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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung von Formkoérpern, insbesondere platten-
formigen Formkérpern aus Hiittenschlacke, wie

0063 150

Hochofenschlacke, unter Gewinnung der fiihlba-

ren Warme der Schlacke, sowie eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Aus der GB-A-153082 ist es bekannt, die
Schlacke in einzeine voneinander getrennte For-
men mittels eines Flilltrichters kontinuierlich ein-
zubringen, so daB trotz kontinuierlichen Vergie-
Bens in thren Abmessungen nur relativ kleine
Schilackensteine gebildet werden, die einzeln
aus den Formen ausgestofen werden miissen.
Zur Herstellung relativ flacher, plattenférmiger
Formkorper, wie z. B. Dachziegeln, ist dieses
Verfahren nicht geeignet, da es die der Schlacke
spezifischen Erstarrungsverhditnisse {infolge ih-
rer sehr geringen Warmeleitfahigkeit) nicht be-
ricksichtigt.

Es ist weiters aus der DE-C-17 313 ein Verfah-
ren zum GieBen von Hochofenschlacke bekannt,
bei dem die Schlacke in eine kreisringférmige
Rinne mit Trogquerschnitt eingegossen wird,
u. zw. in dinnen aufeinanderliegenden Schich-
ten. Sobald die Rinne voligegossen ist, wird die
erstarrte Schlacke aus der Rinne ausgestoRen.
Wihrend dieses Vorganges muf das Giefien un-
terbrochen werden. Dieses Verfahren hat den
Nachteil, daB® es nicht kontinuierlich angewen-
det werden kann. Fiir diinne plattenférmige
Formkdrper ist es ebenfalls ungeeignet.

Aus der US-A-2 067 313 ist ein Verfahren zum
Herstellen von pordsen Farmkorpern aus Schlak-
ke bekannt, bei dem die Poren im Formkérper
durch Zugabe von brennbaren Stoffen und durch
Einblasen von Sauerstoff in die zu vergieBende
Schlacke erzeugt werden. Die so aufgeschaumte
Schiacke wird kontinuierlich auf ein Band gegos-
sen, wobei vor dem VergieRen der Schlacke
nicht brennbare Stoffe zugesetzt werden. Dieses
bekannte Verfahren ermdglicht nur die Herstei-
lung von Poren aufweisenden Formkorpern, wo-
bei der damit verbundene Aufwand sehr hoch ist
und zusatzliche Energietridger benottigt werden,
so daB die hergestellten Formkd&rper kostspielig
sind. )

Die Erfindung bezweckt die Vermeidung die-
ser Nachteile und Schwierigkeiten. ihr liegt die
Aufgabe zugrunde, ein wirtschaftliches Verfah-
ren sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens zu schaffen, welche eine konti-
nuierliche und wirtschaftliche Herstellung von
insbesondere dinnwandigen, plattenférmigen
Formkdrpern, aus Hiittenschlacke ermaoglichen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméa® durch
die Kombination folgender Verfahrensschritte
gelost:

— daR die Schlacke durch Kithlung auf einen
Temperaturbereich gebracht wird, in dem
sie zdhfliissig bzw. teigfdrmig ist und eine
Viskositdt zwischen 3 und 15 Pa - s (30 und
150 Poise) aufweist,
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da die Schlacke anschlieBend unter Bil-
dung eines zusammenhdngenden Stranges
in einen ununterbrochenen Formhohiraum
eines ein U-férmiges Profil aufweisenden

- Formbandes kontinuierlich gegossen wird,
dal der vergossene Strang in mindestens
einer am Formband vorgesehenen Kiihlzone
unter glasiger Erstarrung gekiihlt wird, und
daR der Kiihizone zur Kiihlung des Stranges
und zur Gewinnung der fiithlbaren Wérme
der Schlacke ein Kithimittel zugefihrt wird,
wobei das in der Kiihizone erwdrmte Kihi-
mittel in einem thermodynamischen Kreis-
prozeR als Kreislaufmedium verwendet
wird.

GemaR einer bevorzugten Variante werden
der geschmolzenen Schlacke Zuschlagstoffe,
wie Si02 und/oder Ai203 enthaltende Zuschlag-
stoffe, zugesetzt, wobei die Zuschlagstoffe dazu
dienen, die mechanischen Eigenschaften bei der
Herstellung von glasig erstarrenden Formkér-
pern zu verbessern sowie wahrend der Abkiih-
lung entstehende Eigenspannungen zu verrin-
gern bzw. maglichst zu vermeiden. ZweckmaRig
werden die Zuschlagstoffe in einem die Schiak-
ke aufnehmenden Mischer, der zur Vergleichma-
Rigung der Temperatur und Schlackenzusam-
mensetzung der bei jedem Hochofenabstich an-
fallenden Schiacke dient, oder in einer die
Schlacke zum Mischer fiihrenden Einlaufrinne
zugesetzt.

Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens ist durch die Kombination folgender
Merkmale gekennzeichnet:

— daf die Vorrichtung einen Schiackenbehal-
ter mit einem AusflieBspalt aufweist,

dafd dem AusflieBspalt ein Formband mit U-
féormigem Profil nachgeordnet ist, welches
Formband einen in Langsrichtung desselben
ununterbrochenen Formhohlraum aufweist,
daB an dem Formband mindestens eine
Kihizone vorgesehen ist, in der ein Warme-
tauscher zur Gewinnung der Wéarme der zu
kiihlenden Schlacke vorgesehen ist, und
daR das den Warmetauscher durchsetzende
Kihlmedium in einem thermodynamischen
KreisprozeR gefiihrt ist.

GemaR einer bevorzugten Ausfihrungsform
sind zwei Kihlzonen vorgesehen, wobei zwi-
schen der ersten und zweiten Kiithlzone eine
Formgebungszone zur Oberflachenformung des
gegossenen Stranges angeordnet ist.

Vorteilhaft ist der AusfiieRBspalit beheizbar und
seine Grofe einstellbar.

ZweckmaRig ist eine oder sind mehrere der
Kiihlzonen beheizbar.

Vorzugsweise ist der Aufgabestation ein Mi-
scher, insbesondere ein Durchlaufdrehrohrmi-
scher, fiir die Schlacke vorgeordnet.

Die Erfindung ist nachfoigend anhand der
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Zeichnung an einem Ausfiihrungsbeispiel naher
erlautert, wobei Fig. 1 eine schematische Seiten-
ansicht (teilweise geschnitten) einer Anlage zum
GieRen der Schiacke und Fig. 2 einen Schnitt ge-
maR der Linie -1l zeigen.

Mit 1 ist eine Aufgabestation fiir die Schlacke,
die als Schlackensammelbehélter ausgebildet
ist, mit 2 ein umlaufendes Formband mit Umlenk-
rollen 3, 3’ und mit 4 sind die einzelnen Formen
bzw. Platten des Formbandes bezeichnet. Diese
Pilatten 4 haben seitlich aufragende Flansche 5
und somit U-férmiges Profil. Die Platten 4 kén-
nen zur Hervorbringung ornamentaler Effekte
gepragt oder sonstwie strukturiert sein. Mehrere
umlaufende Plattenbander kénnen nebeneinan-
der angeordnet sein. In Lédngsrichtung Gberlap-
pen sich die Enden der Platten 4, u. zw. sowohl
im Flansch- als auch im Bodenbereich, so daR
keine Schlacke ausflieBen kann. Die Platten sind
uber Stiitzrollen 6 abgestiitzt. Die zahfliissige
Schlacke mit 3 bis 15 Pa - s (30 bis 150 Poise)
wird aus einem horizontalen AusflieBspalt 7 des
Behiélters 1 auf die Platten 4 des Formbandes 2
kontinuierlich ausflieBen gelassen. Der Spalt ist
beheizbar und in seiner GroRe einstellbar. Der
AusflieBspalt kann auch durch eine Ausnehmung
am oberen Rand des Behdlters 1 gebildet sein,
wobei der Behélter 1 wiahrend des GieBens der
Schlacke entsprechend nachgefiillt wird. Im Be-
halter 1 wird die Schlacke zweckmaRig in Bewe-
gung (beispielsweise mittels eines Riihrwerks)
gehalten, um einen Temperaturausgleich zu er-
zielen bzw. um die Zahigkeit der Schlacke auf
einen varbestimmten Wert regeln zu kénnen.

Das Formband 2 bewegt sich kontinuierlich
durch eine erste Kiihlzone 8 und durch eine
Formgebungszone 9, in der Prégepressen 10
oder Walzgeriiste mit Profilierrollen vorgesehen
sind, die wahrend des Pragevorganges mit dem
Formband ein kurzes Stiick mitlaufen bzw. stén-
dig angestelit bleiben, wobei der Strang 12 in die
Platten eingeprefit, verdichtet und die Oberfla-
che gepriagt werden. An die Formgebungszone 9
schlieBt eine weitere Kiihlzone 11 an, nach deren
Durchlauf der Strang 12 in einzelne Stiicke abge-
langt wird. Die Kiihlzone 11 ist in Langsrichtung
in mehrere Sektionen unterteilt, wodurch ein
Temperaturverlauf erzielt wird, der ein span-
nungs- bzw. rilRfreies Abkiihlen der Platten er-
moglicht. Der optimale Temperaturverlauf ist
von der Schlackenanalyse abhangig. Um eine
kurzzeitige Anhebung und ein Halten der Tempe-
ratur zu ermdglichen, sind auch heizbare Sektio-
nen vorgesehen (Fig. 2). Zur Erleichterung der
Abldngung kdnnen in der Formgebungszone in
den Formkérperstrang 12 Markierungskerben
eingepragt werden, entlang derer die Trennung
erfolgt. Das erfindungsgemaéfe Verfahren ist ins-
besondere zur Herstellung von Dachziegeln, Bo-
den- und Wandplatten und &hnlich diinnen
Formkorpern geeignet.

Vor dem Behalter 1 kann ein Mischer 13, vor-
zugsweise ein Durchlaufdrehrohrmischer, zur
VergleichmaBigung der Temperatur und Schlak-
kenzusammensetzung (Homogenisierung) vor-
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4

gesehen sein. In diesen Mischer kénnen er-
wiinschtenfalls Zuschlagstoffe eingebracht wer-
den.

Die Regelung der GroBe des AusflieRspaltes 7
und der Bandgeschwindigkeit des Formbandes 2
erfolgt in Abhéngigkeit von der Plattendicke und
den Erfordernissen der zu vergieBenden Schiak-
ke, bei der die Zahigkeit eine Funktion von Tem-
peratur und chemischer Zusammensetzung dar-
stelit. ZweckmaRig erfolgt die Steuerung der
GroRe des AusflieBspaltes und der Bandge-
schwindigkeit sowie des Zulaufes liber entspre-
chende MeRfiihier und eventuell (iber einen Mi-
kroprozessor.

In Fig. 1 ist eine Rohrschlange 14 eingezeich-
net, die innerhalb der Kiihlzone 8 angeordnet ist.
Diese Rohrschlange 14 dient dazy, ein Kithimittel
durch die Kiihlzone 8 zu fiihren, das zur Gewin-
nung der fithlbaren Warme der vergossenen
Schlacke dient. Das erwarmte, dampfférmige
Kihlmittel wird vorzugsweise in einem thermo-
dynamischen KreisprozeR gefiihrt, der in Fig. 1
schematisch veranschaulicht ist. Mit 15 ist eine
Turbine bezeichnet, von der der entspannte
Dampf in einen Kondensator 16 gefiihrt wird und
von diesem zu einem Speisewasserbehélter 17
gelangt. Mittels einer Pumpe 18 wird das Wasser
vom Speisewasserbehalter wiederum zur Rohr-
schlange 14 geleitet. Die Turbine treibt einen
Generator 19. Es ist méglich, den in der Rohr-
schlange 14 entstehenden Dampf auch fiir ande-
re Zwecke, beispielsweise fir Heizzwecke etc.,
zu verwenden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Formkérpern,
insbesondere plattenférmigen Formkorpern aus
Huttenschlacke, wie Hochofenschlacke, unter
Gewinnung der fiihlbaren Warme der Schiacke,
gekennzeichnet durch die Kombination folgen-
der Verfahrensschritte:

— daR die Schlacke durch Kiihlung auf einen
Temperaturbereich gebracht wird, in dem
sie zahfliissig bzw. teigférmig ist und eine
Viskositat zwischen 3 und 15 Pa - s (30 und
150 Poise) aufweist,

— daB die Schlacke anschlieBend unter Bi-
dung eines zusammenhédngenden Stranges
(12} in einen ununterbrochenen Formhohl-
raum eines ein U-férmiges Profil aufweisen-
den Formbandes (2} kontinuierlich gegossen
wird,

- daR der vergossene Strang (12} in minde-
stens einer am Formband (2) vorgesehenen
Kiithlzone (8, 11) unter glasiger Erstarrung
gekiihlt wird, und

— daB mindestens einer Kiihizone (8) zur Kiih-
lung des Stranges und zur Gewinnung der
fiihibaren Warme der Schlacke ein Kihlmit-
tel zugefihrt wird, wobei das in der Kiihizo-
ne erwarmte Kiihlmittel in einem thermody-
namischen KreisprozeR als Kreislaufme-
dium verwendet wird.



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daR der Schlacke vor dem Vergie-
RBen Zuschlagstoffe, insbesondere SiO2 und/
oder Al203 enthaltende Zuschiagstoffe zuge-
setzt werden.

3. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet
durch die Kombination folgender Merkmale:

daR die Vorrichtung einen Schlackenbehal-
ter (1) mit einem AusflieBspalt (7) aufweist,
daR dem AusflieBspalt (7) ein Formband (2)
mit U-féormigem Profil nachgeordnet ist,
welches Formband (2) einen in Langsrich-
tung desselben ununterbrochenen Form-
hohiraum aufweist,

daR an dem Formband (2) mindestens eine
Kihlzone (8) vorgesehen ist, in der ein Wir-
metauscher (14) zur Gewinnung der Wérme
der zu kithlenden Schlacke vorgesehen ist,
und

daR das den Warmetauscher (14) durchset-
zende Kithimedium in einem thermodynami-
schen KreisprozeR gefiihrt ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwei Kiihlzonen (8, 11) vorge-
sehen sind, wobei zwischen der ersten und zwei-
ten Kihizone eine Formgebungszone (9) zur
Oberflachenformung des gegossenen Stranges
{12) angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, daB der Ausfliefispalt {7)
beheizbar und seine GréRe einstellbar ist.

6. Vorrichtung nach den Anspriichen 3 bis b,
dadurch gekennzeichnet, daR eine oder mehrere
der Kithizonen {8) beheizbar ist (sind).

7. Vorrichtung nach den Anspriichen 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daR dem Schlacken-
behalter (1) ein Mischer (13), insbesondere ein
Durchlaufdrehrohrmischer, fiir die Schlacke vor-
geordnet ist.

Claims

1. A method for the production of moulded
bodies, in particular of plate-like moulded bod-
ies, of metallurgical slag, such as blast-furnace
slag, by recovering the sensible heat of the slag,
characterised by the combination of the follow-
ing method steps:

— that the slag, by cooling, is brought to a
temperature range in which it is viscous or
pasty and has a viscosity of between 3 and
15 Pa - s {30 and 150 poises),

that, subsequently, the slag is continuously
cast into a non-interrupted mould cavity of a
moulding belt (2} having a U-shaped profile,
thus forming a coherent strand (12),

that the cast strand (12) is cooled in at least
one cooling zone (8, 11) provided at the
moulding belt {2) so as to glassily solidify,
and
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that a coolant is supplied to at least one
cooling zone (8) to cool the strand and to
recover the sensible heat of the slag, the
coolant heated in the cooling zone beinhg
used as a circulatory medium in a thermody-
namic circulatory process.

2. A method according to claim 1, character-:
ised in that additives, in particular SiO2- and/or
Al203-containing additives, are added to the slag
prior to casting.

3. An arrangement for carrying out the method
according to claim 1 or 2, characterised by the
combination of the following characteristic fea-
tures:

that the arrangement comprises a slag res-
ervoir (1) having an outflow opening (7),

that the outflow opening {7) is followed by &
moulding belt (2) having a U-shaped profile
and comprising a mould cavity non-inter-
ruped in the longitudinal direction of the
same, )
that at least one cooling zone (8) is provided
at the moulding belt (2), in which a heat ex-
changer {14) is provided for recovering the
heat of the slag to be cooled, and

that the coolant penetrating the heat ex-
changer (14) is guided in a thermodynamic
circulatory process.

4. An arrangement according to claim 3, char-
acterised in that two cooling zones (8, 11) are
provided, a moulding zone (9) being provided
between the first and second cooling zones for
moulding the surface of the cast strand (12).

5. An arrangement according to claim 3 or 4,
characterised in that the outflow opening (7) is
heatable and its dimension is adjustabie.

6. An arrangement according to claims 3 to 5,
characterised in that one or several of the cool-
ing zones (8) are heatable.

7. An arrangement according to claims 3 to 6,
characterised in that the slag reservoir {1} is pre-
ceded by a mixer (13), in particular a continuous
rotary tubular mixer, for the slag.

Revendications

1. Procédé de fabrication de piéces moulées,
en particulier, de piéces moulées présentant la
forme de plaques, en laitier sidérurgique, notam-
ment en laitier de haut-fourneau, avec récupéra-
tion de la chaleur sensible du laitier, caractérisé
par la combinaison des phases de procéde sui-
vantes: on raméne le laitier, par refroidissement,
a un intervalle de température dans lequel il est
visqueux ou pateux et présente une viscosité
comprise entre 3 et 15 Pa - s (entre 30 et 150
poises); ensuite, on coule le laitier en continu
dans une cavité de moulage ininterrompue for-
mée dans une bande de moulage (2) possédant
un profil en U, en formant ainsi une barre cohe-
rente (12), on refroidit la barre (12) coulée dans



au moins une zone de refroidissement (8, 11) pré-
vue le long de la bande de moulage (2), avec
solidification vitreuse; et on achemine un fluide
de refroidissement a au moins I'une des zones de
refroidissement (8) pour refroidir la barre et ré-
cupérer la chaleur sensible du laitier, le fluide de
refroidissement chauffé dans la zone de refroi-
dissement étant utilisé comme fluide caloporteur
dans un cycie thermodynamique.

2. Procedé selon la revendication 1, caracté-
risé en ce qu'on ajoute des additifs, notamment
des additifs contenant SiOz et/ou Al;03, au lai-
tier avant la coulée.

3. Installation pour la mise en ceuvre du pro-
cedeé selon I'une des revendications 1 et 2, carac-
térisée par la combinaison des caractéristiques
suivantes: l'installation comprend un réservoir
de laitier (1) présentant une fente de coulée (7);
en aval de la fente de culée (7) est agencée une
bande de moulage (2) & profil en U, cette bande
de moulage (2) présentant une cavité ou em-
preinte de moulage ininterrompue dans sa direc-
tion longitudinale; il est prévu le long de la bande
de moulage (2) au moins une zone de refroidisse-
ment (8) dans laquelle est prévu un échangeur de
chaleur (14) destiné a récupérer la chaleur du
laitier a refroidir; et le fluide de refroidissement
qui traverse I'échangeur de chaleur (14) parcourt
un cycle thermodynamique.

4. Installation selon la revendication 3, carac-
térisée en ce qu'elle comprend deux zones de
refroidissement (8, 11), tandis qu'une zone de
moulage (9) est interposée entre la premiére et la
deuxiéme des zones de refroidissement pour
mettre en forme la surface de la barre coulée
(12).

5. Installation selon I'une des revendications 3
et 4, caractérisée en ce que la fente de coulée (7)
peut étre chauffée et que ses dimensions sont
réglables.

6. Installation selon les revendications 3 a b,
caractérisée en ce que |'une ou plusieurs des
zones de refroidissement (8) peut on peuvent
étre chauffée(s).

7. Instailation selon les revendications 3 a 6,
caractérisée en ce qu'un mélangeur a laitier (13),
en particulier un mélangeur a tube rotatif a pas-
sage continu, est placé en amont du réservoir de
laitier (1).
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