具体实施方式
[0035]    实施例1
[0036]    发明产品基本生产工艺是：按表1中的配方，烧结板状刚玉(Al2O3含量≥99.5％)经破碎筛分后按表1中的配方进行配料，加入湿碾机或高速混练机中混合3～5分钟，加入液体酚醛树脂结合剂，混匀后再加入碳黑(型号：N330)、金属硅粉(Si含量≥98％)、碳化硅、碳化硼、金属铝粉(Al含量≥99％)、电熔尖晶石(Al2O3含量≥70％、MgO含量≥25％)、电熔莫来石(Al2O3含量≥75％、SiO2含量≤25％)、铝硅合金粉、金属铝纤维、α-氧化铝微粉(氧化铝含量≥98％)，混合10～30分钟出料。成型采用630吨以上高吨位抽真空压砖机，按照砖的形状、尺寸，精确称量物料，称量好的料加入到模具内，成型到规定尺寸，每块砖要测量外形尺寸、平整度、对角线尺寸，每班要抽查10％的单重，每一车砖要检测气孔率、体积密度，凡发现不合格现象必须报废并查找原因。成型后的砖坯一般需经自然干燥后才能入干燥器，砖坯在干燥器中，按照1小时内均匀升温到100℃，且在100℃保温12小时，然后24小时内将温度从100℃均匀上升到200℃，然后在200℃下保温15小时的升温曲线进行干燥，干燥后的砖坯经过检查后合格的半成品才能装窑。为了提高滑板的使用性，防止裂纹的产生和扩大，要用钢带对滑板周边打箍。为了提高滑板在开拉过程中的灵活性，防止从滑动面之间漏钢，滑动面要在磨床上进行加工，要求平整度小于0.05mm。磨制后的滑板经检验合格后，要在背面粘贴石棉垫和马口铁，其作用主要是减少通过滑板砖传递到滑动机构上热量，防止烧毁机构。
[0037]    表1本发明产品的3个配方中各组分及结合剂的用量
[0038]    
[0039]    
[0040]    表2按照表1中3个配方所制得的产品的理化测试指标对照表
[0041]    
[0042]    根据表2中的检验结果可知：以上3个配方都能正常使用，配方1效果最佳。

