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(57) 1. Спосіб виготовлення шиберної плити, яка
містить окремо виготовлені з вогнетриву обпалену
основу і обпалений вкладиш, що склеюють мерте-
лем, що включає їх наступну обробку, який відріз-
няється тим,  що вказані основу з вклеєним у неї
вкладишем у зборі просочують матеріалом, що
містить вуглець, а потім зібрану і просочену шибе-
рну плиту піддають термообробці.
2.  Спосіб за п.  1,  який відрізняється тим,  що як
матеріал, що містить вуглець, для просочення
використовують феноло-формальдегідну рідку
смолу.
3. Спосіб за п. 1, який відрізняється тим, що тер-
мообробку проводять при температурі 180-200°С.

Винахід належить до вогнетривкої промисло-
вості, а саме до виробництва шиберних плит, які
використовують при розливанні стали.

Відоме виготовлення шиберних плит складе-
ної конструкції, у яких вкладиш виконують з пери-
клазу, а іншу частину плити - з високоглиноземіс-
того матеріалу [Огнеупоры для шиберных
затворов сталеразливочных ковшей // Огнеупоры.
- №3. - 1990, с.58-60].

Недоліком даного способу є те, що периклаз і
високоглиноземістий матеріал мають різні коефіці-
єнти термічного розширення, що приводить до
виникнення напружень і тріщин на плиті в процесі
її виготовлення і експлуатації.

Відомий спосіб виготовлення шиберної плити,
що включає одержання вкладиша з високовогнет-
ривкого матеріалу зі ямістом Mg рівним 95%, вста-
новлення його в основу із суміщенням осі отвору
вкладиша з віссю отвору основи [а.с. CPCP
№1664460]. При цьому, крім вкладиша пластино-
видної форми у верхній частині, в плиту встанов-
люють додатковий вкладиш циліндричної форми в
нижній частині.

Недоліком такого способу є високий рівень
браку через складність конструкції плити. Разом з
тим, вміст у матеріалі вкладиша 95% Mg не забез-
печує необхідну стійкість шиберної плити при роз-
ливанні стали.
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Найбільш близьким до пропонованого рішення
є спосіб виготовлення шиберної плити, що містить
склеювання мертелем окремо виготовлених обпа-
леної основи і обпаленого вкладишу, і наступну їх
обробку [а.с. CPCP №710782]. При здійсненні да-
ного способу вкладиш просочують кам'яновугіль-
ним пеком і потім мертелем вклеюють в основу.

Недоліком цього способу є підвищене розми-
вання основи і мертелю отриманої шиберної пли-
ти, що приводить до зниження її стійкості при роз-
ливанні стали.

Задача, що стоїть перед авторами, полягає в
створенні способу виготовлення шиберної плити,
який забезпечив би підвищення її стійкості при
розливанні стали, а також дозволив збільшити
строк зберігання шиберної плити без порушення
неплощинності.

Поставлена задача вирішується тим, що в
способі виготовлення шиберної плити, що містить
склеювання мертелем окремо виготовлених обпа-
леної основи і обпаленого вкладишу, і наступну їх
обробку, відповідно до винаходу, основу з вклеє-
ним у нього вкладишем просочують матеріалом,
що містить вуглець, а потім піддають термооброб-
ці. У якості матеріалу, що містить вуглець, для
просочення використають фенолформальдегідну
рідку смолу. Термообробку проводять при темпе-
ратурі 180-200°С.

Відмінність пропонованого способу від відомо-
го полягає в наступному.

По відомому способу в обпалену основу, яка
не просочена матеріалом, що містить вуглець,
вклеюють мертелем попередньо просочений ма-
теріалом, що містить вуглець, вкладиш. Таким
чином, у готовій шиберній плиті основа залиша-
ється непросоченою.

За пропонованим способом вже зібрану плиту
просочують матеріалом, що містить вуглець, після
чого здійснюють її термообробку для затвердіння
матеріалу, що містить вуглець. При цьому матері-
ал, що просочує, заповнює пори основи, вкладиша
і мертелю, що зменшує проникнення металургій-
них розплавів (металів і шлаків) у вогнетрив шибе-
рної плити і,  тим самим,  підвищує її стійкість до
фізико-хімічного та механічного руйнувань.

Наявність вуглецю в матеріалі, що просочує,
знижує змочуваність частин шиберної плити мета-
лургійними розплавами, а, отже, знижує розмиття
зливального каналу при розливанні стали. Крім
того, просочення обпаленої основи і мертелю під-
вищує термостійкість шиберної плити і її механічну
міцність до абразивного зношування, внаслідок
зниження тертя між плитами при перекритті стру-
меня металу, що в остаточному підсумку підвищує
стійкість плити.

Разом із цим, просочення всієї шиберної плити
відповідно до пропонованого способу її виготов-
лення подовжує строк зберігання, плити без пору-
шення її неплощинності, внаслідок того, що повер-
хня плити ізолюється матеріалом, що містить
вуглець, від впливу води з навколишнього середо-
вища і гідратації частин плити, що протікає зі збі-
льшенням об'єму.

Крім того, вклеювання мертелем непросочено-
го вкладиша в непросочену основу підвищує силу

зчеплення цих частин шиберної плити,  на відміну
від відомого способу, при реалізації якого водяний
розчин мертелю слабкіше приклеюється до просо-
ченої матеріалом, що містить вуглець, поверхні
вкладиша через зниження її змочуваності. Також
наявність матеріалу, що містить вуглець, (найчас-
тіше смоли) на поверхні вкладиша знижує актив-
ність хімічної взаємодії мертелю з матеріалом
вкладиша і утворення фосфатів магнію, необхід-
них для міцного зчеплення вкладиша і основи.
Зниження сили зчеплення вкладиша з основою
шиберної плити, що виготовлена відповідно до
відомого способу, є причиною відшарування вкла-
диша від основи в процесі експлуатації, що може
стати причиною аварійного розливання стали.

Більш детально суть пропонованого способу
описана нижче з посиланням на креслення де зо-
бражено: на Фіг.1 - шиберна плита в зборі; на Фіг.2
- розріз A-A по Фіг.1.

Виготовлення шиберної плити здійснюють у
такий спосіб. Основу 1 і вкладиш 2 виготовляють
окремо за звичайною технологією напівсухого
пресування. Основу 1 формують зі спеченого пе-
риклазу (Mg 92,3мас. %) або спеченого мулітоко-
рунду (АІ2О3 88,1мас. %) з виїмкою під вкладиш,
після чого основу 1 обпалюють. Вкладиш 2 одер-
жують із високовогнетривкого матеріалу, напри-
клад периклазу плавленого, корунду, шпінелі і т.п.,
після чого вкладиш 2 обпалюють. Потім в обпале-
ну основу 1 вклеюють мертелем 3 обпалений
вкладиш 2 і для затвердіння мертелю шиберну
плиту піддають термообробці при температурі
180-230°C. Далі плиту в зборі просочують матері-
алом, що містить вуглець, наприклад фенолфор-
мальдегідною рідкою смолою, у вакуум-камері при
розрідженні 0,4-0,7атм. Після стікання смоли з
поверхні плиту для полімеризації і затвердіння
смоли піддають термообробці при температурі
180-200°C.  Після цього в шиберній плиті висверд-
люють отвір зливального каналу 4. Контактну по-
верхню 5 основи 1 і вкладиша 2 шліфують, після
чого шиберна плита готова до роботи.

Було проведене дослідне випробування про-
понованого способу виготовлення шиберної плити,
результати якого наведені нижче.

Приклад 1
Основу плити виготовляли зі спеченого пери-

клазу зі змістом Mg 92,3мас. %, а вкладиш - із пла-
вленого периклазу зі змістом Mg 97,5мас. %. Ос-
нову і вкладиш обпалювали. У непросочену основу
вклеювали мертелем непросочений вкладиш, а
потім шиберну плиту для затвердіння мертелю
піддавали термообробці при температурі 185°C.
Після цього плиту просочували у вакуум-камері
при розрідженні 0,7атм. смолою просочувальною
фірми "Бакеліт". Після витримки для стікання смо-
ли, що не вбралася, з поверхні шиберної плити,
цю плиту піддавали термообробці для полімери-
зації і затвердіння при температурі 180°C. Потім у
плиті свердлили отвір для зливального каналу,
шліфували і сушили.

Випробування стійкості отриманих шиберних
плит,  а також шиберних плит,  виготовлених по
способу, обраному як найближчий аналог, прово-
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дили в промислових умовах при розливанні стали
з ковша місткістю 150т.

Шиберні плити, виготовлені по пропонованому
способу, витримували розливання 2-х плавок;
розмиття зливальної склянки по діаметру склало:
після розливання 1-ої плавки - 4-6мм; після розли-
вання 2-ої плавки - 10-12мм.

Для визначення строку зберігання шиберних
плит їх зберігали під контролем у звичайних умо-
вах, без пакування в покритому складі в осінньо-
зимовий період, атмосферні умови якого характе-
ризуються підвищеною вологістю. Після 6 місяців
зберігання шиберні плити, виготовлені по запро-
понованому способу, не змінили своєї неплощин-
ності, залишалися придатними до експлуатації.
Плити, отримані по відомому способі, уже після 1-
2 місяців зберігання були відбраковані по непло-
щинності.

Приклад 2
Шиберну плиту виготовляли по пропоновано-

му способу з обпаленої мулітокорундової основи і
обпаленого корундового вкладиша. Далі в непро-
сочену підставу вклеювали мертелем непросоче-
ний вкладиш. Для затвердіння мертелю плиту під-
давали термообробці при температурі 230°C.

Шиберну плиту просочували у вакуум-камері при
розрідженні 0,4-0,7атм. смолою просочувальною
фірми «Бакеліт», витримували 12-24 годин для
стікання смоли, що не вбралася, і потім для полі-
меризації і затвердіння смоли піддавали термооб-
робці при температурі 185°C, свердлили отвір
зливального каналу, шліфували й сушили.

Випробування стійкості плит проводили при
розливанні стали з ковша місткістю 150т.

Плити, отримані по пропонованому способу,
витримували розливання сталі 2-х плавок; по ві-
домому способу - 1-1,5 плавки.

Визначення строку зберігання плит проводили
за умовами, описаними у прикладі 1. Плити, отри-
мані по пропонованому способі, показували при-
пустиму тривалість зберігання більше 6 місяців, а
по відомому способу - 1-2 місяця.

Таким чином, пропонований спосіб виготов-
лення шиберної плити забезпечує:

- підвищення стійкості плити при розливанні
стали - в 1,5-2 рази;

- збільшення припустимого строку зберігання
плити - до строку більше 6 місяців.
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