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(57) Спосіб випуску чавуну та шлаку з доменної
печі, що містить випуск розплаву, накопичування

продуктів плавки у головному жолобі та витікання
з нього шлаку та чавуну по шлаковідвідному та ча-
вуновідвідному жолобам, який відрізняється тим,
що шлак відводять при досягненні рівня його по-
верхні на головному жолобі, що дорівнює 2-4 роз-
мірам діаметру чавунної льотки від її осі, при цьо-
му біля перевалу для чавуну створюють шар ме-
талу, поверхня якого знаходиться на відстані 4-8
розмірів діаметру чавунної льотки від її осі та є до-
статньою для покриття нижньої футерівки голов-
ного жолобу, а наступні випуски плавки здійсню-
ють на поверхню рідкого чавуну, що покриває фу-
терівку головного жолобу.

Винахід стосується металургії, зокрема, спо-
собів розподілу чавуну та шлаку, що випускаються
з доменних печей.

Відомий спосіб розподілу чавуну та шлаку та
пристрій для його здійснення за авторським свідо-
цтвом СРСР № 931748, МКВ3 С21В 7/14, 1982, що
містить почерговий випуск продуктів плавки по
двом та більш головним жолобам, виведення за-
лишків чавуну з головного жолобу після закриття
чавунної льотки, при цьому у головному жолобі пі-
сля випуску переливають залишки шлаку з голов-
ного жолобу, що скінчив випуск, до головного жо-
лобу, що підготовлений до наступного випуску.

Проте такий спосіб не забезпечує довговічнос-
ті футерівки головного жолобу, тому що випуск
продуктів плавки з доменної печі при кожній роз-
ливці здійснюється падінням струменя чавуну зі
шлаком на поверхню вогнетривкого покриття, що
сприяє його руйнуванню. Крім того, тривалий кон-
такт шлаку з вогнетривким покриттям (а шлак є аг-
ресивною середою для вогнетривів) також призво-
дить до знищення стійкості покриття головного
жолобу.

Відомий пристрій для випуску чавуну та шлаку
з доменної печі за авторським свідоцтвом СРСР
№ 1735378, МКВ5 С21В 7/14, 1992, прийнятий за
прототип.

Спосіб випуску чавуну та шлаку з доменної
печі, викладений у прототипі, містить випуск розп-
лаву, накопичування продуктів плавки у головному
жолобі та витікання з нього шлаку та чавуну по

шлаковідвідному та чавуновідвідному жолобам,
при цьому витікання шлаку по шлаковідвідному
жолобу здійснюють на відстані 0,3-0,45 довжини
головного жолобу від скімерної плити.

Ознаками прототипу, що співпадають з суттє-
вими ознаками винаходу, що пропонується, є: ви-
пуск розплаву, накопичування продуктів плавки у
головному жолобі та витікання з нього шлаку та
чавуну по шлаковідвідному та чавуновідвідному
жолобам.

Недоліком способу випуску чавуну та шлаку за
прототипом є низька довговічність футерівки голо-
вного жолобу, що призводить до збільшення обся-
гів ремонтних робіт, трудових витрат на цих опе-
раціях та, як наслідок, до втрат виробництва чаву-
ну. Це обумовлено тим, що у прототипі чавун по
головному жолобу із скімерною плитою подають
безпосередньо по чавуновідвідному жолобу, що
прилягає до нього, це не дозволяє зберегти на фу-
терівці головного жолоба шар рідкого чавуну, на
якому можливо було б проводити наступні випуски
плавок з доменної печі. У способі також не визна-
чені оптимальні рівні відводу шлаку та чавуну від
головного жолобу, які, у підсумку, визначають
умови створення шару розплаву чавуну, що зали-
шається до наступної плавки на поверхні головно-
го жолобу та впливають на ступінь відділення ча-
вуну від шлаку.

В основу винаходу поставлено задачу удоско-
налення способу випуску чавуну та шлаку з до-
менної печі шляхом відводу шлаку. При досягненні
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рівня його поверхні на головному жолобі, що дорі-
внює 2-4 розмірам діаметру чавунної льотки від її
осі, при цьому біля перевалу для чавуну створю-
ють шар металу, поверхня якого знаходиться на
відстані 4-8 розмірів, діаметру чавунної льотки від
її осі,  що є достатнім для покриття нижньої футе-
рівки головного жолобу, а наступні випуски плавки
здійснюють на поверхню рідкого чавуну, що вкри-
ває футерівку головного жолобу. Це забезпечує
підвищення довговічності футерівки головного жо-
лобу, як наслідок, скорочує кількість ремонтних
робіт та трудових витрат, а в цілому, збільшує
продуктивність доменної печі.

Поставлена задача вирішується тим, що у
способі випуску чавуну та шлаку з доменної печі,
що містять випуск розплаву, накопичування проду-
ктів плавки у головному жолобі та витікання з ньо-
го шлаку та чавуну по шлаковідвідному та чавуно-
відвідному жолобам, відповідно винаходу, шлак
відводять при досягненні рівня його поверхні на
головному жолобі, що дорівнює 2-4 розмірам діа-
метру чавунної льотки від її осі, при цьому біля пе-
ревалу для чавуну створюють шар металу, повер-
хня якого знаходиться на відстані 4-8 розмірів діа-
метрів чавунної льотки від її осі та є достатньою
для покриття нижньої футерівки головного жолобу,
а наступні випуски плавки здійснюють на поверх-
ню рідкого чавуну, що накриває футерівку голов-
ного жолобу.

Причинно-наслідковий зв'язок між сукупністю
суттєвих ознак винаходу, що пропонується та тех-
нічним наслідком, якого досягають, забезпечуєть-
ся наступним.

Так,  відвід шлаку при досягненні рівня його
поверхні на головному жолобі, що дорівнює 2-4
розмірам діаметру чавунної льотки від її осі, спри-
яє більш повному відділенню шлаку від чавуну, що
знижує втрати металу.

Створення шару металу, поверхня якого зна-
ходиться на відстані 4-8 розмірів діаметру чавун-
ної льотки від її осі дозволяє після випуску плавки
зберегти на футерівці головного жолобу шар рід-
кого чавуну, на який здійснюють наступні випуски
плавок з доменної печі, що запобігає руйнуванню
футерівки головного жолобу.

В цілому, така технологія скорочує обсяг та
трудомісткість ремонтних робіт, збільшує продук-
тивність печі.

Оптимальність наведених співвідношень підт-
верджується розрахунково-експериментальними
даними. Так, діаметр чавунної льотка є величиною
стабільною, положення поверхні шлаку на голов-
ному жолобі, а також поверхні шару чавуну най-
більш чітко визначається саме від її осі. Відстань,
менша за 2 або більша за 4 розміри діаметру ча-
вунної льотки від її осі до рівня поверхні шлаку на
головному жолобі, порушує режим відділення та
виведення шлаку з поверхні чавуну. Відстань, ме-
нша за 4 та більша за 8 розмірів діаметру чавунної
льотки від її осі до поверхні шару чавуну на голов-
ному жолобі не забезпечує належного рівня пок-
риття рідким чавуном, що зостався на поверхні го-
ловного жолобу, а це знижує його довговічність.

На кресленнях зображений пристрій для здій-
снення способу випуску чавуну та шлаку з домен-
ної печі, де на фіг. 1 зображений загальний вигляд

у розрізі, на фіг. 2 - розріз А-А на фіг. 1 по перева-
лу для шлаку головного жолобу.

Пристрій для здійснення способу випуску ча-
вуну та шлаку з доменної печі містить виконаний у
вигляді футерованого кожуху головний жолоб 1 із
скімерною плитою 2, шлаковідвідний жолоб 3 та
чавуновідвідний жолоб 4, що примикають до голо-
вного жолобу.

Головний жолоб розміщений у доменній печі 5
з чавунною льоткою 6 має перевал 7 для шлаку,
рівень якого розміщений нижче осі чавунної льотки
на відстані 2-4 розмірів її діаметру, а рівень пере-
валу 8 для чавуну розміщений нижче осі чавунної
льотки на відстані 4-8 розмірів її діаметру.

Спосіб здійснюється наступним чином.
В процесі випуску продуктів плавки з доменної

печі 5 через чавунну льотку 6 здійснюється їхнє
накопичування у головному жолобі 1, що супрово-
джується витіканням шлаку по шлаковідвідному
жолобу 3 та витіканням чавуну по чавуновідвідно-
му жолобу 4.

Відокремлення чавуну від шлаку і виведення
шлаку здійснюється внаслідок його стримування
перед скімерною плитою 2, а розміщення рівня
перевалу 7 для шлаку на відстані 2-4 розмірів діа-
метру чавунної льотки 6 від її осі сприяє більш по-
вному відокремлюванню чавуну від шлаку.

Покриття футерівки головного жолобу розпла-
вом чавуну здійснюється після його виведення че-
рез перевал 8 для чавуну та доведення рівня по-
верхні чавуну біля перевалу до 4-8 розмірів діаме-
тру чавунної льотки від її осі. Наступні випуски до-
менної плавки здійснюють на шар металу, що зна-
ходиться на футерівці головного жолобу, залише-
ного від передостанньої плавки.

Для збереження максимальної температури
рідкого чавуну перед випуском наступної плавки
жолоби накривають кришками, що мають венти-
ляційні відсмоктувачі для виведення газоподібних
продуктів плавки.

Приклад здійснення способу.
Випуск продуктів плавки здійснювали крізь ча-

вунну льотку 6, яку розкривали буром, що має діа-
метр 75 мм. Рівень поверхні шлаку на головному
жолобі 1, завдяки перевалу 7 для шлаку, встанов-
лювали таким, що складав за розміром відносно
осі чавунної льотки 150-300 мм, залежно від запо-
внення головного жолобу, тобто відповідав межам,
що дорівнюють заданому співвідношенню 2-4. Піс-
ля зливу шлаку рівень поверхні чавуну завдяки
перевалу 8 знаходився на відстані 350-400 мм від-
носно осі чавунної льотки, тим самим був у зада-
них межах співвідношення 4-8 розмірів діаметру
чавунної льотки від її осі.

Наступні плавки здійснювали на шар чавуну,
що залишався на головному жолобі. При цьому
його футерівка була вкрита рідким металом на
всій нижній поверхні, перекриваючи всю зону па-
діння струменя розплаву, при його випусках з печі.

Новий спосіб для випуску чавуну та шлаку з
доменної печі підвищує довговічність футерівки
головного жолобу, скорочує кількість його ремон-
тів, зменшує трудові витрати та забезпечує збіль-
шення продуктивності доменної печі, сприяє більш
повному відділенню чавуну від шлаку, що знижує
втрати металу.
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