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Sposéb wykonywania Sciany tylnef pieca martenowskiego
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Przedmiotem wynalazku jest wykonywanie $§cia-
ny tylnej piecow martenowskieh z mialkiego two-
rzywa wysoko ogniotrwalego jakim moze byé drob-
noziarnisty magnezyt, przy uzyskaniu zwarto$ci
warstw przez ubicie wibratorami.

Dotychczas tylne $ciany piecéw martenowskich
wykonuje sie tradycyjnym sposobem murarskim,
uzywajac specjalnego zestawu ksztattek magnezy-
towych i chromomagnezytowych. Celem powigza-
nia warstw stosuje sie przekladki achy, taSmy
stalowej lub siatki stalowej. Kos X materiatowe
tego sposobu wykonywania $cian sa duze a ich zy-
wotnoéé jest krétsza od innych partii wymuréwki
pieca martenowskiego. Powazne sg koszta zabiegoéw
konserwacyjnych, pogarszajacych twskazniki wyko-
rzystania czasu dysponowanego i wydajnoSci pieca.
W sumie tylna $ciana jest narazona na zniszczenie,
gdyz nie wytrzymuje wlasciwego u trwania bie-
gu pieca martenowskeigo. ';

Niedogodno$ci te usuwa na.stepdjaéy spos6b wy-
konywania Scian tylnych piecéwAﬂlrtenOWSkich we-
diug wynalazku. BezpoSrednio na pancerzu pieca
wigze sie znanym sposobem murarskim warstwe
ksztaltek izolacyjnyéh. Roéwnoczesnie z ksztaltek
mafezytowych wykonuje sie otwér wlewowy su-
réwki i otwér spustowy. Nasigpnie ustawia sig
Scianke odeskowang w takiej oSci od pancerza
pieca oraz o takim kacie nachylenia, aby uzyskaé
zadang grubo$é ¢fciany i mozliwo§¢ nalezytej jej
konserwacji. ’
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Przestrzen powstajgca miedzy Scianka izolagging
a stopniowo podnoszowm‘ odeskowaniem wy{®1inia
sie drobnoziarnistym ~magnezytem o gragulacji

0 — 6 mm, w tym frakcji od 0 — 2 mm w iloSci

30 — 50%. Magnezytu ziarnistego wsypuje sie tyle,
by po ubiciu wibratorami uzyskaé zwalll warstwe
o grubosci 8kolo 250 mm. Pomiedzy ubijane stop-
niowo warstwy nakltada sie n*przemian blache
i siatke stalowg. Odcinki blachy sg w kazdej strefie
wysokoéci Sciany o tyle szersze by po zagieciu tej
szerszej czeSgi pod katem budowanej Sciany zabez-
pieczyé ubity warstwe magnezytu przed obsypa-
niem sie w czasie suszenia i nagrzewania pieca.

Powstalg w koncowej fazie, przestrzen od 300 —
500 mm pomiedzy $ciang ubitg z mialkiego magne-
zytu a ksztaltkami oporowymi oraz lukiem sklepie-
nia, wypelnia sie ksztaltkami chromomagnezytowy-
mi. Monolityczng strukture tylnej Sciany wykona-
nej sposobem wedlug wynalazku uzyskuje sie przez
silne jej nasycenie tlenkami Zelaza po uzyskaniu
w przestrzeni piecowej temperatury roboczej. Koszt
tylnych Scian piec6w martenowskich wykonanych
sposobém wedlug wynalazku jest nizszy o okoto
40% od Scian wykonywanych metodami tradycyj-
nymi, przy réwnoczesnym wzroScie jej wytrzyma-
tosci.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wykonywania §ciany tylnej ptecéw mar-
tenowskich wedlug wynalazku znamienny tym,
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ze po wykonaniu §cianki izolacyjnej bezposred-
nio na pancerzu oraz wymurowaniu z ksztaltek
magnezytowych otworu wlewowego suréwki
i otworu spustowego, ubija sie wibratorami war-
stwowo $ciane tylng o zadanej grubosci i kacie
nachylenia z magnezytu ziarnistego o wymaga-
nej granulacji, przy czym pomiedzy kazdg war-
stwe ubitego magnezytu ziarnistego uklada sig
na przemian blache stalowg i siatke, ktérych
obrzeza zagina pod katem wykonywanej §ciany.
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2. Sposéb wedlug zastrz. 1 znamienny tym, Zze po-
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zostalg przestrzen pomiedzy Sciang wykonang
z magnezytu ziarnistego a ksztaltkami oporowy-
mi i lukiem sklepienia wypelnia sie ksztaltkami
chromomagnezytowymi.

Sposéb wedtug zastrz. 1, 2 znamienny tym, ze
warstwe roboczg poddaje sie silnemu nasyceniu
tlenkami zelaza po uprzednim uzyskaniu w prze-
strzeni piecowej temperatury roboczej.
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