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(57) Спосіб виготовлення рівностійкої монолітної
футеровки сталерозливних ковшів, що включає
приготування в спеціальному змішувачі вогнетрив-

кої маси корундового складу зі шпинделетвірними
та тіксотропними складовими, її укладання в по-
рожнину поміж шаблоном і каркасом або арматур-
ною футеровкою ковша, одночасним впливом віб-
рації, наступної витримки до 24 годин, сушіння при
температурах 80-650°С, який відрізняється тим,
що порожнина для її формування виконується з
допомогою шаблону, що має еліпсоїдний скіс під
кутом 10-35° до вертикальної осі, при цьому поча-
ток скосу повинен бути на відстані 1/2-2/3 висоти
шаблону від його основи, а його установка прово-
диться зі зміщенням від вертикальної осі ковша
на 1/3-1/4 ширини порожнини в бік, протилежний
боку зливу металу в ківш.

Винахід відноситься до чорної металургії, кон-
кретно до способів виготовлення футеровки, ста-
лерозливних ковшів, що використовуються особ-
ливо в умовах позапічної обробки металу на уста-
новках "піч-ківш" та вакуумування.

Відомий спосіб виготовлення монолітної нали-
вної футеровки сталерозливних ковшів, що вклю-
чає установку для приготування рідких самотвер-
діючих сумішей на основі кварциту [1], заливку су-
міші в порожнину поміж арматурною кладкою та
металевим шаблоном, витримку 1,5-2 години, су-
шіння до 24 годин. При цьому стійкість ковшів за-
лишається на рівні футеровки ковшів поштучними
шамотними виробами або мас місце її підвищення
на 10-15%.

В умовах позапічної обробки металу в устано-
вках "піч-ківш", вакуумування, продувки аргоном
через днище ковша та ін., стійкість ковшів, вироб-
лених таким способом, різко знижується.

Метою винаходу є створення рівностійкої фу-
теровки сталерозливних ковшів, підвищення їх сті-
йкості і цим самим зниження питомих витрат вог-
нетривких матеріалів та затрат на виробництво 1 т
сталі.

Поставлена мета досягається використанням
способу виготовлення монолітної рівностійкої фу-
теровки ковша шляхом використання спеціальної
конструкції шаблону, його установлення в ківш,
використання пневмонагнітальної змішувальної
установки для приготування вогнетривкої маси

шпинельного складу зі шпинделетвірними та тік-
сотропними складовими та укладання її в порож-
нину  поміж металевим шаблоном спеціальної
конструкції і каркасом ковша чи арматурною футе-
ровкою, одночасним впливом вібрації, наступної
витримки,  сушіння,  що відрізняється тим,  що ме-
талевий шаблон має еліпсоїдний скіс під кутом (a)
10-35° до вертикальної осі шаблону, а його уста-
новка в ківш проводиться зі зміщенням від верти-
кальної осі ковша на 1/3-1/4 ширини зазору в бік,
протилежний боку зливу метала в ківш.

Приклад: вогнетривку масу на основі корундо-
вого складу зі шпинделетвірними та тіксотропними
складовими виготовляють в пневмозмішувачі з
обертальними конструкціями по горизонтальній
осі, транспортування готової маси провадиться
шляхом подання в змішувач надмірного тиску по-
вітря до 2,5 кр/см2. В процесі укладання маси в
порожнину здійснюється постійний вплив вібрації
на масу та шаблон. Далі провадиться витримка
до 24 годин в залежності від температури навко-
лишнього середовища (повітря), шаблон дістаєть-
ся і провадиться сушіння монолітної футеровки по
ступінчастому режиму до 650°С протягом 48 го-
дин.

В наслідку використання металевого шаблону
у вигляді зрізаного конусу з вищевказаними особ-
ливостями його конструкції та установки футеров-
ка виконується потовщеною в районі інтенсивного
впливу струмини рідкого металу, що дозволило
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диференційовано компенсувати випереджуюче
зношення матеріалу футерівки через механічний
вплив та хімічну корозію струмини металу при його
зливі із сталеплавильного агрегату (електродугова
піч, конвертер та ін.), і тим самим створити рівно-
стійку футеровку ковша по його окружності. Так,
використання такого способу футеровки сталероз-
ливного ковша номінальної місткості 90 т в умовах
позапічної обробки металу на установці "піч-ківш" з
продувкою металу аргоном через днище ковша
дозволило знизити питому витрату вогнетривів у
8-10 разів, матеріальних витрат на 30-50% в порі-
внянні з використанням футеровки ковша штучни-
ми високоглиноземистими виробами та наливною
футеровкою з кварцитових матеріалів.

Використання шаблону з еліпсоїдним скосом
привело до підвищення на 25-50% стійкості футе-
ровки ковша за рахунок рівностійкості футеровки
по її периметру (окружності). Зміна кута скосу в
межах 10-35° забезпечує вищевказану стійкість на-
ливної монолітної бетонної футерівки ковша. Змі-
на розміру кута еліпсоїдного скосу за вищевказані
межі приводить до зниження ефективності нового
способу футеровки і практичній відсутності рівно-
стійкої футеровки стін по окружності.
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