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@ TUYERE FOR TORCH GUNITING OF METALLURGICAL PLANT.

@ Die Blasform zum Flammentorkretieren eines mit
einem Feuerfeststoff ausgekleideten metallurgischen
Aggregats enthélt ein abkiihlbares Gehduse. in dem
koaxial angeordnete Rohrleitungen (3, 4) fiir die
Zufuhr des Sauerstoffs und der Torkretmasse in den
Aggregatenraum untergebracht sind. Ausserdem hat
die Bilasform mindestens eine Schlitzdlise (5) fiir die
Zuflhrung der Torkretmasse an den zu reparieren-
den Bereich der Auskleidung, die mit der Rohr-
leitung (4) fir die Zufuhr der Torkretmasse verbun-
den und an der Seitenwand der Blasform in der
N&he ihrer Stirnseite parallel zu Achse der Rohr-
leitungen (1, 2, 3, 4) angeordnet ist, und ist mit
Diisen (6) fUr die Sauerstoffzufiihrung an den zu
reparierenden Bereich der Auskleidung versehen,
die mit der Rohrieitung (3) flir die Sauerstoffzufuhr
verbunden und entlang der Langseiten jeder Schiitz-
dise (5) fiir die Zufiihrung der Torkretmasse gleich-
méssig angeordnet sind.
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BLASFORM ZUM FLAMMENTORKRETIEREN EINES
METALLURGISCHEN AGGREGATS

Gebiet der Technik

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf Reparatur-
mittel, die im Eisenhuttenwesen eingesetzt werden, und be-
trifft insbesondere eine Blasform zum Flammentorkretieren
eines metallurgischen Aggregats.

Zugrundeliegender Stand der Technik

Heutzutage sind die Anforderungen, die an die Qualitat
des auf die Auskleidung eines metallurgischen Aggregats
aufgetragenen Uberzugs gestellt werden, gestiegen.

Es ist eine Blasform zum Flammentorkretieren(US-PS
Nr., 3883078 vom 13.05.1975) allgemein bekannt, die ein
abkihlbares Gehiuse enthilt, in dem Rohrleitungen fur
die Zufuhrung eines pulverformigen Feuerfeststoff-Brenn-
gtoff-Gemisches und fur die Sauerstoffzufuhrung in das
metallurgische Aggregat untergebracht sind, sowie eine
Duse fur deren Zufuhrung an die Auskleidung des Aggregats
hat, die an der Stirnwand der Rohrleitungen angebracht
und unter einem geraden Winkel relativ zu diesen gerich-
tet ist.

Als Feuerfeststoff wird feingemahlenes Periklaspul=-
ver und als Brennstoff Koksstaub eingesetzt. Das Periklas-
pulver und der Koksstaub werden in einem Verhaltnis 3 : 1
vermischt. Im weiteren wird dieses Gemisch als Torkret-
masse bezeichnet.

Beim Auftragen der Torkretmasse auf die Auskleidung
mittels der Blasform , mit nur einer Duse werden die Teil-
chen der Torkretmasse durch den Strahl des Sauerstoffs
mitgenommen, mit diesem vermischt und auf die Ausklei-
dung aufgetragen, Der Brennstoff (Koksteilchen) wird von
der Auskleidung erhitzt, entflammt und verbrennt., In der
Nahe der Auskleidung und auf ihrer Oberflache entsteht
eine Hochtemperaturzone, und wenn die Periklasteilchen in
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diese gelangen, werden sie bis zum plastischen Zustand er-
hitzt und beim Kontakt mit der Oberflache der Ausklei-
dung schweissen sie sich an diese an, wobei ein Uber-
zug hergestellt wird, der mit dem Feuerfeststoff der Aus-

- kleidung fest verbunden ist.

Die Periklasteilchen, hauptsachlich im Umfangs-
bereich des Sauerstoffstrahls, die die Oberflache der
Auskleidung in der Auftreffzone des mit der staubformigen
Torkretmasse geladenen Sauerstoffstrahls auf die Ausklei-
dung nicht beruhrt haben, werden durch die von der Auf-
treffzone aufsteigenden Gase in das Gasreinigungssystem
oder in die Atmosphare hinausgetragen.

Beim Flammentorkretieren eines me tallurgischen Aggre-
gats mittels der Blasform dieser Konstruktion ist die
Wirksamkeit peim Auftragen der Torkretmasse nicht hoch und
betragt max. 50% (das Gewichtsverhalinis des sich im
vorgegebenen Bereich angeschweissten Feuersfestpulvers
und des in das Aggregat zugefuhrten Feuerfestpulvers
zueinander).

Es ist eine Blasform zum Flammentorkretieren (SU-
Urheberschein Nr, 755851 vom 9.12.1977, veroffentlicht im
Bulletin "Entdeckungen, EPfindungen, Gebrauchsmuster,
Warenzeichen", Nr., 30, 15.08.1980) bekannt, die ein
wassergekuhltes Gehause enthalt, in dem koaxial angeordne-
te Rohrleitungen fur die Zufﬁhruhg der Torkretmasse und
des Sauerstoffs in den Aggregatenraum untergebracht sind,
und mindestens eine Schlitzduse fur die Zufuhrung der
Torkretmasse an den zu reparierenden Bereich der Ausklei-
dung hat, die mit der Rohrleitung fur die Zufuhrung der
Torkretmasse in Verbindung steht und an der Seitenwand
in der Nahe der Stirnseite der Blasform parallel zur
Achse der Rohrleitungen angebracht ist, sowie Dusen fur
die Sauerstoffzufﬁhrung'an den zu reparierenden Bereich
der Auskleidung einschliessi, die mit der Rohrleitung fur
die Sauerstoffzufuhrung verbunden und in der Nahe der
Kurzseiten jeder Schlitzduse fur die Zufuhrung der Tork-
retmasse angeordnet sind.
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Der Vorteil der Blasform dieser Fonstruikztion besteht
in einer erhohten Wirksamkeit beim luftrzgen der Torkret-—
masse, die durch das Auseinancerziehen der Torkretmasse
iber die Oberflache der ‘uskleidung entlang der lings ver-
laufenden Symmetrieebene der 3chlitzduse erzielt wird,

Die Teilchen der Torkretmasse fliegen aus der Duse
aus, werden von den 3auerstoffstrahlen mitgenommen und in

Richtung der Auskleidung in Form eines planparallelen 3Stromes

eines Gemisches aus Koks- und Periklasteilchen und Jauer-
stoff geléitet, Die Koksteilchen werden von der Ausklei-
dung des Aggregats erhitzt, entflammen und verbrennen un-
ter Bildung einer Hochtemperaturzons, in der die Periklas-~
teilchen bis zum plastischen 7Zustand erhitzt werden und
sich an die Oberflédche der Auskleidung anschweissen, wo-
bei auf dieser ein.Uberzug hergestellt wird,

Die Periklasteilchen, die sich an die Auskleidung
nicht angeschweisst haben, werden Jurch die wvom Tork-
retierungsbereich aufsteigenden Gasze in dis Atmosphére
hinausgetragen., Da die Flache der planparallelen 3trahls
des Torkretmasse-sSauerstoff-Gemisches gross ist, werden
die Periklasteilchen durch die Oberflizche des genennten
Strahls angesaugt und wieder in Richtung zur Auskleidung
hingelenkt, Die Wahrscheinlichkeit eines Anschveissens
der Periklasteilchen an die Auskleidung wird desto zrosser,
je mehr der nlanparallele 3trahl suseinandergezogen wird,
d.h., je grosser die 3trahloberfliche vwird, it Hilfe der
Blasform dieser Fonstruktion vird die "irksamikeit beim
Auftragen der Torkretmasse bis gu 705 erreichkt,

Durch die Anordnung der Jauerstoffdisexn in der Tsne
der Kurzseiten jeder JSchlitzduse flur die Zuflhrung der
Torkretmasse ist jedoch die 3chlitzlince durch die Be—
dingungen fir die Vermischung der Torkretmasse mit dem
Sauerstoff beschrinkt, Je lianger der Jchlitz beim vor-
gegebenen Abstand der Disen und der zu reparierenden Aus-—
kleidung voneinander ist, desto schlechter dringt der
Saucrstoff zur Mitte des schlitzformigen IJtrahls der
Torkretmasse vor, PDie Xoksteilchen verbrennen in dieser
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Zone unvollstandig, wodurch die Qualit8t des aufzutragen=-
den Uberzugs verschlechtert sowie seine Haltbarkeit ver-—
ringert wird,

Je kUrzer der 3chlitz ist, desto besser vermischt
sich der Sauerstoff mit der Torkretmasse und desto hoher
ist die Qualitdt und die Haltbarkeit des Uberzugs, Dabei
verringert sich jedoch die Wirksamkeit Beim Auftragen der
Torkretmasse, d, h,, der Effekt der Dezentralisierung des
planparallelen Strahls der Torkretmasse lber die zu repa-
rierende Oberflache der Auskleidung geht verloren, da
sich die Oberflache des Strahls des Torkretmasse-Sauer-
stoff-Gemisches und entsprechend die Menge der Periklas-
teilchen, die durch diese Oberflache aufgefangen werden,
verringert, Im Zrgebnis hat die Blmsform der genannten
Konstruktion eine ungenﬁgendlihé Wirksamkeit beim Auftra-

gen der Torkretmasse, und die Haltbarkeit des hergestellten

Uberzugs ist nicht genligend hoch,

2

Offenbarung der Irfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 3Blas-
form zum Flammentorkretleren eines metallurgischen Agzgre-
gats mit einer derartigen konstruktiven AusflUnrung ihrer
Disen zu schaffen, durch die die Wirksamkeit beim Auftra-

-gen der Torkretmasse und die Haltbarkeit des Uberzugs

erhoht werden,

Diese Aufgabe wurde durch die Schaffung einer Blas-
form zum FPlammentorkretieren metallurgischer Azgregate
geldst, die ein wassergekihltes Gehduse enthdlt, in dem
koaxial angeordnete Rohrleitungen fir die Zufuhrung der
Torkretmasse und des Sauerstoffs in den Aggregatenraum
untergebracht sind, und mindestens eine Schlitzduse fur
die Zufuhrung der Torkretmasse an den zu reparierenden
Bereich der Auskleidung hat, die mit der Rohrleitung fur

die Zufuhrung der Torkretmasse verbunden und an der Selben-

wand der Blasform in der Nshe ihrer Stirnseite parallel
zur Achse der Rohrleitungen angeordnet ist, sowie Disen
flir die 3auerstoffzufiuhrung an den zu reparierenden Be-
reich der Auskleidung, die mit der Rohrleitung fur die
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Sauerstoffzufuhr verbunden sind, einschliesst, in der er-
findungsgemsss die Busen fur die Sauerstoffzufiihrung ent-
lang der Langseiten jeder Schlitzduse fur die Zufihrung
der Torkretmasse gleichmassig angeordnet sind.

Durch die erfindungsgemasse konstruktive Ausflhrung
der Dusen der Blasform zum Flammentorkretieren wird der
Strahl des Torkretmasse-Sauerstoff-Gemisches Uber die
Oberflache der Auskleidung maximal dezentralisiert, ohne
die Bedindungen fuir die Vermischung der Torkretmasse mit
dem Sauerstoff in allen Bereichen der Auskleidung zu
beeintrachtigen, Dies tragt dazu bei, dass die Oberfla-~
che des Torkretmasse-Sauerstoff-Strahls und die Menge der
Periklasteilchen, die sich an die Oberflache der Aus-
kleidung anschweissen, vergrossert werden, Gleichzeltig
wird dadurch die Temperatur auf der gesambten Lange der
Auftragszone beim Auftragen der Periklaspulverteilchen
auf die Auskleidung ausgeglichen und erhoht, infolgedes-—
sen die Teilchen bis zu einer verhfZltnismdssig hoheren
Dichte sintern, Das alles fuhrt letztzn Zndes zu einer
hoheren Wirksamkeit beim Auftragen der Torkretmnasse sowie
zu einer erhohten Haltbarkeit des Uberzugs,

Zweckmassigerweise werden in der Blasform zum Flam-
mentorkretieren die Dusen flir die Sauerstoffzufiihrung
unter einem Winkel von 20 bis 40° zur laZngs verlaufenden
Symmetrieebene der 3chlitzdiise fur die Zufihrung der
Torkretmasse angeordnet,

Dies gestattet es, die Vermischunyg des Sauerstoffs
mit der Torkretmasse auf dem Anfangsabschnitt des Gemisch-
strahls zu verbessern und ein vollstizndiges !fitreissen des
planparallelen Stroms der Morkretmasse Jdurch die Jauverstoff-
strahlen zu erzielen, um die Teilchen der Torkretmasse in
die erforderliche Flugrichtung zu dem zu reparierenden
Bereich der Auskleidung des metallurgischen Agziregats
hin zu lenken, wodurch eine hohere Wirksamkeit beim Auf-
tragen der Torktermasse und eine hohere Haltbarkeit des
Uberzugs gewghrleistet werden.

Tenn die Dusen flUr die Sauerstoffzufihrung unter
einem kleineren als 20° Winkel zur ldngs verlaufenden
Symmetricebene der Dise fir die Zufuhrung der Tork-
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retmasse angeordnet werden, wird die Torkretmasse mit
dem Sauerstoff schlecht vermischt und durch die Sauer-
stoffstrahlen ungenugend aufgefangen, wodurch eine gleich-
missige Verteilung der Torkretmasse iber die Auskleidung
beeintrachtigt und die Temneratur der Auskleidungsflamme
erniedrigt wird, Im Ergebnis wird die Qualitdt des Uber-
zugs verschlechtert und seine Haltbarkeit verringert,

Wienn die Dusen fUr die Sauerstoffzufiiirung unter
sinem grosseren als 40° Winkel zur l3ngs verlaufenden
Symmetrieebene der Duse fur die ZuflUhrung der Torkretmas-
se angeordnet werden, entsteht ein Sauerstoffgegenstrom,
der einen zusdtzlichen Widerstand fur die Torkretmasse
erzeugt., Dadurch werden Voraussetzungen fur eine Verstop-
fung ihrer Leitung geschaffén, Ausserdem kann der 3auer-
stoff in die Rohrleitung fur die Torkretmasse eindringen
und den Kohlenstoff der Torkretmasse zur Entflammung brin-
gen, was aus sicherheitstechnischer 3icht unzuldssig ist,

Vorzugswelse werden in der RBlasform zum Flarmentork-
retleren die an Jjeder Langseite der Schlitzdlise angeord-
neten Dusen fir die Sauerstorfzufiihrung fhcherfirmig mit
einem Offnungswinkel von 15 bis 45° angeordnet,

Durch das facherformize Auseinanderziehen der Sauer—
stoffstrahlen wird unter der Voraussetzung eines voll- -
stdndigen Mitreissers des nlanvnarallelen 3trahles der

Torkretmasse durch diese Sauerstoffstrahlen die Dezentra-
lisierung des Torkretmasse-Sauerstoff-Cemisches wesent-

lich (mehrfach) vergrdssert, d.h., das Auseinanderziehen
der Flamme Uber die Oberfliche der Auskleidung wird im
Vergleich zur Tange der 3chlitzdise fiir die Zufuhrung der
Torkretmasse und zum Abstand zwischen den Busseren sauer-
stoffdisen entlang der Langseiten der 3chlitzdiise wesent-
lich verbessert, die durch die Bedingungen fir eine gleich-
massige Ausstromung der Torkretmasse auf derp 3chlitzlin-
ge (fir jede Torkretmasse darf die Schlitzlange ein be-
stimmtes Mass nicht iberschreiten) beschrinkt sind,

Die Masse der Schlitzdiise und vor allem die Lange
ihrer Lansseiten sind durch die Bedingungen fur eine
gleichmdssigen Ausstromuns der Torkretmasse auf den
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Schlitzruerschnitt beschrankt, Wenn der 3chlitz zu breit
ist, ist der Verbrauch der Torkretmasse an der Stirnseite
der Blasform bedeutend hdoher als am Disenanfang, Iz Gegen-—
teil, wenn der Schlitz zu lang ist, ist der Verbrauch der
Torkretmasse am DuUsenanfang grosser als ihr Verbrauch an
der Stirnseite. In diesem Fall kann die 3chlitzduse durch
die Torkretmasse verstopft werden, wodurch die Aggregat-
auskleidung durch die Sauerstoffstrshlen angegriffen und
ihre Haltbarkeit verringert wird, '

Zum Flammentorkretieren werden Schlitzdusen einge-
setzt, deren Lange um ein Merrfaches kleiner als die er=-
forderliche Lange des Flammenauseinanderziehens ist,
Durch das fécherfarmige Auseinanderziehen der Sauerstofi-
strahisn wird unter der Voraussetzung eines vollstandi-
gen Auffangens des planparallelen 3trahles der Torkret-
masse durch diese die Grosse der Flammendezentralisierung
Uber die Auskleidung im Vergleich zur Schlitzlinge wesent-
lich erhoht, Dabei vergrossert sich die Oberfliche der
zweiphasigen Strahlen, die :nge der durch diese Oberflé-
che aufgefangenen Teilchen des Feuerfestpulvers und ent-
sprechend die Wirksamkeit heim Auftragen der Torkretmasse
werden erhoht,

Wenn der Uffnungswinkel des Fachers weniger als
15° betragt, ist die Flammendezentralisierung Uber die
duskleidung nicht ausreichend gross, um die Wirksamkeit
beim Auftragen der Torkretmasse wesentlich zu erhohen,

wenn der Uffnungswinkel des THchers grosser als
45° ist, vergrossert sich die Léngzskomponente der Flammen-
geschwindigkeit, die entlang der Flammendezentralisierung
Uber die Auskleidung gerichbet ist, Der Austragverlust
der Teilchen des Feuerfestpulvers vergrossert sich in
dieser Richtung so stark, dass die Wirksamkeit beim Auf-
tragen der Torkretmasse durch eine weitere Vergrosserung
des Uffnungswinkels des Fachers nicht mehr erhoht wird,

Kurze Beschreibung der 7eichnungen

Nachstehend wird die Erfindung an Hand eines Ausfuh-
rungsbeispiels unter Bezugnahme auf die beiliegenden Zeich-
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nungen erldutert, in denen es zeigth:

Fig. 1 - in schematischer Darstellung eine erfindungs-
gemasse Blasform im Disenbereich (frontale Ansicht);

Fig, 2 - die gleiche Blasform,ein fuerschnitt durch
die Dusen fur die Zuflhrung der Torkretmasse und des Sauer-
stoffs;

Fig, 3 - einen 3chnitt nach der Iinie III-IIT in
Fig, 2;

Fig., 4 - einen 3chnitt nach der ILinie IV-IV in Fig.,2;

Fig., 5 - in schematischer Darstellunz einen Konver-—
ter , in dessen Raum die Blasform wiahrend der Torkretie-
rung der Auskleidung angeordnet ist, im Langsschnitt,

Die bew rzugte Ausfihrungsvariante der ZErfindung

Die Blasform zum Flammentorkretieren (Fig. 1, 2, 3,
4) enthdlt ein abkihlbares GehHuse, das durch Rohrlei-
tungen 1 und 2 gebildet ist und in dem Rohrleitungen 3
und 4 fur die Zuflhrung des Szouerstoffs und der Torkret-
masse entsprechend koaxial angeordnet sind, Die Torkret-
masse stellt ein pulverformiges Gemisch aus cinem Feuer—
feststoff und einem kohlenstoffhaltigen Brennstoff im
Verhdltnis von 3:1 dar, Zin Ringkanal zwischen den Rohr-
leitungen 1 und 2 dient fur die Kuhlwasserzufuhr, Iin
Ringkanal zwischen den Rohfleitungen 2 und 3 dient fiir
die ¥Wasserableitung. 3in Ringkanal zvisSchen den Rohrlei-
tungen 3 (Fig, 2) und 4 dient fiir die 3zuerstoffzufuhr,
Die zentrale Rohrleitung 4 dient fir die Zufuhr der Tork-
retmasse in Form einer Suspension in einem Tragergas (ge-
gebenenfalls in der Luft) mit einer Gewichtskonzsntration
(Gewichtsverhdltnis der Torkretmasse und der Luft zuein-
ander) von 100 bis 200 kg/kg.

Die Blasform hat eine 3chlitzdlise 5 filr die Zufuhrung
der Torkretmasse, In der vorliegenden Auvsfihrungsvariante
hat die Blasform nur eine Scialitzduse, jeloch kann die An-
zahl derartiger Dusen © grosser sein, Die Dusenanzahl
hingt von der Grisse des zu repariersnden Bereichs der
Auskleidung ab,
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Die Schlitzdiise 5 ist so angeordnet, dass ihre langs
verlaufende Symmetriecbene entlang der Blasformachse ver-
13uft (gegebenenfslls liegt die langs verlaufende Syummet-
rieebene der 3chlitzdise © auf der Blasformachse),

Sntlang der Langseiten der Schlitzduse 5 sind zehn
Runddisen 6 fiir die Sauerstoffzufliihrung gleichmissiyg ange-
ordnet,

In anderen Ausfihrungsbeispielen der vorliegenden Ir-
findung kann die Anzahl und de Konfiguration der Dusen 5
fir die Sauerstoffzufihrung anders sein,

Die Dlsen 6 fur die Sauerstoffzufuhrung sind so ange-
ordnet, dass ihre Achsen unter einem Winkel L= 30° zur
l8ngs verlaufenden 3ymmetrieebene der 3chlitzduse © liegen,
Entlang der Blasformachse sind die Dusen 5 (Fig., 4) rela-
tiv zueinander so orientiert, dass deren .chsen einen.
Facher mit einem Uffnungswinkel p= 25° bilden.

In Fig., 5 ist eine Blasform zum Flammentorkretieren
dargestellt, die sich im Raum eines metallurgischen iggre-
gats (gegebenenfalls in einem Sauerstoffkonverter 7) befin-
det, Diese Blasform hat zwei Schlitzdusen 5, Die Dusen S
und 6 fir die Zufuhrung der Torkretmasse und des 3auer-
stoffs entsprechend sind zu dem zu reparierenden Bereich
der Auskleidung hin gerichtet, Wo ein feuerfester Uber-
zug 8 ausgebildet wird, Die von der zu reparierenden
3telle aufsteigenden Gase werden aus dem Raum des Konver-
ters 7 Uber einen Hals 9 entfernt und dem vorhandenen
Gasreinigungssystem (in der Zeichnung nicht gezeigt) zu-
gefuhrt,

Die Blasform zum Flammentorkretieren eines metallur-
sischen Aggregats wird wie folgt betrieben.

Vor Beginn des Torkretiervorganges wird die Vasser-
zufiihrung fUr die AbkUhlung der Blasform eingeschaltet
und die Blasform zum Flammentorkretieren in den Raum des
Konverters 7 eingeflhrt,

Die Blasform wird so angeordnet, dass die Dusen 5
und. 6 zu dem zu repatierenden Oberflichenbereich der Aus-
kleidung des Konverters 7 hin gerichtet sind, Uber die
zentrale Rohrleitung 4 und Uber die 3chlitzdlisen 5 wird
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die Torkretmasse zugefuhrt, Danach wird lber den Ringkanal
zwischen den Rohrleitungen 3 und 4 und Uber die Dusen 6
3auerstoff zugefihrt, dessen Verbrauch ausgehend von der
Bedingung einer vollstandigen Verbrennung des Brennstoffs,
der in der Torkretmasse iiber die Disen 5 eingefiihrt wird,
eingestellt wird,

Nach der Intflammung des Brennstoffs wird der Feuer-
feststoff auf die zu reparierenden Bereiche der ‘usklei-
dung des Konverters 7 aufgetragern.

Zu cinem becusmersa isuftragen des Feuerfeststoffs und
in Abhangigkeit von der Grosse des zu reparierenden Be-
reichs der Auskleidung kann die Blasform entlang der Kon-
verterlangsachse bewegt oder um ihre iAchse herum auf eine
beliebige bekannte Weise gedreht werden,

Die Torkretmasse stromt aus den Schlitzdiisen 5 in
Form von vplanparallelen 3trzhlen aus, Der 3auerstofs
stromt aus den Runddiisen 6 in Form von konzentrischen
Strahlen aus, die entlang der Lanzseiten der 3chlitzdi-
se 5 facherfdrmig auseinandergezozen und auf die nlan-
parallelen JStrahlen der Torkretmasse von den beiden 3ei-
ten so gerichtet sind, dass Jjedes Zlementarvolumen des
Stromes der Torkretmasse am Austritt aus der Dise S dursh
die Sauerstoffstrahlen aufgefangen und weiter zur Ober-
flache der iusklei@ung in den durch die Sauerstoffstrah-
len bestirmben Richtungen transvortiert wird,

Bei einer derartigen Gestaltung der 3trahlen vermi-
schen sich das Feuerfestpulver und der Brennstoff mit dem
Sauerstoff in der unmittelbaren Nihe der Blasformdusen &
und 6, und sie bewegen sich in Form eines facherformig
auseinanderlaufenden 3taub-Gas-3tromes in Richtung zu
der Oberfldche der Auskleidung hin. Die Brennstoffteil-
chen entflammen von der fuskleidung und verbrennen, In
der Nahe der iuskleidung entsteht eine Flamme, in der
sich die Feuerfestteilchen bis zum plastischen Zustand
erhitzen und an die Auskleidung unter Bildung eines feuer-
festen Uberzugs anschweissen, Je grosser der Uffnungswin-
kel des facherformigen 3trahles ist, desto grosser ist
die Dezentralisierung der Flamme iber die Auskleidung
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und ihre Oberflache, desto mehr Teilchen des Feuerfest-
pulvers werden durch diese Oberflache aus der Atmosphé-
re des Aggregats aufzgefangen, desto mehr Tellchen set-
zen sich auf der suskleidung ab und schweissen sich an
diese an und entsprechend desto hoher ist die Wirksam-
keit beim Auftragen der Torkretmasse, Mit der Vergrosse-
rung des Neigungswinkels der 3Sauerstoffstrahlen nimmt
der Vermischungsgrad der Torkretmasse mit dem 3auerstolf
zu, Das Brennstoff-3auerstoff-Verhaltnis in allen Flam-
menbereichen wird nahe an dem stochiometrischen Vert
aufrechterhalten, wodurch die Temperatur der Flamme auf
ihrer gesamten Ausdehnung entlang der Oberfldche der
Auskleidung vergrossert, die Dichte und die Haltbarkeit
des aufzutragenden Uberzugs erhoht werden.

Industrielle Anwendbarkeit

Die erfindungsgemasse Blasform kann fiur die Repara-
tur der Auskleidung mstallurgischer lggregate zylindri-
scher Form beispielsweise von Xonvsrtern und 3tahlgiess-
pfannen eingesetzt werden, Ausserdem kann sie beim Tork-—
retieren von ebenen Fliachen der Auskleidung metallurgi-
scher Aggregate beispielsweise der 3Seitenwdnde von
Stahlschmelz-, Wirme- und anderen Ufen verwendet werden.
Besonders wirksam kann die Zrfindung bei der Reparatur
der Auskleidung metallurgischer Aggregate im Warmzustand
verwendet werden,
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PATENTANSPRUCHE

1. Blasform zum Flammentorkretieren eines mit einem
Feuerfeststoff ausgekleideten metallurgischen Aggregats,
die ein abkihlbares Gehduse enthdlt, in dem koaxial angeord-
nete Rohrleitungen (3 und 4) fur die Zuflhrung des 3auer-
stoffs und der Torkretmasse in den Aggregatenraum untersze-
bracht sind, und die mindestens eine Schlitzdiise (5) fir
die Zufihrung der Torkretmasse an den zu reparierenden Se—
reich der iuskleidung hat, die mit der Rohrleitung (4) fur
die Zuflhrung der Torkretmasse verbunden und an der 3Seiten-
wand der Blasform in der Nzhe ihrer 3tirnseite parallel zur
Achse der Rohrleitunggn (1, 2, 3, 4) engeordnet ist, so-
wie Disen (5) fUr die Sauerstoffzuflhrung an den zu repa-
rierenden Bereich der Auskleidung einschliesst, die mit
der Rohrleitung (3) flur die Sauerstoffzulhrung verbunden
sind, dadurch gekennzeichnet, Jdass die Disen (6) fur
die JauerstoffzufUhrung entlang der Langseiten jeder
3chlitzduse (7) flur die Zuflhrung der Torkretmasse gleich-
r8ssiy angeordnet sind,

2, Blasform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Dusen (6) flr die Sauerstoifzuflhrung unter ei-
nem Winkel von 20 bis 40° zur lings verlaufenden Symmetrie-
ebene der Duse (©) fur die ZufUhrung der Torkretmasse an-
geordnet sind,

3. Blasform nach Anspruchen 1 und 2, dadurch gekenn~
zeichnst, dass die Dusen (6) flr die Sauerstoffzufilhrung,
die an jeder Langseite der Schlitzdise (5) fUr die Zu~
filhrung der Torkretmasse angeordnet sind, ficherfbrmig
zit einem Uffnungswinkel von 15 bis 45° angeordnet 3ind.
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