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Sposob zaladowywania piecow stalowniczych wsadem stalym
oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b zatadowy-
wania piecoéw stalowniczych wsadem statym, oraz
urzadzenie do stosowania tego sposobu.

Znane dotychczas i stosowane sposoby zatado-
wywania piecOw stalowniczych polegaja na na-
pelnieniu poza halg piecéHw zestawu kilku koryt,
zawarto§é ktérego stanowi jednorazowy wsad pie-
ca, na przewiezieniu tego zestawu do hali piecow,
najczesciej przy pomocy specjalnego taboru kole-
jowego, nastepnie na przeladowaniu koryt mna
urzadzenie zatadowcze i zaladowanie pieca tym
urzgdzeniem.

Konieczno§é ustawienia koryta w czasie zala-
dunku pieca poprzecznie :do osi toru, po ktérym
wsad dostarczany jest do hali piecow powoduje, Ze
dotycheczas stosowane sposoby i urzadzenia zata-
dowcze nie spelniajg swego zadania w sposob za-
dawalajacy. Zastosowanie mozliwie matlej ilo$ciko-
ryt, na przyktad dwéch, sprawia ze szeroko$é
urzadzenia zaladowczego wynikajaca z diugosci ko-
ryta, ktérego przekrdj poprzeczny ograniczony jest
wymiarami gardzieli pieca, przekracza przepisowe
gabaryty transportowe co z kolei wuniemozliwia
przewozenie koryt w polozeniu poprzecznym do
kierunku transportu pomiedzy halg piecéw, a miej-

scem napelniania koryt. W tym przypadku dodat-_

kowe czynno$ci przeladowcze sa niezbedne. Za-
stosowanie na jeden wsad wielu koryt kroétkich,
mieszczacych sie w gabarytach tramsportowych
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przyczynia sie do wydtuzenia czasu zatadunku pie-
ca co zmniejsza znowu jego wydajno$é.

Dodatkowg wujemng cechg znanych i stosowa-
nych sposob6éw zaladunku jest konieczno$é prze-
tadunku koryt na urzadzenie wazace i z powro-
tem w przypadku czesto wymaganej ze wzgledéw
technologicznych korekeji ciezaru zlomu juz po
przywiezieniu na hale piecow.

Zadaniem wynalazku jest rozwigzanie technicz-
ne problemu szybkiego zaladunku pieca jedng
porcjg wsadu i wyeliminowanie zbednych czyn-
no$ci przeladunkowych przez zastosowanie uni-
wersalnego urzadzenia dostatecznie statecznego
i nie wchodzgcego w kolizje z przepisami Srodkéw
transportu.

Spos6b zatadunku piecéOw stalowniczych wsa-
dem stalym bedacy przedmiotem wynalazku cal-
kowicie spelnia postawione zadanie i polega na
napelnieniu stalym wsadem jednego koryta o wy-
starczajgcej na jeden wytop pojemno$ci, zamonto-
wanego na wozie-platformie, przewiezieniu wozu
ze skladowiska wsadu na hale piecéw, ustawienie
wozu przed piecem, obréceniu koryta o 90° i prze-
chyleniu go az do calkowitego opdznienia oraz
w przypadku konieczno$ci korekeji ciezaru wsadu,
na wazeniu go przed zatadunkiem pieca przy po-
mocy urzgdzen wazacych zamontowanych na wo-
zie-platformie.

Spos6b ten jest mozliwy do realizacji dzieki
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opracowaniu konstrukecji jednokorytowego wozu
bedacego réwniez przedmiotem wynalazku w ten
spos6bb, ze na wozie-platformie o normalnotoro-
wym rozstawie k6t jest zabudowane obrotowo w
plaszezyznie poziomej i przechylenie 'w plaszezyznie
pionowej jedno koryto o pojemnoSci réwnej po-
jemnos$ci potrzebnego na jeden wytop wsadu, ma-
jace dno o dwu pochyleniach w kierunku dluzszej
osi koryta tak, ze dno jest wypukle ku gérze, a li-
nia lgczgca te dwa pochylenia znajduje sie¢ w oko-
licy $rodka diugos$ci koryta, oraz do platformy za-
mocowane s3 ruchomo lapy wyposazone w nasta-
wialne stopy zapewniajace stateczno$é wozu pod-
czas obrotu koryta i jego przechylenia, a pomiedzy
zestawami koél jezdnych a konstrukecjg platformy
zainstalowane sg czujniki elektroniczne umozliwia-
jace wazenie wsadu bedacego w korycie bez ko-
niecznos$ci czynno$ci przetadowawczych.

Zaleta wynalazku jest skr6cenie co mnajmniej
o 50°0 czasu zatadunku pieca wsadem stalym co po-
woduje wzrost wydajnosci o 2 do 100/ w zalezno-
§ci od rodzaju pieca, mozliwo$é segregacji stalego
wsadu w korycie, na przyklad paczkowany ziom
z przodu, ciezkil zZtom z tylu a to z kolei przyczy-
nia sie do wydluZenia Zywotno$ci wymuréwki pie-
ca, oraz poprawa organizacji transportu przez wy-
eliminowanie zbednych czynno$ci przetadunko-
wych. Ponadto przez zainstalowanie czujnikéw
elektronicznych na wozie mozliwe jest wazenie
wsadu bez konieczno$ci przetadunku koryta, oraz
mozliwe jest wprowadzenie odpowiednich infor-
macji do komputera sterujacego pracg pieca, a
stad pelna automatyzacja procesu stalowniczego.

Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug wy-
nalazku jest przedstawione w przykladowym wy-
konaniu na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia
widok urzadzenia z boku, fig. 2 przedstawia urza-
dzenie w widoku z goéry gdzie cienkg przerywang
"linig uwidoczniono koryto po obrocie o 90° oraz
tapy w potozeniu odpowiadajagcemu obrotowi ko-
ryta i jego opréznianiu, fig. 3 przedstawia widok
urzadzenia z przodu na ktérym linig cienka prze-
rywang pokazano koryto obrécone o 80° oraz prze-
chylone w koncowej fazie oprézniania go.

Jak uwidoczniono na rysunku, na fig. 1 do 3,
urzgdzenie w ogbélnoéci sklada sie z takich glow-
nych elementéw jak platforma 1, dwa woézki nor-
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malnotorowe 2, rama obrotowa 3 oraz koryto 4.
Platforma 1 osadzona jest w odpowiednich gniaz-
dach. ram wo6zkéw 2. Miedzy ramami wozké6w 2
i platformg 1 zamontowane sa zestawy czujnik6w
elektronicznych 5. W platformie 1 zamontowane
sg cylindry 6 stuzgce do przeniesienia obciazenia
platformy 1 na woézki 2 poprzez czujniki 5 w cza-
sie wazenia. Rama 3 osadzona jest obrotowo na
platformie 1 poprzez lozyska 7 zaopatrzone w wie-
niec zebaty stuzacy do przeniesienia momentu
obrotowego od silownika 8 na rame 3. Do ramy 3
zamocowana jest przechylnia koryta 4. Przechyla-
nie koryta uzyskuje sie poprzez zesp6t cylindréw 9

W celu zabezpieczenia przed obcigzeniami dyna-
micznymi miedzy korytem 4 a ramg 3 zastosowano
element amortyzujacy 10. Do platformy 1 zamoco-
wane sg obrotowo w plaszczyznie lapy 11 zabez-
pieczajace wéz przed wywrbéceniem w czasie obro-
tu koryta i jego opr6znienia. Obré6t lap powoduja
cylindry 12. Kofice lap wyposazone sg w stopy 13
nastawione przy pomocy cylindréow 14.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb zatadowania piecéw stalowniczych sta-
lym wsadem, znamienny tym, Ze napelnia sie sta-
lym wsadem tylko jedno koryto (4) o pojemnoSci
réwnej iloSci potrzebnego wsadu na jeden wytop,
podwozi na hale piecOw na stanowisko ladowania
pieca, a mastepnie obraca sie koryto (4) w plasz-
czyZnie poziomej o 90° i przechyla w plaszczyZnie
pionowej w kierunku otworu zaladowczego pieca.

2. Urzadzenie do stosowania tego sposobu we-
dlug zastrz. 1 stanowigce jednokorytowy woéz wy-
posazony w mechanizmy przechylania, znamienny

4ym, Ze ma przymocowane obrotowo w plaszczy-

Znie poziomej do platformy (11) koryto (4) z dnem
wypuklym ku gbérze o dwu pochyloSciach od po-
przecznej krawedzi w poblizu polowy koryta o po-
jemno$ci réwnej iloSci potrzebnego stalego wsadu
na jeden wytop, przy czym jest wyposazone wru-
chome lapy (11) wyposazone w nastawialne stopy
(13) zapewniajgce stateczno$é urzadzenia podczas
przechylania koryta oraz w system czujnikéw (5)
elektronicznych wspobtpracujacych z wurzgdzeniem
sterujacym procesem wytopu.
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