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1.1 Миксерное отделение

20:14 20:22 8,03

 1.3 Шихтовое отделение
№ лотка Вид материала Масса, т Недозавал, т Отдано на плавку, т

73

 2.1 Хронометраж плавки
Операция Начало,

дата час:мин:сек
Окончание,

дата час:мин:сек
Всего

мин:сек

Завалка лома 22/05/19 20:40:00 22/05/19 20:44:00 04:00
Отдача сыпучих материалов
Отдача сыпучих материалов
Заливка чугуна
Продувка сверху
Повалка

22/05/19 20:40:42
22/05/19 20:40:42
22/05/19 20:44:00
22/05/19 20:49:00
22/05/19 21:14:00

22/05/19 21:06:00
22/05/19 21:19:36
22/05/19 20:49:00
22/05/19 21:14:00
22/05/19 21:22:00

25:18
38:54
05:00
25:00
08:00

2. Выплавка

1,004 1396 290

Лоток№124

Лоток№149

Лом 2 сорта
Скрап перераб.

Чугун чушк. передельн.
Лом 1 сорта

13
7
2
51

-
-
-
-

13
7
2
51

Лом 1-го сорта
Лом 2-го сорта

Спец.лом
Ферросплавы

51
13
9

Сорт лома  Масса, т

73

  2.2 Повалка конвертера

1694
1685

22/05/19 21:14
22/05/19 21:14

Дата,время
 замера,час:мин

Температура,
C

3 3

Время обработки плавки: 22/05/19 20:05 22/05/19 20:30- 26УДЧ№2 3 3Смена Бригада

Марка стали S355JR

Начальник смены:
Мастер производства:

Машинист дистрибутора:Ганьшин Е.А
Долгополов О.Ю.

Шубин Л.Л.

407,8

Окисленность,
ppm

1. Подготовка материалов 

o

 1.2 Отделение УДЧ

Итого на плавку:

Смена Бригада
Время налива чугуна

дата, час:мин
Температура чугуна

Недозалив
№ 

ковша Масса
№

налива На плавку
Итого по чугуну, т

Дата, время час:мин С0
Толщина шлака

в ковше, мм
22/05/19 19:29 290ЧЗК№1983 139622/05/19 20:00 290- -

Всего, мин:

Устав-
ка,
%

Темпе-
ратура

,С

Масса
нетто,

тo

Известь
КМ-190М

441
153

Расход материалов

Наименование Общий 
расход

Удельн.
расход на 

тонну 

1,521
,528

Ед.
изм

кг
кг

Время инжекции,
час:мин:сек

Начало Оконча-
ние

Продол-
житель-

ность

№
инжек

ции

S 
до

обра-
ботки,

% 

22/05/19 20:14
22/05/19 20:27

1396
1383

Замеры температуры

Дата,время
час:мин

Значе-
ние

Cкачивание шлака,
час: мин

Начало Оконча-
ние

Продол-
житель-

ность

20:22 20:26 4

Толщина
шлака,

мм

2 2667

№
 конвертера

Стойкость
 футеровки

Время обработки плавки

22/05/19 21:35

Всего,
мин

55

№ сталь
 ковша

17

3 3Смена Бригада

22/05/19 20:40 -
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Операция Начало,
дата час:мин:сек

Окончание,
дата час:мин:сек

Всего
мин:сек

Фурма
Донная продувка 
Слив стали
Отдача сыпучих в ковш
Отдача ТШС

22/05/19 21:15:42
22/05/19 21:16:00
22/05/19 21:22:00
22/05/19 21:22:14
22/05/19 21:23:48

22/05/19 21:15:42
22/05/19 21:16:00
22/05/19 21:29:00
22/05/19 21:22:14
22/05/19 21:24:02

07:00

00:14
Слив шлака :

 2.3 Дутьевой и шлаковый режим
Присадки во время продувки

доломит обожж. Известь

6300 26600

 2.4 Раскисление и легирование стали
Al пир. FeSi65 FeSiMn Карбид Ca FeMn дом. CaO

418 1404 1012 200 4520 0

Продувка сверху
Донная продувка 

Расход
Мгн.расхо

д

кислород
аргон

18064
5

  Общий расход на плавку:

 Раскисление на выпуске по схеме №2 Отсечка шлака перед выпуском из конв-ра производилась с помощью стопора для первичной отсечки. Шлак 
отсекали поворотом конвертора по сигналу "SIEMENS VAI" Стальковш  17  R  под  7    пл,  не работал      2,5       час.

 Замечание:

22/05/19 20:49:00
22/05/19 21:16:00

22/05/19 21:14:00
22/05/19 21:16:00

25:00
00:00

Продувка в конвертере

кислород 18064722,56   м3/мин

Фурма № фурмы,
№ шахты,

H3 положение фурмы ,мм
стойкость ,

1 положение фурмы,мм
2 положение фурмы,мм

3
1
-200
172
2400
1900

кг кг

кг кг кг кг кг кг

значение
Окончание,

дата час:мин:сек 
Начало, 

дата час:мин:сек
ГазПродолжительность

мин:сек
ИнтенсивностьОперация
значение ед.изм.ед.изм.

м3
м3/мин

значение ед.изм.

51Цикл плавки: мин

Ст.ковш № 17 , стойкость , межплавочный простой 170 мин , настыль -  

 1959789Плавка №

 2.5 Донная продувка под конвертером 

Расход
Окончание,

дата час:мин:сек 
Начало, 

дата час:мин:сек
ГазПродолжительность

мин:сек
Операция

ед.изм.Уд. расход ед.изм.

м3

Наименование
ед. измерения
количество

наименование наименование

наименование

наименование

ед.измерения

количество


