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Znany jest sposéb wytwarzania metali
i stopéw metalowych, szczegélnie stopow
zelaznych, takich jak zelazochrom, zelazo-
molibden, zZelazomangan, zelazowolfram,
zelazotytan, zelazowanad, zelazoniob lub
podobnych o mniskiej lub umiarkowanej
zawarto§é wegla. Przy tym sposobie tlen-
ki poszczegélnych metali sa redukowane
za pomoca krzemu lub podobnych reduk-
cyjnych metali, zasadhicza za$ cecha tego
sposobu jest tc, ze przeprowadza sie go
w znanych piecach indukcyjnych o wysc-
kiej czestotliwo$ci, w ktérych wsad pod-
daje sie czeSciowo dzialaniu grzejnego
pradu o duzym napieciu a czeScicwo dzia-
faniu pradu poruszajacego o niskim na-

pieciu, ktéry daje sie kontrolowaé i jest
niezalezny od pradu grzejnego. Proces
przeprowadza sie w ten sposéb, ze przez.
roztopiony od dolu material wsadowy, za-
wierajacy jeden lub kilka skladnikéw wy-
twarzanego stopw, przepuszcza sie prad
i poczatkowc wytwarza sie kapiel metalo-
wa o odpowiednim skladzie chemicznym,
ktora wypelia tylko cze$é¢ pieca, po czym
do nieroztopionej mieszaniny wsadu dcda-~
je sie tlenki metali i metaliczne czynniki
redukeyjne oraz ewentualnie materialy
tworzace zuzle. Te mieszanine poddaje sie
dziataniu pradu poruszajacego, doprowa-
dzanegc w bezpoSrednie zetkniecie sie z

. kapiela metalowa, ogrzewajac ja do tem-

‘) Wtagcicielka patentu o$wiadczyla, ze wynalazca jest Gunnar Hérgédrd, Oslo.



peratury reak¢ji i tworzenia sie metalu
i zuzli; zuzle i me'tad nastepnie. spuszcza
s1e, podczas gdy poruszajacy prad zostaje
korzystnle wylaczony.

Przy spuscie metalu pozostawia sie w
piecu ilc§¢ metalu, odpowiadajaca w przy-
blizeniu poczatkowej kapieli metalowej,

po czym ten sposéb powtarza sie podczas

calegc precesu z- oloresowym s;puszczamem
-zuzli i metalu.

Wedlug tegco znanego sposobu spust me-
talu wskuteczma sie w nastepujacy spo-
s6b. Przyjmuje sie np., ze metal zostal

wladnié spuszczony i ze ilo§é metalu pozo-

stalego w piecu odpowiada np. 50°/¢ skute-
cznej objetoSci pieca. Przez skuteczna
cbjetosé pieca rozumie sie objeto§é tygla
do gornego brzegu UZWOJenla indukeyjne-
- go. Nastepnie przyjmuje si¢, Zze ma sie do
czynienia z piecem, ktérego skuteczna
objetosé oadwpo-Wi:aida objetosei 1000 kg me-
talu. Wprowadza sie do pieca wsad okolo
200-kg, z ktorege tworzy sie okoto 160 ke
zuzli i 40 kg metalu, Kiedy wsad zostanie
ostatecznie odtleniony, wylacza sie prad
roruszajacy i zuzle oddziela sie od metalu.
Zuzle zostaja spuszczone i wprowadza sie
nowy wsad, wynoszacy ckoto 200 kg i w ten
sposéb prowadzi sie proces, zanim piec,
praktycznie biorac, nje zostanie wypelnio-
ny metalem. Teraz najpierw spuszcza sie
zuzle, wytworzone podczas ostatniegy wy-
topu, a nastepnie spuszcza sie okolo 500
kg metalu tak, aby w piecu pozostato -zno-
wu 500 kg metalu. Obecnie stwierdzono,
ze ten sposéb posiada rozne 111eydxo|godno-
sci.

Zostalo stwierdzone, ze duze trudnoSci
wystepuja ze wzgledu na trwalo§é wylo-
zenia ogniotrwalego pieca, poniewaz po-
wierzchnia kapieli metalowej
zmienia sie w za'ezinoSci od wielkoéci tej
kapieli, ktéra podezas procesu znacznie
zmienia sie, przeto duza cze§é Scian pieca
jest narazona na znaczna zmiane tempe-
ratury. )

W piecu’

W powyzszym przykladzie objeto§é ka-
pieli metalowej zmienia sie w granicach
migdzy 509% a 100% i wedilug przykladéw
podanych w wyzej przy'toczonych znanych
procesach, przy ktérych prowadzi sie pro-
ces z pozcstawianiem w piecu ilo§ci meta-

lu, wynoszacej 1/3 objgtoSci pieca, obje-

to§¢ kapieli metalowej zmienia sie nawet
w granicach 339, — 100% . Przy tym zna-
nym sposobie jest widoczne, ze korzystnie’
jest prowadzié proces przy duzej pozosta- -

loS¢i metalu w piecu, wiekszej niz 1/3,

" usuniete,

najlepiej %/s lub wiecej, lecz jezeli nawet
pracuje sie z pozostaloScia metalu np.
70%, to jednak powierzchnia kapieli w po-
jedynczych piecach cylindrycznych zna-
cznie zmienja si¢. Stwierdzono, ze ta czeS¢
wylozenia pieca, ktora jest poddawana
zmianie temperatury, jest silnie narazona
na zniszczenie, wylozenie wykrusza sie
przy powierzehni kapieli i wsad dostaje
si¢ do uzwojenia indukcyjnego. Pcniewaz
uzwojenie o wysokiej czestotliwosei jest
chlodzone woda, przeto takie uszkrdzenie.
wylozenia ma bardzo powazny charakter
i jego ryzyko musi byé ' jak najszybcie)
Ponadto stwierdzonc, ze jest
bardzo trudno naprawié takie uszkodzeniz
wylozenia np. za pomoca zasklepienia go.
W takim przypadku jest niezbgdne catko-
wite usuniecie wylozenia ‘i zastapienie go
nowym. Przetc: zagadnienie wylozenia pie-
ca jest baYdzo waine ze wzgledéw ekono-
micznych przy prowadzeniu pieca.
Nastepna trudno§é w wykonywaniu te-
gc procesu polega na tym, ze redukeja
tlenkéw metali przebiega stosunkowo po-
woli. . .
Celem wynalazku niniejszego jest usu.- 
niecie tych niedogodnos$ci. Wynalazek jest

“oparty na stwierdzeniu faktu, ze z jednej

)

strony ze wzgledu na wylczenie pieca jest
bardzo wazna rzeczg prowadzenie procesu
w taki spos6b, aby powierzchnia kapieli
metalowej zmieniala sie mozliwie jak naj-
mniej pcdezas procesu, z drugiej zas strony



ze wzgledu na. osiagniecie mozliwie naj-
wigkszej szybkoSci przebiegu reakeji jest
bardzo wazne prowadzenie procesu przy
mozliwie najwiekszej powierzchni kapieli

metalowej. Te warunki zostaja spelnione .
przy sposobie wedlug wynalazku przez tc, .

ze stosuje sie znany stozkowy piec i proces
prowadzi sie z duza pozostalc§cia metalu
w piecu kazdorazowo po spuscie, np. wiek-
sza niz 85% i korzystnie zblizeng do 95%
skutecznej objetcsci pieca, Ta ilo§é pozo-
stalego metalu jednakie bedzie zaleiala
jod stopnia stozkowatoSei i konstrukeji
pieca oraz skladu tadunku, lecz w celu

csiggniecia zamierzonych wynikéw .we‘dlu'g‘

‘wynalazku ilo§¢é pozostawianego metalu
W piecu musi wynosié najmniej 2/3 obje-
toSei pieca. -

Przy prowadzeniu procesu przy bardzo
duzej pozostatcSci metalu w piecu uzysku-
je sig, jak juz wspomniano wyzej, te ko-
rzy8¢, ze powierzchnia kapieli metalowej
~ zmienia si¢ stosunkowo nieznacznie pod-
czas procesu, wskutek czege wylozenie
pieca nie bedzie poddawane szkodliwe]j
zmianie temperatury. Ponadto dalsze
zwiekszenie czasu trwania wylozenia pieca
wedlug innej cechy wynalazku mczna uzys-
~ka¢ przez to, ze wylozenie wykonywa sie
nieco ciezsze w goérnej czeSci pieca niz w

dolnej, dzieki czemu wylozenie bedzie za-

sadniczo cdporne w miejscu zmiany po-
‘wierzchni kapieli metalowej.

Inna wazna korzy§é stosowania duzej
pezostalo$ei metalu w piecu jest ta, ze si-
la poruszajaca w kapieli, ktéra jest kiero-
wana do géry wzdluz Scian pieca, staje
sie bardziej skuteczna, Aby ruch kapiell
stal si¢ mozliwie intensywny, burzenie sie
jej musi zachodzi¢ na mozliwie najwiek-
szej przestrzeni. Zatem ruch kapieli jest
tym bardziej skuteczny, im bardziej jest
wypeliony piec a przebieg reakcji be-
dzie bardziej raptcwny.

Stosowanie duzej pozostatodci metalu

w piecu jest réwniez korzystne ze wzgle-

du na elektryczng wydajno§é pieca, po-
niewaz uzwojenie o wysokiej czestctliwos-
ci bedzie catkowicie wyzyskane przy tym
samym obciazeniu pieca, je§li metal do-
sieggnie gérnego brzegu uzwojenia,

" Przy sposobie wedlug wynalazku robc-
cza objeto§é pieca jest znacznie zmniej-

‘szona, mianowicie zwykle o 5 — 159/4 cal-

Lo

kowitej skutecznej objetoSci, Jednakze to
nie jest niekorzystne. Do§wiadezenia wyka-
zaly, ze np. w piecu, ktéry moze zmieSci¢
okolo 1000 kg stali, miedzy kazdym spu.
stem zuzli nie moze by¢é dodany jednoczes-
nie wiekszy wsad niz 200--300 kg, odpowia--
dajacy.40 — 60 kg metalu. Jezeli ta-ilo§é
metalu zostanie spuszczona, w piecu .po-
zostanie ilo§¢ metalu w granicach miedzy
94 g 969/, Przeto pozostato§¢ metalu w
iloSci 85 — 95% nie zmniejszy wielkoSci
stosowanege wsadu, ktéry musi byé doda~
wany miedzy kazdym spustem, Jednakze
stosowanie wedlug wynalazku tak duzej
pozostalo§ci metalu w piecu posiada inne
trudnos$ci.

Przy stosowaniu pozcstalo§ci metalu w
piecu w i'o§ci 30 — 409/ objetosci pieca
jest wymagany spust metalu tylko raz ns
godzine, przy pozostaloSci za§ 90 — 959/,
spuszcza sie metal ¢co 10 — 15 minut, Za-
tem jeSli przyjetc w-wyzej przytoczonym
procesie, Ze kazdorazowo nastepuje od-

dzielanie w piecu metalu od" zuzli przed - -

spustem (w tym. czasie prad musij by¢ wy-
taczony), wéwezas straci sie tak duzci cza-
su, ze rzeczywisty okres wytopu bedzie
zmiejszony o ckolo 25 — 309/, Ponadto
jest bardzo trudne i zabiera duZzo czasu
spuszczanie osobno zuzli, gdy warstwa
zuzli posiada tak duzg powierzchnie i ma-
Ia grubo§é, jak jest w przypadku stoso-
wania stczkowego pieca. Jezeli si¢ nie
jest przy tym bardzo uwainym, woéwczas
zostanie przy tym usunigta pewna ilosé
cennego metalu. Zatem zostalo, stwierdzo-
ne, ze nie otrzyma si¢ zadawalajacego prze-
biegu prccesu przy stosowaniu tego spo-



sobu spuszezania metalu, polaczcnego ze
stosowaniem duzej pozostato§ci metalu w
piecu, Ta trudno$¢ zcstaje usunieta we-
dlug wynalazku niniejszego przez stoso-
wanie jednoczesnego spustu metalu i zu-
zli bez rozdzielania ich w piecu. Zatem
zawartc§é pieca spuszeza si¢ natychmiast
po wylaczeniu pradu. Cze§é metalu zosta-
nie oddzielona w jakikolwiek sposdb, lecz
reszta peozostanie rozdzielona w zuzlach.

Zatem oddzielanie metalu od Zuzli musi
byé przeprowadzone na zewnatrz pieca.
W praktyce pracuje sie w ten sposéb, Ze
spust przeprowadza sie mczliwie szybko
do wlewnicy lub podobnego zbiornika
i pozostawia sie czas dc zebrania si¢ me-
talu'na dnie wlewnicy. Zostalo stwierdzo-
ne, ze przy takim spuScie nie powoduje
sie wiekszej straty metalu w zuzlach, lecz
przeciwnie zmniejsza sie te straty, Praw-
dopodobnie meizna to wytlumaczyé faktem,
ze caly metal rozdzielony w. zuzlach zosta-
je pochloniety przez odné$na duza rhas¢
metalu przy kazdym spuScie, Meta] gro-
madzi sie na dnie wlewnicy z cstro zazna-
czona powierzchnia zetkniecia sie z zuzla-
mi. Przy csobnym spuScie zuzli, jaki byt
‘uprzednio stcsowany, pojedyncze Kkrople
metalu byly. wieziorie wzajemnie bez spo-
sobno§ei unoszenia sie” na powierzchnie
i dlatego byly trudne do odzyskania.

.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania metali i stopow
imetalowych, szczegdlnie stopdéw zelaznych,
w ktéorych tlenki poszezegdlnych metali
sa odtleniane za pomcca krzemu lub po-
dobnych redukeyjnych metali w znanym
przez sie piecu indukeyjnym o wysokiej
czestotliwo$ei i przy stosowaniu pozosta-
Joéci roztcpionego metalu w piecu, zna-
mienny tym, Ze przeprowadza sie go W
znanym, stozkowym piecu o zwigkszajace;
sie ku gérze §rednicy przy jednoczesnym
spuscie zuzki 1 metalu bez rozdzielania ich
w piecu, przy czym przy kazdym spuScie
pozostawia sie w piecu ilo§é metalu wiek-
sza, niz 2/3 skutecznej objetcdcis pleca.,
o2 Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tym, ze prowadzi sie proees z pozostalo§-
cia metalu w piecu w ile$ci wiekszej niz
859/, majlepiej, okolo 95% skutecznej
objetosci pieca. .

3. Piec dc wykonywania sposobu wed-
lug zastrz. 1 — 2, znamienny tym, ze po-
siada wylozenie ogniotrwale grubsze na
poziomie kapieli metalowej, niz u dotu.
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