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@ Verfahren und Vorrichtung zur Zugabe von Legierungsmittein in einen Metallgiessstrahl.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Zugabe Lage des Legierungsmittelsirahles infolge sich &n-
<von Legierungsmitteln in eine Metallschmelze, insbe- dernder Zusammensetzung des Legierungsmittels

sondere Stahlschmelze beim Abstich eines Konver- die Richtung des Legisrungsmittelstrahles kontinuier-
™ 1iors in eine GieBpfanne, bei dem die Legierungsmit- lich zur Zusammenfiihrung der beiden Strahlen ver-
™ iel in Form eines Strahles in den ausflieBenden stellt wird. Fa!

MetallschmelzengieBstrahl gebracht werden, wobei
O der Legierungsmittelstrahl mit der durch den Metall-
qllschmelzengieBstrahI gebildeten vertikalen Ebene ei-
nen Winkel einschlieft. Kennzeichen der Erfindung
ist, daB bei sich dndernder Lage des Metailschmel-
Q. zengieBsirahles infolge sich &ndernder Giefineigung
Ll des Konverters oder infolge sich dndernder Gréfe
und Lage der Abstichdffnung des Konverters durch
Verschieif derselben undioder bei sich &ndernder
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Verfahren und Vorrichtung zur Zugabe von Legierungsmitteln in einen MetailgieAstrahi

Die Erfindung betrifit ein Verfahren und eine
zugehdrige Vorrichtung zur Zugabe von Legie-
rungsmitteln in eine Metallschmelze, insbesondere
Stahischmelze beim Abstich eines Konverters in
sine Giefpfanne, bei dem die Legierungsmittel in
Form eines Strahles mit dem ausflieBenden Gief-
strahl der Schmelze zusammengebracht werden,
indem der Legierungsmittelstrahl mittels einer am
GefiBmantel des Konveriers angeordneten Zuga-
bevorrichtung so geflihrt wird, daB die beiden
Strahlen sich treffen, wobei der Legierungsmittel-
strahl mit der durch den GieBstrahl gebildeten verti-
kalen Ebene sinen Winkel einschlieft. Die zugehd-
rige Vorrichtung besteht aus einem am Gefédfman-
tel des Konverters angeordneten Zugaberohr flr
die Legierungsmittel, dessen im Bereich der Ab-
stichSfinung des Konverters angeordnete Austritts-
&ffnung in Richtung Giefistrahl weist sowie aus
Mitteln zum Zuflihren von Legierungsmittein zum
Zugaberohr.

Eine derartige Vorrichtung ist aus der deut-
schen Patentschrift 25 47 686 bekannt. Bei dieser
Vorrichtung, bei der das Zugaberohr auf dem Ge-
faBmantel des Konverters fest angeordnet ist, ist
nachteilig, daB Lage&nderungen des aus der Ab-
stichéfinung des Konverters austretenden Stahl-
gieBstrahles nicht nachvolizogen werden kdnnen.
Ein Teil der zugegebenen Desoxidations-und Le-
gierungsmittel trifft den GieBstrahl nicht und [Gst
sich entweder gar nicht oder zu einem nicht ge-
wiinschten Zeitpunkt in der Schmelze auf. Hier-
durch entstehen unerwiinschte Konzentrationsun-
terschiede, Desoxidationsverzdgerungen und Le-
gisrungsmitteiverluste.

In der deutschen Offenlegungsschrift 15 83 962
ist ein Verfahren und eine zugehdrige Vorrichiung
beschrieben worden, bei dem die Legierungsmittel
mittels einer Spritzvorrichtung in den Metalischmel-
zengiefstrahl eingebracht werden. Die Spritzvor
richtung ist am Mantel des Konverters fest ange-
bracht und die Zuflihrung der Legierungsmittel und
der erforderlichen Druckiuft erfolgt durch flexible
Schiduche. Eine solche Vorrichtung ist den erhdh-
ten Belastungen beim Abstich von fllissigem Stahl
vielfach nicht gewachsen. Ferner zeigt die Erfah-
rung, daf zur F&rderung mit einer Spritzvorrichtung
sin sehr gleichmifiger Kornaufbau erfoderlich ist.
Ein solcher liegt bei Legierungsmitteln im allgemei-
nen aber nicht vor. Nachieilig ist ferner, daB beim
senkrechten Aufeinanderirefien von Giefistrahl und
Legierungsmittelstrom Schwierigkeiten bei der Do-
sierung und Mischung entstehen, und zwar da-
durch, daB je nach der Geschwindigkeit, mit der
das Legierungsmaterial die Spritzpistole verldt, ein
Abprailen vom GieBstrahl auftreten kann mit
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zwangsldufig groBen Materialverlusten.

Aus der deutschen Patentschrift 27 06 096 ist
eine Einrichtung zur Zugabe von Legierungsstoffen
bekannt, bei der eine zum Giefistrahl gerichtete
Schurre flir das Férdern der Legierungsstoffe vor-
gesehen ist. Die Schurre ist unter einer Abdeckung
von einer Ruhestellung in eine Arbeitsstellung aus-
fahrbar, wobei eine Verstellung der Schurre zwi-
schen der Anfangsposition B und der Endposition
C mdglich ist.

Ein Nachteil ist darin zu sehen, daB die Legie-
rungsstoffe aufgrund unterschiedlich langer Falils-
trecken in der Schurre und unterschiedlicher Nei-
gungen der Schurre in den verschiedenen Positio-
nen unterschiedliche Geschwindigkeiten aufweisen.
Diese unterschiedlichen Geschwindigkeiten er-
schweren es dem Bedienungsmann, den Legie-
rungsmittelstrom mit dem ausfliefenden Metall-
schmelzenstrom in jeder Lage zusammenzuflihren.
Weitere Nachteile bestehen darin, daf die bekann-
te Vorrichtung einen gr&Beren Platzbedarf hat und
ein nachtriglicher Einbau aufgrund der &rilichen
Gegebenheiten in einem Stahlwerk hiufig nicht
méglich sein dirfte. Aufgrund grdBerer Transport-
wege flr die Legierungsmittel ergibt sich eine Er-
h&hung der Transportzeit und damit ein h&herer
Energicaufwand zum Betreiben der Vorrichtung
und héhere Instandhaltungs- und Reparaturkosten.
AuBerdem bedingt die Vorrichtung einen h&heren
Investitionsaufwand.

Die vorliegende Erfindung hat sich die Aufgabe
gestellt, die Nachteile der bekannten Vorrichtungen
zu vermeiden und ein Verfahren und eine Vorrich-
tung vorzuschlagen, die es ermdglichen, daB der
Legierungsmittelstranl den Metallschmelzengies-
strahl mit groBer Sicherheit trifft und auf diese
Weise sine intensivere Aufisung und Verteilung
der Legierungsmittel im Schmelzbad eingestelit
werden kann.

Die Erfindung |6st diese Aufgabe verfahrens-
méBig mit den im Patentanspruch 1 angegebenen
Merkmalen und vorrichtungsgemaB8 mit den Merk-
malen von Patentanspruch 3.

Beim erfindungsgemaiBen Verfahren ist wesent-
lich, daB bei einer Auseinanderwanderung der bei-
den Strahlen der Legierungsmittelstrahl bis zum
Zusammentreffen mit dem Metallschmelzengief-
strahl kontinuierlich nachgesteilt werden kann. Auf
diese Weise wird sichergestellt, daf bei Nichtzu-
sammentreffen der beiden Strahlen, z.B. bei sich
Andernder Lage des Metallschmelzengiefistrahles
infolge sich #ndernder Neigung des Konverters
beim Ausgiefen der Metallschmelze aus dem Kon-
verter, die Strahien wieder zusammengefithrt wer-
den. Ein Nichtzusammentreffen der beiden Strah-
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len kann auch eintreten, wenn sich die Lage des
Metallschmelzengieistrahies &ndert infolge sich
dndernder Lage und GrdBe der Abstichdffnung des
Konverters durch VerschieiB oder wenn sich die
Lage des Legierungsmittelstrahles &ndert aufgrund
siner anderen Zusammensetzung des Legierungs-
mittels, hervorgerufen u.a. durch unterschiedliche
K&rnungen, Reibungswerte und spezifische Ge-
wichte der Legierungsmittel.

Bei der erfindungsgeméfen Vorrichfung ist we-
sentlich, daB das Zugaberchr auf dem GefdBmantel
des Konverters, vorzugsweise auf einem Tragring,
verschwenkbar angeordnet ist. Nach Anspruch 4 ist
ein als Trichter ausgebildetes Gehduse auf dem
Tragring vorgesehen, zur Aufnahme der mit einer
Férderrinne herangebrachten Legierungsmittel und
zur Weitergabe an das sich anschliefende Zugabe-
rohr. Falls ein Tragring nicht oder nicht an der
entsprechenden Stelle des Konverters vorhanden
ist, kann eine Konsole am Konvertermantel befe-
stigt werden.

Bevorzugte Ausflhrungsformen der Erfindung
sind Gegenstand von Unteranspruch 2 bezlglich
des Verfahrens und Gegenstand der Unteranspri-
che 5 bis 10 bezlglich der Vorrichtung.

Weitere Vorteile des erfindungsgem&Ben Ver-
fahrens und der erfindungsgeméfen Vorrichtung
bestehen darin, daf ein nachtréglicher Einbau der
Vorrichtung gut mdglich ist und daflr nur geringe
Investitionskosten aufgewendet werden missen.
Ferner zsichnet sich die Vorrichtung durch kurze
Transporiwege und hohe Beiriebssicherheit aus;
der Energieaufwand zum Betreiben der Anlage und
die Instandhaltungs- und Reparaturkosten sind ge-
ring.

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachstehend anhand der Zeichnung erldutert. Es
zeigt:

Figur 1: Die Ansicht eines Konveriers zur
Herstellung von Stahl in der senkrechten Arbeitspo-
sition.

Figur 2: Eine seitliche Ansicht des Konver-
ters in GieBposition mit zugehd&riger GieBpfanne in
Richtung des Pfeiles A gemaB Figur 1.

Figur 3: Eine Vorderansicht des Konverters
in GiefSposition in Richtung des Pfeiles B gemésB
Figur 2.

Figur 4: Eine Aufsicht auf den senkrecht
stehenden Konverter in Richiung des Pfeiles C
gemdB Figur 1.

Figur 5: Ein Ausschnitt in vergrdfertem Mag-
stab bei D gemisB Figur 1.

Figur 8: Ein Ausschnitt in vergréBertem MaB-
stab bei D gemaB Figur 1.

Figur 7: Ein Ausschnitt in vergrdBertem MaB-
stab bei D gemé&B Figur 1.

Die Figuren 1 bis 4 zeigen einen Konverter 1
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zur Herstellung von Stahl, wobei in den Figuren 1
und 4 der Konverter in der Arbeitsposition und in
den Figuren 2 und 3 in der GieBposition dargestelit
ist. Auf einem Tragring 2 oberhalb der Tragzapfen
1a im Bereich des Konverterhutes 3 ist ein trichter
8rmiges Gehduse 4 zur Aufnahme der Legierungs-
mittel angeordnet. Das Gehduse 4 weist eine seitli-
che Beschickungs&ifnung 5 und eine untere Aus-
{ritts8ffnung 6 auf. An diese Austrittsdfinung 6
schlieft sich ein Zugaberohr 7 mit seiner Eintritts-
Offinung 8 an.

Die Austritts6finung @ des Zugaberohres 7
weist in Richtung des StahlgieBstrahles 11, der in
GieBstellung des Konverters 1 aus der Abstich&ff-
nung 10 austritt; wie die Figuren 2 und 3 zeigen,
trifft der Legierungsmitielstrahl 12 den Stahlgies-
strahl 11 vor dem Eintritt in die GieBpfanne 13.

Das Zugaberohr 7 ist im Bereich seiner Eintrittsoff-
nung 8 Uber eine Gelenkvorrichtung am Tragring 2
schwenkbar befestigt. Zur kontinuierlichen Verstel-
fung des Zugaberohres 7 ist auf dem Tragring 2
ein elektro-mechanisches, wassergekiihites Ver-
stellgerdt 14 angeordnet.

Wie im einzelnen Figur 5 zeigt, ist das Verstellge-
rdt 14 Uber ein Befestigungssilck 17 an einem
Befestigungssupport 18 angelenkt, weiches auf
dem Tragring 2 befestigt ist. An der Hubstange 16
ist ein Scherenheber 19 angeordnet, dessen oberer
Arm 21 Uber eine Lagerscheibe 22 mit der Spitze
des Zugaberohres 7 und dessen unterer Arm 20
{iber eine weitere Lagerscheibe 23 mit dem Trag-
ring 2 gelenkig verbunden sind. Figur 6 zeigt, daB
durch Ausfahren der Hubstange 16 die Arme 20
und 21 des Scherenhebers 19 gespreizt werden,
so daB auf diese Weise das Zugaberohr 7 kontinu-
ierlich verstellt werden kann. Eine U-férmige Rohr-
fuhrung 31 verhindert das Kippen des Zugaberoh-
res 7 beim Schwenken des Konverters 1.

Figur 7 zeigt die Ausbildung der Gelenkvorrich-
tung im Bereich der EintritisSffnung 8 des Zugabe-
rohres 7. Sie besteht aus einer Konsole 32, die auf
dem Tragring 2 befestigt ist und aus einer zugehd-
rigen Halterung 33 am Zugaberohr 7. Die Konsole
32 und die Haiterung 33 sind tber einen Gewinde-
bolzen 34 mit Gegenmuttern 37, der in nicht darge-
stellen Bohrungen der beiden Teile angeordnet ist,
miteinander verbunden. Auf dem Gewindebolzen
34 angeordnete, ballig ausgebildete Scheiben 35
und ein Tellerfederpaket 36 sorgen fir die federnd
gelenkige Ausbildung der Gelenkvorrichtung.

Die Stromversorgungs- und Steuerungskabel
und die Kihiwasserleitungen fir das Verstellgerdt
14 verlaufen in nicht darge stellter Weise im Trag-
ring 2 und durch einen der Tragzapfen 1a des
Konverters 1 zu den Versorgungsquellen bzw. zu
sinem Konverter-Abstichstand 24 auf der Arbeits-
plattform 25.

Wie in den Figuren 1, 3 und 4 dargestellt, ist auf
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der Arbeitsplattform 25 sine Schwingfdrderrinne 26
zur Befdrderung der Legierungsmitte! in das trich-
* terférmige Gehduse 4 angeordnet; die Schwingfor-
derrinne 26 ist auf Schienen 27 verfahrbar. Zum
Vor- und Zuriickfahren der F&rderrinne 26 dient ein
pneumatisch wirkendes Kolben-Zylinder-Aggregat
28; der Zylinder des Aggregates 28 ist dabei mit
dem Fahrgesteli der F&rderrinne 26 und die Koi-
benstange 29, mit einem auBen liegenden Festla-
ger, verbunden.

Vom Abstichstand 24 aus wird das elekiro-mecha-
nische Versteligerdt 14 durch einen Bedienungs-
mann betétigt. Ferner ist im Abstichstand 24 eine
an sich bekannte Konverter-Lage-Erfassung ange-
ordnet, mit welcher entsprechend der Konverterla-
ge und der Giefidauer die Schwingfrderrinne 26
Uiber sinen Antrieb 26a in Betrieb gesetzt und das
pneumatische Kolben-Zylinder-Aggregat 28 zum
Vor- und Zurlickfahren der F&rderrinne 26 gesteu-
ert wird. Die erfindungsgeméfe Vorrichtung zum
Einbringen von Legierungsstoffen wird wie foigt
betdtigi:

Nach Beendigung des Blasprozesses wird der

Konverter 1 aus der Arbeitsposition gemas den
Figuren 1 und 4 in die GieBposition gedreht, wie
die Figuren 2 und 3 zeigen. Bei Erreichen der
Giefiposition wird die SchwingfSrderrinne 26 ent-
sprechend der Konverter-Lage-Erfassung soweit
vorgefahren, daB der vordere Abschniit der Forder-
rinne 26 in die seitliche Beschickungsdfinung 5
des trichterfdrmigen Gehduses 4 hineinragt.
Aus nicht dargestellten Bunkern gelangen jetzt die
Legierungsmittel Uber die in Betrieb gesetzte
Schwingfrderrinne 26 in das Gehduse 4 und
durch das sich anschlieBende Zugaberohr 7 in den
Stahlgiefstrahl 11.

Die sinkende HShe der Stahlschmelze im Kon-
verter 1 wird durch weiteres Verschwenken des
Konverters ausgeglichen; hierdurch #ndert sich je-
doch die Lage des Stahigieisirahles 11. Damit die
Legierungsstoffe weiterhin den GieBstrahl 11 tref-
fen, betdtigt der Bedienungsmann vom Abstich-
stand 24 aus das Verstellgerdt 14, wodurch das
Zugaberohr 7 entsprechend kontinuierlich nachge-
stellt wird. Hierdurch ist sichergestellt, daB der aus
tretende Legierungsmittelstrahl 12 den Stahlgies-
strahl 11 trifft.

Die Verstellung des Zugaberohres 7 durch Be-
tatigung des Versteligerdtes 14 wird auch durchge-
flhrt, wenn sich die Lage des Stahigiefstrahies 11
mit zunehmendem Alter der AbstichSffnung 10 ver-
indert oder wenn die Lage des Legierungsmittel-
strahles 12 sich dndert infolge sich dndernder Zu-
sammensetzung des Legierungsmittels.

Nach Abstichende wird die Schwingfdrderrinne
26 Uber die Konverter-Lage-Erfassung so gesteu-
ert, daf vor Beginn des Zurlickschwenkens des
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Konverters 1 in die senkrechte Position die Forder-
rinne 26 aus der Beschickungséffnung 5 des trich-
terférmigen Geh&duses 4 herausgefahren wird.

Anspriiche

1. Verfahren zur Zugabe von Legierungsmittein
in eine Metallschmelze, insbesondere Stahischmei-
ze, beim Abstich eines Konveriers in eine GieB-
pfanne, bei dem die Legierungsmittel in Form ei-
nes Sirahles mit dem ausfliefenden Metallschmel-
zengieBstrahl zusammengebracht werden, indem
der Legierungsmittelstrahl mittels einer am Gefis-
mantel des Konverters angeordneten Zugabevor-
richtung so geflihrt wird, daB die beiden Strahlen
sich treffen, wobei der Legierungsmittelstrahl mit
der durch den Metallschmelzengiestrahl gebilde-
ten vertikalen Ebene einen Winkel einschlieft, da-
durch gekennzeichnet, daB bei einer Auseinan-
derwanderung der beiden Strahlen der Legierungs-
mittelstrahl bis zum Zusammentreffen mit dem Me-
tallschmelzengieBstrahl kontinuierlich nachgestellt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Lage des Konverters lau-
fend erfaft und Beginn und Ende der Legierungs-
mittelzugabe in Abhdngigkeit von der Lage des
Konverters und der GieBdauer gesteuert werden.

3. Vorrichtung zum Zugeben von Legierungs-
mitteln in eine Metallschmelze, insbesondere
Stahischmelze, beim Abstich eines Konverters in
eine Giefpfanne, bei dem die Legierungsmittel in
Form eines Strahles in den ausflieBenden Metail-
schmelzengieBstrahl gebracht werden, bestehend
aus einem am Gefdfmantel des Konverters ange-
ordneten Zugaberohr, dessen im Bereich der Ab-
stich6ffnung des Konverters angeordnete Austritts-
6ffnung in  Richiung Metallschmelzengiefstrahl
weist sowie aus Mitteln zum Zufiihren von Legie-
rungsmitteln zum Zugaberohr, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Zugaberohr (7) schwenkbar am
GefdBmantel des Konverters (1) angeordnet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, da auf einem Tragring (2) ober-
halb der Tragzapfen (1a) des Konverters (1) ein als
Trichter ausgebildetes Gehduse (4) angeordnet ist
mit einer Beschickungsdffnung (5) fir die mit einer
Forderrinne (26) herangebrachten Legierungsmittel
und einer Austrittsdffnung (6) fiir den Austritt der
Legierungsmittel in das Zugaberohr (7), das eben-
falls auf dem Tragring (2) angeordnet ist und des-
sen Eintritts6ffnung (8) mit der AustrittsSfinung (6)
des Gehiduses (4) in Verbindung steht.

5. Vorrichfung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das Zugaberohr (7) im Bersich
seiner Eintritts6ffnung (8) Uber eine Gelenkvorrich-
tung (32, 33, 34, 35, 36) am Tragring (2) befestigt
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ist und daB im Bereich der Austrittsffnung (9) des
Zugaberohres (7) ein kontinuierlich betétigbares
Verstellgerét (14) auf dem Tragring (2) angeordnet
ist und Uber eine Hubstange (18) gelenkig am
Zugaberohr (7) befestigt ist. 5
6. Vorrichtung nach Anspruch 4 und 5, da-
durch gekennzeichnet, daj das Verstellgerdt (14)
wassergekiihit und elekiro-mechanisch verstellbar
ausgebildet ist.
7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 10
6, dadurch gekennzeichnet, daB das GehZuse
(15) des Verstellgerédtes (14) am Tragring (2) gelen-
kig angeordnet ist und daB an der Hubstange (16)
des Versteligerdtes (14) sin zweiarmiger Scheren-
heber (19) angelenkt ist, wobei der eine Arm (20) 15
gelenkig am Tragring (2) und der andere Arm (21)
gelenkig am Zugaberohr (7) befestigt ist.
8. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 3 bis
7. dadurch gekennzeichnet, da8 die Beschik-
kungs8ffnung (5) des fricherartigen Gehduses (4)in 20
GieBstellung des Konverters (1) in Héhe der ver-
fahrbaren Fdrderrinne (26) positioniert ist und die
Beschickungsdfinung (5) zum Einund Ausfahren
des vorderen Abschnittes der F&rderrinne (26) aus-
gebildet ist. 25
9. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 3 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dai die verfahrbare
Forderrinne (26) als Schwingidrderrinne ausgebil-
det und mittels sines pneumatisch betétigharen
Kolben-Zylinder-Aggregates (28) verfahrbar ist. 30
10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3
bis 9, gekennzeichnet durch ein die Lage des
Konverters erfassendes Gerdt zur Steuerung der
Férderrinne (26) und des Kolben-Zylinder-Aggrega-
tes (28) entsprechend der Giefllage des Konverters 35
(1) wihrend der Giefdauer.
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