具体实施方式

下面结合具体实施例对本发明作进一步说明，但不限于此。           

实施例1：           

一种镁铬碳质涂抹料，按重量百分比由下述材料组成：           

5～3mm粒度的废旧镁碳砖20％，＜3～1mm粒度的废旧镁碳砖20％，＜1～0mm废旧镁碳 砖30％，小于0.075mm粒度的电熔镁砂细粉16％，小于0.075mm粒度的铝镁尖晶石3.0％， 小于0.047mm粒度的Cr2O3微粉2.5％，软质黏土2.0％，小于0.083mm粒度的碳化硅2.5％， SiO2超微粉2.0％，小于0.083mm粒度的的金属硅1.35％，小于0.165mm粒度的金属铝0.01％，木质素磺酸钙0.09％，三聚磷酸钠0.5％，防爆纤维0.05％，均为重量百分比。废旧镁碳砖配 加量达到70％。           

所述废旧镁碳砖为拆除的炼钢厂LF精炼钢包工作衬渣线用牌号为MT-14A的废镁碳砖， 其制备方法和步骤是：           

1)使用一头为锤子、一头为锥子的专用工具，清理废旧镁碳砖表面残留的残钢、钢渣 等，同时把变质层一同清理掉，然后用压缩空气吹扫清理表面沾有的粉尘等。           

2)把清理好的废旧镁碳砖通过皮带输送到颚式破机进行粗破，粗破后的颗粒通过皮带 再输送到对辊机进行细破，在输送带的末端加上磁辊，对废旧镁碳砖废砖颗粒进行初次磁选。           

3)对辊机细破、初次磁选后的废旧镁碳砖，再通过输送带输送到振动筛进行筛分，同 样在输送带的末端加上磁辊，对废旧镁碳砖进行第二次磁选。           

4)振动筛把废砖颗粒分成所需的颗粒(0～1mm，1～3mm，3～5mm)，分别进入配料 仓，大于5mm的颗粒回到颚破机的下料口，按照上述步骤2)、3)、4)进行重新破碎、磁 选、筛分。           

将上述物料按所述的配比称量后，加入混料机内搅匀，干搅2分钟后，加入物料总重12％ 的水，搅拌4分钟，搅拌均匀后，即可使用。           

本发明在莱芜钢铁集团银山型钢有限公司炼钢厂2#、3#板坯连铸机中间包工作衬和 130tRH真空炉下部槽工作衬上成功试用。           

2004年7月，在2#板坯连铸机中间包工作衬上，采用以电熔镁砂为主原料配制而成的 镁质涂抹料，使用寿命最高为16小时；采用临界粒度为3mm及各种粒度的废旧镁碳砖及其 他成分制备而成的镁铬碳质涂抹料，做高使用寿命达到20小时；采用本发明制备的镁铬碳 质涂抹料，使用寿命达到24小时以上，最高达到28小时45分，由此降低了连铸中间包的 耐材消耗和中间包注余。           

2008年6月，用作130tRH真空炉下部槽工作衬的修补料，优化了修砌工艺，延了长 RH真空炉下部槽工作衬使用寿命，由由161炉次提高到300炉次以上，由此降低了RH真 空炉下部槽工作衬的耐材消耗。           

本发明适用于各类连铸中间包工作衬，优于以电熔镁砂为主原料配制而成的镁质涂抹 料，优于其他配加废旧镁碳砖制备的镁碳质涂抹料。在同等工艺条件下，使用寿命在24小 时以上，由此降低了连铸中间包的耐材消耗和中间包注余。本发明还可用作RH真空炉下部 槽工作衬的修补料，优化修砌工艺，延长RH真空炉下部槽工作衬使用寿命，达到300炉次 以上。           

实施例2：           

一种镁铬碳质涂抹料，按重量百分比由下述材料组成：           

5～3mm粒度的废旧镁碳砖19％，＜3～1mm粒度的废旧镁碳砖21％，＜1～0mm废旧镁碳 砖32％，小于0.075mm粒度的电熔镁砂细粉16％，小于0.075mm粒度的铝镁尖晶石2.5％， 小于0.047mm粒度的Cr2O3微粉2.5％，软质黏土1.5％，小于0.083mm粒度的碳化硅2.0％， SiO2超微粉1.5％，小于0.083mm粒度的的金属硅1.35％，小于0.165mm粒度的金属铝0.02％， 木质素磺酸钙0.08％，三聚磷酸钠0.5％，防爆纤维0.05％，均为重量百分比。废旧镁碳砖配 加量达到72％。           

其他同实施例1。   
