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(57) Спосіб виготовлення динасових вогнетривких
виробів,  який містить у собі підготовку шихти,  її
змішування із зміцнюючими та мінералізуючими
додатками, формування, короткочасне попереднє
сушіння та випал виробів, який відрізняється тим,
що короткочасне попереднє сушіння свіжеформо-
ваних динасових виробів проводять під впливом
інфрачервоного випромінювання протягом 1-4
хвилин, підтримуючи при цьому температуру ото-
чення у діапазоні 220-340 градусів за Цельсієм.

Винахід належить до галузі виробництва вог-
нетривів і може бути використаний у технології ви
робництва динасових вогнетривів при формуванні
непластичних мас напівсухим способом.

Відомий спосіб виробництва вогнетривких ви-
робів,  який містить у собі підготовку шихти,  її змі-
шування, формування, сушіння та випал виробів,
причому сушіння, в основному, відбувається про-
тягом 12-36 годин при температурі 80-120°С. [1].
Цей спосіб дозволяє одержати вогнетривкі вироби
достатньої якості, однак недоліками його є недо-
статня міцність та досить тривалий час виготов-
лення цих виробів.

Відомий спосіб виготовлення вогнетривких ви-
робів [2], при якому сушіння вогнетривких виробів
відбувається мікрохвильовою сушилкою в інтерва-
лі температур 200-370°С протягом 20 хвилин. Під-
вищення температури сушіння дозволяє частково
усунути відомі недоліки та зменшити час виготов-
лення вогнетривких виробів, що призводить до
суттєвого зниження міцності виробів, що виготов-
лені за відомим способом.

Суттєва знижка міцності одержуваних виробів
викликана тим, що завдяки мікрохвильовому ви-
промінюванню випарювання вологи виникає одно-
часно по усьому обсягу вогнетривкого виробу, крім
того, завдяки використанню у складі динасових во-
гнетривких виробів металевих мінералізуючих до-
датків робить використання мікрохвильової сушил-
ки неефективною.

Найбільш близьким за технічною суттю та до-
сягнутим результатом є спосіб виготовлення дина-
сових виробів, який містить підготовку шихти, змі-
шування її із зміцнюючими та мінералізуючими
додатками, формування, короткочасне сушіння та
випал виробів [З], причому короткочасне сушіння

свіжеспресованого динасового сирцю відбувається
гарячим повітрям при температурі теплоносія 110-
150°С протягом 10-20 хвилин.

При цьому міцність динасового сирцю частко-
во підвищується, однак суттєвої знижки часу сушки
не викликає.

В основу винаходу покладено задачу підви-
щення міцності та зменшення часу попереднього
сушіння динасових вогнетривких виробів шляхом
використання інфрачервоного випромінювання
протягом 1-4 хвилини, підтримуючи при цьому те-
мпературу оточення у діапазоні 220-340 градусів
за Цельсієм.

Поставлена задача вирішується тим, що спо-
сіб виготовлення динасових вогнетривких виробів,
який містить підготовку шихти, її змішування із змі-
цнюючими та мінералізуючими додатками, фор-
мування, короткочасне попереднє сушіння та ви-
пал виробів, згідно винаходу, короткочасне попе-
реднє сушіння свіжесформованих динасових ви-
робів проводять у інфрачервоному випромінюван-
ні протягом 1-4 хвилин при температурі 220-340°С
оточуючого середовища.

Використання інфрачервоного випромінюван-
ня протягом 1-4 хвилин дає змогу мігрувати до по-
верхневого шару водних розчинів кальцію та до-
датків, обезводнювання яких триває дуже швидко.
Причому обезводнений гідроксид кальцію при
впливі інфрачервоного випромінювання кристалі-
зується у поверхневих шарах вогнетривких виро-
бів, що суттєво зміцнює їх. Крім того, за рахунок
клейового додатку, який під впливом інфрачерво-
ного випромінювання мігрує у поверхневі шари,
також зміцнюється поверхня вогнетривких динасо-
вих виробів. Здійснені експериментальні дослі-
дження, результати яких наведені у таблиці, пока-
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зують, що використання запропонованого способу
дозволяє суттєво (у 1,5-2,0) підвищити міцність на
зріз верхнього та нижнього країв зразка динасово-
го вогнетривкого виробу та зменшити (у 4-5 разів)
час попереднього сушіння у порівнянні з прототи-
пом.

Товщина підсушеного шару досягає 4-5 мм.
Спосіб здійснюється таким чином: шихту змі-

шують з добавками, формують вироби, свіжесфо-
рмований виріб витримують 1-4 хвилини в темпе-
ратурному полі інфрачервоного випромінювання
від 220 до 340°С, потім випалюють у тунельних
або періодичних печах.

Зразки, виготовлені за запропонованим спосо-
бом, мають міцність країв на зріз в 1,5-2,1 разів бі-
льшу, ніж у прототипу. Випробування зразків, ви-

готовлених із позамежовими значеннями, показа-
ли або руйнування зразків, або міцність нижчу, ніж
у запропонованих.

Запропоноване технічне рішення планується
впровадити в 1999-2000 рр. на Червоноармійсько-
му динасовому заводі.
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Таблиця

Порівняння  властивостей динасових вогнетривких виробів, вироблених за відомим та запропонованим
способами

За запропонованим способом
час сушки, хвилиниНайменування За

прототипом 0,5 1 2,5 4 10
Границя міцнос-
ті зразка виробів
на зріз верх/низ,
МПА

0,21/0,16 0,17/0,11 0,33/0,20 0,31/0,23 0,45/0,39 Руйнування
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