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На ПрАТ «ДНІПРОСПЕЦСТАЛЬ» визначено та розроблено стратегію роботи заводу та електросталеплавиль-
ного цеху № 2 (ЕСПЦ-2) при неритмічному виробничому завантаженні. Відпрацьовано технологію циклічного 
виробництва сортаментних нержавіючих сталей у конвертері газокисневого рафінування. Бібліогр. 5, табл. 1, 
рис. 2.

Ключові слова: конвертер газокисневого рафінування, футерування, доломітові вогнетриви, нержавкі сталі

Історія розвитку конвертерного виробництва нержа-
віючої сталі ПрАТ «ДНІПРОСПЕЦСТАЛЬ» розпо-
чалася 22 червня 1987 року урочистим пуском в екс-
плуатацію агрегату аргоно-кисневого рафінування 
та виплавкою в конвертері перших плавок нержав-
ких сталей 40Х13 та 08Х18Н10Т. Пізніше, при осво-
єнні нового сортаменту нержавких сталей із задани-
ми технологічними властивостями та рафінуванням 
металу не лише аргоном, а й азотом, виробничий 
процес і конвертер перейменували на газокисневе 
рафінування (ГКР).

На перших плавках стало зрозуміло, що про-
єктне футерування вимагає вдосконалення, що 
й було зроблено негайно. У продувних фурмах 
внутрішню нержавку трубу замінили на мідну; 
товщину футерівки конвертера збільшили з 690 
до 920 мм; хромітоперіклазові вогнетриви у від-
повідальних зонах корпусу замінили на перікла-
зошпінелідні марки та періклазографітові марки у 
фурменній зоні днища.

Стійкість проєктного футерування конвертера 
становила не більше 20 плавок і проведене удо-
сконалення дозволило збільшити стійкість футе-
рування більш ніж у 3 рази та збільшити трива-
лість кампаній виплавки до 58–74 плавок.

 Перший період розвитку конвертерного вироб-
ництва в ЕСПЦ-2 — період освоєння магнезито-
вого футерування тривав 15 років до 2002 року, до 
початку наступного періоду — періоду доломіто-
вого футерування.

Високі питомі витрати та витрати магнезито-
вих вогнетривких матеріалів, освоєння нового 
сортаменту низьковуглецевих нержавких сталей, 
орієнтування на закордонний ринок збуту сорто-
вої металопродукції визначили необхідність пе-
реходу на доломітове футерування конвертера на 
підставі європейського досвіду [1].

Постійне вдосконалення періклазовапняно-
го (доломітового) футерування конвертера, що 

комплектно поставляється фірмою «Magnesita 
Refractories» (Німеччина), за рахунок зміни її кон-
струкції, застосування диференційованої по тов-
щині кладки і більш зносостійких вогнетривів у 
зонах максимального зносу [2], для зниження зно-
су футерівки [3], дозволили виплавляти в конвер-
тері до 110 плавок (рис. 1).

Залучення з 2012 року альтернативних поста-
чальників доломітових футерівок китайського ви-
робництва (компанії FY CO Ltd, Yingkou Qinghua 
Group), освоєння та вдосконалення нового типу 
футерування конвертера, технологічного процесу 
та прийомів виробництва нержавких сталей різно-
планових сортаментних груп забезпечили підви-
щення нормативного рівня [4].

У 2018 році технологічними заходами норма-
тивна стійкість футерівки конвертера була вста-
новлена в кількості 120 плавок. Проте, стабільних 
показників нормативної стійкості на кампаніях 
конвертера з низки об’єктивних та суб’єктивних 
причин не було.

Основні причини зупинки та виведення кон-
вертера з експлуатації, як і раніше, були: виперед-
жаючий локальний знос футерівки корпусу сторо-
ни «повалення» та/або «привідної» цапфи; знос 
футерівки фурменної зони днища [5].

Аналіз технологічних параметрів експлуата-
ції конвертера за кампаніями дозволив визначити 

© С.Г. Кійко, І.М. Логозинський, А.Г. Федьков, А.В. Забєлін, І.П. Залізняк, 2024

Рис. 1. Динаміка стійкості футерівки (кількість плавок) кон-
вертера ГКР ЕСПЦ-2 за періодами з 2002 р. по 2024 р.
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низку наступних факторів, що впливають на знос 
локальних зон футерування конвертера:

● кількість добавок в конвертер металовідходів 
для коригування ваги плавки (ерозійне/механічне 
зношування футерівки сторони «повалення»);

● якість випалу вапна — «недопал» (зниження 
основності шлаку, додатковий розігрів металу та 
шлаку, підвищена витрата феросиліцію ФС65, хі-
мічне зношування футерівки);

● присадка феросиліція ФС65 (від 1,5 до 3,5 т) 
з бункера (хімічне та ерозійне/механічне зношу-
вання футерівки сторони «привідної» цапфи);

● застосування у футеруванні фурменної зони 
днища вогнетривів периклазовуглецевого скла-
ду (сколювання фурменних блоків при тривалих 
міжплавкових простоях).

Зміна виявлених факторів при комплексному 
виконанні розроблених і впроваджених техно-
логічних заходів у діючих виробничих умовах 
ЕСПЦ-2 забезпечили у 2020 та 2021 роках:

● стабільне та 100 % виконання показників нор-
мативної стійкості футерування конвертера ГКР;

● підвищення середньої стійкості футерівки 
конвертера на 12 % (від 119 плавок до 134 пла-
вок) та збільшення тривалості кампанії виплавки 
нержавких сталей від 124 плавок (мінімум) до 145 
плавок (максимум);

● зниження питомої витрати вогнетривких ма-
теріалів на 5,6 кг/т.

З особливостей експлуатації конвертера відзна-
чено виплавку нержавких сталей окремими серія-
ми плавок/циклами в міру надходження замовлень 
на поставку сортової металопродукції, накопичен-
ня шихтових матеріалів, феросплавів. У ці періоди 
конвертер зупиняли на холодні простої з відклю-
ченням подачі електроенергії, що збільшувало 
загальну тривалість кампаній виплавки. Характе-
ристика кампаній представлена у таблиці.

Для порівняння: тривалість кампаній виплав-
ки при стабільному завантаженні виробництва у 
2015–2016 рр. становила 25–26 днів, при підви-
щенні стійкості футерівки у 2017–2021 рр. — 28–
29 днів.

Умови циклічної експлуатації конвертера з трива-
лими простоями позначалися на стані вогнетривкої 
футерівки агрегату: при збільшенні кількості «хо-
лодних» зупинок конвертера на футерівці корпусу 
відзначалося обсипання («лущення») гарнісажного 
шару; стан футерування днища характеризувався 
сколами доломітової цегли, локальним руйнуванням 
цегляної кладки (рис. 2).

Зношування доломітової футерівки конвертера 
ГКР «лущенням» гарнісажного шару і сколами цег-
ли в умовах неритмічної експлуатації сприяло зни-
женню стійкості футерівки до 78–88 плавок.

Висновки

В умовах неритмічного виробничого завантажен-
ня, тривалості кампаній виплавки від двох до п’я-
ти місяців, з тривалими перервами виробництва 
та багаторазовими зупинками на холодні простої, 
зниження стійкості доломітової футерівки кон-

Характеристика кампаній виплавки сталей

Найменування параметрів Фірми

Футерівка «RHI Magnesita» ТОВ «РЕФРАМАТ» «RHI Magnesita»

Дата експлуатації 19.10.2022 р.–07.02.2023 р. 17.02.2023 р.–14.04.2023 р. 12.05.2023 р.–12.10.2023 р.

Стійкість футерівки (за фактом), плавок 81 88 78

Тривалість кампанії, днів 114 (3,6 міс.) 57 (1,8 міс.) 156 (5 міс.)

Тривалість експлуатації, днів/% 33/29 25/44 22/14

Тривалість простою, днів/% 81/71 32/66 134/86

Кількість холодних простоїв 3 2 5

Завантаженість конвертера, плавок/доба 0,7 1,3 0,5

Рис. 2. Вид футерівки фурменної зони відпрацьованого дни-
ща кампанії 480 ТОВ «РЕФРАМАТ». Стійкість футерівки 
88 плавок
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вертера ГКР ЕСПЦ-2 становило від 28 до 39  %; 
показано, що якість вогнетривких матеріалів, що 
застосовуються у футерівці та відпрацьована тех-
нологія виплавки сортаментних нержавіючих ста-
лей, забезпечують можливість досягнення стійко-
сті футерівки конвертера ГКР на рівні 80 плавок.
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PJSC «DNIPROSPETSSTAL» defined and developed the strategy of operation of the plant and steel-melting shop 
No. 2 (ESPTs-2) under the conditions of irregular production load. Technology of cyclic production of sectional stain-
less steels in gas-oxygen refining converter has been optimized. 5 Ref., 1 Tabl., 2 Fig.
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Ефективне зварювання TIG без зусиль
Зварювання TIG — це справжнє мистецтво і вершина майстерності у справі з’єднання елементів. 
Назва Artis походить від латинського слова arte — мистецтво, і Fronius Artis цілком гідний такого імені.

Позаяк зварні шви мають відповідати найви-
щим стандартам за виглядом та якістю, до 
ваших послуг зручний, легкий та компактний 
апарат із повсякчас стабільною зварювальною 
дугою. У лінійках потужності від 170 до 210 A 
постійного струму пристрої Artis надають ці-
лий спектр функцій, якими зазвичай оснащено 
лише великі професійні апарати TIG.
Стабільну зварювальну дугу Artis можна ске-
рувати так точно, як художник виводить конту-
ри пензлем, і в результаті виходять бездоганні 
шви TIG.


