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Den foreliggende oppfinnelse vedrgrer en fremgangsmate for
pdfgring av en ildfast blanding som foring p& en metallurgisk
beholder ved forhgyet temperatur pa mellom 120 og 1650°¢C..

Oppfinnelsen vedrprer ogs& den ildfaste blanding til ut=
fprelse av fremgangsmiten.

Tidligere ble foringer i varme metallovner 0Og stgpegser
fremstilt ved oppmuring av ildfast sten under anvendelse av
mgrtel. Ved gjentatt bruk ble foringen erodert bort inntil en
tynn gjenvarende foring ble erstattet med en ny foring eller
ildfast sten ble murt opp med mgrtel. Dessuten krevdes det under
normal levetid at visse omrdder utsatt for alvorlig'slitasje
matte utbedres ved & fjerne de bergrte omrdder og erstattes
med ny ildfast sten. '

Den vellykkede anvendelse av den sakalte "pneumatiske
kanon" i bygningsindustrien for pafgring av betong ble snart
fulgt av forsgk pd & bruke kanonen ved pdfgring av ildfaéte
vegger og foringer i metallurgiske ovner og stgpegser. Selv om
slike forsgk viste seg vellykkede for padfgring av ildfaste
foringer pd kalde stgpegser og ovner, har de fleste forsgk med
4 pafgre ildfaste foringer pd varme ovner, slik som ved ca
93°% eller mer, vart mislykket. I metallurgiske stgpegser,
spesielt jern- og stélst@pegser, har forsgk p&d 8 fore dem om
igjen i varm tilstand vart totalt mislykket med tidligere
brukte ildfaste blandinger.

Som fglge herav er fordelene ved den hurtige padfgring av
en ny foring pd varme ovner og stgpegser pd relativt kort tid
ved bruk av en pneumatisk kanon blitt forkastet p& grunn av
umuligheten av & lage foringen uten & vente til veggene. var
blitt nedkjplt til minst under ca 180°C. Fglgelig ble ovnene
og St@pegsene ute av bruk i lengere tid for nedkjgling til den
ngdvendige temperatur for fornyelse eller reparasjon av foringen.
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I forbindelse med ovenstdende har det vart et problem &
anvende vanlige blandinger for erstatning av foringer. De har
simpelthen ikke vart anvendbare pd varme vegger i metallurgiske
ovner eller stgpegser. En vanskelighet med anvendelsen av de
vanlige blandinger har vart ngdvendigheten av & blande store
mengder vann med de vanlige ildfaste materialer med det hoved-
formdl & avkjgle grenseflaten mellom den gamle foring og det
nye pdfgrte materiale til en temperatur under den hvor damp
dannes. Faktisk er vanlige materialer vanligvis avhengig av
mekaniske strukturer som sprekker eller revner i den gamle vegg
for at denne skulle kunne bare. det nye foringsmateriale. Ved
pdfpring pd glatte, vertikale vegger blir den nye forings adhe-
sjon til veggen usikker, og foringen utsettes vanligvis for
for tidlig svikt.

‘Det er for eksempel funnet at ndr en foring.i en stdl-
st¢pé¢se som har en tykkelse pd fra ca 10 til 15 cm, péf¢fes
kaldt, trenges det et tidsrom av fra 6 til .15 timer for &
rédusere fuktighetsinnholdet til et akseptabelt nivad for & skaffe
‘tilsfrékkelig bindingsstyrke til & kunne motstd belastningskrav-
ene av det ferrostatiske trykk. Likeledes kreves det ved tem-
peraturﬁtjevhende oppvarmning av stgpegroper og forvarmnings-
ovnef en oppvarmningstid av stgrrelsesorden fra 24 til 72 timer.
Uten slike tgrke- og oppvarmningsprogrammer ble utfgrelsen av
den pdfgrte foring usikker. )

De fleste kbmmersielt tilgjengelige ildfaste materialer
pdfgrt ved hjelp av pneumatiske kanoner eller sentrifugalpé-
f¢ringsanérdning for fornyelse av.foringer har inneholdt sement
med hgyt innhold av aluminiumoksyd eller andre bindemidler som
tilveiebringer strukturell styrke ved romtemperatur. De fleste
ildfaste materialer anbrakt som foringer p& ovner, stgpegser og
st¢pegroper‘péf¢rt ved sdkalt "skyting" eller annen teknikk, har
vaert padfgrt ved lave temperaturer sammenlignet med den metallur-
giske ovns driftstemperatur. Forsgk pa & pafgre ildfaste materi-
aler med pneumatiske kanoner eller sentrifugalpafgringsanord-
ninger ved forhgyete temperaturer har resultert i usedvanlig
stort tilbakekastingstap, slik som fra 20 til 90% av det. totalt
pdfgrte materiale. Som fglge herav gar en stor mengde ildfast
materiale tapt inntil flaten hvorpd materialet pafgres, er -til-
strekkelig nedkjglt til & hindre dannelse av vanndamp og sdledes

muliggjgre at en oppbygging kan begynne. Den vesentlige -tidligere
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bruk av mekaniske eller pneumatiske anordninger for pafgring av
ildfaste foringer har vert for konstruksjoner som pa forhand er
blitt nedkjglt til romtemperatur for & unngd tap av det meste
av det padfgrte materiale og for & unngd krympningsskader.

"Et ytterligere problem ved flere kjente fremgangsmdter har
vert & bestemme med hvilken tykkelse en fornyet foring skal pa-
fgres. De som er fortrolig med pneumatisk pdfgrte ildfaste mat-
erialer, ved at variasjoner i tykkelsen pé +10% stgrrelse er
regelen heller enn unntagelsen fordi pafgringen skjer normalt
og styres visuelt. En unntagelse fra den fremherskende forklar-
ing er den teknikk som brukes ved slvnging av stgpegser hvor en
sentralt plassert form brukes for dannelse av et ringformet rom
mellom st@gpegsens mantel og formen.

Det kan imidlertid gis .en generell forklaring med hensyn
til alle konvensjonelle systemer som for eksempel foring med ild-
fast sten, foring pafgrt ved kald pneumatisk skyting eller stgpe-
gsereparasjon ved mekanisk slynging eller annen konstruksjons-
teknikk. Alle er avhengig av det totalé forbruk av den ildfaste
foring og den etterfglgende utrivning av foringen nar den er
blitt erodert si tynn at den ikke lenger er sikker:. Den opp-
rinnelige forings tykkelse mé& med andre ord vare sd stor at
st@pegpsens kapasitet reduseres sammenlignet med den optimale
for;ngstykkelsé som -er forenelig med sikkerhetsforskrifter, varme-
balanse og stegrst mulig stgpepgsekapasitet. Reduksjonen i total
kapasitet kan resultere i produksjonstap som varierer fra 8 til
17%. Dette tap skyldes at det brukes en stgpegse inntil foringen
er blitt slitt farlig tynn, utrivning av den gamle foring, foring
pd nytt og deretter tgrking i lengre tid, vanligvis opptil 15
timer. Kapasiteten er blitt ofret for & gi noen f& ekstra charger.
Det er bedre & bestemme den optimale veggtykkelse og sd reparere
stgpegsen cyklisk og til stadighet under opprettholdelse av en
maksimal chargevekt og minimal dgdtid for stgpegsen.

Det er imidlertid ogs& kjent & pafgre foringer p& varme
ovnsvegger. S&ledes er det fra DT-AS 1.471.295 kjent en masse
hvor hovedbestanddelen er ikke-sure, ildfaste partikler.

Premgangsmaten ifglge den foreliggende oppfinnelse kjenne-
tegnes ved at det p& beholderens innerveqqg pidfgres en blanding
av ildfast materiale i det vesentlige bestdende av fra 0,5 til
4 vektsprosent natrium- og/eller kaliumsilikat, fra 0,5 til 4
vektsprosent organiske bindemiddelpartikler med et smeltepunkt
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pa fra 120 til 200°, fra 12 til 72 vektsprosent kvartsittpar-
tikler samt fra 20 til 80 vektsprosent leirepartikler til dan-
nelse av en foring som har en tykkelse pd& minst 12,7 mm pd be-
holderens innvendige overflate, og at foringen tillates & danne
en fast masse som har en mosaikkétruktur av krystallinsk karbon
blandet med leire, kvartsitt og natriumsilikat og/eller kalium-
silikat. ‘

Den ildfaste blanding ifglge oppfinnelsen er kjennetegnet
ved at den i det vesentlige bestdr av en blanding av 0,5 til. 4
vektsprosent natrium- og/eller kaliumsilikat, fra 0,5 til 4
vektsprosent organiske bindemiddelpartikler med smeltepunkt pad
mellom 120 og 2000C, 12 til 72 vektsprosent kvartsittpartikler
samt fra 20 til 80 vektsprosent leirepartikler.

Fortrinnsvis tilveiebringer sammensetningen av denne for-

. nyelsesforingsblanding en reduksjon i den materialmengde som

. behgves for & tilveiebringe en ytterligere gkning.i stdlstgpe-
gseforingens levetid, p& fra 0,9 til 0,7 tonn, dvs. en reduksjon
pa ca 208%. ’

Oppfinnelsen vil bli beskrevet i &t etterfplgende ved hjelp
av et eksempel o0g under henvisning til den medfg¢lgende tegning,‘
hvori: ‘

Fig. 1 viser et vertikalsnitt,gjennoﬁ en stgpegse O0g viser
en spesiell form fof sentrifugalpéfgringsanordning i ¢sen.

Fig. 2 viser et forstgrret bruddstykkeriss i snitt gjennom
stgpegsen og den reparerte foring i en tilstand ferdig for bruk.

Etter at en sats av smeltet metall er helt ut fra en stgpe-
¢se, vendes stgpegsen vanligvis helt om for & helle ut eventuelt
gjenverende slagg. Deretter f£jernes pluggstangen og munnstykket
og fornyes. Stgpegsen er sa klar for ny anvendelse etter at det
er gdtt tilstrekkelig tid for uttgrking av det fornyete munn-
stykke. NAr stgpegsen har vart brukt et tilstrekkelig antall
ganger, sasom 15 til 20 satser, er foringen mormalt sd tynnslitt
at den behpver fornyes. Etter at 70% av foringens normale leve-
tid er oppbrukt, anvendes fremgangsmaten ifglge oppfinnelsen for
pafgring av en fornyelsesforingvpé stgpegsens innvendige vegg-
flate. ‘ ’

" Som vist i fig. 1 er en st@gpegse 10 plassert opprettstdende.
Stgpepsen 10 omfatter en bunn 12 og en sirkular sidevegg 14 som
normalt bestdr av metallplater forarbeidet' til den forgnskete-
fasong. Den brukte stgpegse inneholder ogsd rester av en ild-
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fast foring 16 som er tett anbrakt mot den innvendige veggflate
14. Bunnen 12 inneholder ogséd rester av en ildfast foring 18.

Fremgangsmdten ifglge oppfinnelsen begynner med & sende
en sentrifugalpidfgringsanordning 20 ned i den &pne ¢gvre ende
av stgpegsen 10. Den ¢vre ende av pafgringsanordningen 20 inne-
holder vanligvis en ring 22 for festing til en krok i en over-
hengende heiseanordning.‘Paf¢ringsanordningen omfatter Qgsé en
rotasjonsanordning slik som en motor 24 med en roterende aksel
26 som har to like grendeler 28 som fortrinnsvis lgper i mot-=
satte retninger av hverandre. Akselen 26 er en rgrledning gjen-
nom hvilken blandingen av ildfast materiale faller ned fra en
innlgpsledning 30.

Nar akselen 26 roterer strgmmer blandingen av ildfast
materiale ut i armene 28 og drives ut av ‘armenes ytterender
mot den innvendige overflate av den gjenvarende foring 16. Der~-
ved dannes en ny foring 32 som har en tykkelse som .er avhengig
av rotasjonen av pafgringsanordningens aksel 26 og pdfgrings-
anordningens vertikale hastighet. Selv om foringen 32 kan péa-
fgres ved & bevege pdfgringsanordningen 20 vertikalt i begge
retninger ( opp eller ned), pafgres foringen fortrinnsvis ved
& senke sentrifugalpdf@gringsanordningen inntil armene 28 be~
finner seg nar bunnen 12. Med akselen 26 plassert tilnarmet
koaksialt i forhold til den vertikale vegg 14 roteres den som
antydet med en pii 34, og pafgringsanordningen lgftes som antydet
med en pil 36 med en hastighet beregnet pd & pdfgre foringen
32 i den g¢nskete tykkelse. Tykkelsa av foringen 32 varierer
vanligvis fra ca 12,7 til 50,8'mm. Stgrre tykkelser som opptil
250 mm kan ogsd pafgres om ngdvendig.

v.emgangsmdten ifglge foreliggende oppfinnelse er imidler-
tid ikke begrenset til sentrifugalpdfgring ved hijelp av den
roterende padfgringsanordning 20. Foringene 16 og 18 kan pifgres
ved hjelp av en pneumatisk kanon, mekanisk pdkastningsanordning
(beltetypen), tyngdekraftpafgring, manuell bfettskuring og pa-
sprgytning av oppslemningsblandinger. Generelt er alle disse
pafgringsmetoder anvendbare for pdfgring av foringen 16 pd
stegpegsens sidevegg, og tyngdekraftpdfgring er spesielt anvend-
bar for pafgring av foringen 18 i bunnen 12, Hvor andre anord-
ninger enn en sentrifugalpifgringsanordning anvendes, slik som
pneumatisk skyting, kan stgpegsen befinne seg i andre stillinger,
slik som p& siden eller opp ned.
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Temperaturen i stgpegsen 10 inklusive den gjenvarende foring
16, foringen 18 s&vel som bunnen 12 og veggen 14 kan variere fra
ca 120°C til ca 1650°C under pafgring av foringen 32. Den laveste
temperatur er smeltepunktet for de fleste organiske bindemidler
som brukes i ildfaste blandinger. Den ¢vre temperatur (ca 16500C)
kan vare stgpegsetemperaturen like etter at en forutgdende sats
av metall er helt ut.

Den ildfaste blanding pé&fdrt for dannelse av foringen 32
inneholder basiske bestanddeler inklusive de organiske binde-
‘midler, natrium- og/eller kaliumsilikat, leire og kvartsitt. De
organiske bindemidler er som nevnt ovenfor bek, tjzre, natur-
harpikser, polyvinylklorid og polyetylentetraklorid samt bland-
inger av disse. Slike bindemidler har smeltepunkter pd fra ca
120°C til ca 200°C. Bindemidlenes partikkelstgrrelse er fortrinns-
vis mindre enn ca 6,3 mm. Et foretrukket omrdde for bindemidlet
er fra ca 1,5 til ca 2,5 vekﬁsprosent, idet en optimal menéde
kan vare ca 2 vektsprosent.- Under 0,5 vektsprosent bindemiddel
er ikke virkningsfullt, dvs. at der ikke er nok til & tjene som
et fasthengende og tilfredsstillende bindemiddel. Over 4 vekts-
prosent bindemiddel, sarlig bek, resulterer i utvikling av store
mengder rgk og er sterkt tilbgyelig til oksydasjon. Formdlet '
med de organiske bindemidler er & erstatte mesteparteh av vannet
som var til stede i tidligéré eksisterende blandinger som ble .
pdfgrt pa kalde flater etter at en stgpegse var hedkj¢1t til
f.eks. ca 38°C. Ved & eliminere alt eller tilnarmet alt vann-
innhold i blandingen unngds eksplosjoner resulterende fra vann-
damputvikling ndr smeltet stdl kommer i bergring med den nett-
opp pafgrte ildfaste foring. De organiske bindemidler anvendes
imidlertid i en mengde mindre enn 4 vektsprosent av den totale
blanding og smelter ved anslag mot stgpegsens varme overflate
og danner derved en klebende flate for fastholdelse av de
etterfglgende pafgrte materialer som sl&r an mot det samme
omrédde. Varmen bevirker at bindemidlet karboniserer og etter-
later seg en mosaikkstruktur av krystallinsk karbon sammenblandet
med de andre bestanddeler av foringen som ndr pafgrt i partikkel-
form, tilveiebringer en mekanisk struktur som er bundet mellom
den gamle foring 16 og den nye foring 32.

Natrium- og/eller kaliumsilikat er til stede i mengder som

' varierer fra 0,5 til 4 vektsprosent; med et foretrukket omride

fra 1,5 til 2,5 vektsprosent og en optimal meﬂgde pé ca 2 vekts-
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prosent. Natriumsilikatet er til stede for dannelse av en meget
viske¢s vaske som under stivning danner en glassliknende eller
forglasset barriere mot oksydasjonsreaksjoner mellom karbonet

i foringen og dét lgste oksygen i det smeltete stdl eller slagg
som kommer i bergring med stgpegseforingen under bruk. Natrium-
silikatet forglasses etter at st&l er helt i st¢pe¢sen..Dersom'
natriumsilikat er til stede i stgrre mengder enn 4 vektsprosent,
opptrer det et glass med meget lavere smeltepunkt og som ikke
er sd beskyttende som mengder under 4 vektsprosent. Derimot er
natriumsilikat i mengder under 0,5 vektsprosent ikke effektivt:
som en oksydasjonshindrer. Silikater av andre alkalimetaller,
slik som kaliumsilikat, kan anvendes istedenfor eller i bland-
ing med natriumsilikat.

Leire er til stede i mengder som varierer fra 20 til 80
vektsprosent av den totale tgrre blanding. Det foretrukne omrade
for leire er fra 45 til 70 vektsprosent, og den optimale mengde
er ca‘60 vektsprosent. De foretrukne leirematerialer er aluminium-
oksyd- og silisiumoksydforbindelser. Leiresammensetningene, spe-
sielt bindeleirer, har vatstyrke som opprinnelig anvendt, og
leiren kompakter seg selv p& plass for fastholdelse av hele
blandingen inntil alt organisk bindemiddel er smeltet og kar-
bonisert under dannelse av en mosaikkstruktur av krystallinsk
karbon som sgrger for den vesentlige styrke av'den nye foring 32.

Kvartsitt er til stede i mengder som-varierer fra 12 til
72 vektsprosent av den tg¢rre blanding. Det foretrukne omrédde for
kvartsitt er fra 25 til 50 vektsprosent, og en optimal mengde
er ca 36 vektsprosént. Typiske kvartsittforbindelser inneholder
ca 98 vektsprosent silisiumdioksyd (5102) med ca 0,5 vektspro-
sent aluminiumoksyd (A1203). Kvartsitten tjener som et fyllstoff.

Vann kan tilsettes til blandingen av organiske bindemidler,
natriumsilikat, leire og kvartsitt‘enten ved forhédndsblanding
eller under‘blahdingens pafgring. Vannmengden kan variere fra
4 til 6 vektsprosent av den totale tgrre blanding. Det' skal
bemerkes at leireforbindelser ordinart inneholder 4 vektsprosent
vann i varierende form, slik som hydratasjonsvann og krystall-
vann . som ndr supplert med fra 4 til 6 vektsprosent vann totalt
utgjegr ca 10 Vektsproseﬂt for hele blandingen. Hgyere vannmengder.
fordrsaker ofte vanndampeksplosjoner. vVann er hovedsakelig bruk-
bart nir blandingen pafgres de vertikale eller sideveggene hvor

°

vannet tjener som et temporart bindemiddel for & holde blandingens
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partlkler pa plass inntil det organlske blndemlddel smelter og
binder partiklene av natrlum5111kat leire og kvart51tt pa plass.
Vannet hindrer s&ledes partiklene fra & falle ned fra 51nAplass
pa den vertikale sidevegg. NA&r imidlertidlblandingen pafpres
bunnen av st@gpegsen, er det ikke'mulig for partiklene 4 falle

ut av deres plass. For dette fbrmél er‘vann iﬁke n¢dvehdig som
et temporart bindemiddel. Blandlnger paf¢rt horisontale flater
slik som stgppepse- og ovnsbunner forbllr pa plass i det korte
tidsrom bindemidlet tar for & smelte og holde massen sammen.

" N&r blandingen forlater sentr1fugalpaf¢rlngsanordn1ngen
eller andre paf¢r1ngsanordn1nger, bev1rker st¢pe¢sens latente
varme at vannet fordamper fgr det slidr an mot st¢pe¢seveggen.
Tilstrekkelig vann blir imidlertid tilbake til & bevirke at
léiren tjener som et blndemlddel lnntll forlngsblandlngen er
-'fullstendig formet'. o7 .
N&r blandlngen av 1ldfaste materlaler f¢rst slar an mot deni
Varme overflate av st¢pe¢sefor1ngen 16 bev1rker varmen i for-
‘ingen at de organiske blndemldler, Sllk som bek, umlddelbart
smelter og danner en klebende og bindende overflate hvort;l de
etterf¢l§ende pafgrte paftikler fester seg;\Etfef oppbygging av
foringen 32 tjener imidlertid‘den;opprinneiige foring sem‘enr
varmeisolator. P& det tidspunkt tjener den fuktige ieire,‘spmx
har en plastisk egenskap, som det hovedsakelige bindemiddelA
for en oppbygglng av blandlngens partlkler som deretter akkumu-
leres’ tll den gnskete tykkelse. . )

"PTil slutt: overv1nner 1m1d1ert1d den latente varme i stgpe-
gseforingen 16 ‘den lsolerende v1rkn1ng av det opprinnellge
organiske blndemlddellag og bev1rker at mer 0g mer av de etter—
fplgende paf¢rte organiske blndemlddelpartlkler smelter. Sam-
tidig fordampes vannet og drives ut av den nye forlng 32 Etter
hvert som Vlrknlngen av’ varmen fortsetter a arbelde pa forlngen
32, fordampes vannet, og det organlske blndemlddel fortsetter
a smelte utover. F¢r blandlngen slar an mot st¢pe¢seoverflaten,
lgser: vannet (enten tllsatt vann eller bare hydratasgonSj og
krystallvann) natrlum5111katet Etter 5 ha slatt an mot stgpe-
overflaten koker vannet bort og natrlum51llkatet herdner.‘Iv
mellomtiden karbonlseres de f¢rste paf¢rte porsgoner av. organlsk
bindemiddel og danner en mosalkkstruktur av krystalllnsk karbon
blandet med alumlnlumoksyd— og 51llslumoksydpart1k1ene i kvart-

sitten og leiren. Den resulterende struktur inneholder en kon-




tinuerlig fase av mosaikk-karbon, og--leiren inneholder de atskilte

partikler av silisiumoksyd i kvartsitten som er den diskontinuer-
lige fase.

Formdlet med natriumsilikatet og/eller kaliumsilikatet er
&4 danne et sterkt viskgst glass nar grenseflaten mot -‘det smel-
tete metall. Silikatet belegger karbonpartiklene og hindrer oksy-
dasjon ved temperaturer under smeltepunktet og hindrer derved
overfgring av oksygen fra det smeltete metall til det pafgrte
lag og unngar oksydasjon av karbonet i foringen. Selv om 'sili-
katet anvendes. i smd mengder sammenliknet med-vanlige-blandiﬁger
som brukes for kald pdfgring av den ildfaste foring, gker det
sdledes den padfgrte forings mekaniske styrke ved lave og mellom-
liggende temperaturer. Denne mekaniske .virkning er verdifull ved
kraftige slag mot.eller mekanisk - -erosjon av omrdder i stgpegsen,
dvs. hvor tappestrgmmen fra en konverter eller ovn slé&r an mot
st¢pegsens bunn eller sider.

Under dannelse av den endelige struktur av forindgen 32,
undergar denne en forandring av kulgr som overfor en iakttaker
indikerer nar den endelige struktur av foringen 32 er fullsten-
dig dannet. N&r den ildfaste blanding til & begynne med pifgres,
har den et lyst grdtt utseende.  Ndr alt vann inklusive hydrata-
sjons- og krystallvann er fordampet, forandres utseendet til en
mgrk grd kulgr som er et tegn p& at alt vann er fordampet. Der-
etter, nar det organlske bindemiddel karbonlseres, forandres
foringens kuldr pd ny til et lyst beige utseende som er en antyd-
ning om den fullstendige dannelse av foringen 32. Disse kul¢rf
forandringer opptrer meget hurtig, i lgpet av 10 til 15 minutter,
avhengig av temperaturen og tykkelsen av st¢pe¢sen ndr foringen
er pafgrt.

Ved riktig valg av komponenter SOﬁ skal kombinéres, frem-
stilles og bindes den ildfaste blanding til varme flater umiddel-
bart uten & vare avhenglg av massekj¢leeffekten av vann og mat-
eriale. Det anbefalte omrade for blandlngene er vidstrakt og
omfatter baSlSke, ‘sure og n¢ytrale ildfaste materlaler som kom—-
binerer lelrens blndeVernlng med de organiske bindemidlers
blndev1rkn1ng, nemlig hydrokarbon-natrlumslllkat, hydrokarbon-
fosfat, hydrokarbon- kromsyre, hydrokarbon-leire, hydrokarbon-

.silisiumoksyd hydrokarbon-aluminiumoksyd og kalk. .
selv om tykkelsen av den pafegrte forlng 32 kan varlere fra
ca 12,7 til 250 mm eller mer, er det funnet at den brukbare
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tykkelse som skal pdfgres, er fra 12,7 til 38 mm pr. padfgring.
En foring som har en tykkelse som varierer fra 12,7 til 38 mm,
er brukbare for minst to satser fgr det kreves fornyelse av \
foringen. En jernstgpegse som normalt brukes ved mellom ca 1260 !
og 1430°c, kan motta smd mengder og mindre tykkelser av foring
enn stalstgpegser som opererer ved fra ca 1500 til ca 1600°C.
Ved fremstilling av hovedsakeiig utettet karbonstdl oppviser
stgpegsen normalt en erosjon pa ca 6,3 mm pr. sats. Derfor gir
en pafe¢ring av en foringstykkelse p& ca 12,7 mm under anvendelse
av foreliggende fremgangsmate en kapasitet pd minimum to satser
for det kreves en ny pafgring av foringen. Oppnddde resultater
viser at 3 til 4 satser pad en 12,7 mm foring er mulig.

For sammenlikning av tiden som er ngdvendig for fornyelse
av en foring ved fremgangsmdten ifglge oppfinnelsen, med tiden
som er ngdvendig ved noen kjente fremgangsmdter pd omradet,
inklusive (l) vanlige ildfaste sten- og mgrtelforinger, (2)
kald stgpegseskyting og (3) kald slynging av st@pegseforing,
vises til den f¢lgende tabell I.

Tabell I

Tid for fornyelse av stgpegseforinger

Varm Sten-og Kéld Kald

- stgpegse- mgrtel- slynge- skyte-

metode metode metode metode
Kj¢ling og fremstilling 0 6+ h 6+ h 0
Reforing pr. stgpegse 10 min 8+ h 4+ h 8 h
Reforing pr. sats 5 min 24 min 10 min 1,6-2 h
Tgrking pr. stgpegse 15 min 15 h 15 h 15 h
Tgrking pr. sats 7,5 min 45 min 45 min  3,0-3,75 h

Total forsinkelse pr.sats 12,5 min l1h27min 1h15min 4,6-5,75 h

Det skulle herav klart fremgé at fremgangsmaten ifglge
oppfinnelsen gjgr det mulig & fornye en foring i en varm stgpe~
¢gse i1 et tidsrom av 12,5 mindtter pr. sats, noe som i'h¢y grad
reduserer den tid st@gpegsen er ute av bruk sammenliknet med for-
nyelse av foringen under anvendelse av de andre metoder. Den
vanlige sten- og mgrtelmetode for foring krever bruk av forbrendt
stgpegsesten og mpgrtel lagt for hidnd for dannelse av en foring

inne i stgpegsen. Kald skyting innebarer skyting av det indre av
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st@pegsen med pneumatisk utstyr til en tykkelse pad ca 32 mm.
Sistnevnte md& gjentas for hver 4. eller 5. sats for effektiv
drift. Den kalde slyngemetode innebarer installasjon av et ild-
fast hdndteringsanlegg og verkstedsplass for installasjon av
slyngemaskineriet. Kapitalinvesteringene er hgye, spesielt hvis
alle stenlag er blitt fjernet og systemet bryter sammen.

Hittil er oppfinnelsen blitt beskrevet som en fremgangsmite
for pdfgring av nye foringer i stdlstgpegser. Det vil imidlertid
forstdes at fremgangsmdten ogsd kan brukes for pdfgring av likn-
ende foringer pd vegger i forskjellige typer av metallurgiske -
kar, slik som temperaturutjevningsgroper og ovner. Pa grunn av
forskjeller i arbeidstemperaturer ved stgpe@ser, temperaturut-
jevningsgroper og ovner innebarer dette variasjoner i de ild-
faste materialblandinger.

Blandingene inneholder forskjellige mengder komponenter for
de forskjellige formél.rstyriné av ildfasthetsegenskapene avhenger

av det ¢gnskete A1203—innhold i blandingen, som fglger:

Blanding 21.0

—2=3
Stélstgpegse 8-40 vektsprosent
Temperaturutjevningsgroper og gjenopp- .
varmingsovner 10-12 vektsprosent
Jernst@gpegser og overkasser 12-25 vektsprosent

N&r sdledes det ¢gnskete A1203

hjelp av en leire som inneholder 20-35 vektsprosent Al2 37 frem-

-innhold tilveiebringes ved

stilles blandingen proporsjonalt.

Typiske eksempler p& omrader og foretrukne blandinger av
natriumsilikat, organisk bindemiddel, leire og kvartsitt er an-
git*t i < zn fglgende tabell II.

Tabell II

Blandingsomr&de (vektsprosent)

Natriumsilikat Organisk Leire Kvart-
bindemiddel sitt
Stalstgpegse 0,5-4 (2) 0,5-4 (2) 20-80 (60) 12-72 (36)
Temp.utjevn.grop 0,5-4 (2) 0,5-4 (2) 50-60 (55) 38-48 (43)
Jernstgpegse og o 54 (3) 0,5-4 (2) 60-70 (65) 28-38 (33)

overkasse

(tallene i parentes er foretrukne vektsprosent)
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Bruken av ildfaste blandinger hvori organiske bindemidler
erstatter en overveiende del av vannet i tidligere konvensjonelle
ildfaste blandinger, tilfredsstiller de tidligere eksisterende
problemer med & skifte ut foringen i en ovn, stdpegse eller tem-
peraturutjevningsgrop i et minimum av tid slik at utstyret hurtig
kan vere klart for bruk igjen.

Blandingen og fremgangsmaten ifglge foreliggende oppfinnelse
tilveiebringer sikker binding av det pdfgrte ildfaste materiale
til varme flater og tilveiebringer en kulgrforandring som antyder
ndr vanninnholdet er tilnarmet fullstendig fjernet. Det varme
metallurgiske utstyr blir saledes ikke nedkjglt ungdig og krever
derfor ikke en etterfglgende lengere oppvarmingstid for & bringes
tilbake til arbeidstemperatur. Dessuten elimineres problemene _
knyttet til den vanlige tresoners foringstruktur ved den riktige
péfgringsprosess ifplge oppfinnelsen.

PATENTIXRAV

1. Fremgangsmite for pafgring av en ildfast blanding som foring
pd en metallurgisk beholder ved forhgyet temperatur og mellom

120 0g 1650°c, karakterisert ved at det pa
beholderens innervegg pé&f@gres en blanding av ildfast materiale

i det vesentlige bestdende av fra 0,5 til 4 vektsprosent nat-
rium- og/eller kaliumsilikat, fra 0,5 til 4 vektsprosent organ-
iske bindemiddelpartikler med et smeltepunkt p& fra 120 til 200°¢,
fra 12 til 72 vektsprosent kvartsittpartiklef samt fra 20 til

80 vektsprosent leirepartikler til dannelse av en foring som nar
en tykkelse pd minst 12,7 mm pd& beholderens innvendige overflate,
og at foringen tillates & danne en fast masse som har en mosaikk-
struktur av krystallinsk karbon blandet med leire, kvartsitt og

natrium- og/eller kaliumsilikat.

2. Fremgangsmate i samsvar med krav 5, karakter -
isert v ed at ved dannelsen av den faste masse fjernes
vann, sdsom krystall- og hydratasjonsvann, f¢r dannelsen av

mosaikkstrukturen av krystallinsk karbon.
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3. Ildfast blanding for en ildfast foring beregnet pd en for-
nyet foring av en metallurgisk beholders innvendige veggflate
ved temperaturer p& mellom 120 og 16500C for utfgrelse av frem-
gangsmaten ifglge krav 1 eller 2, karakterisert
ved at den i det vesentlige bestdr av en blanding av 0,5

til 4 vektsprosent natrium- og/eller kaliumsilikat, fra 0,5 til

4 vektsprosent organiske bindemiddelpartikler med smeltepunkt

pd mellom 120 og ZOOOC, 12 til 72 vektsprosent kvartsittpartikler
samt fra 20 til 80 vektsprosent leirepartikler.

4. Ildfast blanding i samsvar med krav 3, karakter -
isert v ed at den inneholder fra 1,5 til 2,5, fortrinns-
vis 2, vektsprosent natriumsilikat, fra 1,5 til 2,5, fortrinns-
vis 2, vektsprosent av det organiske bindemiddél, fra 25 til 70,
fortrinnsvis 36, vektsprosent kvartsitt samt fra 20 til 80, for-

trinnsvis 60, vektsprosent leire.

5. Ildfast blanding i samsvar med krav 3 eller 4, k ar a -
kterisert ved at fra 4 til 6 vektsprosent vann
blir tilsatt til den te¢rre blanding.

6. Ildfast blanding i samsvar med krav 5, karakter -
isert ved at det organiske bindemiddel er bek, tjzre,
naturlige harpikser, polyvinylklorid, polyetylentetraklorid
eller en blanding av disse.
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