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Sposéb formowania maszynowego ksztattek ogniotrwatych
zwlaszcza rurek Zerdziowych z mas sypkich
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb maszyno-
wego formowania z mas sypkich o wilgotnosci do
109, wyrobu ogniotrwalego, zwanego dalej rurkg
zerdziowa, stanowigcg element zamkniecia kadzi
stalowniczej.

Rurka zerdziowa jest przeznaczona szczegolnie
dla kadzi o pojemnosci 200 i ponad 200 ton, oraz
dla kadzi o mniejszym tonazu, pracujgcej w trud-
nych warunkach rozlewania stali.

Dotychczas stosowane w hutnictwie rurki zer-
dziowe produkowane sg z mas ogniotrwalych me-
todg plastyczng o wilgotno$ci do 20%.

Mieliwo stanowigce czeSci skladowe masy ognio-
trwalej dozowane jest do mieszadla dwuwalowego,
skgd po wymieszaniu przedostaje sie do mieszadla
jednowalowego, w ktérym zostaje nawilzone.

Tak przygotowana masa plastyczna przechodzi
przez prase §limakowg prézniows, z ktérej wycho-
dzi w ksztalcie walca, a po odpowiednim przecie-
ciu jest przewozona do dolowni, skad po okresie
dolowania pobierana jest ma dotlaczarke pionowg
celem nadania Zgdanego ksztaltu i wymiaréw.

Wyformowane rurki zerdziowe ustawia sie na
woézki suszarniane, na ktérych podsusza sie je
wstepnie na wolnym powietrzu, po czym skiero-
wuje do ostatecznego wysuszenia w suszarni tune-
lowej — skad przewozone sg do wypalania,
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Metoda powyzsza jest bardzo pracochlonha, da-
je wysoki procent wybrakéw, a wyroby czesto
uznane za dobre posiadaja wadliwg strukture

wewnetrzng — (tak zwang sloisto§¢é w przekroju
poprzecznym). Wadliwa struktura rurek zerdzio-
wych jest nie tylko przyczyna powstawania duzej
iloSci wtracen niemetalicznych we wlewkach stalo-

wych (zanieczyszczenie stali ziarnami szamotu na

skutek wymywania rurek zerdziowych), lecz row-
niez przyczyng przepalania zerdzi szczeg6blnie przy
rozlewaniu stali do duzej ilo$ci wlewnic, dopom-
powywaniu przy rozlewaniu stali uspokojonej, ha-
mowanym rozlewaniu, co w konsekwencji unie-
mozliwia zamkniecie kadzi i powoduje wylewanie
stali z kadzi.

Formowanie rurek zerdziowych maszynowo
z mas sypkich wedlug wynalazku usuwa wyzej
wymienione wady i polega na wytwarzaniu ksztal-
tek o zadanym skladzie, uziarnieniu i wilgotno$ci
do 109, na specjalnie do tego celu skonstruowanej
prasie ciernej przy wuzyciu odpowiedniej formy
oraz zastosowaniu kierunku prasowania w osi po-
dluznej rurki. Cykl produkcji rurek zerdziowych
wedlug wynalazku pokjy any jest na rysunku sche-
matycznie — fig. 1. —{i i/

Mieliwo stanowigce éieéci skladowe masy ognio-
trwalej przechodzj z zasobnikéw 1 i 2 do mieszadla

MKP C04 Db 3570)

—




48235

3
kraznikowego 3, gdzie odpowiednio nawilZzone, po-
dawane jest do prasy ciernej 4 w celu wyformo-
wania rurki zerdziowej, skad bezposrednio po usta-
wieniu na wézek 5 przewozone sg do suszarni tu-
nelowej 6. ’

Wykonane ksztaltki metodg wedlug wynalazku
wykazujg zwarta strukture, duzg wytrzymalo§é,
a proces wytwarzania jest mniej pracochtonny. Po-
nadto powyzsza metoda eliminuje wady jakie wy-
stepujg w eksploatacji rurek zerdziowych formo-
wanych metoda plastyczna.
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Zastrzezenie patentoWe

Spos6b formowania ksztaltek ogniotrwatych zwla-
szcza rurek zerdziowych z mas sypkich, znamienny
tym, ze stosuje sie masy sypkie, ktérych wilgotnosé
wynosi do 10%, przy czym mieliwo, stanowigce
cze$ci skladowe masy ogniotrwalej przechodzi z za-
sobnikéw 1 i 2 do mieszadla krgznikowego 3, skad
podawane jest na prase cierng 4, w ktérej proces
formowania odbywa sie¢ wzdluz osi rurki Zerdzio-
wej, po czym wyformowane rurki zerdziowe odwo-
zone sg wozkami 5 do suszarni tunelowej 6. —
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