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УДК 666.21

И.А. ТКАЧЕВА , О.В. ШАЛЫГИНА, канд. техн. наук

ВЛИЯНИЕ ПОДГОТОВКИ ПОВЕРХНОСТИ СТАЛЬНЫХ
ЗАГОТОВОК НА КАЧЕСТВО ЭМАЛЕВОГО ПОКРЫТИЯ

При производстве эмалированной посуды получение качественных
покрытий не ограничивается составами и свойствами эмалей. С учетом
формального разделения на технологические потоки имеют значение
оборудование, способ и качество подготовки поверхности изделий перед
эмалированием; качество сварочных операций; рецептура шликеров и их
реологические свойства; метод нанесения и качество сушки покрытий, режимы
обжига эмалевых покрытий и др.

Цель работы заключалась в установлении влияния каждой стадии
технологического процесса на вероятность образования дефектов в эмалевом
покрытии. На 1-м этапе работы исследовали влияние подготовки поверхности
на образование дефектов в покрытии. При производстве посуды процесс
подготовки включает операции отжига, обезжиривания, травления,
нейтрализации и пассивации. Операция травления необходима только в случаях
проведения термического отжига, цель которого нейтрализация напряжений в
заготовках после глубокой вытяжки или деформации, а также, если стальные
заготовки вследствие длительного, либо неправильного хранения покрылись
ржавчиной. В 1-м случае кислотным травлением удаляется слой окалины,
образовавшейся после отжига, а во 2-м – удаляется ржавчина FeO(OH). В
результате взаимодействия оксидных слоев окалины и ржавчины с HCl
образуются растворимые соли FeCl2 и FeCl3. Продукты окисления железа –
окалина или ржавчина – распределяются на поверхности стальных изделий
неравномерно. Поэтому воздействию HCl подвергаются не только указанные
соединения, но и участки неокисленного железа, что сопровождается
выделением водорода. При травлении заготовок в результате вытравливания из
поверхностных слоев стали железа, на поверхности образуется нерастворимый
порошкообразный налет, состоящий из карбидов железа (Fe3C). Катионы Fe2+

переходят в травильный раствор: (Fe0 + Fe3C)+ 2HCl → Fe2+ + 2Cl- + Fe3C + H2↑.
Выделяющийся водород адсорбируется на поверхности металла и проникает в
его объем. Это значительный фактор риска образования газовых дефектов –
пузырей и «рыбьей чешуи». Поэтому важно контролировать технологические
параметры процесса травления, производить промывку и нейтрализацию. При
недостаточной промывке, в процессе нагрева изделий с нанесенным грунтовым
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эмалевым слоем (до начала его размягчения) будут происходить реакции
окисления с образованием газовой фазы CO2↑.

В работе также исследовали влияние различных составов
нейтрализационных растворов, режимов и концентраций их воздействия на
качество подготовки поверхности.
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АНГОБНІ ТА ПОЛИВНІ ПОКРИТТЯ З ВИКОРИСТАННЯМ
ПІРОФІЛІТОВОЇ СИРОВИНИ

На сьогодні, постійне зростання цін на сировинні матеріали зарубіжних
виробників призводить до пошук більш дешевої сировини вітчизняних
підприємств. Найгостріше ця проблема стосується виробництва деяких видів
будівельної кераміки, покращенні властивості яких, насамперед, залежать від
якості сировинних матеріалів, які використовується для їх отримання. Крім
того, підготовлена сировина передбачає менші енергетичні затрати на її
обробку в процесі виробництва.

Задачею даного дослідження є створення ангобних та поливних покриттів
за умов випалу при 1100, 1150 та 1200 ºС на основі пірофілітової сировини.

В роботі були використані пірофілітові породи різних родовищ. У зв'язку з
особливостями кристалохімії на відміну від інших природних алюмосилікатів
цей сировинний матеріал має ряд цінних фізико-хімічних і технологічних
властивостей, що забезпечує йому за кордоном широке застосування в різних
галузях промисловості: задовільну вогнетривкість, високу термічну стійкість,
полегшену здатність до подрібнення у зв'язку з низькою твердістю, хімічну
інертність природного і обпаленої мінералу до дії різних кислот і солей,
відносно низьку теплопровідність, низький коефіцієнт тертя, відсутність усадки
при випалі, істотне підвищення твердості (до 7,5 за шкалою Мооса) продуктів
спікання.

В процесі роботи було виготовлено три склади покриттів: Х-1, Х-2 та Х-3.
В результаті випалу їх при температурах 1100, 1150 та 1200°С була визначена
оптимальна температура 1150°С, яка зумовлює найкращі показники кислото- та
лугостійкості виробів.

Отримані ангобні покриття мають показники кислотостійкості – 99,7
%; лугостійкості – 97,2%, що відповідає  ГОСТу 961-89, та дає змогу


