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@  Gasspülstein  für  metallurgische  Gefässe. 
(g)  Ein  Gasspülstein  (1)  für  metallurgische  Gefäße  besteht 
beispielsweise  aus  einem  gasdichten  Formstein  (2),  einer 
diesen  teilweise  umgebenden  Blechumkleidung  (3),  die  durch 
einen  die  seitliche  Außenfläche  des  Formsteins  umgebenden 
Mantel  (7)  sowie  einen  an  diesen  argeschweißten,  die  Form- 
steinunterseite  überdeckenden  Boden  gebildet  ist,  und  einem 
Gaszuführungsrohr,  das  an  den  Rand  einer  mittigen  Durch- 
gangsöffnung  des  Blechbodens  angeschweißt  ist.  Um  bei 
sogenannten  Randspülern  einen  gezielten  und  gleichmäßigen 
Gasdurchtritt  durch  den  Randbereich  zwischen  Formstein  und 
Blechumkleidung  zu  erzielen,  sind  in  dem  Bereich  zwischen  der 
Formsteinunterseite  und  dem  Blechboden  Gasdurchlässe 
vorgesehen,  die  sich  bis  zum  Randbereich  des  Formsteins 
erstrecken.  Zur  Bildung  von  gezielten  Durchgangskanälen  (30) 
ist  der  Blechmantel  (7)  auf  den  Formstein  (2),  die  Leisten  (29) 
übergreifend,  aufgeschrumpft,  wobei  jeweils  neben  den  Leisten 
(29)  die  Gasdurchgangskanäle  (30)  freibleiben. 
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eschreibung 

Gasspulstein  für  metanurgiscne  oeiaiae 

Die  Erfindung  betrifft  einen  Gasspulstein  für 
letallurgische  Gefäße,  bestehend  aus  einem  feuer- 
5sten  Formstein,  insbesondere  aus  gasundurchläs-  5 
igem  Material,  einer  diesen  teilweise  umgebenden 
llechumkleidung,  die  durch  einen  die  seitliche 
lUßenfläche  des  Formsteins  umgebenden  Mantel 
owie  einen  an  diesen  angeschweißten,  die  Form- 
teinunterseite  überdeckenden  Boden  gebildet  ist,  10 
md  einem  Gaszuführungsrohr,  das  an  den  Rand 
iner  mittigen  Gasdurchtrittsöffnung  des  Blechbo- 
lens  angeschweißt  ist,  wobei  in  dem  Bereich 
wischen  der  Formsteinunterseite  und  dem  Biech- 
loden  Gasdurchlässe  vorgesehen  sind,  die  sich  von  15 
ler  mittigen  Gasdurchtrittsöffnung  bis  zum  Randbe- 
eich  des  Formsteins  erstrecken,  und  im  seitlichen 
Jmfangsbereich  des  Formsteins  zwischen  dem 
Siechmantel  und  der  seitlichen  Außenfläche  des 
:ormsteins  gleichmäßig  über  den  Umfang  verteilt  20 
ingeordnete  Durchgangskanäle  vorgesehen  sind, 
iie  sich  vom  Rand  der  Formsteinunterseite  bis  zum 
tend  der  Formsteinoberseite  erstrecken. 

Bei  einem  bekannten  Gasspülstein  der  genannten 
\rt  (DE-GM  86  20  206)  werden  die  Gasdurchgangs-  25 
canäle  dadurch  gebildet,  daß  Nuten  in  die  seitliche 
Außenfläche  des  Formsteins  eingearbeitet  werden. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  unter 
3eibehaltung  der  Vorteile  des  bekannten  Gasspül- 
äteins  die  Ausbildung  der  seitlichen  Gasdurch-  30 
gangskanäle  zu  verbessern  und  zu  erleichtern. 

Erfindungsgemäß  wird  diese  Aufgabe  dadurch 
gelöst,  daß  auf  die  seitliche  Außenfläche  des 
rormsteins  stabförmige  Leisten  aufgelegt  sind  und 
iaß  der  die  seitliche  Außenfläche  des  Spülsteins  35 
jberdeckende  Blechmantel  auf  den  Formstein,  die 
.eisten  übergreifend,  aufgeschrumpft  ist,  wobei 
seitlich  neben  den  Leisten  Gasdurchgangskanäle 
freibleiben. 

Die  erfindungsgemäße  Konstruktion  weist  den  40 
Vorteil  auf,  daß  auf  den  Arbeitsgang  des  Einarbei- 
tens  von  Nuten  in  den  Formstein  verzichtet  werden 
kann.  An  der  Außenseite  des  Blechmantels  entste- 
hen  zwar  entlang  den  zwischen  Formstein  und 
Blechmantel  verlaufenden  Leisten  nach  außen  ge-  45 
richtete  schwache  Erhebungen,  jedoch  sind  diese 
unschädlich,  da  diese  beim  Einmörteln  des  Gasspül- 
steins  in  den  Lochstein  ohne  weiteres  ausgeglichen 
werden  können. 

Als  Leisten  können  Metalldrähte  vorgesehen  sein,  50 
die  bequem  auf  dem  Formstein  angebracht  werden 
können.  Die  Metalldrähte  weisen  dabei  vorzugswei- 
se  einen  runden  Querschnitt  auf,  so  daß  im  fertigen 
Zustand  des  Spülsteins  das  Vorhandensein  ausrei- 
chend  großer  Durchgangsquerschnitte  gesichert  ist.  55 
Alternativ  können  die  Leisten  auch  als  Blechstreifen 
ausgebildet  sein. 

Bei  Formsteinen,  die  kegelstumpfförmig  ausgebil- 
det  sind,  sind  die  Leisten  zweckmäßig  in  gleichmäßi- 
ger  Verteilung  rund  um  die  Außenfläche  des  Form-  60 
steins  angeordnet. 

Die  Leisten  können  dabei  entlang  den  Mantellinien 
des  kegelstumpfförmigen  Formsteins  verlaufen.  Bei 

neser  i\onsiruKTion  sina  aie  DuruMycuiyaivuiaie  am 
cürzesten. 

Alternativ  ist  es  jedoch  auch  möglich,  die  Leisten 
n  einem  Winkel  zu  den  Mantellinien  anzuordnen. 
Dadurch  kann  erreicht  werden,  daß  das  in  die 
Metallschmelze  eindringende  Spülgas  einen  Wirbel 
ärzeugt,  der  für  bestimmte  metallurgische  Prozesse 
rorteilhaft  sein  kann. 

Die  Erfindung  ist  in  der  Zeichnung  beispielsweise 
/eranschaulicht  und  im  nachstehenden  im  einzelnen 
anhand  der  Zeichnung  beschrieben.  Es  zeigen: 

Fig.  1  einen  Schnitt  durch  den  oberen 
Bereich  eines  Gasspülsteins, 

Fig.  2  einen  Ausschnitt  aus  einem  Schnitt 
entlang  der  Linie  II-II  aus  Fig.  1  und 

Fig.  3  in  vergrößerter  Darstellung  ein  Detail 
aus  Fig.  2. 

Nach  der  Zeichnung  besteht  der  Gasspülstein  1 
aus  einem  Formstein  2  aus  feuerfestem  Material 
sowie  einer  Blechumkleidung  3. 

Der  Formstein  weist  bei  dem  in  der  Zeichnung 
dargestellten  Ausführungsbeispiel  eine  kegel- 
stumpfförmige  Gestalt  auf.  Das  feuerfeste  Material 
ist  gasundurchlässig  bzw.  nur  schwach  gasdurch- 
lässig. 

Die  Blechumkleidung  3  ist  aus  einem  die  seitliche 
Außenfläche  6  des  Formsteins  2  umgebenden 
Blechmantel  7  sowie  einem  in  der  Zeichnung  nicht 
dargestellten,  an  diesen  angeschweißten  runden 
Blechboden  gebildet,  der  die  Formsteinunterseite 
überdeckt.  Der  Blechboden  ist  mit  einer  mittigen 
Gasdurchtrittsöffnung  versehen,  an  deren  Umfangs- 
rand  ein  Gaszuführungsrohr  angeschweißt  ist. 

Auf  die  seitliche  Außenfläche  6  des  Formsteins  2 
sind  Metalldrähte  29  aufgelegt,  die  nach  der  Monta- 
ge  des  Blechmantels  7  zwischen  dem  Formstein  2 
und  dem  Blechmantel  7  verbleiben.  Bei  dem  in  Fig.  1 
dargestellten  Ausführungsbeispiel  verlaufen  die  Me- 
talldrähte  29  etwa  entlang  den  Mantellinien  der 
Außenfläche  6  des  Formsteins  2.  Die  Durchmesser 
der  Metalldrähte  29  liegen  in  der  Größenordnung  von 
0,6  bis  0,8  mm.  Anstelle  der  Metalldrähte  können 
auch  Blechstreifen  verwendet  werden,  die  eine 
Breite  von  etwa  5  bis  10  mm  und  eine  Dicke  von  etwa 
0,3  bis  0,6  mm  aufweisen. 

Der  den  Formstein  2  überdeckende  Blechmantel  7 
wird  bei  der  Montage  im  warmen  Zustand  über  den 
mit  den  Metalldrähten  29  versehenen  Formstein  2 
gestülpt  und  dann  durch  Abkühlung  auf  den  Form- 
stein  aufgeschrumpft.  Durch  die  Aufschrumpfkraft 
legt  sich  der  Blechmantel  7  fest  und  dicht  an  den 
Formstein  2  an,  wobei  jedoch  neben  den  Metalldräh- 
ten  29  Gasdurchgangskanäle  30  freibleiben,  die 
einen  definierten  Durchgangsweg  für  das  Spülgas 
bilden  und  gleichzeitig  eng  genug  sind,  um  ein 
Eindringen  der  Metallschmelze  zu  verhindern. 

Die  erfindungsgemäße  Konstruktion  schafft  somit 
einen  Gasspülstein  mit  guten  und  genau  definierba- 
ren  Randspüleigenschaften.  Aufgrund  der  gleichmä- 
ßigen  Verteilung  der  Metalldrähte  29  bzw.  der 
Blechstreifen  rund  um  den  Umfang  des  Formsteins  2 



3 0  273  855 4 

sind  auch  die  Querschnitte  der  Gasdurchgangska- 
näle  30  gleichmäßig  um  den  Umfang  verteilt,  so  daß 
eine  optimale  Gasspülung  gewährleistet  ist. 

Alternativ  können  die  Metalldrähte  29  bzw.  Blech- 
streifen  auch  in  einem  Winkel  zu  den  Mantellinien 
des  Formsteins  2  angeordnet  sein.  Dadurch  erhält 
das  in  die  Metallschmelze  eintretende  Spülgas 
zusätzlich  einen  gewünschten  und  einstellbaren 
Drall. 

Nach  der  Herstellung  des  Gasspülsteins  können 
die  freien  Enden  31  der  Metalldrähte  29  bzw. 
Blechstreifen  abgeschnitten  werden.  An  der  Aus- 
gangsseite  des  Formsteins  2  können  die  Drahten- 
den  bzw.  Blechstreifenenden  jedoch  unbearbeitet 
verbleiben,  da  sie  im  Betrieb  ohnehin  sehr  schnell 
wegschmelzen. 

10 

15 

des  Formsteins  (2)  angeordnet  sind. 
6.  Gasspülstein  nach  Anspruch  5,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  die  Leisten  (29)  entlang 
den  Mantellinien  des  kegelstumpfförmlgen 
Formsteins  (2)  verlaufen. 

7.  Gasspülstetn  nach  Anspruch  5,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Leisten  (29)  in  einem 
Winkel  zu  den  Mantellinien  des  kegelstumpfför- 
mlgen  Formsteins  (2)  angeordnet  sind. 

Patentansprüche  20 

1.  Gasspülstein  für  metallurgische  Gefäße, 
bestehend  aus  einem  feuerfesten  Formstein 
(2),  insbesondere  aus  gasundurchlässigem  Ma- 
terial,  einer  diesen  teilweise  umgebenden  25 
Blechumkleidung  (3),  die  durch  einen  die 
seitliche  Außenfläche  (6)  des  Formsteins  (2) 
umgebenden  Mantel  (7)  sowie  einen  an  diesen 
angeschweißten,  die  Formsteinunterseite  über- 
deckenden  Boden  gebildet  ist,  und  einem  30 
Gaszuführungsrohr,  das  an  den  Rand  einer 
mittigen  Gasdurchtrittsöffnung  des  Blechbo- 
dens  angeschweißt  ist,  wobei  in  dem  Bereich 
zwischen  der  Formsteinunterseite  und  dem 
Blechboden  Gasdurchlässe  vorgesehen  sind,  35 
die  sich  von  der  mittigen  Gasdurchtrittsöffnung 
bis  zum  Randbereich  des  Formsteins  (2)  er- 
strecken,  und  im  seitlichen  Umfangsbereich 
des  Formsteins  (2)  zwischen  dem  Blechmantel 
(7)  und  der  seitlichen  Außenfläche  (6)  des  40 
Formsteins  (2)  gleichmäßig  über  den  Umfang 
verteilt  angeordnete  Durchgangskanäle  vorge- 
sehen  sind,  die  sich  vom  Rand  der  Formstein- 
unterseite  bis  zum  Rand  der  Formsteinobersei- 
te  erstrecken,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  45 
auf  die  seitliche  Außenfläche  (6)  des  Form- 
steins  (2)  stabförmige  Leisten  (29)  aufgelegt 
sind  und  daß  der  die  seitliche  Außenfläche  (6) 
des  Formsteins  (2)  überdeckende  Blechmantel 
(7)  auf  den  Formstein  (2),  die  Leisten  (29)  50 
übergreifend,  aufgeschrumpft  ist,  wobei  seitlich 
neben  den  Leisten  (29)  Gasdurchgangskanäle 
(30)  freibleiben. 

2.  Gasspülstein  nach  Anspruch  1,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  als  Leisten  Metalldrähte  55 
(29)  vorgesehen  sind. 

3.  Gasspülstein  nach  Anspruch  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Metalldrähte  (29) 
einen  runden  Querschnitt  aufweisen. 

4.  Gasspülstein  nach  einem  der  Ansprüche  1  60 
bis  3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Form- 
stein  (2)  kegelstumpfförmig  ausgebildet  ist. 

5.  Gasspülstein  nach  Anspruch  4,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Leisten  (29)  in  gleich- 
mäßiger  Verteilung  rund  um  die  Außenfläche  (6)  65 

3 
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