
 

термодинамики процесса исключает возможность окисление углерода. Полученные 

данные о влиянии температуры расплава на изменение энергии Гиббса (рис. 2) 

показывают, что в граничном диапазоне глубин инжекции материалов 1,5-2 м. 

температура не существенно влияет на прохождение реакции обезуглероживания 

чугуна, при этом прохождение реакции десиликонизации чугуна наблюдается во 

всем исследуемом температурном диапазоне. 
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РЕЗУЛЬТАТЫ МОДЕЛИРОВАНИЯ ПРОЦЕССА ДЕФОСФОРАЦИИ ЧУГУНА 

 

В последнее время широкое развитие получают процессы дефосфорации 

чугуна. С одной стороны, это вызвано растущей потребностью рынка в 

низкофосфористых сталях, c другой – развитием малошлаковых технологий 

конвертерного передела, преимущества которых неоспоримы. 

В данной работе выполнен анализ прироста энергоемкости стали при 

внедоменной инжекционной обработки чугуна по разработанной программе. 

Моделирование процесса дефосфорации проводили с учетом 

предварительного обескремнивания чугуна, а исходные данные приведены в табл. 

Таблица 

Исходные данные для моделирования 

[Si]нач, % [Р]нач, % [Р]кон, % Тчуг, °С Расход газа-носителя, м3/мин 

0,2 0,1 0,01 1350 0,6-1,0 
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Результаты моделирования процесса дефосфорации чугуна при 

использовании порошковых твердых окислителей приведены на рис. 
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Рис. Влияние степени дефосфорации чугуна на прирост его энергоемкости 

По результатам моделирования определено, что наиболее низкоэнергоемкой 

технологией, является технология инжекции смесей на основе окалины. 

Использование соды в чистом виде, при меньших расхода материала 15 кг/т против 

окалины 20-22 кг/т не целесообразно с точки зрения энергоэффективности процесса, 

однако следует учитывать при выборе состава дефосфоратора и конъектуре цен на 

ринке металлургических материалов. Также установлено, что в ходе обработки 

происходит снижение температуры металла: при использовании газа-носителя 

воздуха 10-15 °С. 
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О ВОЗМОЖНОСТЯХ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ БУРЫХ УГЛЕЙ УКРАИНСКИХ 
МЕСТОРОЖДЕНИЙ В ЧЕРНОЙ МЕТАЛЛУРГИИ 

 

По данным, приведенным в [1], подтвержденные запасы угля в Украине 

составляют 56,2 млрд. т, из которых на долю Донецкого бассейна приходится более 
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