具体实施方式

下面结合附图和具体实施例对本发明作进一步说明。  

        参见图1，本发明所述用后钢包浇注料的处理加工工艺，首先是将用后钢包浇注料粗料去除渣层和变质层，进行日晒，再进行粗碎、中碎的破碎处理，接着采用强磁除铁后，进行筛分，最后得到的是用后钢包浇注料合格原料，合格原料粒度是5-3mm，3-1mm，1-0.088mm。  

        用后钢包浇注料的主要化学成分参见表1，其中的有益成分Al2O3+MgO的含量达92-97.5%，杂质CaO+Fe2O3的含量1-2%，Al2O3含量不低于90%，Fe2O3含量控制在1%以下。  

        本发明的再生型钢包修补料采用用后钢包浇注料，以及新原料尖晶石、棕刚玉和电熔镁砂，再加上超低水泥结合技术，加入一定的塑性粘土，具体实施例参见表2。  

        表2 再生型修补料的配比(wt%)  
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用后钢包浇注料破碎后含有较多的假颗粒，假颗粒表面粗糙、气孔率较高，存在较多假颗粒会明显提高修补料的加水量。普通的搅拌方式，修补料的加水量较高，使修补料的性能受到影响。为了确保再生钢包修补料具有良好的性能，本发明采用了特殊的搅拌方式。表2中，用后钢包浇注料（用后耐材）基本以颗粒形式加入，新原料基本上是细粉。先将所有新原料加入搅拌机搅拌，搅拌均匀后加入用后耐材颗粒，搅拌时间不少于3min，使得用后耐材颗粒表面均匀地包裹一层新原料细粉。这样，加水后，可减少用后耐材颗粒与水直接接触的机会，减少了修补料的加水量，从而可以确保修补料的性能。  

        3 再生型修补料的性能  

表3列出了再生型修补料的性能。可以看出，随着用后钢包浇注料的增加，再生修补料的需水量增加，体积密度趋于减小，显气孔率趋于增加。抗渣性显示，用后钢包浇注料加入量从20%增加到45%，渣侵蚀增加，当继续增加用后耐材，渣侵蚀基本没什么变化。不同配比的渣渗透基本没什么变化。从再生修补料的成分可以看出，随着用后钢包浇注料的增加，主要成分Al2O3+MgO没什么变化，一直维持在较高的水平，并且尖晶石含量趋于增加（加入氧化镁形成原位尖晶石的量没有计入），而尖晶石具有良好的抗渣性。因此，尽管随着用后钢包浇注料的增加，需水量增加、显气孔率上升，但抗渣性并没有明显降低。  

        将含35%用后钢包浇注料的A2进行了实炉使用。修补部位300t钢包包壁，修补料涂层厚度约15-20mm。使用26次后，残余修补料涂层约还有80%。说明再生型修补料具有优良的抗侵蚀性。  
