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2. Характеристика качество сырья и готовой продукции   

2.1 Характеристика стального лома. Подготовка стального лома к плавке.  

Для сталеплавильного производства применяют стальной и в 

незначительных количествах чугунный лом. Металлический лом образуется на 

предприятиях всех отраслей народного хозяйства. 

Оборотный лом — отходы металлургических производств, образующихся в 

процессе выплавки, прокатки и его обработки, а также металл из шлаковых 

отвалов.  

Привозной товарный лом образуется из амортизационного лома народного 

хозяйства (промышленности, транспорта, сельского хозяйства) и лома бытовой 

техники.  

Амортизационный лом — физически и морально устаревшее оборудование, 

машины, металлоконструкции и металлические изделия, ставшие не пригодными 

для дальнейшего применения, забракованные изделия и полуфабрикаты.  

Бытовой лом — пришедшие в негодность металлические предметы 

домашнего обихода.  

Чугунный металлолом — отходы доменного и чугунолитейного цехов, в 

том числе изношенное сменное оборудование: изложницы, поддоны, чугунные 

валки, станины и т. д. Ресурсы стального лома в СССР сейчас достаточно ве-

лики. На производство стали ежегодно используют 60—70 млн. т стального лома 

всех видов. Промышленный и бытовой лом собирают, складируют на базах 

Вторчермета и после соответствующей подготовки поставляют на 

металлургические заводы, для которых это — покупной лом. 

Основными характеристиками металлолома являются размеры кусков и их 

насыпная масса. Металлолом по плотности разделяется на легковесный, 

обладающий большой удельной поверхностью, и тяжеловесный, обладающий 

малой удельной поверхностью. 
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Подготовка стального лома к плавке. Подготовка стального лома к плавке 

имеет цель привести его к виду, наиболее удобному для загрузки и переделу в 

сталеплавильных агрегатах. Хорошо подготовленный металлолом существенно 

повышает производительность конвертеров. Подготовка лома производится в 

копровых цехах и шихтовых дворах металлургических предприятий. Покупной 

лом по химическому составу не сортируется, за исключением случаев, когда 

форма изделий свидетельствует о составе металла, например, известно, что 

траки гусеничных машин изготавливают из высокомарганцовистой стали,  

рельсы  из  среднеуглеродистой стали  и др. 

Оборотный лом всегда сортируют. Особенно тщательно сортируются 

отходы легированных сталей, содержащие Ni, Мо, Сu. В ходе сортировки 

необходимо извлекать детали из цветных металлов.  

В последнее время подготовке стального лома уделяется большое 

внимание: получили распространение различные типы молотковых дробилок для 

ударного разрушения листового металлолома (для дробления кузовов старых 

автомобилей, предварительно подпрессованных). После дробления сечка 

проходит магнитный сепаратор, где сталь отделяется от цветных металлов и 

пластмасс. Широко применяется процесс дробления витой стальной стружки, 

образующейся в больших количествах на машиностроительных заводах. После 

размола на дробилках получается мелкая стружка с плотностью 2—4 вместо 

0,1—0,4 т/м3 до дробления. Использование в конвертере негабаритного 

металлолома и непакетированной стружки не допускается. Не допускается также 

наличие в ломе цветных металлов (цинка, свинца, меди и др.). 

Окускование мелочи включает пакетирование листовых отходов, легко-

весного лома и брикетирование стружки. Пакетирование производится на 

механических или гидравлических прессах с усилием обтяжки от 2,5 до 35 МН.  

Брикетирование стружки производят на специальных прессах. Обычно 

перед брикетированием стружку отжигают для снижения ее твердости и уда-

ления масла. Брикетирование стружки — трудоемкий процесс, так как стружка 

быстро изнашивает пресс-формы. 
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Таблица   - Химический состав скрапа. 

Доля скрапа С Mn Si S P 

30% 0.18 0.44 0.23 0.04 0.03 

 

2.2  Характеристика чугуна.  

Жидкий чугун перевозят от доменных печей к сталеплавильным цехам в 

ковшах, установленных на железнодорожных лафетах. Для уменьшения тепловых 

потерь ковши футеруются со слоем теплоизоляции и имеют суженные горловины. 

Миксерный ковш принимает жидкий чугун непосредственно из доменной 

печи, перевозит его в сталеплавильный цех и сливает в заливочный ковш или 

непосредственно в плавильный агрегат. Основным достоинством миксерных 

ковшей является снижение тепловых потерь в результате уменьшения числа 

переливов и лучшей сохранности тепла в полости передвижного миксера по 

сравнению с обычными чугуновозными ковшами. 

Таблица   - Химический состав чугуна, % 

Для чугуна C Mn Si S P 

70% 4.24 0.46 0.78 0.05 0.12 

 

2.3  Характеристика шлакообразующих 

Шлакообразующие. Шлакообразующими называют неметаллические мате-

риалы, участвующие в формировании шлака и корректировке его химического 

состава. В основных процессах главными шлакообразующими являются 

известняк и известь, нейтрализующие кислые оксиды, образующиеся в ходе 

плавки. 

Известняк. Месторождения известняков широко распространены в природе. 

В металлургии используются богатые известняки, содержащие не менее 95% 

СаСО3. В металлургических известняках ограничивается содержание кремнезема 



 

Изм. Лист 
 

№ докум. 

 
Подп. 

 

Дата 

 

Лист 

 

 
 

ОПП 22.02.01.778.00.00  

 

(2— 2,5%) и серы (до 0,10%). Известняк поставляется в виде кусков крупностью 

40—120 мм с небольшим содержанием мелочи и посторонних примесей. 

Известь. Известь получают в результате обжига известняка в шахтных, 

вращающихся печах или в печах с кипящим слоем. При обжиге в шахтных печах 

топливом обычно служит кокс, в остальных случаях используют газовое 

топливо. Сернистый кокс может повысить содержание серы в извести до 0,2—

0,3%, поэтому предпочтительнее получение извести в печах, отапливаемых 

природным газом. 

Качество извести в значительной степени зависит от температурного 

режима обжига, лучшие результаты дают обжиг при 1200—1300° С. Известь, 

обожженная при высоких температурах (1400—1600° С), характеризуется 

низкой реакционной способностью, медленно растворяется в шлаке. Для 

металлургической извести характерен неполный обжиг, в сердцевинах кусков 

остается некоторое количество непрореагировавшего карбоната кальция (так 

называемый недопал). При лабораторных анализах извести содержание недопала 

определяют по количеству СО2, выделяющейся при дополнительном вы-

сокотемпературном обжиге материала, по разности массы образца до и после 

обжига. Обычно известь содержит 6—10% недопала. Лучшие сорта извести 

содержат 94— 96% СаО. 

Известь не подлежит длительному хранению. На воздухе она жадно 

поглощает влагу, образуя гидрооксид Са (ОН)2. Эта реакция сопровождается 

увеличением объема, вследствие чего кусковая известь превращается в порошок 

(«пушенку»). В таком виде она непригодна для сталеплавильного производства, 

так как выносится из плавильного агрегата и увеличивает содержание водорода в 

металле. 

Флюсы. Флюсами в металлургии называют материалы, снижающие 

температуру плавления, увеличивающие жидкоподвижность шлаков. 
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Плавиковый шпат. Природный плавиковый шпат содержит 75—95% 

флюорита (СаF2), остальное SiO2 и некоторые другие примеси. Требования к 

плавиковому шпату, который используется в сталеплавильном производстве: 

минимальное содержание кремнезема, серы и фосфора. Плавиковый шпат 

разжижает шлак намного сильнее, чем боксит, поэтому употребляется в 

меньших количествах. Отличительной чертой плавикового шпата является также 

кратковременность действия: под влиянием паров воды СаF2 распадается по 

реакции СаF2+ Н2О = СаО + 2НF. Основность шлака при этом несколько 

возрастает. 

Фтористые соединения мало распространены в природе, спрос же на них 

непрерывно растет в связи с развитием химии полимеров, специальной 

металлургии, сварочного производства и др. Поэтому использование пла-

викового шпата в черной металлургии ограничено, в основном, 

электросталеплавильным и кислородно-конверторным  процессами.  

Возможности  замены  плавикового шпата другими флюсующими материалами.  

Шамотный бой. Отходы шамотных огнеупоров также применяются в 

качестве флюсов. Шамот содержит 35—40% А12О3, остальное SiO2, поэтому его 

флюсующее действие аналогично бокситу. Недостатком шамота является 

высокое содержание кремнезема (снижается основность шлака), преимуществом 

— дешевизна, так как это отход производства. 

Таблица   -  Химический состав шлакообразующих смесей 

 

Марка 

Массовая доля, % 

CaO+MgO MgO SiO2 S P ппп 

Не менее Не более 

ИС-1 92,0 6,0 1,8 0,06 0,10 5,0 

ИСД-1 92,0 22,0 2,0 0,06 0,10 4,0 
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2.4  Характеристика ферросплавов 

Для раскисления и легирования стали с целью получения металла заданного 

химического состава и обеспечения необходимых свойств в ванну, ковш или 

изложницу вводят различные металлы (обычно в виде сплавов с железом — 

ферросплавов). Ферросплавы выплавляют в специальных электропечах, ферро-

сплавных печах или внепечными металлотермическими процессами. Они 

должны быть достаточно богатыми по содержанию легирующего элемента, не 

содержать лишних количеств углерода и других элементов — примесей, 

нежелательных в стали (S, Р, Аs, РЬ и др.). Ферросплавы должны иметь 

соответствующие размеры кусков и плотность для того, чтобы при их введении в 

ванну или ковш они быстро проходили через слой шлака и взаимодействовали с 

металлом. Маркировка ферросплавов отражает их тип и содержание главного 

элемента, иногда — содержание углерода. Наибольшее распространение 

получили следующие ферросплавы и легирующие материалы.  

Ферромарганец — сплав железа и марганца. Марганец — самый 

распространенный легирующий элемент. Ферромарганцем сталь можно 

раскислить и легировать как в печи, так и в ковше. Ферромарганец поставляется 

в кусках размером до 100 мм, массой 15 – 20 кг каждый, а также (по требованию 

потребителя) в кусках размером от 20 до 50 мм. 

Ферросилиций — сплав железа с кремнием. Ферросилиций  с  высоким 

содержанием кремния применяют — для раскисления и легирования стали. 

Силикомарганец — комплексный раскислитель применяют для раскисления 

и легирования спокойных сталей. 

 Ферротитан применяют для раскисления, легирования и модификации 

стали. В зависимости от цели его вводят в ковш до или после присадки 

алюминия. По требованию потребителя ферротитан  поставляют с содержанием 

меди от 1,0 до 1,5%. 

Феррохром используют только для легирования. Сортамент феррохрома 

определяется в основном содержанием в нем углерода. 

  


