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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wykonania
czaszy glowicy lancy tlenowej piecéw hutniczych.
Glowice lanc tlenowych piecow hutniczych pra-
cuja w wysokich temperaturach. Dlatego zagad-
nienie prawidlowego sposobu chlodzenia tych glo-
wic jest jednym z podstawowych czynnikéw prze-

diuzenia ich zywotno$ci. Szczegélnie waznym za-

gadnieniem jest chlodzenie koncéwki glowicy, to
jest czaszy glowicy lancy tltnowej, ktéra w pro-
cesie S§wiezenia stali znajduje sie w bezpo$rednim
sgsiedztwie plynnej stali.

Znana dotychczas czasza glowicy lancy tlenowej
posiada jeden lub kilka stozkowych dysz dopro-
wadzajacych tlen do przestrzeni roboczej pieca.
Dysze te o odpowiednich dlugo$ciach i przekrojach
nachylone sg pod katem do osi glowicy. Z uwagi
ma duze trudno$ci wystepujace przy obrébce ku-
tej miedzi oraz braku przemystowego sposobu na
usuniecie miedzi z przestrzeni ograniczonej dysza-
mi nachylonymi pod katem, dotychczas czasza glo-
wicy wykonywana jest w ten sposéb, ze otwory
doprowadzajgce tlen znajduja sie w monolicie
rdzenia czaszy glowicy. Tak wykonane glowice nie
posiadaja od strony wewnetrznej, wolnej przestrze-
ni pomiedzy doprowadzeniami tlenu, a tym samym
majg ograniczong powierzchnie chlodzenia czaszy
glowicy.

Znana jest réwniez czasza glowicy lancy tleno-
wej, w ktérej zwiekszono powierzchnie chlodzenia
dzieki wykonaniu czaszy z kilku elementéw i na-
stepnym ich polgczeniu przez spawanie. Tak wy-
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konana czasza, choé posiada dobre warunki chto-
dzenia jest bardzo nietrwala w eksploatacji.
W miejscach polgczen poszczegélnych elementéw
powstaja pekniecia, ktére zmuszaja do wymiany
calej glowicy lancy tlenowej, gdyz mozliwo$é prze-
dostania sie do plynnego metalu wiekszej strugi
wody z ukladu chlodzenia czaszy, moze spowodo-
waé wybuch, co stwarza zagrozenia dla pracow-
nik6w obslugi pieca. Z opisanych wyzej powodéw
wytrzymalo§é eksploatacyjna wymienionej czaszy
spawanej wynosi od 5 do 20 wytopéw stali. Stwa-
rza to duze utrudnienie w stalowniczym procesie
produkcyjnym, oraz powoduje konieczno$é posia-
dania duzego zapasu nowych glowic i lanc.

. "Celem wynalazku jest usuniecie powyzszych wad

i niedogodno$ci przez opracowanie sposobu wyko-

nania czaszy glowicy lancy tlenowej o mozliwie
najwiekszej powierzchni chlodzenia przy jednocze-
snym dlugim okresie wytrzymato$ci eksploatacyj-
nej.

Cel ten osiggnieto przez opracowanie sposobu
wykonania czaszy lancy tlenowej z jednolitego
krazka kutej miedzi, przy ktérym po wstepnej ob-
rébce zewnetrznej krazka od strony doprowadze-
nia dysz, pomiedzy poszczegbélnymi dyszami, wyko-
nuje sie wybranie materialu przez frezowanie,
tworzac wybiegi dla cigglego usuwania widréw w
czasie obtaczania dysz. Tak otrzymany poéifabrykat
czaszy mocuje sie w podzielnicy uniwersalnej usta-
wiajgc kazda z dysz pod odpowiednim katem
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i przeprowadza sie obtaczanie dysz wiertlem ru-
rowym.

Po zakonczeniu obtaczania dysz pozostaly mate-
rial, znajdujacy sie pomiedzy dyszami, usuwany
jest przez frezowanie i wykanczanie. Sposéb ten
pozwala na wykonanie czaszy z jednolitego krazka
kutej miedzi, a tym samym umozliwia maksy-
malne zwiekszenie powierzchni chlodzenia czaszy
dyszy lancy tlenowej, z jednoczesnym wyelimino-
waniem 1jczenia poszczegblnych czesci czaszy przy
pomocy spawania.

Czasza glowicy lancy tlenowej wykonana wedlug
wynalazku charakteryzuje sie wielokrotnym zwie-
kszeniem czasu jej eksploatacji (do 200 wytopow),
co ma duze znaczenie dla efektywnosci prowadze-
nia procesu wytapiania stali w piecach hutniczych.
Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy-
kiadzie wykonania na rysunku, na ktéorym fig. 1
‘przedstawia przekrdj osiowy czaszy glowicy lancy
tlenowej wzdluz linii A—A, fig. 2 — widok tej
czaszy od strony doprowadzenia tlenu, fig. 3 —
przekrdj wzdiuz linii B—B po wykonaniu opera-
cji obtaczania jednej dyszy, a fig. 4 — widok z
géry, na ktérym uwidocznione jest wybranie ma-
terialu stanowigce wybieg dla wibréw. Czasza 1
glowicy lancy tlenowej ma cztery dysze 2, ktére
nachylone sa do siebie i do osi glowicy lancy tle-
nowej pod réznymi katami. Zaréwno czaszg 1 jak
i dysze 2 wykonuje sie¢ z jednolitego krazka kutej
miedzi, przy czym pomiedzy poszczegblnymi dy-
szami 2 znajduje sie wolna przestrzen umozliwia-
jaca intensywne chlodzenie cieczg czaszy 1 pod-
czas procesu §wiezenia stali w piecach hutniczych.
Dla otrzymania takiej czaszy, po wstepnym przy-
gotowaniu krazka miedzi i ewentualnym wykona-
niu w nim stozkowych otworéw dysz 2, wykonuje
sie zatoczenie od strony wylotu dysz 2 i zewnetrz-
nej S$rednicy czaszy 1, pozostawiajac odpowiedni
naddatek technologiczny. Natomiast od strony do-
prowadzenia dysz 2 wykonuje sie zatoczenie stoz-
ka z jednoczesnym zatoczeniem fazy 3 do igcze-
nia czaszy z obudowg glowicy lancy tlenowej oraz
wybraniem materialu wokél dysz, dla uzyskania
wlasciwego ksztaltu wewnetrznej powierzchni cza-
szy 1 pomiedzy wewnetrznymi jej krawedmaml, a
pow1erzchn1a boczng stozka.
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Nastepnie pomiedzy poszczegélnymi dyszami 2,
od strony zewnetrznej, usuwa sie cze$é materialu,
tworzagc w ten sposéb wybiegi 4 dla ciaglego usu-
wania wiéréow podczas obtaczania poszczegdlnych
dysz 2. Otrzymany w ten sposéb poifabrykat cza-
szy mocuje si¢ w podzielnicy uniwersalnej, po
czym dla zachowania odpowiedniego pochylenia
dysz 2 ustawia sie kazda z dysz pod odpowiednim
katem i przeprowadza sie obtaczanie wiertlem ru-
rowym. Dobér katow pochylenia dysz 2 uzaleznio-
ny jest od rodzaju danego pieca hutniczego oraz
ciSnienia doprowadzanego tlenu. Po zakonczeniu
procesu obtaczania wszystkich dysz 2, pozostaly
pomiedzy dyszami 2 material usuwa sie znanymi
metodami, na przyklad przez frezowanie i wykan-
czanie reczne. Otwory wewnetrzne poszczegdlnych
dysz 2 wykonywane sa w znany dotychczas spo-
séb, przy czym operacja ta moze byé przeprowa-
dzona jako jedna z poczatkowych lub koncowych
operacji obrébki czaszy 1 wykonywanej z jedno-
litego krazka kutej miedzi.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b wykonania czaszy glowicy lancy tlenowej
piecow hutniczych, posiadajacej dowolng ilosé dysz
stozkowych o odpowiednim przekroju i dlugosci,
nachylonych do siebie i do osi glowicy lancy pod
dowolnymi katami oraz posiadajacg wolng prze-
strzen chlodzgcg pomiedzy poszczegdélnymi dysza-
mi, znamienny tym, ze jednolity krazek kutej mie-
dzi obtacza sie znanymi metodami od strony wy-
lotu dysz (2) i zewnetrznej $rednicy czaszy (1), po
czym od strony doprowadzenia dysz (2), pomie-
dzy poszczegblnymi dyszami (2) wykonuje sie wy-
branie materiatu, tworzgc wybiegi (4) dla ciaglego
usuwania wiéréw w czasie obtaczania dysz (2), a
otrzymany w ten sposéb péifabrykat czaszy (1) mo-
cuje sie w podzielnicy uniwersalnej ustawiajgc
kazdg z dysz pod odpowiednim katem i przepro-
wadza sie obtaczanie dysz (2) wiertlem rurowym,
za$ po zakonczeniu obtaczania dysz, pozostaly po-
miedzy dyszami material usuwa sie znanymi meto-
dami.
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