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(57) 1. Способ горячего ремонта огнеупорной
кладки нагревательных печей методом кера-
мической наплавки, включающий подачу по
технологическому трубопроводу к наплавоч-
ной головке и нанесение торкрет-массы в ви-
де сухой смеси порошков огнеупорных
материалов и топливных составляющих
струей кислорода на предварительно зачи-
щенную нагретую до температуры не менее

600°С поверхность кладки, расплавление ог-
неупорных составляющих факелов с темпе-
ратурой 2000-3000°С, размягчение
поверхности ремонтируемой кладки до пла-
стического состояния и их сплавление с обра-
зованием при затвердевании монолитной
структуры, отличающийся тем, что подачу
торкрет-массы к наплавочной головке осуще-
ствляют за счет давления сжатого воздуха в
питателе, при этом дополнительно подключа-
ют после питателя к технологическому тру-
бопроводу через регулирующее устройство
трубопровод сжатого воздуха, кислород под-
ают через регулирующее устройство к напла-
вочной головке по отдельному трубопроводу
с возможностью изменения скорости переме-
щения торкрет-массы по технологическому
трубопроводу и производительности установ-
ки от минимальной до заданной величины за
счет согласованного регулирования подачи
кислорода и сжатого воздуха, причем перво-
начально устанавливают максимальную ско-
рость подачи смеси, при которой в процессе
наплавки образуется аморфное, имеющее не-
ровности стекловидное покрытие, затем сни-
жают скорость смеси, которую подают до
получения гладкого спеченного поверхност-
ного слоя.

2. Способ по п. 1 , о т л и ч а ю щ и й с я
тем, что продолжительность снижения ско-
рости подачи смеси составляет не более 1 /4
части времени ее нанесения с повышенном
скоростью.
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Изобретение относится к области
металлургии, а именно, к способам го-

рячего ремонта огнеупорной кладки нагре-
вательных печей и может быть использовано
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в любой другой отрасли промышленности,
где требуется ремонт поврежденной футе-
ровки нагревательных печей.

Известен способ горячего ремонта огне-
упорной кладки нагревательных печей, заклю-
чающийся в распылении порошкообразной
смеси огнеупорных материалов и окисляемого
металла в потоке кислорода на горячую повер-
хность поврежденного участка кладки печи
При контакте этой смеси с горячей поверхно-
стью происходит экзотермическая реакция
окисления металлов. Под воздействием выде-
ляющзгося при этом тепла частицы огнеупор-
ного материала расплавляются, а
поверхность кладки ремонтируемого участ-
ка размягчается до пластического состояния
и, сплавляясь вместе, они образуют моно-
литную кристаллическую структуру [1]. Не-
достатком этого способа является
неудовлетворительное качество наплавки и
поверхности покрытия.

Наиболее близким к предлагаемому яв-
ляется Способ керамической наплавки,
включающий подачу по технологическому
трубопроводу к наплавочной головке и нане-
сение торкрет-массы в виде сухой смеси по-
рошков огнеупорных материалов и
топливных составляющих, преимуществен-
но термоокисляющихся металлов, струей
кислорода на предварительно зачищенную
нагретую до температуры не менее 600°С
поверхность ремонтируемой кладки, рас-
плавление огнеупорных составляющих фа-
келом с температурой 2000г...3000°С,
размягчение поверхности ремонтируемой
кладки до пластического состояния и их
сплавление с образованием при затвердева-
нии монолитной структуры [2].

Недостатком этого способа является не-
достаточное качество наплавки: шерохова-
тость и пористость слоя наплавки,
отсутствие товарного вида. Это обусловлено
тем, что в способе отсутствует регулирова-
ние скоростей подачи смеси и кислорода,
вследствие чего образуется аморфное,
имеющее неровности стекловидное покры-
тие.

В основу изобретения положена зада-
ча усовершенствовать способ горячего ре-
монта огнеупорной кладки нагревательных
печей, в котором путем внесения преобра-
зований в условия осуществления действий
обеспечивается получение гладкого, проч-
ного спеченного поверхностного слоя, име-
ющего улучшенный товарный вид и
монолитную кристаллическую структуру,
нем обуславливается расмж^ение техноло-
гических возможностей способа керамиче-
ской наплавки.

Поставленная задача решается тем что
в способе горячего ремонта огнеупорной
кладки нагревательных печей методом кера-
мической наплавки, включающем подачу по

5 технологическому трубопроводу к наплавоч-
ной головке и нанесение торкрет-массы в
виде сухой смеси порошков огнеупорных
материалов и топливных составляющих
струей кислорода на предварительно зачи-

10 щенную нагретую до температуры не менее
600°С поверхность кладки, расплавление ог-
неупорных составляющих факелом с темпе-
ратурой 2000°С. .3000°С, размягчение
поверхности ремонтируемой кладки°до пла-

15 стического состояния и их сплавление с об-
разованием при затвердевании монолитной
структуры, согласно изобретению подачу тор-
крет-массы к наплавочной головке осуществ-
ляют за счет давления сжатого воздуха в

20 питателе, при этом дополнительно подключа-
ют после питателя к технологическому тру-
бопроводу через регулирующее устройство
трубопровод сжатого воздуха, кислород под-
•ают через регулирующее устройство к напла-

25 вочной головке по отдельному трубопроводу
с возможностью изменения скорости переме-
щения торкрет-массы по технологическому
трубопроводу и производительности уста-
новки от минимальной до заданной величи-

30 на за счет согласованного регулирования
подачи кислорода и сжатого воздуха, при-
чем первоначально устанавливают макси-
мальную скорость подачи смеси, при
которой в процессе наплавки образуется

35 аморфное, имеющее неровности стекловид-
ное покрытие, затем снижают скорость под-
ачи смеси, которую подают до получения
гладкого спеченного поверхностного слоя,
при этом продолжительность снижения ско-

40 рости подачи смеси составляет не более чет-
верти времени ее нанесения с повышенной
скоростью.

Предлагаемый способ обеспечивает
получение гладкого прочного спеченного

45 поверхностного слоя на отремонтирован-
ном участке кладки печи. Это обусловлено
тем, что вследствие максимальной скорости
подачи торкрет-массы в начальном этапе со-
здается аморфное, имеющее неровности

50 стекловидное покрытие, полностью запол-
няющее изношенный объем кладки, а затем
при снижении скорости подачи смеси при
сохранении расхода кислорода происходит
качественное преобразование образовав-

55 шегося стекловидного покрытия в гладкий,
спеченный поверхностный слой с повышен-
ной адгезией к огнеупорной кладке ремон-
тируемого участка за счет фазовых
изменений в нанесенном слое.
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При этом протекают следующие реак-
ции фазообразования:

Расплав SiO2-*#~ кристобаллит +а -
тридимит,

расплав AI2O3 -* о. -глинозем (корунд), 5
расплав (SIO2 + АІ2О3) -* муллит.
Регулируемость скоростей подачи торк-

рет-массы, сжатого воздуха и кислорода
обеспечивает расширение технологических
возможностей способа. 10

На чертеже показана схема установки
для осуществления предлагаемого способа.

Установка содержит питатель 1, в кото-
рый загружается торкрет-масса. По трубоп-
роводу 2 в питатель подают сжатый воздух, 15
под воздействием которого торкрет-массу
из питателя по технологическому трубопро-
воду 3 подают к наплавочной головке 4. По
отдельному трубопроводу 5 к наплавочной
головке подают кислород. К технологическо- 20
му трубопроводу 3 через регулирующее уст-
ройство 7 подключен трубопровод подачи
сжатого воздуха б. На линии подачи кисло-
рода 5 имеется регулирующее устройство 8.

В камере смещения наплавочной голо- 25
вки 4 происходит интенсивное перемешива-
ние потоков торкрет-массы, сжатого воздуха
и кислорода. На выходе из камеры смеще-
ния при контакте с раскаленной огнеупор-
ной кладкой нагревательной печи смесь 30
воспламеняется с образованием факела с
температурой 2000-3000°С на расстоянии
20-40 мм от выходного отверстия камеры.

Регулирующими устройствами 7 и 8 из-
меняют количество кислорода, подаваемого 35
в трубопровод 5 и сжатого воздуха, подава-
емого в трубопровод 3.

Сухой огнеупорный порошок подается в
смеси с металлическим порошком (топлив-
ным составляющим) и кислородом на пред- 40
варительно зачищенную поверхность
огнеупорной кладки с температурой не ме-
нее 600°С, в результате чего происходит тер-
моокисление металлического порошка до

температурь» факела 2000 3000°С при кон-
такте с горячей поверхностью кладки, рас-
плавление частиц огнеупорного порошка и
их сплавление с огнеупорами кладки

К технологическому трубопроводу под-
ачи торкрет-массы от питателя к наплавоч-
ной головке после питателя через
регулирующее устройство подключается
трубопровод сжатого воздуха На отдельном
трубопроводе, подающем кислород к напла-
вочной головке, устанавливается регулирую-
щее устройство.

С помощью регулирующих устройств на
трубопроводах подачи кислорода и сжато-
го воздуха согласованно изменяют количе-
ство кислорода и сжатого воздуха,
подаваемых по трубопроводам, что дает
возможность изменять скорость подачи по-
рошково-кислородно-воздушной смеси, из-
меняя производительность установки от
минимальной до заданной величины.

Изменение скорости подачи порошко-
во-воздушной смеси и производительности
установки дает возможность получать глад-
кую наружную поверхность наплавленного
слоя при сохранении качества наплавки.

Первоначально нанесение покрытия
производится повышенной скоростью под-
ачи смеси при наибольшей производитель-
ности установки, а затем скорость подачи
смеси и производительность установки
уменьшается и производится сглаживание
поверхности, причем последний период со-
ставляет не более 1 /4 части от первоначаль-
ного.

Изменение величины скорости порош-
ково-кислородно-воздушной смеси и произ-
водительности установки при постоянных
размерах трубопроводов и выходного отвер-
стия из наплавочной головки приведено в
табл.1.

Предложенный способ апробирован в
промышленных условиях и показал высокую
эффективность.

Давление сжато-
го воздуха в пи-

тателе, МПа

1

0,12 •

0.1

0,07

0,05

Расход кислоро-
да, кг/мин

2

0,15

0.14

0.1

0,07

Расход воздуха,
кг/мин

3

0,1

0,098

0,091

0.085

Скорость струи
порошково-кис-

лородно-воздуш-
ной, м/с

4

45

41

35

27

Производитель-
ность установки

по наносимой
торкрет-массе,

кг/мин

5

1,15

0 97

0 73

0.54
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Продолжение таблицы

1

0,03

0,01

0

2

0,055

0,05

0,03

3

0,082

0,07

0,07

4

21

16

12

5

0,4

0,21

0,1

сжатый воздух 2 I 5 4

сжатый воздух торкрет-маеса
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