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(57)  Bei einem Verfahren und einer Vorrichtung zur
Reparatur eines metallurgischen GefdaBes (1) im
Bereich (3) seines Abstichrohrs wird ein Abstichrohr (4)
eingesetzt und der zwischen dem Mauerwerk (2) des
metallurgischen GefdBes (1) und dem Abstichrohr (4)
bestehende Spalt (13) wird mit einer Verflllmasse (5)
ausgefllt. Zur Vereinfachung und Verbesserung des
Verfahrens und der Vorrichtung wird das Abstichrohr (4)
von unten in das Mauerwerk (2) eingeschoben und mit-
tels einer Andruckplatte (12) gehalten. AnschlieBend
wird der Spalt (13) von unten durch die Andruckplatte
(12) hindurch von unten nach oben aufsteigend mit der
Verflllmasse (5) aufgefullt.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Reparatur
eines metallurgischen GefaBes im Bereich seines
Abstichrohres, wobei ein Abstichrohr eingesetzt und der
zwischen Mauerwerk und Abstichrohr bestehende Spalt
mit einer Verflllmasse ausgefillt wird. Weiterhin betrifft
die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens.

Nach dem Stand der Technik wird bei der Repara-
tur der verbrauchte Abstichbereich des GefaBes ausge-
bohrt. Danach wird ein neues Abstichrohr eingesetzt.
Ein solches Abstichrohr ist in der DE 42 08 520 A1
beschrieben. Das Verfillen des zwischen dem Mauer-
werk und dem Abstichrohr bestehenden Spalts erfolgt
vom Inneren des metallurgischen GeféaBes her, also von
oben, von der heiBen Seite aus. Der Wasseranteil der
Verfullmasse muf3 dabei vergleichsweise grof3 sein. Er
betragt beispielsweise 25% bis 30%. Es hat sich auch
gezeigt, daB dinne Spalte nur unvolistandig verfullt
werden.

Bei einem anderen Verfahren wird die Verfillmasse
in horizontaler Position des Spaltes von auBen bis an
eine Sperrzone eingediist. In einem zweiten Arbeits-
schritt wird der Spalt dann vom GefaBinneren aus bis
zur anderen Seite der Sperrzone durch Spritzen verilllt.
Dieses Verfahren ist wegen der mehreren Arbeits-
schritte zeitaufwendig. DarGberhinaus mufB3 auch hier
von der heiBen Seite aus gearbeitet werden.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Reparaturverfah-
ren der eingangs genannten Art zu vereinfachen und zu
verbessern und eine Vorrichtung hierfiir vorzuschlagen.

Erfindungsgeman ist obige Aufgabe bei einem Ver-
fahren der eingangs genannten Art dadurch gelést, daB
das Abstichrohr von unten in das Mauerwerk des Gefa-
Bes eingeschoben und daB anschlieBend der Spalt von
unten mit der Verfiillmasse aufgefullt wird.

Dadurch ist erreicht, da nur von unten, also von
der kalten Seite aus, gearbeitet werden muB. Da nur
wenige Arbeitsschritte erforderlich sind, ist die Repara-
turzeit entsprechend kurz. AuBerdem ist gewéhrleistet,
dafB in der Verflllmasse keine Hohlraume entstehen.
Dartberhinaus hat sich gezeigt, daB auch kleine Spalte,
beispielsweise mit weniger als 5 mm Breite, ausgefullt
werden. For die Verfillmasse gentgt ein geringer
Zusatz, beispielsweise 16%, von Anmachflissigkeit.
Dadurch ist ein schnelles Austrocknen der Verfilllmasse
und eine lunkerfreie Ausflllung auch kleinster Spalte
unterstitzt.

Da auch kleinste Spalte noch ausgefillt werden,
kann der Spalt im Schmelzen-Einlaufbereich des
Abstichs klein bemessen werden. Dadurch ist der in
dieser Zone zu erwartende Verschlei3 minimiert. Es
bietet auch keine Schwierigkeiten, das Abstichrohr im
Schmelzen-Einlaufbereich dickwandiger als weiter
unten zu gestalten. Dies verbessert die Haltbarkeit des
Abstichrohrs im Einlaufbereich und verléangert damit die
Zyklen, nach denen eine Reparatur erforderlich ist.
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In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung erfolgt
das Auffullen des Spalts von unten nach oben aufstei-
gend. Dadurch ist das Erreichen obiger Vorteile unter-
stutzt.

Eine erfindungsgeméaBe Vorrichtung zeichnet sich
dadurch aus, daB eine Andruckplatte vorgesehen ist,
auf die das Abstichrohr aufsetzbar ist und deren Durch-
messer gréBer als der AuBendurchmesser des Spaltes
ist, und daB die Andruckplatte eine Offnung aufweist,
durch die die Verfilimasse in den Spalt einbringbar ist.

Diese Vorrichtung ist einfach aufgebaut und 1aBt
sich bei spateren Reparaturen wiederverwenden.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
ergeben sich aus den Unteranspriichen und der folgen-
den Beschreibung eines Ausflhrungsbeispiels. In der
Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine Reparatursituation schematisch und

Figur 2 eine Reparaturvorrichtung am Abstich eines
metallurgischen GefaBes.

Ein metallurgisches GefaB (1), im Beispielsfall ein
Konverter, weist in seinem Mauerwerk (2) einen
Abstichbereich (3) auf. Ist der Abstichbereich (3) ver-
schlissen, dann wird er dadurch repariert, daB er aus-
gebohrt wird, in die Ausbohrung ein neues Abstichrohr
(4) eingesetzt wird und der zwischen der Ausbohrung
und dem Abstichrohr (4) bestehende Spalt mit Verfull-
masse (5) aufgefillt wird, die in ausgetrocknetem
Zustand den Spalt abdichtet und das Abstichrohr (4) im
Mauerwerk (2) halt.

Zum Anmischen der Verflllmasse (5) ist ein
Mischer (6) mit einem Wasseranschluf3 (7) vorgesehen.
Mittels einer Mértelpumpe (8) wird die angemachte Ver-
fullmasse (5), beispielsweise mit einem Wassergehalt
von nur 16%, durch einen Férderschlauch (9) dem Spalt
zugefihrt. Der Mischer (6) mit der Mértelpumpe (8) ist
beispielsweise auf einer Konverterbihne (10) aufge-
stellt. Die Besonderheiten des Aufflillens des Spaltes
sind im folgenden anhand von Figur 2 beschrieben.

Nach Figur 2 ist das ausgebohrte, verschlissene
Abstichrohr (11) noch teilweise vorhanden. Die Repara-
turvorrichtung weist eine Andruckplatte (12) auf. Deren
AuBendurchmesser ist jedenfalls gréBer als der AuBBen-
durchmesser des Spalts (13) bzw. der Ausbohrung. Die
Andruckplatte (12) ist so groB3, daB sie mittels Befesti-
gungsmitteln (14) unten an dem Abstichbereich (3) 16s-
bar festlegbar ist. Die Befestigungsmitiel sind
beispielsweise eine Keilverbindung.

Die Andruckplatte (12) weist im Bereich des Spal-
tes (13) eine Offnung (15) auf, an der ein AnschluBstut-
zen (16) fur den Férderschlauch (9) angeordnet ist. Der
Férderschlauch (9) ist von dem AnschluBstutzen (16)
abnehmbar. In den AnschluBstutzen (16) ist ein Ruck-
schlagventil (17) integriert, wenn der Férderschlauch
(9) vom AnschluBstutzen (16) gelést werden soll, bevor
die Verflillmasse (5) im Spalt (13) ausgetrocknet ist. In
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Figur 2 ist der Spalt (13) in seinem mit Verfullmasse (5)
ausgefillten Zustand dargestellt.

An der Andruckplatte (12) ist ein Aufsteckelement
(18) befestigt, das zapfenférmig oder rohrférmig gestal-
tet sein kann. Auf das Aufsteckelement (18) ist das
Abstichrohr (4) aufsteckbar. Dieses besteht aus mehre-
ren Ringteilen, wobei die oberen Ringteile (4") einen
gréBeren AuBendurchmesser aufweisen als die unteren
Ringteile (4"). Das Aufsteckelement (18) erstreckt sich
durch den Schmelze-Durchlaufkanal des Abstichrohres
(4) bzw. deren Ringteile (4, 4"). Der Durchmesserver-
lauf des Schmelze-Durchlaufkanals ist in Figur 2 nicht
dargestellt. Er kann oben weiter als unten sein.

Mit dem Aufsteckelement (18) ist oben eine Deckel-
platte (19) l6sbar verbunden. Diese driickt die Ringteile
(4, 4™ gegen die Andruckplatte (12) und gegeneinan-
der, so daB die Ringteile (4', 4") im Reparaturzustand
dicht aneinander anliegen.

Die Funktionsweise der beschriebenen Vorrichtung

ist etwa folgende:
Nach dem Ausbohren des verschlissenen Mauerwerks
(2) bzw. des verschlissenen Abstichrohrs (11) wird die
Andruckplatte (12), auf deren Aufsteckelement (18) das
Abstichrohr (4) bzw. dessen Ringteile (4, 4") aufge-
steckt sind, in das Mauerwerk (2) eingeschoben. Die
Andruckplatte (12) wird durch die Befestigungsmittel
(14) am Abstichbereich (3) festgelegt. Es besteht nun
der Spalt (13), der unten bei den Ringteilen(4") weiter
als oben bei den Ringteilen (4') ist (vgl. Fig. 2).

AnschlieBend wird der Férderschlauch (9) mit dem
AnschluBstutzen (16) verbunden und es wird Verflll-
masse (5) mittels der Moértelpumpe (8) in den Spalt (13)
eingedrtickt. Die Verflllmasse (5) steigt im Spalt (13)
von unten nach oben hoch, wobei sie den Spalt (13)
lunkerfrei fullt. Nachdem sie den weiteren Spaltbereich
bei den Ringteilen (4") ausgefillt hat, steigt sie in den
engeren Spaltbereich neben den oberen Ringteilen (4)
und fullt diesen aus. Beim obersten Ringteil (4") weicht
sie nach auBen aus und bildet dort einen glatten Uber-
gangsbereich (5) vom Mauerwerk (2) zur Oberflache
des obersten Ringteils (4"). Ist die Verfullmasse (5) so
weit hochgestiegen, dann wird die Mértelpumpe (8)
abgeschaltet. Die Verflllmasse (5) trocknet schnell aus.

Danach wird dann die Andruckplatte (12) abge-
nommen, wovor die Deckelplatte (19), beispielsweise
durch Drehen des Aufsteckelements (18) bzw. der
Andruckplatte (12), vom Aufsteckelement (18) zu lésen
ist. Nach dem Herausziehen des Aufsteckelements (18)
mit der Andruckplatte (12) ist der Reparaturvorgang
abgeschlossen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Reparatur eines metallurgischen
GefaBes im Bereich seines Abstichrohres, wobei
ein Abstichrohr eingesetzt und der zwischen Mau-
erwerk und Abstichrohr bestehende Spalt mit einer
Verfullmasse ausgefullt wird,
dadurch gekennzeichnet,
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daB das Abstichrohr (4) von unten in das Mauer-
werk (2, 11) eingeschoben und gehalten wird und
daf anschlieBend der Spalt (13) von unten mit der
Verfullmasse(5) aufgefullt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daf das Aufflllen von unten nach oben aufsteigend
erfolgt.

Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine Andruckplatte (12) vorgesehen ist, auf die
das Abstichrohr (4) aufsetzbar ist und deren Durch-
messer gréBer als der AuBendurchmesser des
Spaltes (13) ist, und daB die Andruckplatte (12)
eine Offnung (15) aufweist, durch die Verfillmasse
(5) in den Spalt (13) einbringbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Andruckplatte (12) bei der Offnung (15)
einen AnschluBstutzen (16) fur einen Verfullmasse-
Férderschlauch (9) tragt.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB im AnschluBstutzen (16) ein Riickschlagventil
(17) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dafB an der Andruckplatte (12) ein Aufsteckelement
(18) zum Aufstecken des ein- oder mehrteiligen
Abstichrohres (4) befestigt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dafB eine Deckelplatte (19) vorgesehen ist, mit der
das Abstichrohr (4) bzw. dessen Ringteile (4',4")
gegen die Andruckplatte (12) spannbar ist.
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