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(57) Устройство для подачи шихты в шлакоп-
лавильную печь, содержащее загрузочный
механизм, бункера с питателями и весовые
воронки, о т л и ч а ю щ е е с я тем, что оно
снабжено сборным конвейером, с кожухом,
расположенным под бункером и двумя рас-
положенными друг под другом загрузочны-
ми конвейерами, из которых нижний
установлен на тележках с возможностью пе
ремещения над бункерами, при этом кожух
сборного конвейера образует в местах ввода
материала приемные воронки.

Изобретение относится к металлургии,
преимущественно к обработке стали синте-
тическими шлаками

Известна линия для взвешивания дози-
рования и подачи шихты в конвертер, содер-
жащая загрузочный механизм, бункера с
питателями, воронки, течки [1].

Известно также устройство для подачи
шихты в шлакоплавильную печь, содержа-
щее загрузочный механизм, стационарные и
весовые бункера с питателями, воронки, теч-
ки и печь [2].

Недостатком известного технического
решения являются его узкие функциональ-
ные возможности Это объясняется тем, что
в данном устройстве можно использовать не
более двух компонентов, а это сдерживает
получение синтетических шлаков повышен-
ного качества.

Целью изобретения является расшире-
ние функциональных возможностей.

Поставленная цель достигается тем, что
устройство, содержащее загрузочный меха-
низм, бункера с питателями и весовые во-

ронки, согласно изобретению, оно снабже-
но сборным конвейером с кожухом, рас-
положенным под бункерами и двумя
расположенными друг над другом загрузоч-
ными конвейерами, из которых нижний ус-
тановлен на тележках с возможностью
перемещения над бункерами, при этом ко-
жух сборного конвейера образует в местах
ввода материала приемные воронки.

Изобретение поясняется чертежом, где
показан общий вид устройства с элементами
приема и разгрузки компонентов.

Устройство для подачи шихты в шлакоп-
лавильную печь содержит идущий со склада
шихтовых материалов конвейер 1 с разгру-
зочной тележкой 2. Под последней установ-
лены бункеры 3 для хранения компонентов
шихты. На бункерах имеются вибраторы 4 и
шиберы 5. У выходных отверстий бункеров
расположены питатели 6, носки которых
введены в приемные емкости 7 взвешиваю-
щей воронки 8.

Под весовыми дозаторами закреплены
питатели 9 с носками, установленные в во-
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10 течек 11 Последние соединены
дпухрукявной течкой 12. Каждый из рукавов
установлен о емкостях промежуточных бун-
керов 13 снабженных затворами 14. Внизу
имеются воронки 15, а под ними загрузочная 5
тележка 16 с механизмом 17 подачи шихты.
Печь снабжена нагревателями 18, подом 19,
стопором 20 и желобом 21. Под желобом
находится сталеплавильный ковш 22.

10
Под загрузочной тележкой 2 установле-

ны также течки 23 и конвейеры 24 с узлами
25 перегрузки шихты, что позволяет пода-
вать материал в любую точку цеха.

Здесь же над бункерами установлен пе- 15
редвижной катучий конвейер 25, тележки 27
которого расположены на рельсах 28. Под
последними установлены бункера 29 с пита-
телями 30 и сборный конвейер 31. Оконча-
ние последнего встроено в приемную 20
емкость 7 весового дозатора 8. Сборный
конвейер 31 снабжен кожухом 32, торец 33
которого закреплен на приемной емкости. С
внешней стороны, в местах установки пода-
ющих питателей 30, кожух образует воронки 25
34, выполненные с возможностью подачи
шихты на сборный конвейер.

Устройство для подачи шихты в шлакоп-
лавильную печь работает следующим обра-
зом. 30

Со склада по конвейеру 1 шихту подают
в цех. При помощи разгрузочной тележки 2
по течкам 23 она поступает на конвейеры 24.
Затем по узлам 25 перегрузки шихта попа-
дает на катучий конвейер 26. Последний при
помощи тележек 27, передвигаясь по рель-
сам 28 останавливается над одним из бунке-
ров 3 или 29 и загружает их .

Дистанционным управлением включают
вибраторы 4 и питатели 6 или 30. При этом,
питатели 6 направляют шихту в приемные
емкости 7, а питатели 30 в приемные ворон-
ки 34 кожуха 32 сборного конвейера 31. По
нему материал поступает в емкости 7, а из
них во взвешивающие воронки 8. После
взвешивания при помощи питателя 9 мате-
риал направляют в воронку 10, по ней в течку
11 и затем в двухрукавную течку 12. От нее
шихта поступает в бункер 13, а после откры-
вания затвора 14 через воронки 15 ссыпает-
ся в емкость загрузочной тележки 16. Затем
последнюю подают к печи и при помощи
механизма 17 материал ссыпают на ее под
19. Тележку отводят, включают нагреватели
18 и расплавляют компоненты шихты, по-
лучая при этом синтетический шлак.

Установив сталеразливочный ковш 22
под желоб 21 и, открывая стопор 20 шлако-
выпускного отверстия, расплав сливают в
ковш, после чего в него заливают металл.
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