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Sposób Wytwarzania wysokoglinowego materiału ogniotrwałego

Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarza¬
nia wysokoglinowego materiału ogniotrwałego z
użyciem parafiny jako (plastyfikatora.

Znany jest sposób wytwarzania wysokoglinowe¬
go materiału ogniotrwałego, polegający na. wyfor-
mowaniu z masy sypkiej zawierającej: mieszaninę,
składników gruboziarnistego a — A1203 luib palonki
wyisokoglinowej, gliny ogniotrwałej oraz wody z do¬
datkiem substancji poślizgowej w rodzaju ługu
posulfitowego, metodą prasowania kształtek w pra¬
sie hydraulicznej, .które następnie suszy się i wy¬
pala w piecu tunelowym lub okresowym w tempe¬
raturze okołio 1793 K. Uzyskane wyroby charakte¬
ryżują się wytrzymałością mechaniczną na ściska¬
nie od 30 do 50 MPa oraz porowatością otwartą
w granicach 20—24%.

Wadą tak uzyskanych wyrobów jest stosunkowo
niska wytrzymałość mechaniczna oraz wysoka po¬
rowatość otwarta, co zmniejisza ich stosowanie w
wysokotemperaturowych urządzeniach przemysło¬
wych (na przykład w reaktorach chemicznych) i
skraca czas ich pracy w tych .urządzeniach. Stoso¬
wanie przy takim składzie surowcowym drobno-
dyspersyjnych proszków jest tutaj niemożliwe z
powodu powstawania wad w procesie prasowania
(rozwarstwienia, spękania).

W fprzemyśle elektrotechnicznym znany jest spo¬
sób wytwarzania wysokoglinowego materiału ognio-
itrwałego metodą prasowania, który -składa się z na¬
stępujących etapów:
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— róadrobtiienle surowca,
— rożprowadżehie plasty&katotfa w (postaci para¬
finy w ilości od 5 do lWo w masie o tempera¬
turze od 353 It do 3*73 K,
— wyformowanie brykietów metodą prasowania,
— rozdrobnienie brykietów w gniotownikach lub
dezyntegratorach do uziarnienia od 0,1 mm do 1,5
mm,

— wyformowanie właściwych kształtek metodą
prasowania,
— wstępny wypał w temperaturze 1473 K w celu
usunięcia plastyfikatora, dla kształtek umieszczo¬
nych w osłonach szamotowych pokrytych zasypką,
stosowany szczególnie przy kształtkach dużych,
— wypalanie końcowe w temperaturze około 1973 K
prowadzone po wyjęciu kształtek z zasypki.

Wadą tej metody jest jej ograniczona możliwość
stosowania wyłącznie do małych kształtek. Metoda
ta jest nieprzydatna dla większych .kształtek ze
względu na trudności w procesie suszenia prowa¬
dzące do spękań półfabrykatów.

Celem wynalazku jest uzyskanie wyrobów cha¬
rakteryzujących się małą porowatością otwartą,
znaczną wytrzymałością mechaniczną na ściskanie
oraz znikomą gazoprzepuszczalnością przez opraco¬
wanie właściwego procesu suszenia i wypalania
kształtek ogniotrwałych.

Sposób według wynalazku polega na wytworze¬
niu iprzez zmieszanie ze sobą palonki wysokiogli-
nowej lub korundu o uziarnieniu poniżej 0,1 mm
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w ilości 90—99% wagowych z rozdrobnioną para¬
finą o średnicy poniżej 1 mm w ilości 1—10*/©
wagowych, w mieszadle żelowym lub talerzowym,
następnie podgrzanie uzyskanej masy do tempera¬
tury od 333 K do 393 K i po ochłodzeniu, prze¬
tarciu • masy przez sito o średnicy oczek poniżej
0,5 mim, po czyim z uzyskanego granulatu formuje
się kształtki w prasach mechanicznych i suszy je
w temperaturze od 293 K do 383 K przez okres
36 godzin, następnie w temperaturze od 383 K do
423 K przez 18 godzin i w temperaturze od 423 K
do 473 K w ciągu 10 godzin i poddaje wypaleniu
w temperaturze od 473 K do 873 K w czasie 25
godzin, a następnie w temperaturze od 873 K do
1773 K w czasie 42 godzin, z przetrzymaniem w
końcowej temperaturze wypalania przez okres do
30 godzin.

Uzyskane w ten sposób materiały ogniotrwałe
odznaczają się prawidłowością kształtu, gładkością
powierzchni; wytrzymałością mechaniczną na ści¬
skanie powyżej 300 MPa i porowatością otwartą
poniżej 10°/o. Wyroby takie dotychczas uzysflriwano
wyłącznie metodą prasowania izostatycznego lub
drogą topienia.

Przykład. Masę tlenkową o Składzie a—
— Alt03 — 97Vo wagowych o uziairnieniiu poniżej
0,1 mm suszy się w temperaturze 383 K. Po od¬
wodnieniu wprowadza się do niej rozdrobnioną
parafinę o średnicy poniżej 1 mm po czym masę
homogenizuje się przez mieszanie w mieszadle że¬
lowym w ciągu 2 godzin, następnie podgrzewa się
do temperatury od 353 K do 363 K. Po ostyg¬
nięciu masę przeciera się przez sito o średnicy
oczek 0,5 mm. Następnie masę prasuje się przy ci¬
śnieniu 50 MPa w prasie hydraulicznej.

Wyformowane kształtki suszy się wtemperaturze

od 293 K do 423 K przy przyroście temperatury
2,5 K/h i dalej suszy się w temperaturze od 423 JC
do 473 K przy przyroście temperatury 5 K/h, a
następnie w dalszym ciągu podgrzewa w tempera-

* turze od 473 K do 873 K przy przyroście tempe¬
ratury 10 K/h d wypala w temperaturze od 873 K
do 1773 K przy przyroście temperatury 20 K/h
z przetrzymaniem w końcowej i&rtsi^^irije wy¬
palania przez okres 30 godzin. Uzyskane wyroby
mają wytrzymałość mechaniczną na ściskanie w
granicach 300 do 400 MPa i porowatość otwartą
poniżej 8°/o i gazoprzepuszczalność od 0 do 0,2 npm.

Zastrzeżenia patentowe

Sposób wytwarzania wysokoglinowego materiału
ogniotrwałego polegający na sporządzeniu miesza¬
niny składającej się z palonki wysokoglinowej lub
korundu o uaiarnieniu poniżej 0,1 mm w ilości
90 do 99°/o t wagowych oraz rozdrobnionej parafiny
do średnicy poniżej 1 mm w ilości od 1 do 10§/t
wagowych, jej wymieszaniu, następnie podgrzaniu
uzyskanej masy do temperatury 333 K do 393 K
i po ochłodzeniu, przetarciu masy przez sito o śred¬
nicy oczek poniżej 0,5 mm, po czyim z tak wy¬
tworzonego granulatu uformowaniu kształtek, wy¬
suszeniu i wypaleniu w temperaturze 1773 K,
znamienny tym, że wyroby suszy się w tempera¬
turze od 293 K do 383 K w ciągu 36 godzin, na¬
stępnie w temperaturze 383 K do 423 K w czasie
18 godzin i w temperaturze 423 K do 473 K w
ciągu 10 godzin, następnie poddaje się podgrzewa¬
niu w temperaturze od 473 do 873 K w czasie
25 godzin oraz w temperaiturze od 873 K do 1773 K
w czasie 42 godzin z przetrzymaniem tw (końcowej
temperaturze wypalania przez okres do 30 godzin.
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