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(54)(57) РАЗДЕЛИТЕЛЬНАЯ ОБМАЗКА, 
преимущественно для изготовления много
слойных пакетов из труднодеформируемых 
сталей, содержащая магнезитовый порошок, 
связующее вещество и воду, отличающаяся 
тем, что, с целью повышения качества из
делий, в качестве связующего вещества при-
меняют сернокислое железо при следующем
соотношении, мас.°/0:

Магнезитовый порошок 48,0—36,0
Сернокислое железо 12,6—28,0
Вода 39,4—36,0.



1127724 21

Изобретение относится к черной метал
лургии, а именно к производству биметалли
ческих листов пакетным способом и произ
водству труднодеформируемых сталей и
сплавов в оболочке.

Известна разделительная обмазка, содер
жащая об.%: магнезит 78,0—87,5, серно
кислый магний 12,5—25,0 [1].

' Недостатками известной разделительной 
обмазки является то, что смесь сохраняет 
сметанообразное состояние в течение 10— 
12 мин после приготовления, что меньше 
времени, необходимого для нанесения на 
разделяемые поверхности; наносится нерав
номерным слоем, что приводит к неравно
мерному прогреву пакетов по сечению и не
равномерности листов по толщине; способ
ствует образованию несварившихся участ
ков (расслоений) в двухслойных листах; 
сохраняет при деформации твердое состоя
ние, принимает необходимую пластичность 
при температуре на 300—450°С выше тем
пературы начала деформации пакетов; 
отстает по вытяжке от металла разделяе
мых пластин плакирующего слоя или заго
товок из труднодеформируемых сталей и 
сплавов; препятствует перемещению объе
мов металла, что способствует разрушению 
заготовок при прокатке; твердые частицы 
при деформации внедряются в поверхность 
металла и удаляются только с помощью 
травления.

Эти явления отрицательно сказываются 
на качестве двухслойных листов, увеличи
вается расход металла на изготовление про
дукции за счет дополнительных отходов, 
связанных с разрушением пакетов и уда
лением несварившихся участков (рассло
ений) двухслойных листов.

Целью изобретения является повышение 
качества Изделий.

Поставленная цель достигается тем, что 
в разделительной обмазке, преимущественно 
для изготовления многослойных пакетов из 
труднодеформируемых сталей, содержащей 
магнезитовый порошок, связующее вещество 
и воду, в качестве связующего вещества 
применяют сернокислое железо, при следую
щем соотношении компонентов, мас.%;

Магнезитовый порошок 48,0—36,0
Сернокислое железо 12,6—28,0
Вода 39,4—36,0.
Для изготовления обмазки предлагаемого 

состава порошкообразные материалы 
(мас.°/о) магнезит (48,0—36,0 мас.%) и 
сернокислое железо (12,6—28,0 мас.%),
имеющие следующую техническую характе
ристику (ТУ—14—200—263—77): проход 
через сетку № 008 не менее 90 об.%, пере
мешиваются, после чего добавляется вода 
39,4—36,0 и перемешивание продолжается 
вручную или с помощью мешалки (типа 
бетономешалки) до сметарообразного сос
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тояния. Полученная смесь наносится кистью 
или торкрет-машиной слоем толщиной 0,2— 
0,5 мм на разделяемые обезжиренные по
верхности пластин или заготовок из угле
родистых, легированных, нержавеющих 
сталей, а также сплавов на основе никеля и 
хрома, затем пластины или заготовки су
шатся на воздухе при 10—30°С в течение
2—3 ч или в нагревательной печи при 
50—80°С в течение 30—60 мин.

Далее собирают четырехслойный паке· 
(для получения двух- двухслойных листов) 
из двух слябов углеродистой или низко
легированной стали, между слябами закла
дывают две пластины из нержавающей или 
легированной стали, на одной из которых 
по плоскости соприкосновения с другой 
пластиной нанесена разделительная обмазка. 
Собранный пакет с помощью соединитель
ной планки герметизируют сваркой по всему 
периметру.

Собирают трехслойный пакет (прокатка 
в оболочке), состоящий из двух сляб-обо- 
лочек из углеродистой или низколегирован
ной стали, между слябами-оболочками за
кладывают заготовку из труднодеформиру- 
емой стали, на которой по плоскости соп
рикосновения со слябами-оболочками нане
сена разделительная обмазка. Собранный 
пакет с помощью' соединительной планки 
герметизируют сваркой по всему периметру.

Пакеты под прокатку нагревают в зави
симости от химического состава сталей и 
сплавов до 1190—1350°С со скоростью 5—6 
град/мин, выдерживают при этой темпера
туре 1,0—1,5 ч, суммарное обжатие произ
водят от 80 до 94%, прокатку заканчивают 
при 1150—900°С.

Пример 1. При максимальных соотно
шениях составляющих разделительная об
мазка, содержащая в мас.%.:

Магнезит 48,0 ·
Сернокислое железо 12,6
Вода 39,4

по этому способу сохраняет . сметанооб
разное состояние в течение 30—35 мин; 
наносится ровным сплошным слоем толщи
ной 0,2—0,3 мм; при температурах нагрева 
пакета (1190—1350°С) не разлагается, не 
оплавляется и не затекает на контактные 
поверхности составляющих пакета; при 
температурах горячей деформации (1300— 
900°С) сохраняет пластичность и не внед
ряется в поверхность разделяемых пластин 
плакирующего слоя или заготовок из труд
нодеформируемых сталей и сплавов.

При увеличении в содержании обмазки
магнезита более 48,0 мас.%, сернокислого
железа менее 12,6 мас.%, воды более 39,4
мас.% не образуется сметанообразная масса,
пригодная для равномерного покрытия раз
деляемых поверхностей, компоненты обмазки
не склеиваются между собой. Такая обмазка
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осыпается с поверхности пластин плакирую
щего слоя или заготовок из труднодефор-
мируемых сталей и сплавов при их тран
спортировке.

Пример 2. При номинальных соотношени
ях составляющих разделительная обмазка, 
содержащая в мас.%:

Магнезит 41,0
Сернокислое железо 21,0
Вода 38,0

по описанному способу сохраняет сметано
образное состояние в течение 30—35 мин; 
наносится ровным слоем толщиной 0,3— 
0,4 мм; при температурах нагрева пакета 
1190—1350°С не разлагается, не оплавляет
ся и не затекает на контактные поверхности 
составляющих пакета, что исключает об
разование несплошностей (расслоений) 
в двухслойных листах; обеспечивает при про
катке получение высокой прочности сцепле
ния слоев двухслойных листов (icp = 
= 30—40 кгс/мм*, по ГОСТ 10885—75 
‘tcp = 15 кгс/мм® где Ί”ορ — величина со
противления срезу, характеризующая проч
ность сцепления слоев в двухслойных ли
стах); при температурах горячей дефор
мации (1300—900°С) не внедряется в по
верхность металла; легко деформируется с 
одинаковой вытяжкой, что и металл сос
тавляющих, без разрушения пакетов.

Пример 3. При минимальных соотноше
ниях составляющих разделительная обмаз
ка, содержащая в мас.%.

Магнезит 36,0
Сернокислое железо 28,0
Вода 36,0

по описанному способу сохраняет сметано
образное состояние в течение 30 мин; на
носится ровным слоем толщиной 0,4— 
0,5 мм; при температурах нагрева пакета 
(1190—1350°С) не разлагается, не оплав
ляется и не затекает на контактные поверх
ности составляющих пакета, что исключает 
образование несплошностей (расслоений) 
в двухслойных листах; обеспечивает при 
прокатке получение двухслойных листов с 
высокой прочностью сцепления слоев.

При содержании в обмазке в мас.% маг
незита менее 36,0 мас.%, сернокислого же
леза более 28,0 мас.%, воды менее 36,0 
мас.% смесь затвердевает через 5—8 мин 
и становится непригодной для нанесения 
на разделительные поверхности.

Предлагаемое изобретение по сравнению 
с известным обладает следующими техни
ческими преимуществами.

Разделительная обмазка предлагаемого 
состава сохраняет; сметанообразное состо
яние в течение времени нанесения ее на раз
делительные поверхности (30—35 мин) на
носится ровным слоем толщиной 0,2— 
0,5 мм, способствует равномерному прогре
ву пакетов по сечению перед прокаткой и
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получению равнотолщинных двухслойных
листов. Разнотолщинность двухслойных
листов по периметру составляет 0,1—0,3 мм.

Известная разделительная обмазка на 
основе магнезита и сернокислого магния 
сохраняет сметанообразное состояние в 
течение 10—12 мин, затем загустевает и на
носится на разделяемые поверхности не
равномерно, толщина слоя разделительной 
обмазки 0,5—1,0 мм, что приводит к нерав
номерному прогреву пакета по сечению перед 
прокаткой и получению неравнотолщинных 
двухслойных листов: разнотолщинность по 
периметру двухслойных листов составляет 
0,5—1,0 мм, что выводит отдельные листы 
за пределы допуска по ГОСТ 10885—75.

Предлагаемая разделительная обмазка 
при температурах нагрева (1190—1350°С) 
не разлагается, не образует газообразные 
вещества, окисляющие контактные поверх
ности составляющих пакета, что исключа
ет образование несплошностей (расслое
ний) в двухслойных листах, обеспечивает 
при прокатке получение высокой прочности 
сцепления составляющих листов двухслойных 
(Тер = 30—40 кгс/мм2, (поГОСТ 10885—75) 
Я/р;= 15 кгс/мм2, где <Сср. — величина сопро

тивления срезу, характеризующая прочность 
сцепления слоев двухслойных листов).

Известная разделительная обмазка, 
способствует образованию несварившихся 
участков (расслоений) по плоскости двух
слойных листов. Прочность сцепления не
равномерна по плоскости двухслойных лис
тов (Сер =0—25 кгс/мм2).

'Разделительная обмазка предлагаемого 
состава при температуре деформации паке
та (1300—900°С) не внедряется в поверх
ность пластин и заготовок, обладает оди
наковой вытяжкой с металлом, способству
ет скольжению объемов металла без разру
шения пакетов.

Известная разделительная обмазка на 
основе магнезита и сернокислого магния 
принимает необходимую пластичность при 
температуре на 300—450°С выше темпера
туры деформации пакетов, отстает по вы
тяжке от металла разделяемых пластин, 
препятствует перемещению пакетов при про
катке.

Применение разделительной обмазки, 
содержащей в мас.%.

Магнезит 48,0—36,0
Сернокислое железо 12,6—28,0
Вода 39,4—36,0

способствует получению двухслойных лис
тов с минимальной разнотолщинностью, 
высокой прочностью сцепления основного 
и плакирующего слоев, исключает разру
шение пакетов при прокатке. При этом раз
делительная обмазка легко удаляется с 
поверхности листов (осыпается), при их 
отделке. Расход металла на производство
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1 т продукции по сравнению с известным 
снижается на 80—100 кг. Предполагаемый 
экономический эффект более 200 тыс.руб.

Проведены промышленные испытания, 
при которых все качества разделительной 
обмазки подтверждаются.

Разделительная обмазка предлагаемого 
состава, приготовленная по описанному 
способу сохраняет сметанообразное состо
яние в течение 30—35 мин; наносится ров
ным сплошным слоем толщиной 0,2—0,5 мм; 
при температурах нагрева пакетов (1190— 
1350°С) не разлагается, не оплавляется, и 
не затекает на контактные поверхности 
составляющих пакета; при температурах 

горячей деформации (1300—900°С) сох
раняет пластичность и не внедряется в по
верхность разделяемых пластин и заготовок; 
обеспечивает при прокатке высокую проч
ность сцепления слоев двухслойных листов 

5 (Tej>= 30-40 кгс/мм4, по ГОСТ 10885-75 
*Гср = 15 кгс/мм4); легко деформируется с 

той же вытяжкой, что и металл без разру
шения пакетов; при отделке двухслойных 
листов разделительная обмазка легко уда- 

10 ляется (осыпается) с поверхности.
Промышленные испытания проведены 

на 10000 пакетов. Снижение расхода метал
ла на производство I т продукции составляет 
80—100 кг по сравнению с известным изоб
ретением.
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