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(57) 1 Спосіб виплавки сталі в мартенівській печі,
що включає завалку металошихти, и прогрів і роз-
плавлення, доведення рідкого металу до необ-
хідних характеристик і продувку його нейтральним
чи інертним газом за допомогою розташованих у
пористому вогнетривкому шарі подини багатосоп-
лових продувних пристроїв, який відрізняється
тим, що продувку ванни нейтральним чи інертним
газом проводять через подину ванни з
інтенсивністю 1 , З х 1 0 2 - 1 5 x 1 0 м /год на тонну
рідкого металу, що змінюється по ходу плавки, при
цьому в початковий період плавки витрата газу

складає 1,3 х 10 2- 3,0 х 10 2 м3/год на тонну рідкого
металу, а у міру збільшення маси рідкого металу
збільшують витрату газу до 15,0 х 10 2 м3/год на
тонну рідкого металу, при цьому продувку рідкого
металу здійснюють по зонах, що розосереджують
уздовж поздовжньої осі печі, газ у кожній зоні по-
дають із продувного пристрою щонайменше з 20
соплами з діаметром від 0,70 до 3,2 мм при тиску
газу, рівному 1-6 атм, причому газ пропускають
розосереджено по поверхні зони через шар порис-
того вогнетривкого матеріалу фракції 2-10 мм для
забезпечення питомої ЩІЛЬНОСТІ дуття в кожній
зоні в межах від 2,0 до 11,5 м3/год на 1 м2 її по-
верхні, при цьому сумарну витрату газу за повний
цикл плавки підтримують щонайменше 0,40 м 3 ^,
збільшуючи його при зниженому ВМІСТІ вуглецю в
розплаві перед періодом доведення металу

2 Спосіб за п 1, який відрізняється тим, що на-
ступну плавку проводять при наявності в печі від
0,5 до 1,0% металу попередньої плавки
3 Спосіб за п 1, який відрізняється тим, що ней-
тральний чи інертний газ подають через сопла
однакового чи різного діаметра

Винахід відноситься до металургійної промис-
ловості, зокрема до технологічних процесів випла-
вки сталі в мартенівській печі

ВІДОМІ різні способи виплавки сталі в марте-
нівських печах, у яких ефективність використання
дифузійних внутрішніх реакцій газоутворення, що
протікають, обмежена низкою умов, що сповіль-
нюють темп зародження в рідкому металі газопо-
дібних пухирців Прискорення процесу окислення
вуглецю неминуче пов'язано з його перевитратою
в складі шихтових матеріалів і лімітується терміч-
ним потенціалом печі При перевищенні певного
рівня швидкості обезвуглеражування процес плав-
ки характеризується підвищеною інтенсивністю
бризковіднесення і пилоутворення, що призводить
до збільшення угару металу і запилюваності тех-
нологічних газів Нерівномірно протікаюче в об'ємі
розплаву газоутворення в умовах спонтанно ми-
наючих процесів його обезвуглеражування не за-

безпечує рівномірності перемішування ванни за
процесом плавки в різних її місцях

В якості прототипу прийнятий спосіб виплавки
сталі в мартенівській печі, який включає завалку
металошихти, и прогрів і розплавлювання, дове-
дення рідкого металу до необхідних характеристик
і продувку його нейтральним газом за допомогою
розміщеної у пористому вогнетривкому шарі поди-
ни багатосоплових продувних пристроїв
(SU,1164275A,321C 5/04, публ 30 06 85
Бюл №24)

Перевагою розглянутого способу плавки є ви-
користання для газового перемішування ванни
незалежно від фізико-хімічних процесів, що про-
тікають у ванні, джерела газоутворення, що до-
зволяє забезпечити додаткове цілеспрямоване
барботування розплаву Принциповою особливістю
технології продувки ванни є використання дуття з
постійної за ходою плавки інтенсивністю Це до-
зволяє поліпшити техніко-економічні показники
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плавки за рахунок активізації перемішування ван-
ни

Підвищений темп перемішування розплаву,
супроводжуваний розвитком процесів бризко- і
пилоутворення, та відсутністю взаємозв'язку вико-
ристовуваного режиму продувки від змінюючих за
процесом плавлення технологічних вимог плавки -
недоліки прототипу

В основу винаходу поставлено задачу розро-
бка способу виплавки сталі в мартенівській печі,
що забезпечує зниження матеріальних і енергети-
чних витрат, скорочення тривалості плавки марте-
нівського виробництва сталі в умовах збереження
базової інтенсивності пилоутворення і угару мета-
лу, а також підвищення продуктивності процесу
виплавки сталі в мартенівській печі з забезпечен-
ням високо-якісних и показників

Технічний результат полягає в забезпеченні
регулювання за величиною витрачання, тиску,
площі впливу інертного газу на тверду (на першо-
му етапі плавлення), твердорідку (на другому етапі
плавлення) і рідку фазу металу (на третьому етапі
плавлення), який знаходиться в печі, що пов'язано
з інтенсифікацією тепло-масообміних процесів
рідкого металу в умовах базового рівня угару рід-
кого металу і пилоутворення Здійснюється можли-
вість проведення плавки зі зниженим вмістом вуг-
лецю в шихті

Для досягнення технічного результату у відо-
мому способі виплавки сталі в мартенівській печі,
який включає завалку метало-шихти, и прогрів і
розплавлювання, доведення рідкого металу до
необхідних характеристик і продувку його нейтра-
льним чи інертним газом за допомогою розташо-
ваних у пористому вогнетривкому шарі подини
багатосоплових продувних пристроїв, продувку
ванни нейтральним газом провадять через подину
ванни з інтенсивністю плавки, що змінюється за
процесом, від 1,3-102 - 15-10 2 м3/год на тонну рід-
кого металу, при цьому в початковий період плав-
ки витрата інертного газу складає 1,3-102 - 3,0-10 2

м3/год на тонну рідкого металу, а в міру збільшен-
ня маси рідкого металу збільшують витрату інерт-
ного газу до 15,0-102 м3/год на тонну, продувку
рідкого металу здійснюють по зонах, що розосере-
джують уздовж поздовжньої осі печі, подачу газу в
кожній зоні роблять із продувного пристрою з не
менш, як 20 соплами із діаметром від 0,70 до
3,2мм при тиску газу, рівному 1-6атм, при цьому
газ пропускають розосереджено по поверхні зони
через шар пористого вогнетривкого матеріалу
фракції 2-10мм для забезпечення питомої ЩІЛЬНО-
СТІ дуття в кожній зоні в межах від 2,0 до
11,5м /год на 1 м2 її поверхні, при цьому сумарна
витрата інертного газу за повний цикл плавки за-
безпечує не менше 0,40M3/T, збільшуючи їх при
зниженому вмісту вуглецю в розплаві перед пері-
одом доводки металу

Можливі ІНШІ варіанти виконання технологічно-
го процесу виплавки сталі в мартенівській печі,
згідно з якими необхідно, щоб

- наступну плавку робили при наявності в печі
від 0,5 до 1,0% метала попередньої плавки,

- газ подавали через сопла однакового чи різ-
ного діаметру

Зазначені ознаки є істотними і взаємопов'яза-

ними поміж собою причинно-наслідковим зв'язком
з утворенням сукупності істотних ознак, достатніх
для досягнення технічного результату

Кращий варіант здійснення винаходу
Даний винахід пояснюється конкретним при-

кладом виконання, що однак, не є єдино можли-
вим, але наочно демонструє можливість досяг-
нення даною сукупністю ознак заданого технічного
результату

У ВІДПОВІДНОСТІ з винаходом спосіб виплавки
сталі в мартенівській печі, що включає завалку
металошихти, и прогрівання і розплавлювання,
доведення рідкого металу до необхідних характе-
ристик і продувку його нейтральним чи інертним
газом за допомогою розташованих у пористому
вогнетривкому шарі подини багато-соплових про-
дувних пристроїв Продувку ванни нейтральним
газом провадять через подину ванни з інтенсивні-
стю, що змінюється від 1,3x10 2 - 15x102 м3/год на
тонну рідкого металу, при цьому в початковий пе-
ріод плавки витрата інертного газу складає 1,3x10

3x102 м3/год на тонну рідкого металу, а в міру
збільшення маси рідкого металу збільшують ви-
трату інертного газу до 15x102 м3/год на тонну,
продувку рідкого металу здійснюють по зонах, що
розосереджують уздовж повздовжньої осі печі,
подачу газу в кожній зоні роблять із продувного
пристрою з не менш як 20 соплами з діаметром від
0,70 до 3,2мм при тиску газу, що дорівнює 1-6атм
Інертний чи нейтральний газ пропускають розосе-
реджено по поверхні зони через шар пористого
вогнетривкого матеріалу фракції 2-10мм для за-
безпечення питомої ЩІЛЬНОСТІ дуття в кожній зоні
в межах від 2,0 до 11,5м3/год на 1м2 її поверхні,
при цьому сумарну витрату інертного газу за по-
вний цикл плавки забезпечують не менш як
0,40M3/T, збільшуючи її при зниженому ВМІСТІ вуг-
лецю в розплаві перед періодом доведення мета-
лу

З метою скорочення тривалості періоду плав-
лення за рахунок раннього впливу барботуємого
розплаву на тверду фазу металошихти, кожну на-
ступну виплавку сталі роблять при наявності в печі
від 0,5 до 1,0% металу попередньої виплавки

Для забезпечення можливості зміни умов га-
зоутворення у ванні в залежності від змінюючихся
умов обезвуглеражування рідкого металу донну
продувку останнього роблять струменями чи одна-
кового діаметра чи струменями різного діаметра

Крім цього, згадана зона може бути виконана
округлої форми, чи прямокутної форми, чи криво-
лінійної форми У випадку виконання зон продувки
округлої форми відстань між зонами на подині печі
повинна скласти 0,5-3 діаметрів зон Таке рішення
дозволяє забезпечити оптимальні умови для вирі-
внювання якісних і КІЛЬКІСНИХ параметрів обсягів
розплаву, що піддаються продувці при активізації
їхньої взаємодії

Заправлення печі, завалку в неї металошихти
разом зі шлакоутворюючими матеріалами і їх про-
грівання здійснюють при мінімальній інтенсивності
продувки - 1,3x10 2 - 3x102 м3/год на одну тонну
рідкого металу, що забезпечує чергове дуття, до-
статнє для збереження аеродинамічних якостей
продувних зон

Збільшення темпу дуття при сухій металоших-
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ті не виконує своєї функціональної спрямованості і
вносить негативний ефект - охолоджує метало-
шихту ВІДПОВІДНО ДО класичної технології скрап-
процесу останнім завалюють чавун, чи інший кар-
бюрізатор У зв'язку зі зниженою в порівнянні з
іншими складовими шихти температурою плав-
лення (вуглецьвміщуючих матеріалів) чавуна він
плавиться в першу чергу, стікаючи донизу лежачі
шари сталевого скрапу Взаємодіючи зі скрапом,
рідкий чавун навуглеражує його і, знижуючи тем-
пературу плавлення металу, забезпечує першу
частину процесу його розплавлювання В міру на-
громадження на подині печі рідкого металу інтен-
сивність продувки збільшують до 15х102 м /год на
тонну рідкого металу при утворенні дзеркала ван-
ни до закінчення періоду плавлення При реаліза-
ції скрап-рудного процесу підвищення інтенсивно-
сті продувки роблять відразу після заливання
рідкого чавуна, КІЛЬКІСТЬ ЯКОГО В ЦИХ умовах скла-
дає 60-80% від загальної маси металошихти У
міру того, як температура розплаву на подині печі
досягає температури твердої частини металоших-
ти, остання просто розчиняється в рідкій метале-
вій ванні, забезпечуючи другу частину періоду
плавлення Тривалість періоду плавлення і насам-
перед другої його половини залежить від величини
фронту рідкого металу з твердою частиною шихти
Забезпечуючи в цей період донне дуття нейтраль-
ним газом з нарощуваною Інтенсивністю в міру
збільшення обсягу розплаву дозволяє збільшувати
зону контактування взаємодіючих фаз, и циркуля-
цію і тим самим прискорити період плавлення
Нагромадження в печі рідкого металу супроводжу-
ється розвитком процесу шлакоутворення, наве-
дення якого в період плавлення необхідне для
забезпечення дефосфорації і десульфурацм мета-
лу Необхідна для скачування первинного шлаку з
печі самопливом його вспінювання традиційно
забезпечується присадками залізної руди, викори-
стання якої характеризується охолоджуючим ефе-
ктом

Регламентована продувка нейтральним газом
дозволяє в цей період забезпечувати вспінювання
шлаку при зниженні КІЛЬКОСТІ твердих очисників
без негативних наслідків їхнього використання

Вспінений шлак, що має мінімальну теплопро-
відність, різко знижує інтенсивність теплообміну
між смолоскипом та ванною і у цих умовах зростає
значимість інтенсифікації тепло-і масообмінних
процесів усередині розплаву за рахунок його пе-
ремішування нейтральним газом При цьому за-
безпечуються сприятливі умови утворення і насту-
пного видалення максимальної КІЛЬКОСТІ
первинного шлаку Інтенсифікація тепло-
масообмінних процесів у ванні за рахунок и проду-
вки дозволяє забезпечити необхідну для періоду
доведення металу теплопровідність і рідинотеку-
чість шлаку при підвищенні його гомогенізації

У період доведення рідкого металу умови для
теплообміну між робочим простором печі і ванною
погіршуються в зв'язку з досягненням досить висо-
кої температури металу після розплавлювання
При цьому виникає необхідність зниження тепло-
вого навантаження паливного смолоскипа марте-
нівської печі При потужності перемішування, що
змінюється за ходою плавки, кінцевим результа-

том його використання повинна розглядатися пов-
нота забезпечення заданих властивостей кінцево-
го складу сталі, обумовлених и сортаментом і
вимогами розливання Для передачі до ванни теп-
ла від паливного смолоскипу в КІЛЬКОСТІ, необхід-
ному для забезпечення ВІДПОВІДНО ДО технологіч-
них вимог перегріву металу, перед випуском після
періоду доведення на 50-120°С над температурою
його плавлення, необхідну повноту перемішування
забезпечують за рахунок використання в складі
шихти матеріалів з надлишковим вмістом вуглецю
Шихтоутворення організують таким чином, щоб
вміст вуглецю в металі після розплавлювання на
0,30-0,80% перевищував його середньозаданий
вміст у готовій продукції Для виконання цієї умови
необхідно витримати темп обезвуглеражування
розплаву на рівні 0,25-0,45%/година Забезпечен-
ня повноти перемішування в розглянутих умовах
характеризується подовженням періоду доведення
і плавки в цілому, а також використанням збільше-
ної КІЛЬКОСТІ вуглецьвміщуючих матеріалів у складі
металошихти Приймаючи до уваги збільшення
рідинорухомості металу донна продувка металу в
цей період здійснюється з інтенсивністю, що не
перевищує 15,0-10 2 м3/год на тонну рідкого мета-
лу Це дозволяє забезпечити заданий темп пере-
мішування розплаву без збільшення інтенсивності
бризко-та пилоутворення

Інтенсивність дуття в цей період коректується
таким чином, щоб необхідний для забезпечення
заданої ЩІЛЬНОСТІ перемішування розплаву за хо-
дою плавки загальна витрата інертного газу скла-
ла не менш, як 0,40м3/г сталі При використанні
загальної витрати дуття менш, як 0,40м3/г знижу-
ється загальний ефект перемішування, що приво-
дить до погіршення якості розплаву і проявом у
його обсязі температурного градієнту Витрата
інертного газу більше, як 0,40м3/г допускається в
умовах більш широкого розосередження по повер-
хні подини і збільшення загальної КІЛЬКОСТІ проду-
вних зон

Після формування на завершальному етапі
процесу плавки поверхні розплаву (дзеркала ван-
ни) подальшу продувку здійснюють при диферен-
ційованому зменшенні інтенсивності продувки в
зонах, орієнтованих убік напрямку смолоскипа
Загальна інтенсивність продувки ванни при цьому
зберігається в оптимальних для даного етапу пла-
вки межах

Найбільш активний вплив високотемператур-
ного твердого паливного смолоскипа на розплав
забезпечується на початковій стадії їхнього конта-
ктування Форсування барботажу рідкого металу
на цьому етапі дозволяє забезпечити максималь-
ний ефект тепло-масо-обмінних процесів між газо-
вою і тепловою фазами Зниження термічного і
динамічного потенціалу смолоскипа в міру його
просування над розплавом зменшує інтенсивність
його впливу на розплав, що і визначає ДОЦІЛЬНІСТЬ
зниження потужності перемішування у вилучених
від пальника зонах Крім цього, при розвитку газо-
виділення в крайніх зонах за ходою руху продуктів
згоряння палива збільшується імовірність відне-
сення в їхньому складі частини металу, що вики-
дається в атмосферу печі в складі оболонок газо-
вих пухирців



Пропонований спосіб виплавки сталі передба-
чає використання нейтрального газу в КІЛЬКОСТІ
значно меншого обсягу окису, вуглецю, що виділя-
ється за ходою мартенівської плавки Однак, при
цьому видозмінюється якісний характер протікання
процесу перемішування При традиційно забезпе-
чуваних умовах обезвуглеражування більшість
реакцій відбувається у верхніх шарах ванни за
рахунок впливу окисної атмосфери робочого прос-
тору печі чи у твердих окислювачів руди, що вво-
дять Інтенсивність протікання процесу окислю-
вання вуглецю в обсязі ванни при цьому
нерівномірна Обсяг газових пухирців, що виділя-
ються, розрізняється в кілька разів у силу спонтан-
ного протікання процесу їхнього утворення, що
визначає нерівномірність забезпечуваного ними
перемішування

Пропонований режим продувки ванни нейтра-
льним газом - через и дно з інтенсивністю від 1-3-
10 2 - 15-10-2 м3/год на тонну рідкого металу, що
змінюється за ходою плавки, при цьому в початко-
вий період плавки витрата інертного газу складає
1,Зх10~2- 3,0х10~2 м3/год на тонну рідкого металу,
а в міру збільшення маси рідкого металу збільшу-
ють витрату інертного газу до 15,0x10 2 м3/год на
тонну,

- забезпечує перемішування всього обсягу
ванни за рахунок використання рівномірно розпо-
ділених по подині печі дисперсних пухирів задано-
го, стандартного розміру, що вводять до розплаву
у заданому темпі В первісних умовах інтенсив-
ність додаткового перемішування розплаву обме-
жена Донна продувка дозволяє інтенсифікувати
протікання процесів насамперед у нижніх важко-
доступних зонах розплаву, и використання ІНІЦІЮЄ
процес розвитку реакцій обезвуглеражування, тим
самим форсуючи загальний темп обезвуглеражу-
вання і перемішування, у заданому, обумовлений
темпом дуття, режимі Зміна темпу продувки до-
зволяє деякою мірою керувати ходом цих проце-
сів Стандартизація розмірів пухирів і забезпечен-
ня їхньої високої дисперсності дозволяє
забезпечити рівний хід газовиділення з ванни до
робочого простору печі і тим самим обмежити ак-
тивізацію бризковіднесення і процесу пилоутво-
рення над ванною і, цим самим, забезпечити ви-
значений рівень інтенсифікації процесу плавки в
заданих умовах, пилоутворення і угару металу

У такий спосіб розвиток загального темпу ма-
сообміну в розплаві досягається за рахунок його
формування і розвитку в нижніх важкодоступних
шарах розплаву усередині ванни При цьому збі-
льшується інтенсивність теплопоглинання цих ша-
рів і ванни в цілому за рахунок перерозподілу теп-
лового навантаження смолоскипу з робочого
простору до металу Підвищення коефіцієнту ціле-
спрямованого теплообміну знижує теплове наван-
таження на кладку печі і, насамперед, її звід, за-
безпечуючи підвищення його СТІЙКОСТІ Загальна
активізація тепло- і масообмінних процесів забез-
печує умову для форсування фізико-хімічних реа-
кцій, темпу нагрівання ванни, гомогенізації роз-
плаву за складом і швидкості видалення з ванни
неметаличних включень за рахунок розвитку ефе-
кту флотації, облагороджуючи метал

В умовах поточного виробництва, що зміню-
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ються, використання винаходу дозволяє вирішува-
ти комплекс оперативно виникаючих задач, спря-
мованих на зниження собівартості

Ефект, що досягається в результаті викорис-
тання регламентованого режиму продувки ванни
нейтральним газом, у практичних умовах може
бути розвинутий у двох напрямках При збережен-
ні базового складу шихтоутворенння і, насампе-
ред, вміст у ньому вуглецевої складової Удоско-
налювання техніко-економічних показників плавки
зі зниженням енергетичних витрат досягається за
рахунок скорочення тривалості плавки - у першу
чергу за рахунок форсування періодів плавлення і
доведення При цьому удосконалюються ЯКІСНІ
показники продукту, необхідні при виплавці відпо-
відальних марок сталі У розглянутих умовах зрос-
тає значимість забезпечення гнучкого регулюван-
ня за ходою плавки інтенсивності продувки за
оптимальними, обумовленими умовами винаходу,
межами Це дозволяє збільшити продуктивність
печі на 3-7%

Як приклад для реалізації способу розглянемо
мартенівську піч на 160 - 180т, що працює за тех-
нологією скрап-процесу зі зміною за ходою плавки
теплової потужності смолоскипа від 28 до 45Мвт

Підведення нейтрального газу, зокрема азо-
ту, у ванну здійснюють через вогнетривку подину
печі Для чого газорозподільні пристрої, виконані
неохолоджуваними, розміщають у газонепроник-
них відкритих зверху корпусах, розташованих у
нижній частині подини Подина охоплена з зовніш-
ньої сторони металевим кожухом і виконана з вог-
нетривкого матеріалу, при цьому в зонах розташу-
вання газорозподільних пристроїв вогнетривкий
матеріал виконаний пористим з можливістю утво-
рення зон для продувки

Пропускна здатність зон для продувки складає
до 6м3/год газу при тиску до батм При перебуван-
ні в печі розплавленого металу оптимальним ре-
жимом продувки є режим, при якому витрату інер-
тного газу вибирають рівною 0,6 - Зм /год, при
цьому при порожній печі - до 1,8м3/год Розподіл
газу по горизонтальній поверхні продувної зони
здійснюють за допомогою газорозподільних при-
строїв, виконаних у вигляді чисельних сопел,
спрямованих догори чи вертикально під кутом убік
ванни і з діаметром, що дорівнює 0 7 - 3,2мм По-
риста структура вогнетривкого матеріалу товщи-
ною до 300 - 600мм дозволяє рівномірно розподі-
ляти по зонах дуття інертний газ, а також
забезпечувати рівномірну питому ЩІЛЬНІСТЬ про-
дувки ванни У якості газопроникного вогнетривко-
го матеріалу використовують матеріал типу
«ANKERHARTH-TLS2», розроблений фірмою
Veitsch-Radex-Didier Переваги цього матеріалу
пов'язані з природними якостями вихідної сирови-
ни, а саме петрографічними особливостями, зер-
нистістю, комбінацією низького S1O2 природного
вмісту, більш високого РегОз і СаО

Подача інертного газу сприяє охолодженню
нижньої частини печі зі змонтованими в ній при-
строями і механізмами, збільшуючи тим самим
їхній термін служби і СТІЙКІСТЬ прилеглого до них
вогнетривкого матеріалу

Продувку ванни мартенівської печі нейтраль-
ним газом через и подину роблять відразу після



виводу печі під теплове навантаження, забезпе-
чуючи при цьому безупинну його подачу з інтенси-
вністю, що змінюється, при проведенні основних
прийомів плавки

У процесі завалки в мартенівську піч метало-
шихти теплова потужність смолоскипу поетапно
збільшується до 42Мвт В міру нагромадження на
подині розплаву ЩІЛЬНІСТЬ продувки в кожній зоні
збільшується до 11,5м3/година на 1м2, забезпечу-
ючи нарощування загальної інтенсивності продув-
ки маси рідкого металу (розплаву) , що збільшу-
ється, від 1,3x10 2 до 7,5x10 2м3/год на тонну При
цьому зміна інтенсивності дуття за ходою плавки
знаходиться в тісному взаємозв'язку зі зміною теп-
лового навантаження паливного смолоскипу і ва-
р'ює від 0,09 до 0,3м3/год на Мвт теплової потуж-
ності, що вводиться У залежності від ступеня
запиленості технологічних газів здійснюється оцін-
ка ефективності рівня продувки ванни

Рівень інтенсивності плавки додатковим пере-
мішуванням рідкого металу інертним газом у мар-
тенівській печі дозволяє забезпечити збільшення
продуктивності на 4-8% при скороченні тривалості
процесу виплавки сталі до 20-30хв і середньої
ваги виробленого металу до 2т, а також зниження
питомої витрати палива на 30-40 одиниць умовно-
го палива на тонну При цьому встановлене зни-
ження гарячих простоїв мартенівської печі від ка-
лендарного часу на 0,2-0,8% і загальних витрат
вогнетривких матеріалів до 5-бкгл" сталі при одно-
часному збільшенні СТІЙКОСТІ зводу

Наведені переваги не відбивають усього спек-
тру можливого удосконалення технологічного про-
цесу, тому що в них не враховані переваги, пов'я-
зані з можливістю зниження вуглецьвміщуючих
параметрів у шихті

Промислова придатність
Даний винахід може бути використаний в ме-
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талурпйній промисловості, зокрема в технологіч-
них процесах, пов'язаних з виплавкою сталі у мар-
тенівських печах Винахід відповідає умові
патентоспроможності "промислова придатність"
тому, що його реалізація можлива при викорис-
танні існуючих засобів виробництва з застосуван-
ням відомих технологій

Застосування винаходу дозволяє підвищити
продуктивність процесу виплавки сталі у мартенів-
ській печі з забезпеченням високоякісних и показ-
ників Це стало можливим завдяки

- розосередженій подачі нейтрального неаси-
мільованого металом газу, при цьому забезпечу-
ється стабільність процесу барботажу ванни і рів-
номірність її розподілу,

- подачі інертного газу в обмеженій КІЛЬКОСТІ В
кожну зону, при цьому стало можливим забезпе-
чення ефективного охолодження вогнетривкого
матеріалу в зоні продувки, що тим самим забезпе-
чило підвищення її СТІЙКОСТІ (таке рішення виклю-
чає відбирання тепла з розплаву, що в свою чергу
дозволяє уникнути «закозлення» печі),

- стабілізації дуття, що дозволяє уникнути по-
заштатних ситуацій -сплесків металу із ванни чи
викиду з печі рідкого металу в результаті активіза-
ції локального обезвуглеражування

У цілому активізація газоутворення в придон-
ному шарі розплаву дозволяє стабільно перемішу-
вати всю товщу металу по висоті Крім цього, за-
стосування винаходу дозволяє збільшити СТІЙКІСТЬ
зводу і вогнетривкої кладки робочого простору печі
і скоротити тривалість поточних простоїв у 2-3 ра-
зи

Винахід відповідає умовам патентоспромож-
ності «промислова придатність», оскільки його
реалізація можлива при використанні існуючих
засобів виробництва з застосуванням відомих тех-
нологій
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