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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Wieder-
herstellung der feuerfesten Auskleidung einer Pfanne
fur flissigen Stahl.

[0002] Beider Herstellung von Stahl wird die erzeugte
Stahlschmelze zum Transport, aber auch zur Durchflih-
rung metallurgischer Arbeiten wie Legierungseinstel-
lung, Entschwefelung und dergleichen, in sogenannte
Pfannen eingefiillt, die aus einem Stahlbehalter mit ei-
ner inneren Feuerfestauskleidung bestehen. Diese
Feuerfestauskleidung unterliegt, besonders im oberen
Bereich der Schlackenbildung, einem chemischen und
mechanischen Verschlei}, so dall die Pfannenzustel-
lung von Zeit zu Zeit erneuert werden mufR.

[0003] Wahrend friher die Feuerfestauskleidung
hauptsachlich aus gemauerten Feuerfeststeinen be-
stand, istman in jingster Zeit mehr und mehr dazu Uber-
gegangen, die Feuerfestauskleidung aus vergossenen
und verdichteten Feuerfestmassen herzustellen. Dazu
wird in den Innenraum der Pfanne eine sich in der Regel
nach unten verjlingende Pfannenschablone derart ein-
gesetzt, dal® zwischen der inneren Pfannenwandung
und der Schablone ein Spalt entsteht, der der ge-
winschten Dicke der spateren Feuerfestzustellung ent-
spricht und in dem eine GieRmasse eingefiillt wird. Die-
se wird durch z. B. Vibration verdichtet und anschlie-
Rend getrocknet bzw. gebrannt.

[0004] Da die Pfannen beim Unterschreiten einer be-
stimmten Mindestdicke der Feuerfestzustellung aus Si-
cherheitsgriinden nicht mehr verwendet werden diirfen,
jedoch nach wie vor eine nicht unerhebliche Rest-
schichtstérke des Futters vorhanden ist, hat man die
Feuerfestzustellung zweischichtig derart aufgebaut,
daf} unmittelbar auf der Pfannenwandung zunachst ein
sogenanntes Dauerfutter angeordnet ist, dem sich das
innenliegende eigentliche Verschleilfutter anschlieft.
[0005] Dadurch muB} bei der Neuzustellung der Pfan-
ne lediglich das restliche Verschlei’futter entfernt wer-
den.

[0006] Das nach dem Stand der Technik verwendete
Dauerfutter besteht aus Feuerfestplatten, die etwa 20
mm dick sind und zur Vermeidung von durchgehenden
Fugen versetzt Gibereinander aufgeklebt werden.
[0007] Bei einschichtig aufgebauten Feuerfestaus-
kleidungen ist, beispielsweise aus der europaischen
Patentschrift 0 514 383, ein Verfahren bekanntgewor-
den, wonach die verbleibende Auskleidung durch me-
chanische Bearbeitung teilweise abgetragen bzw. auf-
gerauht wird, bevor eine Neuzustellung der Pfanne er-
folgt. Diese mechanische Bearbeitung der monolithi-
schen Zustellung ist jedoch vergleichsweise aufwendig,
auRerdem besteht die Gefahr, dal® sich im verbleiben-
den Restfutter Risse bilden.

[0008] Aus Stahl und Eisen, BD. 110, Nr. 11, 1. No-
vember 1990 ist es bekannt, ein monolithisches Dauer-
futter mit Hilfe von Schwalbenschwanzankern an der In-
nenwandung eines Verteilers mit Hilfe einer Gielscha-
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blone zu erzeugen. Dieses Dauerfutter wird nach einer
Abarbeitung bis auf eine Reststérke entweder durch so-
genanntes Endless-lining teilweise oder véllig entfernt
und neu zugestellt.

[0009] Aus der DE OS 29 14 686 sind ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Entfernen von verbrauchtem
Feuerfestfutter beschrieben, bei dem mittels einer
Schneidvorrichtung zumindest ein sich langs der ge-
samten Gefallwandung erstreckender ununterbroche-
ner Schlitz in das zu entfernende Futter angebracht
wird, um die in dem Futter vorherrschenden Druckspan-
nungen auszunutzen, um schlieBlich das Entfernen des
Futters zu erleichtern. Eine Teilung in ein Dauerfutter
und in ein Verschleilfutter ist nicht vorgesehen. Das
Futter mul® mittels kraftbetriebener Werkzeuge aufge-
brochen werden.

[0010] Dem gegeniiber liegt der Erfindung die Aufga-
be zugrunde, das Entfernen von verbrauchtem Feuer-
festfutter einerseits zu erleichtern, andererseits aber
auch das Aufbringen eines neuen Verschleil¥futters we-
sentlich zu vereinfachen.

[0011] Die Aufgabe wird gelést durch die Merkmale
des Patentanspruchs 1.

[0012] Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren ist es
zunachst méglich, das Dauerfutter mit Hilfe einer Scha-
lungsschablone monolithisch herzustellen. Dadurch
kann auf vorgefertigte Feuerfestformteile, wie sie bisher
verwendet wurden, verzichtet werden. Auch entfallt das
vorher erforderliche Aufkleben der einzelnen Feuerfest-
platten auf die innere Pfannenwandung.

[0013] Das erfindungsgeman aufgebrachte Dauerfut-
ter ist mit Hilfe von Ankerelementen, die an der inneren
Pfannenwandung angeordnet sind, fest mit dieser ver-
bunden, so daf} insgesamt die Formstabilitdt der Pfanne
bzw. des Dauerfutters erhoht ist.

[0014] Die Schichtdicke des Dauerfutters liegt vor-
zugsweise zwischen 60 und 150 mm, ist also gegenuber
dem Stand der Technik wesentlich erhéht. Aus diesem
Grunde ist die restliche abzuarbeitende Schicht des
VerschleiBfutters relativ diinn, so dal} die Menge der zu
entsorgenden Reststoffe ebenfalls vergleichsweise ge-
ring ist.

[0015] Nach dem erfindungsgemafRen Verfahren ist
vorgesehen, daf} das restliche Verschleillfutter mit Hilfe
eines Meildels bis zur Fuge zwischen dem Dauerfutter
und dem restlichen Verschleil¥futter linienférmig von
oben nach unten aufgeschlitzt werden kann, so daf sich
je nach Anzahl der Schlitze zwei oder mehrere kreis-
segmentartige Verschleilfutterbereiche ergeben, die,
durch Kippen der Pfanne, bequem vom Dauerfutter ge-
I6st werden koénnen.

[0016] Auf diese Weise ist eine Neuzustellung des
VerschleiBfutters in wesentlich kiirzerer Zeit méglich als
bei den bisher bekannten Feuerfestauskleidungen.
[0017] Erfahrungsgemal zeigen die Stahlpfannen in
vertikaler Richtung ein unterschiedliches VerschleilRver-
halten derart, dal® der Verschlei® im oberen Pfannen-
bereich wesentlich erhéht ist. Dies liegt zum einen an
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der hoheren Badtemperatur im oberen Schmelzenbe-
reich, zum anderen schwimmt auf der Stahlschmelze ei-
ne chemisch sehr aggressive Schlacke auf, die das Fut-
terin diesem Bereich sehrintensiv angreift. Demzufolge
ist es vorteilhaft, die Schichtdicke des Dauerfutters im
unteren Pfannenbereich zu erhdhen, so da durch die-
se Malnahme die zu entfernende restliche
VerschleilRfutterschicht Gberall relativ diinn ist.

[0018] Die bereits erwahnten Ankerelemente sind
vorzugsweise schwalbenschwanzformig ausgebildet
und werden, beispielsweise mit dem bekannten Bolzen-
schweillverfahren, an der inneren Pfannenwandung
verschweif3t. Diese Ankerelemente sorgen flr eine her-
vorragende Befestigung des Dauerfutters und eine Sta-
bilitdtserhhung der Pfanne. Es ist bei der erfindungs-
gemafen Feuerfestauskleidung méglich, zwischen der
inneren Pfannenwandung und dem eigentlichen Dauer-
futter einen Faserdammstoff vorzusehen, der eine deut-
liche Verbesserung der Isolationswirkung zur Folge hat,
so dal} die AuRentemperatur der Pfanne von Ublicher-
weise ca. 300 °C auf etwa 200 °C sinkt. Die Faser-
dammstoffmatten kénnen in bekannter Weise auf die In-
nenflache der Pfannenwandung zwischen den Anker-
elementen aufgeklebt werden, wobei die Ankerelemen-
te mit den integrierten Sockeln des gegossenen Feuer-
festmaterials ein Zusammendriicken der Fasermatten
verhindern.

[0019] Dies war bei den bisherigen Feuerfestausklei-
dungen nicht mdglich, da die Faserddammstoffmatten
durch den Druck des eigentlichen Futters zusammen-
gepreft und zerstort wurden.

[0020] Das furdas Dauerfutter verwendete Feuerfest-
material kann Stahlnadeln enthalten, die beispielsweise
in einer Menge von ca. 1 % zugemischt werden. Durch
diese innere Bewehrung kénnen z. B. Warmespannun-
gen leichter aufgefangen bzw. abgebaut werden, so dal
die RiRanfalligkeit des Futters sinkt.

[0021] Das auf das Dauerfutter aufzubringende Ver-
schleilfutter besteht Giblicherweise aus einer Spinell-bil-
denden GieBmasse, so dal} es vorteilhaft ist, das Dau-
erfutter vor dem Aufbringen des Verschleil3futters zu
trocknen, damit die Spinell-bildenden Massen nicht
durch zusatzlichen Wasserdampf des Dauerfutters hy-
dratisiert werden kdnnen.

[0022] Die fir das Dauer- und das Verschleil3futter
verwendeten GieBmassen sind vorzugsweise thixotrop
eingestellt, so daR sie mit Hilfe bekannter Pump- und
Verteilungssysteme problemlos in den Spalt zwischen
der Pfannenwandung und der Schalungsschablone ein-
gebracht werden kénnen.

[0023] Die Erfindung ist in der Zeichnung beispiels-
weise veranschaulicht und wird im nachfolgenden an-
hand der Zeichnung im einzelnen erlautert.

[0024] Die Zeichnungsfigur zeigt einen vertikalen
Schnitt durch eine Stahlpfanne 1 mit einer Feuerfestzu-
stellung 2. Die Feuerfestzustellung 2 besteht aus einem
Verschleilfutter 3, das der Schmelze zugewandt ist und
einem Dauerfutter 4, das sich an die innere Pfannen-
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wandung 5 anschlie3t. Das Dauerfutter 4 ist an der
Pfannenwandung 5 mit Hilfe von Schwalben-
schwanzankern 6 befestigt.

[0025] Beim AbgielRen der Pfannenzustellung 2 wer-
den im Bodenbereich 7 der Pfanne Kerne eingesetzt,
um entsprechende Freirdume bzw. Freiflichen zum
Einsetzen eines Gassplilsteins 8 bzw. eines Gieldloch-
steins 9 zu schaffen. Beim dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel endet das Dauerfutter 4 kurz unterhalb der
Schlackenzone 10.

[0026] Zwischen derinneren Pfannenwandung 5 und
dem Dauerfutter 4 sind Faserddmmstoffmatten 11 vor-
gesehen, wobei sich das Dauerfutter 4 mit Hilfe der
Schwalbenschwanzanker 6 bzw. der sie umgebenden
Sockel 12 gegen die Pfannenwandung 5 abstutzt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Wiederherstellung der feuerfesten
Auskleidung einer Pfanne fur flissigen Stahl, wobei
die Auskleidung aus einem sich an die innere Ge-
faBwandung (5) anschlieRenden Dauerfutter (4)
und einem sich mittels einer Fuge an das Dauerfut-
ter anschliefenden Verschleil3futter (3) und das
Dauerfutter aus einer mit Hilfe einer Schalungs-
schablone gegossenen, monolitischen Feuerfest-
masse besteht, die mit Hilfe von Ankerelementen
(6) mit der inneren Pfannenwandung (5) verbunden
ist, wobei das abgearbeitete VerschleilRfutter vor
dem neuerlichen Aufbringen eines Verschlei3fut-
ters mit Hilfe eines Meilels bis zur Fuge zwischen
dem Dauerfutter und dem restlichen Verschleif3fut-
ter linienférmig aufgeschlitzt wird und die so ent-
standenen kreissegmentartigen Verschleil3futter-
bereiche durch Kippen der Pfanne vom Dauerfutter
geldst werden.

Claims

1. Method of repairing the refractory lining of a ladle
for liquid steel, wherein the lining comprises a per-
manent lining (4) which adjoins the inner container
wall (5) and a wear lining (3) which adjoins the per-
manent lining by means of a joint, and the perma-
nent lining comprises a monolithic refractory mass
which is cast by means of a shuttering template and
which is connected to the inner ladle wall (5) by
means of anchor elements (6), wherein the worn-
away wear lining, before the fresh application of a
wear lining, is slit open by means of a chisel in a
linear manner as far as the joint between the per-
manent lining and the remaining wear lining and the
resulting segment-like wear lining regions are de-
tached from the permanent lining by tilting the ladle.
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Revendications

1. Dispositif pour la restauration du revétement réfrac-
taire d'une poche de coulée pour acier liquide,
moyennant quoi ce revétement est constitué d'une 5
couche de base (4) adjacente a la paroi interne (5)
du récipient et d'une couche d'usure (3) qui par I'in-
termédiaire d'un joint est adjacente a la couche de
base, la couche de base étant constituée d'une
masse réfractaire monolithique, coulée a l'aide d'un 70
moule de coffrage et reliée a I'aide d'éléments d'an-
crage (6) a la paroi interne (5) de la poche de cou-

Iée, moyennant quoi, avant d'appliquer une nouvel-
le couche d'usure, la couche d'usure usée est tailla-
dée linéairement a l'aide d'un burin jusqu'au joint 15
entre la couche de base et le reste de la couche
d'usure et les secteurs de couche d'usure en forme
de segment de cercle ainsi produits, sont détachés
de la couche de base par le basculement de la po-
che de coulée. 20
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