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@ Metallurgisches Schmelzaggregat mit einer schwenkbaren Diise bzw. einem schwenkbaren Brenner.

@ Metallurgisches Schmelzaggregat mit einer schwenkba- ausgebildet und die Kalotte (13) zwischen zwei Ringsitzen (14
ren Diise bzw. einem schwenkbaren Brenner aus wenigstens .und 15) eingespannt (Fig.).
einem Rohr. Das Kopfteil (12) der Diise (3} ist kalottenférmig
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Metallurgisches Schmelzaggregat mit einer schwenk-
baren Diise bzw. einem schwenkbaren Brenner

Die Erfindung betrifft ein metallurgisches Schmelzaggregat
gemdB dem Gattungsbegriff von Patentanspruch 1. Sie bezieht
sich auBerdem auf eine schwenkbare Dilise bzw. einen schwenk-

baren Brenner gemdB dem Gattungsbegriff des Patentanspruchs
14. - |

Fliir die Optimierung des Prozessablaufes ist es bei metallur-
gigchen Schmeléaggregaten der im Gattungsbegriff des An-
spruches 1 genannten Art oft erwlinscht, daB die Diise bzw.
der Brenner schwenkbar ist. Durch das DE-Gbm 1 863 633 ist
ein Lichtbogenofen zum Schmelzen von Schrott mit einer seit-
lich angebrachten Beschickungsklappe bekannt geworden, die
eine Offnung aufweist, durch die ein Brenner ragt, der auf
einem Bodenstdnder auBerhalb des Ofens mittels zweier Schar-
niergelenke befestigt und damit sowohl vertikal als auch
horizontal schwenkbar ist. Damit bei einer solchen Anordnung
iberhaupt eine Winkelverstellung mdglich ist, muB die Off-
nung in der Beschickungsklappe, durch die der Brenner ein-
gefihrt wird, um einiges gréBer als der AuBendurchmesser.
des Brennerrohres sein, so daB an dieser Stelle kein dichter
Abschluff des Schmelzaggregates gewdhrleistet ist. Wdhrend
der hierdurch bedingte Nachteil - ‘Wirmeverluste und St&-
rung der Ofenatmosphdre - bei einigen Schmelzaggregaten
noch hingenommen werden kann, ist eine derartige LOsung

flir Einschmelzvergaser, wie sie beispielsweise durch die
DE-0OS 28 43 303 bekannt geworden sind, also fiir Schmelz-
aggregate, in denen gleichzeitig mit dem Einschmelzprozess

heiBes Reduktionsgas erzeugt wird, nicht brauchbar.

Minchen: R.Kramer Diol-Ina. » W. Weser Diol.-Phvs. Dr. rer. nat. - E. Holtmann Dint-Ing,
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Ziel der Erfindung ist ein metallurgisches Schmelzaggre-
gat der genannten Art, bei dem eine schwenkbare Diise bzw.
ein schwenkbarer Brenner so in die Seitenwand des Schmelz-
aggregates einsetzbar sind, daB ein im wesentlichen dich-
ter AbschluB gewdhrleistet ist. Es so0ll dariiber hinaus
trotz der hohen Temperaturen in einem solchen Schmelzaggre-
gat eine ausreichende Betriebssicherheit gew&dhrleistet und
eine einfache Auswechselbarkeit ermdglicht werden.

Die Aufgabe ist durch die kennzeichnenden Merkmale des An-
spruchs 1 geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung sind den Unteranspriichen zu entnehmen.

Die Erfindung Qird durch ein Ausfiihrungsbeispiel anhand
einer Figur n&her erldutert. Die Figur stellt die Schnitt-
ansicht eines Ausschnitts aus der Seitenwand eines Ein-
schmelzvergasers dar.

In der Seitenwand 1 eines metallurgischen Schmelzaggre-
gates, insbesondere eines Einschmelzvergasers entsprechend
der DE-OS 28 43 303, ist oberhalb des Badspiegels eine
Offnung 2 vorgesehen, durch die eine Sauerstoffblasdiise 3

in den Einschmelzvergaser miindet, um mit der im Ein-
schmelzvergaser vorhandenen Kohle einerseits die zum Schmel-
zen erforderliche Warme und andererseits Reduktionsgas

zu erzeugen. Die Diise 3 umfaBt in koaxialer Anordnung drei
Rohre 4, 5 und 6, wodurch ein zentraler Kanal und zwei
Ringkandle gebildet werden, sowie ein das zentrale Rohr 4
mit dem &duBeren Rohr 6 verbindendes Kopfteil 12. Dem zen-
tralen Kanal wird {iber einen am zentralen Rohr 4 ange-
brachten GaseinlaB 7 das Prozessgas, also im vorliegenden Fall
sauerstoffhaltiges Gas, zugefiihrt, die Ringkandle sind fiir
eine Flissigkeitskiihlung der Diise bestimmt. Es wird Kiijhl-

wasser durch einen am #uBersten Rohr 6 angebrachten Stut-
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zen 8 eingeleitet, durch den duBeren Ringspalt bis zur
Diisenspitze 9 nach vorne geleitet, iiber einen Verbindungs-
kanal zum inneren Ringspalt und durch diesen zu einem
ebenfalls am Rohr 6 angebrachten Stutzen 10 wieder nach
hinten geleitet, um dort auszutreten. Das zentrale Rohr 4
ist hinten durch einen SéhraubverschluB 11 abgeschlossen.
Dieser ermdglicht durch Einschieben eines weiteren Rohres,
dem beispielsweise 01 zugefiihrt wird, ein schnelles Unm-
riisten auf einen Brenner.

Aus konstruktiven Griinden und im Hinblick auf eine ein-
fache Zérlegbarkeit sind die beschriebenen Teile jeweils -
aus mehreren Einzelteilen zusammengesetzt, wie dies die
Zeichnung erkeﬁhen 1aBt.

Um unter Wahrung eines gasdichten Abschlusses - bei dem
obengenannten Einschmelzvergaser liegt im Innern des
Schmelzaggregats ein KohleflieBbett mit einem Druck von
etwa 2 bar und einer Temperatur von etwa 2000°C vor -

ein Verstellen des Neigungswinkels der Diise zur Anpassung
an die optimalen Prozessbedingungen zu ermdglichen, ist
die Diise 3 im Bereich der Durchfiihrung durch die Seiten-
wand 1 des Schmelzaggregates kalottenfSrmig ausgebildet.

Im vorliegenden Fall ist das Kopfteil 12 in Form einer
Kugelkalotte 13 erweitert und diese ist zwischen zwei
Ringsitzen 14 und 15 federnd eingespannt. Der erste Ring-
sitz 14 ist in der Seitenwand 1 des Schmelzaggregates ver-
ankert und liegt auf der der Diisenspitze 9 zugewandten
Seite der gewdlbten Oberfldche der Kalotte 13 auf, der
zweite Ringsitz 15 hat eine zum ersten Ringsitz 14 koaxiale
Lage, liegt auf der von der Diisenspitze 9 abgewandten Seite
der gewOlbten Oberfl&dche der Kalotte 13 auf und wird durch
Federkraft in Richtung des ersten Ringsitzes 14 gedriickt.

Hierdurch ist eine elastische Einspannung der Kalotte ge-
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geben, die gleichzeitig durch den ersten Ringsitz 14

eine Trennung der Gasatmosphidre im Innern des Schmelz-
aggregats gegeniiber der AuBenatmosphédre gewdhrleistet.

Der gasdichte AbschluB kann durch eine ringfdrmige Gas-
dichtung 16 verbessert werden, die an der gewdlbten Ober-
flidche der Kugelkalotte im Bereich ihrer Scheitelebene 17
anliegt. Die Dichtung an dieser Stelle ist verglic¢hen

zum Ringsitz 14 thermisch und mechanisch nicht so stark
beansprucht und gewdhrleistet damit einen dauerhaften gas-
dichten AbschluB.

Vorzugsweise ist der erste Ringsitz 14 als fliissigkeitsge~
kiihlter Hohlring 18 ausgebildet. Der Hohlring 18 ist im -
vorliegenden Fall Teil eines ersten konischen Rohrabschnit-
tes 19, der neben dem Ringkanal 20 des Hohlringes 18 durch eine Wand 23
getremnt einen weiteren Ringkanal 21 fiir eine Kihlfliissigkeit aufweist.
Die Kiihlfllissigkeit wird durch ein Rohr 22 in der Unter-
seite des konischen Rohrabschnittes 19 bis zum Ringkanal
20 gefiilhrt, der neben der Eintrittsstelle in diesen Kanal
eine nicht dargestellte Trennwand aufweist, lduft im Ring-
kanal 20 um bis zu einer auf der anderen Seite der Trenn-
wand befindlichen Verbindungsstelle in den Ringkanal 21

und verldBt diesen iiber ein Rohr 34 im oberen Teil des
konischen Rohrabschnittes 19.

Der den ersten Ringsitz 14 tragende erste konische Rohr-
abschnitt 19 besteht im Hinblick auf eine gute thermische
Leitfdhigkeit ebenso wie die Spitze der Diise aus Kupfer und

ist in den Kegelsitz eines Ringflansches 24 aus Stahl ein-

gepresst, der an mehreren Stellen seines Umfangs auf einem

am Blechmantel des Schmelzaggregates angebrachten Befesti-
gungsflansch 25 befestigt ist. Zum Einpressen des koni-
schen Rohrabschnitts 19 in den Ringflansch 24 dienen drei
am Umfang des Ringflansches 24 angebrachte Bolzén 26 mit
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Langldchern, mittels deren durch Keile 27 Anpressbolzen
28 gegen die Stirnfl&dche des konischen Rohrabschnittes 19
gedriickt werden konnen.

Der zweite Ringsitz 15 ist an einem zweiten konischen
Rohrabschnitt 29 gebildet, der iiber drei lings des Umfangs
verstéift angeordnete Befestigungslaschen 31 mittels
Schrauben 30 am Ringflansch 24 befestigt ist. Eine definier-
te Anpresskraft wird erzeugt durch Druckfedern 33 und
hutfdrmig ausgebildete Andrﬁcks¢heiben 32. Beim Anziehen

der Schrauben 30 wird der Ringsitz 15 in Richtung des
Ringsitzes 14 gedriickt und hierbei die Kalotte mehr oder

weniger fest eingespannt. Die hutfdrmig ausgebildete An-

_ driickscheibe 32 ermdglicht ein festes Einspannen der Ka-

lotte in einer bestimmten Lage, ohne daB die Druckfedern
33 noch wirksam werden ko&nnen. Wird die Schraube nicht so
weit angezogen, daB der Rand der hutfSrmigen Andriickscheibe
gegen die Befestigungslasche 31 std8t, dann wird die
Druckfeder 33 wirksam und der Ringsitz 15 federnd gegen
die gewdlbte Oberflidche der Kalotte 13 gedrilickt. Je nach
Federkraft kann der elastische Sitz so gewdhlt werden,

daB eine laufende Verstellung des Winkels m&glich ist. So-
fern dies nicht erforderlich ist, kdnnen nach Einstellung
des optimalen Winkels die Schrauben 30 fest angezogen und
damit die Kalotte fest eingespannt werden.

Im vorliegenden Fall ist die Kalotte kugelfdrmig ausgebildet.
Wesentlich an der Kalottenausbildung ist, daB8 durch den
Ringsitz 14 gegebenenfalls in Verbindung mit der ring-
férmigen Gasdichtung 16 stets der fiir den speziellen Fall
erforderliche GasabschluB gewdhrleistet ist.’
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- Patentanspriiche

Metallurgisches Schmelzaggregat, insbesondere Einschmelz-
vergaser, in dessen Seitenwand oberhalb des Badspiegels
der Schmelze wenigstens eine schwenkbare Diise bzw. ein
schwenkbarer Brenner aus wenigstens einem Rohr angeordnet
ist, dadurch gekennzeichnet, daB das &uBerste Rohr (6)
oder ein damit verbundenes Kopfteil (12) der Diise "(3) .
bzw. des Brenners an einer Stelle kalottenférmig-ausge-
bildet und die Kalotte (13) zwischen zwei Ringsitzen (14

und 15) eingespannt ist.

Metallurgisches Schmelzaggregat nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB die Kalotte (13) als Kugel-
kalotte ausgebildet ist.
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Metallurgisches Schmelzaggregat nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Kalotte (13) mit ihrer
der Diisen- bzw. Brennerspitze (9) zugewandten Seite

der gewdlbten Oberfldche auf einem ersten in der Sei-
tenwand (1) des Schmelzaggregates verankerten Ringsitz
(14) aufliegt und iiber einen zweiten Ringsitz (15), der
an der von der Dﬁégn— bzw. Brennerspitze abgewandten

Seite der Kalotte anliegt, gegen den ersten Ringsitz
gedriickt wird. ’

Metallurgisches Schmelzaggregat nach Anspruch 3, da-
durch gekennzelchnet daB die beiden R1n951tze (14, 15)
koaxial zueinander angeordnet sind.

Metallurgisches Schmelzaggregat nach einem der An-
spriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen
den beiden Ringsitzen (14, 15) an der Oberfldche der Ku-
gelkalotte (13) im Bereich ihrer Scheitelebene (17)
eine ringfdrmige Gasdichtung (16) anliegt.

Metallurgisches Schmelzaggregat nach einem der Anspriiche
1 bié 5, dadurch gekennzeichnet, daB der erste Ringsitz
(14) als Teil eines fllissigkeitsgekiihlten Hohlringes
(18) ausgebildet ist. '

Metallurgisches Schmelzaggregat nach einem der An-
spriche 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der erste
Ringsitz (14) auf der Innenseite eines ersten konischen

Rohrabschnittes (19) am Ende mit dem kleineren Durch-
messer gebildet ist.
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Metallurgisches Schmelzaggregat nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, daB8 der erste konische Rohr-
abschnitt (19) einen Ringkanal (21) fir eine Ki#hlfliis-

sigkeit aufweist.

Metallurgisches Schmelzaggregat nach Anspruch 6 und 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Ringkandle (20, 21) des
Hohlrings (18) und des ersten konischen Rohrabschnittes

(19) durch wenigstens eine Offnung in Verbindung stehen.

Metallurgisches Schmelzaggregat nach einem der Ansprliche
3 bis 9, dadurch gekennzeichnet, da8 der zweite Ring-
sitz (15) auf einem zweiten konischen Rohrabschnitt (29)

am Ende mit dem kleineren Durchmesser gebildet ist.

Metallurgisches Schmelzaggregat nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, daB der zweite konische Rohr-
abschnitt (29) durch Federelemente (33) gegen den er-
sten konischen Rohrabschnitt (19) gedriickt wird.

Metallurgisches Schmelzaggregat nach einem der Anspriiche
7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB der erste koni-
sche Rohrabschnitt (19)7aus Kupfer besteht und lésbar

in den Kegelsitz eines Ringflansches (24) aus Stahl

eingepresst ist.

Metallurgisches Schmelzaggregat nach einem der Ansprii-
che 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Diise (3)
bzw. der Brenner fliissigkeitsgekiihlt ist.

ar

\
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Schwenkbare Diise bzw. schwenkbarer Brenner aus wenig-
stens einem Rohr fiir den Einbau in die Seitenwand eines
metallurgischen Schmelzaggregates oberhalb des Bad-
spiegels der Schmelze, dadurch gekennzeichnet, daB das
duBerste Rohr (6) oder ein damit verbundenes Kopfteil
(12) der Diise (3) bzw. des Brenners an einer Stelle
kalottenfdrmig ausgebildet und die Kalotte (13) zwischen
zwei Ringsitzen (14, 15) von federnd zusammengespannten

Teilen (19, 29) einer Tragkonstruktion gehélten wird.
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