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@ Verfahren zum wechselweisen Verschliessen und Offnen des Stichloches metallurgischer f)fen, insbesondere von

Hochéfen.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum wechselweisen
Verschlieflen und Offnen des mit einer Stopfmasse ver-
schiossenen und mit einer Schiagstange zu durchbrechenden
Stichloches metallurgischer Ofen, insbesondere von Hochd-
fen. ErfindungsgemaRl werden wesentliche Vorteile dadurch
erzielt, daR die Schlagstange in die im Stichloch zum Teil noch
im plastischen Zustand befindliche Stopfmasse hineinge-
schlagen wird; sie verbleibt dort bis zum Abstich des Ofens
und wird sodann aus dem Stichloch herausgezogen.

Croydon Printing Company Ltd.



0041942
-2 -

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum wechselweisen VerschlieBen und
Offnen des Stichloches metallurgischer Ofen, insbesondere von Hochdfen, wobei
in das Stichloch eine Stopfmasse eingepreft, darin mit Gegendruck zumindest
bis zum beginnenden Erhirten gehalten und die Stopfmasse zum Stichlochdffnen

mittels einer Schlagstange durchbrochen wird.

- Beim Betrieb eines Hochofens ist es Ublich, fir den jeweils nach un-
gefdhr 1 1/2 Stunden erfolgenden Abstich ein Stichloch herzustellen bzw. dieses
zu ©ffnen und nach dem Abstich das Stichloch zu verschlieBen. Zum Ver-
schlieBen der Abstichdffnung sind eine Reihe verschiedener Vorschlage bekannt
geworden. So ist etwa aus der DE-PS 263 914 eine Vorrichtung bekannt, mit
welcher jeweils ein auswechselbarer sogenannter Stopfentriger, auf welchem
die Stopfmasse aufgebracht ist, mittels einer Tri3gerstange mit Gegengewicht in
das Abstichloch eingeschwenkt und darin eingepreBt wird. Beim Abstich wird
nicht die Stopfmasse durchbrochen, sondern der Stopfentrdger mitsamt der
Stopfmasse aus der Abstichdffnung herausgezogen. Weil die Masse am Rande
des Stichloches dabei nicht festbacken darf, kann dieser Vorschlag nur mit einer
speziellen Umkleidungsmasse fir den VerschluBstopfen funktionieren, welcher
in der Zusatzpatentschrift 466 236 ndher beschrieben ist. Die Vorrichtung hat
sich jedoch nicht bewadhrt, was nicht zuletzt damit begrindet sein diirfte, daB
sie wahrend jeder Ofenreise den Gegendruck aufbauen und aufrechterhalten

muB und dabei andauernd der enormen Hitzeeinwirkung ausgesetzt ist.

Gem&B der US-PS 1 537 901 wird das VerschlieBen des Stichloches von Schmelz-
6fen mit einer Stopf-Vorrichtung ausgeflhrt, die aus einem von einer
zylindrischen Hille umgebenen balzenformigen Stempel besteht, wobei die
Stopfmasse zundchst in den Teil der Huille eingebracht wird, der den Stempel
Gberragt. Die Hille wird dann an die Ofenwandung gepreBt und der Stempel in

der Hille nach vorne gedriickt, wobei die Stopfmasse in die Stichlochdffnung
eingepreBt wird.

Gem&B der neueren Technologie ist es beim Hochofenabstich Ublich, die
Stichlochdffnung bis auf eine verbleibende Wandstédrke von etwa 50 cm mit
einer Bohreinrichtung vorzubohren. Sodann wird die Bohreinrichtung durch eine

Schlagstange ersetzt und mit derselben durch Schlagen eine durchgehende
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Stichlochéffnung hergestellt. Die SChlagsténge'wird unmittelbar danach aus der
Stichlochdffnung herausgezogen. Nach 'denjn Abstif:h wird die Stichlochéffnung '
mittels einer Stiéhlochstopfmaschine unter sehr hoﬁem Druck mit einer Stopf-
masse verschlossen, wobei diese Maschlne auch dazu dient, den Gegendruck
aufzubauen, der zumindest. bis zum begmnenden Erharten der anfangs
plastischen Stopfmasse vonndten ist. Der beschrlebene Vorgang wiederholt sich
dann von Anfang an, weil die 7Stopfmasse bald viﬁllig, aushértet und die
Stichlochdffnung im Regelfalle Wieﬁei‘ durch Ausbohren der erhdrteten Stopf-

masse, mit Ausnahme des innersten Bereiches Vders'elbreri; gebildet werden muB.

Das geschilderte Verfahren ist Vumst'éndlichr"durchzdfﬁhré;rn und fir die Be-
dienungsleute nicht uhgeféhrlich, wesh'alrb der Erfindung die AUfgabe zugrunde
liegt, ein Veffahren zZu schaffe‘n', welches es gestattéf "das' Eihbringen und
Herausziehen der Schlagstange wesenthch rascher, emfacher und gefahrlos

sowie auf wnrtschafthchere Welse als bisher durchzufuhren.

Diese Aufgabe Wird erfindungsgéméﬁ bei einem Verfahren der eingangs ge-
nannten Art dadufch gelﬁst,r daB3 die Schlagstange in die in' das Stichloch
eingepreBte,' zumn Teil noch irﬁ'plastischeh Zustand befindliche Stopfmésse
hineingeschiagen wird, daB sie bis zum Abstlch des Ofens im Stichloch verbleibt
und sodann herausgezogen w1rd. '

Da bei dem erfindungsgeméiﬁen Verfahren fiir dasi’Einbringéh der Schlagstange
im Regelfalle kein vox}heriges Bohren, sondern. lediglich ein Schlagen - auf
dieselbe erforderlich ist, 188t es sich in besonders einfa'chér Weise automatisch

und chne Un‘fallrgefahr fiir den betreffenden Bedienungsmann durchfiihren.

Gem&l emer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfmdungsgemaﬂen Verfahrens
wird die Schlagstange beim Hmemschlagen bis- zum inneren Ende des ‘Stopf-

massenbereiches, gegebenenfalls bis zur Metallschmelze yorgetmeben.

Es hat sich n&mlich i—i’:betraschedd@erwase 'gezeigt,'rdaﬁﬁselbst dann keine
Schwierigkeiten beim Ofenbeti‘iéb auftretén, wenn _das Hineinschlagen der
Schlagstange in einem MaBe erfolgt, dal 1hr vorderster Teu rmt der flussigen
Metallschmelze in Beruhrung kommt. CL
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Als vorteilhaft hat es sich erwiesen, wenn die Schlagstange mit einer mittleren
Vorschubgeschwindigkeit von mindestens 5 em/s, zweckmaBig mit einer Schlag-
zahl zwischen 500 und 1500 Schldgen/min. und einer Schlagenergie zwischen 250

und 300 J/Schlag in die Stopfmasse hineingschlagen wird.

Im folgenden wird die Erfindung im einzelnen in einem Ausfiihrungsbeispiel

erldutert.

Im Herd eines Hochofens, der eine ca. 3 m starke Ausmauerung aus Schamotte
aufweist, wird mittels einer Bohreinrichtung durch Schiagbohren mit einer einen
Durchmesser von ca. 60 mm aufweisenden Bohrkrone erstmals eine einen
kreisférmigen Querschnitt aufweisende Stichlochdffnung gebohrt. Danach wird
die Bohrmaschine von der Stichlochdffnung entfernt und zu dieser eine Stich-
lachstopfmaschine hingeschwenkt, sodaB sich deren Rohrmindung bei der Stich-
lochéffnung befindet. (Die genannte Maschine stellt eine nach dem Ver-
drangungsprinzip arbeitende ECinrichtung zum Hineinpressen der plastischen
Stopfmasse unter hohem Druck dar.) Die Stopfmasse, bei der es sich um eine
feuerfeste, mit einem Binder versehene Masse handelt, wird sodann mittels der
Stichlochstopfmaschine in die Stichlochdffnung hineingespreft und danach die
Maschine noch stwa 10 Minuten lang zur Aufbringung des nitigen Gegen-
druckes bis zum beginnenden Erh#rten vor der verschlossenen Stichloch&ffnung
gelassen und sodann durch Wegschwenken entfernt. Danach wird unverziiglich in
die in die Stichlochdffnung hineingepreBte, Uberwiegend noch im plastischen
Zustand befindliche Stopfmasse eine zylindrische, aus St 37 bestehende, einen
Durchmesser von 50 mm aufweisende Schlagstange mittels eines PreBluft-
hammers (Schlagzahi: 400 Schldge wahrend etwa 40 s) bis in den Innenraum des
Hochofens hineingeschlagen, sodafl sie mit dem dort befindlichen flissigen
Roheisen in Berthrung kommt. Die allein durch Klemmung im Stichloch
gehaltene Schlagstange wird in demselben bis zum Abstich, somit etwa l%
Stunden lang belassen. (Wie Versuche gezeigt haben, ist es jedoch ohne weiteres
moglich, die Schlagstange wahrend eines wesentlich langeren Zeitintervalls,
beispielsweise selbst eine Woche lang, in der Stichloch&ffnung zu belassen.) Zum
Abstich wird an die Schlagstange ein Gegenschlagwerk automatisch mittels

Druckiuft angekuppelt und diese mit demselben aus der Stichlochdffnung
entfernt.
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Nach dem Abstich wiederholt sich die geschilderte Vorgangsweise, ohne daB ein

nochmaliger Einsatz der Bohreinrichtung erforderlich ist.
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Patentanéprﬁche:

1. Verfahren zum wechselweisen VerschlieBen und Offnen des Stichloches
metallurgischer Ofen, insbesondere von Hochdfen, wobei in das Stichloch eine
Stopfmasse eingepl:eBt, darin mit Gegendruck zumindest bis zum beginnenden
Erhdrten gehalten und die Stopfmasse zum Stichlochtffnen mittels einer
Schlagstange durchbrochen wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Schlagstange
in die in das Stichloch eingepreBte, zum Teil noch im plastischen Zustand
befindliche Stopfmasse hineingeschlagen wird, daB sie bis zum Abstich des -

Ofens im Stichloch verbleibt und sodann herausgezogen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Schlagstange
beim Hineinschlagen bis zum inneren Ende des Stopfmassenbereiches, ge-

gebenenfalls bis zur Metallschmelze vorgetrieben wird.

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB8 die
Schlagstange mit einer mittleren Vorschubgeschwindigkeit von mindestens
5 cm/s in die Stopfmasse hineingeschlagen wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf die
Schlagstange mit einer Schlagzahl zwischen 500 und 1500 Schldgen/min. und
einer Schlagenergie zwischen 250 und 300 J/Schlag in die Stopfrmasse hinein-
geschlagen wird.
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