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(57)摘要

本发明涉及一种抗冲刷钢包包底浇注料及

其生产方法，属于耐火材料技术领域。且所述抗

冲刷钢包包底浇注料包括以下成分：颗粒料、粉

料、电熔镁砂、结合剂、外加剂。所述颗粒料为矾

土、刚玉、刚玉尖晶石质再生料混合组成；所述粉

料为刚玉细粉或微粉、尖晶石细粉或微粉、α‑

Al2O3微粉混合组成；所述结合剂为铝酸钙水泥、

镁凝胶和硅灰的任意比混合物；所述外加剂为聚

羧酸类分散剂、有机酸、纤维的任意比混合物。用

本发明提供的钢包包底浇注料或预制块施工的

钢包底工作衬具有各项性能均衡的特点，即具有

优良的防爆裂、抗冲刷、抗渣侵蚀、抗剥落和热震

性能，对提高包衬使用寿命和钢包周转率效果显

著，且性价比高。
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1.一种抗冲刷钢包包底浇注料，其特征在于：包括以下重量百分比成分：颗粒料65‑

80％、粉料7‑45％、电熔镁砂1‑5％、结合剂2‑7％、外加剂0.2‑1.8％；

所述颗粒料为矾土、刚玉、刚玉尖晶石质再生料按照质量比为0‑5：5‑14：0‑5混合组成；

所述粉料为刚玉细粉或微粉、尖晶石细粉或微粉、α‑Al2O3微粉按照质量比1‑4：1‑4：1‑4

混合组成；

所述结合剂为铝酸钙水泥、镁凝胶和硅灰的任意比混合物；

所述外加剂为聚羧酸类分散剂、有机酸、纤维的任意比混合物。

2.根据权利要求1所述的一种抗冲刷钢包包底浇注料，其特征在于：颗粒料中矾土的粒

径大小为5‑15mm。

3.根据权利要求1所述的一种抗冲刷钢包包底浇注料，其特征在于：颗粒料中刚玉的粒

径大小分为五个等级，分别为0‑1mm、1‑3mm、3‑5mm、5‑8mm和10‑20mm。

4.根据权利要求1所述的一种抗冲刷钢包包底浇注料，其特征在于：颗粒料中刚玉尖晶

石质再生料的粒径大小为3‑20mm。

5.根据权利要求1所述的一种抗冲刷钢包包底浇注料，其特征在于：粉料中刚玉细粉或

微粉的粒径大小为＜3μm。

6.根据权利要求1所述的一种抗冲刷钢包包底浇注料，其特征在于：粉料中尖晶石粉细

粉或微粉的粒径大小为＜3μm。

7.根据权利要求1所述的一种抗冲刷钢包包底浇注料，其特征在于：粉料中α‑Al2O3微粉

的粒径大小为＜2μm。

8.根据权利要求1所述的一种抗冲刷钢包包底浇注料的生产方法，其特征在于：包括以

下步骤：

步骤一、原料破粉碎加工：将各原料破粉碎加工、筛分，得处理后的颗粒料、粉料、电熔

镁砂、结合剂和外加剂；

步骤二、混碾：将结合剂、粉料和电熔镁砂混合混碾5‑10min后，得第一混料；将颗粒料

和外加剂混碾15‑25min，然后加入第一混料，混碾20‑40min，得一种抗冲刷钢包包底浇注

料。
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一种抗冲刷钢包包底浇注料及其生产方法

技术领域

[0001] 本发明属于耐火材料技术领域，具体地，涉及一种抗冲刷钢包包底浇注料及其生

产方法。

背景技术

[0002] 随着冶金技术的发展，钢包的使用条件越来越苛刻，严重影响其工作衬的使用寿

命，特别是包底冲击区在出钢时冲刷凹陷严重，由于热修时有冷钢不易判断包况，增加了使

用的安全风险。但钢厂从提高经济效益和生产效率的角度出发，又要求钢包长寿化，为解决

此矛盾，这就要求钢包包底浇注料应具有尽可能高的高温抗折强度和抗渣性能，才能更好

地抵抗高温钢水和熔渣的冲刷与侵蚀，提高使用寿命。有些用户在冲击区使用预制块提高

抗冲刷性，这对施工的要求较高，若处理不好，则浇注料和预制块交界处有穿钢的风险，安

全性不如包底整体浇注的，也增加了成本，目前使用预制块的较少。

[0003] 一般通过降低浇注料的加水量和增加微粉量提高浇注料的致密性和烧结性能来

提高高温抗折强度等，但这又降低了浇注料烘烤时的抗爆裂性能和使用时的热震稳定性

能，这就要结合结合剂的选择综合考虑多方面因素，寻求较佳的配合比。另外微粉和外加剂

的种类与加入量对不定形耐火材料的加水量、凝固时间、气孔形成及分布、防爆裂性能、高

温抗折强度、线变化、热震稳定性、抗剥落和抗渣性等性能影响较大，尤其对于钢包包底浇

注料而言直接影响其使用性能。

[0004] 目前使用的钢包包底浇注料由于受结合剂等的制约，一般各项性能均衡的较少，

有些包底料加水量偏高，防爆性能好，但高温抗折强度低，抗冲刷性能差，易剥落；有些包底

料加水量低，高温抗折强度高，抗冲刷和抗剥落性能好，但防爆性能差。而加水量适中(＜

4.3％)、兼顾高的防爆性(＞1000℃)和高温抗折强度(1400℃×0.5h，＞6.0MPa)、抗冲刷和

抗剥落性能好的钢包包底浇注料及其生产方法目前尚未见文献报道。现有技术与本发明并

不相同，不具有本发明包底料性能均衡的特点，且本领域技术人员并不能根据已有的技术

简单的显而易见的得到性能均衡的包底料。

[0005] 中国专利CN105036773A使用的有棕刚玉；电熔镁铝尖晶石细粉0‑0 .074mm  5‑

20％，富镁尖晶石MgO＞70％，富铝尖晶石Al2O3＞70％；镁砂粉0‑0 .061mm  1‑15％，0‑

0.045mm刚玉微粉或硅微粉5‑20％，α型活性氧化铝2‑20％，铝酸钙水泥2‑15％，减水剂ADW、

ADS、FS20  0.1‑1.5％，从其理化指标可知，并未对高温抗折强度和爆裂温度进行特别说明。

[0006] 中国专利CN111517767A使用的有电熔镁砂0‑1mm  5‑10份，锆复合硅微粉0.5‑1.5

份，板状刚玉临界颗粒为8mm，减水剂为三聚磷酸钠和六偏磷酸钠，水泥2‑5份，水与各组分

的质量比为5‑7：100，从其理化指标可知，并未对高温抗折强度和爆裂温度进行特别说明。

[0007] 中国专利CN110845248A使用的有废RH插入管浇注料55‑65重量份，结合剂为硅微

粉。

[0008] 中国专利CN110451998A使用的有8‑35mm预制块15‑25％、黑铝砂40‑50％、硅微粉

2‑5％，结合剂为纯铝酸钙水泥、水合氧化铝和铝硅凝胶粉中的任意一种或几种，所述减水
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剂为三聚磷酸钠和六偏磷酸钠的一种或两种混合物，添加5.2％的水，从其理化指标可知，

并未对高温抗折强度和爆裂温度进行特别说明。

[0009] 中国专利CN107188550A使用的有3‑5mm的亚白刚玉30‑60份(临界颗粒为5mm)，1‑

3mm电熔镁砂颗粒1‑2份、200目电熔镁砂细粉1‑2份，α‑Al2O3微粉1‑5份、陶瓷纤维(包括氧化

铝、氧化锆和氧化镧)0.5‑5份、氧化钛1‑1.5份、化工氧化镁1‑5份、卤水3‑6份，从其理化指

标可知，并未对高温抗折强度和爆裂温度进行特别说明。

发明内容

[0010] 本发明的目的在于提供一种抗冲刷钢包包底浇注料及其生产方法，用此浇注料或

预制块施工的钢包底工作衬具有各项性能均衡的特点，即具有优良的防爆裂、抗冲刷、抗渣

侵蚀、抗剥落和热震性能，对提高包衬使用寿命和钢包周转率效果显著，经济效益明显。

[0011] 本发明要解决的技术问题：目前使用的钢包包底浇注料由于受结合剂等的制约，

各项性能均衡性较差的问题。

[0012] 本发明的目的可以通过以下技术方案实现：

[0013] 一种抗冲刷钢包包底浇注料，包括以下重量百分比成分：颗粒料65‑80％、粉料7‑

45％、电熔镁砂1‑5％、结合剂2‑7％、外加剂0.2‑1.8％。

[0014] 进一步地，所述颗粒料为矾土、刚玉、刚玉尖晶石质再生料按照质量比为0‑5：5‑

14：0‑5混合组成。

[0015] 进一步地，颗粒料中矾土的粒径大小为5‑15mm。

[0016] 进一步地，颗粒料中刚玉的粒径大小分为五个等级，分别为0‑1mm、1‑3mm、3‑5mm、

5‑8mm和10‑20mm，且刚玉为五个等级(由小到大)颗粒料按照质量比2‑4：2‑4：1‑3：1‑3：0‑4

混合组成。

[0017] 进一步地，颗粒料中刚玉尖晶石质再生料的粒径大小为3‑20mm。

[0018] 进一步地，所述粉料为刚玉细粉或微粉、尖晶石细粉或微粉、α‑Al2O3微粉按照质量

比1‑4：1‑4：1‑4混合组成。

[0019] 进一步地，粉料中刚玉细粉或微粉的粒径大小为＜3μm。

[0020] 进一步地，粉料中尖晶石粉细粉或微粉的粒径大小为＜3μm。

[0021] 进一步地，粉料中α‑Al2O3微粉的粒径大小为＜2μm。

[0022] 进一步地，所述电熔镁砂为粉料和或颗粒料，其粒径大小为0‑1mm。

[0023] 进一步地，所述结合剂为铝酸钙水泥、镁凝胶和硅灰的任意比混合物。

[0024] 进一步地，所述外加剂为聚羧酸类分散剂、有机酸、纤维的任意比混合物。

[0025] 进一步地，所述纤维为铝类、硅类、镁类、硼类、钢类纤维、有机纤维中的一种或几

种任意比混合物。

[0026] 该种钢包包底浇注料的生产方法，包括以下步骤：

[0027] 步骤一、原料破粉碎加工：将各原料破粉碎加工、筛分，得处理后的颗粒料、粉料、

电熔镁砂、结合剂和外加剂；

[0028] 步骤二、混碾：将结合剂、粉料和电熔镁砂混合混碾5‑10min后，得第一混料；将颗

粒料和外加剂缓缓混碾15‑25min，然后加入第一混料，混碾20‑40min，得一种抗冲刷钢包包

底浇注料。
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[0029] 进一步，本发明获得的钢包包底浇注料使用时，向所得钢包包底浇注料加入水，搅

拌匀浆后，浇注成型即可，得钢包包底浇注料试样，其中，所述水的加入质量为钢包包底浇

注料的质量的3.8‑4.3％。

[0030] 进一步地，所述钢包包底浇注料试样爆裂温度达到1000℃以上，1400℃×0.5h高

温抗折强度达到10.2MPa。

[0031] 本发明的有益效果：

[0032] 本发明提供的钢包包底浇注料主要适用于钢包包底冷态浇注，使用该制品可有效

提高钢包包底冲击区的抗冲刷性，从而提高钢包工作衬整体使用寿命和在线周转率；

[0033] 在本发明中通过对颗粒料、粉料、电熔镁砂、结合剂和外加剂的科学配伍，获得了

加水量适中(＜4.3％)、兼顾高的防爆性(＞1000℃)和高温抗折强度(1400℃×0 .5h，＞

6.0MPa)、抗冲刷和抗剥落性能好的钢包包底浇注料，其中，颗粒料以矾土、刚玉、刚玉尖晶

石质再生料为主，提供钢包包底浇注料的基质，为钢包包底浇注料的各项性能奠定基础；粉

料主要发挥提高基质致密性，增强抗渣性和提高高温抗折强度的作用，主要为刚玉细粉或

微粉、尖晶石细粉或微粉、α‑Al2O3微粉，此外与颗粒料间以使钢包包底浇注料中Al2O3和MgO

含量适宜，发挥最大的抗渣性能；结合剂为铝酸钙水泥、镁凝胶和硅灰，主要发挥提高钢包

包底浇注料之间的流动性和粘合性，提高钢包包底浇注料的浇注性能；外加剂为聚羧酸类

分散剂、有机酸、纤维中几种的任意比混合物，与颗粒料、粉料、电熔镁砂、结合剂科学配伍，

协同提高钢包包底浇注料的防爆性、高温抗折强度、抗冲刷和抗剥落性；

[0034] 综上所述，用本发明提供的钢包包底浇注料或预制块施工的钢包底工作衬具有各

项性能均衡的特点，即具有优良的防爆裂、抗冲刷、抗渣侵蚀、抗剥落和热震性能，对提高包

衬使用寿命和钢包周转率效果显著。

具体实施方式

[0035] 下面将结合本发明实施例，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完整地描述，

显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于本发明中的

实施例，本领域普通技术人员在没有作出创造性劳动前提下所获得的所有其它实施例，都

属于本发明保护的范围。

[0036] 实施例1

[0037] 一种抗冲刷钢包包底浇注料：

[0038] 步骤一、按照表1配比准备原料称取以下重量百分比成分：颗粒料65％、粉料25％、

电熔镁砂4.5％、结合剂4％、外加剂1.5％；

[0039] 步骤二、原料破粉碎加工：将各原料破粉碎加工、筛分，得处理后的颗粒料、粉料、

电熔镁砂、结合剂和外加剂，各原料处理结果符合表1粒径要求；

[0040] 步骤三、混碾：将结合剂、粉料和电熔镁砂混合混碾5min后，得第一混料；将颗粒料

和外加剂缓缓混碾15min，然后加入第一混料，混碾20min，得一种抗冲刷钢包包底浇注料。

[0041] 表1
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[0042]

[0043] 实施例2

[0044] 一种抗冲刷钢包包底浇注料：

[0045] 步骤一、按照表2配比准备原料称取以下重量百分比成分：颗粒料70％、粉料

17.2％、电熔镁砂5％、结合剂7％、外加剂1.8％；

[0046] 步骤一、原料破粉碎加工：将各原料破粉碎加工、筛分，得处理后的颗粒料、粉料、

电熔镁砂、结合剂和外加剂，各原料处理结果符合表2粒径要求；

[0047] 步骤二、混碾：将结合剂、粉料和电熔镁砂混合混碾7min后，得第一混料；将颗粒料

和外加剂缓缓混碾20min，然后加入第一混料，混碾30min，得一种抗冲刷钢包包底浇注料。

[0048] 表2
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[0049]

[0050] 实施例3

[0051] 一种抗冲刷钢包包底浇注料：

[0052] 步骤一、按照表3配比准备原料称取以下重量百分比成分：颗粒料80％、粉料

16.8％、电熔镁砂1％、结合剂2％、外加剂0.2％；

[0053] 步骤一、原料破粉碎加工：将各原料破粉碎加工、筛分，得处理后的颗粒料、粉料、

电熔镁砂、结合剂和外加剂，各原料处理结果符合表3粒径要求；

[0054] 步骤二、混碾：将结合剂、粉料和电熔镁砂混合混碾5‑10min后，得第一混料；将颗

粒料和外加剂缓缓混碾15‑25min，然后加入第一混料，混碾20‑40min，得一种抗冲刷钢包包

底浇注料。

[0055] 表3
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[0056]

[0057] 对比例1

[0058] 按照CN  105036773A中的实施例1的制备方法浇注料，将浇注料加水浇注成型得浇

注样试样条。

[0059] 对比例2

[0060] 按照CN  111517767A中的实施例1的制备方法浇注料浇注试样条。

[0061] 对比例3

[0062] 按照CN  110845248A中的方案1的制备方法浇注料，将浇注料加水浇注成型得浇注

样试样条。

[0063] 实施例4

[0064] 性能测试：

[0065] 将实施例1‑3获得浇注料加水浇注成型，加水量分别为浇注料重量的3％、2％、

3.5％，得浇注试样条。实施例1‑3和对比例1‑3获得的浇注试样条大小相同，模具大小均为

40mm×40mm×160mm。

[0066] 测试上述浇注试样理化指标，其测试结构如表4所示；

[0067] 表4
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[0068]

[0069] 从表4中的数据可以看出，实施例1‑3获得的浇注试样的耐压强度、高温抗折、加热

永久线变化和爆裂温度各项性能的均衡性优于对比例1‑3获得的浇注试样，说明本发明提

供的钢包包地浇注料具有优良的防爆裂、抗冲刷、抗剥落和热震性能。

[0070] 在说明书的描述中，参考术语“一个实施例”、“示例”、“具体示例”等的描述意指结

合该实施例或示例描述的具体特征、结构、材料或者特点包含于本发明的至少一个实施例

或示例中。在本说明书中，对上述术语的示意性表述不一定指的是相同的实施例或示例。而

且，描述的具体特征、结构、材料或者特点可以在任何的一个或多个实施例或示例中以合适

的方式结合。

[0071] 以上内容仅仅是对本发明所作的举例和说明，所属本技术领域的技术人员对所描

述的具体实施例做各种各样的修改或补充或采用类似的方式替代，只要不偏离发明或者超

越本权利要求书所定义的范围，均应属于本发明的保护范围。
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