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(57) Изобретение относится к изгото-

влению керамических изделий, в част~

ности длинномерных труб, чехлов и

стержней, в том числе с внутренними

каналами, С целью уменьшения кривизны

изделия и повышения производитель-

ности процесса в способе, включающем

горизонтальную укладку изделий на под

ставки с V-образным профилем и пос-

ледующую термообработку в туннельной

печи, укладку изделий на подставки

осуществляют в объеме многорядной

садки* причем сечение подставки со-

ответствует равностороннему треуголь-

нику, а количество изделий в ряду

соответствует номеру ряда. 1 ил.,

1 табл.

Изобретение относится к техноло~

гии изготовлении керамических изде-

лий, в частности длинномернь'х труб
г

чехлов и стержней і, в том числе с внут

ренними каналами.

Целью изобретения является умень-

шение кривизны изделия и повышение

производительности процесса.

Обжиг производят в объеме много-

рядной садки в огнеупорной плите с

каналами» стенки которых наклонены

симметрично вертикальной оси с обра-

зованием угла между ними, причнм

укпадку изделий я канап їх осуществ-

ляют в несколько рядов по

так, что количество ичдеппн в

соответствует номеру ряггл г обра-

зованием я гнчении равнрстороннеї

треугольника с вершиной. обращенной

книзу.

Способ позволяет проводить обжиг

изделий в таких условиях, которые

обеспечивают фиксирование изделий

вдоль по длине, по двум и более

образуюсь в минимальном обжиговом

объеме при максимальной плотности

упаковки, в результате чего дости-

гается значительное снижение кривиз-

ны изделий и повышение предепа проч-

ности на изгиб.

На чертеже представлено ра шещ*
1
-

ние изделий в плите, вид гиерели.

Способ осуществляют глелующпм об -

разом«

Высушенные изделия 3 (тр\оп. ггерж-

ни, чехлы для термопар) линщтрпм

от 2 до 20 им п длимом 1ПОО~1'>0() чм.
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выполненные из корунда, укладывают
для обжига в пламенную печь горизон-
тально в объеме многорядной садки
в каналы 2 огнеупорной плиты 1. Стерж-
ни каналов наклонены симметрично от-
носительно вертикальной оси с обра-
зованием угла между собой, который
составляет примерно 60 . Укладку из-
делий осуществляют в несколько рядов
по высоте: Е первый ряд пдоль линии
пересечения поверхностей - одно из-
делие, во второй ряд - два, в третий
ряд - три изделия и так далее таким
образом, чтобіл количество изделия в
ряду соответствовало номеру ряда. При
этом в сечении укладки образуется
равносторонний треугольник с верши-
ной, обращенной книзу печи. Такое
размещение изделий в каналах печи
обеспечивает их фиксирование соответ-

ственно по трем (верхний ряд), четы-
рем (нижний ряд) и пяти (средние ря-
ды) образующим в осевом направлении.
После укладки для предотвращения при-
пекания изделия пересыпают спеченным
корундом с размером частиц 0,2-0,5 мм
Количество ее берут такое, чтобы
изделия плотно примыкали друг к дру-
гу, как по высоте, так и по іоризон-
тали.

Обжиг изделий производят при
1730-1750°С, в процессе которого
происходит спекание и усадка, при
этом вся кладка смещается вниз, сох-
раняя фиксацию изделий, в результате
чего исключается возможность их иск*-
рквления по длине. Огнеупорные «литы
изготавливают из материала, аналогии
но по материалу обжигаемых издегсий,
например из корунда они имеют длину
1000-1500 мм, ширину 300-460 мм и
высоту 60-80 мм. Количество каналов
в плите обусловлено производитель-
ностью печи и количеством обжигаемых
изделий и составляет, как правило,
3-5 шт.

П р и м е р . Высушенные корундо-
вые стержни диаметром h мм и длиной
1250 мм в копичегтяе 6Ь шт загружают

в каждый канал корундовой плиты г
четырьмя канилятт длиной 1300 мм, ши-
риной 375 мм и высотой 60 мм, В пер-

•- вый ряд вдоль линии пересечения сте-
нок канала помещают одно изделие,
во второй ряд - два изделия, в тре-
тий - три изделия и так далее, всего
264 шт. Изделия загружают в пламенную

fg печь горизонтально, предварительно
пересыпав спеченным корундом с раз-
мером зерен 0,5 мм. Обжиг производят
при 1750°С.

Получают всего 264 готовых изделий
15 при разовой загрузке в одном канале

66 шт. Кривизна изделий 2,5 мм (0,2%),
Предел прочности при изгибе 250 ИПа.

В таблице приведены эксперименталь-
ные данные но обжигу длинномерных

20 корундовых изделий.
Использование предлагаемого спосо-

ба обжига в промышленности позволит
снизить трудоемкость процесса, умень-
шить затраты на огнеупорный припас,

?5 значительно повысить производитель-
ность труда и обеспечить высокотем-
пературные установки предприятий чер-
ной металлургии высококачественными
термопреобразователями на основе

30 корундовых защитных чехлов и изоля-
торов с необходимыми служебными по-
казателями за счет повышения темпе-

, ратуры их службы до 1300°С.

,- Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я

Способ обжига длинномерных кера-
мических изделий, пключающий горизон-
тальную укладку изделий ка подставки

^Q І V-оСфазным профилем и последующую
термообработку в туннельной печи,
о т л и ч а ю щ и й с я тем, что',
с целью уменьшения кривизны изделия
И ПОВЫЩеНИЯ ПрОИЭВОДИТеЛЬИОСТН П р З "

4 5
 цесса, укладку изделий на подставки

осуществляют в объеме мчогеркдноп

садки, причем сечение полставки соот- •

ветствует равностороннему треуголь-

нику, а количество чзцелий в ряду

-
п
 соответствует номеру ряда.
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