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‘ (54) Spésob Startu pri elektrotroskovom pretavovani kovov a zliatin

Anoticia kremititého, 8 aZ 12 % kysliénika vépenatého
) _ a 1,5 aZ 4,5 kysli¢nika hlinitého o zrnitosti 0,2 az
Uéelom vynilezu je zjednoduSeny sposob pri- 1,5 mm, ktory sa pokryje zbytkom pracovnej

. pravy k Startu elektrotroskového pretavovania trosky 5 a potom sa zapne elektricky prad.
. kovov a zliatin vo tvare odtavnych elektréd pod : o o
- pracovnou troskou vo vodou chladenom krystali-
. zétore, uloZenom na vodou chladenej zékladovej
. doske.
 Vynilez je vyznaleny tym, Ze sa praskovy kov
 alebo praskova kovovi zliatina alebo zmes prasko-
vych kovov 4 rovnakého chemického zloZenia ako } 7
i
|

~‘odtavnd elektréda 6 nasype do rurky 3 o priemere
zhodnom s priemerom odtavnej elektrédy a uloZe-
nej na vodou chladenej zakladovej doske 2, pricom
medzera medzi rirkou 3 a vnitornou stenou |
_ chladeného krystalizdtora 1 sa do irovne vysky =
. stipca nasypaného praskového kovu, praskovej ==
zliatiny alebo zmesi praskovych kovov 4 zasype
pracovnou troskou 5, potom sa rurka 3 zchladené-
ho krystalizatora 1 vyberie, odtavnd elektréda 6 sa s
spusti na vzdialenost 1 aZ 3 mm od povrchu l— :
nasypaného stipca praskového kovu, zliatiny alebo Obr, 2a
zmesi pragkovych kovov 4 a medzera medzi odtav-
nou elektrédou 6 a vnitornou stenou chladeného
krystalizdtora 1 sa zasype praskovym troskovym
materislom 7 v mnoZstve 5 aZ 10 % hmotnostnych
pracovnej trosky 5 a o zloZeni 40 az 50 %
kysliénika manganatého, 35 aZ 45 % Kkysliénika
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Vynalez riesi sposob startu pri elektrotroskovom
pretavovani kovov a zliatin.

Elektrotroskové pretavovanie je bezobliikové
spracovanie kovov a zliatin, ktoré spo&iva v rafino-
vani tzv. odtavnej elektrody, ponorenej do rozta-
venej trosky. Pritom spotrebovivané teplo je
dodévané prechodom elektrického pridu cez roz-

| taveni trosku. Roztaveny kov vo forme kvapiek,

prechddzajucich cez troskovy kiipel, sa hromadi vo
vodou chladenom krystalizdtore, tvonac tak po-
stupne ingot.

Doposial zndme spdsoby Startu pri elektrotros-
kovom pretavovani kovov a zliatin st zaloZené na

7

pouZiti pevnych podloZiek spolu s termitovymi |
zmesami alebo v poslednej dobe sa pouZiva pre
Start roztavenej pracovnej trosky, pripravenej vo |

zvlastnej peci. Tato roztavend pracovni troska |
pred zadiatkom pretavovania sa odpichne do vo- |

dou chladeného krystalizdtora. Nevyhodou pev-
nych podloZiek s termitovymi zmesami je pomerne
velky pétny odpad kovu, spdsobeny nekvalitnou
spodnou ¢astou pretaveného ingotu ako ajzvysené

néklady na pouZitd termitovi zmes. V pripade |
pouZitia roztavenej pracovne;j trosky je potrebné ‘
dalSie zariadenie na tavenie trosky, &o je spojené so ;
znagnou spotrebou elektrickej energie, elektrod

a Ziaruvzdornych materialov.

Vyssie uvedené nedostatky si odstranené sposo- - ‘
- pripravy §tartu na obr. 1 a stav pripravy §tartu pred

bom $tartu pri elektrotroskovom pretavovani ko-

- vov a zliatin podla vyndlezu, ktorého podstatou je,

Ze sa praskovy kov alebo praskovd kovovi zliatina
alebo zmes praskovych kovov, rovnakého chemic-
kého zloZenia ako odtavné elektréda, nasype do
rirky o priemere zhodnom s priemerom odtavnej
elektrody a uloZenej na vodou chladenej zéklado-
vej doske, medzera medzi rirkou a vniitorfiou
stenou chladeného krystalizdtora sa do dGrovne
vysky stlpca nasypaného praskového kovu alebo
praskovej zliatiny alebo zmesi praskovych kovov
Zasype pracovnou troskou, potom sa rirka z chla-

| deného krystalizdtora vyberie, odtavna elektréda
- sa spusti na vzdialenost 1 aZ 3 mm od povrchu
- nasypaného stlpca pragkového kovu alebo zliatiny

- nych pracovnej trosky a o zloZeni 40 aZ 50 %
a¥ 45 % kysliénika |

alebo zmesi pragkovych kovov a medzera medzi
odtavnou elektrédou a vniitornou stenou chlade-
ného krystalizitora sa zasype praskovym trosko-
vym materidlom v mnoZstve 5 aZ 10 % hmotnost-

kysli¢nika manganatého, 35
kremicitého, 8 aZ 12 % kysliénika vépenatého
a 1,5 az 4,5 % kysliénika hlinitého o zrnitosti 0,2 aZ
1,5 mm, ktory sa pokryje zbytkom pracovnej
trosky a potom sa zapne elektricky priid.

Tieto kovy, zliatiny alebo zmesi kovov v prasko-
vom stave podla vyndlezu nahradzuji pevnii pod-
loZzku a umoZiiuji §tart v tom zmysle, Ze po zapnut1
elektrického priidu obliikovy pochod prejde okam-
Zite na odporovy aj bez pouZitia termitovej zmesi

- alebo roztavenej pracovnej. trosky. Spdsob $tartu
. pri elektrotroskovom pretavovani kovov a zliatin

podla vynilezu sa mbze s vghodou vyuzit ZvI4st pri
pretavovani &istych kovov a $pecidlnych zloZitych
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zliatin, ked je oby&ajne nutné pouZif pre Start len -
. materidl, totoZny svojim chemickym zloZenim
'S pretavovanym Tento problém je zvlast ta¥ko

. rieSiteIny ak sa pre pretavovanie ma pouZit pevna

podloZka. PouZitie kovov, zliatin alebo zmesi
kovov v pra§kovom stave umoziiuje jednoduchym

- spdsobom pripravit materil, uréeny na pouitie
- pre $tart o takom chemickom zloZeni, ktoré nemd
" vplyv na chemické zloZenie pretaveného kovu.

Je predpoklad jeho tuspesného pouzitia aj pri

rdznych kombindcidch zapojenia zariadeni na

elektrotroskové pretavovanie ako aj pri pouZiti
elektrotroskového pretavovania réznych kovov,
zliatin a Sirokého sortimentu znadiek oceli.

Dal¥ou vyhodou §tartu pri elektrotroskovom
pretavovani kovov a zliatin podla vynélezu je vedla
jednoduchosti vlastnej pripravy k §tartu aj radik4l-
ne zmiernenie pomerne veI’kych vychyliek ampé-
rického zataZenia, ktoré sd typické predovietkym
pri beZnom spésobe §tartu za pouZitia pevnych
podloZiek s termitovou zmesou. ,

Spdsobom $tartu podla vynélezu dochddza tie¥
za ovela krat§i Cas k stabilizdcii elektrického
rezimu a tym k moZnosti v kratSom &ase zapojit

. automatickd regulaciu posuvu odtavnej elektrody
a tym zvysit vyuZitie pretaveného kovu zmensenim

odpadu.
Na prilozenom vykrese ]e znazorneny postup

¢ zapnutim elektrického priidu na obr. 2.

Pri priprave k tartu elektrotroskového pretavo-
vania kovov a zliatin sa postupuje tak, e do stredu

- vodou chladeného krystalizdtora 1, obr. 1, umiest-
~ neného na vodou chladenej zékladovej doske 2, sa
- vloZi kovové rdrka 3, ktord sidha aZ na vodou

chladent zédkladovi dosku 2. Do tejto kovovej
rirky 3, ktorej vonkajii priemer ma byt rovny
priemeru, resp. prierezu odtavnej elektrédy, pri-
¢om hriibka steny rirky méze byt 0,15 aZ 3,0 mm,
sa nasype potrebné mnoZstvo praikového kovu,
zliatiny alebo zmes praskovych kovov 4. Do tirovne
vysky praskového kovu, préskovej zliatiny alebo
zmesi pradkov kovov 4 v kovovej rirke 3 sa do

~ priestoru medzi vnitornd stenu krystalizatora

1 a vonkajSou stenou rirky 3 nasype potrebné
mnoZstvo pracovnej trosky 5. Potom sa kovovi

- rrka 3 vyberie z krystalizitora 1. Nasleduje

spustenie odtavnej elektré6dy 6, obr. 2, a# do
vzdialenosti 1 aZ 3 mm nad droveii praskového
kovu 4 a pracovnej trosky 5. Potom sa do medzery
medzi odtavni elektrédu 6, obr. 2, a vnitornd

. stenu krystalizatora 1 nasype praskovy troskovy

materidl 7 v mnoZstve 5 aZ 10 % hmotnostnych
pracovnej trosky a ostatné mnoZstvo pracovnej ,
trosky S. Zapnutim elektrického priidu je moZné ;

uskutolnit vlastny 3tart, ktory pokraéuje precho-
dom oblikového pochodu okamZite na odporovy

a po ustdleni pridového zataZenia sa zariadenie °

prepoji na automatickd reguléciu posuvu odtavnej
elektrédy.

Spbsob Startu pri elektrotroskovom pretavovani
kovov a zliatin podla vyndlezu bol dspesne vyski-



gany pri elektrotroskovom pretavovani zlozZitych |
antikoréznych oceli za pouZitia zmesi kovov v pras- 3
kovom stave, ako Zelezo, ferochrém, feromolyb-
dén, nikel, feroniob a dalsie. Prikladné mnozstvo
praskového kovu na Start bolo, pri priemere
kryStalizatora 50 mm, 50 aZ 100 g. Vonkajsi prie-
mer kovovej rirky 3, ktorou sa ddvkoval praskovy
kov 4 pre §tart do kryStalizitora 1, bol rovny
priemeru odtavnej elektrody. Prikladné zloZenie
pracovnej trosky bolo nasledujice: 20 a7z 25 %
Al 05, 22 aZ 30 % BaO, 15 az 25 % CaF,, 5 az {
15 % CaO, 1,5 az 20 % SiO,, 0,1 az 1,0 % FeO, |
0,3 a 0,8 % MnO a 0,3 az 4,5 % TiO,. PraSkovy !
troskovy material mal zloZenie: 40 aZ 50 % MnO, |
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35 a7 45 % SiO,, 8 aZ 12 % CaO a 1,5 az 45%.
AlLO;. Elektrotroskovym pretavovanim za pouZi-
tia $tartu podfa vyndlezu boli vyrobené ocele
chrémové, chréomniklové, chrémmolybdénové,
chrémnikelmolybdénové a chrémnikelniGbove.
Mnozstvo pracovnej trosky sa pohybovalo v rozsa- .
hu 4 aZ 16 % hmotnosti ingotov oceli a mnoZstvo :
pragkového troskového materidlu predstavovalo
5 a% 10 % hmotnostnych pracovnej trosky. PouZi-
tim sposobu §tartu podfa vyndlezu nebolo nutné
opracovat spodnii &ast ingotov a v priebehu 3az
10 s po zapnuti elektrického pradu sa pretavovacie ;

' zariadenie prepinalo na automatickd regulaciu

posuvu odtavnej elektrédy.

PREDMET VYNALEZU

Sposob pripravy k étz'\rtu elektrotroskového pre- |
tavovania kovov a kovovych zliatin vo forme
odtavnych elektréd pod pracovnou troskou vo |
vodou chladenom krystalizatore, uloZenom na
vodou chladenej zékladovej doske, vyznadeny tym,
7e sa praskovy kov alebo praskova kovovi zliatina
alebo zmes pragkovych kovov, rovnakého chemic-
kého zloZenia ako odtavnd elektréda nasype do
rirky o priemere zhodnom s priemerom odtavnej
elektrédy a uloZenej na vodou chladene;j zaklado-
vej doske, medzera medzi rirkou a vniitornou ’
stenou chladeného krystalizatora sa do urovne
vysky stipca nasypaného praskového kovu alebo
praskovej zliatiny alebo zmesi praskovych kovov

‘zasype pracovnou troskou, potom sa rirka z chla-

deného krystalizatora vyberie, odtavnd elektréda
sa spusti na vzdialenost 1 aZz 3 mm od povrchu
nasypaného stipca praskového kovu alebo zliatiny
alebo zmesi praskovych kovov a medzera medzi
odtavnou elektrédou a vaitornou stenou chiade- '
ného krystalizitora sa zasype praSkovym trosko-
vym materidlom v mnoZstve 5 az 10 % hmotnost-
nych pracovnej trosky a o zloZeni 40 aZ 50 %
kysliénika manganatého, 35 aZz 45 % Kkysli¢nika
kremi&itého, 8 aZ 12 % kysliénika vapenatého
a 1,5 az 4,5 % kysli¢nika hlinitého o zrnitosti 0,2 az
1,5 mm, ktory sa pokryje zbytkom pracovnej
trosky a potom sa zapne elektricky prad.

2 vykresy
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Obr. 1
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Obr, 2a

Vytiskly Moravské tiskai'ské. zdvody, Cena: 2,40 Kés
provoz 12, Leninova 21, Olomouc
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