R4

Opublikowano dnia 30 maja 1958 r.

BIBLIOTEK

Urzedy Patentowego
Srocompessol

i Lodosre) |

POLSKIEJ RZECZYPOSPOLITE] LUDOWE]
OPIS PATENTOWY -

Nr 40822

Marceli Siedlanowski

Kl +3-b,-22/6+
ANbk, 5792

Warszawa, Polska -

Piec hutniczy do Swiezenia stali oraz sposéb jego prowadzenia

Patent trwa od dnia 2) maja 1957 r.

Znane piece hutnicze do §wiezenia stali za po-
mocy tlenu mozna podzielié na nastepujgce gru-
py: piece konwertorowe z doprowadzaniem tlenu
przez gardziel konwertora, konwertory z bocz-
nym doprowadzaniem tlenu oraz piece obrotowe,

Przy takim $wiezeniu stali w konwertorach
napotyka sie na powazne trudno$ci przy wpro-
wadzaniu tlenu przez gardziel konwertora, przy
konwertorach z bocznym dmuchem otrzymuje
sie¢ nieekonomiczne zuzycie tlenu i piece takie
moga byé budowane tylko o stosunkowo malej
pojemnos$ci; wreszcie piece obrotowe posiadajg
pewne niedogodnosci przy ladowaniu materia-
6w wsadowych i przy spuscie stali i Zuzla.

Piec hutniczy wedlug wynalazku usuwa te
wady i daje dogodniejsze warunki pracy, zwla-
szcza odnoénie zaladunku, mieszania stali w cza-
sie Swiezenia oraz odnoénie dogodnego spustu
stali.

Na rysunku uwidoczniono schematycznie piec
hutniczy wedlug wynalazku, przy czym fig. 1
przedstawia przekrdj podtuzny, a fig. 2 i 3 przed-
stawiajg jego przekroje poprzeczne przy ustawie-
niu pieca w dwéch potozeniach.

Przechylny piec hutniczy wedlug wynalazku
posiada pancerz z blachy stalowej, wylozony ma-
terialem ogniotrwalym. Pancerz sklada sig .
z trzech stozkéw Scietych 1, 2 i 6, przy czym stoz-
ki 1 i 2, stanowiace pancerz wlasciwego pieca,
przylegaja do siebie wiekszymi podstawami
i posiadajg malg zbiezno$é (5 — 10°), pozwala-
jaca na szybkie i calkowite opréznienie pieca ze
stali, przy czym wykladzina posiada w stozkach
1, 2 jednakowa grubo$é.

Stozek 6 stanowi zwezenie wlasciwego pieca,
odprowadzajgce gazy spalinowe do komina. Sto-
z2ek 1 od strony mniejszej podstawy jest zamknie-
ty przednig Sciang 13 pieca, w ktdérg sg wbudo-
wane chtodzone wodg dysze tlenowe 3, 4. Jedna
dysza 3 ma swe ujScie nad powierzchnig kapieli,
a druga 4 ma swe ujScie pod powierzchnig ka-
pieli w piecu. Dysze tlenowe 3 i 4 kierujg swoje
strumienie tlenu wzdluz pieca. W szczytowej
przedniej $cianie 13 tuz przy dyszach znajduje
sie okno 5 do pobierania probek stali w czasie
trwania samego procesu. Okno to posiada spe-
cjalne zamkniecie, zaopatrzone we wziernik do
obserwowania przebiegu §wiezenia stali. Dla za-
tadowania pieca roztopiong suréwksg, wapnem,



rudg i dodatkami stuzy otwor wsadowy 7 zamy-
kany klapg 8. Spust-gotowej stali uskutecznia
si¢ przez otwér spustowy 9 zamykany klapa I2.

Piec spoczywa na biegunach 10 zaopatrzonych
w watki 11, umozliwiajgce wahadlowy ruch pie-
ca dookota jego osi. Obrét piecg nzyskuje sig
za pomocy znanego mechanizmu napedowege
od silnika elektrycznego.

Otwor zatadowcezy 7 znajduje sie w tylnej po-
lowie pieca, przy czym wskazane jest, aby byl
on usytuowany w stosunku do otworu spusto-
wego pod katem mniejszym niz 90° (fig. 2) mie-
rzonym od osi pieca. Pozwala to na dobre usy-
tuowanie tego otworu tak w pozycji zaladowczej
(fig. 2), jak i w pozycji §wiezenia (fig. 3).

Przed rozpoczeciem pracy zimny piec nalezy
najpierw dobrze zagrzaé za pomocg specjalnego
palnika na rope lub na gaz, ktéry wmontowuje
sie na miejsce dyszy 3 (lub w okno 5). Po do-
brym wygrzaniu pieca palnik ten wyjmuje sie
i osadza z powrotem dysze 3. Wygrzanie pieca
odbywa sie tylko przy rozpoczeciu pracy pieca
lub po diugim jego postoju.

Do wygrzanego pieca zaladowuje sie przez
okno 7 najprzéd wapno, rude i dodatki, a na-
stepnie przez ten sam otwér wlewa sie rozto-
piong suréwke. Piec wtedy zajmuje pozycig
wskazang na fig. 2.

Po szczelnym zamknieciu klap 12 i 8 (w celu
zapobiezenia dostawaniu sie powietrza) przez dy-
sze 3 wdmuchuje sig pod ciSnieniem tlen i je-
dnocze$nie wprawia piec w ruch wychylny az
do zajecia pozycji pokazanej na fig. 3. Przy tym
obrocie, gdy dysza 4 zblizy sie do poziomu ka-
pieli metalowej, wdmuchuje sie do pieca przez
dysze 4 tlen pod cifénieniem. W miare obrotu
pieca dysza 4 zanurza sie w kapieli, dochodzge
do najnizszego swego poloZenia, pokazanego na
fig. 3. W tym momencie obrét pieca zatrzymuje
sie na pewien czas, dajac moino§é wdmuchiwa-
nia tlenu. Po kilku minutach takiego wdmuchi-
wania tlenu przy najnizszym polozeniu dyszy 4,
znowu uruchamia sie obrét pieca w strong prze-
ciwng. Obr6t ten winien trwaé ag do zajecia
przez dysze pozycji tuz nad poziomem metalu.
Wtedy znowu zmienia si¢ kierunek obrotu pieca
i mowu dysza 4 zajmuje poloZzenie najnizsze.
Tloéé przesunieé dyszy 4 do najnizszego jej poto-
Zenia oraz czas pozostawiania jej w najnizszej
pozycil zalezny jest od rodzaju wytapianej stali
i suréwki wsadowej; ustala sie to praktycznie
dla kazdego gatunku stali i suréwki.

Jednocze$nie z pracg dyszy 4, tlen pod cifnie.
niem wychodzgcy z dyszy 3 emywa powierzchnie
kapiel; i wehodzi w reakcje chemiczng z zuzlem

pokrywajacym suréwke i za posrednictwem zu-
zla z samg suréwka. Jednocze$nie strumien tlenu
z dyszy 3 spala wydzielajacy sie z kapieli tle-
nek wegla, podnoszagc w ten sposéb temperature
kapieli.

Dzieki wahadiowemu ruchowi samego pieca,
czgstki suréwki energicznie mieszajg sie miedzy
sobg i z czgsteczkami tlenu wdmuchiwanego
wprost do wnetrz suréwki. Sam proces §wiezenia
suréwki (tj. czas przedmuchiwania suréwki) trwa
40—50 minut. . .

Z chwilg stwierdzenia, ze stal jest dostatecznie
wySwiezona zatrzymuje sie piec w pozycji po-
kazanej na fig. 2, nastepnie zamyka sie dopiyw
tlenu do dysz, podnosi klape 12 i wolno przechy-
la sie¢ piec do wyproéznienia go przez otwér spu-
stowy 9. Po spuszczeniu stali i zuzla cykl pracy
pieca powtarza sie.

Konstrukeja pieca hutniczego wedlug wyna-
lazku pozwala wiec na prowadzenie procesu
Swiezenia, przy ktorym roztopiony metal przez
parokrotne kolysanie pieca jest dobrze mieszany,
a zanieczyszczenia dobrze wypalone jedng dysza
powierzchniowa 3 i druga dyszg zanurzong 4.
Dzigki takiemu $wiezeniu proces przebiega
szybko i sprawnie, pozwalajac na dokladne osig-
ganie przewidzianych rezultatéow. )

Piec hutniczy wedlug wynalazku posiada na-
stepujgce zalety: nadzwyczaj intensywne styka-
nie sie tlenu, wychodzacego przez dysze 4 w su-
réowke, przez co wystepuje tu intensywne utle-
nianie krzemu, manganu, wegla i czefciowo ze-
Iaza, przy czym ulatniajagcy sie CO napotyka
strumiefh tlenu z dyszy 3 i spala sie na COs,
wydzielajac duzg iloéé ciepda; latwe osigganie
réznych peziomow zanurzenia dyszy 4 w kapieli,
dzieki czemu otrzymuje sie wysoks elastyczno§é
pracy pieca; latwoéé zatadunku wsadu do pieca;
dogodng obserwacje pracy pieca w czasie calego
cyklu _roboczego; dogodna obstuge pieca; do-
godny i latwy spust stali; dokladne przemiesza-
nie stali, zapewniajgce jednorodny wytop; mozli-
woéé spustu zuzla i latwego pobierania probek
stali w dowolnym czasie; mozliwoéé odlgwania
stali do kilku kadzi jedna po drugiej; niski na-
klad inwestycyjny w stosunku do pieca marte-
nowskiego; niskie koszty eksploatacji oraz szyb-
ki cykl wytopu trwajacy okolo 11/ godzin dla
pieca o pojemno$ci 100 ton, natomiast taki cykl
w piecu martenowskim trwa 8—9 godzin.

Dysze 3 i 4 s3 zmontowane tak, aby mogty byé
latwo wyjmowane, indywiduainie lub razem. Dy- ~
sza 4 moze byé zmontowana obrotowo, co daje
mozno$é kontroli czasu i glebokosci jej zanurze-
nia w czasie przechylania pieca. .
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"W uwidgeznionej konstrukcji plaszez pieca
sklada sie z trzech stozkéw 1, 2, 6, co daje wy-
godng konstrukcje o tatwej budowie i wykladzi-
nie jednolitej grubo$ci. Faktycznie jednak wazZne
jest tylko, aby dolna wewnetrzna powierzchnia
wykladziny miala spadek ku spustowi 9, zwia-
szcza w czasie spustu stali.

Wskazane jest, aby otwoér spustowy 9 znajdo-
watl sie mozliwie w Srodku dlugo$ci pieca, co
w polgczeniu z wieksza glebokoécia w tym miej-
scu. daje dobre mieszanie w czasie wychylan.ia
pieca i latwy spust stali.

Zastzezenia patentowe

1. Piec hutniczy do $wieienia stali, znamienny
tym, ze posiada wydluzony ksztalt cylin-
dryczny lub zblizony do cylindrycznego, za-
opatrzony w dysee (3, 4) przy jednym koticu
do wdmuchiwania tlenu, wylot na gazy spali-
nowe przy przeciwnym kofcu oraz w otwér
(9) .do spustu stali mniej wigcej w $rodku
dlugoici pieca, przy czym caloéé jest osadzo-
na wychylnie w kolyskach (10).

2. Piec wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
%e jego wewngirzna wykladzina posiada spa-
dek ku otworowi spustowemu (9).

3. Piec wedlug zastrz. 1 lub 2, znamienny tym,
ze z dwéch dysz tlenowych (3, 4), co najmniej
jedna jest skonstruowana tak lub wychylna
tak, iz moze zanurzaé si¢ pod powierzchnig
§wiezonej roztopionej stali.

4. Piec wedlug zastrz. 1 — 3, znamienny tym,
zd jego pancerz tworzy dwa wydtuzone stozki
Sciete (I, 2) polaczone ze sobg podstawami
wiekszymi.

5. Piec wedlug zastrz. 1 —4, znamienny tym, ze
jego otwér wsadowy (8) znajduje sie w skle-
pieniu.

6. Piec wedlug zastrz. 5, znamienny tym, Ze je-
go ofwoir wesadowy (7) w stosunku do otworu
spustowego (9) znajduje sie pod katem mniej-
szym niz 900 (fig. 2).

7. Sposéb prowadzenia pieca hutniczego wedlug
zastrz. 1 — 6, znamienny tym, ze w czasie
procesu Swiezenia stali stosuje sie parokrotne
wahadlowe jego kotysanie przez obracanie osi
podiuznej.

Marceli Siedlanowski

Zastepca: Kolegium Rzecznikéw Patentowych
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