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Sposób załadowywania pieców stalowniczych wsadem stałym
oraz urządzenie do stosowania tego sposobu

Przedmiotem wynalazku jest sposób załadowy¬
wania pieców stalowniczych wsadem stałym, oraz
urządzenie do stosowania tego sposobu.

Znane dotychczas i stosowane sposoby załado¬
wywania pieców stalowniczych polegają na na¬
pełnieniu poza halą pieców zestawu kilku koryt,
zawartość którego stanowi jednorazowy wsad pie¬
ca, na przewiezieniu tego zestawu do hali pieców,
najczęściej przy pomocy specjalnego taboru kole¬
jowego, następnie na przeładowaniu koryt na
urządzenie załadowcze i załadowanie pieca tym
urządzeniem.

Konieczność ustawienia koryta w czasie zała¬
dunku pieca poprzecznie do osi toru, po którym
wsad dostarczany jest do hali pieców powoduje, że
dotychczas stosowane sposoby i urządzenia zała¬
dowcze nie spełniają swego zadania w sposób za¬
dawalający. Zastosowanie możliwie małej ilości ko¬
ryt, na przykład dwóch, sprawia że szerokość
urządzenia załadowczego wynikająca z długości ko¬
ryta, którego przekrój poprzeczny ograniczony jest
wymiarami gardzieli pieca, przekracza przepisowe
gabaryty transportowe co z kolei uniemożliwia
przewożenie koryt w położeniu poprzecznym do
kierunku transportu pomiędzy halą pieców,, a miej¬
scem napełniania koryt. W tym przypadku dodat¬
kowe czynności przeładowcze są niezbędne. Za¬
stosowanie na jeden wsad wielu koryt krótkich,
mieszczących się w gabarytach transportowych
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przyczynia się do wydłużenia czasu załadunku pie¬
ca co zmniejsza znowu jego wydajność.

Dodatkową ujemną cechą znanych i stosowa¬
nych sposobów załadunku jest konieczność prze-

5 ładunku koryt na urządzenie ważące i z powro¬
tem w przypadku często wymaganej ze względów
technologicznych korekcji ciężaru złomu już po
przywiezieniu na halę pieców.

Zadaniem wynalazku jest rozwiązanie technicz-
10 ne problemu szybkiego załadunku pieca jedną

porcją wsadu i wyeliminowanie zbędnych czyn¬
ności przeładunkowych przez zastosowanie uni¬
wersalnego urządzenia dostatecznie statecznego
i nie wchodzącego w kolizje z przepisami środków

15 transportu.
Sposób załadunku pieców stalowniczych wsa¬

dem stałym będący przedmiotem wynalazku cał¬
kowicie spełnia postawione zadanie i polega na
napełnieniu stałym wsadem jednego koryta o wy-

20 starczającej na jeden wytop pojemności, zamonto¬
wanego na woizie-platformie, przewiezieniu wozu
ze składowiska wsadu na halę pieców, ustawienie
wozu przed piecem, obróceniu koryta o 90° i prze¬
chyleniu go aż do całkowitego opóźnienia oraz

25 w przypadku konieczności korekcji ciężaru wsadu,
na ważeniu go przed załadunkiem pieca przy po¬
mocy urządzeń ważących zamontowanych na wo¬
zie-platformie.

Sposób ten jest możliwy do realizacji dzięki
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opracowaniu konstrukcji jednokorytowego wozu
będącego również przedmiotem wynalazku w ten
sposób, że na wozie-platformie o normalnotoro¬
wym rozstawie kół jest zabudowane obrotowo w
płaszczyźnie poiziomej ii przechylenie w płaszczyźnie
pionowej jedno koryto o pojemności równej po¬
jemności potrzebnego na jeden wytop Wsadu, ma¬
jące dno o dwu pochyleniach w kierunku dłuższej
osi koryta tak, że dno jest wypukłe ku górze, a li¬
nia łącząca te dwa pochylenia znajduje się w oko¬
licy środka długości koryta, oraz do platformy za¬
mocowane są ruchomo łapy wyposażone w nasta-
wialne stopy zapewniające stateczność wozu pod¬
czas obrotu koryta i jego przechylenia, a pomiędzy
zestawami kół jezdnych a konstrukcją platformy
zainstalowane są czujniki elektroniczne umożliwia¬
jące ważenie wsadu będącego w korycie bez ko¬
nieczności czynności przeładowawczych.

'Zaletą wynalazku jest skrócenie go najmniej
o 50°/o czasu załadunku pieca wsadem stałym co po¬
woduje wzrost wydajności o 2 do 10*Vo w zależno¬
ści od rodzaju pieca, możliwość segregacji stałego
wsadu w korycie, na przykład paczkowany złom
z przodu, ciężki} złom z tyłu a to z kolei przyczy¬
nia się do wydłużenia żywotności wymurówki pie¬
ca, oraz poprawa organizacji transportu przez wy¬
eliminowanie zbędnych czynności przeładunko¬
wych. Ponadto przez zainstalowanie czujników
elektronicznych na wozie możliwe jest ważenie
Wsadu bez konieczności przeładunku koryta, oraz
możliwe jest wprowadzenie odpowiednich infor¬
macji do komputera sterującego pracą pieca, a
stąd pełna automatyzacja procesu stalowniczego.

Urządzenie do stosowania sposobu według wy¬
nalazku jest przedstawione w przykładowym wy¬
konaniu na rysunku, na którym fig. 1 przedstawia
widok 'urządzenia z 'boku, fig. 2 przedstawia urzą¬
dzenie w widoku z góry gdzie cienką przerywaną
linią uwidoczniono koryto po obrocie o 90° oraz
łapy w położeniu odpowiadającemu obrotowi ko¬
ryta i jego opróżnianiu, fig. 3 przedstawia widok
urządzenia z przodu na którym linią cienką prze¬
rywaną pokazano koryto obrócone o 80° oraz prze¬
chylone w końcowej fazie opróżniania go.

Jak uwidoczniono na rysunku, na fig. 1 do 3,
urządzenie w ogólności składa się z takich głów¬
nych elementów jak platforma 1, dwa wózki nor¬

malnotorowe 2, rama obrotowa 3 oraz koryto 4,
Platforma 1 osadzona jest w odpowiednich gniaz¬
dach, ram wózków 2. Między ramami wózków 2
i platformą 1 zamontowane są zestawy czujników
elektronicznych 5. W platformie 1 zamontowane
są cylindry 6 służące do przeniesienia obciążenia
platformy 1 na wózki 2 poprzez czujniki 5 w cza¬
sie ważenia. Rama 3 osadzona jest obrotowo na
platformie 1 poprzez łożyska 1 zaopatrzone w wie¬
niec zębaty służący do przeniesienia momentu
obrotowego od siłownika 8 na ramę 3. Do ramy 3
zamocowana j'esit przechylnia koryta 4. Przechyla¬
nie koryta uzyskuje się poprzez zespół cylindrów 9

W celu zabezpieczenia przed obciążeniami dyna¬
micznymi między korytem 4 a ramą 3 zastosowano
element amortyzujący ilO. Do platformy 1 zamoco¬
wane są obrotowo w płaszczyźnie łapy 1,1 zabez¬
pieczające wóz przed wywróceniem w czasie obro¬
tu koryta i jego opróżnienia. Obrót łap powodują
cylindry 12. Końce łap wyposażone są w stopy 13
nastawione przy pomocy cylindrów 14.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób załadowania pieców stalowniczych sta¬
łym wsadem, znamienny tym, że napełnia się sta¬
łym wsadem tylko jedno koryto (4) o pojemności
równej ilości potrzebnego wsadu na jeden wytop,
podwozi na halę pieców na stanowisko ładowania
pieca, a następnie oibraca się koryto i(4) w płasz¬
czyźnie poziomej o 90° i przechyla w płaszczyźnie
pionowej w kierunku otworu załadowczego pieca.

2. Urządzenie do stosowania tego sposobu we¬
dług zastrz. 1 stanowiące jednokorytowy wóz wy¬
posażony w mechanizmy przechylania, znamienny
4ym, że ma przymocowane obrotowo w płaszczy¬
źnie poziomej do platformy (ill) koryto (4) z dnem
wypukłym ku górze o dwu pochyłościach od po¬
przecznej krawędzi w pobliżu połowy koryta o po¬
jemności równej ilości potrzebnego stałego wsadu
na jeden wytop, przy czym jest wyposażone w ru¬
chome łapy (Ul) wyposażone w nastawialne stopy
(13) zapewniające stateczność urządzenia podczas
przechylania koryta oraz w system czujników (5)
elektronicznych współpracujących z urządzeniem
sterującym procesem wytopu.
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