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DESSELBEN

bie Erfindung betrifft ein metallurgisches GefdB,
insbesonders flir die Stahlherstellung, mit Seiterwinden
(4), die eine feuerfeste Auskleidung (3) mit einer ba-

- sischen Arbeitsschicht (7) aufweisen. Um eine dauerhaf-

te Auskleidung zu schaffen ist vorgesehen, daB die Ar-
beitsschicht (7) vor der erstmaligen Erhitzung des
GefdBes (1) als Schiittung eines trockenen, basischen
Materials vorliegt, welche auf der Innenseite des
GefaRes (1) durch eime chemisch erhértete Bauschicht
(8) gehalten ist und die nach der Beschickung des
Gefdles (1) mit flissigem Stahl teilweise als monoli-~
thische Schicht vorliegt. Weiters betrifft die Erfin-
dung ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung
der Auskleidung eines solchen GefaBes.
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AT 394 054 B

Die Erfindung betrifft ein metallurgisches Gefi8, insbesonders fiir die Stahlherstellung, mit Seitenwénden,
die eine feuerfeste Auskleidung mit einer basischen Arbeitsschicht aufweisen.

Die Auskleidungen metallurgischer GefiBe fiir die Stahlherstellung, es handelt sich hauptsichlich um
Auskleidungen von Elektrotfen, Konverter, Stahltransport- oder Behandlungspfannen, werden, bestimmt von den
metallurgischen Prozessen und den chemischen Eigenschaften des Stahls, der Stahlschlacke, vermehrt mit
basischen Steinen hergestellt.

Es ist iiblich, solche Auskleidungen mit pech-, kunstharzgebundenen oder sonst chemisch gebundenen oder
gebrannten Steinen aus Magnesit oder Dolomit auszufiihren. Seit Jahren ist man bemiiht, solche Steine durch
magnesitische oder dolomitische Massen zu ersetzen, um die kostspielige Herstellung von Steinen und die
Steinverlegearbeit zu umgehen. Alle Entwickiungen solcher basischer Massen sind in die Richtung gegangen,
Sintermagnesite oder Sinterdolomite mit Bindemittel zu versetzen, die mit Wasser zu aktivieren sind, wobei diese
Massen nach der Verarbeitung zu einer monolithischen Auskleidung aushérten. Diese Versuche haben sich als
nicht wirtschaftlich herausgestellt.

Solche basische, bei Raumtemperatur chemisch bindende, monolithische Auskleidungen sind iiber die
gesamte Mauerstiirke starr. Beim Aufheizen entstehen Risse, durch die fliissiger Stahl tief eindringt und die
Auskleidung groBflichig zerstort.

Weiters wird bei herkdmmlichen Bindungssystemen die chemische Bindung vielfach durch Zugabe von
Wasser aktiviert. Dieses Wasser ist nach Aushirten und Trocknen der Auskleidung nicht vollstindig zu entfernen
und fiihrt bei Aufheizen ebenfalls zur Bildung von groBen Rissen. Wasser fiihrt insbesonders bei dolomitischen
Materialien zur Hydratation und damit zum Verlust der feuerfesten Eigenschaften.

Auskleidungen mit trockenem, basischem Schiittmaterial sind fiir liegende oder horizontale Auskleidungen,
z. B. in Btden von Elektrotfen bekannt. Im Fall von senkrechten GefiBwinden stellt sich jedoch das Problem,
das Schiittmaterial an seinem Platz zu halten, bis es durch die erste Beschickung mit einem Stahlbad zu einer
Verfrittung auf der Innenseite der Auskleidung kommt,

Solche hochgehende oder vertikale Auskleidungen mit trockenem, basischen Schiittmaterial kommen heute
bei Induktionstiegeln zur Anwendung. Das trockene Schiittmaterial ohne Zusatz von Bindemittel, wird hier
zwischen eine, den Hohlraum des Gefdfies bestimmende Stahlform und die AuBenwand des GeféBes gestampft.
Diese Stahlform ist verloren, das Verfahren aufwendig und kommt daher fiir groéBere GefaBe, wie z. B. fiir groere
Pfannen zur Stahlherstellung, nicht wirtschaftlich zur Anwendung. Insbesonders ist dabei auch nachteilig, daB das
Schiittmaterial nicht ausreichend verdichtet und entliiftet werden kann.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein metallurgisches GefdB mit einer Auskleidung zu schaffen, die die oben
beschriebenen Nachteile vermeidet und die eine Arbeitsschicht enthilt, die aus einem trockenen, basischen
Schiittmaterial hergestellt ist. Weitere Aufgaben sind die Entwicklung eines Verfahrens zur Herstellung einer sol-
chen Auskleidung und die Schaffung von besonders angepaBiten Vorrichtungen zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Erfindungsgem4B ist daher vorgesehen, daB die Arbeitsschicht vor der erstmaligen Erhitzung des Gefifes als
Schiittung eines trockenen, basischen Materials vorliegt, welche auf der Innenseite des GeféBes durch eine
chemisch erhirtete Bauschicht gehalten ist und die nach der Beschickung des GefiBes mit fliissigem Stahl teil-
weise als monolithische Schicht vorliegt.

Als Arbeitsschicht wird dabei die wesentliche Schicht der Auskleidung des GefiBes bezeichnet, die mit dem
fliissigen Stahl in Kontakt kommt und abgesehen vom VerschleiB dauerhaft im GefdB verbleibt. Die Ausklei-
dung umfaBt weiters eine Bauschicht, die nur zum Aufbau der Auskleidung dient. Die Arbeitsschicht wird als
trockene Schiittung in das GefiB eingebracht, das heiflt, sie ist im wesentlichen wasserfrei. Sehr wohl jedoch
kann das Schiittmaterial mit Ol, Bitumen, Kunstharz u. dgl. getrinkt sein, um beispiclsweise die Einformung zu
erleichtern oder die Staubentwicklung zu vermindern. Die erstmalige Erhitzung des GefidBes erfolgt entweder
durch die erste Befiillung mit fliissigem Stahl oder durch einen eigenen Arbeitsgang, in dem die Auskleidung
nach ihrer Herstellung mit Brennem etwa auf ProzeBtemperatur gebracht wird.

Sintermagnesit oder Dolomit verfritten durch Einflul von Temperatur etwa ab 1200 °C und bilden eine ver-
festigte Schicht. Ausreichend fiir eine solche keramische Abbindung bis zu einer Schichttiefe von 40 bis 60 mm
ist die Temperatur des fliissigen Stahls. Eine solche, nach Eingieen des Stahls sich durch Temperatureinwirkung
aufbauende, keramisch gebundene Schicht bildet eine tragende monolithische Wand, die wihrend des Betriebes auf
der Stahlbadseite laufend verschleiBt, sich aber auf der kalten Seite in Richtung Pfannenmantel fortwihrend
aufbaut. Die Dehnung der keramischen Schicht infolge von Temperaturschwankungen beim Fiillen und Entleeren
der Pfanne wird vom noch nicht keramisch gebundenen, auf der kalten Seite liegenden Schiittmaterial aufgenom-
men, sodaB grobe Rissigkeit der keramischen Schicht nicht entsteht.

In einer diinnen, keramisch gebundenen, flexiblen Wand mégen bei Temperaturschwankungen feine Risse
entstehen; sollte fliissiger Stahl hindurchdringen, so verlduft sich dieser im auf der kalten Seite vorhandenen
Schiittmaterial.

Die Bauschicht soll bei hochgehenden Auskleidungen das Schiittmaterial im kalten Zustand abstiitzen und
beim Fiillen des GefiiBes mit fliissigem Stah! der erodierenden Wirkung des Stahlstrahls standhalten und sie soll
in der Folge durch Einwirkung der Temperatur des Stahlbades keramisch abbinden, die Warme auf das auf der
kalten Seite befindliche lose Schiittmaterial weiterleiten und sich mit diesem verfritten. Die Bauschicht besteht
aus einer Baumasse, wie Mortel oder Beton, welche bei Raumtemperatur oder unter leichter Erwidrmung abbindet.

-2.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 394054 B

Eine weitere Ausfiihrungsvariante der Erfindung besteht darin, daB die Arbeitsschicht vor der erstmaligen
Erhitzung des GefiBes als Schiittung eines trockenen, basischen Materials vorliegt, welche auf der Innenseite des
GefiBes durch einen Ringkérper aus feuerfesten Platten gehalten ist und die nach der Beschickung des GefiBes
mit fliissigem Stahl teilweise als monolithische Schicht vorliegt. Die Platten stiitzen die Arbeitsschicht ab, bis
diese innen verfrittet.

Besonders giinstig ist es, wenn die feuerfesten Platten im wesentlichen rechteckig sind, wobei die ldngere
Plattenseite parallel zur Wandhthe verléuft, und wobei die lingeren Plattenseitenfliichen in Richtung GefdBmitte
abgeschriigt sind und stumpf gestoen oder zur Géinze oder zum Teil iiberplattet sind, die kiirzeren Plattensei-
tenfliichen stumpf gestoBen oder zur Génze oder zum Teil iiberplattet sind und die Platten in ringférmiger
Anordnung eine stabile Form bilden. In diesem Fall kann die Auskleidung ohne besondere MaBnahmen zur
Abstiitzung hergestellt werden.

Die Verfrittung der Arbeitsschicht wird beschleunigt, wenn die feuerfesten Platten auf der zum Schiittmaterial
zugewendeten Seite ein Profil aufweisen, welches die Wirmeleitfihigkeit erhtht und/oder eine Verankerung im
Schiittmaterial gew#hrleistet.

Vorzugsweise ist zwischen der Seitenwand des GeféBes und der feuerfesten, basischen Arbeitsschicht eine
Isolierschicht vorgesehen, die aus einer aufgespritzten und bei Raumtemperatur ausgehiirteten Masse, vorzugs-
weise aus Schamotte oder Hochtonerde besteht, welche vorzugsweise innen zylindrisch ausgedreht ist. Durch das
Ausdrehen wird erreicht, daB die Isolierschicht an jeder Stelle eine vorgegebene maximale Dicke nicht iibersteigt.
Dadurch ist gewihrleistet, daB die Vorrichtung zur Aufbringung der Arbeitsschicht nicht behindert wird.

Das Schiittmaterial, das die Arbeitsschicht bildet, kann beispiclsweise aus Sintermagnesit, vorzugsweise mit
erhShtem Kalkgehalt von mehr als 7 % CaO, Sinterdolomit, oder Mischungen aus Sintermagnesit und Sinter-
dolomit mit Chromerz oder Korund bestehen. Insbesonders hat es sich bewihrt, wenn dem Schiittmaterial, das die
Arbeitsschicht bildet, als Sinterhilfen Zustitze, wie Eisenoxid, Borsiure, Borverbindungen, trockenes Wasserglas,
oder Mikropulver aus Metalloxiden beigemischt werden.

Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung der feuerfesten, Auskleidung der Seitenwinde von
metallurgischen GefdBen fiir die Stahlherstellung,

Dieses Verfahren ist durch folgende Schritte gekennzeichnet:

- Einbringen einer teilweise den Gefihohlraum bestimmenden Distanziervorrichtung;

- Fiillung des Raumes zwischen der GefdSwand und der Distanziervorrichtung mit einem trockenem,
schiittbaren, basischen, feuerfesten Material;

- vorzugsweise Verdichtung der Schiittung durch Vibrieren, Riitteln oder Stampfen;

- Entfernung, bzw. Weiterbewegen der Distanziervorrichtung zum niichsten auszukleidenden Wandabschnitt;

- Aufbringen einer Bauschicht aus einer durch chemische Bindung erhértenden, feverfesten Baumasse auf der
Innenseite der Schiittung;

- Trocknung und Erhiirtung der feuerfesten Baumasse;

- Erhitzen der Auskleidung.

Das Erhitzen der Auskleidung erfolgt entweder durch das Einbringen von Brennern in das GefiB}, wobei die
Auskleidung ungefahr auf ProzeBtemperatur gebracht wird, oder bei Weglassen dieses Schrities durch das
erstmalige Einbringen des Bades aus fliissigem Stahl.

Eine bevorzugte Variante des erfindungsgem#Ben Verfahren sieht vor, daB das Einbringen des Schiittmaterials
in zwei oder mehreren konzentrischen Schichten erfolgt. Dabei ist es insbesonders giinstig, wenn die inneren
Schichten des Schiittmaterials mit Sinterhilfsmitteln angereichert sind. Durch diesen geschichteten Aufbau der
Auskleidung kann erreicht werden, daB sich die verfrittete, monolithische Schicht besonders schnell einstellt,
sodaB die Gefahr von Ausschwemmungen zu Beginn des Betriebs der Auskleidung vermindert wird.

Es ist vorteilhaft, wenn nach Einbringen des Schiittmaterials dieses lagenweise durch Vibration entliiftet
wird. Es hat sich besonders bewihrt, wenn das Schiittmaterial lagenweise durch PreBdruck und/oder Vibration
verdichtet wird. Durch die lagenweise Verdichtung kann eine duBerst dichte Schiittung erzielt werden. Die Hohe
der einzelnen Lagen sollte dabei zwischen 250 mm und 400 mm betragen. Bei hoheren Lagen kdnnen
Lufteinschliisse nicht mehr zuverlissig aus der Schiittung entfernt werden.

Bei einer guten Verdichtung und wenn Formungshilfen dem Schiittmaterial zugegeben werden, kann erreicht
werden, daB eine oder mehrere Lagen des verdichteten Schiittmaterials eine gewisse Zeit ohne Abstiitzung ihre
Form bewahren. Dann ist es moglich, das Verfahren so zu gestalten, daB die Distanziervorrichtung so lange an
ihrem jeweiligen Platz belassen wird und das eingebrachte Schiittmaterial hilt, bis dieses durch Verdichtung
selbst die Form einer oder mehrerer Lagen hilt, bis dieses selbst formhaltende Schiittmaterial durch Aufbringen
der Bauschicht gehalten wird.

Weiters betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des oben beschricbenen Verfahrens. Diese
Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, daB eine Fiilleinrichtung und vorzugsweise eine oder mehrere
Verdichtungsvorrichtungen im GefdBinneren heb- und senkbar und um eine Achse drehbar vorgesehen sind. Die
Fiillvorrichtung wird dabei entlang der GefiBwand bewegt, wobei das Schiittmaterial kontinuierlich zugefiihrt
wird.
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Eine gesonderte Regelung der Materialzufuhr des Schiittmaterials kann entfallen, wenn die Fiilleinrichtung
einen in der Hohe einstellbaren Fiillstutzen oder eine in der Héhe einstellbare Schiittleitung tréigt, welche mit
fortlaufender Drehbewegung nur jene Menge Schiittmaterial durch Schwerkraft auslaufen lassen, die fiir die
Fiillung der eingestellten Lagenhthe erforderlich ist.

Eine besonders gute Anpassung an die mdglicherweise unrunde Seitenwand bzw. Isolierschicht wird dadurch
erreicht, daB der Fiillstutzen oder die Schiittleitung und der #uBere Teil des Riickstreifbleches radial zur Achse
verschiebbar getragen, von einer Feder gegen die gegebenenfalls mit einer Isolierschicht versehene Seitenwand
gepreBt und von einer oder mehreren Lenkrollen entlang der Kontur der Seitenwand gefiihrt werden.

Um eine in radialer Richtung geschichtete Arbeitsschicht herstellen zu kénnen, sieht eine Ausfiihrungs-
variante vor, daB die Fiillvorrichtung einen oder mehrere Fiillstutzen und/oder eine oder mehrere Schiittleitungen
vorsieht, deren Schiittkegel voneinander durch gefedert gefiihrte Trennwinde begrenzt sind und wobei Riickstreif-
bleche fiir jeden Schiittkegel getrennt das Schiittmaterial gleichm#Big iiber die Lagenbreite verteilen. Dann kann
die Arbeitsschicht innen mit Sinterhilfsmitteln angereichert hergestellt werden.

Eine besonders gute Verdichtung des Schiittmaterials wird erreicht, wenn die Verdichtungsvorrichtung aus ein
oder mehreren Gruppen von Verdichtungseinheiten besteht, wobei der #uBere Teil der Verdichtungseinheit radial
zur Achse verschiebbar getragen, von der Feder gegen die Seitenwand gepreBt und von einer oder mehreren von
der Halteplatte getragenen Lenkrollen entlang der Kontur der Seitenwand gefiihrt wird, und wobei die innere
Verdichtungseinheit radial zur Achse entsprechend der vorgesehenen Kontur der Innenseite der feuerfesten
Auskleidung gefiihrt werden.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand der in den Figuren dargestellten Ausfithrungsbeispiele niher erléu-
tert. Die Figuren stellen dar:

Figur 1 zeigt einen Schnitt des erfindungsgemiBen GefiBes und einen teilweisen Schnitt der neuen Vor-
richtung nach der Linie (I - I) in Figur 2.

Figur 2 zeigt einen teilweisen Schnitt nach der Linie (I - II) in Figur 1.

Figur 3 zeigt die Anordnung der Fiillvorrichtung, Gruppen der Verdichtungsvorrichtungen und die
Mortelvorrichtung teilweise im Schnitt, teilweise als Seitenansicht auf dem Kreisbogen (III - ITI) in Figur 2.

Figur 4 zeigt die Fiillvorrichtung mit den Funktionen des Fiillens einer Lage, des Einebnens und des
Entliiftens durch Vibration.

Figur 5 zeigt die Fiillvorrichtung samt der Trageinrichtung im Schnitt nach der Linie (V - V) in Figur 2.

Figur 6 zeigt die Verdichtungsvorrichtung in Seitenansicht nach der Linie (VI - VI) in Figur 2.

Figur 7 zeigt die Tragvorrichtung fiir die Verdichtungsvorrichtung in Figur 6 in Seitenansicht auf der Linie
(VII - VII) in Figur 2.

Figur 8 zeigt die Verdichtungsvorrichtung von Figur 6 in Seitenansicht beim Aufbau der ersten, keilférmig
ansteigenden, spiralformigen Lage des Schiittungsmaterials auf der Linie (VIII - VIII) in Figur 2.

Figur 9 zeigt die Verdichtungseinheit teilweise im Schnitt nach der Linie (IX - IX) in Figur 11.

Figur 10 zeigt die Seitenansicht der Verdichtungseinheit.

Figur 11 zeigt eine Aufsicht der Verdichtungseinheit.

Figur 12 zeigt die Funktionsweise der Mortelvorrichtung,

Figur 13 zeigt eine Ausfiihrungsvariante der Fiillvorrichtung mit den Funktionen des Fiillens einer Lage mit
zwei Schiittmaterialien, des Einebnens und des Entliiftens durch Vibration.

Figur 14 zeigt die Fiillvorrichtung von Fig. 13 im Schnitt nach der Linie (XIV - XIV) in Figur 13.

Figur 15 zeigt einen teilweisen Schnitt einer Ausfiihrungsvariante des erfindungsgemiiBen GefiBes.

Die Figuren 16 bis 21 zeigen Ausfiihrungsbeispiele einer ebenen bzw. einer schalenférmigen Platte.

Das Verfahren wird am Beispiel der Herstellung einer Auskleidung fiir eine groBe Pfanne zur Stahlherstellung
erklirt und eine als Ganzes mit (100) bezeichnete Vorrichtung fiir eine solche Pfanne mit trapezférmigem Quer-
schnitt dargestellt. Die Vorrichtung ist in ihrem Prinzip fiir alle metallurgischen GefiBe zur Stahlherstellung
gleich, die konstruktive Ausfiihrung héngt jeweils von der GefdBform und der Eigenschaft des jeweils einge-
setzten Schiittmaterials ab.

Das Gefafl (1) umfaBt den Behilter (2) aus starkem Stahlblech, der innen mit einer feuerfesten Auskleidung
(3) versehen ist. Der Bau der feuerfesten Auskleidung (3) der hochgehenden Pfannenseitenwand (4) bedarf der
stiizenden Bauschicht (8). Die Herstellung der Auskleidung des liegenden Pfannenbodens (5) kommt ohne diese
Stiitzung aus. Diese Auskleidung besteht aus einer isolierenden AuBenschicht (6), der feuerfesten, basischen
Arbeitsschicht (7) und der Bauschicht (8).

Das GefiB (1) wird mit einem Kran auf die Standfliche (9) auf den Boden des Reparaturstandes (10) zwi-
schen die Zentriervorrichtung (11) gesetzt. Um die Standfléche (9) ist eines als Ganzes mit (12) bezeichnetes
Traggeriist angeordnet. Im Ausfiihrungsbeispiel besteht dieses aus mit (14) bezeichneten, vier aufrechten Séulen
und vier, durch SchweiBung verbundene, mit (15) bezeichnete Querriegel aus Doppel-T-Profilen und der als Gan-
zes bezeichneten Vertikalfiihrung (16). Das Traggeriist (12) ist auf mit dem Hallenboden fest verbundenen und
der Zentriereinrichtung (11) abgestimmt angeordneten Stindern (17) aufgesetzt und mit der Verschluf-
vorrichtung (13) verriegelt. Die Vertikalfiihrung (16), durch die der Tréiger (20) heb und senkbar ist, besteht
aus einer Haltehiilse (18) mit quadratischem Querschnitt und der Feststellvorrichtung (19), bestehend aus, wie
in Figur 1 angedeutet, durchgéingigem Bolzen und Klemmvorrichtung.
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Das Traggeriist (12) samt der Vorrichtung (100) kann bei angehobenem und festgestelltem Tréger (20) in
der Halle abgestellt werden. Nach Einsetzen des Gefiies in den Reparaturstand wird das Traggeriist mit Hilfe
eines Kranes auf die Stinder (17) gesetzt, fixiert und der Tréiger (20) entriegelt und samt der Vorrichtung (100)
in das Gef4B zentrisch abgesenkt und mit der Vorrichtung (19) festgestellt. Der Tréger (20) besteht aus zwei
rechtwinkeligen, gleichschenkeligen, miteinander verschweilten Profilen, hat glatt bearbeitete AuBenfléichen oder
an den AuBenflichen aufgeschweiBte Rechteckprofile, die in Lingsrichtung des Triigers (20) die Fiihrungsflichen
fiir die an den vier AuBenflichen angreifenden Fiihrungsrollen (21) des Triigerwagenkopfes (24) und die Fiih-
rungsrollenpaare (22) des als Ganzes bezeichneten Tréigerwagens (23) bilden. Die Linge des Trégers (20) ist
durch die maximale Tiefe der zu errichtenden, feuerfesten Seitenwandauskleidung (3) mit Schiittmaterial
bestimmt.

Der Triigerwagen (23) ist durch eine nicht wiedergegebene, regelbare Einrichtung heb und senkbar. Im
Trigerwagen ist der Tragring (25) zentrisch mit Hilfe eines Rollensystems drehbar gelagert und wird durch den
regelbaren Motor (26) und in Figur 1 angedeutetem Getriebe in Arbeitsrichtung, im Ausfiihrungsbeispiel im
Uhrzeigersinn, um die Achse (A) gedreht. Motor und Getriebehalterung sind auf der Hiilse (27), Teil des
Trigerwagens (23), montiert. Der Trigerwagenkopf (24) trigt die auf Rollen drehbar gelagerte und vom
Tragring (25) in Arbeitsrichtung mitgedrehte Schiittvorrichtung (28).

Am Tragring (25) sind vier Haltearme (29) vorgesehen, die an ihrem unteren Ende die Achsen (30) tragen,
um die die Haltestiicke (31) aus der in Figur 1 und 8 wiedergegebenen ausgezogenen Arbeitsstellung in eine
nach oben gerichtete, in den Figuren 1 und 8 bei (31') angedeuteten Stellung schwenkbar sind. Die nicht
wiedergegebene Verschwenkeinrichtung greift im Ausfiihrungsbeispiel am Haltestiick (31) in Achse (32) an.

Die verschwenkbaren Haltestiicke (31) bestehen aus, wie in Figur 8 dargestellt, zwei im Winkel miteinander
verschraubt oder verschweiBten U-Profil-Stiicken, die am oberen Formteil (34) der als Ganzes bezeichneten
Tragvorrichtungen (33a bis d), wie in Figur 2 dargestellt, angeschraubt sind. Die Tragvorrichtungen (33a bis
d) tragen iiber die Fiihrungsstiicke (48a bis ¢, 51a bis d und 52a bis d), die als Ganzes bezeichnete
Fiillvorrichtung (41), die Gruppen von Verdichtungsvorrichtungen (54b und c) und die Mortelvorrichtung
(62). Die Tragvorrichtung, die Fiihrungsstiicke und die Arbeitsvorrichtungen sind in Arbeitsstellung im
wesentlichen radial zu dem Triger (20) und werden durch Verschwenken der Haltestiicke (31) in Ruhestellung
gebracht, auf einer horizontalen Kreisfliche mit wesentlich kleinerem Radius, als dem der Arbeitsfliche. Diese
Ruhestellung ist fiir das Einfahren der Vorrichtung (100) in die Pfanne notwendig.

Die Tragvorrichtungen (33a bis d) bestehen, wie in den Figuren 6, 7 und 8 dargestellt, aus dem oberen
Formteil (34) aus Stahlblech, einem dreiseitig nach unten gedffneten Rechteckprofil, welches fest mit Halte-
stiick (31) verbunden ist und je Seitenschenkel zwei Gleitrollenpaare (35) trigt, die durch Ausnehmungen auf
die Gleitflichen (36) des unteren Formteiles angreifen. Das untere Formteil (37) ist ein nach oben gedffnetes
Rechteckprofil aus Stahlblech, welches am oberen Formteil (34) rollend gelagert ist. Die zentral angeordnete
Druckfeder (38) ist in ineinander verschiebbaren Zylindern (35) gehalten und driickt den unteren Formteil (37)
senkrecht nach unten, bis die Haltenasen (40) arretieren.

Die Tragvorrichtung (33a) triigt die als Ganzes bezeichnete Fiillvorrichtung (41). Die Schiittvorrichtung
(28) wird aus einem nicht dargestellten Silo iiber eine teleskopisch, in ihrer Linge verstellbaren Rohrleitung (in
Figur 1 angedeutet) durch Schwerkraft mit Schiittmaterial beschickt. Dieses wird durch eine flexible
Schiittleitung (42) zur Fiillvorrichtung (41), die in Figur 4 und 5 dargestellt ist, der Drehung um Achse (A)
folgend, zugeleitet. Der in der Hohe einstellbare Verteilungsstutzen (43) schiittet mit fortlaufender Drehbewe-
gung nur jene Menge an Schiittmaterial in Form eines selbststoppenden Schiittkegels aus, die fiir die Fiillung der
eingestellten Lagenhohe erforderlich ist.

Die Lagenhohe wird mit dem vorderen, in der Hohe einstellbaren Riickstreifblech, welches aus dem inneren
Teil (44a) und dem HuBeren Teil (44b) bestcht, bestimmt. Auf der Innenseite wird die Schiittung durch die
Schiittungsform (47) gehalten. An der Schiittungsform (47) im Bereich zwischen vorderem Riickstreifblech
(44a) und hinterem Riickstreifblech (45a) in einer Hohe iiber der Sohle der Schiittung, in einem mit
elastischem Material abgekoppeltem Feld, ist der elektrisch oder pneumatisch betricbene Vibrator (76)
angebracht. Zur Weiterleitung der Vibration in die Tiefe der Schiittung konnen an der, der Schiittung zugewandten
Seite, ein oder mehrere Vibrationsstibe (77), die durch die lose Schiittung gefiihrt werden, angebracht sein.
Durch Vibration werden Lufteinschliisse in der Schiittung ausgetricben und die Schiittung dadurch verdichtet, Das
hintere Riickstreifblech aus den Teilen (45a, b) ebnet die geschiittete Lage nach Entliiftung ein.

Der Verteilerstutzen (43), die duBeren Teile der vorderen und hinteren Riickstreifbleche (44b) und (45b),
die durch das Haltestiick (46b) verbunden sind, werden vom abgewinkelten Fithrungsstiick (48a) radial zur
Achse (A) verschiebbar getragen, von der Feder (49) gegen die Seitenwand (4) bzw. die Isolierschicht (6)
gepreBt und von den Lenkrollen (50) entlang der Kontur der Seitenwand (4) bzw. der Isolierschicht (6) gefiihrt.
Die inneren Teile der Riickstreifbleche (44a) und (45a), verbunden durch das Haltestiick (46a), werden durch
das Fiihrungsstiick (51a) getragen und radial zur Achse (A) entsprechend der vorgeschenen Kontur der Innenseite
der feuerfesten Auskleidung (3), allerdings auf einer um die Stiirke der Bauschicht (8) vergroBerten kreisférmigen
Bahn, in gleicher Weise wie in Figur 6 das Fihrungsstiick (51c), gefiihrt. Die Steuerung der Fiihrungsstiicke
(51a bis d) erfolgt durch eine nicht wiedergegebene Fiihrungseinrichtung. Die Fithrungsstiicke (48a) und
(51a) sind am oberen Formteil (34) der Tragvorrichtung (33a), gleitend gelagert, getragen.
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Die Schiittungsform (47) wird durch das Fiihrungsstiick (52a) knapp oberhalb der Bauschicht (8) schwe-
bend oder durch eine Lenkrolle (53) abgestiitzt, getragen und radial zur Achse (A) entsprechend der vorgesehenen
Kontur der Innenseite der feuerfesten Auskleidung (3) auf einer um die Bauschicht (8) vergroBerten kreisfor-
migen Bahn, ebenfalls gesteuert durch eine nicht wiedergegebene Fiihrungseinrichtung, gefiihrt. Das Fiihrungs-
stiick (52a) ist am unteren Formteil (37) der Tragvorrichtung (33a), gleitend gelagert, getragen und in senk-
rechter Richtung gegen das obere Formiteil (34) abgefedert.

Die Tragvorrichtungen (33b) und (33c) tragen die als Ganzes bezeichneten Gruppen (54b) und (54¢) von
Verdichtungsvorrichtungen. Entsprechend dem eingesetzten Schiittmaterial kénnen ein oder mehrere Gruppen
(54b) und (54¢) von solchen Verdichtungsvorrichtungen (54) vorgesehen werden, im Ausfiihrungsbeispiel
wurden zwei gleiche Gruppen (54b) und (54c) gewihit. Gruppe (54c) wird nachfolgend beschrieben:

Die Verdichtung des entliifteten Schiittmaterials erfolgt durch einen mit Druckluft betriebenen Vibrator (55)
dessen hiimmernde Vibration iiber die Vibrationsplatte (56) auf die Schiittung wirkt und diese verdichtet. Die
Figuren 9 bis 11 zeigen die als Ganzes bezeichnete Verdichtungseinheit (S4ca) der Gruppe (S4c) der Verdich-
tungsvorrichtung (54), die entsprechend der Kontur der Seitenwand durch Lenkrollen (50) gefiihrt und von dem
in den Figuren 9 bis 11 nicht dargestellten Fiihrungsstiick (48c) radial zur Achse (A) verschiebbar getragen und
von der Feder (49), in gleicher Weise wie in Figur 5 dargestellt, gegen die Seitenwand (4) gepreBt wird. Das
abgewinkelte Fiihrungsstiick (48c) ist mit der Halteplatte (58) fest verbunden und wird vom oberen Formteil
(34) der Tragvorrichtung (33c), gleitend gelagert, getragen. Die Figuren 9 bis 11 zeigen die zentrische Anord-
nung des Vibrators (55) auf der Vibrationsplatte (56). Zwei Federkolben (57) koppeln die Halteplatte (58)
von Vibrationen ab. Die Lenkrollen (50) sind auf Achse (B) drehbar gelagert und von der Halteplatte (58)
getragen.

Die Federkolben (57) sind in ihrer Mittelachse an dem Formstiick (59) mit der Vibrationsplatte (56)
verbunden. Die Kérnungszusammensetzung und die Komform des Schiittmaterials beeinflussen hauptsichlich die
Verdichtung, die etwa 25-30 % des urspriinglichen Volumens betréigt. Die Verdichtungseigenschaften bestimmen
die Anzahl der notwendigen Gruppen von Verdichtungsvorrichtungen und den Anstellwinkel (o) zwischen der
Vibrationsplatte (56) zur Horizontalen der Oberfliiche des Schiittmaterials, wie in Figur 9 dargestellt. Wie in
Figur 3 angedeutet, ist dieser Anstellwinkel der Vibrationsplatten fiir alle Verdichtungseinheiten grundsitzlich
etwa gleich, er kann durch Abstandsscheiben (60), wie in den Figuren 9 und 10 dargestellt, eingestellt werden.
Die seitliche Verschwenkung der Vibrationsplatte (56) um den Winkel (B) zur Horizontalen der Oberfliche des
Schiittmaterials in radialer Richtung zur Achse (A) erfolgt durch Formgebung am Formstiick (59). Diese Ver-
schwenkung nach AuBen wird insbesondere die hdmmernde Vibration der Verdichtungseinheit (54cb) méglichst
gering auf die oberste Lage der Bauschicht (8) wirken lassen, die Verdichtungseinheit (54ca) wird Vertiefungen
in der isolierenden AuBienschicht (6) mit Schiittmaterial fiillen.

Die Verdichtungseinheit (S4cb) ist ohne Lenkrollen (50) ausgeriistet, sonst mit vorher beschriebener Ver-
dichtungseinheit (54ca) im Aufbau gleich. Die Fiihrung ist allerdings unterschiedlich:

An der Halteplatte (58) greift das abgewinkelte Formstiick (51¢) an, welches am oberen Formteil (34) der
Tragvorrichtung (33¢), gleitend gelagert, getragen wird und, gesteuert durch eine nicht wiedergegebene Fiih-
rungseinheit, die Verdichtungseinheit (54ca) radial zur Achse (A) entsprechend der vorgesehenen Kontur der
Innenseite der feuerfesten Auskleidung (3), auf einer um die Bauschicht vergroBerten kreisformigen Bahn fiihrt.

Die Verdichtungsform (61) wird durch das Fithrungsstiick (52c¢) in gleicher Weise getragen und gefiihrt, die
fiir Schiittungsform (47) beschrieben. Das Fiihrungsstiick (52¢) ist am unteren Formteil (37) der Tragvor-
richtung (33c) in gleicher Weise, wie fiir das Fiihrungsstiick (52a) beschrieben, getragen und abgefedert.

Die als Ganzes bezeichnete Mortelvorrichtung (62), in Figur 12 dargestellt, besteht aus der Bauform (63)
und der Abdeckform (64). Die Bauform (63) gibt der Bauschicht (8) die Innenkontur und halt Abstand zur
verdichteten Schiittung. Sie ist in Arbeitsrichtung iiber die Breite der Bauschicht abgeschlossen und setzt sich in
einem Halteteil fiir die verdichtete Schiittung fort, als AnschluB an die Verdichtungsform (61). Die Bauform
(63) wird durch das Fiihrungsstiick (52d) in gleicher Weise getragen und gefiihrt, wie fiir die Schiittungsform
(47) beschrieben. Das Fiihrungsstiick (52d) ist am unteren Formteil (37) der Tragvorrichtung (33d) in
gleicher Weise getragen und abgefedert, wie fiir das Fiihrungsstiick (52a) beschrieben.

Die Abdeckform (64) bildet mit der Bauform (63), der Seitenfliiche der Lage der Schiittung und der Ober-
flache der fertiggesteliten Bauschicht eine quaderformige Form, in die Mortelmasse durch die flexible Mortel-
leitung (65), die mit der Abdeckform durch den SchnellverschluB (66) verbunden ist, gepreBt wird. Die
Abdeckform ist auf der Oberfléche der verdichteten Schiittung gleitend abgestiitzt und wird durch die Feder (67),
mit einstellbarem Druck, niedergehalten. Der untere Zylinder des Federkolbens (67) ist mit der Abdeckform
verbunden, der obere mit dem abgewinkelten Fithrungsstiick (51d). Dieses ist in gleicher Weise, wie fiir das
Fiihrungsstiick (51c) beschrieben, am oberen Formteil (34) der Tragvorrichtung (33d) gleitend getragen und
wird in gleicher Weise gesteuert.

Auf dem Tragring (25) ist bevorzugt eine als Ganzes mit (68) bezeichnete, kontinuierlich arbeitende
Durchlaufmisch- und Férdervorrichtung, wie in Figur 2 angedeutet, vorgesehen. Die Vorrichtung (68) besteht
aus dem Einzugsteil (69), dem Mischteil (70) und dem Férderteil (71). Die Mortelleitung (69) ist, um
Forderreibung und damit Druckaufbau zu vermeiden, kurz gehalten. Der Vorrichtung (68) ist ein mitfahrender
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Schiittgutbehilter fiir die trockene Mortelmischung aufgesetzt; das Fassungsvermdgen entspricht, abhzingig von
der PfannengrBe und Bauschichtstirke, etwa ein Viertel bis zur Géinze der benétigten Menge trockenen Mortels
fiir eine komplette Baureise. Die langsame Drehung der Vorrichtung (100) um die Achse (A) gestattet es, den
Schiittgutbehilter wihrend der Baureise zu beschicken.

Aufgrund gegebener Betricbsbedingungen bei der Stahtherstellung kann es erforderlich sein, da die Asbeits-
schicht aus mehreren um Achse konzentrischen Schichten besteht. Die Figuren 13 und 14 zeigen das Aus-
fiihrungsbeispiel der Fiillvorrichtung (41") fiir den zweischichtigen Aufbau der Arbeitsschicht.

Zwei getrennte Silos beschicken iiber zwei teleskopisch verstellbare Rohrleitungen die zwei iibereinander
angeordneten oder ineinander verschachtelten Schiittvorrichtungen (28) mit den Schiittmaterialien (7a) und (7b)
(in den Zeichnungen nicht dargestellt) und diese werden durch die flexiblen Schiittleitungen (42a) und (42b) der
Fiillvorrichtung (41') der Drehung um Achse (A) folgend, zugeleitet. Die Schiittleitung (42b) miindet in den
Verteilungsstutzen (43), wie fiir Fiillvorrichtung (41) in den Figuren 4 und 5 dargestellt und beschrieben. Das
Schiittmaterial (7b), wird in gleicher Weise wie auch bei Fiillvorrichtung (41) beschrieben, kegelig geschiittet
und durch das vordere Riickstreifblech, welches in die Teile (44a) und (44b) geteilt ist, eingeebnet.

Der Schiittkegel des Schiittungsmaterials (7b) wird durch die Trennwand (73), wie in Figur 14 dargestellt,
begrenzt. Diese hilt zur Schiittungsform (74) den Abstand, bildet einen Behilter, der in Arbeitsrichtung ge-
schlossen, nach unten und hinten jedoch gedffnet ist und dieser wird mit Schiittungsmaterial (7a) gefiillt, Fiir
das Schiittmaterial (7a) ist das vordere Riickstreifblech (75) unmittelbar hinter der Schiittleitung (42a)
angebracht.

Das hintere Riickstreifblech (45a), (45b) ist, wie fiir Fiillvorrichtung (41) beschrieben, zweigeteilt;
zwischen vorderem und hinterem Riickstreifblech (44a,b bzw. 45a,b) kann ein Vibrator zur Entliiftung vor-
geschen sein.

Der Verteilerstutzen (43), das vordere und hintere Riickstreifblech (44b) und (45b) werden, wie in Figur 4
dargestellt, vom abgewinkelten Fiihrungsstiick (48a) getragen, von der Feder (49) gegen die Seitenwand geprefit
und von Lenkrollen (50) gefiihrt. Die Riickstreifbleche (44a) und (45a), verbunden durch das Haltestiick
(46a), werden vom Haltearm (78) und dem Fiihrungsstiick (51a) getragen. Das Fiihrungsstiick (51a) tréigt
auch das vordere Riickstreifblech (75) und die flexible Schiittleitung (42a) und wird, wie fiir Fiillvorrichtung
(41) beschrieben, radial zur Achse (A) entsprechend der vorgesehenen Kontur der Innenseite der feuerfesten
Auskleidung (3) auf einer um die Stirke der Bauschicht (8) vergréBerten kreisformigen Bahn, gefiihrt.

Die Schiittungsform (74) und die mit dieser verbundenen Trennwand (73) werden durch das Fiihrungsstiick
(52) in gleicher Weise, wie fiir Fiillvorrichtung (41) beschrieben, getragen und gesteuert.

Das Ausfiihrungsbeispiel wurde fiir eine groBe Pfanne zur Verwendung bei der Stahlherstellung mit
trapezférmigen Querschnitt gewihit. Daher ist die Vorrichtung (100) zum Bau von runden Auskleidungen auf
unebener Seitenwandoberfliiche und variierendem Durchmesser des GefiBes ausgelegt. Die runde Form gestattet
den Aufbau der Auskleidung in spiralformig eingebrachten Lagen, in kontinuierlicher Arbeitsweise.

Der Aufbau der feuerfesten Auskleidung (3) ist neu:

Die isolierende AuBenschicht (6) besteht in ihrem Hauptteil nicht aus Schamotte oder Isoliersteinen, sondern
ist aus einer aufspritzbaren und bei Raumtemperatur aushirtenden, isolierenden Masse aus bevorzugt Schamotte
oder Hochtonerde hergestellt. Dieses Spritzverfahren in Kombination mit einer heute iiblichen Arbeitsausklei-
dung aus Steinen ist deshalb nicht anzuwenden, weil die aufgespritzte Isolierung zu wenig ebenfléchig fiir den
satten AnschluB der Steine wire. Das neue Verfahren sicht als Arbeitsauskleidung ein schiittbares, basisches Ma-
terial vor, das Unebenheiten der isolierenden AuBenschicht (6) fiillend ausgleicht.

Die Bauschicht (8), ein streifenweise monolithischer Formkérper, hergestellt aus einer Baumasse, die bei
Raumtemperatur aushértet und sich verfestigt, dient an der Seitenwand (4) zum Halten der Arbeitsschicht (7) bei
Raumtemperatur, aber auch als massiver Schutz gegen den Stahlstrahl beim ersten Fiillen der Pfanne mit Stahl.

Im Ausfiihrungsbeispiel ist im Bodenbereich fiir die Seitenwand ein konventioneller Steinsockel gewahit, auf
den die Auskleidung, bestehend ausschiieBlich aus ungeformten Materialien, bis zu einer Héhe knapp unter der
Obergrenze des Stahlbades diese Hohe ist in Figur 1 mit Pfeil (79) bezeichnet aufgebaut ist. Diese Seitenwand-
auskleidung aus ungeformten Materialien kann auch direkt vom Pfannenboden (5) hochgezogen werden. Ober-
halb der Obergrenze des Stahlbades, mit Pfeil (79) bezeichnet, kann die neue Zustellungsweise mit trockenem
Schiittmaterial nicht angewendet werden, weil in diesem Bereich die Einwirkung der Temperatur des Stahls zur
keramischen Abbindung fehlt. Daher wurde beispielsweise im oberen Bereich der Pfanne eine konventionelle
Steinzustellung gewdhit.

Die Oberfliiche der ausgefahrenen Auskleidung wird bis zur Infiltrationstiefe von Stahl und Schiacke gerei-
nigt, die verbleibende isolierende AuBenschicht wird mit isolierenden Massen bevorzugt durch Aufspritzen repa-
riert oder génzlich emeuert.

Das GefiB (1) wird, wie beschrieben, durch die Zentriervorrichtung (11) gefiihrt, auf die Standfléiche (9) des
Reparaturstandes gestellt, das Traggeriist (12) samt Vorrichtung (100) wird vom Kran auf die Stinder (17)
gesetzt und mit den VerschluBvorrichtungen (13) verriegelt. Die Feststellvorrichtung (19) wird gedffnet und die
Vorrichtung (100) am Triger (20) vom Kran zur Starthohe gebracht. Diese kann z. B. in der Héhe des
Pfannenbodens (5) oder, wie im Ausfiihrungsbeispiel dargestellt, in der Hohe des Steinsockels, der entlang des
Pfannenumfangs auf den Pfannenboden aufgesetzt ist, sein. Wahrend des Einfahrens der Vorrichtung (100) sind
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die Arbeitsvorrichtungen (41), (54) und (62) in Ruhestellung, also hochgeschwenkt; sie werden in Starththe
durch Niederschwenken, im wesentlichen radial zu Tréger (20), in Arbeitsstellung gebracht. Teile der Arbeitsvor-
richtungen, wie die Schiittvorrichtung (47), die Verdichtungsformen (61) und die Bauform (63), sitzen auf den
Rollen (53), auf der Startunterlage. Das untere Formteil (37) der Tragvorrichtungen (33a bis d) ist gegen den
Druck der Feder (38), wie in Figur 8 dargestellt, hochgefahren. Alle, vom oberen Formteil (34) getragenen
Teile der Arbeitsvorrichtungen, wie Verteilerstutzen (43), Riickstreifbleche (44) und (45), die Gruppen von
Verdichtungsvorrichtungen (54b und c), sowie die Abdeckform (64) schweben in jeweils eingestellter,
niedriger Hohe iiber der Startunterlage. Das Schiittmaterial wird vom Silo abgelassen, es bildet sich unterhalb des
Verteilungsstutzens (43) ein Schiittkegel, der Motor (26) bewegt die Arbeitsvorrichtung langsam im Drehsinn
des Uhrzeigers, gleichzeitig wird der Trigerwagen samt den Arbeitsvorrichtungen angehoben, sodaB nach einer
Umdrehung die erste Lagenhthe erreicht ist. Wihrend dieser Bewegung wird das Schiittmaterial gleichmiBig tiber
die Lagenbreite verteilt, entliiftet und durch die Verdichtungseinheiten komprimiert. Die Durchlaufmisch- und
Fordervorrichtung (68) driickt das Mortelgemisch in die Mértelvorrichtung (62) und formt dieses zu einem
Streifen der Bauschicht (8). Nach einer Umdrehung ist der Mértel soweit erhirtet, daB diese Schicht die
Verdichtung der folgenden Lage Schiittmaterial zu halten vermag. Ist die Sockelspirale abgeschlossen, werden in
ununterbrochener Folge Lagen bis zur Fertigstellung der Auskleidung (3) spiralférmig aufeinandergesetzt. Der
untere Formteil (37) der Tragvorrichtung (33a bis d) rollt im Verlaufe der Sockelspirale, wie in Figur 8
dargestellt auf die Startunterlage von Feder (38) niedergepreft.

Entsprechend der vorgesehenen Kontur der Innenseite der Auskleidung (3), ndmlich mit einem Querschnitt
eines gleichseitigen Trapezes, werden die Arbeitsvorrichtungen und Formen iiber die Fithrungsstiicke (51a bis
d und 52a bis d) durch eine nicht wiedergegebene Fiihrungseinrichtung gesteuert; der Arbeitsradius wird um
ein verhiltnismiBig kleines MaB gleichmiiBig iiber die Auskleidungshéhe verteilt, vergroBert. Diese MaBverinde-
rungen des Pfannendurchmessers werden bei den Fithrungsstiicken (48a bis ¢) durch den Federweg absorbiert.

Wiire an bestimmten Stellen des GefidBes wegen voreilenden Verschleies eine Wandverstirkung notwendig,
kann diese durch programmierte Verkleinerung des Arbeitsradius an den zu verstiirkenden Stellen am Umfang der
Auskleidung erfolgen. Die Arbeitsvorrichtungen wiren fiir diese Aufgabe entsprechend auszulegen, so z. B. die
Verdichtungseinheiten (54bb und 54cb) entsprechend breit auszufiihren.

Vielfach sind Pfannen zur Verwendung bei der Stahlherstellung iber den gesamten Umfang mit rechteckigem
Querschnitt ausgelegt. Ebenso wie im Ausfiihrungsbeispiel dargestellt, ist die Arbeitsweise fiir diese GefiBform
kontinuierlich, die Lagen werden spiralférmig eingebracht. Die Steuerung der Fiithrungsstiicke (51 a bis d und
52 a bis d) entfillt. Diese Fiihrungsstiicke werden zu unbeweglichen Halterungen, die auf den konstanten
Arbeitsradius eingestellt sind. Folglich konnen die Formen (47), (61) und (33) in einem Stiick sein. Die
Tragvorrichtung (33) kann im Bereich oberhalb der Arbeitsvorrichtungen angeordnet sein, das untere Formteil
(37) kann oberhalb des Formteils (34) angeordnet werden, folglich ist die Feder (38) als Zugfeder auszufiihren.

Ist die isolierende AuBenschicht (6) ebenflichig oder ohne Vorspriinge, die in den Arbeitsbereich der Vorrich-
tung (100) ragen, ergeben sich weitere konstruktive Vereinfachungen:

Die Fiihrungsstiicke (48a bis ¢) werden zu nicht verschiebbaren Halterungen, die Federn (49) und die
Lenkrollen (50) entfallen. Auch die Teilung des vorderen Riickstreifbleches in die Teile (44a und b), sowie
des hinteren Riickstreifbleches in die Teile (45a und b) eriibrigt sich, die Verdichtungseinheiten z. B. (54ca
und 54cb) kann eine entsprechend gréBere Verdichtungsvorrichtung ersetzen, die Fiihrungsstiicke (48a bis ¢
und 51a bis d) werden in einem Stiick zu einer nicht verschiebbaren Halterung, die Tragvorrichtungen (33a
bis d) kann in die Arbeitsvorrichtung integriert werden.

Diese weitgehende Vereinfachung der Vorrichtung (100) fiir die Auskleidung von zylindrischen Gefiien
macht gegebenenfalls einen zusiitzlichen, vorbereitenden Arbeitsgang wirtschaftlich:

Durch Ausdrehen der durch Spritzmethode reparierten oder neu erstellten AuBenschicht (6) kann eine eben-
flichige, innere Oberfliche erzeugt werden, jedenfalls soweit, daB in den Arbeitsbereich der Vorrichtung (100)
mit konstantem Radius keine Vorspriinge reichen, an denen die Vorrichtung hiingen bliebe und Vertiefungen in
der isolierenden AuBenschicht (6) gegebenenfalls durch Schiittmaterial gefiillt werden kénnen.

Die Vorrichtung (100) arbeitet in einer spiralférmigen Bewegung, beginnend vom Pfannenboden in
Richtung Pfannenrand. Diese Bewegung kann bei entsprechender Steuerung des Vorschubes und der Umfangsge-
schwindigkeit mit einem entsprechenden Werkzeug zum Ausdrehen und damit zum ebenflichig Gestalten der
isolierenden AuBenschicht (6) adaptiert werden. Diese Werkzeuge konnen vom Tragring (25) getragen und
gefiihrt werden, die Anzahl und Formen der Drehmesser werden von den Eigenschaften der isolierenden AuBen-
schicht (6) bestimmt, davon abhéngig ist der Vorschub des Triigerwagens (23) und die Drehzahl des Tragringes
(25).

Die basischen, feuerfesten Schiittmaterialien wie Sinterdolomit, Sintermagnesit, Gemische aus Sintermagne-
sit und Dolomit oder Gemische mit Chromerz oder Korund, sind entsprechend den Eigenschaften des herzustellen-
den Stahls auszuwihlen. Diese Materialien verfritten bei Temperatureinwirkung unterschiedlich und es kann sich
als notwendig erweisen, den Materialien Sinterhilfen wie z. B. Eisenoxid oder trockenes Wasserglas zuzusetzen.
Insbesondere kann es notwendig sein, die Sinterung des Schiittmaterials in der Anfangsphase des Gebrauchs der
Neuauskleidung bei niedrigeren Temperaturen herbeizufithren. Um dies zu erreichen, muB das Schiittmaterial aus
paralle]l zur Gefiwand verlaufenden Schichten und zwar von der kalten in Richtung Feuerseite der Wand mit
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zunehmend steigenden Zusétzen von Sinterhilfen bestehen.

Das Ausfithrungsbeispiel der Fiillvorrichtung (41'), dargestellt in den Figuren 13 und 14, ist zur Schiittung
von 2 konzentrischen Arbeitsschichten ausgelegt.

Insbesondere fiir kleinere GefiBe kann es sich als weniger wirtschaftlich erweisen, die erfindungsgeméBie Vor-
richtung (100) anzuwenden.

Das Verfahren zur Herstellung von feuerfesten, basischen, monolithischen Wandauskleidungen, hauptséchlich
mit trockenem Schiittmaterial, kann jedoch auch auf folgende Weise zur Anwendung kommen, wobei auf die
Figuren 15 bis 21 Bezug genommen wird:

Ein Ringkorper aus feuerfesten Platten (80) gibt der Auskleidung die innere Form. Der Raum zwischen den
Platten (80) und der isolierenden AuBenschicht (6) wird mit Schiittmaterial gefiillt und dieses wird verdichtet,
sei es durch Stampfung oder Vibration, hiindisch oder maschinell. Lagenweise wird Ring auf Ring gesetzt.

Die feuerfesten Platten (80) leiten die Temperatur des Stahlbades derart auf die Hinterfiillung weiter, dal
diese auf der dem Stahlbad zugewendeten Seite verfrittet und sich verfestigt und sich mit den Steinplatten
verbindet. Die Platten (80) halten das Schiittmaterial und schiitzen vor dem Stahlstrahl beim ersten Eingiefien in
das GefiB. Die bevorzugte Plattenform ist fiir die Fliche mit den Seiten (b) und (h) ein stehendes Rechteck,
dessen lingere Seite von der Lagenhohe (h) und diese von der Verdichtungsméglichkeit des Materials bestimmt
wird. Die Plattenstiirke (s) ist hauptsichlich von der notwendigen Stabilitéit und der Warmeleitfahigkeit der
Platten (80) abhiingig. Die der Schiittung zugewandte FLiiche (81) der Platte (80) weist bevorzugt ein kantiges
Profil (p) zur Verankerung und zur besseren Warmeweiterleitung auf; die stehenden Seitenfléichen (82), (83)
sind bevorzugt radial zur Gefiimitte mit dem Winkel (y) abgeschrigt.

Die Platten (80) knnen eben (Fig. 16-18) oder schalenformig (Fig. 19-21) ausgefiihrt sein. Die Seitenfld-
chen (82), (83) kénnen stumpf gestofen oder iiber die ganze oder einen Teil der Seitenléinge abgeplattet sein
oder mit Nut und Feder ausgefiihrt sein.

Die naBverlegte Bauschicht trocknet bei Raumtemperatur. Dieser Vorgang kann durch Heizung beschleunigt
werden. Aus Griinden der StahlprozeBfiihrung konnen die GefiBe auf Arbeitstemperatur vorgeheizt werden. Zur
Erhohung der Auskleidungsstabilitit kénnen die GefiBe vor erstem Gebrauch derart vorgeheizt werden, daB sich
die Bauschicht mit Teilen der dahinter liegenden Arbeitsschicht keramisch verbindet.

Das nach diesem Verfahren zum Einsatz kommende Schiittmaterial in der Arbeitsschicht kann beispielsweise
aus folgenden Materialien bestchen:

Sinterdolomit,

Sintermagnesit,

Sintermagnesit mit erhthtem Kalkgehalt,

Gemische aus Sintermagnesit/Sinterdolomit,

dem Stahlproze8 angepaBt Gemische aus Sintermagnesitmit Chromerz, Korund.

Diesen Beispielen von Rohstoffen konnen abhéingig von der ProzeStemperatur Sinterhilfsmittel zugesetzt
werden, wie z. B. Eisenoxid, Borsiure, Borverbindungen, trockenes Wasserglas, sowie Mikropulver aus Metall-
oxiden, wie z. B. Manganoxid.

Weiters konnen in bekannter Art metallurgische Zusitze verwendet werden.

PATENTANSPRUCHE

1. Metallurgisches GefiB, insbesonders fiir die Stahlherstellung, mit Seitenwinden, die eine feverfeste Ausklei-
dung mit einer basischen Arbeitsschicht aufweisen, dadurch gekennzeichnet, daB die Arbeitsschicht (7) vor
der erstmaligen Erhitzung des GeféBes (1) als Schiitiung eines trockenen, basischen Materials vorliegt, welche
auf der Innenseite des GefiiBes (1) durch eine chemisch erhiirtete Bauschicht (8) gehalten ist und die nach der
Beschickung des Gef4Bes (1) mit fliissigem Stahl teilweise als monolithische Schicht vorliegt.

2. Metallurgisches GefiB, insbesonders fiir die Stahlherstellung, mit Seitenwinden, die eine feuerfeste Ausklei-
dung mit einer basischen Arbeitsschicht aufweisen, dadurch gekennzeichnet, daB die Arbeitsschicht (7) vor
der erstmaligen Erhitzung des GefiBes (1) als Schiittung eines trockenen, basischen Materials vorliegt, welche
auf der Innenseite des GefiBes (1) durch einen Ringk6rper aus feuerfesten Platten (80) gehalten ist und die nach
der Beschickung des GefiBes (1) mit fliissigem Stahl teilweise als monolithische Schicht vorliegt.
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3. Metallurgisches GefaB nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die feuerfesten Platten (80) im
wesentlichen rechteckig sind, wobei die léngere Plattenseite (h) parallel zur Wandhéhe verlduft, und wobei die
langeren Plattenseitenfléichen (82, 83) in Richtung GefiBmitte abgeschrigt sind und stumpf gestoBen oder zur
Ginze oder zum Teil iiberplattet sind, die kiirzeren Plattenseitenflichen stumpf gestoBen oder zur Génze oder zum
Teil iiberplattet sind und die Platten (80) in ringf6rmiger Anordnung eine stabile Form bilden.

4. Metallurgisches GefdB nach einem der Anspriiche 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB die feuerfesten
Platten (80) auf der zum Schiittmaterial zugewendeten Seite ein Profil (p) aufweisen, welches die Wirmeleit-
fahigkeit erhtht und/oder eine Verankerung im Schiittmaterial gewahrleistet.

5. Metallurgisches Gef4B nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichmet, daB zwischen der
Seitenwand (4) des GefiBes und der feuerfesten, basischen Arbeitsschicht (7) eine Isolierschicht (6) vorgesehen
ist.

6. Metallurgisches GefdB nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Isolierschicht (6) aus einer
aufgespritzten und bei Raumtemperatur ausgehirteten Masse, vorzugsweise aus Schamotte oder Hochtonerde
besteht, welche vorzugsweise innen zylindrisch ausgedreht ist.

7. Metallurgisches GefdB nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das Schiittma-
terial, das die Arbeitsschicht bildet, aus Sintermagnesit, vorzugsweise mit erhthtem Kalkgehalt von mehr als
7 % Ca0, Sinterdolomit, oder Mischungen von Sintermagnesit und Sinterdolomit mit Chromerz oder Xorund
besteht.

8. Metallurgisches GefdB nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB dem Schiittma-
terial, das die Arbeitsschicht bildet, als Sinterhilfen Zusitze, wie Eisenoxid, Borsiure, Borverbindungen, trocke-
nes Wasserglas, oder Mikropulver aus Metalloxiden beigemischt werden.

9. Verfahren zur Herstellung der feuerfesten, Auskleidung der Seitenwinde von metallurgischen GefiBen fiir die
Stahlherstellung, welches durch folgende Schritte gekennzeichnet ist:

- Einbringen einer teilweise den GefiBhohlraum bestimmenden Distanziervorrichtung;

- Fiillung des Raumes zwischen der GefédBwand und der Distanziervorrichtung mit einem trockenen, schiittbaren
basischen, feuerfesten Material;

- vorzugsweise Verdichtung der Schiittung durch Vibrieren, Riitteln oder Stampfen;

- Entfernung, bzw. Weiterbewegen der Distanziervorrichtung zum nichsten auszukleidenden Wandabschnitt;

- Aufbringen einer Bauschicht (8) aus einer durch chemische Bindung erhiirtenden, feuerfesten Baumasse auf der
Innenseite der Schiittung;

- Trocknung und Erhértung der feuerfesten Baumasse;

- Erhitzen der Auskleidung (3).

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB eine Baumasse gewiihlt wird, die durch den
EinfluB der Temperatur des Stahlbades keramisch bindet und die Temperatur auf das Schiittmaterial weiterleitet,
sodaB dieses auf der dem Stahlbad zugewendeten Seite verfrittet und sich verfestigt.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB das Erhitzen des Gefifies
(1) vor dem Einbringen des Stahlbades durch Einbringen von Brennemn erfolgt.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB das Einbringen des Schiitt-
materials in zum Boden (5) des GeféBes (1) annihernd parallelen Lagen erfolgt.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB das Einbringen des
Schiittmaterials in GefidBen (1) mit runden Wiinden in spiralférmigen Lagen vom Bodenbereich Richtung GefaB-
rand erfolgt.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, da das Einbringen des Schiitt-
materials in zwei oder mehreren konzentrischen Schichten erfolgt.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB die inneren Schichten des Schiittmaterials
mit Sinterhilfsmitteln angereichert sind.
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16. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB nach Einbringen des
Schiittmaterials dieses lagenweise durch Vibration entliiftet wird.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB nach Einbringen des Schiitt-
materials dieses lagenweise durch PreBdruck und/oder Vibration verdichtet wird, wobei die Vibration von der
Abstand haltenden Distanziervorrichtung iibertragen wird.

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB nach Einbringen des
Schiittmaterials dieses lagenweise durch PreBdruck und/oder Vibration verdichtet wird, wobei der PreBdruck
und/oder die Vibration von einer nach Schiittung aufliegenden und/oder pressenden Vorrichtung auf das einge-
brachte Material iibertragen wird.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die Distanziervorrichtung so
lange an ihrem jeweiligen Platz belassen wird und das eingebrachte Schiittmaterial hilt, bis dieses durch Verdich-
tung selbst die Form einer oder mehrerer Lagen hilt, bis dieses selbst formhaltende Schiittmaterial durch Auf-
bringen der Bauschicht (8) gehalten wird.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Bauschicht (8) durch
geformtes Aufpressen, GieBen oder Schleudern oder Spritzen aufgetragen wird.

21. Verfahren zur Herstellung der feuerfesten, Auskleidung der Seitenwinde von metallurgischen GefiBen fiir die
Stahlherstellung, welches durch folgende Schritte gekennzeichnet ist:

- Einbringen von einem mindestens teilweise den GefidBhohlraum bestimmenden Ringkorper aus feuerfesten
Platten;

- Fiillung des Raumes zwischen der Gefiwand und dem Ringkdrper mit einem trockenen, schiittbaren, basi-
schen, feuerfesten Material;

- vorzugsweise Verdichtung der Schiittung durch Vibrieren oder Stampfen;

- Erhitzen der Auskleidung (3).

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daB die feuerfesten Platten eine ausreichend hohe
Wirmeleitfahigkeit aufweisen, um die Temperatur des Stahlbades derart auf das Schiittmaterial weiterleiten, daB
dieses auf der dem Stahlbad zugewendeten Seite verfrittet und sich verfestigt.

23. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 9 bis 20, dadurch gekennzeich-
net, daB eine Fiilleinrichtung (41) und vorzugsweise eine oder mehrere Verdichtungsvorrichtungen (54) im
GefdBinneren heb und senkbar und um eine Achse (A) drehbar vorgesehen sind.

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, daB die Fiilleinrichtung (41) und gegebenen-
falls die Verdichtungsvorrichtungen (54) von radial zur Achse (A) bewegten Fiihrungsstiicken oder von einer
oder mehreren auf den konstanten Arbeitsradius eingestellten Halterungen als Ganzes oder in Teilen getragen und
gefiihrt werden.

25. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23 oder 24, dadurch gekennzeichnet, daB die Fiilleinrichtung
(41) einen in der Héhe einstellbaren Fiillstutzen (43) oder eine in der Héhe einstellbare Schiittleitung (42)
trigt, welche mit fortlaufender Drehbewegung nur jene Menge Schiittmaterial durch Schwerkraft auslaufen lassen,
die fiir die Fiillung der eingestellten Lagenhéhe erfordertich ist.

26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB ein Riickstreifblech
(44), welches das Schiittmaterial gleichmiBig iiber die Lagenbreite verteilt und eine Schiittungsform (47),
welche das Schiittmaterial auf der Innenseite hilt und welche durch eine oder mehrere Lenkrollen (53) nach unten
abgestiitzt und von der Tragvorrichtung (33) gefedert getragen wird, vorgesehen ist.

27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 25 oder 26, dadurch gekennzeichnet, daB der Fiillstutzen (43)
oder die Schiittleitung (42) und der duBere Teil (44b) des Riickstreifbleches (44) radial zur Achse (A)
verschiebbar getragen, von einer Feder (49) gegen die gegebenenfalls mit einer Isolierschicht (6) versehene
Seitenwand (4) gepreBt und von einer oder mehreren Lenkrollen (50) entlang der Kontur der Seitenwand (4)
oder der Isolierschicht (6) gefiihrt werden.

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 25 bis 27, dadurch gekennzeichnet, daB der innere Teil (44a)

des Riickstreifbleches (44) und die Schiittungsform (47) radial zur Achse (A) entsprechend der vorgesehenen
Kontur der Innenseite der feuerfesten Auskleidung (3) gefiihrt werden.
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29. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23 bis 28, dadurch gekennzeichnet, daB die Fiillvorrichtung
(41) einen oder mehrere Fiillstutzen (43) und/oder eine oder mehrere Schiittleitungen (42a, 42b) vorsieht,
deren Schiittkegel voneinander durch gefedert gefiihrte Trennwinde (73) begrenzt sind und wobei Riickstreif-
bleche (75) fiir jeden Schiittkegel getrennt das Schiittmaterial gleichmiBig iiber die Lagenbreite verteilen. (Fig.
13, 14)

30. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, daB der duBerste an der isolierenden AuBen-
schicht (6) oder an der GefiiBwand (4) liegende Fiillstutzen (43) oder die duBere Schiittleitung (42b) und der
#duBere Teil (44b) des duBersten Riickstreifbleches radial zur Achse (A) verschiebbar getragen, von der Feder
(49) gegen die Seitenwand (4) oder die Isolierschicht (6) gepreBt und von einer oder mehreren Lenkrollen (50)
entlang der Kontur der Seitenwand (4) gefiihrt werden und/oder die Trennwinde (73) radial zur Achse (A)
entsprechend der vorgesehenen Kontur der Innenseite der feuerfesten Auskleidung (3) gefiihrt werden.

31. Vorrichung nach einem der Anspriiche 23 bis 30, dadurch gekennzeichnet, daB an der Schiittungsform
(47) in einer Hohe iiber der Sohle der Schiittung ein elektrisch oder pneumatisch betricbener Vibrator (76)
angebracht ist, wobei vorzugsweise ein oder mehrere Vibrationsstibe (77) in die lose Schiittung ragen.

32. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23 bis 31, dadurch gekennzeichnet, daB die Verdichtungsvor-
richtung (54) eine Halteplatte (58) aufweist, an der iiber Federkolben (57) eine Vibrationsplatte (56) ange-
lenkt ist, auf welcher ein Vibrator (55) zentrisch angeordnet ist, wobei Halteplatte (58) von den Vibrationen
durch die Federkolben (57) abgekoppelt ist.

33. Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, daB die Verdichtungsvorrichtung (54) eine
Verdichtungsform (61) aufweist, die gefedert aufgehéingt ist und die durch eine oder mehrere Lenkrollen (53)
nach unten abgestiitzt ist.

34. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 32 oder 33, dadurch gekennzeichnet, daB die Vibrationsplatte
(56) bei unbelasteten Federkolben (57) einen Anstellwinkel (o) gegeniiber der Horizontalen in Arbeitsrichtung
und/oder einen Winkel (B) gegeniiber der Horizontalen in radialer Richtung aufweist.

35. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23 bis 34, dadurch gekennzeichnet, daB die Verdichtungsvorrich-
tung (54) aus ein oder mehreren Gruppen (54b, 54¢) von Verdichtungseinheiten (54ca, 54cb) besteht,
wobei der duBere Teil der Verdichtungseinheit (54ca) radial zur Achse (A) verschiebbar getragen, von der Feder
(49) gegen die Seitenwand (4) oder die Isolierschicht (6) gepreBt und von einer oder mehreren von der
Halteplatte (58) getragenen Lenkrollen (50) entlang der Kontur der Seitenwand (4) oder der Isolierschicht (6)
gefiihrt wird, und wobei die innere Verdichtungseinheit (S4cb) radial zur Achse (A) entsprechend der vorgesehe-
nen Kontur der Innenseite der feuerfesten Auskleidung (3) gefiihrt werden.

36. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23 bis 35, dadurch gekennzeichnet, daB die Schiittungsform
(57) und die Verdichtungsform (61) aus einem Stiick bestchen.

37. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 9 bis 20, dadurch gekennzeich-
net, daB eine Mortelvorrichtung (62) vorgesehen ist, welche aus einer durch ein oder mehrere Lenkrollen (53)
nach unten abgestiitzten und gefedert getragenen Bauform (63) aus einer vorzugsweise durch eine Feder (67) auf
der Oberfliiche der verdichteten Schiittung abgestiitzten Abdeckform (64) besteht.

38. Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, daB die Mortelvorrichtung (62) unmittelbar
im AnschluB an eine Verdichtungsvorrichtung (54) oder in horizontalem oder vertikalem Abstand zu dieser im
GefdBinneren heb und senkbar, um die Achse (A) drehbar, von radial zu Achse (A) bewegten Fiihrungsstiicken
oder von ein oder zwei auf den konstanten Arbeitsradius eingestellten Halterungen als Ganzes oder in Teilen
getragen und gefiihrt ist.

39. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23 bis 38, dadurch gekennzeichnet, daB ein in das GefiB (1)
absenkbarer Tréiger (20) vorgesehen ist, an welchem ein Trigerwagen (23) heb und senkbar gefiihrt wird, in
welchem ein Tragring (25) drehbar gelagert ist, an dem die Fiillvorrichtung (41), Verdichtungsvorrichtungen
(54) und die Mortelvorrichtung (62) durch Haltestiicke (31) schwenkbar gehalten werden.

40. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23 bis 39, dadurch gekennzeichnet, daB der Triiger (20) an der

Vertikalfiihrung (16) heb und senkbar ist und die Vertikalfiihrung (16) an einem auBerhalb des Gefifles (1)
abgestiitzten Traggeriist (12) vorgesehen ist.
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41. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 9 bis 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Abstandhaltung des eingebrachten Schiittmaterials durch eine metallische Form oder Form-
segmente erfolgt, die sich bewegen.

Hiezu 10 Blatt Zeichnungen
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