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Отже, під час досліджень була проаналізована можливість використання до-

сить широкого спектру газоутворювачів при розробці газогіпсу. Встановлено, що всі 

матеріали, які застосовані в якості газоутворювача дозволяють поризувати структуру 

будівельного гіпсу і отримати ніздрюватий матеріал. 

В якості газоутворювача, який найефективніше поризує структуру будівельного 

гіпсу, необхідно запропонувати алюмінієву пудру та хлорид заліза (ІІІ). 
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Методика та результати визначення тривалості роздування шлакової ванни, 

яка є необхідною для нанесення на футерівку гарнісажного шару визначеної товщи-

ни, наведені у роботі [1]. Для організації перенаправлення частини потоку шлакових 

крапель на «проблемні» зони футерівки конвертера, спроектована та випробувана 

модернізована конструкція 10-ти соплової гарнісажної фурми з додатковими цилінд-

ровими соплами. 

Для визначення характеру та ступенів впливу глибини шлакової ванни (Нв), ви-

соти розташування наконечника фурми над ванною (hф) та відстані між наконечником 

фурми та боковими циліндровими соплами (lя) на розміри зони «зашлакованості» 

стовбура фурми (Аг), товщину шару шлаку на стінах конвертера (Вг) та ширину зони 

шлакового гарнісажу у «проблемних» зонах (Сг) спланований та реалізований повний 

факторний експеримент. Математичні моделі, отримані за результатами обробки ек-

спериментальних даних, у натуральних значеннях мають вигляд: 
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 Встановлені особливості використання фурми (рис. 1) та показано, що визна-

чальними факторами ефективності нанесення гарнісажного шару є глибина шлакової 

ванни та висота фурми над ванною. За результатами експериментів можна зробити 

висновок про доцільність удосконалення запропонованої конструкції гарнісажної дво-

ярусної фурми у наступних напрямках: по-перше, заміна шестисоплового наконечни-

ка фурми на чотирьохсопловий із згрупованими у напрямках цапф зони соплами Ла-

валя збільшеного діаметру; по-друге, перехід до використання наконечника із зви-

чайної сталі та переведення фурми на газове охолодження, яке позитивно себе по-

казало в умовах ПАТ «АрселорМіттал Кривий Ріг». 

 

 

 
Рис. 1 – Залежність ширини зони покриття гарнісажем стовбура фурми та області 

«проблемних» зон при відстані між ярусами сопел у 80 калібрів 
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На підставі даних кампанії по експлуатації вогнетривкого футерування конвер-

тера №1 ПАО «Дніпровський металургійний комбінат» проведені статистична оброб-

ка і аналіз основних технологічних показників конвертерної плавки і їх вплив на три-

валість експлуатації даного футерування. Результати наведені в табл.1. 

Таблиця 1 – Аналіз основних технологічних показників конвертерної плавки 

 


