具体实施方式
为进一步了解本发明的内容，结合实施例对本发明作详细描述。           
实施例1           
本实施例的一种连铸中间包工作层涂料，由如下组分按如下质量份组成：铝矾土32kg、 镁砂105kg、废旧高铝砖11kg、高炉瓦斯灰5kg、LF精炼炉渣6kg、无钙铬渣5kg、转炉OG 泥8kg、硼砂23kg、碳化硅12kg、氧化钕1.2kg、氧化钇0.7kg、氧化锆0.9kg、聚乙酸乙烯 酯1.5kg、十二烷基苯磺酸钠1.6kg、聚丙烯酰胺1.4kg、酚醛树脂2.3kg、糠醇树脂1.1kg、脲 醛树脂1.3kg。本实施例中废旧高铝砖为三氧化二铝质量百分含量高于48%的硅酸铝质耐火材 料制品的废弃物。高炉瓦斯灰是指高炉炼铁过程中随高炉煤气一起排出的烟尘，经干式除尘 器收集得到的粉尘。          
本实施例的一种连铸中间包工作层涂料的制备方法，其具体步骤为：           
步骤一、按质量份数称取铝矾土32kg、镁砂105kg、废旧高铝砖11kg、高炉瓦斯灰5kg、 LF精炼炉渣6kg、无钙铬渣5kg和转炉OG泥8kg，其中：所述的镁砂中MgO的质量百分数 为97%，该镁砂由粒径为小于0.074mm、0.074～1mm、1～2mm粉料组成，其中粒径小于0.074 mm的粉料占镁砂总质量的55%，粒径为0.074～1mm的粉料占镁砂总质量的40%，粒径为 1～2mm的粉料占镁砂总质量的5%；上述的铝矾土、废旧高铝砖、高炉瓦斯灰、LF精炼炉渣 和无钙铬渣的平均粒径为0.074～1mm，转炉OG泥中含水的质量百分比为1.8%；将上述的 铝矾土、镁砂、废旧高铝砖、高炉瓦斯灰、LF精炼炉渣、无钙铬渣和转炉OG泥搅拌混合40 分钟得混合料A；           
步骤二、按质量份数称取硼砂23kg、碳化硅12kg、氧化钕1.2kg、氧化钇0.7kg、氧化锆 0.9kg、聚乙酸乙烯酯1.5kg、十二烷基苯磺酸钠1.6kg和聚丙烯酰胺1.4kg，依次向搅拌罐中 加入硼砂、碳化硅、氧化钕、氧化钇和氧化锆，搅拌混合35分钟得混合料B；静止40分钟 后，继续向搅拌罐中加入聚乙酸乙烯酯、十二烷基苯磺酸钠和聚丙烯酰胺，搅拌混合20分钟 得混合料C；           
步骤三、按质量份数称取酚醛树脂2.3kg、糠醇树脂1.1kg和脲醛树脂1.3kg，将步骤一 的混合料A加入步骤二的混合料C，搅拌混合15分钟后加入酚醛树脂、糠醇树脂和脲醛树脂， 继续搅拌95分钟，即得中间包工作层涂料。           
本实施例的中间包工作层涂料，进行涂层施工时，加入水搅拌制成糊状物即可进行涂覆， 涂覆后自然干燥3～4小时，然后烘烤就可用于承接钢水。本实施例的中间包工作层涂料，在 1500℃×3h烧后耐压强度为96.56MPa，抗折强度为14.2MPa，可用于连续铸钢72小时。本 实施例的中间包工作层涂料具有良好的使用性能，易涂抹、不流淌、涂层光滑、致密度高、 不垮包、易翻包。           
实施例2           
本实施例的一种连铸中间包工作层涂料，由如下组分按如下质量份组成：铝矾土34kg、 镁砂100kg、废旧高铝砖13kg、高炉瓦斯灰4kg、LF精炼炉渣8kg、无钙铬渣4kg、转炉OG 泥9kg、硼砂20kg、碳化硅13kg、氧化钕1.0kg、氧化钇0.8kg、氧化锆0.8kg、聚乙酸乙烯 酯2kg、十二烷基苯磺酸钠1kg、聚丙烯酰胺2kg、酚醛树脂2kg、糠醇树脂1.2kg、脲醛树脂 1.0kg。           
本实施例的一种连铸中间包工作层涂料的制备方法，其具体步骤为：        
步骤一、按质量份数称取铝矾土34kg、镁砂100kg、废旧高铝砖13kg、高炉瓦斯灰4kg、 LF精炼炉渣8kg、无钙铬渣4kg和转炉OG泥9kg，其中：所述的镁砂中MgO的质量百分数 为95%，该镁砂由粒径为小于0.074mm、0.074～1mm、1～2mm粉料组成，其中粒径小于0.074 mm的粉料占镁砂总质量的55%，粒径为0.074～1mm的粉料占镁砂总质量的40%，粒径为 1～2mm的粉料占镁砂总质量的5%；上述的铝矾土、废旧高铝砖、高炉瓦斯灰、LF精炼炉渣 和无钙铬渣的平均粒径为0.074～1mm，转炉OG泥中含水的质量百分比为1.5%；将上述的 铝矾土、镁砂、废旧高铝砖、高炉瓦斯灰、LF精炼炉渣、无钙铬渣和转炉OG泥搅拌混合40 分钟得混合料A；           
步骤二、按质量份数称取硼砂20kg、碳化硅13kg、氧化钕1.0kg、氧化钇0.8kg、氧化锆 0.8kg、聚乙酸乙烯酯2kg、十二烷基苯磺酸钠1kg和聚丙烯酰胺2kg，依次向搅拌罐中加入 硼砂、碳化硅、氧化钕、氧化钇和氧化锆，搅拌混合35分钟得混合料B；静止40分钟后， 继续向搅拌罐中加入聚乙酸乙烯酯、十二烷基苯磺酸钠和聚丙烯酰胺，搅拌混合20分钟得混 合料C；           
步骤三、按质量份数称取酚醛树脂2kg、糠醇树脂1.2kg和脲醛树脂1.0kg，将步骤一的 混合料A加入步骤二的混合料C，搅拌混合15分钟后加入酚醛树脂、糠醇树脂和脲醛树脂， 继续搅拌95分钟，即得中间包工作层涂料。           
本实施例的中间包工作层涂料，进行涂层施工时，加入水搅拌制成糊状物即可进行涂覆， 涂覆后自然干燥3～4小时，然后烘烤就可用于承接钢水。本实施例的中间包工作层涂料，在 1500℃×3h烧后耐压强度为97.32MPa，抗折强度为14.7MPa，可用于连续铸钢75小时。本 实施例的中间包工作层涂料具有良好的使用性能，易涂抹、不流淌、涂层光滑、致密度高、 不垮包、易翻包。           
实施例3           
本实施例的一种连铸中间包工作层涂料，由如下组分按如下质量份组成：铝矾土30kg、 镁砂110kg、废旧高铝砖10kg、高炉瓦斯灰6kg、LF精炼炉渣5kg、无钙铬渣6kg、转炉OG 泥6kg、硼砂25kg、碳化硅11kg、氧化钕1.3kg、氧化钇0.6kg、氧化锆1.2kg、聚乙酸乙烯 酯1kg、十二烷基苯磺酸钠2kg、聚丙烯酰胺1kg、酚醛树脂2.5kg、糠醇树脂1.0kg、脲醛树 脂1.4kg。           
本实施例的一种连铸中间包工作层涂料的制备方法，其具体步骤为：           
步骤一、按质量份数称取铝矾土30kg、镁砂110kg、废旧高铝砖10kg、高炉瓦斯灰6kg、 LF精炼炉渣5kg、无钙铬渣6kg和转炉OG泥6kg，其中：所述的镁砂中MgO的质量百分数 为98%，该镁砂由粒径为小于0.074mm、0.074～1mm、1～2mm粉料组成，其中粒径小于0.074 mm的粉料占镁砂总质量的55%，粒径为0.074～1mm的粉料占镁砂总质量的40%，粒径为 1～2mm的粉料占镁砂总质量的5%；上述的铝矾土、废旧高铝砖、高炉瓦斯灰、LF精炼炉渣 和无钙铬渣的平均粒径为0.074～1mm，转炉OG泥中含水的质量百分比为1.8%；将上述的 铝矾土、镁砂、废旧高铝砖、高炉瓦斯灰、LF精炼炉渣、无钙铬渣和转炉OG泥搅拌混合40 分钟得混合料A；           
步骤二、按质量份数称取硼砂25kg、碳化硅11kg、氧化钕1.3kg、氧化钇0.6kg、氧化锆 1.2kg、聚乙酸乙烯酯1kg、十二烷基苯磺酸钠2kg和聚丙烯酰胺1kg，依次向搅拌罐中加入 硼砂、碳化硅、氧化钕、氧化钇和氧化锆，搅拌混合35分钟得混合料B；静止40分钟后， 继续向搅拌罐中加入聚乙酸乙烯酯、十二烷基苯磺酸钠和聚丙烯酰胺，搅拌混合20分钟得混 合料C；           
步骤三、按质量份数称取酚醛树脂2.5kg、糠醇树脂1.0kg和脲醛树脂1.4kg，将步骤一 的混合料A加入步骤二的混合料C，搅拌混合15分钟后加入酚醛树脂、糠醇树脂和脲醛树脂， 继续搅拌95分钟，即得中间包工作层涂料。           
本实施例的中间包工作层涂料，进行涂层施工时，加入水搅拌制成糊状物即可进行涂覆， 涂覆后自然干燥3～4小时，然后烘烤就可用于承接钢水。本实施例的中间包工作层涂料，在 1500℃×3h烧后耐压强度为97.38MPa，抗折强度为14.9MPa，可用于连续铸钢71小时。本 实施例的中间包工作层涂料具有良好的使用性能，易涂抹、不流淌、涂层光滑、致密度高、 不垮包、易翻包。    

