанесения пропиточных растворов ( 7 ) ,

8 .2 . Нанесение пропиточных растворов.

Пропитка панелей осуществляется на посту,оборудованном-вытяж

ной камерой (6 ) ,  тележкой (б ) ,н а  которой устанавливается форма о 

изделиями и механизмом передвижения тележки (9 ) .

Очищенную,смазанную форму ( I )  устанавливают на виброплощалку 

( 2 ) .  Приготовленную в виброгазобетономевшке (3 ) формовочную сыеоь 

заливают в форму (I),вибрируют. После достижения заданной пласти

ческой прочности к созревания "горбушки* форму ( I )  мостовым краном 

($ ) устанавливает ьа пост для при катки "горбушки*. Прикзточной ма~
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шиной (3 )  “горбушку1* прикатывают,а затем мостовым краном (4 ) 

форму ( I )  о изделиями устанавливают на тележку (б ) . Включают 

насос (12) подачи пропиточного раствора и привод механизма пе

редвижения тележки (б ) . При движении тележки в вытяжную камеру 

(8) перед входом в камеру пропиточный состав наносится на внут« 

реншою поверхность свежеотформовапного изделия. Через 3-5 мин 

после пребывания формы с изделиями в вытяжной камере форму мое*» 

товым краном (4) устанавливают на автоклавную тележку (13) и пере** 

даточным мостом (14) загружают в автоклав (15) для термообработ

ки. После автоклавной обработки форму ( I )  с горячими изделиями 

вновь устанавливают на тележку (б ) поста пропитки и вторично на

носят пропиточный раствор на поверхность изделия. Процесс нане

сения аналогиче.; npojeccy нанесения раствора на свежеотформован- 

ное изделие.

Через 5-7 мин пребывания формы в вытяжной камере (8 )  для 
удаления испарившихся шаров керосина форму устанавливают на 

пост распалубки и через 40-60 мин производят распалубку.

Окраска издглий.

Распалубленные изделия мостовым краном Cl б) устанавливаются па 

вывозную тележку (17) в вертикальном положении и вывозят на 

пост окраски (1 9 ), Окраску панелей производят согласно ТУ 21 

УССР 131-78. После окраски изделия складируются на складе гото

вой прод киии в оборудованных стеллажах (20)*
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