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(57) Изобретение относится к производству по-
ристых силикатных пеноматериалов, а именно к
производству блочной стеклокристаллической пе-
нокерамики, которая может быть использована
в строительстве, радиотехнической, металлурги-
ческой, судостроительной, химической, медицин-
ской промышленности, сельском хозяйстве. Тех-
ническим результатом изобретения является изго-
товление пенокерамических материалов толщиной
до 200 мм с равномерно замкнутой мелкопористой
структурой по всему объему материала и высоки-
ми физико-химическими свойствами. Способ из-
готовления крупноразмерных стеклокристалличе-
ских пеноблоков включает подготовку тонкомоло-

той стеклокристаллической фазы с размером ча-
стиц 1-50 мкм, содержащей отходы производства
с содержанием не менее 10 мас.% карбида крем-
ния. Затем осуществляют подготовку тонкомоло-
той шихты для изготовления пеноблоков с разме-
ром частиц 1-50 мкм, содержащей тонкомолотую
стеклокристаллическую фазу в количестве 5-95
мас.% и связующий компонент - остальное, и по-
следующее ее прессование для получения загото-
вок толщиной 15-60 мм в виде крупноразмерных
плиток, сушку крупноразмерных плиток до оста-
точной влажности 0,5%. После чего крупноразмер-
ные плитки по роликовому транспортеру без при-
менения форм и поддонов поступают в печь об-
жига, причем в печи обжига в конце зоны спека-
ния крупноразмерных плиток скорость роликово-
го транспортера меньше на 10-25%, чем до нее,
что обеспечивает образование единого спеченно-
го бруса с последующим его вспениванием. При
этом перед подачей высушенных крупноразмер-
ных плиток в печь обжига осуществляют обмаз-
ку двухслойным ангобом их нижних и двух боко-
вых поверхностей, параллельных движению роли-
кового транспортера, а после вспенивания в кон-
це печи обжига брус подвергают резкому охлажде-
нию до температуры, обеспечивающей нахожде-
ние бруса в формоустойчивом состоянии, и на его
поверхность перпендикулярно движению ролико-
вого транспортера наносят надрез. После выхода
бруса из печи обжига осуществляют его разделе-
ние на блоки по линиям надреза, после чего блоки
поступают в печь отжига, а затем на механическую
обработку.
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