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@) Vertahren zum Absaugen der Abluft bei Metallschmeizen.

@ Vorliegende Erfindung behandelt ein Verfahren
zum Absaugen der Abluft, die sich beim Auf-
schmelzen leicht schmelzbarer Metall, wie z.B. Blei,
biidet. Die. Abluft wird bei dem vorliegenden Verfah-
ren nicht direkt von dem Raum oberhalb der Sch-
melze abgezogen, sondern i{iber eine Ver-
schluBvorrichtung, die sich im oberen Teil des Sch-
melzraums oberhalb der Schmelze befindet. Diese
VerschiuBvorrichtung ist so gestaltet, daB sie
wdhrend des Schmelzvorgangs nicht dicht ab-
schlieBt, so daB konstant ein, wenn auch nur gerin-
ger, Luftstrom zur Absaugvorrichtung hin besteht.
Der VerschluB kann als Tlr, Pendeltlir, Doppeltir
oder Schleuse ausgebildet sein. In jedem Fall flihrt
eine Abiuftieitung von der Abluftvorrichtung in den
Raum, der hinter der nicht dicht schiiessenden TUr
auf der dem Schmelzraum abgewandten Seite an-
geordnet ist. Des Einbringen des Metalls in dem
Schmeizraum erfoigt vorzugsweise ebenfalls lber
den nicht dicht abschlieBenden VerschiuB, der erfin-
dungsgem3B beim Einfallen des Metalles in die Sch-
meize geschlossen sein muB.
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Verfahren zum Absaugen der Abluft bei Metallschmelzen

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein
Verfahren zum Absaugen der Abiuft, die beim Auf-
schmelzen unedler Metalle mit niedrigem Schmelz-
punkt auftritt. Das unedie Metall, insbesondere Blei,
befindet sich dabei in SchmelzgeféBen, in die in
zeitlich bestimmbaren Abstdnden das aufzu-
schmelzende Metall singebracht wird; diese Sch-
melzgeféBe korrespondieren mit einer Absaugvor-
richtung fiir die Abiuft.

Bei dem bisher bekannten Auf-
schmelzverfahren ist die Absaugvorrichtung ober-
halb des Schmelztiegels im Abstand von 0,5 bis
1,0 m angeordnet und mit diesem direkt verbun-
den. Diese Anordnung ermdglicht zwar ein wir-
kungsvolles Absaugen der gesamten Abluft ber
der Metallschmelze und ein leichtes Einbringen
des aufzuschmelzenden Metalls in den Schmelztie-
gel, ohne daB bieihaltige Abluft aus dem Schmelz-
raum in den Arbsitsraum, in dem die Schmelzap-
paratur sich befindet, gelangt. Sie hat aber fol-
gende Nachtsile:

Uber der Schmelze muB ein starker Luftstrom
zur Absaugvorrichtung vorhanden sein. Die Ab-
saugvorrichtung muB demzufolge eine entspre-
chend hohe Leistung aufweisen. Aufgrund dieses
starken Luftstroms werden wahrend des Schmelz-
vorgangs die Uber der Schmelze Dbefindliche
Metallpartikel zusammen mit der Abluft von der
Absaugvorrichtung abgesaugt und miissen an-
schiieBend abgeschieden werden, damit sie nicht
ins Freie gelangen. Weiterhin wird beim Einwerfen
von Metaliblécken in die Schmelze die auf der
Schmelze befindliche Oxidschicht aufgerissen und
aufgewirbelt. Das dabei aufgewirbeite Gut wird
durch den starken Luftstrom ebenfalls in die Ab-
saugvorrichtung mitgerissen und muB dort wieder
abgeschieden werden.

Das Abscheiden der von der Absaugvorrich-
tung mitgerissenen Metall-und Metalloxid-Partikel
muB in aufwendigen Filteranlagen durchgeflinrt
werden, um den Gehalt an Metall in der ins Freie
gelangenden Abluft auf einen mdglichst geringen
Waert zu haiten. Bei den oben geschiiderten bekan-
nten Aniagen kann dieser Wert nicht unter 100 mg
Blei/m3 Abluft gehalten werden.

Es bestand deshalb die Aufgabe, beim Auf-
schmelzen von Blei oder anderen leicht -
schmelzbaren unedien Metallen den Metallgehalt in
der Abiuft auf Werte unter 20 mg Blei/m3 Abluft
herabzusetzen und dieses Ergebnis zu erreichen,

ohne daB die Filtriersinrichtungen in oder hinter der

Absaugvorrichtung hoher oder grdBer dimensio-
niert zu werden brauchen.

in Erfiillung dieser Aufgabe wurde nun ein Ver-
fahren zum Absaugen der Abluft beim Auf-
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schmelzen unedler Metalle mit niedrigem Schmeiz-
punkt in SchmelzgefdBen, in die in zeitlich be-
stimmbaren Abstinden das aufzuschmelzende Gut
eingebracht wird, und die mit einer Absaugvorrich-
tung kor respondieren, gefunden, das dadurch ge-
kennzeichnet ist, daB die Abluft Uber eine Vorrich-
tung abgesaugt wird, die auBerhalb des abge-
schlossenen Schmeizraumes hinter einem nicht
festschiieBenden VerschiuB oberhalb des ge-
schmoizenen Metalls angeordnet ist und der Ver-
schluB, Uber den das Metall in den Schmelzraum
eingebracht wird, vor dem Einfallen des Metalls in
das Schmelzgut geschlossen wird.

Die erfindungsgemaéBe Verfahrensweise
ermdglicht es, daB die beim Einwurf des Metalls in
das Schmelzgut auigewirbelien Metall-und Metallo-
xidstdube nicht abgeflihrt werden, sondern sich
nach kurzer Zeit wieder auf der Schmelze abla-
gern. Dis in die Absaugvorrichtung mitgerissenen
Menge an Metall ist so gering, da8 auf eine Filte-
ranlage verzichtet werden kann.

Weiterhin verhindert die erfindungsgeméBe
Verfahrensweise ein Eindringen der Abgase aus
dem Bereich (ber der Schmelze in die Ar-
beitsrdume.

Bei der erfindungsgeméBen Arbeitsweise ist
nur ein geringer Luftstrom in Richtung der Absaug-
vorrichtung notwendig. Er kann erheblich geringer
sein als derjenige Luftstrom, der bei den Verfahren
des Standes der Technik zum direkten Absaugen
der Abluft {iber dem Schmelzraum notwendig ist.

Die erfindungsgem&Be Arbeitsweise erlaubt
auch ein von Zeit zu Zeit erforderliches Ab-
schépfen der Metalloxidschicht bei ge&fineten
Doppeitiiren, ohne daB unzuldssige Mengen an
Emissionen in die Abluft gelangen.

ErfindungsgemdB wird unter dem Schmelz-
raum der Raum verstanden, in dem das Metall
aufgeschmolzen wird einschlieBlich des Uber der
Schmeize befindlichen freien Raum. Die ser Uber
der Schmeize befindliche freie Raum ist vollstdndig
bis auf die genannten Verschilisse abgeschlossen,
zum Beispiel in Form einer Haube. 7

Das Absaugen der Abluft erfoigt liber einen
VerschiuB in der Wandung des Uber der Schmelze
befindlichen Raums. Dieser Verschiuf liegt vor-
zugsweise in Form einer Tir vor; er kann jedoch
auch als Doppeltiir, Schleuse oder auch als Dros-
sel ausgebildet sein. Im allgemeinen wird Uber
diesen VerschluB auch das aufzuschmelzende Me-
tall eingebracht. Es ist jedoch auch mdglich, das
aufzuschmelzende Metall Uber eine weitere Tir
einzubringen, die gegebenenfalls auch dicht -
schliefend sein kann.

Der VerschiuB, {iber den die Abluft abgesaugt
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wird, ist nicht dicht schiieBend, so da# immer ein
geringer Sog in Richtung der Absaugvorrichtung
besteht. Vorzugsweise wird liber diesen VerschiuB
auch das aufzuschmelizende Metall eingebracht. In
diesemn Fall ist dieser Verschiug als Tir, vorzugs-
weise innerhalb eines Stutzens, ausgebildet. Vor-
2ugsweise ist eine solche Tlr als Pendeltiir ausge-
bildet, die horizontal an ihrem oberen Rand auf-
gehéngt ist.

Der vor der Tir verbieibende, dem Schmelz-
raum abgewandte allseitig verschiossene Raum
kann als Schleuse ausgebildet sein; er ist Gber eine
Absaugleitung mit der Absaugvorrichtung verbun-
den. Er weist zudem noch eine weitere, vom Sch-
melzraum abgewandte ZuBere Tiir zur EinfUhrung
des Metalles auf. Diese Tiir kann sowohl! dicht als
auch nicht dicht verschlieBend ausgefiihrt sein. Sie
ist vorzugsweise so angeordnet, daB ein durch
diese TUr eingeflihrter Metallblock entweder direkt
oder Uber gesignete Vorrichtungen, z. B. Rollen, zu
dem VerschiuB zum Schmelzraum gelangen kann.

Beim Vorliegen einer solchen Schisuse wird
das aufzuschmelzende Metall Uber die duBere Tir
in die Schieuse eingeflihrt, darauf hin wird die
duBere Tir geschlossen und anschlieBend die in-
nere Tlr gedfinet und das Metall Uber eine geei-
gnete Vorrichtung in die Schmelze eingeworfen.
Die innere TUr schlieBt sich vor Einfallen des Gutes
in die Schmeize.

Der VerschiuB zum Schmelzraum kann auch
als eine Doppeltlr ausgebildet sein, in deren Zwi-
schenraum die Absaugleitung 2ur Absaugrichtung
fuhrt. In diesem Fall sind vorzugsweise beide
Turfiligel im geschiossenen Zustand nicht dicht -
schlieBend, so daB der durch die Absaugvorrich-
tung erzeugte Unterdruck sowohi die Abiuft aus
dem Schmelzraum als auch die Luft aus dem Ar-
beitsraum, in dem der Schmelzofen steht, Uber
Ritze und Undichtigkeiten der Tlir Uber die Absau-
gleitung absaugt. Damit wird auch gewihrieistet,
daB wihrend des Betriebs des Ofens der Arbeits-
raum frei von Emissionen ist, die aus der Ob-
erfliche der Metallschmelze austreten.

Die Absaugleistung muB bei Verwendung einer
Doppeltir so bemessen sein, da8 bei gedffneter
Doppeltlr im Bereich der TUrSfinung die aus der
Offnung austretenden D#mpfe weitgehend ab-
geflihrt werden. Gleiches gilt flir den Fail, da8 der
VerschiuB in Form einer Drossel vorliegt.

Das Einwerfen bzw. Einfallen der Metallbrocken
in die Schmelze muB zu einem Zeitpunkt erfolgen,
an dem der VerschiuB, durch den das Metall einge-
bracht wird, bereits wieder geschiossen ist. Ents-
prechende Vorrichtungen, wie z.B. obengenannte
Pendeltlr, sind dem Fachmann bekannt. Die erfin-
dungsgeméBe Verfahrensweise eignet sich zur
Abflinrung der Abluft bei allen Metall-
schmelzverfahren, bei denen niedrig schmelzende
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unedle Metalle eingesetzt sind. Unter niedrig -
schmelzenden Metallensollen soiche Metalle ver
standen werden, deren Schmelzpunkt zwischen
300 und 450°C liegt, wie z.B. Blei. Durch die ge-
schilderte Verfahrensweise ist es mdgiich, den
Gehalt an Metalloxid und Metall-Partikel in der Ab-
luft auf Werte unter 20 mg Metall/m3 Abiuft herab-
zusetzen. Im Falle des Aufschmelzens von Biei
gemé&s der erfindungsgemiBen Arbeitsweise wur-
den Abluftwerte erhalten, die bei nur 3 mg Blei/m?
Abluft lagen. Diese Werte wurden ohne Filteranlage
erzieit.

Die Erfindung wird anhand der Figuren 1 bis 4
beispielhaft erldutert.

Figur 1 zeigt einen Schnitt durch einen Sch-
melzofen 1 mit Abdeckung 2 und angebauter Ver-
schiuBvorrichtung in der Ausfiihrung als Doppeitlir
3. Die Abluft wird Uber die Abluftieitung 4 abgeflihrt
und mit Hilfe der Drossel 5 einreguliert.

Figur 2 =zeigt die Einzelheit der Ver-
schluBvorrichtung der Figur 1 in vergrdBertem
Masstab. Die Abiuftieitung 4 ist an den Rahmen 7
der Doppeitlir angeschiossen. Die Doppeltlir ist an
ihrer oberen Kante aufgehingt und Uber das
Scharnier 6 beweglich.

Figur 3 zeigt eine Ausflihrung mit Schieuse
im Schnitt, die als Durchgangsschleuse mit motori-
sch angetriebener Rollenbahn 8 ausgefihrt ist. Das
Beschickungsgut 11 ffnet durch Antrieb Uber die
Rollenbahn 8 selbsttétig die einzelnen Schieuse-
ntore 9 und 10. Wie bei der Doppeitlir befindet sich
die Absaugleitung 4 am Rahmen 7 der Schleusen-
kammer. Es ist sichergestelit, daB das nachzuwer-
fende Gut 11 erst nach Durchgang und SchiieBen
des Schleusentors 10 in die Schmelze 12 nachfal-
len kann.

In der Figur 4 ist die Ausflihrung mit Ein-
fachtlir 13 im Schnitt dargestsilt. Diese Tur ist
ebenfalls an ihrer oberen Kante mit Hilfe eines
Scharniers 6 aufgeh#ingt. Bei dieser Ausfihrung
befindet sich an beiden Seiten des Tlirrahmens 7
vor der TUr 6 auf der der Schmelze 12 abgewand-
ten Seite eine Absaugdlse 14, die mit der Absau-
gleitung 4 verbunden ist.

Anspriiche

1. Verfahren zum Absaugen der Abluft beim
Aufschmeizen unedler Metalie mit niedrigem Sch-
melzpunkt in Schmelzbfen, in die in zsitlich be-
stimmbaren Abstéinden das aufzuschmelzende Me-
tall eingebracht wird und die mit einer Absaugvor-
richtung korrespondieren, dadurch gekennzeich-
net, da8 die Abiuft lber eine Vorrichtung abge-
saugt wird, die auBerhalb des abgeschiossenen
Schmelzraums hinter einem nicht fest schliefenden
VerschluB oberhalb des geschmolzenen Metalls an-
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geordnet ist und daB der Verschiu8, Uber den das
Metall in den Schmelzraum eingebracht wird, vor
dem Einfallen des Metalls in die Schmeize ge-
schlossen wird.

2. Verfahren gemdB Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Metall {iber den gleichen
VerschiuB eingebracht wird, liber den die Abluft
abgesaugt wird.

3. Verfahren gem3B Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daf der Verschiug als
Doppeltiir ausgebildet ist, wobei eine Absauglei-
tung zur Absaugvorrichtung in den Zwischenraum
zwischen den beiden Turflligeln miindet.

4. Verfahren gem3f Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der VerschluB als
Schleuse ausgebildet ist, Gber deren Innenraum die
Abiuft abgesaugt wird und {iber deren &uBere, dem
Schmeizraum abgewandte Tir das aufzu-
schmelzende Metall bei geschiossener innerer,
dem Schmelzraum zugewandter Tiir, eingefiihrt
wird.

5. Verfahren gem&B einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Verschius
als Pendsiltir ausgebildet ist.
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Fig 1

Oynamit 'Nobel Aktiengesellschaft, Troisdorf
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Fig. 2

Dynamit Nobel Aktiengesellschaft,Troisdorf
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