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(54) (57) 1. СПОСОБ ВЫПУСКА.РАСПЛАВА 
ИЗ ПОДОВОГО СТАЛЕПЛАВИЛЬНОГО- АГРЕГА­
ТА, включающий регулирование уровня 
металла в желобе и разделение метал­
ла и шлака по удельному весу, о т -

личающийся тем, что, с це­
лью увеличения стойкости сталеразли­
вочных ковшей.и снижения расхода фер­
росплавов посредством повышения эф­
фективности разделения металла и 
шпака, при наполнении сталеразливоч­
ного ковша металлом не более чем на 
85% поднимают уровень металл^ в при­
емной части желоба-выше уровня стале­
выпускного отверстия -и выпуск метал­
ла со шлаком производят затопленной 
струей, а по окончании поступления 
металла в сталеразливочный ковш же­
лоб отделяют от агрегата, его прием­
ную часть поднимают до -полного сли­
ва металла-и слив остального шлака §
производят открытой струей. L·

2. Способ по π.- 1, отличаю- К 
щ и й с я тем, что затопление выхо- If 

дящей из агрегата.струи при’совмест- 
ном выпуске металла и шлака составля- g 
ет 0,5-2,0 ее калибра. 1135766
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Изобретение относится к черной 

металлургии, в частности к способам 
выпуска металла и шлака из подовых 
сталеплавильных агрегатов, например 
мартеновских и двухванных печей. 5

•Известен способ выпуска расплава 
из подового сталеплавильного агрега­
та, в котором с целью разделения ме­
талла и шлака под сталевыпускной 
желоб подводят шлаковый желоб для Ю 
отвода шлака в чашу [ij .

Недостатком способа является не­
удовлетворительное разделение метал­
ла и шпака,- потери металла и его низ­
кое качество. 15

Наиболее близким к предлагаемому 
по технической сущности и достигае­
мым результатам является способ вы­
пуска расплава из подового сталепла­
вильного агрегата, включающий регули-20 
рование уровня металла в желобе и 
разделение металла и шпака по удель­
ному весу [2] .

Недостатком известного способа яв­
ляется неполное разделение металла 25 
и шлака, обусловленное истечением 
расплава открытой струей с относитель­
но высокой скоростью, что ведет к 
раннему подсосу шпака в выпускное 
отверстие, увеличивает дисперсность 30 
шлако-металлической эмульсии и время 
переходного периода совместного вы­
пуска металла и шлака.

Целью изобретения является увели­
чение стойкости сталеразливочных ков-jg 
шей и снижение расхода ферросплавов 
посредством повышения эффективности 
разделения металла и шлака.

Поставленная цель достигается тем, 
что согласно способу выпуска распла- 4θ 
ва из подового сталеплавильного агре­
гата, включающему регулирование уров­
ня металла в желобе и разделение ме­
талла и шлака по удельному весу, 
при наполнении, сталеразливочного ков-45 
ша металлом не более чем на. 85% под­
нимают уровень металла в приемной 
части желоба выше уровня сталевы­
пускного отверстия и выпуск металла 
со шлаком производят, затопленной стру- 5θ 
ей, а по окончании поступления металла 
в сталеразлив’очньй ковш желоб отде­
ляют от агрегата, его приемную часть 
поднимают до полного слива металла 
и слив остального шлака производят 55 
открытой струей.

Затопление выходящей из агрегата 
струи при совместном выпуске' металла 

и шпака составляет 0,5-2,0 ее калиб­
ра.

Регламентируемая степень заполне­
ния ковша определяется максимальным 
количеством металла (15%), выпускае­
мого при совместном выпуске в пере­
ходном периоде. При величине затоп­
ления в металл струи расплава <0,5 
калибра слой металла в желобе отго­
няется и недостаточно сдерживает вы­
пуск шлака. При величине затопления 
струи >2 калибров эффективность раз­
деления металла и шлака незначитель­
но возрастает, однако увеличиваются 
время выпуска, количество шлака, 
остающегося в печи, и глубина жело­
ба, что осложняет обслуживание ковша 
и .разделку сталевыпускного отверстия 
агрегата.

На фиг. 1-3 изображены различные 
стадии осуществления способа.

Мартеновская печь 1 оборудована 
сталевыпускным желобом 2. После раз­
делки сталевыпускного отверстия 
380-85% металла выпускают открытой 
струей, после чего подвижный шибер 4 
опускают в желоб таким образом, что­
бы уровень металла в приемной части 
желоба затопил выпускное отверстие 
и поднялся выше него на 0,5-2 d. Ско­
рость истечения металла при этом 
падает, что сдвигает эмульгирование 
шпака в выпускное отверстие на более 
поздний период и сокращает количест­
во металла и шлака, выпущенных в пе­
реходном периоде.

В переходный период дисперсность 
образующейся в канале выпускного от­
верстия шпакометаллической эмульсии 
находится в прямой зависимости от 
скорости течения расплавов. Поэтому 
ее снижение при затоплении струи в 
металл увеличивает размеры капель 
^металла и шлака в эмульсии, что по­
ложительно сказывается на их разделе­
нии в желобе. Наряду с этим, при вы­
ходе из печи и в процессе подъема 
шпака через слой металла в желобе 
он "промывается" струями металла, 
что дополнительно способствует укруп­
нению и извлечению капель металла 
из шлакового потока. Появившийся в 
желобе шпак задерживается перегород­
кой 5 и сливается в чашу 6 через бо­
ковой выем 7. При соблюдении рассмот­
ренных факторов процесс разделения 
металла и шпака по удельному весу 
в желобе идет весьма полноt что сокра-
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щает потери металла со шлаком и про­
никновение шпака в сталеразливочный
ковш 8, а также размеры приемной час
ти желоба.

После выпуска 30%.шлака металла 
в печи не остается, т.е. переходный 
период заканчивается. Подвижный ши­
бер поднимают и после слива металла 
в сталеразливочный ковш желоб подры­
вают, его приемную часть поднимают ю 
до полного слива металла^ а оставший­
ся в печи шпак сливают открытой струей 
в чашу под выпускным отверстием.

Эффективность распределения рас­
плавов предлагаемым .способом (см. 15 
табл, варианты 3 и 4), сопоставляют, 
с известным (см,табл, вариант 1) - 
на холодной модели 300-тонной двух­

ванной печи (глубина плавильной .ем­
кости 1,75 м, диаметр выпускного от­
верстия 0,21 мм) в масштабе 1:10 
при выпуске расплавов по желобу од­
них и тех же параметров (общая длина 
желоба 3,7 м, длина приемной части 
до перегородки 1,9 м, общая глубина 
желоба 0,85 м, глубина заглубления 
перегородки.относительно.носка жело­
ба 0,3 м) при различной величине, за­
глубления струи» В качестве модели­
рующих жидкостей используют раствор 
йодистого*калия (плотность 1,56 кг/м’) 
и керосин (0,78 кг/мЪ .Полученные 

данные представлены в таблице:
Ориентировочный экономический эф­

фект от реализации изобретения сос­
тавляет около 200 тыс.руб. в год.

Вариант Способ выпуска Затопление 
струи в же­
лобе

Потери ме- 
малла со 
шлаком

Попада- 
ние ί ’ 
опака 
в ковш

<

Уве­
личе­
ние . 
вре­
мени 
вы­
пус­
ка 
ме­
тал­
ла,!

% к весу металла

1. Открытой струей 0 0,4 8,0 0

2. Затопленной струей 0,2 0,25 4,5 0

3? 0,5 0,02 0,004 0,8

4. 2,0 0,015 0,003 9,9

5. 2,5 0,013 0,002 23,4
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