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(57) 1. Спосіб виготовлення шлакоутворювальної
добавки для виробництва сталі у кисневих конвер-

терах із ставролітового концентрату, який відріз-
няється тим, що шлакоутворювальну  добавку
виготовляють у вигляді брикетів шляхом сухого
перемішування ставролітового концентрату зі
зв’язувальними домішками будь-якого типу, при
цьому на один заміс використовують ставролітово-
го концентрату не менше 75мас.% від загального
об’єму замісу, зв’язувальних домішок будь-якого
типу не більше 25мас.%, після закінчення сухого
перемішування у змішувач домішують для зв’язки
в’яжучі матеріали - лігносульфонати технічні, при
цьому отриману суміш ще раз перемішують з од-
ночасним нагріванням суміші в процесі перемішу-
вання, далі отриману суміш після досягнення не-
обхідної вологості та консистенції пропускають
через брикет-прес, після чого отримані брикети
піддають термообробці у камерній печі при темпе-
ратурі від 400 до 600 °С.
2.  Спосіб за п.1,  який відрізняється тим,  що
отримані ставролітові брикети, що вже мають не-
обхідну кондицію, подають до віброгрохота, де
вони проходять стадію грохочення.

Винахід стосується до області чорної металур-
гії та може бути використаний при виплавці сталі у
кисневих конвертерах на металургійних комбіна-
тах.

Відомий спосіб виготовлення шлакоутворюва-
льної добавки для виробництва конвертерної сталі
[1], яким виготовляється шлакоутворювальна до-
бавка для використання головним чином у бесе-
мерівському способі виробництва сталі. Цим спо-
собом шлакоутворювальна добавка виробляється
із ставролітового концентрату, що відповідає ви-
могам ТУ 48-4-303-74. У готовій формі шлакоутво-
рювальна добавка має порошкоподібний вигляд, в
якому і вводиться на дно конвертера.

Недоліком описаного способу є той факт, що
він є цілком придатним для виготовлення шлако-
утворювальних добавок, що використовують при

бесемеровському способі виробництва сталі, але
добавка, виготовлена таким способом, мало при-
датна для томасівського способу виробництва
сталі, який є основним сучасним способом вироб-
ництва конвертерної сталі, за рахунок того, що
швидко спрацьовує футеровку конвертерів.

Відомий спосіб виготовлення шлакоутворюва-
льної добавки для використання у виробництві
чугуна та сталі у металургійних агрегатах [2]. Та-
ким способом добавки виготовляються у вигляді
брикетів із залізовмісних матеріалів та зв'язуваль-
ного. Брикети попередньо зазнають випалювання,
а як зв'язувальне використовують речовину, що
формує при випалюванні сумісно з оксидами залі-
за газощільний каркас, всередині якого відбува-
ються процеси відновлення.

Недоліком описаного способу є той факт, що
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він є повністю придатним для виготовлення шла-
коутворювальних добавок, що використовують при
мартеновському процесі виробництва сталі, як при
кислому, так і при основному мартеновському
процесі, але через наявність газощільного каркаса
добавки, виготовлені таким способом, мало при-
датні для використання при конвертерних проце-
сах виробництва сталі.

Відомий спосіб виготовлення шлакоутворюва-
льної добавки для виробництва конвертерної сталі
[3], головним чином, томасівським способом, об-
раний як прототип, який передбачає виготовлення
шлакоутворювальної добавки у вигляді брикетів,
що містять залізо загальне 40-70%, а вуглецю 0,1-
10%.

Недоліком описаного способу є той факт, що
при виготовленні за ним добавок у них є відсутнім
кремнезем (SiO2), який задає головний вплив на
процес шлакоутворення, а також відсутній оксид
алюмінію (АІ2О3), який забезпечує потрібну в'яз-
кість шлаку.

Тут и далі під терміном „шлакоутворювальна
добавка" розуміються спеціальні (синтетичні) сипкі
матеріали, виготовлені з порошкоподібних сумі-
шей руди (концентрату), у тому числі ставроліто-
вого концентрату та вапна, які застосовуються для
присаджування шлаку з метою прискорення шла-
коутворення, яке є найважливішим етапом техно-
логії конвертерної плавки, оскільки визначає хід
дефосфорації, десульфурації та інших процесів та
забезпечення потрібної в'язкості шлаку.

В основу винаходу поставлена задача приско-
рення шлакоутворення, зменшення викиду токсич-
них газів, зниження зносу футеровки конвертерів
за рахунок упровадження шлакоутворювальних
добавок, вироблених способом нового типу, при
виготовленні за яким добавки містять в потрібних
пропорціях кремнезем (SlO2), та оксид алюмінію
(Аl2О3) для використання їх замість порошкоподіб-
них шлакоутворювальних добавок з частиною ва-
пна, виготовлених традиційним способом.

Заявляється спосіб виготовлення шлакоутво-
рювальної добавки із ставролітового концентрату
для виробництва сталі будь-яким способом (бесе-
мерівським, томасівським або роторним) в кисне-
вих конвертерах, за яким шлакоутворювальну до-
бавку виготовляють у вигляді брикетів [4] на основі
ставролітового концентрату, що відповідає вимо-
гам ТУ 48-4-303-74. Способом, що заявляється,
шлакоутворювальна добавка виробляється насту-
пним чином (див. Схему): по-перше, вихідний ста-
вролітовий концентрат разом із зв'язувальними
домішками будь-якого типу, наприклад, глиною,
завантажуються контейнерами та цеберами з дон-
ним вивантаженням через бункер у змішувач.
Зв'язувальні домішки завантажуються в першу
чергу. Доставка до міста завантаження компонен-
тів здійснюється мостовим краном. Контейнера та
цебери відтаровані на заміс: на ставролітовий
концентрат не менш 75% від загального обсягу
замісу,  на зв'язувальні домішки будь-якого типу,  -
не більш 25%. Можливо корегування параметрів
замісу. Тривалість сухого перемішування складає
15±5хв. По-друге, після сухого перемішування у
змішувач, який обладнано нагрівальною паровою
оболонкою,  домішують для зв'язки згідно ТУ ЛЗ-

0281036-05-89 в'яжучі матеріали - лігносульфана-
ти (ЛСТ). Далі перемішування продовжується, при
цьому відбувається нагрівання суміші в процесі
перемішування, внаслідок чого забезпечується
випаровування вологи, внесеної до шихти зв'язу-
вальними домішками та ЛСТ-зв'язувальними. Три-
валість перемішування та сушіння з ЛСТ-
зв'язувальним складає 50±10хв. По-третє, отри-
ману масу після досягнення необхідної вологості
та консистенції випускають у течу брикет-преса.
Зазор між бандажами брикет-преса не більш 5мм.
Зміщення комірок бандажів не більш 5мм. Отри-
мані таким чином ставролітові брикети вже мають
необхідну кондицію. Далі, отримані брикети з ме-
тою підвищення їх густини можуть надходити до
віброгрохоту та проходити стадію грохочення.
Кришка-відсів 10мм повертається на вторинну
переробку. Ще вироблені брикети, що вже мають
необхідну кондицію, з метою підвищення якості
можуть піддаватись термообробці у камерній печі,
при цьому температура обробки становить від 400
до 600°С, тривалість обробки становить від 3 до 4
годин. Товарні брикети після випробування від-
правляються до споживача у тарі та транспортом,
який забезпечує схоронність та якість ставроліто-
вих брикетів.

Можливо уявити спосіб виготовлення шлако-
утворювальної добавки для виробництва сталі
будь-яким способом (бесемерівським, томасівсь-
ким, роторним) в кисневих конвертерах, за яким
шлакоутворювальну добавку також виготовляють
у вигляді брикетів на основі ставролітового конце-
нтрату, що відповідає вимогам ТУ 48-4-303-74. За
таким способом виготовлення вказана шлакоутво-
рювальна добавка виробляється повністю анало-
гічним чином,  як і за способом,  що заявляється,  з
повним повторенням технологічних операцій, що
по-перше, по-друге, по-третє. Далі, вироблені бри-
кети, що вже мають необхідну кондицію, з метою
підвищення якості обов'язково піддаються термо-
обробці у камерній печі. При цьому температура
обробки становить від 800 до 1000°С, тривалість
обробки становить від 5 до 6 години. Отримані
таким чином брикети мають оплавлені края, що,
безумовно, підвищує зносостійкість футеровки
конвертерів, але необхідно пам'ятати про підви-
щені енерговитрати при виробництві вказаним
способом. Тим не менш такий спосіб можна вва-
жати альтернативним.

Таким чином, спосіб виготовлення шлакоутво-
рювальної добавки для виробництва сталі у кис-
невих конвертерах, що заявляється, дозволяє до-
сягти у готовій шлакоутворювальній добавці,
виготовленій цим способом, вмісту у потрібній
пропорції кремнезему (SlO2), який задає головний
вплив на процес шлакоутворення, а також оксиду
алюмінію (АІ2О3), який забезпечує потрібну в'яз-
кість шлаку. За рахунок великої поверхні контакту
фаз та низької температури плавлення (не вище
+1250°С) ставролітові брикети, виготовлені спосо-
бом, що заявляється, як шлакоутворювальна до-
бавка здатні забезпечити прискорення шлакоутво-
рення, яке є найважливішим етапом технології
конвертерної плавки сталі. Також забезпечується
зменшення викиду токсичних газів, зниження зносу
футеровки конвертерів за рахунок упровадження
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шлакоутворюючої добавки правильної геометрич-
ної форми замість порошкоподібних шлакоутво-
рюючих добавок. Застосування у кисневих конвер-
терах шлакоутворюючих добавок у вигляді
ставролітових брикетів, вироблених за вищеопи-
саною технологією, збільшує вихід гідної сталі з
конвертера на 0,5-1,5%.

Наведені поліпшення способу виготовлення
шлакоутворювальної добавки для використання у
виробництві конверторної сталі за будь-яким (бе-
семерівським, томасівським чи роторним) спосо-
бом, яких поки не було досягнено ніяким другим
сучасним чином, підтверджують отримання техні-

чного результату при впровадженні способу, що
заявляється.
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