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(57) Способ разборки огнеупорной футеров-
ки сосуда для размещения металла, преиму-
щественно жидкого чугуна, включающий
воздействие на нее рабочего инструмента
ударного действия вдоль продольной оси
сосуда и поперек футеровочных колец с об-

Изобретение относится к черной метал-
лургии, а именно к механизации ремонтных
работ по разборке огнеупорной футеровки
сосудов для размещения жидкого металла.

Известен способ разборки изношенной
огнеупорной футеровки сосуда, например,
конвертера, для размещения жидкого ме-
талла, например, чугуна, с помощью ремон-
тных машин ломки футеровки, снабженных
платформами, на которых смонтированы
стрелы с пневмоударниками [Яворский
В.И , Кряковский Ю В Григорьев В.П. и др.
Металлургия стали Учебник для вузов. М.,
"Металлургия ', 1983 с 554 - аналог]

разованием пазов,отличающийся тем,
что после остановки сосуда на замену изно-
шенной футеровки, производят ее омыва-
ние в течение 5-10 минут жидким металлом,
например чугуном, массой 0,02 части рабо-
чего объема сосуда с последующим снятием
его днища, ударных воздействий рабочего
инструмента вводимого через горловину
сосуда, на футеровку перпендикулярно на-
правлению ее колец с образованием пазов
шириной 300-400 мм последовательно с
двух сторон цапф вдоль образующей сосу-
да, с последующим поворотом его корпуса
вокруг оси цапф со скоростью 0,1-1,1 обо-
ротов в минуту, с периодической установкой
корпуса и высыпанием кусков футеровки в
емкость, размещенную под сосудом.

Однако в аналоге не указаны характери-
стики устройства для ломки футеровки кон-
вертеров

Известны также способы удаления огне-
упорной футеровки из цилиндрических ем-
костей и продолговатых сосудов методом
высверливания [Заявка ФРГ № 2529180,
11.03.76 Изобретения за рубежом № 11; Па-
тент США № 4328959,11 05.82].

Для осуществления этого способа тре-
буется установка специальных направляю-
щих непосредственно в сосуде, по которым
перемещается сверлильная головка с фре-
зами, срезающая изношенный слой футе-
ровки и шлаковых отложений
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На фрезы воздействуют нерасчетные
усилия, и при значительном внезапном со-
противлении металлических и шлаковых ча-
стиц футеровки не исключена возможность
поломки фрез и всего устройства. 5

Известен также способ ломки футеров-
ки цилиндрических сосудов [Авт.св. Ns
1689403, 07.11,91, БИ N? 41], включающий
воздействие на футеровку рабочим органом
машины вдоль продольной оси сосуда попе- 10
рек футеровочных колец с выполнением па-
за в нижней части футеровки
цилиндрического сосуда (передвижного
миксера) с вращением его вокруг продоль-
ной оси со скоростью 0,5-2 об/мин при на- 15
клоне корпуса сосуда к горизонту под углом
4-6° для удаления разрушенной футеровки.

Для реализации этого способа требует-
ся наличие ремонтного стенда с механизма-
ми как вращения сосуда, так и его наклона. 20

Наиболее близким к предлагаемому
способу является способ разборки футеров-
ки конвертера, когда ломку футеровки про-
изводят при горизонтальном положении
сосуда (конвертера) в двух диаметрально 25
противоположных участках окружности,
расположенных по горизонтальной оси. По-
сле этого разрезанная на два полукольца
футеровка легко обрушается, Затем ломают
футеровку днищем конвертера. Все опера- 30
ции по ломке футеровки производят маши-
нами, размещенными на рабочей площадке
конвертерного цеха. При повороте конвер-
тера в вертикальное положение обрушен-
ная футеровка высыпается в ковш, 35
установленный на сталевозе. В качестве ра-
бочего органа машин применяется пневмо-
ударник, [А.С.Залкинд. Механизация
ремонтов металлургических агрегатов. М.,
Металлургия, 1988 , с.52 - прототип]. 40

Поставленная задача разборки огне-
упорной футеровки сосуда для размещения
металла состоит в том, что после остановки
сосуда на замену изношенной футеровки
производят ее омывание жидким металлом, 45
например, чугуном, массой, составляющей
0,02 части рабочего объема сосуда, в тече-
ние 5-10 минут. Затем производят слив ме-
талла, снятие днища и нанесение ударных
воздействий рабочим инструментом удар- 50

• ного действия через горловину или амбразу-
ру днища на футеровку перпендикулярно
направлению ее колец с образованием па-
зов шириной 300-400 мм последовательно
с двух сторон цагіф вдоль образующей сосу- 55
да, с последующим поворотом корпуса сосу-
да вокруг оси цапф со скоростью 0,1-1,1
оборота в минуту, периодической останов-
кой и высыпанием боя футеровки в емкость,
размещаемую под сосудом.

Реализация предлагаемого способа по-
казана на фиг.1 - вид сбоку,' на фиг.2 - вид
по А на фиг.1; на фиг.З - разрез Б-Б на фиг. 1.

Способ разборки огнеупорной футеров-
ки сосуда для размещения металла включа-
ет сосуд 1, например конвертер,
огнеупорную футеровку 2, ось 3 конвертера,
горловину 4 конвертера, гусеничную ремон-
тную машину 5, рабочую площадку 6, теле-
скопическую стрелу 7 ремонтной машины 5,
рабочий орган 8 с инструментом 9, пазы 10
в футеровке 2, цапфы 11 корпуса 12 конвер-
тера.

Способ осуществляют следующим обра-
зом.

В сосуд 1 перед его остановкой на заме-
ну футеровки заливают жидкий металл в
объеме 0,02 (1/50) части рабочего объема
сосуда 1, например, 1 т жидкого чугуна для
конвертера вместимостью 50 т. Затем про-
изводят омывание поверхности футеровки 2
в течение 5-10 минут путем поворота кон-
вертера относительно оси 3.

После омывания поверхности футеров-
ки жидкий металл сливают в ковш через
горловину 4.

Процесс омывания футеровки 2 позво-
ляет расплавить имеющиеся на ее поверх-
ности наплавы шлака и настылей.

Кроме того, после некоторого остыва-
ния в изношенной футеровке создается по-
верхностное натяжение частиц. Сосуд 1
устанавливают в вертикальное положение.
С помощью специального устройства, на-
пример, домкратной тележки от корпуса
конвертера отделяют его днище.

В результате удаления днища усилия в
футеровке 2, направленные по образующей
сосуда 1 снижаются. После снятия днища
сосуд 1 устанавливают в горизонтальное по-
ложение.

Гусеничную ремонтную машину 5 раз-
мещают на рабочей площадке 6 перед гор-
ловиной 4.

Телескопическую стрелу 7 с рабочим ор-
ганом 8 и инструментом 9 ориентируют на
изношенную футеровку 2, произведя внача-
ле удары по окружности футеровки 2 В ре-
зультате этого, усилия, направленные по
образующей сосуда снижаются до миниму-
ма.

Вводя рабочий орган 8 с инструментом
9 в рабочее пространство сосуда 1. произво-
дят ударные воздействия на футеровку 2
перпендикулярно направлению ее колец и
образовывают пазы 10 шириной 300- 400 мм
последовательно с обеих сторон цапф 11
вдоль образующей сосуда 1 в направлении
от горловины 4 в сторону амбразуры днища.
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В результате образования пазов 10, на-
пряжения в кольцах футеровки снижаются,
создаются в пазах 10 новые поверхнрстные
слои футеровки, в которых возникает допол-
нительная поверхностная энергия в твер-
дом теле, каким является огнеупорная
футеровка.

Поверхностная энергия, создающаяся в
футеровке, обосновывается тем, что части-
цы футеровки внутри колец окружены со
всех сторон соседними частицами, в то вре-
мя как на поверхности футеровки такое ок-
ружение имеется только с одной
(внутренней) стороны.

Для перевода внутренних частиц на по-
верхность футеровки требуются олределен-
ные затраты энергии, переходящие в
потенциальную энергию поверхностных ча-
стиц.

Таким образом, в поверхностном слое
футеровки все частицы обладают большей
потенциальной энергией, чем внутренние, а
компенсация молекулярных сил частиц фу-
теровки обеспечивается упругим сжатием
поверхностного слоя, в результате чего он
находится, в упруго-напряженном состоя-
нии.

В связи с этим, разрушение футеровки
осуществляется при местном воздействии

рабочего инструмента 9 на поверхность фу-
теровки.

При повороте корпуса 12 сосуда 1 по
стрелке С-Д (фиг.1) со скоростью 0,1-1,1

5 оборотов в минуту, после удаления из сосу-
да 1 рабочего органа 8 ремонтной машины
5, происходит отслаивание колец футеровки
2 от корпуса 12 и падение верхних полуко-
лец на нижние.

10 В результате дальнейшего поворота
корпуса 12 куски футеровки 2 высыпаются в
порожнюю емкость, расположенную под
сосудом.

Ширина пазов 10 футеровки 2, равная
15 300-400 мм, способствует тому, что проис-

ходит максимальное снижение напряжений
в кольцах футеровки. Поворот корпуса 12
сосуда 1 со скоростью до 1,1 оборотов в
минуту создает инерционные и динамиче-

20 ские воздействия на слои футеровки 2, спо-
собные их отслоить от металлического
корпуса 12 и разрушить.

Использование предлагаемого способа
25 разборки огнеупорной футеровки сосуда

для размещения металла позволит сокра-
тить трудовые затраты и продолжитель-
ность разборочного периода при ремонте
одного конвертера в среднем на 4-6 часов/

5
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