600吨混铁炉砌筑工艺探索

    秦 祖 宏

（武钢集团鄂钢公司炼钢厂    湖北   鄂州   436002）

摘    要：本文介绍了混铁炉砌筑工艺演变过程及萁应用效果，反映了混铁炉综合浇注砌筑工艺的优越性。

关键词：混铁炉   综合浇注砌筑  

Techniacl reaserch of the laying process for the 600t metal mixer
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Abstract:In this paper ,the evolution process of laying process for the Metal Mixer and its application effect hod been introduced.The superiority of the integrated casting masonry for  Metal Mixer was be reflected.
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0  前言

我厂600吨混铁炉从1987年投产以来，由当初的一座发展到现在的两座，炉役过铁量由最初的不到60万吨，几经对其砌筑工艺不断探索改进达到了现在的炉役过铁量160万吨以上，且彻底改变了当初的每役中途必须分别进行两次出铁口及炉顶全修的小修和一次除炉底及炉身由下向上八层之外的中修，实现了整个炉衬同步、中途不再进行维修的一次性炉龄炉役。

1  砌筑工艺探索的演变过程

1.1  原设计砌筑工艺及使用情况

1.1.1  原设计砌筑工艺
我厂600吨混铁炉和全国同类型混铁炉一样，延用前苏联的砌筑工艺。炉底、炉身及出铁口拱顶蹬脚以下采用镁砖干砌；炉顶由硅砖砌筑，受铁口下层高铝砖上层粘土砖砌筑，炉身与炉顶过渡部位由三层镁铝砖砌筑；出铁口拱顶蹬脚炉内收口部分由硅砖砌筑、拱上由粘土砖砌筑，剩余部分由高铝砖砌筑。整个炉衬均采取干砌的方法进行。
1.1.2  原工艺条件下的使用情况
经过几个炉役的使用证明，此种砌筑工艺不仅对砖的外型尺寸要求严格，砌炉准备及砌筑施工时间长，而且因出铁口拱脚以下浸蚀严重而导致出铁口拱顶塌落，同时引起炉顶塌落而被迫停炉进行对出铁口全修的炉役小修工作。
1.2  第一次砌筑工艺修改及使用情况

1.2.1修改内容
针对干砌工艺对各种耐火砖外型尺寸要求高、砌筑准备及筑炉时间长且砖之间无火泥粘结易造成一旦拱脚浸蚀到一定程度而出现塌顶被迫停炉检修现象，结合同类型混铁炉的砌筑工艺进步经验，于1991年开始进行除炉底外的全湿砌工艺改革，也因此拉开了600吨混铁炉砌筑工艺探索的序幕，此后的每次炉役大修均有不同程度的工艺改革。

1.2.2修改后的使用情况
采用全湿法砌筑后，由于采取同材质的火泥填充砖缝，对各耐火砖的外型尺寸只要达到国标即可使用，不需要砌筑前对所用耐火砖进行磨砖处理，大大缩短了砌炉准备工作和砌筑时间，同时过铁量也有所增加，但出铁口与炉顶寿命不同步现象仍然存在，炉役中修前后仍然要进行两次小修。

1.3   出铁口及炉顶砌筑工艺修改及使用情况

为了提高出铁口的寿命，使之达到与炉顶寿命同步，实现炉役中途只进行一次中修的目的，1996年对出铁口进行了从材质到工艺的彻底变革，针对出铁口温度变化频繁、将其原使用的镁砖由碳化硅砖所代替、拱顶及蹬脚由高铝砖代替，这样一来，出铁口的寿命得到了较大的提高，但炉顶侵蚀严重、掉砖塌顶现象被暴露出来，对炉顶的砌筑工艺改革成为不可回避的问题。在紧接下来的炉役检修中将炉顶从材质到砌筑工艺均作了改进，由高铝砖取代原硅砖和粘土砖、并将三层炉顶中的150mm厚硅砖和114mm厚粘土砖合并为一层300mm厚高铝砖，即改三层炉顶为二层炉顶。这样一来，既便是第一层工作层塌落、第二层工作层也能使其使用寿命接近第一层工作层，来达到提高混铁炉的使用寿命、增加过铁量的效果。

为了进一步提高出铁口及炉顶寿命，增加过铁量，解决掉砖现象，我们在火泥粘结剂方面也采取了一定的措施，用科光-80专用粘结剂对出铁口及炉顶进行砌筑，也未达到理想的效果。为此、我们先在最易损坏的出铁口砌筑工艺上进行了大胆改革，采取整体浇灌的方法，取得了实质上的突破，使其使用寿命一举超过了炉顶，实现了炉役中途仅进行一次中修的目的。

从出铁口整体浇灌成功的经验基础上，扩展到炉顶，最后到前墙，目前已实现了炉衬各部位同步、炉役中途不需进行任何修理的一次性使用两年以上、过铁量160万吨以上的寿命。                                                                                                                                                                                                                  
2    混铁炉大修耐材用量及理化指标要求
     混铁炉大修耐材用量及理化指标要求见表1

表1  混铁炉大修耐材用量及理化指标要求
	序号
	品名
	执行标准
	牌号
	数量，块
	砖型尺寸，mm

	01
	直形粘土砖
	YB/T5106-93
	N1
	11240
	230×114×65

	02
	侧楔形粘土砖
	YB/T5106-93
	N1
	150
	114×（65/55）×230

	03
	兰晶石复合砖
	YB/T5010-93
	ML-80A
	270
	460×（80/72）×150

	04
	直形镁砖
	GB/T2275-87
	MZ-91
	14470
	230×115×65

	05
	竖楔形镁砖
	GB/T2275-87
	MZ-91
	4800
	230×（65/55）×115

	06
	宽楔形镁砖
	GB/T2275-87
	MZ-91
	3050
	230×（115/105）×65

	07
	直形镁砖
	GB/T2275-87
	MZ-91
	5000
	300×115×65

	08
	宽楔形镁砖
	GB/T2275-87
	MZ-91
	3200
	300×（115/105）×65

	09
	漂珠砖
	QJ/GN03-90
	0.8
	2540
	230×114×65

	10
	粘土火泥
	GB/14982-94
	NN-45A
	10吨
	

	11
	镁质火泥
	YB/T5009-93
	MF-82
	12吨
	

	12
	高强微膨胀浇注料
	
	
	85吨
	

	13
	铝碳化硅浇注料
	
	
	21吨
	

	表1中，序号03、12和13的三种材料的理化指标分别为：
1）兰晶石复合砖：密度≥2.4g/cm3,Al2O3≥65%
2）高强微膨胀浇注料理化指标：Al2O3≥60%,烘后抗折≥15Mpa，烧后（1450℃×3h）抗折≥5.5Mpa, 烧后
（1450℃×3h）耐压≥25Mpa，线变化率±0.5%。
3）铝碳化硅浇注料理化指标：Al2O3≥62%,SiC≥8.5%,烘后抗折≥40Mpa，烧后（1450℃×3h）抗折≥
5.5Mpa, 烧后（1450℃×3h）耐压≥45Mpa，线变化率±0.5%。


3 综合浇注砌筑工艺简介

600吨混铁炉采取半浇注工艺，是将出铁口、前墙以及炉顶等部位采取整体浇注的方式。前墙及炉顶采用高强微膨胀浇注料浇注，出铁口采用铝碳化硅浇注料浇注。炉底及后墙、端墙仍采用原工艺砌筑。先砌炉底、在翻身处待浇，后墙在拱板处待浇，端墙到炉顶拱下待浇。以原工艺将炉底、端墙、后墙砌筑完毕后，焊制保温层固定钢网→砌筑保温层→连接安装浇注料固定钢网→前墙及出铁口浇灌→炉顶及出铁口拱顶浇灌→自然干燥2～3后按烘炉曲线烘炉→达到要后投入进铁使用。

4 使用效果

      从2003年8月开始我们首先在2#混铁炉大修实施 除炉底、端墙、后墙之外的综合浇灌砌筑工艺，通过近一年的使用观察，决定2004年8月的1# 混铁炉大修仍采用2# 混铁炉的综合浇灌砌筑工艺。首次采用综合浇灌砌筑工艺砌筑的2#混铁炉从2003年9月进铁到2005年9月停炉大修，炉役周期长达两年，过铁量达162多万吨、并首次实现了炉役中途不修补的一次性炉龄。2004年8月进行大修的1# 混铁炉在投产不到一个月时、由于高炉停产检修，铁水供应不足等原因导致炉底部分损失，其炉役过铁量仍达到160万吨以上。因此，我们认为采取目前的综合浇灌砌筑工艺在我厂使用是成功的，工艺是成熟可行的，其关键部位的砌筑方法已获国家发明专利（专利号：ZL 2008 1 0196841.9）。
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