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(57) 1. Спосіб виготовлення шиберної плити з вог-
нетривів, що включає її підготовку, мокре шліфу-
вання робочої поверхні і сушіння, який відрізня-
ється тим,  що сушіння після шліфування робочої
поверхні шиберної плити проводять вакуум уван-
ням при розрідженні 0,7-0,8атм. протягом 1-3 го-
дин.
2. Спосіб за п.1, який відрізняється тим, що після
вакуум ування вологу з поверхні шиберних плит
видаляють потоком стиснутого повітря з темпера-
турою 30- 50°С.
3.  Спосіб за п.1,  який відрізняється тим, що ши-
берні плити попередньо підігрівають до 40 -50°С і
далі вакуумування їх ведуть при підтримці вказа-
ної температури.

Винахід належить до промисловості виготов-
лення вогнетривів а саме - до виготовлення шибе-
рних плит для розливання сталі.

Однією з обов'язкових технологічних операцій
при виготовленні шиберної плити є шліфування ЇЇ
робочої поверхні, що виробляється абразивними
колами з використанням води. При цьому непло-
щинність шліфованої поверхні не повинна пере-
вищувати 0,03мм. Вологість плит після шліфуван-
ня складає 5-15%.

Для видалення вологи застосовують тепловий
спосіб сушіння; процес випару води є енергоємним
і тривалим - не менше 20-30 годин при 110-170°С
до вологості не більш 0,5%.

Відомий спосіб термообробки керамічних плит,
що включає сушіння електричним струмом і теп-
лоносієм [Авт.св.СРСР №1110769, С04В33/30,
Бюл. 1984, №32]. Недоліком способу є енергоєм-
ність процесу сушіння і велика тривалість.

Відомий спосіб виготовлення вогнетривів для
розливання металу, зокрема, плит шиберних за-
творів периклазографітового складу [Патент RU
№2155730 С04В35/03, 2000г.]. Сушіння роблять
термічним способом до вологості не більш 0,5%.
Недоліком способу є підвищена енергоємність
процесу сушіння випаром вологи.

Відомий так само спосіб виготовлення вогне-
тривів [Патент України, №58962, 2003р.], прийня-
тий за прототип. Периклазові вуглецевовмісні без-
випалювальні шиберні плити готувалися на
фенольному зв'язуючому; після мокрого шліфу-
вання застосовувалося термічне сушіння. Недолі-
ком способу є підвищена енергоємність і трива-
лість процесу сушіння,  а також поява
неплощинності шліфованої поверхні внаслідок
набрякання смоляної зв'язки під впливом тепла і
вологи, що приводить до високого виходу браку.

Задачею дійсного винаходу є економія енер-
горесурсів на стадії сушіння плит після їхнього



3 79918 4

шліфування, зниження кількості браку, підвищення
продуктивності, спрощення технології.

Для досягнення зазначеної задачі, у способі
виробництва шиберної плити з вогнетривів, що
включає в її підготовку мокре шліфування і сушін-
ня - видалення вологи після шліфування, відповід-
но до винаходу, сушіння після шліфування прово-
дять вакуумуванням при розрідженні 0,7-0,8атм.
протягом 1-3 годин. Крім того, вологу з поверхні
плит після вакуумування видаляють потоком стис-
нутого повітря з температурою 30-50°С.

При цьому досягається залишкова вологість
не більш 0,5%, що відповідає технічним вимогам.

Сутність пропонованого способу виготовлення
шиберних плит полягає в тому, що волога з плити
відсмоктується і видаляється вакуумуванням. При
цьому зрівнюється нерівномірність сушіння по об-
сягу плити, що запобігає появі напруг і деформації.
Оскільки волога в плиті є гігроскопічною, не зв'яза-
ною, це забезпечує повноту її видалення. Крім
того, при температурному сушінні вплив тепла і
вологи викликає набрякання смоляного зв'язуван-
ня безвипалювальних плит, гідратацію вільного
вапна, що приводить до появи неплощинності ро-
бочої поверхні.

Попередньо просочені смолою і термооброб-
лені плити швидше збезводнюються вакуум уван-
ням унаслідок зменшення змочуваності водою
поверхні пор, покритих смоляною плівкою.

При видаленні вологи вакуумуванням при зви-
чайній температурі (20-25°С) досягається необхід-
на по технічних вимогах залишкова вологість - не
більш 0,5% і припустима величина браку по не-
площинності - не більш 5%.

Вологу з поверхні плит після вакуумування ви-
даляють потоком стиснутого повітря з температу-
рою 30-50°С.

Для запобігання скупчення вологи на поверхні
плит їх попередньо перед вакуум уванням підігрі-

вають до 30-50°С й далі вакуумування ведуть при
підтримуванні зазначеної температури. Такий ре-
жим сушіння найбільш прийнятний для плит з фо-
сфатним і керамічним зв'язуванням.

Енергозбереження досягається внаслідок зна-
чно менших витрат на сушіння вакуумуванням у
порівнянні з тепловим сушінням, що вимагає ви-
трат природного газу або електричної енергії. При
цьому час сушіння скорочується з 20-30 годин - по
відомому способі до 1-3 годин - по пропонованому
винаходу відповідно підвищується продуктивність
процесу. Спрощується технологія, тому що вакуу-
мні камери значно компактніші і їхнє використання
для сушіння просте, у порівнянні зі звичайно за-
стосовуваними тунельними сушилами.

У таблиці приведені приклади, що обґрунто-
вують параметри сушіння й ефективність пропо-
нованого способу в порівнянні з відомим спосо-
бом.

Готують шиберні плити: безвипалювальні пе-
риклазові на смоляному зв'язуванні, плити скла-
дені комбіновані (основа безвипалювальна на фо-
сфатному зв'язуванні, вкладиш обпалений на
керамічному зв'язуванні), обпалені плити на кера-
мічному зв'язуванні.

Відповідно до технічних вимог у плитах після
сушіння залишкова вологість повинна бути не бі-
льше 0,5%, неплощинність шліфованої поверхні -
не більше 0,03мм. Плити по пропонованому і відо-
мому способі виготовлені за звичайною технологі-
єю напівсухого пресування у виробничих умовах
Кондратіївского вогнетривкого заводу. Аналіз
отриманих даних показує, що при сушінні вакууму-
ванням розрідження повинне бути 0,7-0,8атм., час
вакуум ування - 1-3 години.

Пропонований винахід реалізується при виро-
бництві шиберних плит периклазових і корундових
на смоляних і хімічних зв'язуваннях, обпалених
цільних і складених.

Режим сушки*), показники
№ п/п

час розрідження, атм. Вологість, залиш-
кова

Кількість браку,
% Тип плити

Відомий
1 24 - 0,5 20 Безвипальна на смолі

Пропонований
2 0,5 0,6 0.9 17 Безвипальна на смолі
3 1,0 0,7 0,6 9 Безвипальна на смолі
4 1,0 0,8 0,5 0 Безвипальна на смолі
5 2,0 0,8 0,4 3 Безвипальна на смолі
6 2,5 0,7 0,5 4 Безвипальна насмолі
7 2,5 0,8 0,3 3 Безвипальна на смолі
8 3,0 0,7 0,4 4 Безвипальна на смолі
9 3,5 0,7 0,4 4 Безвипальна на смолі

10 2,0 0,7 0,5 5
11 2,0 0,8 0.3 45

Обпалена складена і ціль-
на, комбінована

*} Сушк у плит по відомому способу проводили при температурі 125°С; по пропонованому - вакуум уван-
ням при 20-25°С і 30-50°С

Пропонований спосіб виробництва шиберних
плит у порівнянні з відомими забезпечує:

-  зниження кількості браку в 5-8  разів для
безвипалювальних плит на смоляних зв'язуван-
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нях унаслідок збереження припустимої непло-
щинності:

- скорочення часу сушіння плити після шлі-
фування в 8-10 разів:

- зниження енерговитрат для стадії сушіння
плит на 30-50% внаслідок економії природного
газу й електроенергії;

- спрощення процесу сушіння.
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