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Przestrzeń robocza pieców martenow-
skich do wytwarzania stali składa się
z trzonu, wsporników, sklepienia i głowic.

Poszczególne części pieca wykonuje
się zwykle z różnych materiałów ognio¬
trwałych. Do wykonywania trzonu stosu¬
je się zwykle dolomit zmieszany ze smołą
lub z żużlami. W pierwszym przypadku
masę przygotowuje się na zimno, w dru¬
gim natomiast masę przygotowuje się
w piecu ogrzanym do wysokiej tempera¬
tury. Wsporniki są wykonywane z kształ¬
tek krzemionkowych, a często ich części
przy tylnej ścianie — z dolomitu smoło¬
wanego. Podstawy głowic są zawsze wy¬
konywane z kształtek krzemionkowych
lub z tlenku magnezu. Sklepienie wyko¬

nuje się zawsze z kształtek krzemionko¬
wych. Przestrzeń robocza pieców elek*
trycznych składa się jedynie z trzonu*
ścian i sklepienia. Trzon takich pieców
jest wykonywany z dolomitu smołowane¬
go, nakładanego w piecu na zimno. Ścia¬
ny są wykonywane z kształtek krzemion¬
kowych lub z dolomitu zarobionego smo¬
łą. Sklepienie jest wykonywane z kształ¬
tek krzemionkowych. Wykonywanie wy¬
kładziny pieca wymaga długiego czasu
oraz stosowania drogich materiałów, np,
kształtek krzemionkowych lub magnezy¬
towych, a koszty naprawy jej są znaczne
ze względu na łatwe zużywanie się takiej
wykładziny.

Znane jest też szkodliwe działanie na



kąpiel metalową odłamków takich kształ¬
tek krzemionkowych, spadających do ką¬
pieli z wykładziny pieca.

Wynalazek niniejszy pozwala na usu¬
nięcie powyższych niedogodności przez
zastosowanie wszystkich materiałów
ogniotrwałych, potrzebnych do budowy
pieca, w stanie zimnym, przy czym mate¬
riały te stanowią ziarnisty czysty wypalo¬
ny dolomit bez jakiejkolwiek innej do¬
mieszki, ubijany na zimno, aż do utworze¬
nia zbitej jednolitej masy, która zamienia
się na. materiał zupełnie skamieniały pod
działaniem ciepła podczas pracy pieca. Do
wykonywania wsporników i głowic pieca
stosuje się dolomit z dodaniem 5 — 15%
wzmacniających prętów stalowych.

Trzon pieca wykonuje się według wy¬
nalazku w sposób bardzo prosty. Na pod¬
trzymujących płytach pieca rozkłada się
pewną ilość drobno zmielonego dolomitu
i ubija się go za pomocą odpowiednich na¬
rządów, np. tłuczka, aż do wytworzenia
się zbitej masy. Do pieca martenowsfeiego
o wydajności 20 t wystarczy do tego pra¬
ca 8 robotników w ciągu 8 godzin, bez
użycia jakiejkolwiek siły napędowej lub
ciepła. W razie stosowania materiałów
używanych dotychczas praca ta na zimno
wymagała 48 godzin roboczych.oraz dużej
ilości smoły. Przez ubijanie dolomitu na
gorąco do tych kosztów dodać trzeba jesz¬
cze koszty zużycia dużej ilości ciepła.

Badania trzonu wykonanego według
wynalazku wykazały, że nawet po jed¬
nym tylko przetopieniu trzon ten zamie¬
nił się na masę jednolitą, w którym nie
można było już rozpoznać dolomitu.

Wykonanie wsporników i głowic pie¬
ca wymaga nieco większego nakładu pra¬
cy, a nawet dodatku małej ilości wzmac¬
niających prętów stalowych i smoły, lecz
tylko w tym przypadku, gdy wykonywana
Jwarstwa jest cienka, to jednakże nie po¬
większa zbytnio kosztów. W tym przy¬
padku podtrzymujące płyty uzbrojenie

pieca pokrywa się odpowiednio grubą
warstwą dolomitu zarobionego małą ilo¬
ścią smoły przy jednoczesnym stosowaniu
uzbrojenia z prętów stalowych o grubości
około 5 — 10 cm i długości około 10 cm,
ustawionych pionowo. Następnie resztę
wykładziny wykonuje się z drobno zmielo¬
nego dolomitu bez dodatku smoły, stosując
uzbrojenie stalowe, przy czym dolomit do¬
brze się ubija. Następnie nakłada się
w ten sposób kolejno dalsze warstwy do¬
lomitu z jednoczesnym ubijaniem, aż do
wykończenia wykładziny. Po wykonaniu
wykładziny wyciąga się uzbrojenie meta¬
lowe, które może służyć do wykonania
następnej części wykładziny. Podczas
pierwszych procesów wytapiania stali wy¬
kładzina całkowicie kamienieje.

W celu wytworzenia kanałów głowic
postępuje się podobnie, lecz bez dodatku
smoły i z pozostawieniem uzbrojenia me¬
talowego, które posiada dokładny kształt
kanałów, a które podczas procesu zostaje
roztopione w wykładzinie.

Jak widać, sposób wykonywania trzo¬
nu, ścian i głowic pieca jest prosty i nie
wymaga ani dużego nakładu pracy, ani też
zużycia energii cieplnej.

Cel i korzyści wynalazku jasno uwi¬
doczniają następujące przykłady.

Znane są dwa postępowania przy wy¬
twarzaniu stali — sposobem zasadowym
i kwaśnym.

W pierwszym przypadku wynalazek
dotyczy sposobu wykonywania trzonu
i ścian przestrzeni roboczej oraz podsta¬
wy głowic pieca martenowskiego.

Sposób według wynalazku może być
także zastosowany do wykonania znacz¬
nej części ścian i podstawy głowic pieca
o trzonie z wykładziną kwaśną. Ponadto
wynalazek nadaje się również do stoso¬
wania wypalonego dolomitu według wy¬
mienionego sposobu zamiast materiałów
ogniotrwałych, zawierających dolomit,
tlenek magnezu lub podobne dotychczas
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używane materiały ogniotrwałe, do budo¬
wy pieców hutniczych i innych, pracują¬
cych w wysokiej temperaturze.

Dotychczas stosowano wypalany dolo¬
mit tylko do wykonywania i naprawy
trzonu pieców martenowskich lub elek¬
trycznych, służących do wytwarzania sta¬
li. Czasami używano go do wykonywania
tylnych wsporników pieców martenow¬
skich, ścian pieców elektrycznych oraz
konwertorów zasadowych.

W dotychczas znanych przypadkach
używano już tłuczonego dolomitu o wiel¬
kości ziam równej wielkości orzeszka
oraz wolnego od pyłu, tworzącego się
.zwykle podczas tłuczenia.

Do wykonywania trzonu pieców mar¬
tenowskich mieszano dolomit z mielonymi
żużlami (działającymi jako topniki) i sto¬
sowano go w postaci kilku pokrywających
się warstw, przy jednoczesnym doprowa¬
dzaniu ciepła.

Do wykonywania tylnego wspornika
pieców martenowskich lub trzonu i ścian
pieców elektrycznych stosowano dolomit
podobnie tłuczony, zarobiony 8 — 10%
smoły, z ewentualną domieszką kilku pro¬
centów żużla (topnika). Masę tę ubijano
warstwami jedna na drugiej za pomocą
tłuczków pneumatycznych wykonując
w ten sposób blok na zimno.

Jednakże przy wykonywaniu w znany
sposób trzonów i wszystkich części pie¬
ców zasadowych stykających się z rozto¬
pioną kąpielą stalową warstwy dolomitu
ubijano zwykle na wykładzinie z kształ¬
tek magnezytowych, które nie są dosta¬
tecznie odporne na nagryzające działanie
roztopionego metalu.

Sposób według wynalazku niniejszego
dając lepsze wyniki i szerokie zastosowa¬
nie pozwala na zupełne pominięcie stoso¬
wania wspomnianej warstwy kształtek
magnezytowych, co powoduje zwiększe¬
nie oszczędności w stosowaniu masy ma¬
gnezowej i chromitowej, potrzebnych przy

budowie i naprawach wykładziny pieców
zasadowych. Poza tym umożliwia on uzy¬
skiwanie jednolitej i o większej spoistości
wykładziny pieca, jak również wykonana
w ten sposób wykładzina dolomitowa za¬
chowuje właściwości ogniotrwałe czyste¬
go dolomitu, nie kruszeje i nie odpada pod
działaniem ciepła, dzięki czemu można ją
stosować do wykonywania części prze¬
strzeni roboczej pieców, które dotychczas
były wykonywane z kosztownych kształ¬
tek krzemionkowych lub innych kosztow¬
nych materiałów (magnezytu, Radexu,
Chromazilu, Magnezydonu lub podob¬
nych).

Według wynalazku można zastosować
dolomit nie tylko do pieców Siemenis-
Martina i pieców łukowych, lecz również
i do pieców do wytwarzania stopów że¬
laznych, do mieszalników, konwertorów
Thomasa, pieców indukcyjnych, ogrzewa¬
nych prądem o różnych częstotliwościach,
kopniaków i pieców do prażenia dolomi¬
tu, cementu lub podobnych materiałów,
do pieców przenośnych do przetapiania
sztab, do wykonywania trzonów, głowic,
ścian i sklepień wszelkich pieców prze¬
mysłowych.

Wynalazek niniejszy dotyczy więc spo¬
sobu wytwarzania wykładziny dolomito¬
wej, mającej bardzo szerokie zastosowa¬
nie i zwiększającej trwałość pieca, przy
czym pozwala on na szybsze wykonywa¬
nie wykładziny, a w związku z tym daje
oszczędność na robociźnie oraz na czasie
wskutek mniejszych przerw w biegu
pieców.

Wynalazek polega na stosowaniu wy¬
palonego dolomitu, rozdrobnionego i zmie¬
lonego oraz ewentualnie zaopatrzonego
w uzbrojenie stalowe, przy czym dolomit
jest ubijany na zimno za pomocą odpo¬
wiednich tłuczków. W zasadzie do stoso¬
wanego dolomitu nie dodaje się lepiszcza
ani topników. Masa tak sporządzona uzy¬
skuje dużą spoistość i po krótkim działa-
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niu pieca posiada znaczną twardość i od¬
porność granitu.

W celu wykonania trzonu pieców mie¬
le się dolomit w odpowiednim młynie na
drobnoziarnistą masę i wykonuje się trzon
od razu o potrzebnej grubości ubijając ko¬
lejno kilka warstw za pomocą tłuczków
bez dodatku lepiszcza lub topników. Spo¬
istość masy dolomitowej wzrasta ze wzro¬
stem grubości wykonywanego trzonu, lecz
jest ona już dostatecznie duża nawet przy
małej grubości.

Wsporniki pieca wykonuje się w po¬
dobny sposób, lecz w pobliżu wewnętrz¬
nej powierzchni pieca stosuje się dodat¬
kową wykładzinę wykonaną z mieszaniny
dolomitu i małej ilości smoły w celu utwo¬
rzenia warstwy grubości około 5 cm, się¬
gającej do 15 cm wysokości ponad poziom
warstwy żużli, pokrywającej roztopiony
metal. Ten dodatek smoły można nawet
pominąć w razie zastosowania odpowied¬
niego ubijania dolomitu na wewnętrznym
uzbrojeniu metalowym. Ponad wymienio¬
nym poziomem stosuje się dolomit zawie¬
rający uzbrojenie z drutu metalowego.
Druty metalowe stanowią 5 — 15% wagi
stosowanego dolomitu. W celu utworze¬
nia warstwy wewnętrznej, przylegającej
do uzbrojenia i posiadającej grubość kilku
centymetrów, stosuje się mieszaninę z do¬
lomitu, żelastwa (kawałków lub prętów)
i smoły, którą mocno się ubija. Jak wyżej,
dodatek smoły można pominąć, pod wa¬
runkiem, że masa zostanie mocno ubita.

W ten sam sposób wykonuje się głowi¬
ce gaizowe i powietrzne pieca martenow-
sldego zaczynając od' sklepienia regene¬
ratorów aż do przestrzeni roboczej pieca*
W tym przypaidku kanały dlo dojprowadiza^

nia gazów i powietrza, przed połączeniem
z podstawą głowicy, są okrywane wzmoc¬
nionymi i przytwierdzonymi blaichami me¬
talowymi. W uzbrójeniiacłi tych układa
się rury o odjpowiednim przekroju i kształ¬
cie, a miejsce między nimi1 wykłada się/
mieszaniną z dolomitu i żelastwa, którą
się ubija.

Podobnie wykonuje się podstawy gło¬
wic przez dobre ubicie mieszaniny z dolo¬
mitu i żelastwa dookoła odpowiednio uło¬
żonego uzbrojenia stalowego*

Zastrzeżenia patentowe.

1. Spoisób wytwairzania zasadowej wy¬
kładziny ogniotrwałej pieców hutniczych,
znamienny tym, że drobny pirażony czysty
dolomit nakłada się w stanie zimnym ko¬
lejnymi warstwami na wewnętrznej ścia¬
nie pieca, przy czym warstwy dolomitu
ubijia się kolejno jedną na drugiej do żąda¬
nej grubości wyikładizihy za pomoicą odpo¬
wiedniego narządu, aż do utworzenia je¬
dnolitej ścisłej wykładziny, po czym tak
wykonaną wykładzinę poddaje się działa¬
niu ciepła podczas pracy pieca.

2. Sposób według zaistrz. 1, znamienny
tym, że stosuje się zmielony prażony do-
loumilŁ w stanie ziarnistym lub sprosizko-
wamym i suchym.

3. Sposób według zaistrz, 1 — 2, zna¬
mienny tym, że ubijany dolomit wzmacnia
się za pomocą jakiegokolwiek odpowied¬
niego uzbrojenia metalowego.

G. B a 11 i s t a Crespi
Zastępca: inż. F. Winnicki

rzecznik patentowy

Staatsdruckerei Warschau^ Nr. 12810/43.
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