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©  Eindüsvorrichtung  für  metallurgische  Gef  ässe. 
©  Eine  Eindüsvorrichtung  für  metallurgische  Gefäße  soll 
verbessert  und  vereinfacht  werden,  wozu  im  wesentlichen 
vorgeschlagen  wird,  die  Gasdurchgänge  an  den  ben- 
achbarten  Flächen  eines  Grundkörpers  (4,  )  und  eines 
darin  eingesetzten  Innenkörpers  (6,  )  anzuordnen  und  als 
Düsen  (18)  mit  sich  stetig  verengendem  Querschnitt  auszubil- 
den,  um  Vorteile  im  Druckgaseinsatz  und  in  der  Be- 
gasungswirkung  zu  erzielen. 
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E i n d ü s v o r r i c h t u n g   für  m e t a l l u r g i s c h e   Gefäße  

Die  Erf indung  bez ieht   sich  auf  eine  E i n d ü s v o r r i c h t u n g   zum  E in führen ,   i n s -  

besondere   von  Gasen  in  m e t a l l u r g i s c h e   Gefäße,  die  in  die  f e u e r f e s t e  

Gefäßausk le idung   au s t auschba r   e i n g e s e t z t   is t   und  aus  einem  ein-  oder  mehr- 

t e i l i g e n   f e u e r f e s t e n   Formkörper  b e s t e h t ,   der  von  e iner   a u ß e n s e i t i g e n  

Gaskammer  zur  A u s t r i t t s s e i t e   ve r l au fende   Gasdurchgänge  in  Form  e i n z e l n e r ,  

g e g e b e n e n f a l l s   an  T rennf l ächen   des  Körpers  vorgesehener   Kanäle,   Ri l len  oder  

d e r g l e i c h e n   hat  und  e i n s c h l i e ß l i c h   der  Gaskammer  von  einem  Blechmante l  

umgeben  i s t .  

Bei  e iner   d e r a r t i g e n ,   aus  dem  DE-GM  80  28  296.8  bekannten  V o r r i c h t u n g ,   in  

G e s t a l t   eines  f e u e r f e s t e n   Körpers  mit  wenig  o f f enen ,   d .h.   g a s d u r c h l ä s s i g e n  

Poren,   wird  das  Gas  durch  Kanäle  g e l e i t e t ,   die  von  einem  Gassammei  räum 

s t r a h l e n f ö r m i g   ausgehend  zur  G a s a u s t r i t t s s e i t e   des  Körpers  führen.   Sie  s ind  

zwischen  Trennf lächen   des  mehrfach  längs-  bzw.  q u e r g e t e i l t e n   Formkörpers  

vorgesehen  und  werden  unter  anderem  von  in  den  Flächen  angeordneten  R i l l e n  

und  gegenübers tehenden   F l ä c h e n a b s c h n i t t e n   g e b i l d e t .   Hierbei  münden  d i e  

durchgehend  g le ichen  Q u e r s c h n i t t   aufweisenden  Kanäle,   ähnl ich   d u r c h g e h e n d e r  

S t e i n p o r e n ,   ohne  g e z i e l t e   A u s t r i t t s f o r m a t i o n   an  der  A u s t r i t t s s e i t e   des 

f e u e r f e s t e n   Körpers,   so  daß  einmal  der  im  kons tan ten   Q u e r s c h n i t t   der  Kanäle  

vorhandene  G e s c h w i n d i g k e i t s v e r l u s t   des  strömenden  Gases  durch  e inen  

v e r h ä l t n i s m ä ß i g   hohen  Druck  ausgeg l ichen   werden  muß,  zum  andern  fö rde r t   d i e  

Lage  der  e inze lnen   K a n a l a u s t r i t t s q u e r s c h n i t t e   zueinander   die  Vermischung 

von  Luft  und  Schmelze  im  Gefäß  kaum.  Desweiteren  e r f o r d e r t   die  H e r s t e l l u n g  

und  der  Zusammenbau  der  v ie len   K ö r p e r t e i l e   zum  ganzen  Körper  e i n e n  

e r h e b l i c h e n   Aufwand. 
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Ferner  b e i n h a l t e t   die  DE-PS  3  206  499  eine  Vorr ichtung  zum  Einführen  von 

Gasen  in  m e t a l l u r g i s c h e   Gefäße,   die  aus  einem  blechummantel ten  f e u e r f e s t e n  

Stein  bes t eh t   und  bei  der  das  Gas  durch  Gasdurchgänge  aus  keramischem 

F a s e r s t o f f   h i n d u r c h g e f ü h r t   wird.  B e i s p i e l s w e i s e   auch  durch  eine  m i t  

F a s e r s t o f f   g e f ü l l t e   Ringfuge ,   die  zwischen  der  Mante l f läche   des 

kegel  stumpf  förmigen  S te ins   und  dem  Blechmantel  vorhanden  i s t .   Dadurch  wird  

wohl  eine  für  den  Mischef fek t   im  Gefäß  g ü n s t i g e ,   im  Q u e r s c h n i t t   r i n g f ö r m i g e  

Gasausströmung  e r r e i c h t ,   doch  ve r l ang t   die  Vorr ichtung  in fo lge   d e r  

S t r ö m u n g s v e r h ä l t n i s s e   im  f a s e r s t o f f   gef'ül  I ten  Gasdurchgang  g l e i c h e n  

D u r c h g a n g s q u e r s c h n i t t s   r e l a t i v   hohe  B e t r i e b s d r ü c k e   für  das  e i n z u f ü h r e n d e  

Gas  und  außerdem  ve rzunder t   der  Blechmantel  am  A u s t r i t t s q u e r s c h n i t t   des 

Gasdurchganges  v e r h ä l t n i s m ä ß i g   s c h n e l l ,   was  zu  einem  f r ü h z e i t i g e n  

Ver sch le iß   des  benachbar ten   f e u e r f e s t e n   M a t e r i a l s   b e i t r ä g t .  

Aufgabe  v o r l i e g e n d e r   Erf indung  i s t   es,  die  Vorr ichtung  in  der  Wirkungsweise  

zu  ve rbesse rn   und  ihre  H e r s t e l l u n g   zu  v e r e i n f a c h e n .  

Hierzu  s ch läg t   die  Erf indung  vor,  daß  bei  einem  g e t e i l t e n   f e u e r f e s t e n  

Formkörper  die  Gasdurchgänge  zwischen  einem  Grundkörper  und  w e n i g s t e n s  
einem  darin  passend  e i n g e s e t z t e n   Innenkörper   vorgesehen  und  als  längs  d e r  

S t römungsr i ch tung   auf  den  berührenden  Umfangsflächen  v e r t e i l t   a n g e o r d n e t e n  
Düsen  mit  sich  s t e t i g   verengendem  Q u e r s c h n i t t   a u s g e b i l d e t   sind.   Auf  d i e s e  

Weise  läßt  sich  die  Vor r ich tung   auch  mit  ü b l i c h e r w e i s e   zur  Verfügung  s t e -  

henden  Druckgasansch lüs sen   wirkungsvol l   b e t r e i b e n ,   da  bei  der  Gasströmung 

zu  erwartende  G e s c h w i n d i g k e i t s v e r l u s t e   au tomat i sch   ausgegl ichen   werden  und 

nicht   durch  besonderes   Druckgas  mit  höheren  als  den  übl ichen  Drücken .  

Darüberh inaus   en t s t römt   i n fo lge   der  K o n s t e l l a t i o n   der  A u s t r i t t s q u e r s c h n i t t e  

an  der  A u s t r i t t s s e i t e   der  E i n d ü s v o r r i c h t u n g   ein  k r a n z f ö r m i g e s  

G a s s t r a h l b ü n d e l ,   das  dem  Mische f fek t   hervorragend  d i en l i ch   i s t ,   wobei  d i e  

G a s a u s t r i t t e   a u s s c h l i e ß l i c h   von  f e u e r f e s t e m   M a t e r i a l ,   d.h.  ohne  Blechman- 

t e l ,   g e b i l d e t   werden,  was  zu  einer   w e s e n t l i c h   längeren  H a l t b a r k e i t   de r  

Vorr ich tung  führ t   und  zudem  eine  Verkürzung  des  Blechmantels  e r l a u b t ,   so 
daß  die  G a s a u s t r i t t s s e i t e   vö l l i g   frei  b l e i b t   von  verzunderndem,  den 

Ver sch le iß   begünst igendem  B l e c h .  
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Hinzu  kommt,  daß  die  Vor r i ch tung   e infach  h e r z u s t e l l e n   i s t ,   besonders  bei  

g e t r e n n t e r   Fer t igung   des  Grundkörpers   und  des  I n n e n k ö r p e r s ,   an  dem  v o r -  

zugsweise  Nuten  mit  in  S t römungsr i ch tung   konverg ie renden   Flanken  v o r g e s e h e n  

s ind ,   so  daß  beim  Zusammenbau  beider   Körper,  die  Düsen  von  den  Nuten  und 

der  diese  abdeckenden  Fläche  des  Grundkörpers   g e b i l d e t   werden .  

Soll  die  Anzahl  der  Düsen  erhöht  und  damit  die  Wirkung  der  E i n d ü s v o r -  

r i ch tung   pro  F l ä c h e n e i n h e i t   i n t e n s i v i e r t   werden,  so  läßt   sich  dies  e i n f a c h  

und  zweckmäßig  dadurch  b e w e r k s t e l l i g e n ,   daß  im  Grundkörper  wenigstens   e i n e  

Hülse  und  darin  wiederum  ein  Innenkörper   angeordnet   und  an  den  Man te l -  

f lächen   von  Hülse  und  Innenkörper   Nuten  zur  Bildung  von  Düsen  v o r g e s e h e n  
s ind.   A n d e r e r s e i t s   i s t   es  ebenso  e infach  und  zweckmäßig  möglich,   die  Bega- 
s u n g s f l ä c h e   der  E i n d ü s v o r r i c h t u n g   mit  oder  ohne  I n t e n s i v i e r u n g   zu 
v e r g r ö ß e r n ,   indem  in  den  Grundkörper  mehrere  Innenkörper   und/oder  Hülsen  

und  Innenkörper   nebene inander   e i n g e s e t z t   sind.   Dadurch  e r h ä l t   man  e i n e  
P a l e t t e   angängiger   E i n d ü s v o r r i c h t u n g e n ,   die  auf  g l e i c h e r   f e r t i g u n g s t e c h -  
n i s che r   Basis  e rzeugt   werden  können.  

Mit  Bezug  auf  die  nähere  Ausbildung  und  Anordnung  der  E i n d ü s v o r r i c h t u n g s -  
t e i l e   s ieh t   die  Erf indung  vor,  Grundkörpern,   Hülsen  und  Innenkörpern  d i e  
Form  abges tumpf t e r   Körper  zu  geben  und  koaxial  i ne inande r   anzuordnen.   Dies 
g i l t   vorzugsweise   auch  für  Grundkörper ,   soweit  diese  nicht   mehre re  

Innenkörper   mit  oder  ohne  Hülsen  aufweisen .   G r u n d s ä t z l i c h   kann  jedoch  d i e  
äußere  Form  des  Grundkörpers   von  der  Ges ta l t   der  Innenkörper   und  Hülsen  
ve r sch ieden   sein.   Werden  als  Innenkörper   und  Hülsen  abges tumpfte   Körpe r  
e i n g e s e t z t ,   is t   es  v o r t e i l h a f t ,   Grundkörper ,   Innenkörper   und  Hülse  an  den 
Be rüh rungs f l ächen   mit  selbsthemmender  K o n i z i t ä t   a u s z u b i l d e n ,   um  b e s o n d e r s  
den  Zusammenbau  der  Vor r ich tung   zu  e r l e i c h t e r n .  

Im  wei te ren   bes t eh t   ein  Merkmal  der  Erfindung  d a r i n ,   daß  der  I n n e n k ö r p e r  
und  die  Hülse  gegenüber  dem  Grundkörper  um  die  Höhe  der  Gaskammer  v e r k ü r z t  
a u s g e b i l d e t   und  zwischen  deren  Grundflächen  und  dem  Bodenblech  des  B lech-  
mantels   A b s t a n d s h a l t e r   mit  Gasdurch lässen   vorgesehen  sind.   Damit  e r g i b t  
sich  eine  u n k o m p l i z i e r t e   Ges ta l tung   der  Gaskammer. 
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0 2 2 1 2 5 0  

U t e r n a t i v   zu  den  vors tehend  behande l ten   Ausführungen,   nach  denen  de r  

E i n d ü s v o r r i c h t u n g   ein  m e h r t e i l i g e r   f e u e r f e s t e r   Formkörper  zugrunde  l i e g t ,  

icann  es  auch  angebracht   se in ,   von  einem  e i n s t ü c k i g e n   f e u e r f e s t e n   Formkörper ,  

auszugehen,   der  dann  nu tzbr ingend   unter  Anwendung  eines  die  äußere  Form  d e r  

Düsen  und  der  Gaskammer  aufweisenden  Formkerns  aus  en t fernbarem  S t o f f  

h e r g e s t e l l t   wird.  Einen  solchen  Kern  s e t z t   man  in  eine  dem  Formkörper  

G e s t a l t   gebende  Form  ein,   ehe  die  E in fü l l ung   des  f e u e r f e s t e n   Mate r ia l s   und 

dessen  Verdichtung  e r f o l g t .  

Die  Erf indung  i s t   nachstehend  anhand  der  Zeichnung  in  mehreren  

A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e n   e r l ä u t e r t .  

Fig.  1  ze igt   eine  kegel  stumpf  förmige  Ausführung  e iner   E indüs -  

v o r r i c h t u n g   im  L ä n g s s c h n i t t ,  

Fig.  2  die  D r a u f s i c h t   auf  die  G a s a u s t r i t t s s e i t e   d e r s e l b e n  

V o r r i c h t u n g ,  

Fig.  3  einen  Schn i t t   nach  der  Linie  A-A  der  Fig.  1 ,  

Fig.  6  und  Fig.  7  we i te re   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e   der  Vorr ichtung  in  ä h n l i c h e r  

D a r s t e l l u n g s w e i s e   wie  in  Fig.  3 .  

Beim  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   nach  Fig.  1  bis  5  bedeu te t   1  die  f e u e r f e s t e  

Auskle idung  eines  nicht   näher  d a r g e s t e l l t e n   m e t a l l u r g i s c h e n   Gefäßes,   d i e  

e ine ,   b e i s p i e l s w e i s e   in  einem  Lochste in   angeordnete   Basisöffnung  2  hat ,   in  

welche  die  E i n d ü s v o r r i c h t u n g   30  m i t t e l s   Mörtel  3  von  außen  e i n g e s e t z t   i s t .  

Im  e inze lnen   weist   die  E i n d ü s v o r r i c h t u n g   30  einen  kegel  stumpf  förmigen 

Grundkörper  4  mit  e iner   z e n t r i s c h e n ,   konischen  Bohrung  5  auf,  in  der  e i n  

e b e n f a l l s   kegel  stumpf  förmiger  Innenkörper   6  e i n g e s e t z t   i s t .   H ie rbe i  

e n t s p r i c h t   der  Konus  zwischen  der  Bohrung  5  und  dem  Körper  6  e i n e r  
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r  

0 2 2 1   2 5 0  

selbsthemmenden  Konuspassung,   so  daß  der  Körper  6  beim  Einführen  in  d i e  

Bohrung  5  in  der  e r r e i c h t e n   B e t r i e b s l a g e   au tomat isch   f e s t g e h a l t e n   wird.  Am 

Umfang  i s t   der  Grundkörper  4  bis  etwa  auf  halbe  Höhe  mit  einem  Blechmante l  

7  ve r sehen ,   der  an  der  äußeren  S t i r n s e i t e   der  Vorr ich tung  30  einen  B l e c h -  

boden  8  mit  e iner   z e n t r i s c h e n   Gaszuführung  9  a u f w e i s t .   J e n s e i t s   d e r  

Gaszuführung  9  hat  der  Grundkörper   4  in  der  S t i r n f l ä c h e   eine  z e n t r i s c h e  

Ausnehmung  10,  deren  Durchmesser  k l e i n e r   i s t ,   als  sein  Außendurchmesse r ,  

aber  größer  als  der  Außendurchmesser  des  Innenkörpers   6,  der  um  die  Höhe 

der  Ausnehmung  10  ve rkürz t   a u s g e b i l d e t   i s t ,   so  daß  eine  Kammer  11  für  das  

e inzu füh rende   Gas  e n t s t e h t .   In  der  Kammer  11  angeordnete   A b s t a n d s h a l t e r   i n  

Form  von  i ne inande r   z e n t r i s c h e n   Ringen  12  und  13  sorgen  für  e i n e n  

g le ichmäßigen  Abstand  zwischen  dem  Blechboden  8  e i n e r s e i t s   und  dem 

Grundkörper  4  sowie  dem  Innenkörper   6  a n d e r e r s e i t s ,   wobei  der  innere  Ring 

13  den  Innenkörper   6  außerha lb   der  Gaszuführung  9  a b s t ü t z t   und  r a d i a l e   Gas- 

d u r c h l ä s s e   14  a u f w e i s t ,   zum  Durchlassen   des  durch  die  Gaszuführung  9 

e ins t römenden  Gases  in  den  P e r i p h e r i e b e r e i c h   der  Gaskammer  11.  

Zur  Führung  des  Gases  von  der  Kammer  11  zur  A u s t r i t t s s e i t e   15  der  E i n d ü s -  

v o r r i c h t u n g   30,  dienen  a u ß e n s e i t i g   am  Innenkörper   6  vorgesehene  Längsnu ten  

16,  deren  Flanken  17  konverg ie ren   (Fig.  4  und  5)  und  die  mit  der  Bohrung  5 

des  Grundkörpers   4  Düsen  18  b i l d e n .   Diese  ergeben  mit  ihren  s c h l i t z f ö r m i g e n  

A u s t r i t t s q u e r s c h n i t t e n   an  der  A u s t r i t t s s e i t e   15  eine  g e g l i e d e r t e   R i n g f o r -  

mat ion,   mit  der  die  Schmelze  besonders  wirkungsvol l   begast  oder  mit  ande ren  

Medien  b e a u f s c h l a g t   werden  kann.  Dabei  sind  Grundkörper  4  und  Innenkörper   6 

aus  üb l ichen   f e u e r f e s t e n   M a t e r i a l i e n   mit  keiner  s p e z i e l l e n   G a s d u r c h l ä s s i g -  

kei t   g e s c h a f f e n ,   so  daß  der  Gasfluß  zwingend  in  den  Düsen  18  e r f o l g t ,   in  

denen  das  Gas  mit  g l e i c h e r   Geschwindigke i t   s t römt ,   da  auf  dem  Gasweg 
en t s t ehende   G a s d r u c k v e r l u s t e   durch  die  zur  G a s a u s t r i t t s s e i t e   15  h ingegebene  

Querschn i t t sabnahme   der  Düsen  18  ausgeg l i chen   w i r d .  

Es  e n t s t e h t   eine  optimale  Düsenwirkung,   die  nicht  z u l e t z t   dem  E i n d r i n g e n  

von  Schmelze,  i nsbesondere   dünn f lü s s igen   S t äh len ,   in  die  Düsen  18  e n t g e g e n -  
wirkt  und  somit  der  die  Lebensdauer   der  E indüsvo r r i ch tung   30  h a u p t s ä c h l i c h  

bestimmenden  V e r s c h l e i ß g e f a h r   an  der  G a s a u s t r i t t s s e i t e   15  v o r b e u g t .  
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Die  E i n d ü s v o r r i c h t u n g   gemäß  Fig.  6  hat  gegenüber  der  Vorr ich tung   nach  Fig.  1 

bis  5  als  Grundkörper  19  einen  Pyramidenstumpf  mit  e iner   e b e n f a l l s  

z e n t r i s c h e n ,   konischen  Bohrung  5,  in  die  achsg le ich   zunächst   eine  innen  
und  außen  gleich  konische  Hülse  20  und  darin  wiederum  ein  k o n i s c h e r  

Innenkörpe r   21  e i n g e s e t z t   i s t .   In  den  Mante l f lächen   von  Hülse  20  und 

Innenkörpe r   21  sind  Längsnuten  16  vorgesehen ,   um  zwischen  dem  Grundkörpe r  
19  und  der  Hülse  20  sowie  d i e se r   und  dem  Innenkörper   21  besagte   Düsen  18  zu 
s c h a f f e n ,   die  radial   v e r s e t z t   zueinander   sind  und  eine  i n t e n s i v e   Begasung 
von  Schmelze  an  e iner   bevorzugt   zu  behandelnden  S t e l l e   innerha lb   des 

m e t a l l u r g i s c h e n   Gefäßes  bewirken  können.  Sieht  man  mehr  als  eine  e i n z i g e  
Konushülse  20  vor,  wird  die  B e g a s u n g s i n t e n s i t ä t   wei ter   e r h ö h t .  

Eine  mehr  auf  Flächenwirkung  a u s g e r i c h t e t e   E i n d ü s v o r r i c h t u n g   30  i s t   aus  Fig.  7 

e r s i c h t l i c h ,   wo  der  Grundkörper  22  ein  im  Q u e r s c h n i t t   r e c h t e c k f ö r m i g e r  

Pyramidens tumpf   i s t .   In  diesen  sind  in  Längsausdehnüng  des  Rechteckes  h i n -  
t e r e i n a n d e r   zwei  Pyramidenstümpfe  als  Innenkörper   23  in  e n t s p r e c h e n d  
g e g e n p r o f i l i e r t e   Bohrungen  24  e i n g e s e t z t .   Jeder  Körper  23  t r ä g t   an  den  t r a -  

pezförmigen  vier  Umfangsf  lachen  j ewe i l s   zwei  Nuten  16  zur  Bildung  von  Düsen 

18,  so  daß  an  jedem  Innenkörper   23  j e w e i l s   acht  Düsen  vorhanden  s ind,   d i e  
mit  ihren  A u s t r i t t s q u e r s c h n i t t e n   eine  v i e r k a n t a r t i g e   Formation  b i lden .   Auch 
h i e r b e i   kann  die  K o n i z i t ä t   der  Körper  23  und  Bohrungen  24  se lbs themmend 

s e i n .  

G r u n d s ä t z l i c h   läßt  sich  je  nach  Wahl  des  Q u e r s c h n i t t e s   des  Grundkörpers  4 ,  
19,  22  und  der  Anzahl  der  darin  angeordneten  Hülsen  20  und  Innenkörper   6 ,  
20,  21,  23  die  Begasung  von  Schmelze  m i t t e l s   der  E i n d ü s v o r r i c h t u n g   30 

wei tgehend  auf  ein  s p e z i e l l e s   m e t a l l u r g i s c h e s   Gefäß  (Pfanne,   Konver ter   oder  
d e r g l e i c h e n )   e i n s t e l l e n .   Dabei  können  Grundkörper  4,  19,  22  und  Hülsen  20 
und  Innenkörper   6,  20,  21,  23  g e g e b e n e n f a l l s   auch  gleich  dicke  Form  in  

L ä n g s r i c h t u n g   haben  und  a n s t e l l e   eines  vorzugsweise  runden  Q u e r s c h n i t t e s  
für  Bohrung,  Hülse  und  Innenkörper   b e i s p i e l s w e i s e   auch  mehreckige  ode r  
ovale   Q u e r s c h n i t t e   Anwendung  f inden.   Ferner  ist   es  möglich,   von  d e r  
l ä n g l i c h e n   Q u e r s c h n i t t s f o r m   der  Düsen  18  abzuweichen,   um  d i e s e  

-9-  
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b e i s p i e l s w e i s e   den  Gegebenenhei ten   des  strömenden  Mediums  anzupassen ,   wobei 

die  Nuten  16,  welche  die  Düsen  18  mi t formen,   auch  im  Grundkörper  4,  19,  22 

oder  in  Grund-  und  Innenkörpern   vorgesehen  se in .   Des  wei te ren   können  in  

zweckmäßiger  Ausbildung  die  Grundkörper  4,  19,  22  p r i n z i p i e l l   aus  mehr  i s o -  

l i e rendem  f e u e r f e s t e n   Material   gepreßt   se in ,   gegenüber  den  Hülsen  19,  und 

Innenkörpern   6,  21,  23,  die  mehr  aus  v e r s c h l e i ß f e s t e r e m   f e u e r f e s t e n  

Mater ia l   s i n d .  

Im  a l lgemeinen   werden  Grundkörper  4,  19,  22,  Hülsen  20  und  Innenkörper   6 ,  

21,  23  s epa ra t   h e r g e s t e l l t   und  dann  mit  dem  Blechmantel   7  zusammengebaut .  

Dennoch  kann  auch  eine  gemeinsame  H e r s t e l l u n g   von  Grundkörper ,   I n n e n k ö r p e r  

und  Hülse  v o r t e i l h a f t   se in ,   wenn  ein  Formkern  aus  einem  verbrenn-   o d e r  

v e r g a s b a r e n   Stoff   angewendet  wird,   der  eine  der  Gaskammer  11  e n t s p r e c h e n d e  

F u ß p l a t t e   und  darauf  angeordnete   Ste lzen  zur  Bildung  der  Gasdüsen  18  h a t .  

Nach  E in se t zen   eines  solchen  Kerns  in  eine  nach  der  äußeren  Ges ta l t   des 

Grundkörpers   geb i l de t en   Form,  kann  das  f e u e r f e s t e   Mater ia l   e i n g e f ü l l t   und 

b e i s p i e l s w e i s e   e i n g e r ü t t e l t   werden .  

- 1 0 -  
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E i n d ü s v o r r i c h t u n g   für  m e t a l l u r g i s c h e   Gefäße 

P a t e n t a n s p r ü c h e :  

L.  E i n d ü s v o r r i c h t u n g   zum  E in führen ,   i n sbesonde re   von  Gasen  in  

m e t a l l u r g i s c h e   Gefäße,  die  in  die  f e u e r f e s t e   Gefäßausk le idung   a u s t a u s c h -  
bar  e i n g e s e t z t   i s t   und  aus  einem  ein-  oder  m e h r t e i l i g e n   f e u e r f e s t e n  
Formkörper  b e s t e h t ,   der  von  einer   a u ß e n s e i t i g e n   Gaskammer  zur  
A u s t r i t t s s e i t e   ve r l au fende   Gasdurchgänge  in  Form  e i n z e l n e r ,   g e g e b e n e n -  
f a l l s   an  Trennf lächen   des  Körpers  vo rgesehener   Kanäle,   Ri l len   ode r  
d e r g l e i c h e n   hat  und  e i n s c h l i e ß l i c h   der  Gaskammer  von  einem  Blechmante l  
umgeben  i s t ,   dadurch  gekennze i chne t ,   daß  bei  einem  g e t e i l t e n   f e u e r f e s t e n  
Formkörper  die  Gasdurchgänge  zwischen  einem  Grundkörper  (4,  19,  22)  und 
wenigs tens   einem  darin  passend  e i n g e s e t z t e n   Innenkörper   (6,  20,  21,  23)  
vorgesehen  und  als  den  berührenden  Umfangsf  lächen  v e r t e i l t   z u g e o r d n e t e  
Düsen  (18)  mit  sich  s t e t i g   verengendem  Q u e r s c h n i t t   a u s g e b i l d e t   s i n d .  

I.  Vorr ich tung   nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Düsen  (18)  
aus  in  der  Man te l f l äche   des  Innenkörpers   (6,  20,  21,  23)  v o r g e s e h e n e n  
Nuten  (16)  mit  konverg ie renden   Längsf lanken  (17)  und  dem  Grundkörper  ( 4 ,  
19,  22)  geb i lde t   s i n d .  

5.  Vorr ich tung   nach  Anspruch  1  und  2,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  im 
Grundkörper  (19)  wenigs tens   eine  Hülse  (20)  und  darin  wiederum  e i n  
Innenkörper   (21)  angeordnet   is t   und  an  den  Mante l f l ächen   von  Hülse  und 
Innenkörper   Nuten  (16)  zur  Bildung  von  Düsen  (18)  vorgesehen  s i n d .  

Z- 
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.w...v.MbU»y  natu  uen  Mnsprucnen  i  dis  j,  aaaurcn  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  1n 
den  Grundkörper  (22)  mehrere  Innenkörper   (6,  23)  und/oder   Hülsen  (20)  
und  Innenkörper   (21)  nebene inander   e i n g e s e t z t   s i n d .  

5.  Vor r i ch tung   nach  Anspruch  4,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  wenigs tens   d i e  
Innenkörper   (6,  21,  23)  und  Hülsen  (20)  die  Form  abges tumpf te r   Körper  
haben  und  koaxial  i n e i n a n d e r   angeordnet   s i n d .  

6.  Vor r i ch tung   nach  den  Ansprüchen  2  bis  5,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß 
Grundkörper  (4,  19,  22)  und  Innenkörper   (6,  21,  23)  sowie  Hülsen  (20)  an 
den  Be rüh rungs f l ächen   mit  selbsthemmender  K o n i z i t ä t   a u s g e b i l d e t   s i n d .  

7.  Vor r i ch tung   nach  den  Ansprüchen  1  bis  6,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß 
Innenkörper   (6,  21,  23)  und  Hülsen  (20)  gegenüber  dem  Grundkörper  ( 4 ,  
19,  22)  um  die  Höhe  der  Gaskammer  (11)  ve rkürz t   a u s g e b i l d e t   und  zwischen  
deren  Grundflächen  und  dem  Bodenblech  (8)  des  Blechmantels   (7 )  
A b s t a n d s h a l t e r   (13)  mit  Gasdurch läs sen   (14)  vorgesehen  s i n d .  

3.  Vor r i ch tung   nach  dem  O b e r b e g r i f f   des  Anspruches  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h -  
ne t ,   daß  bei  einem  e i n s t ü c k i g e n   Formkörper  ein  die  äußere  Form  der  Düsen 
(18)  und  der  Gaskammer  (11)  au fweisender   Formkern  aus  en t fe rnbarem  S t o f f  
Anwendung  f i n d e t .  
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