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@ Pfannenstand zur Durchfiihrung metallurgischer Behandlungen von Stahischmelzen.

@ Bei einem Pfannenstand zum Nachbehandeln von Stahl-
schmelzen (2} nach dem Frischen wird eine Pfanne (1) in den
Stand verfahren und durch einen Gber die Pfannenmiindung
(8) in Stellung bringbaren heb- und senkbaren Decke! (6), der
eine oder mehrere Durchtrittsdffnungen (29) zum Durchfiih-
ren von Behandlungsmitte! filhrenden Lanzen (5) aufweist,
abgedeckt.

Um die Nachbehandlung unmittelbar nach dem Aufset-
zen des Deckels {6) beginnen zu kdonnen, wobei der Decke! (6)
kein Hindernis far einen schnellen Wechsel verschlissener
Lanzen (5) darstellen darf, wird der Decke! (6) an der Oberkon-
struktion (13) des Pfannenstandes an drei Aufhéngestellen
{10, 11, 12) aufgehingt, mittels welcher der Deckel (6) aus der
horizontaien Lage in eine aufrechte Lage verschwenkbar ist,
soda nach Verschwenken des Deckels (6) in aufrechte Stel-
lung die Lanze (5) vom Lanzentréger (23) I6sbar und an einen
Lanzenabstellplatz (28) verfahrbar sowie zurickverfahrbar ist.
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Pfannenstand zur Durchfilhrung metallurgischer

Behandlungen von Stahlschmelzen

Die Erfindung betrifft einen Pfannenstand zur Durch-
fihrung metallurgischer Behandlungen von Stahlschmelzen,
insbesondere zum Nachbehandeln nach dem Frischen, zur
Desoxidation, Einstellung der lLegierungsgehalte, Ent-
schwefeln und Abscheiden unerwiinschter Einschliisse mit
einer in den Stand fahrbaren Pfanne und mit einem iber
die Pfannenmiindung in Stellung bringbaren heb- und
senkbaren Deckel, der eine oder mehrere Durchtritts- 7
6ffnungen zum Durchfihren von Behandlungsmittel fihren-

den an einem Lanzentrédger montierten Lanzen aufweist.

Steigende Anforderungen an die Stahlqualit&ten er-
fordern in immer stdrkerem Ausmaf eine Nachbehandlung
des erschmolzenen Stahles in einer Pfanne vor dem
VergieBen. Zur Durchfiihrung pfannenmetallurgischer
Vorgdnge ist ein Abdecken der Pfanne, in der die Be-
handlung stattfindet, aus Griunden der Sicherheit von
Personal und Anlage unbedingt erforderlich. Dazu
missen die Deckel, welche eine oder mehrere Durch-

lidsse filir Temperaturmeflanzen und Tauchlanzen zum Ein-

blasen von Feststoffen und flir die Probennahme enthalten,

vor der Behandlung auf die Pfanne aufgesetzt und nach

der Behandlung von dieser entfernt werden.
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Eine Vorrichtung zum mechanisch gesteuerten Aufsetzen
und Abheben von GieBpfannendeckeln ist beispielsweise
aus der DE-AS 2 457 916 bekannt. Bei dieser Kon-
struktion wird die Pfanne unter einen an einer Traverse
einer Hubkonstruktion h&ngenden Deckel in den Be-
handlungsstand eingebracht und der Deckel mit der
Pfannenmiindung verriegelt und nach erfolgter Be-
handlung die Pfanne in umgekehrter Weise zum LOsen
des Deckels zuriickgefiihrt. Diese Manipulationen er-
fordern einen erheblichen Zeit- und Arbeitsaufwand,
der bei schneller Schmelzenfolge, wie sie beispiels-
weise bei Blasstahlwerken gegeben ist, nicht zur Ver-
fligung steht und zwangsldufig zu Engpdssen und Warte-
zeiten fiihrt.

Besondere Schwierigkeiten ergeben sich dann, wenn

geeignete Vorrichtungen filir die -Pfannenmetallurgie

in bereits bestehende Stahlwerke eingebaut werden

sollen, wo die BauhChen und die mittels Krinen er-

reichbaren Bereiche schon vorgegeben sind.

Die Erfindung bezweckt die Vermeidung der geschilderten
Nachteile und Schwierigkeiten und stellt sich die Auf-
gabe, einen Pfannenstand der eingangs erwdhnten Art

zu schaffen, der in bereits bestehende Stahlwerks-
anlagen eingebaut werden kann und kein Hindernis fiir
einen schnellen Wechsel verschlissener Lanzen dar-
stellt. ' -

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiBf bei einem Pfannen-
stand der eingangs bezeichneten Art dadurch geldst, daB

a) der Deckel an der Oberkonstruktion des Pfannen-
standes an drei Aufhidngestellen aufgehdingt ist, mittels
welcher der Deckel nach Riickziehen der Lanze(n) und
ausfahren der Pfanne aus dem Stand aus seiner horizon-
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talen Lage in eine aufrechte Lage verschwenkbar ist;

b) nach Verschwenken des Deckels in aufrechte Lage die
Lanze vom Lanzentrdger l6sbar und an einen Lanzenab-

stellplatz verfahrbar sowie zurilickverfahrbar ist.

Vorteilhaft sind zwei Aufhdngestellen durch einerseits
an der Oberkonstruktion und anderseits gelenkig am
Deckel angeordnete Hubzylinder und die dritte Aufhinge-
stelle von einem Seilzug gebildet, die die an der
Oberkonstruktion angeordnete Seiltrommel mit einem

am Deckel befestigten Haken fihrt.

Beim Verschwenken des Pfannendeckels ger&t dieser aus
dem Bereich der Achse(n) der Lanze(n), sodaB es mdg-

lich ist, verschlissene lL.anzen unterhalb der Arbeits-
biihne zu wechseln. Die Arbeitsbiihne bleibt dadurch

frei von platzraubenden Lanzenwechselvorrichtungen.

Ein weiterer Vorteil der Erfindung liegt darin, das
fir das Aufsetzen des Pfannendeckels auf die Pfanne
bzw. das Abheben von der Pfanne kein zusdtzlicher
Kran bendtigt wird. Wartezeiten, die ihre Folge-
wirkungen bis auf den Takt des Schmelzbetriebes

haben konnen, werden dadurch vermieden.

ZweckmdBig ist der aus einer Stahlbramme von minde-
stens etwa 100 mm Dicke gefertigte Deckel mittels

eines Umfangringes auf die Pfannenmindung aufsetzbar.

Aufgrund des hohen Eigengewichtes ist eine Ver- und
Entriegelung des Deckels auf der Pfanne nicht erfor-
derlich.

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden anhand eines

Ausfiihrungsbeispieles durch eine Zeichnung ndher er-
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l8utert, wobei Fig. 1 eine Vorderansicht der Pfanne in
Behandlungsposition mit angehobenem Pfannendeckel,

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Arbeitsblihne mit teil-
weise geschwenktem Pfannendeckel ohne Pfanne und Fig. 3
eine Seitenansicht des erfindungsgeméﬁen Pfannenstandes
mit ebenfalls teilweise geschwenktem Pfannendeckel

zeigt.

GemdB Fig. 1 wird eine Pfanne 1, welche die zu be-
handelnde Schmelze 2 enth&dlt, von einem Pfannentransport-
wagen 3 aufgenommen und auf Schienen 4 in den Pfannen-
stand verfahren, wo Behandlungen der eingangs er-

w&hnten Art an der Schmelze 2 durchgefiihrt werden.

Diese Pfannenmetallurgie erfolgt mit Hilfe einer oder
mehrerer Lanzen:: 5, wobei die Pfanne 1 wdhrend der
Behandlungen durch einen Pfannendeckel 6 abgedeckt werden
muB3, um zu groBe Belastungen des Bedienungspersonals

und der Anlagen durch Hitze und Rauch zu vermeiden.

Der Deckel 6 ist aus einer mindestens 100 mm starken
Stahlbramme mit einem seitlichen Umfangsring 7 wvon
ca. 200 mm HBhe gefertigt und wird auf die Pfannen- ,
miindung 8 aufgesetzt. Die Schmelze 2 darf dabei hdch-
stens bis zum Niveau 9 reichen, sodaff ein Abstand von
mindestens 500 mm bis zur Pfannenmiindung 8 besteht.
Damit wird erreicht, daB der Deckel 6 ohne feuerfeste
Zustellung gefertigt sein kann, ohne daB Gefahr be-
steht, daB sich der Deckel 6 wdhrend der Behandlungs-
vorgédnge verzieht. Ein Aufheizen und Warmhalten der
feuerfesten Zustellung zwischen den einzelnen Be-
handlungen kann dadurch entfallen.

Der Pfannendeckel 6 ist an drei Aufhingestellen 10, 11,
12 an der Oberkonstruktion 13 oberhalb des Pfannen-
standes aufgehdngt. An den beiden Stellen 10 und 11
erfolgt die Aufhingung mittels Hubzylinder 14, welche
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sowohl in den Aufhé&ngestellen 10 und 11 mit dem Pfannen-
deckel 6 als auch mit der Oberkonstruktion 13 an den
Stellen 15, 16 gelenkig verbunden sind. Die dritte Auf-
hdngung 12 ist als Seilzug 17 ausgebildet, derart, das
eine auf der Arbeitsbiihne 13 befestigte, mittels Elektro-
motor angetriebene Seiltrommel 18 iiber ein Seil 19 mit
einer Umlenkrolle 20 verbunden ist und iiber einen Haken
21 den Pfannendeckel 6 an der Aufhéngestelle 12 tréagt.
Mit Hilfe der Hubzylinder 14 und des Seilzuges 17 kann
der Pfannendeckel 6 in Richtung des Pfeiles 22 gehoben
und gesenkt werden, wobei die Hubeinrichtungen derart
dimensioniert sind, daB sie in der Lage sind, den
Pfannendeckel 6 auch im Falle einer Bdrenbildung von

der Pfanne zu l6sen.

AuBerdem kann der Pfannendeckel 6, nachdem die Lanze 5
entlang des Lanzentr&gers 23 aus dem Pfannendeckel 6
gehoben und der Pfannentransportwagen 3 aus dem
Pfannenstand entfernt wurde, in eine aufrechte Lage
geschwenkt werden. Dazu wird der Seilzug 17 betédtigt
und das Seil 19 verlédngert, wodurch sich der Deckel 6
an der Aufhidngestelle 12 absenkt. Dabei bleiben die
beiden Hubzylinder 14 in Position, sodaB die Aufhdnge-
stellen 10 und 11 die Drehpunkte der Schwenkbewegung
darstellen. Dieser Vorgang ist in den Fig. 2 und 3
veranschaulicht, wobei in Fig. 3 die Behandlungs-
position der (ausgefahrenen) Pfanne 1 in strichpunk-
tierter Darstellung eingezeichnet ist. Das Verschwenken
des Deckels 6 bei ausgefahrener Pfanne 1 hat den Zweck,
ein Wechseln der Lanze 5 zu ermbglichen. Die Lanze 5
wird in abgesenkter Position nach LOsen eines Klemm-
verschlusses 24 vom Lanzentrdger 23 entfernt und ent-
lang der Fllhrungsschiene 25 bewegt. Im Abstand vom
Lanzentrédger 23 wird die Lanze 5 von einem Lanzen-
hebezeug 26, welches auf der Arbeitsbiihne 13 auf

Schienen 27 verfahrbar ist, aufgenommen und zum seit-
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lich von der Behandlungsposition gelegenen Lanzenab-
stellplatz 28 gebracht. Das Einsetzen einer neuen
Lanze 5 erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. Nachdem
die Lanze 5 mittels Klemmverschluf 24 am Lanzentriger
23 befestigt wurde, wird sie aus dem Pfannenbereich
nach oben ‘herausgezogen. Daraufhin wird durch Be-
tdtigen des Seilzuges 17 der Deckel 6 in die horizon-
tale Lage zuriickgeschwenkt und die Pfanne 1 auf dem

Pfannentransportwagen 3 in Behandlungsposition gebracht.

Nach dem Einfahren der Lanze 5 durch die Offnung 29
des auf der Pfanne 1 aufliegenden Pfamnendeckels 6 in
die Schmelze 2 kann wieder ein Behandlungsverfahren

durchgefiihrt werden.

i3
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Patentanspriiche:

1.

Pfannenstand zur Durchfiihrung metallurgischer Behand-

"lungen von Stahlschmelzen (2), insbesondere zum Nach-

behandeln nach dem Frischen, zur Desoxidation, Ein-
stellung der Legierungsgehalte, Entschwefeln und Ab-
scheiden unerwiinschter Einschliisse mit einer in den
Stand fahrbaren Pfanne (1) und mit einem iliber die
Pfannenmiindung (8) in Stellung bringbaren heb- und
senkbaren Deckel (6), der eine oder mehrere Durch-
trittsGffnungen (29) zum Durchfiihren von Behandlungs-
mittel flihrenden an einem Lanzentrdger (23) montierten

Lanzen (5) aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB

a) der Deckel (6) an der Oberkonstruktion (13) des
Pfannenstandes an drei Aufhidngestellen (10, 11, 12)
aufgehdngt ist, mittels welcher der Deckel (6) nach
Rlickziehen der Lanze(n) (5) und Ausfahren der Pfanne (1)
aus dem Stand aus seiner horizontalen Lage in eine

aufrechte Lage verschwenkbar ist;

b) nach Verschwenken des Deckels (6) in aufrechte
Lage die Lanze (5) vom Lanzentrédger (23) l&sbar und
an einen Lanzenabstellplatz (28) verfahrbar sowie
zuriickverfahrbar ist.

Pfannenstand nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB zwei Aufhingestellen (10, 11) durch einerseits
an der Oberkonstruktion (13) und anderseits ge-
lenkig am Deckel (6) angeordnete Bubzylinder (14)

und die dritte Aufhdngestelle (12) von einem Seilzug
(17) gebildet sind, die die an der Oberkonstruktion
(13) angeordnete Seiltrommel (18) mit einem am
Deckel (6) befestigten Haken (21) fiihrt.
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3. Pfannenstand nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
' daB der aus einer Stahlbramme von mindestens etwa
100 mm Dicke gefertigte Deckel (6) mittels eines
Umfangringes (7) auf die Pfannenmiindung (8) aufsetz-

bar ist.
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