发明内容

    本发明所要解决的技术问题是保持挡渣镖使用效果的同时，降低挡渣镖的成本。  

    本发明的技术方案：  

    首先本发明提供挡渣镖用浇注料，  

    1、挡渣镖用浇注料，其特征在于由以下重量配比的组分组成：  

        A组分：镁质耐火材料31～33份；  

        B组分：回收的耐火材料32～34份；  

        C组分：烧结镁砂30～32份；  

    其中，所述镁质耐火材料为打结料或干式振动料，所述回收的耐火材料为挡墙砂或废镁铬砂。  

    为降低成本，打结料、干式振动料、镁铬砂、挡墙砂均可为回收的二次资源。  

    其中，上述A组分中，所述的打结料为炼钢转炉钢包内用的烧结打结料，属于镁质耐火材料；所述干式振动料是指不加水或液体结合剂用振动方法成型的不定形耐火材料，主要成分是烧结镁砂与水玻璃。  

    所述打结料或干式振动料的粒度为1～5mm，其中，每100重量份打结料或干式振动料中，0～1mm的粒度为0～5份、1～5mm的粒度为90～100份、大于5mm的粒度为0～5份。  

    B组分中，所述废镁铬粉粒度≤0.088mm。所述挡墙砂是回收的炼钢转炉用耐火墙破碎至粒度为0～5mm，其中，每100重量份挡墙砂中，0～1mm的粒度为0～5份、1～3mm的粒度为30～40份、3～5mm的粒度为50～60份、大于5mm的粒度为0～5份。  

    由于挡墙砂或废镁铬砂为回收利用的二次资源，由于已利用过一次，且挡墙砂成分中含有的CaO等其他组分较高，价格较廉价，仅能作为添加成分，使用量每100重量份浇注料中不超过34份。  

    C组分中，所述烧结镁砂粒度为≤0.088mm。  

    上述方案优选的是：挡渣镖用浇注料由以下重量配比的组分组成：打结料31～33份、挡墙砂32～34份、烧结镁砂30～32份。  

    本发明挡渣镖用浇注料的制备方法，包括以下步骤：  

        a、破碎：将挡墙板使用破碎机破碎成颗粒状，粒度范围为0-5mm，  

        b、筛分：将各种耐火材料进行筛分，筛分成不同粒度的组分：  

    其中，每100重量份挡墙砂中，0～1mm的粒度为0～5份、1～3mm的粒度为30～40份、3～5mm的粒度为50～60份、大于5mm的粒度为0～5份。  

    每100重量份打结料或干式振动料中，0-1mm的粒度为0～5份、1～5mm的粒度为90～100份、大于5mm的粒度为0～5份。  

c、搅拌：将A组分(打结料或干式振动料)31～33份；回收的耐火材料(挡墙砂或废镁铬砂)32～34份；烧结镁砂30～32份按配方进行称重混合后送入搅拌机搅拌均匀。  

    其次，本发明提供采用上述浇注料制备的挡渣镖。所述挡渣镖，包括镖体和镖杆，镖体是由浇注材料在模具振动成型，镖杆是由钢筋置入镖杆模具，加入浇注材料振动成型，其特征在于：所述浇注材料是由本发明挡渣镖用浇注料40～46份、粘结剂2～5份和压重材料50～55份(比如精铁粉、筛下铁)加入水后搅拌均匀后所得。  

    另外还有挡渣镖的镖杆中的钢筋。钢筋主要作为夹装材料固定在挡渣镖中心，每根钢筋的重量为1.5kg，成品总重48～49kg。钢筋所占的份数为3份。钢筋主要起夹装作用，能保证在夹装起挡渣镖时不弯曲、不断裂即可。  

    本发明所述的筛下铁是回收炼钢产生的钢渣，经过破碎、磨制、过滤(除去杂质)等工序制作而成的铁质颗粒，颗粒度要求不大于5mm，体积密度不小于6.8g/cm3。  

    所述粘接剂为粒度≤180目的硅尘粉。  

    另外，配加一定量的六偏磷酸钠，使得产品的耐压强度得到改善。六偏磷酸钠的用量为0.3-0.8份，大约是浇注料总重量的0.3～0.8％(即：外加0.3～0.8％的六偏磷酸钠)。  

    本发明还提供了制备上述挡渣镖的方法，其特征在于由以下步骤完成：  

    a、按照下列重量配比的组分称取原料：  

        A组分：镁质耐火材料31～33份；所述镁质耐火材料为打结料或干式振动料；  

        B组分：回收的耐火材料32～34份；所述回收的耐火材料为挡墙砂或废镁铬砂；  

        C组分：烧结镁砂30～32份；  

    b、破碎、筛分：将各原料破碎、筛分：  

    其中，每100重量份挡墙砂中，0～1mm的粒度为0～5份、1～3mm的粒度为30～40份、3～5mm的粒度为50～60份、大于5mm的粒度为0～5份；  

    每100重量份打结料或干式振动料中，0～1mm的粒度为0-5份、1～5mm的粒度为90～100份、大于5mm的粒度为0～5份。  

    c、搅拌：将A组分、B组分和C组分混合均匀得到挡渣镖用浇注料；  

    d、将挡渣镖用浇注料40～46份∶粘结剂2～5份∶压重材料50～55份混合并加入水后搅拌均匀得到浇注材料；加水量按固体物料总重量的6～9％加入；  

    所述粘接剂选用粒度≤180目的硅尘粉，硅尘粉的主要化学成分是SiO2。  

    e、镖体制作：将浇注材料装入镖体模具，振动成型；  

    f、镖杆制作：将钢筋置入镖杆模具中放好，装入搅拌好的浇注材料，振动成型；  

    g、晾干：将镖体和镖杆晾干后200℃下烘烤12～24小时冷却即得。  

    为了进一步改善挡渣镖的耐压强度，d步骤中还加入0.3～0.8份的六偏磷酸钠。  

    上述制备挡渣镖的方法优选的方案是：  

     a、按照下列重量配比的组分称取原料：  

        A组分：打结料31～33份；  

        B组分：挡墙砂32～34份；  

        C组分：烧结镁砂30～32份；  

b、破碎、筛分；  

     c、搅拌：将A组分、B组分和C组分混合均匀得到挡渣镖用浇注料(大约5-10分钟)；  

     d、将挡渣镖用浇注料40～46份∶硅尘粉3份∶六偏磷酸钠0.5份∶压重材料50～55份混合并加入水后搅拌均匀得到浇注材料；其中，加水量按固体物料总重量的6～9％加入；  

     e、镖体制作：将浇注材料装入镖体模具，振动成型；(振动3～5分钟)  

     f、镖杆制作：将钢筋置入镖杆模具中放好，装入搅拌好的浇注材料，振动成型；  

     g、烘烤：将镖体和镖杆晾干(大约需晾干1～2天)后180-220℃烘烤12～24小时；  

     将镖杆及镖体置于成品架上空冷至室温。  

     使用时，将镖杆插入镖体中心的孔中即可进行夹装作业。  

     本发明中的自制浇注料采用多种镁质耐火材料混合加入的方式，既解决了烧结镁砂颗粒过细，不利于粘接成型的问题、又保证了产品的耐火度(≥1680℃)；同时本发明在保证产品质量、达到产品标准的同时可降低生产成本；产品既可保证挡渣，还可确保钢水出尽，又能达到准确对位、良好挡渣的效果。  

     以下通过实施例形式的具体实施方式，对本发明的上述内容再作进一步的详细说明。
