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(57) Пристрій для виготовлення плавленоли-
тих вогнетривів, включаючий металеву ємність з

внутрішньою теплоізоляцією, відливну форму з
кришкою та дном, прибуткову надставку, установ-
лену на кришці форми, який відрізняється тим,
що внутрішня теплоізоляція складається щонай-
менше з двох шарів, один з яких, прилягаючий до
внутрішньої поверхні ємкості, виконаний у вигляді
плит з теплоізоляційного матеріалу з теплопровід-
ністю Л<0,ЗВт/м-град (при Т = 600°C), a

шар, прилягаючий до зовнішньої поверхні відлив-
ної форми, являє собою сипучий матеріал, напри-
клад пісок.

Винахід відноситься до виробництва плавле-
нолитих вогнетривів, переважно баделєіто - кору-
ндових та корундових, призначених для футеровки
скловарних та металургійних печей.

Відомо пристрій [1] для формування плавле-
нолитих вогнетривких виробів, уявляючий собою
ємкість, в яку вставлена відливна форма з утво-
ренням між ними порожнини. Вихідний для фор-
мування виробів розплав поперед заливають в
порожнину, після заповнення якої розплав пере-
ливається у форму. Після заповнення форми за-
лив продовжують до утворення над нею шару то-
вщиною не менш ширини порожнини. Буферний
розплав (розплав поза формою), який іде на запо-
внення порожнини та утворення шару над фор-
мою, забезпечує необхідний для отримання Якіс-
них характеристик режим охолодження на повітрі.

Після охолодження форму разом з буферним
злитком витягають з ємкості, прибуткову частину
зрізають та витягають виріб з форми.

Недоліком пристрою є великий непродуктив-
ний розхід розплаву, який іде на заповнення поро-
жнини та утворення додаткового шару над фор-
мою, а також значні витрати на механічну обробку
при відділенні від виробу доволі значного по об'-
єму буферного злитку.

Найбільш близьким до запропонованого є
пристрій для виготовлення плавленолитих вогне-
тривів [2J, включаючий термоящик з теплоізоля-
ційною засипкою, форму з кришкою та дном, при-
буткову та обігрівальну надставки, розташовані на

кришці форми. Об'єм обігрівальної надставки по-
винен в 2 - 4 рази перевищувати об'єм прибуткової
надставки. Процес формування відбувається шля-
хом заливу розплаву у порожнину між обігріваль-
ною та прибутковою надставками з подальшим
заливом у форму. При цьому обігрівальний роз-
плав, розташований між двома надставками, сво-
їм теплом підігріває зверху розплав, залитий у
форму.

Перевага даного пристрою у порівнянні з по-
переднім у тому, що він не потребує додаткового
розходу розплаву на заповнення порожнини, утво-
реної внутрішньою поверхнею ємкості та зовніш-
ньою поверхнею форми. Однак, використання обі-
грівальної надставки поряд з прибутковою також
спричиняє до значного непродуктивного розходу
розплав/ та додаткових витрат на механічну об-
робку після скалювання від виробу злитку, утворе-
ного в обігрівальній та прибутковій надставках.

В основу винаходу покладена задача змен-
шення КІЛЬКОСТІ витрачаємого при формуванні ви-
робу розплаву та витрат на механічну обробку
витягнутого з форми вогнетривкого виробу.

Поставлена задача вирішується тим, що за-
пропонований пристрій складається з металевої
ємкості з внутрішньою теплоізоляцією, відливної
форми з кришкою та дном, прибуткової надставки,
установленої на кришці форми. При цьому тепло-
ізоляція складається щонайменше з двох шарів:
одного, прилягаючого до внутрішньої поверхні
ємкості, виконаного у вигляді плит з теплоізоля-
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цінного матеріалу з теплопровідністю X < 0,ЗВт/м
град (при Т = 600°С), другого, прилягаючого до
зовнішньої поверхні відливної форми, уявляючого
собою сипучий матеріал, наприклад, пісок.

Технічний результат від винаходу полягає у
тому, що завдяки багатошарової теплоізоляції фо-
рмувального пристрою забезпечується ефектив-
ний відпал вогнетривких виробів без додаткового
елементу конструкції - обігрівальної надставки.

На кресленні у поперечному розрізі зображено
пристрій для формування баделєіто - корундових
чи корундових вогнетривких виробів.

Пристрій складається з металевої1 ємкості 1,
футерованої усередині двома шарами теплоізоля-
ції - 2 і 3, відливної форми 4 з кришкою 5 та дном
6, прибуткової надставки 7. При цьому шар тепло-
ізоляції 2, прилягаючий до внутрішньої поверхні
ємкості 1, виконаний з теплоізоляційних плит тов-
щиною 100мм з теплопровідністю матеріалу X <
0,ЗВт/м град (при Т = 600°С), шар 3, товщиною 18Q
мм, прилягаючий до зовнішньої' поверхні форми 4,
виконаний з сипучого матеріалу, наприклад, піску.
Дно та кришку форми теплоізолюють аналогічно
боковим і торцевим стінам. Для зручності заливу
розплаву прибуткова надставка виготовлена вище
верхньої1 поверхні кришки форми на 285мм.

Процес виготовлення виробу відбувається та-
ким чином. Отриманий з шихти в електродуговій

печі розплав заливають через прибуткову надста-
вку безпосередньо у форму 4, де відбувається
формування баделєіто - корундового або корундо-
вого вогнетривкого виробу. Задана якість вогне-
триву досягається завдяки двошарової теплоізо-
ляції, яка забезпечує відносно швидке охолоджен-
ня розплаву до Т = 1300 - 1200"С, достатнє для
генезісу необхідних кристалічних фаз та утворення
поверхневої кірки товщиною, здатною зберігати
потрібну геометричну форму виробу. Подальше
зниження температури іде зі швидкістю, яка за-
безпечує оптимальний режим відпалу. Після охо-
лодження виріб витягують з форми та шляхом
механічної обробки усувають злиток, що утворив-
ся в прибутковій надставці.

Отриманий вогнетривкий виріб баделєіто - ко-
рундового складу БК - 33 розміром 600 х 400 х
250мм володів заданою геометричною формою з
мінімальною пористістю, не мав внутрішніх та по-
верхневих вад у вигляді усадочних раковин і трі-
щин, повністю відповідаючи вимогам ГОСТ 23053-
80 "Огнеупоры и огнеупорные изделия".
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