


具体实施方式

[0030]    下面结合具体实施方式对本发明作进一步的描述，并非对其保护范围的限制：
[0031]    为避免重复，先将本具体实施方式所涉及的原料和工艺参数统一描述如下，实施例中不再重复：
[0032]    所述的用后高残碳铝镁碳砖再生颗粒的残碳含量为1～3wt％，粒径为12～0.088mm。
[0033]    所述微孔刚玉颗粒的显气孔率为≤10％，闭口气孔率≥10％，平均孔径为≤1μm；微孔刚玉颗粒的粒径为12～0.088mm。
[0034]    所述微孔刚玉颗粒的显气孔率为≤10％，闭口气孔率≥10％，平均孔径为≤1μm；微孔刚玉细粉粒径<0.088mm。
[0035]    所述用后低残碳铝镁碳砖再生细粉残碳含量<1wt％，粒径<0.088mm。
[0036]    所述纯铝酸钙水泥的Al2O3含量为70～80wt％，CaO含量为20～30wt％；纯铝酸钙水泥的粒径<0.088mm。
[0037]    所述α-Al2O3微粉的Al2O3含量>99wt％，粒径<0.01mm。
[0038]    所述氧化镁微粉的MgO含量>80wt％，粒径D50为4～6μm。
[0039]    所述镁铝尖晶石微粉的Al2O3含量为70～80wt％，粒径D50为4～10μm。
[0040]    实施例1
[0041]    一种中间包包盖浇注料及其制备方法。本实施例所采用的技术方案是：
[0042]    一、所述中间包包盖浇注料的原料及其含量是：
[0043]    
[0044]    二、所述特殊钢冶炼用钢包透气砖的制备方法是：
[0045]    按所述中间包包盖浇注料的原料的含量和减水剂的含量，先将减水剂、微孔刚玉细粉、氧化镁微粉、纯铝酸钙水泥、α-Al2O3微粉、用后低残碳铝镁碳砖再生细粉和镁铝尖晶石微粉混合均匀，再加入用后高残碳铝镁碳砖再生颗粒和微孔刚玉颗粒，混合均匀，然后加入所述原料3.5～6.5wt％的水，搅拌1～3分钟，浇注振动成型，坯体在室温条件养护12～15小时，然后在110～160℃条件下保温30～36小时，即得中间包包盖浇注料。
[0046]    本实施例1所制得的中间包包盖浇注料应用于大型连铸中间包，能使中间包包盖外壳温度平均降低7.9％以上，平均使用寿命达到11次。
[0047]    实施例2
[0048]    一种中间包包盖浇注料及其制备方法。本实施例所采用的技术方案是：
[0049]    一、所述中间包包盖浇注料的原料及其含量是：
[0050]    
[0051]    二、所述特殊钢冶炼用钢包透气砖的制备方法是：
[0052]    按所述中间包包盖浇注料的原料的含量和减水剂的含量，先将减水剂、微孔刚玉细粉、氧化镁微粉、纯铝酸钙水泥、α-Al2O3微粉、用后低残碳铝镁碳砖再生细粉和镁铝尖晶石微粉混合均匀，再加入用后高残碳铝镁碳砖再生颗粒和微孔刚玉颗粒，混合均匀，然后加入所述原料3.5～6.5wt％的水，搅拌1～3分钟，浇注振动成型，坯体在室温条件养护15～18小时，然后在110～160℃条件下保温24～30小时，即得中间包包盖浇注料。
[0053]    本实施例2所制得的中间包包盖浇注料应用于大型连铸中间包，能使中间包包盖外壳温度平均降低6.8％以上，平均使用寿命达到13次。
[0054]    实施例3
[0055]    一种中间包包盖浇注料及其制备方法。本实施例所采用的技术方案是：
[0056]    一、所述中间包包盖浇注料的原料及其含量是：
[0057]    
[0058]    二、所述特殊钢冶炼用钢包透气砖的制备方法是：
[0059]    按所述中间包包盖浇注料的原料的含量和减水剂的含量，先将减水剂、微孔刚玉细粉、氧化镁微粉、纯铝酸钙水泥、α-Al2O3微粉、用后低残碳铝镁碳砖再生细粉和镁铝尖晶石微粉混合均匀，再加入用后高残碳铝镁碳砖再生颗粒和微孔刚玉颗粒，混合均匀，然后加入所述原料3.5～6.5wt％的水，搅拌1～3分钟，浇注振动成型，坯体在室温条件养护18～21小时，然后在160～200℃条件下保温18～24小时，即得中间包包盖浇注料。
[0060]    本实施例3所制得的中间包包盖浇注料应用于大型连铸中间包，能使中间包包盖外壳温度平均降低9.3％以上，平均使用寿命达到14次。
[0061]    实施例4
[0062]    一种中间包包盖浇注料及其制备方法。本实施例所采用的技术方案是：
[0063]    一、所述中间包包盖浇注料的原料及其含量是：
[0064]    
[0065]    二、所述特殊钢冶炼用钢包透气砖的制备方法是：
[0066]    按所述中间包包盖浇注料的原料的含量和减水剂的含量，先将减水剂、微孔刚玉细粉、氧化镁微粉、纯铝酸钙水泥、α-Al2O3微粉、用后低残碳铝镁碳砖再生细粉和镁铝尖晶石微粉混合均匀，再加入用后高残碳铝镁碳砖再生颗粒和微孔刚玉颗粒，混合均匀，然后加入所述原料3.5～6.5wt％的水，搅拌1～3分钟，浇注振动成型，坯体在室温条件养护21～24小时，然后在160～200℃条件下保温12～18小时，即得中间包包盖浇注料。
[0067]    本实施例4所制得的中间包包盖浇注料应用于大型连铸中间包，能使中间包包盖外壳温度平均降低10.8％以上，平均使用寿命达到15次。本具体实施方式与现有技术相比具有如下积极效果：
[0068]    1、随着我国钢铁工业的迅速发展，耐火材料的循环利用研究越来越重要，废弃耐火材料的回收利用也在不断深入。本具体实施方式不仅利用了拣选分类等级高的高残碳铝镁碳砖再生颗粒，而且还拣选分类等级低的结构破坏较严重的低残碳铝镁碳砖用作粉料，不仅节约了国家的矿物资源，也降低了环境污染和耐火材料的成本。
[0069]    2、由于本具体实施方式引入用后镁碳砖再生料和镁铝尖晶石，同时原位生成有镁铝尖晶石，使得中间包包盖浇注料的整体热膨胀系数较大，与整体焊接钢结构的热膨胀系数差异小，钢结构不易变形和烧损失效。同时，因用后铝镁碳砖再生料中部分石墨烧失形成的开口微孔结构与微孔刚玉的闭口微孔结构搭配，形成双峰型开闭口错落式气孔分布，再加上两种原料在使用过程中的较大体积变化差异，在骨料与基质之间以及基质中形成大量的纵横交错的微裂纹，能够容纳温度剧变带来的热应力，提高了耐火材料的热震稳定性，解决了高热膨胀系数材料的热震稳定性差的难题，且这种结构材料还具有较低的综合导热系数，能有效降低热量散失，保证了材料良好的保温性能。
[0070]    本具体实施方式所制得的中间包包盖浇注料应用于大型连铸中间包，能使中间包包盖外壳温度平均降低6.5％以上，平均使用寿命达到10次以上。
[0071]    因此，本具体实施方式所制备的中间包包盖浇注料能避免钢结构的变形和烧损失效，具有抗热震性能优良、保温性能好和使用寿命长的特点。




