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Швидкість зневуглецювання металу Vc, %/хв., визначається за хімскладом 

газів, що відходять, і дорівнює: 
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де СО, СО2  – відповідно вміст окису і двоокису вуглецю в газах, що 

відходять, %; vг  витрата газів, м
3
/хв.;   – коефіцієнт об’ємного розширення 

газів, що дорівнює 1/273 
о
С
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; tг – температура газів, 

о
С; 

р
стm  – розрахункова маса 

рідкої сталі, т. 
Враховуючи, що хімсклад газів, що відходять, вимірюють на під’ємній 

частині газоходу, а витрату – після газоочищення, транспортне запізнення 
призводить до похибок в обчислені швидкості зневуглецювання за формулою 
(1). Нами досліджений контроль vг, за балансом аргону і азоту: 

                                           ,vv
2пг2гп

2пд2дп
г

NArNAr

NArNAr




                                         (2)                                                                             

де  Arп, Arд, Arг  – відповідно вміст аргону у повітрі, дутті й газах, що 

відходять, %; N2п, N2д, N2г  – відповідно вміст азоту в повітрі, дутті й газах, %;   v 

– витрата дуття, м
3
/хв. 

Прогнозований вміст вуглецю в металі по ходу продувки  
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де Сб, Св – вміст вуглецю в брухті і вапні, %. Тут вміст вуглецю в чавуні 
визначається за хімічним складом чавуна й його температурою  
                                      Сч = к0 + к1Siч + к2Mnч + к3Pч + к4Sч + к5tч,                        (4) 

де к0 ... к5 – умовно-постійні коефіцієнти. 

Вміст вуглецю в брухті визначається як середньомасове з його вмісту в 

окремих складових. Вміст вуглецю у вапні визначається аналізом його проб.  

В останній фазі продувки вміст вуглецю в металі визначається як: 

                                )//(1C 2c1

p

г  V  при 
р

прпр 8,0  ,                             (5) 

де пр – час від початку продувки, хв; 
р
пр  – розрахункове значення 

загальної тривалості продувки, хв.; 21,  – умовно-постійні коефіцієнти.  

В подальшому планується проведення промислових іспитів методу на 

ВАТ „Міттал Стіл Кривий Ріг”. 
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