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(57)摘要

本发明涉及一种引导炉底呈锅底形状的高

炉炉底砌筑方法，在炉底陶瓷砖层中心不砌筑陶

瓷砖，采用耐火粘土浇筑料浇筑，在高炉开炉生

产后，利用铁水将炉底中心的耐火粘土浇筑料逐

渐侵蚀，使炉底成锅底形状。本发明在炉底陶瓷

砖层中心不砌筑陶瓷砖，采用耐火粘土浇筑料浇

筑，利用粘土材料抗铁水侵蚀能力差的特点，在

高炉开炉生产6个月～9个月后，逐渐侵蚀形成锅

底，之后整个炉底逐渐形成“锅底”形状，可以有

效延长高炉一代炉役寿命，同时由于粘土浇注料

价格便宜、施工快捷，即节省投资，又提高施工速

度。

权利要求书1页  说明书2页  附图1页

CN 111560486 A

2020.08.21

CN
 1
11
56
04
86
 A



1.一种引导炉底呈锅底形状的高炉炉底砌筑方法，其特征在于，在炉底陶瓷砖层中心

不砌筑陶瓷砖，采用粘土浇筑料浇筑，在高炉开炉生产后，利用铁水将炉底中心的粘土浇筑

料逐渐侵蚀，使炉底成锅底形状，包括以下步骤：

1)在砌筑炉底陶瓷砖层时，在炉底陶瓷砖层中心留直径为3750-4200mm的圆槽；

2)在圆槽内布置模具，在模具内用粘土浇筑料浇筑，浇筑后的浇筑体与周围陶瓷砖之

间有10mm～12mm缝隙，浇筑体上表面与陶瓷砖保持水平，二者高度误差＜2mm；

3)在缝隙内用陶瓷散料填充，并捣实，要求压缩率不小于40％；

4)浇筑施工完成并凝固后，用300℃～400℃热风烘烤浇筑体，待浇筑体上表面温度达

到110℃后，再烘烤4h～6h。

2.根据权利要求1所述的一种引导炉底呈锅底形状的高炉炉底砌筑方法，其特征在于，

所述的耐火粘土浇注料中的结合剂要求只可以为焦油或树脂。
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一种引导炉底呈锅底形状的高炉炉底砌筑方法

技术领域

[0001] 本发明涉及高炉施工方法，特别涉及一种引导炉底呈锅底形状的高炉炉底砌筑方

法。

背景技术

[0002] 在钢铁企业中，高炉炼铁成本、能源消耗均占联合企业70％以上。高炉的主要问题

是顺行和长寿，长寿是炼铁持续发展的关键。2003年以来我国大于2000m3大型高炉有10余

座发生炉缸烧穿事故，其中一些事故甚至发生在炉役初期，炉缸烧穿事故对企业经营造成

巨大困难和巨大经济损失。目前还有大量大型高炉出现安全隐患，高炉被迫采取降低冶炼

强度、特殊护炉手段措施，不仅降低高炉生产效率，又增加生产成本。我国大部分企业的高

炉一代炉役寿命普遍不足12年、单位炉容产量小于10000t/m3,与高炉设计目标一代炉役寿

命20年、单位炉容产量15000t/m3存在巨大差异。

[0003] 对一代炉役寿命不足10年、侵蚀较为严重的高炉破损调查发现，在高炉炉底采用

水冷工艺以后，高炉侵蚀形状由以往的“象脚”形或“蒜头”形转变为“宽脸”形，侵蚀区域主

要集中在距炉底陶瓷垫上沿200mm到铁口中心线以下1000mm范围内。炉底炭砖无论是采用5

层平砌结构形式，还是采用2层立砌结构形式，炉底炭砖基本完整无损；炉底陶瓷垫无论是

采用1层大块结构形式，还是采用2层小块结构形式，在炉底中心到次中心范围内，陶瓷垫也

基本完整无损，仅在距炉缸侧壁1m到2m较窄范围内存在轻微侵蚀。破损调查后分析认为，由

于炉底出现“倒锅底”形或“平面”形，在从炉底陶瓷垫上沿到其上100mm到200mm范围内，始

终储存1层熔融状态或半熔融状态铁水，由于该状态的铁水几乎没有流动性，造成在高炉出

铁过程中铁水主要沿炉缸侧壁加速环流，因此，加剧炉底陶瓷垫上沿200mm到铁口中心线以

下1000mm范围内炭砖侵蚀。但铁口中心线到其以下1000mm范围内，炭砖由于能够得到炮泥

保护，其侵蚀相对较轻。

[0004] 对一代炉役寿命超过13年的高炉破损调查发现，虽然主要侵蚀区域依然集中在距

炉底陶瓷垫上沿200mm到铁口中心线以下1000mm范围内，但侵蚀相对较轻，而且在圆周方向

比较均匀。炉底炭砖和陶瓷垫无论采用何种结构形式，炉底都呈现“锅底”侵蚀形状，在炉底

中心到次中心范围内侵蚀相对较重，其余部位侵蚀较轻。破损调查后分析认为，由于炉底出

现“锅底”形状，熔融状态或半熔融状态铁水主要集中在锅底，铁水流动通道扩大，在高炉出

铁过程中铁水沿炉缸侧壁环流速度缓慢而且均匀，因此，炉底陶瓷垫上沿200mm到铁口中心

线以下1000mm范围内炭砖侵蚀也缓慢而且匀速。

[0005] 目前，高炉炉底结构均采用满铺炭砖+陶瓷垫结构形式，各层炭砖和陶瓷垫砖都是

设计成和施工成水平面，而且各层炭砖和陶瓷砖都是同一材质，在高炉生产过程中难以形

成“锅底”侵蚀面。如果能够发明一种引导炉底呈锅底侵蚀形状的高炉炉底设计和砌筑方

法，在高炉施工时，直接把高炉炉底砌筑成“锅底”形状，可以有效减轻铁水环流对炉缸侧壁

炭砖侵蚀，延长高炉一代炉役寿命。
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发明内容

[0006] 本发明所要解决的技术问题是提供一种引导炉底呈锅底形状的高炉炉底砌筑方

法，有效延长高炉一代炉役寿命。

[0007] 为实现上述目的，本发明采用以下技术方案实现：

[0008] 一种引导炉底呈锅底形状的高炉炉底砌筑方法，在炉底陶瓷砖层中心不砌筑陶瓷

砖，采用耐火粘土浇筑料浇筑，在高炉开炉生产后，利用铁水将炉底中心的耐火粘土浇筑料

逐渐侵蚀，使炉底成锅底形状，包括以下步骤：

[0009] 1)在砌筑炉底陶瓷砖层时，在炉底陶瓷砖层中心留直径为3750-4200mm的圆槽；

[0010] 2)在圆槽内布置模具，在模具内用耐火粘土浇筑料浇筑，浇筑后的浇筑体与周围

陶瓷砖之间有10mm～12mm缝隙，浇筑体上表面与陶瓷砖保持水平，二者高度误差<2mm；

[0011] 3)在缝隙内用陶瓷散料填充，并捣实，要求压缩率不小于40％；

[0012] 4)浇筑施工完成并凝固后，用300℃～400℃热风烘烤浇筑体，待浇筑体上表面温

度达到110℃后，再烘烤4h～6h。

[0013] 所述的耐火粘土浇注料中的结合剂要求只可以为焦油或树脂。

[0014] 与现有的技术相比，本发明的有益效果是：

[0015] 本发明在炉底陶瓷砖层中心不砌筑陶瓷砖，采用耐火粘土浇筑料浇筑，利用粘土

材料抗铁水侵蚀能力差的特点，在高炉开炉生产6个月～9个月后，逐渐侵蚀形成锅底，之后

整个炉底逐渐形成“锅底”形状，可以有效延长高炉一代炉役寿命，同时由于粘土浇注料价

格便宜、施工快捷，即节省投资，又提高施工速度。

附图说明

[0016] 图1为本发明的结构示意图。

具体实施方式

[0017] 下面结合附图对本发明的具体实施方式进一步说明：

[0018] 如图1

[0019] 一种引导炉底呈锅底形状的高炉炉底砌筑方法，包括以下步骤：

[0020] 1)在砌筑炉底陶瓷砖层时，在炉底陶瓷砖层中心留直径为3750-4200mm的圆槽；

[0021] 2)在圆槽内布置模具，在模具内用耐火粘土浇筑料浇筑，浇筑后的浇筑体与周围

陶瓷砖之间有10mm～12mm缝隙，浇筑体上表面与陶瓷砖保持水平，二者高度误差<2mm；

[0022] 3)在缝隙内用陶瓷散料填充，并捣实，要求压缩率不小于40％；

[0023] 4)浇筑施工完成并凝固后，用300℃～400℃热风烘烤浇筑体，待浇筑体上表面温

度达到110℃后，再烘烤4h～6h；

[0024] 所述的耐火粘土浇注料中的结合剂要求只可以为焦油或树脂。

[0025] 在炉底陶瓷砖层中心不砌筑陶瓷砖，采用耐火粘土浇筑料浇筑，利用粘土材料抗

铁水侵蚀能力差的特点，在高炉开炉生产6个月～9个月后，逐渐侵蚀形成锅底，之后整个炉

底逐渐形成“锅底”形状，可以有效延长高炉一代炉役寿命

[0026] 上面所述仅是本发明的基本原理，并非对本发明作任何限制，凡是依据本发明对

其进行等同变化和修饰，均在本专利技术保护方案的范畴之内。
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图1
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