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耐火材料机械成型的几点经验
韩文兴

(国投中煤同煤京唐港口有限公司 河北唐山 06361 1)

【摘要】耐火材料的机械成型对整个生产流程具有重要的意义，能够提高生产的效率和成品率，提高精确度，保证使用的要求，以及提高

制品的质量。随着耐火材料机械加工技艺的不断提高，生产的自动化和机械化得到提高，加工的精度和生产的效率也有所提升。我国的耐火

材料机械成型技术虽然取得了一定成就，但是与发达国家相比较，仍然有较大的差距，仍需要我们共同努力。
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1．耐火材料的成型与我国成型工艺发展现状

耐火材料的制作工艺流程中．材料的成型是十分重要的环节。耐

火材料的成型的重要性主要体现在：一是制品或者坯体使用需要的满

足，耐火材料进行砌筑的时候要求坯体或制品应达到某一些强度、形

状和尺寸等方面的标准；二是成型是耐火材料生产的一个重要环节．

关系到后续工序的完成，后续工序要求耐火材料的成型：三是耐火材

料成型的质量关系着生产计划的达成。

我国耐火材料的制品运用机械技术的时间较晚．但是新中国一段

时期和改革发展阶段发展比较迅速．耐火材料中几乎全面应用了金属

加工的技术．并不断的发展．可以预见将会出现更先进和更多的技术

创新来改善生产技艺。提高制品的质量。成型的方法有很多种．常见的

有机压成型法、挤压成型法、振动成型法、捣压成型法等．目前遭我国

使用频率最高的方式是机压成型法．这种方式使用钢模具与压砖机把

泥料压制为坯体．又可称为半干法。这种方法制成的坯体强度高．结构

比较致密．尺寸也容易控制。总体来说。我国耐火材料的成型工艺仍有

较大的提升空间。

2．机械成型的特点

机械成型有许多优越性，概括起来主要有以下几点：

(1)有利于劳动强度减轻．劳动效率的提高。

(2)有利于砖坯质量的提高。机械成型对于制品尺寸的掌握大有

利处，扭曲变形的情况基本上不再出现：物理性质也有所提高．机械强

度、气孔率等都优于标准值；有利于密度的提高：使断面组织的密度较

为均匀。机械成型具有手工成型所不可比的优越性。

(3)提高干燥能力，缩短了干燥时间，有利于生产效率的提高。

3．泥料的组成

无论采取哪一种机械成型方法．制品的质量都与泥料的性质密

切相关。泥料的组成应该包括颗粒的组成以及大小与形状、水分含

量、均匀程度等。最常采用的机压成型所需要的泥料一般含水量比

较低．需要较大的压力才能达到颗粒重新排列的效果．加压时泥料

会发生一系列的脆性和弹性变化，排除气体，在摩擦力、机械结合力

与静电引力等的共同作用下．泥料的颗粒彼此结合形成坯体。结合

其他生产厂的经验与本厂的实际生产操作来看．若颗粒组成和其他

条件同时满足，那么制品的体积密度与耐压强度都可得到提高．原

因就是压缩的时候小颗粒能够填充大颗粒间的空隙。泥料中的小颗

粒或者细粉能够填充空隙．增大制品的密度．对于其物理性质的提

高具有重要的作用。当然细粉的含量不是越多越好．细粉含量不仅

能够影响填充空隙．也会使大颗粒之间彼此分离．细粉本身的表面

积增大。过量的细粉会使压制时容易产生层文，导致密度和轻度降低

等。

另外，泥料的水分含量也是需要注意的问题。泥料水分含量过

高会导致压制时裂纹增多，水分不足又会影响到制品的致密程

度，导致边角质地松散．容易脱落。在不产生裂纹的前提下．可采

用最高水分含量，根据经验来看，水分的增加能够提高机械强度．

而且能够增强泥料或者混合料的润活性．减小压制过程中的摩擦

力。

4．坯体压制过程和边角密度问题

结合实际经验，坯体压制时有一些技巧可以应用。压制过程中．当

压制压力超过泥料颗粒之间的摩擦力时．泥料开始变紧致。因为粒子

的移动和靠近．靠近加压的层面首先开始变紧，上面层的粒子之间摩

擦阻力变大．压力也变大．邻近的层面距离加压面越远的泥料就越松

散．由于部分压力在对抗摩擦力时被消耗．坯体上下的密度不能一

致。因此在加压时应该注意先轻后慢．逐渐增加压制的力量，适当的

增长加压停留的时间．使坯体内的空气较好的排出．增强坯体的结

合效果，减少层纹。增加加压的次数也是有不错效果的方法，两者混

合使用也可。但是泥料有一定范围的耐压能力，压力过大也会导致

裂纹的产生。并且在一定的压力机和泥料的状况下．坯体密度是有

限度的。如果超过这个限度．即使再增加压制次数也不会产生效果，

经验是一般压制超过八次就很难提高密度．比较合适的次数是三到

五次。

一般情况下．机械成型坯体的边角密度往往会比中部小．温度也

比较差。泥料加满时中心部分本就容易出现泥料过多的情况．压制时

模壁的摩擦力比较大．边角部分的紧密性就会较差．所以出现较多的

边角缺失现象。实际经验是，加泥料后，手工将边角部分压一下再整

平．这样就能提高一点边角的密度。

5．其他

机械成型的模型设计和制作与成型的制品质量有联系．设计科学

合理、制作方便又能节省材料的模型才是生产所需要的模型。模型设

计时应根据具体模型的特点和具体细节来设计。对于一般的简单模型

来说．堵头和边板的部位最好设计有锥度．这样能够减少坯体损坏和

便于出砖。

为了更好地排出坯体内的空气和提高坯体的压制质量。除了实际

操作时应注意采取一些小窍门．设备上也可也根据“先轻后慢”的原则

来制定一些措施。比如在锤头的摩擦器与丝杆之间可以留一定的距

离，大致在30～70毫米之间．可根据压力机的不同作出调整。这样丝杆

向下时．留有的空间能够帮助操作轻而慢的进行．但也不会对之后重

打操作造成阻碍：丝杆向上时．保留的空间又可是使锤头停留时间加

长一点，一定程度上能够避免裂纹的产生。因为模板容易受到挤压变

形，使坯体产生扭曲，所以模板应该适当加厚，一般是25毫米；操作台

中心的部位易受磨损．但又要求比较平．所以采用活底板比较好．可以

随时更换。

6．总结

我国耐火材料的机械成型发展仍有很大空间．在总体发展程度和

设备条件一定的情况下．我们仍然可以通过实际操作中的总结出来的

经验和生产研究试验来尽可能的提高机械成型制品的效率。这就要求

我们广大相关工作人员的共同努力．细心观察、大胆假设、潜心研究等
JI

以不断地提高生产效率。●￡
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