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Verfahren zur Herstellung von Gusskorpern mit eingegossenen Rohren aus Stahl.

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel-
lung von Gukérpern mit eingegossenen Rohren aus Stahl,
vorzugsweise von Kihlelementen fiir einen metallurgischen
Ofen, wobei die GuRkdrper aus StahiguB bestehen und die
Stahlrohre mit einer Gberhitzten StahiguBschmelze umgos-
sen und vor dem Umgiefen mit einem kérnigen, hochwaér-
meleitfihigen feuerfesten Material verfillt werden, um zu
vermeiden, daR Undichtigkeiten bei den eingelassenen
Stahlrohren auftreten, wird als kérniges Material einzeln
oder zu mehreren ein Gemisch aus gebranntem Magnesit
(Sintermagnesit), Korund, Sintertonerde, Chromit, SiC, SizN.
als Rohrfillistoff verwendet. Vorzugsweise werden ferner die
einzugieBenden Stahirohre mit auf der Rohroberflache satt
aufliegenden Rohrsegmenten oder Rohrschalen aus Stahl
versehen, so dal} zwischen Stahirohroberfliche und Stahl-
rohrsegmenten oder -schalen nur ein minimaler Luftspalt
verbleibt.
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Verfahren zur Herstellung von GuBkSrpern mit
eingegossenen Rohren aus Stahl

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
von GuBkOrpern mit eingegossenen Rohren aus Stahl,
wobel die GuBkdrper aus StahlguB bestehen und die
Stahlrohre mit einer iberhitzten StahlguB8schmelze
umgossen und vor dem UmgieBSen mit einem kdrnigen,

hochwirmeleitféhigen feuerfesten Material verfiillt
werden.

Verfahren zur Herstellung von GuBkdrpern mit einge-
gossenen Rohren aus Stahl, die z.,B, als Kihlelemente
fir die Wi&nde von metallurgischen Ufen, z.B, Hochdfen,
Verwendung finden, sind bekannt. Flilr die Klihlelemente
wird als GuBwerkstoff Ublicherweise GrauguB mit unter-
schiedlichster Grafitausbildung verwendet. Der Werkstoff,
aus dem die Kihlrohre hergestellt werden, weist je nach
Funktion eine definlerte Stahlzusammensetzung auf (vgl.
DE~AS 27 19 165, DE- 30 13 560, A 1). Aufgrund der
unterschiedlichen Liquidustemperaturen von GrauguB und
Stahlrohrwerkstoff treten beim UmgieBen der Stahlrohre
mit GrauguB in einem solchermafen aufgebauten Kihl-
element keine nennenswerten gieBtechnischen Probleme
auf. Die zu umgieBenden Stahlrohre bendtigen normaler
Weise keinen Rohrfilllstoff; sie sind jedoch in jedem
Fall gegen Aufkohlung auf der AuSenseite durch eine
geeignete Beschichtung zu schiitzen,

Wird jedoch anstelle von Graugu8 StahlguB als GuBwerk-
stoff verwendet, so.wie in der DE-0OS 29 03 104 fir ein
Kiihlelement flr einen metallurgischen Ofen beschrieben,
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s0 ergeben sich fiir das Umgiefen von Rohren aus Stahl
erhebliche gieBStechnische und metallurgische Probleme.

. Zur Beseitigung dieser Probleme wird in der genannten

- DE-OS vorgeschlagen, Koérper aus Stahl oder StahlguB

, zwischen den Kithlrohren anzuordnen, die die Uber-

| hitzungswirme des fllissigen Stahlgusses aufnehmen sollen.
- Ferner sollen die Kithlrohre nach dem Stand der Technik
 vor dem UmgieBen mit fllissigem StahlguBf mit einem
hochschmelzenden, eine hohe Wiérmeleitf&higkeit auf-
weisenden kérnigen Material gefilllt werden. Als k&rniges
Material ist dabeil Zirkonoxid und Chromoxid oder ein
Gemenge dieser Stoffe genannt, Werden Kilhlelemente nach
diesem bekannten Verfahren hergestellt, so weist ein
Teil der eingegossenen Rohre, die die Kiihlfliissigkeit
fiihren sollen, Undichtigkeiten auf,

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
der eingangs genannten Art anzugeben, bei dem die Nachteile
der bekannten Verfahren vermieden werden und mitiels
dessen insbesondere die in die GuBkdrper eingelassenen
Ktthlrohre aus Stahl dicht sind.

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch geldst, daB

als kdrniges Material einzeln oder zu mehreren als Gemisch
gebrannter Magnesit (Sintermagnesit), Korund, Sinter-
tonerde, Chromit, SicC, 813N4 als Rohrfiillstoff verwendet
wird. In bevorzugter Weise werden als kdrniges Material
Mischungen aus gebranntem Magnesit mit bis zu je 30% eines
Zusatzes eines oder mehrerer anderer kdrniger Materialien

als Rohrfiillstoff verwendet. Mit Vorteil ist ferner eine

- Mischung von technisch reinem SiC und Si3N4 in beliebigem
Mischungsverhdltnis als Rohrfilillstoff zu verwenden. Als
Zusammensetzung des Rohrfiilllstoffes soll bevorzugter Weise
der gebrannte Magnesit Z 75% Mg0, vorzugsweise Z 90% ¥go,
der Chromit®Z, 30% Cr203, vorzugsweise 2 4o0% Cr203, der Korund
und die Sintertonerde 2 90% Al,0,, vorzugsweise Z 95% Al,0,
enthalten und die auf natlirliche oder synthetische Art

gewonnenen Materialien sollen als Rest typische Verunreiniguiji
)
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z.B. an Sio ' Al2 3¢ Ca0, Mgo, Fe203/FeO in m8glichst geringer

Menge aufweisen.

Mit Vorteill weist ferner der k&rnige Rohrflillstoff von seiner
KorngrBBfenzusammensetzung her eine mbglichst dichte Kugel-
packung auf, d.h. das8 ein minimaler Hohlraumanteil vorhanden
ist, der die ansonsten hohe Wdrmeleitung der erfindungsgemdsg
eingesetzten Materialien deutlich erniedrigen wilrde. Zu diesem

Zweck liegt die K&rnung des Rohrfilillstoffes zwischen o bis 3 mm,
vorzugsweise zwischen o bis 1 mm,

Zur Erzielung einer guten Verdichtung des Rohrfiillstoffes
innerhalb der einzugieBenden Stahlrohre im trockenen oder

feucht bis flilssigen Zustand ist neben den zu treffenden
k8rnungstechnischen MaSnahmen der Zusatz von die FlieB-
fdhigkeit positiv beeinflussenden Mitteln, wie sie.z -B. auch

in der grob- und feinkeramischen Industrie zum Einsatz

gelangen, angezeigt. In weiterer Ausbildung der Erfindung B
werden daher dem Rohrfullstoff organische und/oder anorganische
Dispergier-, Verflilssigungs-, Plastifizierungsmittel Binder‘ kl

sowie andere chemische Mittel mit &hnlicher Wirkung in ent—
sprechender Dosierung zugesetzt.,

Die Vortelle des erfindungsgemdfen Verfahrens sind insbesondere |
darin zu sehen, das nunmehr durchgehend dichte Kﬁhlrohre in o
den GuBk&rpern vorliegen, da der in die Stahlrohnaeingefdllte  ;
Rohrfilillstoff bei der herrschenden GieBtemperatur fir unle-
gierten bis hochlegierten Stahlgufi, die iiblicherweise 20_- 100 ;C
oberhalb der Liquidustemperatur liegt, kaum schwindet oder sintert,
der Kornaufbau eine gute Verdichtung ermdglicht und nicht oder

nur unwesentlich zur Auf- oder Entkohlung des Stahlrohrwefk-,
stoffes flhrt.

Die Zusammensetzung der bei dem Verfahren einzusetgenden Stahl-
guBschmelzen kann je nach Verwendungszweck in den unten ange-
gebenen Grenzen variieren, da neben unlegiertem auch hochle-

glerter StahlguB8, z.B. flir warmfeste und/oder zunderbestindige
GuBteile zum Einsatz gelangen kann,
i
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o,10 =~ 0,50 § C
' 0,30 - 2,00 % Si
0,60 = 2,00 § Mn
o - 12,00 % Ni
o - 12,00 % Crx
o - 1,50 § Mo

©c - o0,70%V

o - 1,00 % Al
0,03 § P

0,03 ¢ 8

Rest Elsen und unvermeidliche
Verunreinigungen.,

In gleicher Weise dient zur Losung der vorgenannten Aufgabe bei
einem Verfahren zur Herstellung von GuBkdrpern mit eingegossenen
Rohren aus Stahl, wobei die GuBkdrper aus StahlguB8 bestehen

und die Stahlrohre mit einer lberhitzten StahlguBschmelze um-
gossen werden, das8 die einzugieBSenden Stahlrohre mit auf der
Ronroberflé&che satt aufliiegenden Rohrsegmenten oder Roﬁf—
gchalen aus Stahl versehen werden, so da8 zwischen Stahlrohr-
oberfliche und Stahlrohrsegmenten oder -schalen nur ein
minimaler Luftspalt verbleibt. In bevorzugter Weise bedecken

die Stahlrohrsegmente oder Stahlrohrschalen nur 1/3 - 1/2

der Stahlrohroberfldche und werden nur auf der GuBoberseite
aufgelegt. Zweckmifiger Weise betrdgt die Wandstidrke der aufzu-
legenden Stahlrohrsegmente oder Stahlrohrschalen das 1/2 bis
3-fache derjenigen der einzugiefenden Rohre. Die Werkstoffqualitit
der Stahlrohrsegmente oder Stahlrohrschalen spielt dabei eine
untergeordnete Bedeutung. SchlieBlich bewirken Entlliftungs-
bohrungen in den Stahlrohrsegmenten oder -schalen sowie Kanten-
abschrdgungen eine optimale GieBSgasableitung und erleichtern

die Bildung eines geringen Luftspaltes zwischen einzugieSendem
Rohr und aufgelegten Stahlrohrsegmenten oder -schalen,
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Die Erfindung ist im folgenden anhand eines bevorzugten
Ausfiihrungsbeispieles niher erliutert, wobei Fig, 1 einen
GuBkdrper im Schnitt und Fig. 2 einen Schnitt in ver-
grbBertem MaBstab nach II - II in Fig. 1 zeigen. el

In eine Gies8form, die zum AbguB des in Fig. 1 dargestellten
Gusk&rpers 1 bestimmt ist, wird ein Stahlrohr 2 eingelegt,
das mit einer diinnen Oberfldchenbeschichtung 3 (Fig. 2),
z.B. aus Al 03, iberzogen ist. Das Stahlrohr ist mit einem
Sintermagnesit 4 der Kérnung o - 0,5 mm dicht verfiillt.

In derTabelle ist die chemische Zusammensetzung und Korn-
gréfenverteilung des Sintermagnesites aufgefilhrt.

Chemische Zusammensetzung _

8102: 0,8 %; A1203. 0,3 %;

-t Fe203: 0,2 %; CalO: 2,3 %;

MgO: 96 %

Korngrétsenverteilung

0,5 - 0,25 mm 23 %
0,25 -~ 0,12 mm 27 %
0/12 - o mm 50 % |

l
Der das Stahlrohr 2 umgebende GuSkdrper 1 hat folgende
chemische Zusammensetzung:

C Si Mn P S Al Rest

0,25 0,45 0,85 0,020 0,020 0,030 Fe




0071047
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| |
Die GieBtemperatur .betrdgt ca. 1520 - 1550° C.

Das einzugieBende Stahlrohr entspricht dem Werkstoff
st 35.8/II gemdB DIN 17 175,

Fig. 2 zeigt im Detail das einzugiefBende Stahlrohr 2
mit seiner ca. So - 200 P starken Beschichtung 3, dem
Rohrfilillstoff 4 und einer aufgelegten Stahlrohrschale 5,
die mit Bohrungen 6 und Abschridgungen an den Kanten 7
versehen ist. Die Stahlrohrschale 5 umfaBt etwa 1/3

des Umfanges des Stahlrohres 2 und befindet sich, wie
aus Fig. 1 hervorgeht, auf der mit "a" bezeichneten
Gusobenseite. Die Sté&rke der Stahlrohrschale 5 ent-
spricht im bevorzugten Ausfihrungsbeispiel etwa der

des einzugeieBenden Stahlrohres, n&mlich etwa 8 mm,
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Verfahren zur Herstellung von GuBkdrpern mit einge-

~gossenen Rohren aus Stahl, vorzugsweise Kilhlelemente

fiir einen metallurgischen Ofen, wobei die GuBkdrper

aus StahlguBf bestehen und die Stahlrohre mit einer
ilberhitzten StahlguBschmelze umgossen und vor dem
UmgieBen mit einem kdrnigen, hochwédrmeleitfdhigen
feuerfesten Material verfilllt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 als k&rniges Material einzeln oder zu
mehreren als Gemisch gebrannter Magnesit (Sintermagnesit),
Korund, Sintertonerde, Chromit, SiC, Si3N¢ als Rohrftill-

stoff verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB als k&rniges Material Mischungen aus gebranhtem
Magnesit bis zu je 30% eines Zusatzes eines oder mehrerer
kérniger Materialien als Rohrfillstoff verwendet wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Mischung von technisch reinem SiC

und 813N4 in beliebigem Mischungsverhdltnis als Rohr-
fillstoff verwendet wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daf der gebrannte Magnesituz 75% MgO, vorzugs-
weise 2 90% MgO, der Chromit .2 30% Cr 03, vorzugsweise

2
Z 4os Cr203, der Korund und die Sintertonerde Z 9o% A1203,
vorzugsweise = 95% A1203 enthdlt und die auf natlirliche

oder synthetische Art gewonnenen Materialien als Rest
typische Verunreinigungen, z.B. an Sioz, A1203, Ca0, MgO,
Fe203/FeO in m8glichst geringer Menge aufweisen.
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Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dag die K&rnung des Rohrfilllstoffes
zwischen o bis 3 mm, vorzugsweise zwischen o bis 1 mm
liegt.

Verfahren nach den Ansprilichen 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 organische und/oder anorganische
Dispergier-, Verflissigungs-, Plastifizierungsmittel,
Binder sowie andere chemische Mittel mit &hnlicher
Wirkung zugesetzt werden. '

Verfahren zur Herstellung von GuBkdrpern mit einge-
gossenen Rohren aus Stahl, vorzugsweise Kiihlelemente .
fir einen metallurgischen Ofen, wobei die GuBkdrper
aus StahlguB bestehen und die Stahlrohre mit einer
tiberhitzten StahlguBSschmelze umgossen werden, dadurch
gekennzeichnet, daf die einzugiefenden Stahlrohre
mit auf der Rohroberfliche satt aufliegenden Rohr-
segmenten oder Rohrschalen aus Stahl versehen’ werden,
so daB8 zwischen Stahlrohroberfldche und Stahlrohr-
segmenten oder -schalen nur ein minimaler Luftspalt
verbleibt.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, das
die Stahlrohrsegmente oder Stahlrohrschalen nur 1/3
- 1/2 der Stahlrohroberfliche bedecken.

Verfahren nach den Anspriichen 7 und 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 die Rohrsegmente oder Rohrschalen nur
auf der GuBoberseite aufgelegt werden.

Verfahren nach den Anspriichen 7 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 die Wandstirke der aufzulegenden Stahlrohr-
segmente oder Stahlrohrschalen das 1/2- bis 3-fache '
derjenigen der einzugieBSenden Rohre betrigt.

. )
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11. Verfahren nach den Anspriichen 7 bis 10, dadurch

gekennzeichnet, das8 die Stahlrohrsegmente oder

Stahlrohrschalen mit Bohrungen und Abschrégungen
versehen werden.,
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