ЛАБОРАТОРНА РОБОТА № 4
Вивчення способів огрудкування

 залізорудних матеріалів ТА факторів, що впливають на міцнІсні властивості брикетів

Мета роботи – ознайомитися з теорією і технологією підготовки шихтових матеріалів для виробництва гранульованої шихти (брикетів), способами контролю їхньої якості, впливом температури і різних добавок на міцнісні властивості брикетів.

2.1 ЗАГАЛЬНІ ВІДОМОСТІ
У ході виробничої діяльності людини витрачаються природні сировинні запаси. Збільшення обсягів видобутку сировинних ресурсів приводить до їхнього зменшення і відповідно до збільшення обсягів виробничих відходів. На сьогоднішній день техногенні відходи на території України складають близько 30 млрд. тонн, з яких більш ніж 70 млн. тонн представлені у виді залізовмісних шламів зі вмістом оксиду заліза (Fe2O3) більше 50%. Залізисті шлами – це дрібнофракційний або пилоподібний матеріал, яким можливо заміняти залізорудні матеріали природного генезису.

Для відходів, що можуть бути застосовані в металургійному виробництві, основними критеріями придатності до вторинної переробки є хімічний склад і вологість, що визначає їхні сипкість і транспортабельність.

Процес підготовки відходів до повернення в технологічний переділ, в основному, полягає в огрудкуванні, тому що в більшості випадків безпосереднє використання пилоподібних відходів практично неможливо. Такі відходи також погано піддаються (чи майже не піддаються) огрудкуванню методами агломерації й окатування. Тому перспективним, а в ряді випадків і єдиним способом огрудкування таких матеріалів, є брикетування, що дозволяє шляхом пресування одержувати міцний рудний чи рудо-вугільний матеріал із заданими параметрами (форма, розміри та ін.). Брикетування дає можливість огрудковувати як однорідні, так і різнорідні по складу, структурі і розміру частинок матеріали, додатково вводити до складу вуглецеві компоненти і компоненти, що флюсують, а також інші складові, які застосовують при металургійному переділі, формуючи, таким чином, оптимальний хімічний склад сировини.

Брикетування – сучасний метод утилізації дисперсних відходів, який застосовується в чорній металургії з рентабельним використанням їх у металургійних печах і є самим доступним і дешевим способом огрудкування рудо-вугільних матеріалів.

Металургійний брикет – це моношихтний замінник традиційної багатокомпонентної шихти для виробництва чавуну, сталі і феросплавів; легуюча шихта металургійних переділів, що відновлюється сама та володіє більш високою питомою вагою.

Технологія брикетування має наступні переваги:

· шихта брикетів містить усі необхідні компоненти для одержання заданого сплаву (залізовмісний матеріал, вуглецевий відновник, пов’язувач – флюс);

· можливість проведення процесу брикетування без сполучних добавок;

· підвищені якісні показники брикетів при складанні шихти з різнофракційних матеріалів (до шихти брикетів пред'являються менші вимоги до гранулометричного складу ніж до шихти окатишів);

· вуглецевий відновник різко підвищує температуру початку розм'якшення брикетів до 1250-1400 °С (в окатишах ця температура складає близько 1145-1160 °С) і звужує інтервал розм'якшення;

· брикети мають достатню термостійкість під час нагрівання і відновлення;

· одержуваний продукт має задану форму, розміри й масу (заздалегідь відому);

· брикети мають високу механічну міцність при навантаженнях і кращу транспортабельність, а висока пористість забезпечує необхідний контакт твердої і газової фаз у наступному переділі (пряме і непряме відновлення);

· замість високотемпературного випалу в дуже вузькому інтервалі для окатишів можливо два варіанти зміцнення для брикетів: 1) сушіння, що зміцнює, свіжеотриманих брикетів при 350 °С протягом 10 хв.; 2) витримка брикетів на повітрі протягом 1-2 доби.

· кількість оборотного продукту в брикетному цеху складає не більш 2%, у той час як на агломераційній фабриці – 20-25%;

· екологічна безпека брикетів (безвідходність, відсутність високих температур при виготовленні).
Чинниками, що у значній мірі позначаються на процесі брикетування, є гранулометричний склад шихти та її вологість. У загальному випадку брикети виходять більш міцними при використанні високого тиску і дрібної фракції. Надлишок вологи веде до розшаровування й ослаблення міцності брикетів, до прилипання шихти до стінок прес-форм, до защемлення пуансонів. Недолік вологи веде до підвищеної крихкості брикетів, їхнього розсипання при ударі.

Введення до складу шихти коксового дріб'язку фракції менше 5 мм дозволяє одержувати брикети з досить низьким електроопором (1…2 Ом∙см). Застосування таких брикетів в якості шихти для електропечі дозволяє знизити питому витрату електроенергії, підвищити продуктивність металургійного устаткування, збільшити його питому потужність. Недоліком даних брикетів є низькі міцнісні показники, що прямо залежать від змочування вуглецевмісних матеріалів. Для підвищення міцності рудо-вугільних брикетів застосовуються наступні сполуки: рідке скло, сульфітно-спиртова барда (ССБ) та ін.
2.2 УСТАТКУВАННЯ І МАТЕРІАЛИ

Для проведення лабораторної роботи необхідні: установка для розсіву досліджуваного матеріалу (ротап), прес-форма, залізовмісні матеріали, зв'язувальні речовини, відновник, електронні ваги, прес високого тиску, сушильна шафа, лінійка, сталева плита.

2.3 МЕТОДИКА ПРОВЕДЕННЯ РОБОТИ, ОПИС 

УСТАНОВКИ, ОБРОБКА Й АНАЛІЗ РЕЗУЛЬТАТІВ

У лабораторній роботі вивчаються властивості різношихтових брикетів, вироблених із пов'язувачем і без.
Залізовмісні матеріали, флюс і кокс піддають розсіву на ротапі з метою відділення некондиційного матеріалу. Після розсіву виконується шихтовка відповідно до завдання, приведеного у таблиці 2.1 (за розсудом викладача можливе його корегування). Сумарна маса наважки 8…10 г (застосовуються електронні ваги з ціною розподілу 0,1 г). Після зважування складові ретельно змішують, після чого шихту завантажують в робочу камеру прес-форми, попередньо змазану органічним чи синтетичним змащувачем. Очищена прес-форма розміщується на робочому столику пресувального агрегату. Зразок пресують відповідно до раніше обговорених параметрів (Р). Після досягнення заданих параметрів пресування брикет витягають з матриці і піддають сушінню, матриця очищується, змазується і повертається в роботу. Висушені брикети піддають динамічним іспитам на міцність. 

Для визначення міцності отриманих пресовок висушені зразки скидають з висоти 40 см на сталевий лист. Отримані дані часткового і повного руйнування заносять в таблицю 2.1.

За отриманими даним будують залежності, роблять висновки.

Таблиця 2.1 – Оцінка міцності брикетів

	№ 
	Шихтові складові
	Співвідношення, %
	Номер зразка
	Міцнісні характеристики сирих брикетів
	Міцнісні характеристики висушених брикетів

	
	
	
	
	Початок руйн.
	Повне руйн.
	Середня міц.
	Початок руйн.
	Повне руйн.
	Середня міц.
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	Шлам, С, СаО
	100, 0, 0
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	Шлам, С, СаО
	80, 5, 15
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	Шлам, С, СаО
	70, 20, 10
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	5
	Шлам, С, СаО
	80, 15, 5
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2.4 ЗМІСТ ЗВІТУ

1. Тема роботи.

2. Мета роботи.

3. Коротко теоретичні відомості.

4. Коротко про методику проведення дослідів.
5. Таблиця з результатами дослідів.
6. Графік впливу складу шихти на міцнісні властивості брикетів.

7. Висновки за результатами роботи.

2.5 ПИТАННЯ ДЛЯ САМОКОНТРОЛЮ

1. Назвіть та охарактеризуйте способи огрудкування шихтових матеріалів.

2. Опишіть теоретичні основи підвищення міцності брикетів.

3. Оцініть вплив шихтових складових на міцнісні властивості брикетів.

4. Технологічні вимоги до устаткування для брикетування.

5. Методика оцінювання міцнісних властивостей брикетів.

6. Вплив способу огрудкування на область застосування.

7. Вплив способу огрудкування на умови проходження відновних процесів і ступінь витягу провідних компонентів.
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