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Sposéb wytapiania stali weglistej
Patent trwa od dnia 3 paZdziernika 1957 r.

Wynalazek dotyczy sposobu wytapiania stali
weglistej o zawartoéci 0,5—0,65% C w zasado-
wym piecu martenowskim przy procesie suréw-
kowo-zlomowym, pozwalajgce na otrzymanie hlo-
kéw surowych od wodoru.

Stal wytapiano dotychczas w zasadowych ple-
cach martenowskich przy uzyciu roztopionej su-
rowki w ilosci okolo 60%, a reszte wsadu stano-
wi zlom zelazny wlasny. Srednio dodatek rudy
wynosi okolo 5,0% w stosunku do wsadu meta-
licznego (przyjmujgc suréwke martenowska
i zlom réwny 100%). Jako dodatek zuzlotwoérczy
stosowano wapno palone w ilo$ci okolo 2,5%.

Przepis instrukcji technologicznej wymaga,
aby ruda wsadu byla kawatkowa i sucha oraz

*) Wlasciciel patentu o$wiadczyl, Ze wsp6i-
tworcami wynalazku sg inz. mgr Wladystaw
Hansel, inz. Jan Niewidok, Pawel Pieczka, inz.
mgr Waclaw Dakowicz, inZz. mgr Bogdan Pru-
sinski i Engelbert Fiotka.

zabrania uzywania wapna zlasowanego tak do
wsadu jak i do Swiezenia. - Odnoénie - sposobu
§wiezenia roztopionej stali instrukcja przewiduje
nastepujace ogbdlne wytyczne: minimum zawar-
tosci wegla w pierwszej probie po roztopieniu
wsadu winno wynosié 1,15%; uzywaé do §wie-
zenia rude kawalkowg i suchg; skonczyé okres
$wiezenia rudg przy zawartoci wegla 0,75%; przy
Swiezeniu uzywaé tylko wapno kawalkowe, oraz
czas odlewania czterech wlewk6w sposobem sy-
fonowym powinien wynosi¢é 5—6 minut.

Kontrole jako$ci wytopu prowadzi sie na pod-
stawie probek gleboko wytrawianych na odwal-
cowanych ryglach. W przypadku pojawienia sie
na probce kontrolnej pekniecia, dyskwalifiko-
wano caly wytop. Pekniecia te na prébce kon-
trolnej wystepowaly pod katem r6znym w sto-
sunku do kierunku walcowania.

Twoércy przeprowadzali z wlasnej inicjatywy
badania, majace na celu opracowanie przepis6w



techiologleingen, umoaliwiajacyeh catitowite wy-
eliminowanie ‘powstawania. peknieé wewnetrz-
nych w materialach walcowanych.

Na podstawie wykonanej analizy — kart wy-
tapiania tej stali, préb laboratoryjnych oraz pcéb
na skale ruchows stwierdzono, ze pekniecia sa
pochodzenia wodorowego, czyli -— ma sie do
czynienda w tym gatunku stali z platkami (§niez-
nymi, flokenami). _

W oparciu o przeprowadzong analize opraco-
wano nowy sposéb  wytapiania stali wegli;tej
w zasadowym pfecu mattenowskim, umozliwia-
jacy calkowite wyeliminowanie niebezpieczen-

stwa powstawania peknigé. Wytycznymi takiego

sposcbu sg nastepujgce parametry prowadzenia
wytopu i odlewania stali.

Pierwsza prébka nie moze zawleraé wegla
mniej niz o 0,60% powyzej gérnej granicy prze-
pisanej analizy i nie wiecej niz 1,00% ponad
jej gérng granice. Zawarto§¢ manganu w pierw-
szej probee pobfanej po roztopieniu wsadu nie
moze byé wyzsza niz 0,40%. Szybko$é Swiedenia
w okresie rudowego gotowania kgpieli nie moze
by¢ mniejsza niz 0,00% C/godz. Bzyblkos¢ éwie-
zenia w okresie spokojnego gotowania sie kg-
pieli nie moze byé mniejsza niz 0,27% C/godz.
Zuzycie wapna w okresie §wieZzenia wytopu nie
moze byé wicksze niz 15 kg/t stali, przy czym

niepozgdane jest dodawani¢ wapna do ‘kapieli
w okresie spokojnego jej gotowania. Zuzle na-
lezy Sciagaé lub spuszczaé jaK najwiecej, a czag

spokojnego gotowania kapieli metalowej w gra-
- nicach 45—75 minut. Nie wolno dokarmiaé wy-
topéw zelazomunganem w okresie wyrabiania
kapiell, a Wwazystkie dodatki dodiwane do picea
musxy byt suche, jak rdwniet talazo-krzem { te-
lazo-mangen przed. dodaniem do pieca muszy
by¢ wytarzane w temperaturze priynajmniej
800°C w ciggu 1 gode.

Koficowy dodatek telazo—manganu wprowadza
sie jednorazowou, na 18 minut przed koficem pro-
cesu, a temperature spuseeranej stali utrzymuje
sie w granicach 1520—1570°C. Egczna zawartodé

wegla i manganu w gotowej stali nie moze byé
wieksza niz 1,25%. Temperatura odlewania nie
powinna byé wyzsza niz 1460°C wedlug piropto
bez poprawki. Wszystkie dodatki wprowadzane
do pieca w czasie §wiezenia stali muszg byé bez-
wzglednie wolne od wilgoci, réwniez rynna-
spustowa, kadz, nadstawka, uklad syfonowy oraz
stosowany lakier lub smola nie mogg zawieraé
wilgoci.

Podane parametry prowadzenia i rozlewania
stali jednoznacanie okreflaja sposdb wytapiania
i rozlewania stali, zabezpie¢zajace ja przed po-
chlanianiem wodoru, a tym samym przed po-
wstawaniem peknieé, czyli flokenéw w odwal-
cowanych kesiskach.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6éb wytapiania stali weglistej o zawar-
tosci wegla 0,5—0,65% w zasadowym piecu
martenowskim, majagcy na celu zapobiezenie
powstawaniu platkéw $nieinych (Hokendw)
praet zmniejszenie zawartosci w stali wodc-
ru, znamienny tym, ze stosuje sie tak inten-
sywne gwisienie rudg kapieli metalowej, aby
wypalanie wegla wynosilo 0,5%/godz, oraz
przy mminimalnej szybkof$ci wypalania wegla
w okresie spokojnego gotowania sie kapieli,
odpowiadajgcej 0,27% C/godz.

‘3. Spuidb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze

utrzymuje si¢ zawartos¢ manganu w okresie
$wiezenia stali po roztopieniu wsadu maksi-
.mum 0,40%, a w okresie §wiezenia ruda ka-
pieli — ponizej 0,20%, przy czym laczna za-
wartoéé w gotowe] stali manganu | wegla
utrzymuje sie do 1,25%.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym,
ze uirzymuje sie temperature spustu max.
1570°C i temperature rozlewania stali max.
1460°C.
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