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УНІВЕРСИТЕТ  
(57) Автоклавна установка тепловологісної оброб-
ки, яка включає теплоізольований корпус з рейко-
вими напрямними, теплообмінник, візок для пере-
міщення оброблюваних виробів, нижній та верхній 

теплові екрани, яка відрізняється тим, що в ро-
бочій камері теплоізольованого корпусу автоклав-
ної установки розташований аеродинамічний на-
грівач роторного типу, над яким влаштовані 
форсунки для подачі води, окрім того, робоча ка-
мера теплоізольованого корпусу з'єднана з пер-
шим трубопроводом через редукційний клапан із 
компресором та пневморесивером, а другим тру-
бопроводом - через перший вентиль із зовнішньою 
атмосферою, через другий вентиль сконденсована 
волога буде видалятись з автоклавної установки. 
 

 
 

 
 

Корисна модель відноситься до автоклавного 
устаткування, що призначене для здійснення різ-
номанітних технологічних процесів при підвищеній 
температурі і тиску. 

Відома автоклавна установка термообробки 
парою під тиском, що містить автоклав-приймач, 
підключений до лінії подачі гострої пари, та авток-
лав-джерело з лінією випуску відпрацьованої пари, 
сполученою з атмосферою [Вахин М.П., Анищенко 
А.А. Производство силикатного кирпича. -М.: Вы-
сшая школа, 1989. -с.165]. 

Недоліком існуючої автоклавної установки є 
низька енергетична ефективність через значні 
втрати тепла з відпрацьованою парою, яка скида-
ється в атмосферу з автоклава-джерела. Крім то-
го, необхідне застосування окремого котельного 
агрегату, який забезпечує подачу пари. 

Прототипом корисної моделі є горизонтальна 
автоклавна установка, яка містить теплоізольова-
ний корпус з рейковими напрямними, нагрівач із 
електричними елементами, теплообмінник, венти-
лятор, візок для переміщення оброблюваних ви-
робів, нижній та верхній теплові екрани [Авт. св. 
№1667918, Кл. B01J3/00, СРС, 1989]. 

Недолік відомої горизонтальної автоклавної 
установки полягає в тому, що тепло, яке виділя-
ється електричними нагрівачами нерівномірно 
прогріває весь простір автоклавної установки, а 
отже й оброблювані вироби, навіть при наявності 
вентилятора і теплових екранів. Конструкція нагрі-
вальних елементів не може забезпечити низько-

температурне нагрівання і тому, для забезпечення 
технологічного процесу необхідно розігрівати на-
грівальні прилади до високої температури, тому 
виникає суттєва різниця температур між нагріва-
льним елементом і виробом, що піддається тепло-
вій обробці. Через надлишок тепла у виробі вини-
кає перегрів, що призводить до виникнення 
дефектів у ньому. Цей фактор сприятиме погір-
шенню властивостей оброблюваних виробів, а 
також створюватиме пожежонебезпечну ситуацію. 

Задачею корисної моделі, що заявляється є 
вдосконалення способу тепловологісної обробки, в 
якому шляхом організації технологічного процесу 
та його окремих операцій і необхідних технічних 
заходів забезпечується підвищення енергоефек-
тивності. 

Поставлена задача досягається завдяки тому, 
що автоклавна установка тепловологісної обробки 
включає теплоізольований корпус з рейковими 
напрямними, теплообмінник, візок для переміщен-
ня оброблюваних виробів, нижній та верхній теп-
лові екрани, в робочій камері теплоізольованого 
корпусу автоклавної установки розташований ае-
родинамічний нагрівач роторного типу, над яким 
влаштовані форсунки для подачі води, окрім того, 
робоча камера теплоізольованого корпусу з'єдна-
на з першим трубопроводом через редукційний 
клапан із компресором та пневморесивером, а 
другим трубопроводом через перший вентиль із 
зовнішньою атмосферою, через другий вентиль 
сконденсована волога буде видалятись з автокла-
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вної установки. 
На Фіг.1 представлено автоклавну установку 

тепловологісної обробки, на Фіг.2 розріз за А-А. 
Установка містить теплоізольований корпус 1 з 
рейковими напрямними 2, теплообмінник 3, візок 4 
для переміщення оброблюваних виробів 5, нижній 
6 та верхній 7 теплові екрани. В робочій камері 8 
теплоізольованого корпусу 1 автоклавної установ-
ки розташований аеродинамічний нагрівач ротор-
ного типу 9, над яким влаштовані форсунки 10 для 
подачі води. Окрім того, робоча камера 8 теплоі-
зольованого корпусу 1 з'єднана першим трубопро-
водом 11 через редукційний клапан 12 із компре-
сором 13 та пневморесивером 14, а другим 
трубопроводом 15 через перший вентиль 16 із 
зовнішньою атмосферою, а сконденсована волога 
видаляється з автоклавної установки через другий 
вентиль 17. 

Автоклавна установка тепловологісної оброб-
ки працює наступним чином. 

Візок 4 з встановленим на ньому виробом 5, 
який підлягає тепловій обробці, транспортують по 
рейковим напрямним 2 в робочу камеру 8 теплоі-
зольованого корпусу 1. Приводиться в дію аеро-
динамічний нагрівач роторного типу 9, в результаті 
рециркуляції повітряного потоку і внаслідок аеро-
динамічних втрат в ньому відбувається нагрів по-
вітряного середовища. Потік гарячого повітря здій-
снює рециркуляцію в робочій камері 8, яка 
обмежена нижнім 6 та верхнім 7 тепловими екра-
нами і під час рециркуляції передає тепло елемен-
там робочої камери 8 і рівномірно розігріває виріб 
5, що розміщений на візку 4. 

Тиск у повітряному середовищі в теплоізольо-
ваному корпусі 1 створюється компресором 13 з 
пневморесивером 14. Стиснене повітря, проходя-
чи через редукційний клапан 12 по трубопроводу 
11 подається в робочу камеру 8. В процесі нагріву 

виробу 5 відбувається видалення вологи з його 
поверхні та із внутрішнього об'єму в повітряне се-
редовище робочої камери 8. В окремих випадках, 
коли всередині виробу при нагріві відбуватимуться 
процеси хімічної чи фізичної модифікації матеріа-
лів, що пов'язані із поглинанням вологи (напри-
клад, процеси гідратації цементу у бетонних виро-
бах), то для забезпечення необхідного 
тепловологісного балансу в повітряному середо-
вищі робочої камери 8 необхідно додатково пода-
вати воду. Для цього над аеродинамічним нагріва-
чем роторного типу 9 відбувається розбризкування 
води через форсунки 10. Вода під дією високої 
температури перетворюється в пару і разом із те-
плим повітрям рециркулює всередині робочої ка-
мери 8, створюючи відповідне за тиском і темпе-
ратурою пароповітряне середовище, яке здійснює 
подальше нагрівання і зволоження поверхні та 
внутрішнього об'єму виробу 5. В разі необхідності 
дотримання необхідного за технологічними вимо-
гами тепловологісного режиму процеси подачі 
води періодично повторюються. 

Виріб 5 витримується певний час при задано-
му рівні температури, вологості і тиску. Після за-
кінчення технологічного процесу аеродинамічний 
нагрівач роторного типу 9 зупиняється і вмикаєть-
ся теплообмінник 3, який охолоджує повітря в ав-
токлавній установці. Здійснюється розгерметиза-
ція робочої камери 8, внаслідок відкриття вентиля 
16, що трубопроводом 15 з'єднаний із атмосфе-
рою. Сконденсована рідина видаляється з авток-
лавної установки через вентиль 17. Після охоло-
дження робоча камера 8 відкривається і візок 4 з 
встановленим на ньому виробом 5 вилучається 
назовні. Завантажується новий виріб і технологіч-
ний процес тепловологісної обробки повторюєть-
ся. 
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