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(54 ) (57) СПОСОБ ЭМАЛИРОВАНИЯ СТАЛЬНЫХ 
ИЗДЕЛИЙ, включающий предварительное 
нанесение слоя металла, нанесение шли
кера эмали и обжиг ее, о т л и ч а ю 
щ и й с я  тем, что, с целью повыше
ния прочности эмалевого покрытия и 
экономии электроэнергии, в качестве 
металла наносят алюминий.
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Изобретение относится к эмалиро- при 60-70°С в течение 2-3 или 10 мин, 
ванию металлических изделий и может после чего подают в проходную печь
быть применено в энергетике и в хими- для обжига изделий при 500-530°С в
ческом машиностроении. течение 2-4 мин, так как изделия вы-

Иэвестен способ эмалирования сталь 
ных изделий, включающий нанесение 
грунтового слоя эмали для обеспече
ния прочности сцепления эмали с ме
таллом, а затем покровной эмали [l] .

Недостатком этого способа явля
ется то, что покровную эмаль наносят 
в 2-3 слоя. При этом обжиг осущест
вляют после нанесения каждого слоя, 
в том числе и грунтового, отдельно 
о последующим охлаждением каждого 
слоя эмали.

Наиболее близким к предлагаемому 
по технической сущности является спо
соб, включающий нанесение на сталь
ную поверхность слоя никеля, на ко
торый затем наносят эмалевый шликер 
и обжигают [2] .

Однако этот способ имеет такие 
недостатки; как дороговизна и де
фицитность никеля, необходимость 
нанесения нескольких слоев эмалевого 25 
шликера с обжигом каждого слоя от
дельно.

Цель изобретения - повышение проч
ности эмалевого покрытия и экономия 
электроэнергии.

Поставленная цель достигается тем, 
что согласно способу эмалирования 
стальных изделий, включающему пред
варительное нанесение слоя металла, 
нанесение шликера эмали и обжиг ее, 
в качестве металла наносят алюминий. 35

П р и м е  р. Элемент набивки воз
духоподогревателя из тонколистовой 
стали толщиной 0,7 мм металлизуют 
алюминием.

Для реализации способа необхо- 40 
димо изделие предварительно обрабо
тать в пескоструйном аппарате при 
15-20°С или при небольшом подогреве 
до 50-70°С . Затем на изделие нано
сят слой алюминия толщиной до 70 мкм 45 
металлизатором МТЧ-2-65А. Далее по
сле естественного охлаждения при 20- 
50°С на изделие пульверизатором наносят тонкий слой шликера легкоплав
кой эмали для алюминия, затем изделие jq 
покрытое шликером эмали, подсушивают

полнены*из тонколистовой стали.
5 в таблице представлены составы

шликеров по известному и предлагае
мому 'способам.Обжиг эмали для алюминия проводят 
при 500-530°С в зависимости от кон- 

10 кретного состава эмали в течение 2- 
4 мин, для стали - при 870-950°С.

. Предлагаемый способ, включающий
нанесение слоя алюминия на поверх
ность стального изделия, позволяет 

15 достичь высокопрочное сцепление эма
ли с поверхностью изделия за счет 
образования микронеровности метал
лической поверхности - механическое 
сцепление. Для последующего эмали- 

__ рования важна дополнительная опера
ция - металлизация - как прием с 
регулируемым получением макрострук
туры поверхности. При этом получа
ется однослойное эмалевое покрытие 
с заданными антикоррозионными свой
ствами, так как не нужен слой грун
товой эмали, исключается один обжиг 
изделия и снижается температура об
жига, что дает экономию электроэнер
гии. Кроме того, не возникает кор
розия при случайном повревдении слоя 
эмали, так как алюминий хорошо за
щищает поверхность изделия в агрес
сивных средах, и удлиняется общий 
срок службы изделия. Температура 
обжига снижается за счет использо
вания легкоплавких эмалей класса БЖ.

Технико-экономическая эффектив
ность при осуществлении предлагаемого 
способа оценивается по фактическому расходу энергии на единицу массы 
эмалируемой стали и по росту произ
водительности процесса эмалирования.

Время технологических процессов 
сокращается в 5-20 раз, что резко 
увеличивает производительность техно
логической линии. Предлагаемый спо
соб не имеет >ограничений; по габари
там изделий, не требуются дополни
тельные площадки, так как оборудова
ние для металлизации алюминием, ком
плектно.
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Материалы Содержание в шликере эмали, мас.ч.
для стали | для алюминия

фритты
БЖ-2, БЖ-4, БЖ-6 - 100

2015 70 -

3132 30 -

Кварцевый песок 30-40
в

-

Глина 9 -

Бентонит - 0,5

Бура 1,0 1,5

Вода 40-50 40-50
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