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本发明公开了一种钢包渣线耐火砖的制备

工艺，所述制备工艺包括如下步骤：1)将废镁砖，

电熔镁砂，碳化硅，氧化锆，电熔莫来石，菱镁矿

粉放入混料机中混合约45-60分钟；2)再加入石

墨粉，石棉纤维，苏州膨润土，硼化锆，氮化硼，氧

化铈，混合约120-135分钟；3)然后加入沥青粉，

酚醛树脂，六偏磷酸钠和水，再混合约150-180分

钟；4)用压力机成型，砖坯经过200℃×24小时干

燥；5)煅烧，煅烧温度为约1800-1840℃，保温时

间为约16-18小时。本发明制备的耐火砖性能优

异：对钢水增碳≤2.3ppm，体积密度3.05-3.15g/

cm 3，显气孔率1 .5-2 .5％，常温耐压强度≥

45MPa，1400℃埋碳高温抗折强度≥33Mpa，1400

℃的线膨胀为1.35-1 .45％。本发明工艺制得的

耐火砖，抗热震性采用1100℃、风冷一次的空气

急冷法测定残余强度保持率为74-76％。
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1.一种钢包渣线耐火砖的制备工艺，其特征在于，所述耐火砖按重量份计由下列原料

组成：废镁砖24-26份，其中粒径-20-+40目的占50％，-40-+100目的占25％，-100-+200目的

占25％；电熔镁砂46-48份，其中-5-+18目的占35％，-18-+80目的占35％，-80-+150目的占

30％，-20目石墨粉1-2份，-100目碳化硅3-5份，-100目氧化锆15-17份，-150目电熔莫来石

6-8份，菱镁矿粉8-10份，石棉纤维2-3份，苏州膨润土4-6份，硼化锆10-12份，-200目氮化硼

1.5-2.5份，-200目氧化铈2.5-3.5份，沥青粉2-3份，酚醛树脂1-2份，六偏磷酸钠3-5份；水

16-18份，所述制备工艺包括如下步骤：

1)将废镁砖，电熔镁砂，碳化硅，氧化锆，电熔莫来石，菱镁矿粉放入混料机中混合45-

60分钟；

2)再加入石墨粉，石棉纤维，苏州膨润土，硼化锆，氮化硼，氧化铈，混合120-135分钟；

3)然后加入沥青粉，酚醛树脂，六偏磷酸钠和水，再混合150-180分钟；

4)用压力机成型，砖坯经过200℃×24小时干燥；

5)煅烧，煅烧温度为1800-1840℃，保温时间为16-18小时。
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一种钢包渣线耐火砖的制备工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及钢铁冶金技术领域，尤其涉及一种钢包渣线耐火砖的制备工艺。

背景技术

[0002] 目前钢包渣线用普通镁碳砖的总碳含量一般为10～18wt％，而镁碳砖损毁的主要

原因之一是由于砖内碳的氧化，从而钢渣容易渗透，使得侵蚀加剧，但目前已开展的低碳镁

碳砖方面的研究主要集中于结合剂和碳素原料的研究，如：申请号为200610046434.0中国

专利公开的“含防氧化剂C-TiN复合粉体的镁碳砖及其生产方法”分别将C-TiN复合粉体作

为防氧化剂和石墨、电熔镁砂、结合剂经混炼、成型、热处理后制得，提高了抗渣性，延长了

使用寿命，但由于钛原料成本较高，很难推广使用，且该镁碳砖的碳含量高，将会对钢水增

碳；申请号为200710019767.9中国专利公开的“一种非氧化物复合低碳镁碳砖”介绍了在镁

碳砖中引入非氧化物(氮化物或硼化物)制备出含碳低于6％的低碳镁碳砖，其保持了高碳

镁碳砖的性能，由于其加入的是预合成好的非氧化物，成本高，且可能发生水化反应，性能

提高不明显；申请号为99107800.4中国专利公开的“含碳耐火材料的抗氧化剂”介绍了一种

抗氧化剂，其由0.15～10％(重量)的锌粉或锌粉和铝、镁、硅、硅钙粉、碳化硅、碳化硼、镁铝

合金粉、氮化硅粉中的至少一种组成，其中锌粉 ≥ 0.15％，粒度小于0.5mm，加入金属粉仅用

来防止含碳耐火材料中碳的氧化，对耐火材料的高温力学性能没有影响。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于提出一种钢包渣线耐火砖的制备工艺，该工艺制备的耐火砖具

有较高的抗侵蚀性和抗剥落性，并可以大幅降低使用过程中对钢水增碳。

[0004] 为达此目的，本发明采用以下技术方案：

[0005] 一种钢包渣线耐火砖的制备工艺，所述耐火砖按重量份计由下列原料组成：废镁

砖24-26份，其中粒径-20-+40目的占50％，-40-+100目的占25％，-100-+200目的占25％；电

熔镁砂46-48份，其中-5-+18目的占35％，-18-+80目的占35％，-80-+150目的占30％，-20目

石墨粉1-2份，-100目碳化硅3-5份，-100目氧化锆15-17份，-150目电熔莫来石6-8份，菱镁

矿粉8-10份，石棉纤维2-3份，苏州膨润土4-6份，硼化锆10-12份，-200目氮化硼1.5-2 .5

份，-200目氧化铈2.5-3.5份，沥青粉2-3份，酚醛树脂1-2份，六偏磷酸钠3-5份；水16-18份，

所述制备工艺包括如下步骤：

[0006] 1)将废镁砖，电熔镁砂，碳化硅，氧化锆，电熔莫来石，菱镁矿粉放入混料机中混合

约45-60分钟；

[0007] 2)再加入石墨粉，石棉纤维，苏州膨润土，硼化锆，氮化硼，氧化铈，混合约120-135

分钟；

[0008] 3)然后加入沥青粉，酚醛树脂，六偏磷酸钠和水，再混合约150-180分钟；

[0009] 4)用压力机成型，砖坯经过200℃×24小时干燥；

[0010] 5)煅烧，煅烧温度为约1800-1840℃，保温时间为约16-18小时。
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[0011] 本发明首先通过对主体耐火材料废镁砖和电熔镁砂进行科学的粒度搭配，将废镁

砖和电熔镁砂均分成三个粒度级别，虽然粒度有重叠，但不完全相同，电熔镁砂采用的粒度

稍粗，而废镁砖的粒度稍细，实践证明，这样的搭配可以基本抵消废镁砖性能稍微下降带来

的影响，同时发挥废镁砖经过使用后性能改变而带来的好的效果，使得这样搭配的耐火基

体骨料的使用效果优于普通耐火砖采用的全新的电熔镁砂，同时优于不经粒度搭配使用废

镁砖制成的耐火砖，因此本发明的耐火砖骨料即节省原料，废物利用，又有效的保证了基体

的强度，并通过粒度的上述搭配取得了意料不到的技术效果。

[0012] 本发明并没有降低过多的碳，以保证耐火砖具有较佳的抗热震稳定性，具有较高

的耐剥落性和抗侵蚀性，防止钢水增碳主要是通过添加氮化硅、电熔莫来石、菱镁矿粉，并

配合使用苏州膨润土和石棉纤维，实践证明，这些耐火材料的组合可有效的固化碳元素，使

分布在这些耐火材料中的碳不发生氧化作用，同时整体耐火材料强韧性增加，从而显著提

高耐火砖的高温强度和抗热震性，改善其抗氧化性和抗渣性能，

[0013] 此外，硼化锆和氮化硼可有效的防止石墨和非氧化物的氧化，使得耐火砖不易被

钢渣润湿和渗透。

[0014] 氧化铈和氧化锆的配合保证基质部分实现最佳的烧结、结合效果。大大提高工作

衬的使用寿命，减少碳熔损夹杂，减少钢包增碳。

[0015] 本发明的制备工艺中选择的混料顺序和混料时间参数使得原料组分混合分散均

匀，本发明的煅烧参数使得所设计配方组分的性能得以最大程度的发挥。

[0016] 本发明制备的耐火砖性能优异：对钢水增碳 ≤ 2.3ppm，体积密度3.05-3.15g/cm3，

显气孔率1.5-2.5％，常温耐压强度 ≥ 45MPa，1400℃埋碳高温抗折强度 ≥ 33Mpa，1400℃的

线膨胀为1.35-1.45％。本发明工艺制得的耐火砖，抗热震性采用1100℃、风冷一次的空气

急冷法测定残余强度保持率为74-76％(现常用镁碳耐火砖残余强度保持率为50～60％)。

具体实施方式

[0017] 实施例一

[0018] 一种钢包渣线耐火砖的制备工艺，所述耐火砖按重量份计由下列原料组成：废镁

砖24份，其中粒径-20-+40目的占50％，-40-+100目的占25％，-100-+200目的占25％；电熔

镁砂48份，其中-5-+18目的占35％，-18-+80目的占35％，-80-+150目的占30％，-20目石墨

粉1份，-100目碳化硅5份，-100目氧化锆15份，-150目电熔莫来石8份，菱镁矿粉8份，石棉纤

维3份，苏州膨润土4份，硼化锆12份，-200目氮化硼1.5份，-200目氧化铈3.5份，沥青粉2份，

酚醛树脂2份，六偏磷酸钠3份；水18份，所述制备工艺包括如下步骤：

[0019] 1)将废镁砖，电熔镁砂，碳化硅，氧化锆，电熔莫来石，菱镁矿粉放入混料机中混合

约45分钟；

[0020] 2)再加入石墨粉，石棉纤维，苏州膨润土，硼化锆，氮化硼，氧化铈，混合约135分

钟；

[0021] 3)然后加入沥青粉，酚醛树脂，六偏磷酸钠和水，再混合约150分钟；

[0022] 4)用压力机成型，砖坯经过200℃×24小时干燥；

[0023] 5)煅烧，煅烧温度为约1800℃，保温时间为约18小时。

[0024] 本实施例制备的耐火砖：对钢水增碳2 .3ppm，体积密度3 .15g/cm3，显气孔率
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1.8％，常温耐压强度46MPa，1400℃埋碳高温抗折强度35Mpa，1400℃的线膨胀为1.35％。抗

热震性采用1100℃、风冷一次的空气急冷法测定残余强度保持率为74％。

[0025] 实施例二

[0026] 一种钢包渣线耐火砖的制备工艺，所述耐火砖按重量份计由下列原料组成：废镁

砖26份，其中粒径-20-+40目的占50％，-40-+100目的占25％，-100-+200目的占25％；电熔

镁砂46份，其中-5-+18目的占35％，-18-+80目的占35％，-80-+150目的占30％，-20目石墨

粉2份，-100目碳化硅3份，-100目氧化锆17份，-150目电熔莫来石6份，菱镁矿粉10份，石棉

纤维2份，苏州膨润土6份，硼化锆10份，-200目氮化硼2.5份，-200目氧化铈2.5份，沥青粉3

份，酚醛树脂1份，六偏磷酸钠5份；水16份，所述制备工艺包括如下步骤：

[0027] 1)将废镁砖，电熔镁砂，碳化硅，氧化锆，电熔莫来石，菱镁矿粉放入混料机中混合

约60分钟；

[0028] 2)再加入石墨粉，石棉纤维，苏州膨润土，硼化锆，氮化硼，氧化铈，混合约120分

钟；

[0029] 3)然后加入沥青粉，酚醛树脂，六偏磷酸钠和水，再混合约180分钟；

[0030] 4)用压力机成型，砖坯经过200℃×24小时干燥；

[0031] 5)煅烧，煅烧温度为约1840℃，保温时间为约16小时。

[0032] 本发明制备的耐火砖：对钢水增碳2.1ppm，体积密度3.08g/cm3，显气孔率1.7％，

常温耐压强度47MPa，1400℃埋碳高温抗折强度33Mpa，1400℃的线膨胀为1.45％，抗热震性

采用1100℃、风冷一次的空气急冷法测定残余强度保持率为76％。

[0033] 实施例三

[0034] 一种钢包渣线耐火砖的制备工艺，所述耐火砖按重量份计由下列原料组成：废镁

砖25份，其中粒径-20-+40目的占50％，-40-+100目的占25％，-100-+200目的占25％；电熔

镁砂47份，其中-5-+18目的占35％，-18-+80目的占35％，-80-+150目的占30％，-20目石墨

粉1.5份，-100目碳化硅4份，-100目氧化锆16份，-150目电熔莫来石7份，菱镁矿粉9份，石棉

纤维2.5份，苏州膨润土5份，硼化锆11份，-200目氮化硼2份，-200目氧化铈3份，沥青粉2.5

份，酚醛树脂1.5份，六偏磷酸钠4份；水17份，所述制备工艺包括如下步骤：

[0035] 1)将废镁砖，电熔镁砂，碳化硅，氧化锆，电熔莫来石，菱镁矿粉放入混料机中混合

约50分钟；

[0036] 2)再加入石墨粉，石棉纤维，苏州膨润土，硼化锆，氮化硼，氧化铈，混合约140分

钟；

[0037] 3)然后加入沥青粉，酚醛树脂，六偏磷酸钠和水，再混合约170分钟；

[0038] 4)用压力机成型，砖坯经过200℃×24小时干燥；

[0039] 5)煅烧，煅烧温度为约1820℃，保温时间为约17小时。

[0040] 本发明制备的耐火砖：对钢水增碳1.9ppm，体积密度3.05g/cm3，显气孔率1.5％，

常温耐压强度50MPa，1400℃埋碳高温抗折强度38Mpa，1400℃的线膨胀为1.35％。本发明工

艺制得的耐火砖，抗热震性采用1100℃、风冷一次的空气急冷法测定残余强度保持率为

75％。

[0041] 申请人声明，本发明通过上述实施例来说明本发明的详细工艺设备和工艺流程，

但本发明并不局限于上述详细工艺设备和工艺流程，即不意味着本发明必须依赖上述详细
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工艺设备和工艺流程才能实施。所属技术领域的技术人员应该明了，对本发明的任何改进，

对本发明产品各原料的等效替换及辅助成分的添加、具体方式的选择等，均落在本发明的

保护范围和公开范围之内。
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