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Sposób odsiarczania kąpieli stalowej
Patent trwa od dnia 2 marca 1960 r.

Jednym z najbardziej szkodliwych zanieczysz¬
czeń w stali jest siarka i dążenie do obniżenia
jej zawartości jest podstawowym problemem
procesu stalowniczego. Ujemny wpływ siarki
jest szczególnie wyraźny, na przykład w przy¬
padku stali transformatorowej.

Sposób obniżenia zawartości siarki według
wynalazku .polega na pokryciu kąpieli metalo¬
wej pod koniec procesu wytapiania nowym żuż¬
lem, silnie zasadowym~oraz zapewnieniu dobre¬
go wymieszania stali z żużlem.

Żużel.tworzy się z wapna w ilości 1,5 — 2,5%
ciężaru wsadu oraz fluorytu w ilości 0,3 — 0,5%
ciężaru wsadu. Celem zwiększenia efektu odsiar¬
czania można stosować proszek magnezu w ilości
0,1 — 0,35% ciężaru wsadu. Proszek magnesu na¬
leży dodawać po uprzednim wymieszaniu go z
dobrze wysuszonym, sproszkowanym wapnem.

*) Właściciel patentu oświadczył, że współtwór¬
cami wynalazku są inż. Jan Groyecki, inż*
Mieczysław MarkuszeWicz i inż. Mieczysław
Stankiewicz.

Mieszaninę magnesu z wapnem (w stosunku
Mig: CaD około 1:4) najlepiej wprowadzać przez
wdmuchiwanie jej rurką pod powierzchnię me¬
talu za pomocą gazu obojętnego (argonu ewen¬
tualnie azotu). '

Przyśpieszenie reakcji między żużlem i me¬
talem uzyskuje się przez mieszanie stali w pie¬
cu, przez odpowiedni sposób spuszczania stali
z pieca oraz przez przelewanie stali z kadzi do
kadzi względnie z kadzi z powrotem do pieca.

Otwór spustowy i szybkość nachylenia pieca
muszą być tak dobrane, aby w czasie spustu
żużel wypływał razem ze stalą. Dalsze miesza-
nie uzyskuje się przelewając stal wraz z żużlem
górą z jednej kadzi do drugiej względnie do pie¬
ca. W miarę potrzeby żużel może być uzupełnio¬
ny przez jego narzucenie na stal znajdującą się
w pierwszej kadzi.

Przykład odsiarczania stali transformatorowej!
Po całkowitym ściągnięciu żużla świeżącego ką¬
piel odtlenia się wstępnie mielonym żelazokrze¬
mem w ilości około 0,1°^ ciężaru wsadu, a na¬
stępnie dodaje się do pieca, cały krzem w posta*
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ci żelazokrzemu kawałkowego. Po roztopieniu
żelazokrzemu (5 —10 minut)! tworzy się żużel
odsiarczający, składający się z kawałkowego
wapna w ilości 2% ciężaru iwsadu i fluorytu w
ilości 0,3% ciężaru wsadu. '\Po pokryciu metalu
żużlem należy kąpiel dostatecznie nagrzać w cza¬
sie około 20 minut, mieszając kilkakrotnie drą¬
gami. Stal spuszcza się do Ikadzi zaślepionej (bez
urządzenia zatyczkowegol przez odpowiednio
duży otwór spustowy i [powolne przechylaihie
pieca tak, aby metal wylewał się wraz
Następnie stal przelewa się wraz z żjiźlem dzio¬
bem do drugiej kadzi z [urządzeniem zatyczko-
wym, z której odlewa się| stal po wlewnic.

Sposobem powyższym wykonane wytopy stali
transformatorowej w 15-tońowym elektrycznym
piecu łukowym pozwalają uzyskać zawartość
5'arki nie przekraczającą 0,006%.

Zastrzeżenia pa\tentowe
i

1. Sposób odsiarczania kąpieli stalowej, zna¬
mienny tym, że przy końcu procesu wyta¬
piania stali pokrywa się kąpiel stalową no¬
wym żużlem silnie zasadowym, składającym
się z wapna w ilościach W 1$ do 2,5% cię¬
żaru wsadu oraz fluorytu w ilościach od 0,3
do 0,5% ciężaru wsadu, a następnie stal mie¬
sza się z żużlem mechanicznie (na przykład
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drągami) lub innym sposobem (na przykład
indukcyjnie).

Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
płynną stal miesza się z żużlem dwu- luib
trzykrotnie w czasie przelewania, przy czym
pierwsze mieszanie następuje w Czasie spu¬
stu stali z pieca do kadzi przez odpowiednio
dcJbrany otwór spustowy przy zachowaniu
odpowiedniej szybkości przechylania pieca, a
drugie mieszanie zachodzi przy przelewaniu
stali wraz z żużlem z jednej kadzi dziobem
do drugiej ka^zi, względnie do pieca, przy
czym w tym ostatnim przypadku trzecie'mie¬
szanie zachodzi\ w czasie drugiego spustu
stali. \

Sposób według zastrz. 1 i 2, znamienny tym,
że dodatkowe odsiarczanie przeprowadza się
za pomocą magnezd w ilości od 0,1 do 0,35%
ciężaru wsadu* wprowadzonego w mieszaninie
ze sproszkowanym wapnem (w stosunku Mg:
CaO około 1:4), przy czym mieszaninę tę
wprowadza się pod powierzchnię stali przez
wdmuchiwanie rurką zk pomocą gazu obojęt¬
nego lub narzuca na stiumień w czasie spu¬
stu lub przelewania stali
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