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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen schmelzgegossenen
Stein fur eine elektrische Zusatzbeheizung in Aus-
gleichsherden von StoBoéfen. Sie betrifft ferner Verfah-
ren zur Herstellung solcher schmelzgegossener Steine.

StoBéfen dienen in Stahlwalzwerken zur Erwar-
mung der Stahlbrammen oder Stahlblécke vor dem
WarmwalzprozeB. Dabei ist es bekannt, die Gleitfla-
chen in den StoBdfen, insbesondere im Ausgleichsherd
der StoBofen bzw. in der Ziehzone, aus schmelzgegos-
sener Keramik auszubilden. Die Gleitbahnen bestehen
in diesem Fall aus quaderférmigen Blécken, die anein-
andergesetzt werden und in StoBrichtung der Brammen
eine ununterbrochene Gleitbahn bilden.

Die fur diesen Zweck eingesetzten schmelzgegos-
senen Steine kénnen unterschiedliche Zusammenset-
zungen aufweisen. In der Regel bestehen sie aus
hochschmelzenden oxidischen Verbindungen wie Mul-
lit, Korund, Zirkonkorund, Zirkonoxid, Zirkonmullit, Spi-
nell oder anderen hochschmelzenden Oxiden.

In vielen Fallen bestehen die Gleitbahnen im vorde-
ren Teil des StoBofens aus wassergekihlten Metall-
schienen oder - rohren, und im hinteren Teil, das heift
im Ausgleichsherd, aus ungekihlten schmelzgegosse-
nen Steinen. Im Ausgleichsherd soll auf diese Weise
eine VergleichmaBigung der Temperatur erfolgen,
indem die durch die gekuhlten Gleitschienen bedingten
kalteren Stellen der Brammen ebenfalls auf die erfor-
derliche Temperatur erwérmt werden. Ein vollstandiger
Temperaturausgleich 1&Bt sich jedoch auf diese Weise
in der Regel nicht erreichen. UngleichmaBige Tempera-
turen kénnen aber, auch wenn die Temperaturunter-
schiede nicht groB3 sind, beim spéteren Walzvorgang zu
Walzfehlern in den gewalzten Erzeugnissen fuhren.

Man hat deshalb Anstrengungen unternommen,
um auf verschiedene Weise die durch die Gleitschie-
nensysteme verursachten Zonen niedrigerer Tempera-
tur anschlieBend zusatzlich zu erwédrmen. Soist es zum
Beispiel bekannt, in Verlangerung der gekuhlten Gleit-
schienen in der Herdflache des Ausgleichsherdes
kanalartige Vertiefungen vorzusehen und in diesen Ver-
tiefungen zuséatzliche Strahlungsheizelemente anzuord-
nen. Bei dieser bekannten Anordnung ist es jedoch
schwierig, die Strahlungselemente vor dem herabfallen-
den Zunder und vor herabfallender Schlacke zu schut-
zen, durch die die Heizelemente zerstért werden
kénnen. Bei allen bekannten in der Praxis durchfihrba-
ren Anordnungen sind zur VergleichmaBigung der Tem-
peratur der Brammen im Ausgleichsherd des StoBofens
aus den genannten Griinden verhaltnismaBig lange
Verweilzeiten erforderlich.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, elek-
trisch beheizbare Gleitbahnen aus schmelzgegossenen
Steinen zu entwickeln, die eine hohe VerschleiBfestig-
keit im Bereich der Gleitflache der Steine und einen
hohen Ausnutzungsgrad der elektrischen Heizenergie
fur die Erwarmung der Brammen im Kontaktbereich mit
den Steinen aufweisen, und die gleichzeitig sicherstel-
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len, daB die elekirischen Heizelemente gegen herabfal-
lenden Zunder und herabfallende Schlacke sicher
geschutzt sind, so daB die elektrisch beheizten Steine
eine hohe Standzeit aufweisen.

GemaB der Erfindung wird diese Aufgabe durch
einen schmelzgegossenen Stein gelost, der auf der die
Gleitflache flr die Brammen bildenden Seite ein homo-
genes, dichtes mikrokristallines Geflige, und auf der der
Gleitflache gegentberliegenden Seite wenigstens eine
in Langsrichtung der Gleibahn verlaufende durchge-
hende tunnelartige Ausnehmung fir die Aufnahme
eines elekirischen Heizelements aufweist.

Wenn die erfindungsgemaB ausgebildeten Gleit-
bahnen in direkter Verlangerung der gekuhlten Gleit-
schienen angeordnet werden, kénnen auf diese Weise
die kalteren Stellen der Brammen durch die beheizten
Steine unmittelbar zusatzlich erwédrmt werden, so daB
durch diese zusétizliche lokale Erwa&rmung ein beson-
ders wirkungsvoller Temperaturausgleich erreicht wird.
Dabei wird einerseits durch die Form des Steines ein
guter Schutz der elektrischen Heizelemente erreicht
und andererseits durch die besondere Gefligestruktur
des Steines im Bereich oberhalb des Heizelementes
eine besonders gute Warmeleitung von dem Heizele-
ment zur Gleitflache erreicht, wahrend gleichzeitig eine
hohe VerschleiBfestigkeit des Steins im Bereich der
Gleitflache erzielt wird.

In zweckmaBiger Ausgestaltung weisen die erfin-
dungsgemaBen Steine eine quaderférmige Grundform
auf und werden mit ihren Langsseiten zur Bildung der
Gleitbahn aneinandergereiht. Dabei sind sie vorteilhaf-
terweise durch abwechselnde Vorspriinge auf den Sei-
tenflaichen so gestaltet, daB keine senkrecht
durchgehenden StoBfugen entstehen, sondern die Vor-
spriinge sich gegenseitig iberdecken. Dadurch wird ein
besonders wirkungsvoller Schutz der Heizelemente
erreicht.

Der schmelzgegossene Stein nach der Erfindung
ist vorzugsweise ein Stein auf der Basis von a-Korund,
Mullit, Glasphase und Baddeleyit. Er verfugt an der
Oberseite zunachst Uber eine mikrokristalline dichte
Struktur, in der die Phasen a-Korund, Glasphase und
Mullitrelikte sowie Baddeleyit etwa gleichmaBig und fein
verteilt sind. Diese dichte mikrokristalline Struktur mit
hohem a-Korund-Anteil (im allgemeinen gréBer als 65
Gew.-%) reicht bis ca. 5 cm in den Stein und weist eine
sehr gute Warmeleitfahigkeit auf. Sie betréagt ca. 6 bis 7
W/(m « K) bei 1300 °C, wahrend herkémmliche feuerfe-
ste Steine aus Sintermullit Warmeleitfahigkeiten von ca
2 W/(m « K) aufweisen.

An diese Zone bis ca. 10 cm unter der Gleitflache
(abhangig vom Steinformat) schlieBt sich eine etwas
gréber kristalline Zone an, deren Anteil an a-Korund
zugunsten der Ausscheidung der Mullitphase abge-
nommen hat. Der a-Korund-Anteil betrégt hier etwa 40
bis 50 Gew.-%. Die Warmeleitfahigkeit dieser Zone ist
nur geringfligig vermindert.

Dieser erfindungswesentliche strukturelle Aufbau
des Steins laBt sich durch geeignete Additive zu der
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Schmelze gulnstig beeinflussen. Zu solchen Additiven
gehdren zum Beispiel FluBspat, Kalk, Magnesiumoxid,
Kohlenstoff und Schmelzzirkonoxid. AuBerdem IaBt sich
die Struktur durch die Ofenfihrung beim Erschmelzen
und durch bestimmte Verfahrensparameter beim Gie-
Ben in dem gewlinschten Sinn beeinflussen, wobei die
gunstigsten Bedingungen im Einzelfall durch einige Ver-
suche ermittelt werden kénnen. Zu den Verfahrenspara-
metern, die die Qualitdt der Steine im
erfindungsgeméaBen Sinn positiv beeinflussen kénnen,
gehoren insbesondere das Strom-Spannungs-Verhalt-
nis beim Erschmelzen im Lichtbogen, die Schmelz-
dauer, die GieBgeschwindigkeit, die
Abkihlgeschwindigkeit und die Entgasungszeit.

Die erfindungsgemaBen Steine werden grundsétz-
lich so hergestellt, daB beim AbgieBen des Steins der
der Gleitflache benachbarte homogene mikrokristalline
Bereich mit einer hdheren Abkiihlrate abgekuhlt wird als
der Ubrige Bereich des Steines. Das a8t sich insbeson-
dere dadurch erreichen, dafB die GieBform den Stein in
umgekehrter Lage bildet, indem der Boden der GieB3-
form die spatere Gleitflache des Steins bildet und indem
durch den Formboden in diesem Bereich eine héhere
Abktihirate der Schmelze erreicht wird.

In besonders vorteilhafter Weise laBt sich eine
gezielte AbkUhlrate bei Verwendung von Graphitplatten
zur Bildung der GieBformen erreichen. Da Graphit ein
verhéltnismaBig guter Warmeleiter ist und auch eine
verhéltnismaBig hohe Warmekapazitat aufweist, kann
die Abkuhlgeschwindigkeit der bodennahen Bereiche
der abgegossenen Schmelze dadurch erhéht werden,
daB man fur die Bodenplatte der GieBform dickere Gra-
phitplatten einsetzt als fur die anderen Wande der GieB-
form. Beispielsweise koénnen je nach dem Steinformat
Graphitplatten von bis zu 150 mm Dicke flr die Boden-
platte der Form eingesetzt werden, wahrend die Gra-
phitplatten fur die Seitenteile, fur die Deckelplatten und
fur den Speiser, und gegebenenfalls flr einen eventuel-
len Entllftungsschacht, aus entsprechend diinneren
Graphitplatten bestehen.

Als Zusammensetzungen fiir die Schmelze haben
sich insbesondere Schmelzen aus Al;03-Si0O.-ZrOs in
unterschiedlichen Anteilen, oder auch Schmelzen aus
Al;03-MgO-Cr,03-ZrO5-Ca0 allein oder in Mischung
bewahrt.

Die Schmelze wird elektrisch erzeugt und mit einer
Schmelztemperatur von 2.000 bis 2.500 °C in die Gra-
phitform abgegossen. In der Graphitform erstarrt die
Schmelze nach kurzer Zeit und muB eine bestimmte
Zeit in der Graphitform verbleiben. Nach dieser Zeit, je
nach GréBe und Form des Steins und je nach
gewlnschter Steinqualitat nach etwa 3 bis 5 Minuten,
werden die Seitenplatten, die Deckelplatten und die den
Speiser bildenden Graphitplatten entfernt, wahrend der
GieBkorper auf der Bodenplatte verbleibt, um im unte-
ren Bereich des GieBkoérpers die erforderliche Struktur
mit der hohen Warmeleitfahigkeit zu erhalten. Anschlie-
Bend, und zwar je nach GroBe des Steins nach 7 bis 15
Minuten, werden die GieBkorper in Temperkasten ein-
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gebracht. Die Geometrie der Temperkasten ist so abge-
stimmt, daB die Abklihlung am Boden des GieBkérpers
schneller erfolgt als im oberen Bereich des GieBkor-
pers, damit das feinkristalline Geflige erhalten bleibt.
Die Verweilzeit in den Temperkésten betragt etwa 160
Stunden.

Wahrend Ublicherweise das Strom-Spannungs-
Verhaltnis beim Schmelzvorgang etwa 150 bis 180 V
bei etwa 4,0 kA, die Aufschmelzzeit ca. 2 Stunden, die
Entgasungszeit etwa 30 Minuten und die GieBzeit fur
GuBkorper mit ca. 170 kg etwa 30 bis 40 Sekunden
betragt, betragt zur Herstellung eines erfindungsgema-
Ben Steines des Formats 600 mm x 300 mm x 300 mm
das Strom-Spannungs-Verhaltnis ca. 220-240 V bei 5,0
kA, die Aufschmelzzeit 2,5 Stunden, die Entgasungszeit
ca. 30 Minuten, die GieBzeit etwa 60-80 Sekunden und
die Dicke der Graphit-Bodenplatte 130 mm.

Die Herstellung der erfindungsgeman gestalteten
Steine ist grundsatzlich in der Weise méglich, daB
zunachst ein quaderférmiger Grundkérper gegossen
wird, dessen Hohe etwa 50 % gréBer ist als die Hohe
des endgultigen Steines. Die in der GieBform der
Bodenplatte benachbarte Schicht des GieBkoérpers bil-
det spater die obere Gleitflache des fertigen Steins.
Etwa in mittlerer Hé6he des Steins wird eine durchge-
hende Bohrung zum Beispiel mit Hilfe eines Diamant-
kernbohrers mit weicher Bindung, verhélinismaBig
groben Diamantk&rnern und relativ hoher Konzentration
der Diamantkérner angebracht. Der Durchmesser der
Bohrung ist von dem Durchmesser der Heizelemente
abhangig, die spater als Strahlungselemente verwendet
werden. Als Strahlungs-Heizelemente eignen sich
bevorzugt die unter dem Handelsnamen KANTHAL
SUPER bekannten Heizelemente der Fa. Kanthal.

Nach dem Anbringen der durchgehenden Bohrung,
deren genaue Lage im Stein, das heift deren Abstand
von der Gleitflache des Steins, durch die gewlinschte
Lebensdauer im StoBofen und durch die VerschleiBrate
vorgegeben ist, wird der Stein mittels einer Diamant-
sdge in Hohe der Bohrung parallel zur Gleitflache
durchgeségt, und die an der Bohrung bestehenden
Grate werden entfernt. Der Stein ist dann in umgekehr-
ter Lage einsatzbereit, wobei die feinkristalline Struktur
oberhalb der Ausnehmung fiir die gewiinschten Eigen-
schaften sorgt. Die neben der Ausnehmung befindli-
chen Bereiche mit grobkristalliner Struktur und
eventuellen Hohlrdumen und Lunkern sind fir den erfin-
dungsgemaBen Einsatz an diesen Stellen nicht nachtei-
lig.

ErfindungsgemaBe Steine mit noch besseren
Eigenschaften lassen sich in Weiterbildung der Erfin-
dung dadurch herstellen, daB der Stein mit der entspre-
chenden Ausnehmung unmittelbar durch GieBen in
entsprechend ausgebildeten GieBformen hergestellt
wird. Auf diese Weise lassen sich namlich Steine erzeu-
gen, die auch im Bereich der Ausnehmung eine dichte
Geflgestruktur aufweisen, und die vor allem eine gln-
stigere Spannungsstruktur aufweisen, wodurch die
mechanische Festigkeit und die Widerstandsfahigkeit
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der Steine gegen mechanische Belastungen erhoht
wird.

Bei der Herstellung der erfindungsgemafen Steine
nach diesem bevorzugten Herstellverfahren wird die
Schmelze in eine Graphitform abgegossen, bei der
einerseits die Graphit-Bodenplatte wiederum eine
wesentliche gréBere Dicke aufweist als die tbrigen Gra-
phitplatten der GieBform, und bei der der Graphitkern
zur Bildung der Ausnehmung im oberen Teil der Form
zwischen den Seitenplatten der GieBform eingespannt
ist. AuBerdem wird die GieBform mit einem verhaltnis-
maBig hohen EinguBtrichter und einem verhéltnismaBig
hohen Entliftungsschacht versehen. Dadurch wird
sichergestellt, daB die Hohlrdume und Lunker sich im
wesentlichen in diesen Abschnitten bilden, die spéter
ohnehin abgeschnitten werden, wahrend der Stein auch
im Bereich der Ausnehmung ein dichtes Mikrogeflige
mit guten wérmeleitenden Eigenschaften hat. Nach-
tragliche Bohr- oder Sagevorgange zur Herstellung der
Ausnehmung sind hierbei nicht erforderlich.

Verschiedene Ausflihrungsformen der erfindungs-
geméaBen schmelzgegossenen Steine sowie bevor-
zugte Verfahren zu ihrer Herstellung werden
nachfolgend anhand der Zeichnungen noch einmal im
einzelnen beschrieben.

Von den Zeichnungen zeigt

Fig. 1 zwei erfindungsgemaB ausgebildete Steine
mit sich (berlappenden Seitenflachen;

Fig. 2 das Mikrogeflige der Steine in verschiede-
nen Tiefen;

Fig. 3 eine Graphitform flr einen quaderférmigen
Stein im Langsschnitt und im Querschnitt;

Fig. 4 den gegossenen Steinkérper nach den ver-
schiedenen Bearbeitungsstufen, und

Fig. 5 eine Graphitform zum Herstellen eines erfin-

dungsgemaBen Steins nach einem alternati-
ven Verfahren.

In Fig. 1 sind zwei schmelzgegossene Steine 1 und
2 dargestellt, wie sie in abwechselnder Reihenfolge zu
einer Gleitbahn zusammengefligt werden. Sie haben
eine im wesentlichen quaderférmige Gestalt, und ihre
ebenen Oberflachen 3 und 4 bilden die Gleitflachen fur
die Stahlbrammen. Ihre Lange L betragt beispielsweise
600 mm, ihre Breite B 300 mm und ihre Héhe H 200
mm. Die Seitenflachen des Steins 1 sind in ihrer unte-
ren Halfte mit Auflagevorspriingen 5 versehen, und die
Seitenflaichen des Steins 2 in ihrer oberen Halfte mit
vorspringenden Schultern 6. Die Steine werden mit
ihren Seitenflaichen so zusammengefigt, daB die
Schultern 6 des Steins 2 die Auflagevorspriinge 5 des
Steins 1 Uberdecken. Auf diese Weise wird vermieden,
daB zwischen den Steinen durchgehende Fugen ent-
stehen, durch die Zunder oder Schlacke hindurchdrin-
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gen kann.

Auf der unteren Seite sind die Steine 1, 2 in der
Mitte jeweils mit einer durchgehenden tunnelartigen
Ausnehmung 8 versehen. Die Ausnehmung 8 hat im
dargestellten Fall einen etwa halbkreisférmigen Quer-
schnitt mit einem Radius von beispielsweise etwa 60
mm, und in der H6he reicht diese tunnelartige Ausneh-
mung etwa bis zur Mittelebene der Steine. In dieser tun-
nelartigen Ausnehmung befinden sich die elekirischen
Heizelemente. Fur die Montage der Gleitschienen wird
dabei so vorgegangen, daB auf dem Boden des Aus-
gleichsherdes zunachst die Heizwiderstande in Langs-
richtung der Gleitschienen montiert werden. Danach
werden die Steine 1, 2 in abwechselnder Reihenfolge
mit ihrer tunnelartigen Ausnehmung 8 tber den Heizwi-
derstédnden auf den Boden des Ausgleichsherdes auf-
gesetzt und zu der Gleitbahn zusammengefugt.

Die Steine 1, 2 weisen infolge ihres speziellen Her-
stellverfahrens Uber ihre Héhe gesehen eine sich
andernde Mikrostruktur auf. Wie bereits erwéhnt, wird
diese sich andernde Mikrostrukiur und die damit ver-
bundene Anderung der Zusammensetzung durch die
schnellere Abkuhlung der bodennahen Schichten in der
GieBform erreicht, wobei diese bodennahen Schichten
beim fertigen Stein die Gleitflachen 3, 4 bilden.

In welcher Weise sich die Mikrostruktur des Stein-
gefliges andert, zeigen die Fotos der Fig. 2a bis Fig. 2e.
Das Foto der Fig. 2a zeigt das Mikrogeflige in der der
Gleitflache 3, 4 benachbarten Schicht. Das Geflige ist
hier besonders feinkérnig. In einer Entfernung von 20
mm unterhalb der Gleitflache 3, 4 ist die Struktur des
Gefliges bereits etwas grobkérniger, jedoch sehr regel-
maBig, wie das Foto der Fig. 2b zeigt. Auch noch in
einer Tiefe von 40 mm unterhalb der Gleitflache ist die
Mikrostruktur, wie das Foto der Fig. 2¢ zeigt, noch sehr
feinkérnig und regelméaBig. VerschleiBfestigkeit und
Warmeleitfahigkeit des Steinmaterials sind auch in die-
ser Tiefe noch sehr gut. In einer Tiefe von 60 mm unter-
halb der Gleitflache hat die Mikrostruktur das im Foto
der Fig. 2d gezeigte Aussehen. Man erkennt, daf3 in die-
ser Hohe infolge der geringeren Abkuhlgeschwindigkeit
und unvermeidbarer Seigerungsvorgange bestimmte
Kristallkbrner bereits wesentlich gréber ausgebildet
sind. Diese Strukturanderung setzt sich mit zunehmen-
der Entfernung von der Gleitflache fort, und in einer
Tiefe von 100 mm ist die Struktur bereits sehr grobkér-
nig, wie es aus dem Foto der Fig. 2e deutlich hervor-
geht.

Ein Verfahren zur Herstellung der erfindungsgema-
Ben Steine wird anhand der Fig. 3 und 4 beschrieben.
Dabei zeigt Fig. 3 in einem Langsschnitt und in einem
Querschnitt eine aus Graphitplatten zusammenge-
setzte GieBform. Die GieBform umfaBt eine Boden-
platte 10 aus einer 130 mm dicken Graphitplatte,
wahrend die Seitenwande 11, 12, die Stirnwande 13, 14
und der Deckel 15 der GieBform aus 40 mm dicken Gra-
phitplatten bestehen. Entlang den Seitenwanden 11, 12
ist jeweils anschlieBend an die Bodenplatte 10 eine 100
mm hohe Graphitplatte 16 angeordnet. Auf dem Deckel
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15 ist ein weiterer Graphitkérper 17 angeordnet, der
zusammen mit der EinguBéffnung 18 im Deckel 15 den
EinguBtrichter bildet. Die Graphitplatten sind in bekann-
ter Weise miteinander verbunden. Wahrend die innere
Langenabmessung L und die Breitenabmessung B den
entsprechenden Abmessungen des endgultigen Stei-
nes entsprechen, weist die Form innen eine Héhe H,
auf, die etwa 50 % gréBer ist als die Hé6he H des endgiil-
tigen Steines.

Nach Abtrennen des EinguBtrichters von dem
erstarrten und abgekuhlten GieBkoérper hat der quader-
férmige Steinkérper die in Fig. 4a im Langsschnitt und
im Querschnitt dargestellte Form, wobei in dieser Dar-
stellung die in der GieBform mit der Bodenplatte in Kon-
takt stehende Oberflache 3 bereits die obere
Oberflache bildet. Etwa in der Mitte der Seitenflache
wird nun eine durchgehende Bohrung 20 von etwa 120
mm Durchmesser angebracht, wie es in Fig. 4b darge-
stellt ist. AnschlieBend wird der untere Teil des Steinkér-
pers entlang der Ebene A-A durchgeséagt, wodurch der
lunkerhaltige Abschnitt des Steins abgetrennt wird. Die
verbleibenden Grate 22 zwischen der Lochlaibung und
der Schnittflache des Steins werden mit einer Diamant-
sage entfernt. Der Stein hat dann die in Fig. 4c darge-
stellte Gestalt und die tunnelférmige Ausnehmung 8
und wird in dieser Form eingesetzt.

Ein bevorzugtes Herstellverfahren fiir den erfin-
dungsgemaBen Stein wird anhand der Fig. 5 erlautert.
In diesem Fall wird die tunnelartige Ausnehmung im
Stein bereits beim GieBvorgang erzeugt. Die hierflr
erforderliche GieBform umfaBt eine etwa 120 mm dicke
Bodenplatte 24 aus Graphit, Seitenwande 25, 26, Stirn-
wéande 27, 28 aus 40 mm dicken Graphitplatten und
einen Deckel 29 ebenfalls aus einer 40 mm dicken Gra-
phitplatte. Durch bereichsweise Verlangerung der Sei-
tenwénde 25, 26 und der Stirnwand 27 nach oben
sowie durch Anordnung einer weiteren Graphitplatte 30
wird der EinguBtrichter gebildet, der nach oben durch
eine Graphitplatte 31 abgedeckt ist. Innerhalb der Gie3-
form sind entlang den Seitenwénden 25, 26 im unteren
Bereich wiederum schmale Graphitplatten 32 angeord-
net. In der Mitte der Langsausdehnung der GieBform ist
an dem Deckel 29 zwischen den Seitenwénden 25, 26
ein Graphitkern 35 angeordnet, dessen Querschnitt
dem gewlnschten Querschnitt der tunnelartigen Aus-
nehmung des Steins entspricht. Wahrend auf der einen
Seite dieses Graphitkern 35 der EinguBtrichter vorgese-
hen ist, ist auf der anderen Seite des Graphitkern durch
zusatzliche Graphitplatten 37, 38 ein Entllftungs-
schacht vorgesehen, damit auch die in dieser Halfte der
GieBform entstehenden Gase entweichen kénnen.

Wenn der in dieser GieBform gegossene Stein
erkaltet ist, wird der obere Teil des Steinkérpers durch
Sé&gen entlang der Ebene B-B abgetrennt. Der Stein ist
danach unmittelbar gebrauchsfertig.

Patentanspriiche

1. Schmelzgegossener Stein fir eine elekirische
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Zusatzbeheizung in Ausgleichsherden von StoB-
6fen, dadurch gekennzeichnet, daB der Stein auf
der die Gleitflache (3,4) fur die Brammen bildenden
Seite ein homogenes dichtes mikrokristallines
Geflge, und auf der der Gleitflache (3,4) gegen-
Uberliegenden Seite wenigstens eine in Langsrich-
tung der Gleitbahn durchgehende tunnelartige
Ausnehmung (8) fur die Aufnahme eines elekdri-
schen Heizelements aufweist.

Schmelzgegossener Stein nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB er aus a-Korund,
Mullit, Glasphase und Baddeleyit besteht, und daB
in den der Gleitflache nahen Schichten die ver-
schiedenen Kristallphasen gleichméBig und fein
verteilt sind und der Anteil an a-Korund-Kristallen
groBer als 60 Gew.-% betragt, wahrend er in den
unteren Schichten eine gréber kristalline Zone auf-
weist, in der der Anteil an a-Korund zugunsten der
Mullitphase bis auf etwa 40 bis 50 Gew.-%
abnimmt.

Schmelzgegossener Stein nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die aneinandergren-
zenden Seitenflachen benachbarter Steine zur Ver-
hinderung senkrecht durchgehender Trennfugen
mit sich Uberlappenden Vorspringen (5,6) verse-
hen sind.

Verfahren zur Herstellung eines Steines nach
Anspruch 1 durch GieBen einer Schmelze in eine
Form, dadurch gekennzeichnet, daB die Form so
ausgebildet ist, daB der Formboden die Gleitober-
flache des Steines bildet, und daB beim und nach
dem GieBen eine beschleunigte Abklihlung der
Schmelze im bodennahen Bereich der Form durch
den Formboden erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, daB die Formen aus Graphitplatten hergestellt
werden, wobei fiir die Bodenplatte der Form Gra-
phitplatten von gréBerer Dicke als fur die Gbrigen
Formwéande verwendet werden.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB quaderférmige Steinkdrper
von gréBerer Hohe als der Hohe der fertigen Steine
gegossen werden, die Steink&rper mit durchgehen-
den zylindrischen Bohrungen versehen werden und
der lunkerhaltige Teil des Steinkérpers entlang
einer die Bohrung durchdringenden Ebene abge-
trennt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, daB unter Verwendung einer GieBform mit
einem der tunnelartigen Ausnehmung entspre-
chenden Kern die Ausnehmung bereits beim GieB-
vorgang hergestellt wird, wobei auf der einen Seite
des Kerns der GieBtrichter, und auf der anderen
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Seite des Kerns ein Entliftungsschacht auf der
GieBform vorgesehen werden.
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Fig.3
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