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Sposób formowania maszynowego kształtek ogniotrwałych
zwłaszcza rurek żerdziowych z mas sypkich

Przedmiotem wynalazku jest sposób maszyno¬
wego formowania z mas sypkich o wilgotności do
10% wyrobu ogniotrwałego, zwanego dalej rurką
żerdziową, stanowiącą element zamknięcia kadzi
stalowniczej.

Rurka żerdziowa jest przeznaczona szczególnie
dla kadzi o pojemności 200 i ponad 200 ton, oraz
dla kadzi o mniejszym tonażu, pracującej w trud¬
nych warunkach rozlewania stali.

Dotychczas stosowane w hutnictwie rurki żer¬
dziowe produkowane są z mas ogniotrwałych me¬
todą plastyczną o wilgotności do 20%.

Mieliwo stanowiące części składowe masy ognio¬
trwałej dozowane jest do mieszadła dwuwałowego,
skąd po wymieszaniu przedostaje się do mieszadła
jednowałowego, w którym zostaje nawilżone.

Tak przygotowana masa plastyczna przechodzi
przez prasę ślimakową próżniową, z której wycho¬
dzi w kształcie walca, a po odpowiednim przecię¬
ciu jest przewożona do dołowni, skąd po okresie
dołowania pobierana jest na dotłaczarkę pionową
celem nadania żądanego kształtu i wymiarów.

Wyformowane rurki żerdziowe ustawia się na
wózki suszarniane, na których podsusza się je
wstępnie na wolnym powietrzu, po czym skiero¬
wuje do ostatecznego wysuszenia w suszarni tune¬
lowej — skąd przewożone są do wypalania,
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Metoda powyższa jest bardzo pracochłonna, da¬
je wysoki procent wybraków, a wyroby często
uznane za dobre posiadają wadliwą strukturę
wewnętrzną — (tak zwaną słoistość w przekroju
poprzecznym). Wadliwa struktura rurek żerdzio¬
wych jest nie tylko przyczyną powstawania dużej
ilości wtrąceń niemetalicznych we wlewkach stalo¬
wych (zanieczyszczenie stali ziarnami szamotu na
skutek wymywania rurek żerdziowych), lecz rów¬
nież przyczyną przepalania żerdzi szczególnie przy
rozlewaniu stali do dużej ilości wlewnic, dopom-
powywaniu przy rozlewaniu stali uspokojonej, ha¬
mowanym rozlewaniu, co w konsekwencji unie¬
możliwia zamknięcie kadzi i powoduje wylewanie
stali z kadzi.

Formowanie rurek żerdziowych maszynowo
z mas sypkich według wynalazku usuwa wyżej
wymienione wady i polega na wytwarzaniu kształ¬
tek o żądanym składzie, uziarnieniu i wilgotności
do 10% na specjalnie do tego celu skonstruowanej
prasie ciernej przy użyciu odpowiedniej formy
oraz zastosowaniu kierunku prasowania w osi po¬
dłużnej rurki. Cykl produkcji rurek żerdziowych
według wynalazku pokazany jest na rysunku sche¬
matycznie — fig. 1. —Gjjmł

Mieliwo stanowiące części składowe masy ognio¬
trwałej przechodzi z zasobników 1 i 2 do mieszadła
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krążnikowego 3, gdzie odpowiednio nawilżone, po¬
dawane jest do prasy ciernej 4 w celu wyformo-
wania rurki żerdziowej, skąd bezpośrednio po usta¬
wieniu na wózek 5 przewożone są do suszarni tu¬
nelowej 6.

Wykonane kształtki metodą według wynalazku
wykazują zwartą strukturę, dużą wytrzymałość,
a proces wytwarzania jest mniej pracochłonny. Po¬
nadto powyższa metoda eliminuje wady jakie wy¬
stępują w eksploatacji rurek żerdziowych formo¬
wanych metodą plastyczną.
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Zastrzeżenie patentowe

Sposób formowania kształtek ogniotrwałych zwła¬
szcza rurek żerdziowych z mas sypkich, znamienny
tym, że stosuje się masy sypkie, których wilgotność
wynosi do 10%, przy czym mieliwo, stanowiące
części składowe masy ogniotrwałej przechodzi z za¬
sobników 1 i 2 do mieszadła krążnikowego 3, skąd
podawane jest na prasę cierną 4, w której proces
formowania odbywa się wzdłuż osi rurki żerdzio¬
wej, po czym wyformowane rurki żerdziowe odwo¬
żone są wózkami 5 do suszarni tunelowej 6. —
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