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Einrichtung  zum  metallurgischen  Behandeln  von  flüssigen  Metallen. 

Eine  Einrichtung  zum  schlackenfreien  metallurgischen  Be- 
handeln  von  flüssigen  Metallen  vor  dem  Giessen  besteht  aus 
einer  oben  geschlossenen  Ofenpfanne,  deren  Boden  (3)  zumin- 
dest  eine  sich  senkrecht  nach  unten  erstreckende  Verlänge- 
rung  (1)  aufweist,  wobei  die  vertikale  Pfannenwand  von  einer 
Induktionsheiz-  und  Rührspule  (50)  umschlossen  ist.  Am  Bo- 
den  derOfenpfanne  (3)  sitzt  ein  Dichtungsring  (30),  der auf  den 
oberen  Rand  einer  Transportpfanne  (0)  passt. 

Die  Einrichtung  verfügt  über  Mittel  zum  Schaffen  eines 
Überdrucks  (31)  in  der  Transportpfanne  (0),  eines  Unterdrucks 
(41)  in  der  Ofenpfanne,  sowie  eine  Schleuse  (42)  zum  Einfüh- 
ren  von  Feststoffen  in  die  letztere. 



Die  Erf indung  b e t r i f f t   eine  E i n r i c h t u n g   zum  m e t a l l u r g i s c h e n   Behan-  

deln  von  f l ü s s i g e n   Meta l len   vor  dem  Giessen  und  i n sbesonde re   vor  dem 

S t r a n g g i e s s e n .  

Der  vom  Schmelzofen  oder  F r i s c h g e f ä s s ,   in  den  meisten  Fä l len   e i n  

Konver te r ,   in  die  T r a n s p o r t p f a n n e   abzug ie s sende   f l ü s s i g e   Stahl  s o l l  

in  Abhängigkei t   von  der  S t a h l q u a l i t ä t   eine  Temperatur  von  e twa 

1550-1750°C  aufweisen .   M i t t e l s   der  auf  Schienen  bewegl ichen  P fannen  

in  welchen  ggf.  noch  eine  m e t a l l u r g i s c h e   Behandlung  e r f o l g t ,   wi rd  

der  Stahl  zur  S t r a n g g i e s s a n l a g e   gebrach t   und  in  den  V e r t e i l e r  

ü b e r f ü h r t   wo  die  Temperatur   noch  so  hoch  sein  muss,  dass  k e i n e  

loka len   E r s t a r r u n g e n   des  Me ta l l e s   e i n t r e t e n .  

Will  man  Temperaturen  in  der  Grössenordnung  von  1700  °C  im  K o n v e r t e r  

s e l b s t   e r r e i c h e n ,   sei  es  um  n a c h t r ä g l i c h e n   T e m p e r a t u r v e r l u s t e n   v o r -  

zubeugen,  oder  weil  l e g i e r t e   S tähle   höherer   G i e s s t e m p e r a t u r e n   b e d ü r -  

fen,  so  wird  man  die  f e u e r f e s t e   Auskle idung  des  Konver ters   v e r s t ä r k t  

beanspruchen  und  einen  raschen  V e r s c h l e i s s   b e o b a c h t e n .  

Somit  kann  es  notwendig  se in ,   den  Stahl  nach  dem  Abgiessen  aus  dem 

Konverter   e iner   z u s ä t z l i c h e n   m e t a l l u r g i s c h e n   Behandlung  zu  u n t e r -  

z iehen,   die  sowohl  eine  Zugabe  von  Leg i e rungs -   und/oder   R e i n i g u n g s -  

Zusätzen,   als  auch  ein  Aufheizen  b e g r e i f e n   kann .  

Das  Aufheizen  des  Stahles   in  der  Pfanne  im  Hinbl ick  auf  das  S t r a n g -  

g iessen   e r f o l g t   ü b l i c h e r w e i s e   m i t t e l s   L i c h t b o g e n a n l a g e n .   Diese  Ve r -  



fahrensweise   hat  aber  insbesondere   den  g rossen   Nach te i l ,   dass  in  dem 

he i s sen   Brennf leck   eine  ausgepräg te   u n k o n t r o l l i e r t e   S t i c k s t o f f a u f -  

nahme  e r f o l g t .   Diesen  Nachte i l   ve r such t   man  wenigs tens   t e i l w e i s e   d a -  

durch  zu  u n t e r b i n d e n ,   dass  man  die  L i c h t b o g e n a n l a g e   unter  Vakuum 

oder  unter   L u f t a u s s c h l u s s   b e t r e i b t ,   wobei  die  A u f h e i z e l e k t r o d e n   i n  

e iner   auf  die  Pfannen  passenden  Abdeck-Vorr ich tung   angeordnet   s i n d .  

Ausserdem  e r f o r d e r t   dies  eine  ab so lu t e   S c h l a c k e n f r e i h e i t   der  Bad- 

o b e r f l ä c h e ,   sodass  ein  k o s t s p i e l i g e s   Umgiessen  bzw.  ein  p e i n l i c h e s  

En t sch lacken   notwendig  i s t .  

Gemäss  e iner   anderen  Ver fah renswe i se   wird  das  Metal l   durch  I n d u k t i o n  

a u f g e h e i z t .   H ie r fü r   sind  mit  i n d u k t i v e n   H e i z v o r r i c h t u n g e n   am  Boden 

oder  an  der  Seitenwand  a u s g e r ü s t e t e   S p e z i a l p f a n n e n   v o r g e s c h l a g e n  

worden .  

Eine  bekannte  A u f h e i z - V o r r i c h t u n g   bes t eh t   aus  e iner   am  Boden  mit  e i -  

nem  sogenannten  Kana l - Induk to r   versehenen   Pfanne,  wobei  der  I n d u k t o r  

aus  einem  etwa  h a l b k r e i s f ö r m i g e n   Rohr  b e s t e h t ,   das  mit  f e l d e r z e u g e n -  

den  Spulen  versehen  i s t ,   und  das  mit  zwei  im  Boden  der  Pfanne  b e -  

f i n d l i c h e n   Oeffnungen  in  Verbindung  s t e h t .   M i t t e l s   dem  in  dem  H o h l -  

induk to r   e r zeug ten   Feld  wird  das  durch  das  Rohr  h i n d u r c h g e f ü h r t e  

Metal l   i nduk t iv   a u f g e h e i z t ,   sodass  nach  und  nach  der  ganze  P f a n n e n -  

i n h a l t   auf  eine  höhere  Temperatur  gebracht   werden  k a n n .  

Der  Nach te i l   d i e se r   Vor r i ch tungen   l i e g t   i n sbesondere   in  deren  n o t -  

wendiger  S p e z i a l - A u s f ü h r u n g ,   nämlich  dem  empf ind l i chen   K a n a l - I n d u k -  

t o r - T e i l ,   welches  i n sbesonde re   Probleme  h i n s i c h t l i c h   der  f e u e r f e s -  

ten  Auskleidung  mit  sich  b r i n g t ,   da  l e t z t e r e   wie  l e i c h t   e i n z u s e h e n ,  

ö f t e r   e r n e u e r t   werden  muss  als  die  für  die  Auskleidung  der  P fanne  

se lb s t   z u t r i f f t .  

Weiter  is t   das  Legieren  bzw.  das  Aufkohlen  von  Stahl  in  den  b i s h e r  

bekannten  Anlagen  recht  p r o b l e m a t i s c h ,   besonders  wenn  es  sich  um 

grösse re   Mengen  h a n d e l t .  

Das  Ziel  der  Erf indung  bestand  da r in ,   die  obigen  Nach te i l e   zu  v e r -  

meiden  und  eine  E in r i ch tung   vo rzusch lagen   die  es  e r l a u b t ,   f r i s ch   a b -  



ges tochens   Metall   au f zuhe i zen   und  e v e n t u e l l   mit  Zusätzen  zu  b e -  

schicken ,   es  zu  r e in igen   und  sowohl  chemisch  als  auch  thermisch   zu 

h o m o g e n i s i e r e n .  

Dieses  Ziel  wird  e r r e i c h t   durch  die  E i n r i c h t u n g   nach  der  E r f i n d u n g ,  

die  aus  e iner   oben  g e s c h l o s s e n e n   Ofenpfanne  b e s t e h t ,   deren  Boden  z u -  

mindest  eine  sich  s enk rech t   nach  unten  e r s t r e c k e n d e   V e r l ä n g e r u n g  

au fwe i s t ,   wobei  die  v e r t i k a l e   Pfannenwand  von  e ine r   I n d u k t i o n s h e i z -  

und  Rührspule   umschlossen  i s t .  

Die  roh r fö rmige   Ver längerung  d ien t   zum  Einführen   des  f l ü s s i g e n  

Meta l l s ,   das  sich  in  e iner   b e l i e b i g e n   T r a n s p o r t p f a n n e   b e f i n d e t   i n  

den  Ofenraum  und  weist  i n f o l g e d e s s e n   eine  die  Ausmasse  der  in  F r a g e  

kommenden  T r a n s p o r t p f a n n e n   b e r ü c k s i c h t i g e n d e   Länge  auf.   Das  Rohr  i s t  

mit  e iner   f e u e r f e s t e n   Auskle idung  v e r s e h e n .  

Eine  e r s t e ,   bevorzugte   Ausführungsform  s i eh t   2  d e r a r t i g e   Rohre  v o r ,  
wobei  die  Funk t ionswe i se   der  E i n r i c h t u n g ,   i n sbesonde re   was  das  E i n -  

führen  des  Metal ls   in  den  Ofenraum  und  das  Z i r k u l i e r e n   des  M e t a l l s  

a n b e l a n g t ,   dem  A r b e i t s p r i n z i p   der  bekannten  RH-Anlagen  zum  Vakuum- 

behandeln  von  Me ta l l s chme lzen   e n t s p r i c h t .  

Man  kann  auch,  en t sp rechend   e iner   zweiten  Ausführungsform,   nur  e i n  

Rohr  vorsehen  und  das  f l ü s s i g e   Metal l   durch  d ieses   sowohl  in  d i e ,  

als  auch  aus  der  Ofenpfanne  b e f ö r d e r n .  

Erf indungsgemäss   b e g r e i f t   der  Boden  der  E i n r i c h t u n g   einen  ä u s s e r e n  

D i c h t u n g s r i n g ,   der  einen  d ich ten   Kontakt  mit  e iner   T r a n s p o r t p f a n n e  

e r m ö g l i c h t ,   sowie  eine  D r u c k l e i t u n g ,   die  in  den  Innenraum  der  T r a n s -  

por tp fanne   mündet,  so  dass  beim  Anlegen  eines  Gasdruckes  im  I n n e r e n  

der  T r a n s p o r t p f a n n e   und  oberhalb   der  Schmelze  ein  Überdruck  e r z e u g t  
werden  kann,  der  h i l f t   die  Schmelze  durch  die  roh r fö rmige   V e r l ä n g e -  

rung  nach  oben  in  den  Ofenraum  zu  zwingen .  

Vers ieh t   man  das  Ende  der  Ver längerung  mit  e iner   dünnen  B l e c h h a u b e ,  

so  kann  man  die  S c h l a c k e n s c h i e h t   du rchd r ingen   und  nach  Abschmelzen 

des  Bleches  s c h l a c k e n f r e i e s   Metall   in  den  Ofenraum  b e f ö r d e r n .  



Das  Metal l   wirdin  der  e r f i ndungsgemässen   E in r i ch tung   h a u p t s ä c h l i c h  

behe iz t   und  zwar  m i t t e l s   e iner   I n d u k t i o n s s p u l e ,   die  auch  einen  R ü h r -  

e f f ek t   h e r v o r r u f e n   kann .  

Ein  w e s e n t l i c h e r ,   durch  die  Erf indung  gebotener   V o r t e i l   b e s t e h t  

da r in ,   dass  sie  e r l a u b t   eine  Fülle  m e t a l l u r g i s c h e r   Behandlungen  i n -  

nerha lb   eines  r e l a t i v   begrenz ten   Raums  und  vö l l i g   s c h m e l z s c h l a e k e n -  

f r e i   du rchzuführen   und  die  Schmelze  obendrein   zu  beheizen,   wobei  

gerade  wegen  der  knappen  R a u m v e r h ä l t n i s s e   die  Wärmeverluste   d u r c h  

Abs t rah len   auf  ein  Minimum  beschränk t   w e r d e n .  

Weitere  V o r t e i l e   und  Merkmale  gehen  aus  der  Beschreibung  der  schema-  

t i s chen   Zeichnungen  hervor ,   in  denen  die  F i g . l , 2   und 3  in  nicht   e i n -  

schränkender   Weise  S c h n i t t e   durch  mögliche  Ausführungsformen  de r  

E i n r i c h t u n g   nach  der  Erf indung  d a r s t e l l e n .  

Die  in  d e r  F i g . l   geze ig te   E i n r i c h t u n g   b e g r e i f t   eine  oben  g e s c h l o s s e -  

nes  O f e n t e i l   und  zwei  sich  nach  unten  e r s t r e c k e n d e ,   r o h r f ö r m i g e  

Ver längerungen   1,2.  Diese  Rohre  sind  so  d i m e n s i o n i e r t ,   dass  sie  beim 

Aufsetzen  der  E i n r i c h t u n g   auf  eine  vo l l e   T r a n s p o r t p f a n n e   0  j e d e n -  

f a l l s   unter   die  S c h l a o k e n s c h i c h t   r e i chen .   Die  Pfanne  0  b e f i n d e t   s i c h  

vorzugsweise   auf  e iner   n icht   g e z e i g t e n   Hebebühne,  damit  die  E i n r i c h -  

tung  s e lbs t   nicht   bewegt  zu  werden  b r a u c h t .  

Der  Boden  der  E i n r i c h t u n g   i s t   zug le ich   eine  T r ä g e r p l a t t e   3,  d i e  

einen  D ich tungs r ing   30  a u f w e i s t .   In  die  P l a t t e   3  sind  G a s k a n ä l e  

e i n g e l a s s e n   und  zwar  ein  Druckrohr  31,  das  an  einen  nicht   g e z e i g t e n  

Kompressor  a n g e s c h l o s s e n   i s t ,   sowie  eine  Leitung  32,  die  zum  E i n -  

führen  von  Heber-  bzw.  von  Behandlungsgasen  d i e n t .  

Wird  die  Pfanne  0  bis  zum  Kontakt  mit  dem  Dich tungs r ing   30  a n g e h o -  

ben,  so  wird  durch  das  Druckrohr  31  über  der  Schmelze  ein  U e b e r d r u c k  

e r z e u g t .   Man  kann,  wenn  sich  ein  Teil   der  Schmelze  i nne rha lb   des  

Ofenraums  b e f i n d e t ,   das  f l ü s s i g e   Metall   umwälzen,  indem  man  e i n e n  

G a s s t r o m  -   S t i c k s t o f f ,   Argon -   durch  die  Leitung  32  in  die  V e r l ä n -  

gerung  1  l e i t e t .   Ausser  dem  Umwälzen  in  dem  Sinn  Pfanne/  Rohr  1/ 

Ofenraum/  Rohr  2/  Pfanne,  f inde t   eine  Behandlung  der  Schmelze  mit  



re in igendem  Gas  s t a t t ,   die  i n sbesonde re   dann  erwünscht  i s t ,   wenn  man 

die  Schmelze  durch  die  Schleuse  42  mit  Zusätzen  b e s c h i c k t .  

Im  Ofenraum  f inde t   die  e l e k t r i s c h e ,   i nduk t ive   Beheizung  der  Schmelze 

s t a t t .   Man  kann  bspw.  in  einem  Konver ter   einen  K o h l e n s t o f f s t a h l   h e r -  

s t e l l e n ,   der  auch  Mangan  e n t h a l t e n   kann  und  den  Abstich  bei  1550° -  

1570°C  vornehmen.  Hierbei   wird  die  Auskle idung  des  Konver te r s   n i c h t  

s o n d e r l i c h   b e a n s p r u c h t .   Anders  wäre  es,  wol l t e   man  einen  c h r o m l e -  

g i e r t e n   Stahl  h e r s t e l l e n ,   da  man  dann  eine  w e s e n t l i c h   höhere  Ab- 

s t i c h t e m p e r a t u r   a n v i s i e r e n   müsste .   Diese  i s t   jedoch  beim  S a u e r s t o f f -  

a u f b l a s e n   nur  durch  Oxydationswärme  zu  e rzeugen ,   wobei  n o t g e d r u n g e n  

M e t a l l v e r l u s t e   e n t s t e h e n   und  wobei  die  Auskle idung  s t a rk   b e a n s p r u c h t  
wird.  Bei  Verwendung  der  e r f i n d u n g s g e m ä s s e n   E i n r i c h t u n g   kann  d e r  

Stahl  r e l a t i v   problemlos   und  bequem  l e g i e r t   und  a u f g e h e i z t   we rden .  

Hierbei   s tö ren   auch,  wie  b e r e i t s   e r l ä u t e r t ,   die  sonst  n icht   zu 
vermeidenden  Schlacken  n i c h t .  

Die  I n d u k t i o n s s p u l e   50,  die  auch  einen  Rüh re f f ek t   h e r v o r r u f t ,   i s t  

w a s s e r g e k ü h l t ;   auf  die  D a r s t e l l u n g   der  Stutzen  zum  Ein-  und  A u s f ü h -  

ren  des  K ü h l m i t t e l s   sowie  der  S t romversorgung   wurde  v e r z i c h t e t .  

Die  in  den  Fig.  2  und 3  d a r g e s t e l l t e n   Ausführungsformen  weisen  n u r  
eine  roh r fö rmige   Ver längerung  auf.   Hierbei   kann  man  wie  die  Fig.  2 

es  z e i g t ,   r e i n i g e n d e   Gase  durch  die  Ver längerung   in  die  Schmelze 

l e i t e n ,   während  man  gemäss  der  Fig.  3  in  den  Boden  der  Ofenpfanne  
einen  g a s d u r c h l ä s s i g e n   Baukörper  60  e infügen   kann,  so  wie  er  aus  d e r  

Durchführung  von  S t a h l h e r s t e l l u n g v e r f a h r e n   bekannt  i s t ,   in  denen 

durch  den  Konver terboden  I n e r t g a s e   in  die  Schmelze  g e l e i t e t   w e r d e n .  

Wie  in  den  Zeichnungen  d a r g e s t e l l t ,   kann  man  das  O b e r t e i l   der  Ofen -  

pfanne  auch  mit  einem  Vakuumstutzen  41  versehen   und  das  Metal l   e i n e r  

Vakuumbehandlung  u n t e r z i e h e n .   Das  Anlegen  von  Vakuum  kann  auch  z u r  
U n t e r s t ü t z u n g   des  E i n l e i t e n s   von  Metal l   herangezogen  werden,  so  d a s s  

d ieses   durch  Ueber-  und/oder   Unterdruck   e i n g e l e i t e t   werden  kann ,  
sowie  durch  G a s h e b e r e f f e k t ,   wobei  auch  die  e l e k t r o m a g n e t i s c h e   K r a f t  
der  Spule  einen  Be i t rag   zum  Bewegen  der  Schmelze  l e i s t e t .  



1.  E i n r i c h t u n g   zum  m e t a l l u r g i s c h e n   Behandeln  von  f l ü s s i g e n   M e t a l l e n  

vor  dem  Giessen  und  i n sbesonde re   vor  dem  S t r a n g g i e s s e n ,   d a d u r c h  

g e k e n n z e i c h n e t ,   dass  sie  aus  e iner   oben  ge sch los senen   Ofenpfanne  

b e s t e h t ,   deren  Boden  zumindest  eine  sich  senkrech t   nach  u n t e n  

e r s t r e c k e n d e   Ver längerung  a u f w e i s t ,   wobei  die  v e r t i k a l e   P f a n n e n -  

wand  von  e ine r   I n d u k t i o n s h e i z -   und  Rührspule   umschlossen  i s t .  

2.  E i n r i c h t u n g   nach  dem  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   dass  d e r  

Boden  der  Ofenpfanne  einen  D ich tungs r ing   a u f w e i s t ,   der  auf  den 

oberen  Rand  e iner   T r a n s p o r t p f a n n e   p a s s t .  

3.  E i n r i c h t u n g   nach  den  Ansprüchen  1  und  2,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

dass  in  den  Boden  der  Ofenpfanne  eine  G a s d r u c k l e i t u n g   e i n g e l a s s e n  

i s t ,   die  in  den  Innenraum  der  T r a n s p o r t p f a n n e   münde t .  

4.  E i n r i c h t u n g   nach  den  Ansprüchen  1-3,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a s s  

das  O b e r t e i l   der  Ofenpfanne  mit  einem  Vakuumstutzen  a u s g e r ü s t e t  

i s t .  

5.  E i n r i c h t u n g   nach  den  Ansprüchen  1-4,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a s s  

das  Obe r t e i l   der  Ofenpfanne  mit  e iner   Schleuse  zum  Einführen   von 

F e s t s t o f f e n   a u s g e r ü s t e t   i s t .  

6.  E i n r i c h t u n g   nach  den  Ansprüchen  1-5,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a s s  

in  den  Boden  der  Ofenpfanne  eine  Gas le i tung   e i n g e l a s s e n   i s t ,   d i e  

i nne rha lb   der  rohr fö rmigen   Ver längerung  mündet .  

7.  E i n r i c h t u n g   nach  den  Ansprüchen  1-6,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a s s  

der  Ausgang  der  Ver längerung  mit  e iner   dünnen  Blechhaube  a b g e -  

deckt  i s t ,   die  nach  dem  Durchdringen  der  S o h l a c k e n s c h i c h t   d u r c h -  

s o h m i l z t .  

8.  E i n r i c h t u n g   nach  den  Ansprüchen  1-7,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a s s  

im  Boden  der  Ofenpfanne  ein  g a s d u r c h l ä s s i g e r   Baukörper  zum  E i n -  

führen  von  Gasen  in  die  Schmelze  e i n g e l a s s e n   i s t .  
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