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Sposéb wytwarzania stali i piec karuzelowy do stosowania tego
sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarza-
nia stali i piec karuzelowy do stosowania tego spo-
sobu, wykonany w postaci pier§cienia z trzema Ilub
wiecej topiskami, przy czym przez obrét pierscie-
niowego trzonu strefy pieca zmieniajg kolejno swo-
je przeznaczenie i tak na przyklad topisko znajdu-

jace sie w strefie I -— zaladunkowej, przechodzi
do strefy II — podgrzewania i dalej do strefy
II1 — topienia i $wiezenia przy czym wszystkie

trzy strefy pracujg jednoczesnie.

Dotychczas znane agregaty do wytwarzania stali
charakteryzujg sie tym, Zze prcces wytwarzania sta-
li odbywa sie przewaznie w jednym topisku, przy
czym wszystkie procesy przebiegajg kolejno jeden
po drugim, a wydzielane w przestrzeni roboczej
ciepto jest tylko w niewielkiej czeSci wykorzysty-
wane do bezposredniego nagrzewu stali, za§ pozo-
stala reszta zawarta w gazach odlotowych jest od-
zyskiwana w specjalnych, drogich wymiennikach
ciepta jak regeneratory, rekuperatory i kotty .od-
zysknicowe.

W procesie wytwarzania stali bedgcym przedmio-
tem niniejszego wynalazku, cieplo zawarte w spali-
nach jest wykorzystane do bezposredniego nagrze-
wu przestrzeni roboczej pieca, w stopniu eliminu-
jacym konieczno$é stosowania dodatkowych wy-
miennikéw ciepla. Rozwigzanie wedlug wynalazku
pozwala na prace pieca w réznych warunkach wsa-
dowych i opalowych. Piec jest przewidziany prze-
de wszystkim do produkecji stali z uzyciem tlenu
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przy okolo 50-cio procentowym udziale plynnej
suré6wki we wsadzie. W tym przypadku dodatek pa-
liwa stzje sie zbedny. Przy zastosowaniu tlenu
i dodatkowego opalania paliwem wysokokalorycz-
nym, mozliwa jest praca przy mniejszych udzia-
lach suréwki plynnej, az do wyeliminowania jej
wilgczenie. Mozliwy jest rowniez proces na wsadzie
statym i bez uzycia tlenu. Wymaga on jednak za-
stosowania paliwa wysokokalorycznego i podgrzania
powietrza spalania. Piec do stosowania wymienio-
nego sposobu wytwarzania stali oparty jest czescio-
wo na znanych piecach karuzelowych dla przerébki
plastycznej oraz piecach karuzelowych do topienia
metali.

Konstrukcja pieca bedgca przedmiotem niniejsze-
go wynalazku r6zni sie w zasadniczych elementach
konstrukcyjnych od piecéw wymienionych fym ze:
w przeciwienstwie do pieca karuzelowego do na-
grzewania wsadu dla przerébki plastycznej ma to-
piska a w przeciwienistwie do pieca karuzelowego
do topienia metali r6zni sie tym ze nie ma $cian
dzialowych dzielagcych piec na odrebne komory.
W odréznieniu od piecow wspomnianych piec we-
dlug wynalazku ma instalacje do $wiezenia stali
tlenem i instalacje umozliwiajgcg wykorzystanie
powstalego gazu palnego do nagrzewania wsadu
w nastepnych strefach pieca.

Piec karuzelowy wedlug wynalazku przedstawio-
ny jest przykladowo na rysunku, na ktérym fig. —
1, 2, 3 przedstawiajg kolejno: przekrdj poprzeczny
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pieca, przekroj podluzny i przekr6j w rzucie po-
ziomym.

Piec ma ksztalt lezacego pierScienia. Na stalo-
wym zbrojeniu 1 pieca sa zabudowane dwie cylin-

4
Zastrzezenia patentowe

1. Spos6éb wytwarzania stali, znamienny tym, ze
odbywa sie¢ jednocze$nie ladowanie wsadu, pod-

dryczne boczne Sciany ;2. W zewnetrznej S$cianie B grzewanie i wykanczanie w co najmniej trzech
znajduje sie¢ otwér z rynna 3 do wprowadzania zawsze tych samych strefach pieca karuzelowe-
plynnej suré6wki oraz otwory manewrowe oraz za- g0 a w ostatniej strefie pieca stosuje sie tlen
slony 4. Od géry piec jest przykryty sklepieniem 5 do $wiesenia stali, przy czym powstaly przy
w ktérym znajduje sie otwdr do zatadunku staltego $wiezeniu gaz palny wykorzystuje sie do na-
wsadu zamykany zastona 6. D6t pieca stanowi 10 grzewania wsadu w pozostalych strefach pieca.
pierScieniowy trzon 7 spoczywajgcy na tocznych
rolkacn 8, obracany woko6l osi pionowej silnikiem 2. Sposéb wytwarzania stali wedlug zastrz. 1, zna-
0 sa_uformowane trzy lub wiecej topisk mienny tym, ze powstaly w procesie §wiezenia

éﬁaﬁde‘ z;tppisk posiada wlasny spustowy otwor gaz palny dopala sie w strefie podgrzewania
AL Pomiedzy bocznymi Scianami 2 jest zabudowa- 15 wsadu a powstale stad spaliny kieruje sie za-
lna dzialowa $cianaj12 wsparta na chiodzonej woda wsze w jednym kierunku kolejne poprzez
]m"”" Do ‘Spusri ptynnej stali stuzy rynna spu- wszystkie strefy pieca przy czym cieplo ich jest
“stowa 14 ustawionk nad odlewnicza kadzig 15, Do oddawane bezposrednio do wsadu.
odprowadzama spalln sluzy odcigg 16. Tlenowe lan-
ce 17 stuzg do wdmuchiwania tlenu. Dla ewentual- 20 5 Piec karuzelowy do wytwarzania stali wedtug
nego dodatkowego ogrzewania trzonu stuzg palni- zastrz. 1 i 2, majacy obrotowy trzon wykonany
ki 18. ' w postaci pierScienia, w ktérym uformowane s3g

Zzsada dzialania pieca przedstawia si¢ nastepu- co najmniej trzy topiska, ustawiony na tocznych
jgco: Wszystkie topiska sg wypelnione wsadem, be- rolkach napedzany silnikiem, za§ przestrzen nad
dacym w kolejnych fazach wytopu. I tak na przy- 25 trzonem jest zamknieta od géry sklepieniem
ktad do topiska znajdujgcego sie w strefie I wpro- i $Scianami bocznymi spoczywajgcymi wraz ze
wadza sie staly wsad i wstepnie sie go podgrzewa. sklepieniem na nieruchomej konstrukcji wspor-
W topisku znajdujacym sie w strefie II nastepuje czej, znamienny tym, ze przestrzenie pomiedzy
dalsze nagrzewanie wsadu. W topisku znajdujacym strefg zaladowcza a strefa nagrzewania, oraz
sie w strefie III odbywa si¢ topienie wsadu (w 30 miedzy strefg podgrzewania a strefg Swiezenia
przypadku procesu zlomowego-surowkowego) do- i wykanczania, sg polgczone—umozliwiajgc prze-
lewanie plynnej suréwki, Swiezenie wykanczanie plyw gazu, za$ przestrzen pomiedzy strefa Swie-
i spust ptynnej stali. Do topiska znajdujgcego sie zenia — wykanczania, a strefg ladowania jest
w strefie III doprowadza sie lancami tlen niezbed- oddzielona $ciang (12).
ny do §wiezenia kapieli. Powstajacy tu tlenek we- &
gla ktéry z gazami przechodzi do strefy II jest do- 4. Piec wedlug zastrz. 3 znamienny tym, ze ma
palany nastepnie tlenem wdmuchiwanym lanca 17 lance (17) doprowadzajgce tlen do $wiezenia
do strefy II. Gorace spaliny przeplywajg nad to- stali i tlen do dopalania gazu zawierajgcegon
piskiem I i odciggane sg do komina. W ten sposéb tlenki wegla, oraz instalacje do dodatkowego
cieplo spalin jest lepiej wykorzystane. 0 ogrzewania pieca za pomocg palnikéw (18).
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