具体实施方式
下面结合附图对该发明作进一步的详细描述           

用于含钢纤维浇注料的施工机具如图1～3所示。           

主机系统：包括一次搅拌系统、二次搅拌系统和泵送系统           

①一次搅拌系统：由辅助油泵系统驱动和控制，采用螺旋搅拌机，并与水 泵机组联机。配有0.3～1m3料斗，料斗和搅拌装置之间装有液压控制的阀 门，料斗上配有振荡器。干状的浇注料通过螺旋搅拌机被搅拌成具有自流 性的、可浇注的湿状待施工料，实现了连续给料、搅拌、输料。           

②二次搅拌系统：由辅助油泵系统驱动和控制，料斗下方配有放料阀，在 此系统中，浇注料被进一步搅拌、均化，以避免出现可能的沉淀和不均匀 现象。           

③泵送系统：该系统由主油泵系统驱动和控制。主油泵系统驱动工作油缸， 再推动输料缸，将搅拌均匀的、具有自流性的、可浇注的浇注料以一定的压力送入组合管路中。物料的分配切换采用流道合理、压力损失小的S形 管阀完成。泵送系统具有回抽功能，可以保证当浇注料一旦发生堵塞时， 利用此功能，可以抽回管路内的浇注料，卸掉管路内的压力，及时解决堵 塞问题，快速地恢复施工。           

④主油泵系统配有蓄能装置和抗震压力表，主机油箱配有加热和油冷却装 置。           

水泵机组系统：配有旋涡泵的水泵机组可控制水压及水量的稳性。水压 0.25Mpa，流量根据耐火浇注料要求调节。           

絮凝剂添加泵机组系统：使用能够精确控流的，可根据不同喷射施工部 位，在10～50l/h范围内精确微调的定量调节泵，准确、定量、连续地 提供能使浇注料达到受喷面即失去自流性的絮凝剂。           

物料输送管路系统：采用硬管+软管组合系统，既能够输送由耐火骨料 +耐火细粉(微粉)+分散剂组合普通浇注料，还能够输送由上述组合 而成的、含有钢纤维的浇注料。           

喷枪：能将均匀混合的、具有自流性的、可浇注的钢纤维浇注料均匀喷 射至施工作业面的专用喷嘴。           

含钢纤维浇注料的施工方法如图4和图5所示。           

为实现连续给料、搅拌、输料，本发明采用螺旋搅拌方式，使一次 搅拌量与泵送速率相适应，实现连续给料、搅拌、输料。节省人员，降 低了劳动强度。           

为预防可能发生的物料堵塞料缸和管路事件，本发明在设计泵送系 统时，设置了反泵装置，使泵送系统具有回抽功能。一旦出现了物料堵 塞料缸或管路现象，启动此功能，即可使料缸或管路中的物料返回二次  搅拌系统，方便料缸和管路的疏通，迅速恢复施工。           

为解决钢纤维浇注料在泵送浇注和湿式喷射法中输送困难的问题。 本发明对喷注机系统进行了改进，使钢纤维浇注料在泵送过程中能够顺 畅地通过组合管路到达施工位置。即通过改进，保证钢纤维浇注料在泵 送中无堵塞发生，且不破坏输送管路。作为改进，本发明在泵的出口至 施工位置的这段输送管道上最大限度地使用了特制的硬质管道，在硬质 管道末端至施工位置使用软管，软管长度依有利于操作而定，通常不少 于2米，并在φ35～60mm内选择管路内径。这样的结果是：由于管径适 宜，并减少了输送过程中物料与管壁间的摩擦力，减少了钢纤维扎破管 路的几率，钢纤维浇注料在泵送和喷射中不再有堵塞情况发生。本发明 就是基于上述改进。           

本发明所做的改进，使喷射-浇注机能够适应冶金工厂使用的耐火 浇注料条件，并拓展了喷注机对泵送和喷射施工用浇注料的适应范围， 进一步开阔了泵送浇注和喷射施工法在耐火浇注料行业的应用领域。           

本发明用于泵送浇注和湿式喷射钢纤维浇注料的方法所包括的步骤 是：将在耐火厂预混合好的干状的钢纤维浇注料置于喷注机的料仓内， 物料在振动电机的作用下进入搅龙，在搅龙内干状的钢纤维浇注料与水 混合、搅拌，成为具有自流性的湿浇注料，依据振动或自流或喷射的不 同要求，自流值在120～180mm范围。利用泵并通过硬管+软管组合将其 输送到待施工位置进行浇注施工作业。如果选择湿式喷射方式施工，则 将湿浇注料利用泵通过硬管+软管组合不间断地输送浇注料至喷枪喷嘴 处，在喷嘴处，向搅拌好的钢纤维浇注料中加入压缩空气和快速絮凝剂， 借压缩空气将钢纤维浇注料喷射于待施工面上，用快速絮凝剂使具有流 动性的浇注料在短时间内丧失流动性，并使浇注料粘附在施工面上不流 淌、不滑落。           

含钢纤维浇注料：用于本发明的钢纤维浇注料含有耐火集料、耐火 超细粉、耐热钢纤维、分散剂、增稠剂等组分。如果采用湿式喷射法成 形，还须使用快速絮凝剂，以使浇注料到达喷射施工面上时失去流动特 性，并粘附于施工面上，不流淌，不滑落。钢纤维浇注料可以采用低水 泥结合方式、超低水泥结合方式、无水泥结合方式，其中无水泥结合方 式包括微粉结合、凝胶结合、化学结合等。           

含钢纤维浇注料中使用耐热钢纤维(310，330，304，446，430)成分要 求：C0.1～0.3％，Si1.5～3.5％，S＜0.03％，P＜0.04％，Mn1.0～2.0％，Ni 0.40～36％，Cr16～26％，Cu0.2～0.35％；规格：厚0.2mm，宽1.0mm，长 20～30mm。掺量范围1-5％。           

施工用水量按照浇注料的要求控制。在本发明的实施试验中，实际 施工用水量被控制在5～5.5％；           

泵送浇注施工法：如图4所示，干混均匀钢纤维浇注料被放置于料 仓1中，完成设备电控系统线路联接和输料管道的联接。开机后，钢纤 维浇注料在附着于料仓外的振动电机作用下，进入搅龙2，由搅龙2内 的带扇叶螺旋杆携带物料前进。搅龙的上有一个进水口，在设备开机的 同时，水泵3自动开启，向搅龙内注水，钢纤维浇注料在叶片的搅拌下， 被调和成具有120～180mm自流值的湿浇注料，进入料斗4贮存。待料斗 4内的湿料贮存到超过输料缸口后，启动活塞泵5，通过组合管路6输送 料斗4内的湿浇注料至施工位7。根据所使用浇注料的特性，进行自流 浇注施工，或采用振动棒8或附着式振动电机实施振动浇注施工，至浇   注料泛浆，大量气泡排出为止。带模养护24小时，冬季可延长至36～48 小时，脱除模具，继续养护24～48小时，进行烘烤，投入使用。           

湿式喷射施工法：如图5所示，将干混均匀钢纤维浇注料放置于 料仓1中，完成设备电控系统线路联接和输料管道、喷枪的联接。开机 后，钢纤维浇注料在附着于料仓外的振动电机的作用下，进入搅龙2， 由搅龙2内的带扇叶螺旋杆携带物料前进。搅龙上有一个进水口，在设 备开机的同时，水泵3自动开启，向搅龙内注水，钢纤维浇注料在叶片 的搅拌下，被调和成具有120～180mm自流值的湿浇注料，进入料斗4贮 存。待料斗4内的湿料贮存到超过输料缸口后，启动活塞泵5，通过组 合管路6输送料斗4内的浇注料至喷射喷枪。浇注料与压缩空气10和絮 凝剂11在喷枪7处混合，由压缩空气10将均匀混合了絮凝剂11的钢纤 维浇注料喷射于待施工面上，形成喷射层12，絮凝剂11使钢纤维浇注料 丧失流动性，粘附于施工面上，不流淌，不滑落。养护48～72小时后， 进行烘烤，投入使用。           

泵送浇注法和湿式喷射法的本质区别在于后者无需使用模具，通过 喷射直接造衬，或进行维护性修补。           

不同施工工艺的浇注料使用效果比较
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从上表的比较可以看出，采用新的泵送浇注法和湿式喷射法构筑或维 护中间包永久衬，可获得不低于传统施工工艺的使用效果。而且大修包 采用泵送浇注法构筑的永久衬较传统施工工艺构筑的衬体的寿命有了明 显的提高，还缩短了施工作业时间至少30％，对大规模的施工作业来说，   这一点十分重要和有意义。           

本发明所做的改进使钢纤维浇注料能顺利、无堵塞地由泵输送至出 口或喷枪的喷嘴处。  
