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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer feuerfesten monolithischen Auskleidung von
Wand und Boden einer Pfanne zum Vergieen und Be-
handeln von Stahl oder &hnlichen metallurgischen Ge-
falen und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens.

[0002] Ublicherweise besteht der Aufbau der feuerfe-
sten Auskleidung von metallurgischen Gefalten aus
Dauerfutter und Arbeitsfutter. Als Dauerfutter werden
Ublicherweise Schamottesteine oder Isoliersteine in ei-
ner oder mehreren Lagen auf den Stahimantel des Ge-
fales innen aufgebracht. Darauf wird das Arbeitsfutter
aufgebracht, das spater mit der Stahlschmelze in Be-
rihrung steht und durch Erosion, insbesondere bei Be-
wegung des Metallbades, sowie durch chemischen An-
griff, insbesondere durch die auf der Stahlschmelze
schwimmende Schlacke, abgetragen wird.

[0003] Das Arbeitsfutter kann mit feuerfesten Steinen
gemauert werden oder als feuerfeste Masse einge-
bracht werden, die zu einer monolithischen Schicht er-
starrt. Kombinationen dieser beiden Zustellungsarten
sind ebenfalls moglich.

[0004] Bei Betrachtung der Wirtschaftlichkeit unter
Berucksichtigung sowohl der Materialkosten und der
Haltbarkeiten, wie auch der Zustellzeiten und der Anfor-
derungen an das Personal erweist sich die monolithi-
sche Zustellung haufig als glinstiger gegeniiber der ge-
mauerten Zustellung. Da in der Regel der Verschleil} in
verschiedenen Wand- und Bodenbereichen der Pfanne
unterschiedlich ist, wird haufig die Zustellung in Zonen
aufgeteilt, die unterschiedliche Starken des Arbeitsfut-
ters und/oder unterschiedlich resistente Feuerfestsor-
ten aufweisen.

[0005] Das Arbeitsfutter wird nach mehrmaligem Be-
fullen und Entleeren der Pfanne entweder am Ende der
Pfannenreise vollstdndig ausgebrochen und erneuert
oder bei nurteilweisem voreilendem Verschleif3 in den
betroffenen Zonen repariert. Der Boden verschleif3t
haufig schneller als die Wand, insbesondere im Bereich
des Giel3strahlaufpralls und in der Umgebung von Spiil-
steinen. Dann mufl das Bodenfutter wahrend einer
Pfannenreise mehrmals ausgebrochen und erneuert
werden.

[0006] AusschlieRlich fir die Wandzustellung ist aus
SU-A-178955 eine Vorrichtung bekannt, mit der durch
radiales Pressen mittels ausziehbarer und in der H6he
verstellbarer Schablonenringe die eingefiillte Masse zu
den Wanden der Pfanne hin verdichtet wird.

[0007] Bekanntist weiterhin z. B. aus DE-Z Stahl und
Eisen Special, Oktober 1992, S. 117-120 ein Zustellver-
fahren, bei dem das Arbeitsfutter von StahlgieRpfannen
mit feuerfestem Beton zugestellt wird. Dafiir ist eine
Schablone erforderlich, die die Innenkontur des fertig
betonierten Arbeitsfutters vorgibt. Die Masse wird in den
Spalt zwischen Dauerfutter und Schablone gegossen.
Um Arbeitszeit zu sparen und die Verfligbarkeit der
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Pfannen zu erh6hen, kann der Boden und das Wand-
futter in einem Arbeitsgang betoniert werden. Auf diese
Weise bilden Boden und Wand ein einziges monolithi-
sches Futter.

[0008] Zur Durchfiihrung des GielRvorganges werden
Ublicherweise Mischer, Pumpen sowie Innenrtttler ein-
gesetzt. Das VergieRRen Uber die Dauer von beispiels-
weise drei Stunden mufy kontinuierlich durchgefiihrt
werden, um mdgliche Aushartungen im Oberflachenbe-
reich zu vermeiden. Durch die Vibratoren soll die Bil-
dung von Hohlstellen und Lunkern verhindert werden,
um eine gute Verdichtung zu erzielen. Wenn die Masse
beispielsweise nach 24 Stunden abgebunden hat, kann
die Schablone wieder herausgezogen werden.

[0009] Bei monolithischer Zustellung von Wand und
Boden hat sich als nachteilig herausgestellt, dal bei
voreilendem Verschlei3 im Boden beim Ausbrechen
des restlichen Bodenfutters meistens der untere Teil des
sonst noch intakten Wandfutters beschadigt wird, weil
Boden-und Wandfutter ein Monolith sind. Dies kann da-
zu fihren, daf ein grol3er Teil des Wandfutters vorzeitig
ausgebrochen werden muf3.

[0010] Um die Schwierigkeiten beim Ausbrechen des
Bodens zu vermeiden, kann man auch so verfahren,
dal mit einer bis auf das Dauerfutter des Bodens rei-
chenden Schablone in einem ersten Arbeitsgang nur die
Wand zugestellt wird. Nach dem Abbinden der
Gieflmasse und anschlieRendem Ziehen der Schablo-
ne wird der Boden in einem zweiten Arbeitsgang gegos-
sen. Dadurch ergibt sich beim spéateren Ausbruch des
Bodens eine Sollbruchkante, welche Beschadigungen
im Wandbereich verhindert. Nachteilig ist, dal danach
fur den Boden der Abbindevorgang noch einmal abge-
wartet werden muf3, bevor die Pfanne wieder in Betrieb
gehen kann, so daR die Zustellzeit sich insgesamt fast
verdoppelt.

[0011] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, bei einer monolithisch zugestellten Stahlgiel3- und
Behandlungspfanne das Bodenfutter so zuzustellen,
daR ein Ausbrechen des Bodenfutters zwischen dem
Wandfutter ohne Beschadigung von Wandbereichen in
wirtschaftlich guinstiger Weise erméglicht wird.

[0012] Die Aufgabe wird dadurch geldst, dafd bei Be-
ginn des Einbringens der Gielmasse in den Wandbe-
reich ein am unteren Teil der Schablone befestigter
schlauchférmiger, aufblasbarer Dichtkérper so aufge-
blasen wird, daR er die Schablone bis zur Hohe, die der
gewlinschten Bodenstéarke entspricht, abdichtet. So-
bald das Abbinden der GieRmasse im unteren Wandbe-
reich gentigend fortgeschritten ist, wird der Dichtkdrper
entspannt und wieder entfernt. AnschlieRend wird die
feuerfeste Gielmasse im Bodenbereich bis zur ge-
wiinschten Héhe eingebracht.

[0013] Eine zur Durchfiihrung des Verfahrens geeig-
nete Vorrichtung besteht nach dem Kennzeichung des
Anspriichs 2 darin, dal} die Schablone auf drei iber den
Umfang verteilten feuerfesten Kérpern (1) steht, die die
gleiche H6he haben wie die gewlinschte Starke fir das
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Bodenfutter. In den Zwischenraumen zwischen diesen
feuerfesten Korpern sind schlauchférmige Dichtkdrper
(2) am unteren, nach innen eingezogenen Rand der
Schablone angebracht, die aufgeblasen und wieder ent-
fernt werden kénnen.

[0014] Nach dem Aufblasen der Dichtkdrper wird zu-
erst das Wandfutter gegossen, wobei die Dichtkérper
verhindern, daf} die Masse in den Boden hineinlauft.
Wenn das Wandfutter bis zum Pfannenrand fertig ge-
gossen ist, beginnt der untere Teil des Futters, der die
Dichtkérper berihrt, sich von der Oberflache ausge-
hend bereits leicht zu verfestigen, so dal® die Dichtkor-
per entspannt und entfernt werden kénnen. Danach
wird, bevor die Schablone gezogen wird, der Boden bis
zur vorbestimmten Héhe gegossen. Das Bodenfutter
bildet auf diese Weise mit dem Wandfutter keinen Mo-
nolithen mehr, sondern es entsteht eine Sollbruchkante.
Da Fugenbildung vermieden wird, findet spater beim
Einsatz der Pfanne auch keine Infiltration von Stahl-
schmelze statt. Nach der Abbindezeit, die Ublicherweise
bis zu zehn Stunden betragen kann, wird die Schablone
aus der Pfanne herausgezogen und das Pfannenfutter
auf Betriebstemperatur aufgeheizt.

[0015] Die Erfindung wird nachstehend anhand der
Zeichnungen Fig. 1 bis Fig. 3 naher erldutert. Fig. 1 zeigt
die perspektivische Darstellung einer Stahlgief3- und
Behandlungspfanne mit (von auf3en nach innen) dem
Stahimantel, dem mit Steinen zugestellten Dauerfutter,
dem mit Masse zugestellten Arbeitsfutter in der Wand
und der Schablone (4). Der Pfannenboden ist noch nicht
mit monolithischer Masse zugestellt. Es sind ein Spiil-
und ein Abstichlochstein erkennbar sowie ein gegosse-
nes Fertigbauteil aus tonerdereichem Material als Prall-
platte auf dem Dauerfutter.

[0016] Die Schablone steht auf feuerfesten Stiitzkor-
pern (1), die die gleiche Hohe wie die Lochsteine haben.
Am unteren Rand der Schablone (4) befindet sich innen
eine Leiste (3), an der schlauchférmige, aufblasbare
Dichtkérper (2) aus flexiblem Material befestigt sind. Die
Dichtkorper (2) kénnen beispielsweise aus kunststoff-
verstarktem Gummi bestehen.

[0017] Fig. 2 zeigt im Langsschnitt durch die Pfanne
den Bereich am unteren Ende der Schablone (4). Etwas
oberhalb des unteren Randes der Schablone (4) ist ein
Ring angebracht, der innen eine Leiste (3) tragt. An der
Leiste (3) ist ein schlauchférmiger Dichtkérper (2) aus
flexiblem Material befestigt. Zum Schutz vor Beschadi-
gungen ist der Dichtkdrper (2) an der dem feuerfesten
Material zugewandten Seite mit einem Schutzstreifen
(5) aus reil¥festem, biegsamen Material versehen.
[0018] Fig. 3 zeigt eine Aufsicht auf den Pfannenbo-
den. Gezeigt ist im Schnittbild der feuerfeste Stlitzkor-
per (1), der zum Beispiel kegelstumpfformig ausgebildet
sein kann, und zwei Dichtkdrper (2), die so zugeschnit-
ten sind, daB sie im aufgeblasenen Zustand ohne wei-
tere Hilfsmittel sich gentigend dicht an den Stitzkorper
(1) anlegen.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer feuerfesten Aus-
kleidung von Wand und Boden einer Stahlgief3- und
Behandlungspfanne durch VergieRen des Ringrau-
mes zwischen einer Schablone (4) und dem Dau-
erfutter mit feuerfester GieRmasse,
dadurch gekennzeichnet, daB bei Beginn des
Einbringens der GieBmasse in den Wandbereich
ein am unteren Teil der Schablone (4) befestigter
schlauchférmiger aufblasbarer Dichtkorper (2) so
aufgeblasen wird, dal er die Schablone (4) bis zur
Hoéhe, die der gewinschten Bodenstarke ent-
spricht, abdichtet, und daf, sobald das Abbinden
der Gieimasse im unteren Wandbereich gentigend
fortgeschritten ist, der Dichtkdrper (2) entspannt
und entfernt wird und anschlieBend die feuerfeste
GieBmasse im Bodenbereich bis zur gewlinschten
Hoéhe eingebracht wird.

2. Vorrichtung mit einer Schablone (4) sowie Mischer,
Pumpen und Innenriittler und aufblasbaren Dicht-
korper (2) zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Schablone (4) auf mindestens drei iber den
Umfang verteilten feuerfesten Kérpern (1) steht, die
die gleiche H6he haben wie die gewlinschte Starke
fur das Bodenfutter, und daf} in den Zwischenrau-
men zwischen diesen feuerfesten Korpern (1)
schlauchférmige Dichtkdrper (2) am unteren, nach
innen eingezogenen Rand der Schablone (4) ange-
bracht sind, die aufgeblasen und wieder entfernt
werden kénnen.

Claims

1. A method of producing a refractory lining for the wall
and bottom of the steel casting and handling ladle
by sealing the annular space between a template
(4) and the outer lining with a refractory casting
composition, characterised in that, at the start of
the introduction of the casting composition into the
wall area, an inflatable tubular sealing member (2)
attached to the lower part of the template (4) is in-
flated in such a way that it seals the template (4) up
to the level corresponding to the desired thickness
of the bottom and in that, as soon as the casting
composition in the lower wall area is sufficiently set,
the sealing member (2) is deflated and removed
and the refractory casting composition is then intro-
duced into the bottom area up to the desired level.

2. A device comprising a template (4) as well as mix-
ers, pumps and internal vibrators and an inflatable
tubular sealing member (2) for carrying out the
method according to claim 1, characterised in that
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the template (4) stands on at least three refractory
members (1) distributed about the circumference,
which members (1) extend to the same level as the
desired thickness of the bottom lining, and in that
tubular sealing members (2), which may be inflated 5
and subsequently removed, are attached to the low-
er, inwardly flanged edge of the template (4) in the
interspaces between these refractory members (1).

10
Revendications

1. Procédé de fabrication d'un revétement réfractaire
au feu de la paroi et du fond d'une poche de coulée
ou de traitement d'acier en remplissant la chambre 15
annulaire existant entre I'enveloppe permanente et
un gabarit (4), d'une masse réfractaire coulée, ca-
ractérisé en ce qu'au début de l'introduction de la
masse de coulée le long de la paroi, un élément
d'étanchéité (2) en forme de tuyau gonflable fixé a 20
la partie inférieure du gabarit (4), est gonflé de ma-
niére a assurer I'étanchéité le long du gabarit jus-
qu'au niveau correspondant a I'épaisseur désirée
pour le fond, puis, dés que la prise de la masse cou-
lée est suffisamment avancée a la partie inférieure 25
de la paroi, I'élément d'étanchéité est gonflé et re-
tiré, la masse coulée réfractaire étant enfin introdui-
te sur le plancher, jusqu'a la hauteur désirée.

2. Dispositif comprenant un gabarit (4), un mélangeur, 30
des pompes et un vibreur interne et des éléments
d'étanchéité (2) gonflables, pour la mise en oeuvre
du procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que, le gabarit (4) est posé sur au moins trois
supports réfractaires (1) répartis sur la périphérieet 35
ayant la méme hauteur qui est égale a I'épaisseur
désirée pour le revétement de plancher, tandis que
des éléments d'étanchéité (2) en forme de tuyaux,
montés dans les intervalles séparant ces supports,
le long du bord inférieur du gabarit (4), rentré vers 40
l'intérieur, lesquels peuvent étre gonflés puis reti-
rés.
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