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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein metallurgisches Ge-
fal mit einer Abstichvorrichtung zum kontrollierten,
schlackenfreien Abziehen von flissigem Metall geman
dem Gattungsbegriff des Patentanspruches 1. Auller-
dem bezieht sie sich auf ein Verfahren unter Verwen-
dung einer solchen Abstichvorrichtung.

Stand der Technik

[0002] Durch die WO 86/04980 sind eine Vorrichtung
und ein Verfahren zum Uberleiten einer vorgegebenen
Menge flissigen Metalls aus einem ein Metallschmelz-
bad enthaltenden Aufnahmebehélter mittels eines feu-
erfest ausgekleideten AbfluRrohres bekannt geworden,
bei denen das Prinzip eines Flussigkeitshebers ausge-
nutzt wird. Das AbfluBrohr ist in Form eines umgekehr-
ten U oder V mit zwei nach unten weisenden Schenkeln
ausgebildet, von denen der erste eine Eintrittsdffnung
und der zweite eine durch eine VerschluRvorrichtung
gasdicht verschlieRbare Austrittséffnung fir das flissi-
ge Metall aufweist. Im oberen Bereich des AbfluRrohres
ist ein mit einer Vakuumvorrichtung verbindbarer, feuer-
fest ausgekleideter Rohrstutzen vorgesehen, der wahl-
weise Uber ein erstes Ventil an die Vakuumvorrichtung
anschlielbar oder Uber ein zweites Ventil mit der freien
Atmosphare verbindbar ist. Zum Uberleiten einer vorge-
gebenen Menge fliissigen Metalls aus dem ein Metall-
schmelzbad enthaltenden Gefal, insbesondere einem
Schmelzofengefall, wird der erste Schenkel des
AbfluRrohres, dessen zweiter Schenkel durch die
VerschluRvorrichtung gasdicht verschlossen ist, durch
eine verschlieRbare Offnung in der durch wasserge-
kiihlte Elemente gebildeten Wand des GeféRoberteils
in das Metallschmelzbad eingetaucht, das als Belif-
tungsventil wirkende zweite Ventil geschlossen und das
erste Ventil zur Verbindung des AbfluRrohres mit der Va-
kuumvorrichtung gedffnet. Durch den Vakuumsog der
Vakuumvorrichtung wird die Metallschmelze im ersten
Schenkel hochgezogen und l&uft (iber eine Uberlauf-
kante im Verbindungsbereich der beiden Schenkel in
den zweiten Schenkel. Wenn dieser gefllt ist, wird die
VerschluRvorrichtung des zweiten Schenkels gedffnet,
und das fliissige Metall nach dem Prinzip des Flissig-
keitshebers in den Aufnahmebehalter, vorzugsweise ei-
ne Pfanne, Ubergeleitet. Durch SchlieRen des ersten
Ventils, das die Verbindung zur Vakuumvorrichtung her-
stellt, und Offnen des zweiten Ventils, das als Beliif-
tungsventil wirkt, kann der Durchflu® durch das AbfluR3-
kanal unterbrochen werden, so dal} ein kontrolliertes,
schlackenfreies Abziehen der Metallschmelze mdglich
ist. Um beim Eintauchen des ersten Schenkels in das
Metallschmelzbad durch eine Schlakkenschicht hin-
durch den Eintritt von Schlacke in das AbfluRrohr zu ver-
hindern, wird die Eintritts6ffnung vor dem Eintauchen in
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das Metallschmelzbad durch ein Blech verschlossen,
das nach dem Eintauchen schmilzt und die Eintrittsoff-
nung freigibt. Zum Schutz der VerschluBplatte der Ver-
schluBvorrichtung wird vor dem Abstechen des Ofenge-
fales korniges ff-Material in den zweiten Schenkel ge-
fillt, der im Ubrigen im unteren Bereich eine Verengung
aufweist.

[0003] Durch die DE-C 605 701 ist ein Saugheber
zum Entleeren von thermischen Bédern bekannt gewor-
den, bei dem in das von einem Heizmantel umgebene
Saugrohr eine Ejektordlse eingebaut ist, die zusam-
men mit dem Saugrohr beheizt wird. Durch die Ejektor-
dise wird ein Unterdruck erzeugt, mit dem der Vorgang
zum kontrollierten Abziehen der Flissigkeit aus dem
Gefal} eingeleitet wird.

[0004] Bei den bekannten Verfahren und Vorrichtun-
gen zum Abziehen von flissigem Metall nach dem Prin-
zip eines Fliussigkeitshebers wird ein Schenkel des in
Form eines umgekehrten U oder V ausgebildeten Ab-
fluBrohres in das Metallschmelzbad eingetaucht. Der
obere Umlenkbereich des Abfluf3rohres liegt oberhalb
des maximalen Metallschmelzspiegels. Die Metall-
schmelze muf} deshalb zur Einleitung des Abstichvor-
ganges um mehr als die Héhendifferenz zwischen dem
Umlenkbereich und dem Metallschmelzspiegel angeho-
ben werden. Dies macht zur Einleitung des Abstichvor-
gangs eine Vakuumvorrichtung erforderlich.

Darstellung der Erfindung

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, bei einem me-
tallurgischen Gefalt mit einer Abstichvorrichtung geman
dem Gattungsbegriff des Patentanspruches 1 unabhan-
gig von der GefalgréRe ein sicheres kontrolliertes
schlackenfreies Abziehen von flissigem Metall zu er-
moglichen. Es sollen verschiedene Modifikationen der
Abstichvorrichtung angegeben werden, bei denen ein
Einleiten des Abstichvorganges ohne Unterdruck még-
lichist, so daf3 eine Vakuumvorrichtung tberflissig wird.
SchlieRlich soll auch ein Verfahren zum kontrollierten
schlackenfreien Abziehen von flissigem Metall aus ei-
nem metallurgischen Gefal® unter Verwendung einer
derartigen Vorrichtung angegeben werden.

[0006] Das erfindungsgemafRe metallurgische Gefal
mit einer Abstichvorrichtung ist durch die Merkmale des
Anspruches 1 gekennzeichnet. Vorteilhafte Ausgestal-
tungen der Abstichvorrichtung sind den Ansprichen 2
bis 28 zu entnehmen. Das erfindungsgemafe Verfah-
ren ist durch die Merkmale des Anspruches 29 gekenn-
zeichnet. Vorteilhafte Ausgestaltungen dieses Verfah-
rens sind den restlichen Anspriichen zu entnehmen.
[0007] Beidererfindungsgemafen Lésungistder Ab-
fluBkanal mit einem Schenkel in die Gefalwand inte-
griert und die Héhe der Uberlaufkante im Verbindungs-
bereich der beiden Schenkel des AbfluRkanals so fest-
gelegt, dall auf die Vakuumvorrichtung zur Einleitung
des Abstichvorganges verzichtet werden kann. Hierbei
wird durch einen Druckausgleich zwischen der freien At-
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mosphéare und dem Verbindungsbereich der beiden
Schenkel, vorzugsweise uber ein Beluftungsventil oder
durch die Betatigung der VerschluRvorrichtung ein
schneller Abbruch des Abstichvorganges zu jeder Zeit
ermoglicht, so da sichergestellt werden kann, da mit
dem Abziehen des fliissigen Metalls keine Schlacke aus
der auf der Metallschmelze schwimmenden Schlacken-
schicht mitgezogen wird.

[0008] Ein metallurgisches Gefalt mit einer dhnlichen
Abstichvorrichtung ist beschrieben in der alteren, je-
doch nicht vorveréffentlichten EP-A-960 862. Hierbei ist
jedoch der zweite, die Austrittséffnung aufweisende
Schenkel des AbfluBkanals nicht mit einer
VerschlufRvorrichtung ausgestaltet.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0009] Die Erfindung wird durch drei Ausfiihrungsbei-
spiele anhand von finf Figuren néher erlautert. Es zei-
gen
Fig. 1 ein metallurgisches GefalR mit einer Abstich-
vorrichtung im Schnitt und

den die Abstichvorrichtung enthaltenden Teil
des Gefalles mit einigen Modifikationen in ver-
groRerter Darstellung,

den die Abstichvorrichtung enthaltenden Teil
eines kippbaren Gefélles im nicht gekippten
Zustand in einer der Fig. 2 entsprechenden
Darstellung mit modifizierter Form des
AbfluRkanals,

den Schnitt IV-1V von Fig. 3,

den in Fig. 3 dargestellten Teil des kippbaren
Gefalles im gekippten Zustand.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0010] Als Beispiel eines metallurgischen Gefalles ist
in Fig. 1 das Ofengefal® 1 eines Lichtbogenofens im
Schnitt dargestellt. Das Ofengefall 1 besteht aus einem,
den gemauerten Ofenherd bildenden Gefallunterteil 2
zur Aufnahme der Schmelze 3 und aus einem
Gefalloberteil 4, das aus wassergekihlten Elementen
gebildetist. Bei der Darstellung nach Fig. 1 befindet sich
auf der linken Seite des Ofengefalies eine Abstichvor-
richtung 5 und auf der rechten Seite eine mittels einer
Schlackentire 6 verschlieBbare Schlackendffnung 7.
Der Boden des GefaBunterteils 2 fallt zur Abstichvor-
richtung 5 hin ab. An der tiefsten Stelle der Bodenkontur
8 befindet sich ein Bodenabstich 9 tblicher Bauart, der
dann benutzt wird, wenn das Ofengefal beispielsweise
vor einem Ofenstillstand zwecks Reparatur oder Neu-
zustellung vollsténdig entleert werden soll. Das Ofenge-
fal kann in bekannter Weise in Richtung der Abstich-
vorrichtung 5 kippbar ausgebildet sein. Die Abstichvor-
richtung gemaR der Erfindung macht ein Kippen des
Gefalles jedoch nicht erforderlich, so daf3 sich konstruk-
tive MaBnahmen zum Kippen des Ofengefalies und im
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Falle von Schrottvorheizschachten zum Anheben des
Schachtes vor dem Kippen des Ofengeféales ertibrigen.
Bei einem feststehenden Ofen kénnen dann auch die
Wasserkihlelemente an der Abstichseite gleich lang
wie die ubrigen Wasserkuhlelemente ausgebildet wer-
den, so daR weitere Einsparungen an feuerfestem Ma-
terial in der GefaBwand mdglich sind.

[0011] BeidemindenFig. 1 und 2 dargestellten Ofen-
gefall 1 enthélt die nach dem Prinzip eines Flissigkeits-
hebers ausgebildete Abstichvorrichtung 5 einen von ei-
nem feuerfesten Material umgebenen AbfluRkanal 10,
der in Form eines umgekehrten V mit zwei nach unten
weisenden, oben verbundenen Schenkeln 11 und 12
ausgebildet ist. Im Verbindungsbereich 13 der beiden
Schenkel ist innerhalb des AbfluRkanals 10 eine Uber-
laufkante 14 fiir das flissige Metall 3 definiert. Der erste
Schenkel 11 des AbfluRkanals durchdringt die feuerfe-
ste Gefallwand 15 des Gefallunterteils 2 vom Ofenin-
neren aus gesehen schrag ansteigend. Der zweite
Schenkel 12 liegt aullerhalb des Ofengefales 1 und
weist parallel zur GefaBwand 15 senkrecht nach unten.
Aus Fertigungs- und Wartungsgriinden ist der aul3er-
halb der feuerfesten GefaRwand 15 liegende Bereich
der Abstichvorrichtung 5 mittels eines Flansches 16 mit
dem die feuerfeste GefaBwand durchdringenden Ab-
schnitt des AbfluRkanals 10 verbunden.

[0012] Der erste Schenkel 11 des AbfluRkanals 10
weist eine Eintrittséffnung 17 mit einer Oberkante 18
auf, durch die eine H6he hO definiert ist.

[0013] Der zweite Schenkel 12 des AbfluBkanals 10
weist eine durch eine VerschluRvorrichtung 19 ver-
schlieBbare Austritts6ffnung 20 fir das flissige Metall
3 auf, die tiefer als die Oberkante 18 der Eintritts6ffnung
17 des AbfluBkanals 10 auf einer mit hA bezeichneten
Hohe liegt. Die VerschluRvorrichtung 19 ist nur schema-
tisch durch eine VerschluBplatte 21 dargestellt, die mit-
tels eines Antriebs wiederholt aus einer am Rand der
Austritts6ffnung 20 anliegenden Schliel3position in eine
die Austrittséffnung 20 freigebende Freigabeposition
und aus der Freigabeposition in die Schliel3position be-
wegbar ist. Wird der Abstichvorgang uber eine im zwei-
ten Schenkel 12 vom vorhergehenden Abstichvorgang
zurtckgehaltene Restmenge oder eine vorher Uber die
Uberlaufkante 14 des AbfluRkanals zugeflossene Uber-
laufmenge der Metallschmelze 3 eingeleitet, dann sind
hinsichtlich der Dichtigkeit des Verschlusses durch die
VerschluBvorrichtung keine besonderen Anforderun-
gen zu stellen. Wird zur Einleitung des Abstichvorgan-
ges bei einem leeren, zweiten Schenkel 12 eine Vaku-
umeinrichtung eingesetzt, dann ist, um die Wirkung des
Vakuumsoges nicht wesentlich zu vermindern, auf ei-
nen gasdichten Verschlufd der VerschluBvorrichtung 19
zu achten. Keramikschieber und Verschluf3vorrichtun-
gen, bei denen die VerschluBplatte an die Austrittsoff-
nung gegebenenfalls unter Verwendung einer Dichtung
angepreft wird, sind hierfiir in besonderer Weise geeig-
net.

[0014] Der zweite Schenkel 12 des AbfluRkanals 10
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ist unten durch ein Schutzrohr 22 verlangert, das beim
Abstechen des OfengefalRes 1 in eine Pfanne den Me-
tallstrahl umgibt und ihn somit gegenuber der freien At-
mosphare abschirmt.

[0015] Um innerhalb des AbfluRkanals Turbulenzen
der Flissigkeitsstromung weitgehend zu verhindern, ist
der DurchfluBquerschnitt des Abflul3kanals verhaltnis-
maRig grol® ausgebildet und kurz vor der Austrittsoff-
nung 20 ein den Durchflul begrenzender Abschnitt 23
mit verringertem DurchfluBquerschnitt vorgesehen. Da
dieser Abschnitt aufgrund der héheren Durchflulge-
schwindigkeit besonders beansprucht ist, ist er als selb-
sténdiger, auswechselbarer Abschnitt ausgebildet
(nicht dargestellt). Abgesehen von dem Abschnitt mit
verringertem DurchfluBquerschnitt, der zur Ausbildung
eines Strahls mit kreisformigem Querschnitt vorzugs-
weise einen kreisférmigen DurchflulBquerschnitt auf-
weist, ist bei dem Ausfiihrungsbeispiel der
DurchfluBquerschnitt des AbfluRkanals zumindest im
Bereich der Eintritts6ffnung 17 des ersten Schenkels 11
rechteckig oder oval mit groRerer Breite als Hohe aus-
gebildet, damit die den beim Abstich zuriickbleibenden
Flissigkeitssumpf bestimmende Oberkante 18 der Ein-
tritts6ffnung 17 moglichst weit unten liegt. Abmessun-
gen des lichten Querschnitts der Eintritts6ffnung mit ei-
ner Breite von etwa 30 cm und einer Héhe von etwa 20
cm haben sich als vorteilhaft erwiesen.

[0016] Um im Hinblick auf ein ungehindertes Abflie-
Ren der Schmelze beim Abstichvorgang eine im
AbfluRkanal vorhandene Metallschmelze im flissigen
Zustand zu halten oder eine eingefrorene Restschmel-
ze wieder zu verfllssigen, ist das den AbfluRkanal um-
gebende feuerfeste Material bzw. eine im Abflulkanal
befindliche Metallschmelze mittels einer Heizvorrich-
tung beheizbar. Im dargestellten Fall ist eine induktive
Heizung mittels einer ersten, den ersten Schenkel 11
des AbfluRkanals 10 umgebenden Induktionsspule 24
und einer zweiten, den zweiten Schenkel 12 des Abfluf3-
kanals 10 umgebenden Induktionsspule 25 vorgese-
hen. Die Induktionsspulen sind getrennt mit Wechsel-
strom beaufschlagbar, so dal} je nach Bedarf eine im
ersten Schenkel 11 oder eine im zweiten Schenkel 12
befindliche Metallschmelze aufgeheizt werden kann.
Zwischen den Windungen der Induktionsspulen 24 und
25 und den Schenkeln 11 und 12 des feuerfest ausge-
kleideten AbfluRkanals 10 sind Isolierschichten 26 vor-
gesehen, um den Warmeflu vom AbfluRkanal zu den
gekihlten Windungen der Induktionsspulen 24 und 25
zu verringern. Im stromlosen Zustand kénnen die
zwangsgekuhlten Windungen der Induktionsspulen 24
und 25 auch zum Abkuhlen einer im Abflukanal zu-
ruckgehaltenen Metallschmelze benutzt werden. In die-
sem Fall wird auf die Isolierschichten 26 verzichtet.
[0017] Im Verbindungsbereich 13 der beiden Schen-
kel 11 und 12 des AbfluBkanals 10 sind bei dem Aus-
fuhrungsbeispiel jeweils fluchtend zu dem betreffenden
Schenkel mit ff-Material ausgekleidete Rohrstutzen 27
bzw. 28 vorgesehen. Der mit dem ersten Schenkel 11
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fluchtende erste Rohrstutzen 27 ist mittels eines Flan-
sches 29 gasdicht verschlieRbar. Der mit dem zweiten
Schenkel 12 fluchtende zweite Rohrstutzen 28 ist Gber
einen zweiten Flansch 30 an wenigstens eine externe
Vorrichtung anschlieRbar. Zu diesem Zweck ist der
zweite Flansch 30 mit einem AnschluRrohr 31 versehen,
an das Uber ein erstes Ventil 32 eine in Fig. 2 symbolisch
dargestellte Vakuumvorrichtung 39 anschliel3bar ist. In
einer Abzweigung des AnschlufRrohres 31 befindet sich
ein zweites Ventil, das als Bellftungsventil 33 bezeich-
net ist, da beim Offnen dieses Ventils eine Verbindung
zur freien Atmosphére hergestellt werden kann. Zur Ver-
minderung des freien Volumens im Verbindungsbereich
13 der beiden Schenkel 11 und 12 sind an den Innen-
seiten der Flansche 29 und 30 feuerfeste Stopfen 34
und 35 angebracht. Beim Entfernen der Flansche 29
und 30 ist das Innere der mit den betreffenden Rohrstut-
zen fluchtenden Schenkel 11 bzw. 12 flr Inspektions-
und Wartungszwecke zuganglich. Wenigstens einer der
Rohrstutzen kann auch dazu verwendet werden, entwe-
der anstelle der Induktionsheizung oder zusétzlich zu
dieser einen Brenner als Heizvorrichtung fur den Ab-
fluBkanal bzw. eine im AbfluRkanal befindliche Metall-
schmelze anzuschliefl3en.

[0018] In Fig. 2, die den die Abstichvorrichtung ent-
haltenden Teil des Gefales in vergroRerter Darstellung
zeigt, sind einige Modifikationen und Zusatzeinrichtun-
gen dargestellt, die die Arbeitsweise der Abstichvorrich-
tung bei einigen Varianten begiinstigen.

[0019] In der N&he der Eintrittséffnung 17 des
AbfluRkanals 10 ist ein Giber eine Druckgasleitung an ei-
ne Druckgasquelle anschlieRbarerer pordser Spllstein
36 vorgesehen, der zum Einleiten eines Gases, vor-
zugsweise eines inerten Gases, wie Argon, von unten
in den AbfluRkanal 10 miindet. Durch Einleiten von Gas,
das im ersten Schenkel 11 nach oben steigt und Uber
das gedffnete Belliftungsventil 33 entweichen kann,
wird Schmelze 3 mitgerissen und damit das fliissige Me-
tall im ersten Schenkel bis (iber die Uberlaufkante 14
angehoben. Dieser Mitzieheffekt kann ersatzweise oder
erganzend zu einem durch die Vakuumvorrichtung 39
verursachten Vakuumsog eingesetzt werden.

[0020] Alternativ oder erganzend zur induktiven Hei-
zung des ersten Schenkels kann auch ein Erstarren der
Schmelze in diesem Schenkel dadurch verhindert wer-
den, daB in der Nahe der Abflulkanal-Eintritts6ffnung
17 ein zweiter, Uber eine Druckgasleitung an eine
Druckgasquelle anschlieRbarer, pordser Spulstein 37
vorgesehen werden, der an der Oberseite des
AbfluBkanals miindet, und mit dem eine Zirkulation des
flissigen Metalls im ersten Schenkel 11 erzielbar ist.
Hierdurch wird heiRes Metall aus dem Gefal 2 in den
kalteren Bereich des ersten Schenkels geleitet, und da-
mit einem Einfrieren in diesem Bereich entgegenge-
wirkt. Es ist auch moglich, einen pordsen Spilstein im
Boden des Gefalunterteils 2, beispielsweise an einer
ahnlichen Stelle wie den Bodenabstich 9 in der Nahe
der AbfluBkanal-Eintritts6ffnung 17 vorzusehen, um



7 EP 1 181 491 B1 8

durch Zirkulation in diesem Bereich einer Abklhlung
entgegenzuwirken.

[0021] Um beiEinsatz einer Vakuumvorrichtung 39 zu
verhindern, daf bei maximalem Badspiegel h3 im Ge-
falk der Badspiegel h4 im Verbindungsbereich 13 des
AbfluRkanals 10 so weit angehoben wird, daf} er in die
Zuleitung zur Vakuumvorrichtung oder in einen an den
Rohrstutzen 27 angeschlossenen Brenner gelangt, ist
eine in Fig. 2 mit dem Bezugszeichen 40 bezeichnete
Vorrichtung vorgesehen zum Erfassen und Steuern der
Hbéhe des Badspiegels h4 in Verbindungsbereich 13 der
beiden Schenkel 11 und 12 des AbfluRkanals 10. Diese
Vorrichtung 40 enthalt einen, die Héhe des Badspiegels
h4 erfassenden Niveauflihler, dessen Ausgangssignal
Uber einen Regelkreis z. B. den Unterdruck der Vaku-
umvorrichtung 39 regelt. Der im Verbindungsbereich 13
der beiden Schenkel 11 und 12 wirkende Unterdruck
kann auch unter Einsatz einer einen konstanten Unter-
druck liefernden Vakuumvorrichtung 39 dadurch gere-
geltwerden, dal} die vom Niveauftihler gelieferten Steu-
ersignale einem Regelventil 38 zugefiihrt werden, durch
das in den Ansaugbereich der Vakuumvorrichtung 39
kontrolliert Falschluft zur Aufrechterhaltung des als Soll-
wert eingestellten Pegels h4 zugefiihrt wird. Die Regel-
vorrichtung zur Aufrechterhaltung einer vorgegebenen
Hoéhe des Badspiegels h4 eribrigt sich, falls die Lange
der Rohrstutzen 27 und 28 so grol} bemessen wird, dal}
die gefahrdeten Elemente stets oberhalb der maxima-
len Saughdhe der Metallschmelze liegen.

[0022] Wird die Abstichvorrichtung 5 so ausgestaltet
und betrieben, daR bei jedem Abstich der zweite Schen-
kel véllig entleert wird, dann wird vorzugsweise, wie aus
der einleitend genannten WO 86/04980 bekannt, nach
dem Abstich und erneutem Verschlieen der Austritts-
offnrung 20 des AbfluBkanals 10 mittels der
Verschluf3platte 21 von oben kérniges ff-Material in den
zweiten Schenkel gefillt. In diesem Fall wird der zweite
Rohrstutzen 28, der mit dem zweiten Schenkel 12 des
AbfluRRkanals 10 fluchtet, dazu benutzt, Giber eine geeig-
nete Zuleitung und Dosiervorrichtung einen Behalter mit
kérnigem ff-Material als externe Vorrichtung anzuschlie-
Ren. Das AnschluRrohr 31 fir den Anschlul} einer Va-
kuumvorrichtung und die Verbindungsmdglichkeit zur
freien Atmosphére Uber das Bellftungsventil 33 kann
dann dem ersten Flansch 29 zugeordnet werden, der
mit dem ersten Schenkel 11 des AbfluBkanals 10 fluch-
tet.

[0023] Im Hinblick auf die Einleitung und Durchfiih-
rung des Abstichvorganges sind je nach Ausgestaltung
der Abstichvorrichtung 5 mehrere Modifikationen még-
lich, von denen im folgenden die wesentlichsten erldu-
tert werden.

[0024] Hierbei spielendie in Fig. 1 eingetragenen Ho-
henangaben h1 bis h7 und hA eine Rolle. Die in der Be-
schreibung bereits gegebenen Definitionen fir diese
Héhenangaben werden im folgenden nochmals zusam-
mengefalit und ergénzt. Die Hohenangaben beziehen
sich bei einem kippbaren GefalR auf den gekippten,
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ebenso wie auf den nichtgekippten Zustand (vgl. Fig. 3
und 5). Es bedeuten

hA= HOoOhe der durch die VerschluBplatte 21 ver-
schlieBbaren  Austrittséffnungen 20 des
AbfluRkanals 10

h0 =  Hohe der Oberkante 18 der AbfluBkanal-Ein-
tritts6ffnung 17

h1 = Hoéhe der Bodenkontur 8 vor der Eintrittsoff-
nung 17

h2 = Héhe der Uberlaufkante 14

h3 = Hbéhe des maximal zulassigen Badspiegels der
Metallschmelze 3

h4 =  HoOhe der Metallschmelze im Verbindungsbe-
reich 13 des AbflulRkanals 10

h5 = Hohe der Oberflache einer auf dem Schmelz-
bad schwimmenden Schlackenschicht 41

h6 = Hohe des Abschlusses durch die Stopfen 34
und 35 im Verbindungsbereich der beiden
Schenkel 11 und 12, und

h7 = Hoéhe des Badspiegels der Metallschmelze, bei
dem durch Einlaufwirbel ein Einziehen von
Schlacke in den AbfluRkanal (10) erfolgt.

[0025] Bei der in Fig. 1 dargestellten Abstichvorrich-

tung liegt die Héhe h2 der Uberlaufkante 14 etwa auf
der gleichen H6he wie der maximal zulassige Badspie-
gel h3 der Metallschmelze 3. Da auf der Metallschmelze
3 im Gefal’ 1 die Schlackenschicht 41 lastet, ist die H6-
he h4 des Badspiegels der Metallschmelze 3 im
AbfluRkanal etwas gréRer als h3. Dies bedeutet, dal
kurz vor dem Erreichen des maximalen Badspiegels h3
im Gefall 1 Schmelze aus dem ersten Schenkel 11 in
den zweiten Schenkel 12 Giberlauft und diesen Schenkel
des AbfluRkanals 10 fillt. Dieser Zustand kurz vor dem
Abstich ist in Fig. 1 dargestellt. Das freie Volumen im
Verbindungsbereich 13 ist aufgrund eines geringen Un-
terschiedes zwischen den Héhen h6 und h4 kleingehal-
ten. Wenn in diesem Zustand durch Offnen des Beliif-
tungsventils 33 im Freiraum des Verbindungsbereiches
13 Atmosphérendruck hergestellt wird und danach das
Bellftungsventil geschlossen wird, wird ohne die Not-
wendigkeit einer Vakuumvorrichtung nach Freigabe der
Austritts6ffnung 20 durch die VerschluRplatte 21 beim
Abflieen derim zweiten Schenkel 12 vorhandenen Me-
tallschmelze die im ersten Schenkel 11 vorhandene Me-
tallschmelze nachgezogen und mit dieser Schmelze
aus dem Gefaly 1. Der AbfluR nach dem Prinzip eines
Flissigkeitshebers erfolgt so lange, bis Schlacke und
mit dieser Luft aus der mit dem Schmelzbadspiegel sin-
kenden Schlackenschicht 41 liber die Oberkante 18 der
AbfluRkanal-Eintrittséffnung 17 in den AbfluRkanal ein-
gezogen wird. Wenn der Badspiegel der Metallschmel-
ze 3 im Gefal 1 die Hohe hO erreicht hat, wird der Ab-
stichvorgang durch das Einziehen von Schlacke und
Luft automatisch beendet, wobei allerdings geringe
Mengen an Schlacke in den AbfluBkanal und damit in
das abgezogene Metall gelangen.
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[0026] Aufgrund von Einlaufwirbeln oberhalb der
Oberkante 18 der AbfluBkanal-Eintrittséffnung 17 wer-
den geringe Mengen an Schlacke bereits in das
AbflulRkanal eingezogen, bevor der Badspiegel der Me-
tallschmelze 3 die Hohe hO erreicht hat. Die Hohe, bei
der der Einzug von Schlacke durch Einlaufwirbel be-
ginnt, ist mith7 bezeichnet. Wenn jeglicher Zustrom von
Schlacke verhindert werden soll, muf3 deshalb der Ab-
stichvorgang beendet werden, wenn der Badspiegel der
Metallschmelze 3 die Hohe h7 erreicht hat. Die Beendi-
gung des Abstichvorganges kann entweder durch
SchlieRen der Austrittséffnung 20 des AbfluBkanals 10
mittels einer geeigneten VerschluBvorrichtung 19 erfol-
gen, durch Offnen des Beliiftungsventils 33, d. h. durch
Falschluftzufuhr in den Verbindungsbereich 13 der bei-
den Schenkel 11 und 12 oder bei einem kippbaren Ge-
falk durch Zurtickkippen des Gefalles. Im erstgenann-
ten Fall bleibt der zweite Schenkel 12 mit einer Rest-
menge an Metallschmelze wenigstens teilweise gefillt.
In den anderen Féllen entleert sich der zweite Schenkel
12 vollstandig.

[0027] Wie beschrieben, geniigt fir die Einleitung und
Durchfiihrung des Abstichvorganges eine im zweiten
Schenkel 12 vorhandene Menge an Schmelze, wenn
der beim Ablauf dieser Schmelze verursachte Sog aus-
reicht, die Schmelze 3 aus dem Gefal} liber den ersten
Schenkel in den zweiten Schenkel nachzuziehen. We-
sentlich hierbei sind die GroRe des Freiraums im Ver-
bindungsbereich 13 der beiden Schenkel 11 und 12 und
das Volumen der bei Einleitung des Abstichvorganges
im zweiten Schenkel 12 vorhandenen Metallschmelze.
Schlief3lich spielen auch die Strémungsverhéltnisse im
AbfluRkanal, die durch die Verkleinerung des
DurchfluBquerschnittes vor der Austritts6ffnung 20 bei-
einflulbar sind, eine wesentliche Rolle.

[0028] Wenn mit der erfindungsgemafien Abstichvor-
richtung nur ein Abstich jeweils bei Erreichen des ma-
ximalen Badspiegels h3 beabsichtigt ist, dann kann der
Abstichvorgang bei den in Fig. 1 dargestellten Hohen-
verhaltnissen, wie beschrieben, ohne Einsatz einer Va-
kuumvorrichtung alleine durch die im zweiten Schenkel
12 vorhandene Restmenge oder Uberlaufmenge an
Schmelze erfolgen, wobei diese ggf. durch die Heizvor-
richtung 24, 25 in einen flissigen Zustand zu versetzen
ist.

[0029] Wird, beispielsweise durch Verringerung des
Neigungswinkels des ersten Schenkels 11, die H6he h2
der Uberlaufkante 14 niedriger als die Hohe h3 des ma-
ximalen Schmelzbadspiegels angeordnet, dann ist ein
Uberlauf der Metallschmelze 3 in den zweiten Schenkel
12 auch dann gewahrleistet, wenn der Badspiegel der
Metallschmelze im GefaRR 1 unterhalb der maximalen
Hdéhe h3 liegt, namlich solange, bis der Badspiegel der
Metallschmelze etwa die H6he h2 erreicht hat. In die-
sem Bereich ist damit bei geegneter Ausgestaltung des
Volumens des zweiten Schenkels auch stets eine zu-
verlassige Einleitung des Abstichvorganges durch
Nachziehen der Schmelze aus dem ersten Schenkel
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gewidhrleistet. Wird die Uberlaufkante 14 tiefer gesetzt,
so erfolgt beim Einschmelzen des Materials im Gefafld 1
bereits einige Zeit vor Erreichen des maximalen Bad-
spiegels h3 der Uberlauf in den zweiten Schenkel 12
und es muB hier vorzugsweise durch eine induktive Hei-
zung und/oder Einleiten eines Gases Uber den Splil-
stein 37 bzw. 36 einem Erkalten und Erstarren der
Schmelze entgegengewirkt werden. Als unterste Gren-
ze fiir die Héhe h2 der Uberlaufkante 14 wird die Héhe
hO der Oberkante 18 der AbfluBkanal-Eintritts6ffnung
17 angesehen. Vorzugsweise wird aber die Hohe h7
nicht unterschritten, d. h. es soll gelten: h2 > h7. Bei ei-
nem kippbaren Ofengefal beziehen sich diese Héhen-
angaben auf den gekippten Zustand.

[0030] Falls die Hohe h2 der Uberlaufkante 14 héher
als die Hohe h3 des maximalen Badspiegels der Metall-
schmelze 3 gewahlt wird, oder falls mit der Abstichvor-
richtung 5 mehrere Teilmengen nacheinander aus dem
Gefal 1 abgezogen werden sollen, und hierbei eine Un-
terbrechung der jeweiligen Abstichvorgange mit Entlee-
rung des zweiten Schenkels erfolgt, dann ist fiir die Ein-
leitung des Abstichvorganges eine Vakuumvorrichtung
erforderlich, die bei dem dargestellten Beispiel an das
AnschluRkanal 31 Uber das Ventil 32 anschlieBbar ist.
Die Vakuumvorrichtung ist je nach anzuhebender Flis-
sigmetallsdule zu bemessen. Geringere Saugdriicke
lieRen sich auch durch Ejektordliisen nach dem Prinzip
der einleitend genannten DE-C 605 701 realisieren. Ein
geringfligiges Anheben des Badspiegels im ersten
Schenkel 1aRt sich auch durch Einleiten von Gas durch
den pordsen Splulstein 36 bzw. 37 aufgrund des Mitzie-
heffektes erzielen.

[0031] Imfolgenden wird ein Abstichverfahren mit der
in Fig. 1 dargestellten Abstichvorrichtung 5 beschrie-
ben.

[0032] Nach einem Abstichvorgang wird die Austritts-
6ffnung 20 des AbfluRkanals 10 verschlossen und in
den unteren Abschnitt des zweiten Schenkels 12 kérni-
ges ff-Material eingeflllt. Gleichzeitig ist der Schmelz-
ofen 1 mit Einsatzmaterial beschickt worden und es wird
die nachste Charge eingeschmolzen. Hierbei steigt der
Badspiegel im Schmelzgefal® 1 und gleichzeitig im er-
sten Schenkel 11 des AbfluRkanals. Um eine Abkiihlung
der Schmelze im ersten Schenkel 11 zu verhindern, wird
die Induktionsspule 24 mit Strom beaufschlagt und/oder
Gas durch den Spiilstein 37 bzw. 36 eingeleitet. Kurz
bevor im Schmelzgefall 1 der maximale Badspiegel h3
erreicht wird, flie3t Schmelze aus dem ersten Schenkel
11 Uber die Uberlaufkante 14 in den zweiten Schenkel
12 und fillt diesen, wobei auch hier durch Beaufschla-
gung der Induktionsspule 25 mit Strom, d. h. eine induk-
tive Beheizung der Schmelze, eine Abkuhlung verhin-
dert wird. Wahrend des Einschmelzprozesses ist das
BellUftungsventil 33 gedffnet, um einen Druckaufbau im
Verbindungsbereich 13 der beiden Schenkel 11 und 12
verhindern.

[0033] Vor dem Abstich wird das Beliiftungsventil 33
wieder geschlossen und durch Offnen der
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Verschluf3einrichtung der Abstichvorgang eingeleitet.
Mit der ausstrémenden Uberlaufmenge im zweiten
Schenkel 12 wird Schmelze aus dem ersten Schenkel
11 und dem Ofengefall nachgezogen, solange bis die
Héhe h7 erreicht ist. Durch Offnen des Belliftungsventils
33 wird der Abziehvorgang mittels Zufuhr von Falschluft
unterbrochen um ein Einziehen von Schlacke zu verhin-
dern. Eine dem Badspiegel entsprechende Menge an
flissigem Metall verbleibt als Sumpfim Gefal. Nach er-
neutem SchlieBen der VerschlufRvorrichtung 19 und
Einflllen von rieselfahigem ff-Material wiederholt sich
der beschriebene Vorgang.

[0034] Sollen nur Teilmengen abgestochen werden,
dann kann der Strahl mittels der VerschluBvorrichtung
19 unterbrochen werden, so daf im zweiten Schenkel
12 eine Restmenge an flissigem Metall zuriickbehalten
wird. Einim ersten Schenkel 11 des AbfluRkanales unter
das Niveau der Uberlaufkante 14 abgefallener Badspie-
gel h4 1aRt sich zur Einleitung eines neuen Abstichvor-
ganges mittels der Vakuumvorrichtung gegebenenfalls
unter Einbeziehung der Badspiegelregelung mittels des
Niveauflhlers der Vorrichtung 40 und/oder durch Einlei-
ten von Gas durch den pordsen Spllstein 36 Uber die
Uberlaufkante 14 anheben.

[0035] Der in den Figuren 3 bis 5 dargestellte Teil ei-
nes kippbaren metallurgischen Gefalies 101 - Teile, die
denen des GefaRes nach Fig. 1 oder 2 entsprechen sind
mit um die Zahl 100 vergrofRerten Bezugszahlen be-
zeichnet - weist eine gegenuber dem metallurgischen
Gefal von Fig. 1 modifizierte Abstichvorrichtung 105
auf. Der die feuerfeste GefaBwand 115 des GefalRun-
terteils 102 durchdringende erste Schenkel 111 des Ab-
fluRkanals 110 weist einen waagrechten ersten Ab-
schnitt 111a und einen senkrechten zweiten Abschnitt
111b auf, der Gber einen vergréRerten Verbindungsbe-
reich 113 mit dem zweiten Schenkel 112 verbunden ist.
AuBerdem ist die Uberlaufkante 114 des AbfluRkanals
110 tiefer gesetzt und anstelle eines gasdichten Ab-
schluBes oberhalb des vergréfRerten Verbindungsberei-
ches 113 ist eine Abdeckung 143 mit einem die Abdek-
kung durchdringenden Brenner 144 vorgesehen, mit
dem der vergroRerte Verbindungsbereich bzw. eine in
diesem vorhandene Metallschmelze aufheizbar ist. Der
durch die Abdeckung 143 bewirkte Verschlul des Ver-
bindungsbereiches 113 kann gasdicht ausgebildet sein.
Dies jedoch keine notwendige Bedingung, da durch das
Tiefersetzen der Uberlaufkante 114 ein schlackenfreier
Abstich auch dann eingeleitet und durchgefiihrt werden
kann, wenn der Verbindungsbereich 113 durch die Ab-
deckung 143 nicht luftdicht abgeschlossen ist.

[0036] Durch die waagrechte Ausbildung des ersten
Abschnittes 111a des ersten Schenkels 111 anschlie-
Rend an die Bodenkontur 108 des Untergefalles 102
und eine Ausbildung des DurchfluBquerschnittes des
AbfluBkanals 110 zumindest im Bereich der Eintrittsoff-
nung 117 des ersten Schenkels 111 in rechteckiger oder
ovaler Form mit groRerer Breite als Hohe laRt sich ei-
nerseits die durch den Abschnitt 123 mit verringertem
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DurchfluBquerschnitt begrenzte Strémungsgeschwin-
digkeit des Metalls an der Abflulkanal-Eintritts6ffnung
117 niedrig halten und andererseits die Oberkante 118
der AbfluRkanal-Eintritts6ffnung 117 weiter als bei ei-
nem runden Querschnitt der AbfluRkanal-Eintrittsoff-
nung 117 nach unten verlagern. Das Verhaltnis zwi-
schen dem Querschnitt der AbfluRkanal-Eintritts6ffnung
117 und dem Querschnitt des den DurchfluR begrenzen-
den Abschnittes 123 liegt bei etwa 4:1. Gegentber der
Ausgestaltung nach den Fig. 1 und 2, bei der der erste
Schenkel 111 des AbfluRkanals 110 schrag ansteigend
und damit die Oberkante 18 der AbfluRkanal-Eintritts-
offnung 17 spitzwinklig ausgebildet ist, weist die waag-
rechte Ausgestaltung des ersten Abschnittes 111a bei
der Ausfiihrungsform nach den Fig. 3 bis 5 den Vorteil
auf, dal} durch die rechtwinklige Ausbildung der Ober-
kante 118 diese eine héhere Standfestigkeit erlangt, so
daR auch nach mehreren Hundert Abstichen die Ober-
kante 118 der AbfluRkanal-Eintritts6ffnung 117 durch
den Verschlei® nur unwesentlich nach oben versetzt ist.
Dies bedeutet andererseits, dal die Uberlaufkante 114
nahezu bis zur Hohe h7 heruntergesetzt werden kann
und trotzdem nach langerer Betriebsdauer wegen des
geringen VerschleiRes im Bereich der Oberkante 118
ein schlackenfreier Abstich gewahrleistet ist.

[0037] Das inden Fig. 3 bis 5 dargestellte metallurgi-
sche Gefal ist kippbar ausgebildet. Fig. 3 zeigt die Null-
bzw. Arbeits-Position des GefalRes und Fig. 5 die ge-
kippte Position. Der Kippwinkel liegt etwa zwischen drei
und fiinf Grad. Bei einem kippbaren Gefal ist fir die
Festlegung der Mindesthdhe der Uberlaufkante 114 der
maximal gekippte Zustand mafRgeblich, daR heilt in
dem in Fig. 5 dargestellten gekippten Zustand darf zur
Gewabhrleistung eines schlackenfreien Abstichs die H6-
he h2 der Uberlaufkante 114 nicht unterhalb der Héhe
h7 liegen, bei der durch Einlaufwirbel ein Einziehen von
auf der Metallschmelze 103 schwimmender Schlacke
141 in den AbfluRkanal 110 Uber die Oberkante 118 der
AbfluRkanal-Eintrittséffnung 117 erfolgt. Liegt im ge-
kippten Zustand des GefaRes die Hohe h2 der Uberlauf-
kante 114 etwa auf der Hohe des Badspiegels h7 oder
nur geringflgig hdher, dann laRt sich der schlackenfreie
Abstich bis zur Héhe h7 einer im Gefalt 101 verbleiben-
den Metallschmelze 103 durchfiihren ohne daf} von ei-
ner Saugwirkung als Folge eines dichten Abschluf3es
oberhalb des Verbindungsbereiches 113 Gebrauch ge-
macht werden muf3.

Patentanspriiche

1. Metallurgisches Gefaly (1, 101) mit einer Abstich-
vorrichtung (5, 105) zum kontrollierten, schlacken-
freien Abziehen von flissigem Metall (3, 103) aus
einem in dem GefaRunterteil (2, 102) befindlichen
Metallschmelzbad (3, 103), wobei die Abstichvor-
richtung (5, 105) einen von feuerfestem Material
umgebenen AbfluBkanal (10, 110) enthalt, der zwei
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nach unten weisende, oben verbundene Schenkel
(11, 12, 111, 112) enthalt, von denen der erste (11,
111) das Gefall an einer eine Oberkante (18) auf-
weisenden Eintrittséffnung (17, 117) durchdringt
und der zweite (12, 112) eine mit einer
VerschluRvorrichtung (19, 119) ausgestaltete, tiefer
liegende Austritts6ffnung (20, 120) fur das flissige
Metall (3, 103) aufweist, ferner innerhalb des Ab-
fluBkanals im Verbindungsbereich (13, 113) der bei-
den Schenkel (11, 12, 111, 112) eine Uberlaufkante
(14, 114) fir das flissige Metall in einer Héhe (h2)
groBer als die Hohe (h0) der Oberkante der Abfluf3-
kanal-Eintritts6ffnung definiert ist,

dadurch gekennzeichnet,

daB der erste Schenkel (11, 111) des
AbfluRkanals (10, 110) die feuerfeste Ausmauerung
der Gefalkwand (15, 115) des Gefalunterteils (2)
durchdringt und in diese integriert ist,

daB in der Arbeitsposition des GefalRes die
Uberlaufkante (14, 114), niedriger als die Oberkan-
te der feuerfesten Ausmauerung der GefalRwand
(15, 115) angeordnet ist, maximal jedoch in einer
Hoéhe (h3) liegt, die durch den maximal zulassigen
Badspiegel (h3) der Metallschmelze (3) definiert ist,
und

daB wenigstens ein Teil des den AbfluRkanal
(10) umgebenden feuerfesten Materials oder einer
im AbfluRkanal befindlichen Metallschmelze (3)
mittels einer Heizvorrichtung (24, 25, 144) beheiz-
bar ist.

Metallurgisches Gefall nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB im Verbin-
dungsbereich (13) der beiden Schenkel (11, 12) des
AbfluRkanals (10) wenigstens ein mit ff-Material
ausgekleideter Rohrstutzen (27, 28) angeordnet ist,
der mittels eines Flansches (29, 30) gasdicht ver-
schlieRbar und/oder an wenigstens eine externe
Vorrichtung anschliel3bar ist.

Metallurgisches Gefall nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens
einer der beiden Schenkel (11, 12) des AbfluRka-
nals (10) einen mit dem betreffenden Schenkel
fluchtenden Rohrstutzen (29, 30) aufweist.

Metallurgisches Gefall nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daB der Flansch
(30) mit einem Anschluf3rohr (31) versehen ist, an
das Uber ein erstes Ventil (32) eine Vakuumvorrich-
tung (39) als externe Vorrichtung anschlie3bar ist.

Metallurgisches Gefall nach einem der Anspriiche
2 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, daB der Flansch
(30) mit einem Anschluf3rohr (31) versehen ist, das
Uber ein zweites Beluftungsventil (33) mit der freien
Atmosphéare verbindbar ist.
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6.

10.

1.

12.

Metallurgisches Gefal nach einem der Anspriiche
1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, daB eine Vorrich-
tung (40) vorgesehen ist zum Erfassen und gege-
benenfalls Steuern der Héhe des Badspiegels (h4)
im Verbindungsbereich (13) der beiden Schenkel
(11, 12) des AbflulRkanals (10).

Metallurgisches Gefal® nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, daB in Verbin-
dung mit einer auf einen konstanten Druck einstell-
baren Vakuumvorrichung (39) ein die Hohe des
Badspiegels (h4) im Verbindungsbereich (13) der
beiden Schenkel (11, 12) des AbfluBkanals (10) er-
fassender Niveaufiihler vorgesehen ist, der Steuer-
signale an ein Regelventil (38) liefert, das in einer
den Verbindungsbereich (13) mit der freien Atmo-
sphare verbindenden Gasleitung vorgesehen ist.

Metallurgisches Gefal nach einem der Anspriiche
1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, daB in der Néhe
der AbfluRkanal-Eintritts6ffnung (17) wenigstens
ein Uber eine Druckgasleitung an eine Druckgas-
quelle anschlieRbarer poréser Spulstein (36, 37)
zum Einleiten eines Gases in das Innere des Gefa-
Res (1) oder des AbfluRrohres (10) mindet.

Metallurgisches Gefall nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, daB der Spulstein
(36, 37) an der Unterseite und/oder an der Obersei-
te des ersten Schenkels (11) in den DurchfluRkanal
des AbfluBkanals (10) mindet.

Metallurgisches Gefall nach einem der Anspriiche
2 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, daB in der Ar-
beitsposition des GeféRes der Flansch (29, 30) des
Rohrstutzens héher liegt als die durch den maximal
zuldssigen Badspiegel der Metallschmelze defi-
nierte Hohe (h3).

Metallurgisches Gefall nach einem der Anspriiche
1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, daB in der Ar-
beitsposition des GefaRes (1) die Uberlaufkante
(14) hoéher liegt als das Niveau (h7) des Badspie-
gels der Metallschmelze, bei dem ein durch Einlauf-
wirbel oberhalb der Oberkante (18) der AbfluRka-
nal-Eintritts6ffnung (17) bedingtes Einziehen von
Schlacke aus der auf der Metallschmelze (3)
schwimmenden Schlackenschicht (41) in das Ab-
fluBrohr erfolgt.

Metallurgisches Gefall nach einem der Anspriiche
1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, daB in der Ar-
beitsposition des GefaRes (1) die Uberlaufkante
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(14) niedriger liegt als das Niveau (h5) des Bodens
(42) einer in der GefaRwand (15) vorgesehenen
Schlackenablauféffnung (7).

Metallurgisches Gefall nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, daB in der Ar-
beitsposition des GefaRes (1) die Uberlaufkante
(14) etwa in einer H6he (h3) liegt, die durch den ma-
ximal zuldssigen Badspiegel (h3) der Metallschmel-
ze (3) definiert ist.

Metallurgisches Gefall nach einem der Anspriiche
1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, daB der erste
Schenkel (11) des AbfluRkanals (10) die feuerfeste
Gefallwand (15) vom Ofeninneren aus gesehen
schrag ansteigend durchdringt.

Metallurgisches Gefall nach einem der Anspriiche
1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, daB der erste
Schenkel (111) des AbfluBkanals (110) einen waag-
rechten, ersten Abschnitt (111a) und einen senk-
rechten zweiten Abschnitt (111b) enthalt, der Gber
den Verbindungsbereich (113) mit dem zweiten
Schenkel (112) verbunden ist.

Metallurgisches Gefall nach einem der Anspriiche
1 bis 15,

dadurch gekennzeichnet, daB der zweite
Schenkel (12) des AbfluRBkanals (10) innerhalb ei-
nes erkerartigen Vorsprungs des Ofengefales (1)
angeordnet ist.

Metallurgisches GefaR nach einem der Anspriiche
1 bis 16,

dadurch gekennzeichnet, da im zweiten
Schenkel (12) des AbfluRkanals (10) ein den Durch-
fluR begrenzender Abschnitt (23) mit verringertem
DurchfluBquerschnitt vorgesehen ist.

Metallurgisches Gefal nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet, daB der Abschnitt
(23) mit verringertem DurchfluRquerschnitt kurz vor
der Austritts6ffnung (20) des AbfluRkanals (10) an-
geordnet ist.

Metallurgisches Gefall nach Anspruch 17 oder 18,

dadurch gekennzeichnet, daB der Abschnitt
(23) mit verringertem Durchflulquerschnitt aus-
wechselbar ist.

Metallurgisches Gefall nach einem der Anspriiche
1 bis 19,

dadurch gekennzeichnet, da der Durch-
fluBquerschnitt des AbfluRkanals (10) zumindest im
Bereich der Eintrittséffnung (17) des ersten Schen-
kels (11) rechteckig oder oval mit grofierer Breite
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als Héhe ausgebildet ist.

Metallurgisches Gefall nach einem der Anspriche
1 bis 20,

dadurch gekennzeichnet, daB das Verhalt-
nis zwischen dem Querschnitt der AbfluRkanal-Ein-
tritts6ffnung (17, 117) und dem Querschnitt des den
Durchflu® begrenzenden Abschnittes (23, 123) bei
etwa 4:1 liegt.

Metallurgisches Gefall nach einem der Anspriiche
2 bis 21,

dadurch gekennzeichnet, daB an den Rohr-
stutzen (27) die Heizvorrichtung anschlieRbar ist.

Metallurgisches Gefall nach einem der Anspriiche
2 bis 22,

dadurch gekennzeichnet, daB an einen, mit
dem zweiten Schenkel (12) des AbfluRkanals (10)
fluchtenden Rohrstutzen (28) iber eine Dosiervor-
richtung ein Behalter mit kérnigem ff-Material an-
schliebar ist.

Metallurgisches Gefal nach einem der Anspriiche
1 bis 23,

dadurch gekennzeichnet, daB die Heizvor-
richtung wenigstens eine den ersten und/oder zwei-
ten Schenkel des AbfluRkanals (10) umgebende In-
duktionsspule (24, 25) enthalt.

Metallurgisches Gefall nach einem der Anspriiche
1 bis 24,

dadurch gekennzeichnet, daB die Ver-
schluBvorrichtung (19) der Austrittséffnung (20)
des AbfluRkanals (10) eine VerschluBplatte (21)
enthalt, die mittels eines Antriebs wiederholt aus ei-
ner am Rand der Austrittséffnung (20) anliegenden
SchlieBposition in eine die Austrittséffnung (20) frei-
gebende Freigabeposition und aus der Freigabepo-
sition in die Schlielposition bewegbar ist.

Metallurgisches Gefal nach einem der Anspriiche
1 bis 25,

dadurch gekennzeichnet, daR die
AbfluBrohr-Eintritts6ffnung (17, 117) benachbart
zum GefaRboden (8) angeordnet ist.

Metallurgisches Gefal nach einem der Anspriiche
1 bis 26,

dadurch gekennzeichnet, daB das Gefal}
(101) in Richtung der Abstichvorrichtung (110) kipp-
bar ausgebildet ist.

Metallurgisches Gefall nach einem der Anspriiche
1 bis 27,

dadurch gekennzeichnet, daB die Hohe
(h2) der Uberlaufkante (14, 114) héher, vorzugswei-
se nur geringfiigig hdher als die Hohe des Badspie-
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gels (h7) einer im Gefal (1) vorhandenen Metall-
schmelze (3, 103) liegt, bei dem durch Einlaufwirbel
ein Einziehen von auf der Metallschmelze (3, 103)
schwimmender Schlacke (41, 141) in den
AbfluBkanal (10, 110) Uber die Oberkante (18, 118)
der AbfluRkanal-Eintritts6ffnung (17, 117) erfolgt.

Verfahren zum kontrollierten, schlackenfreien Ab-
ziehen von flissigem Metall aus einemin einem Ge-
fak befindlichen Metallschmelzbad nach dem Prin-
zip eines Flussigkeitshebers mittels einer Vorrich-
tung nach einem der Anspriiche 1 bis 28,

bei dem nach einem Abstichvorgang die Aus-
tritts6ffnung des AbfluRkanals verschlossen, gege-
benenfalls der Schmelzbadspiegel im GefaR, ins-
besondere durch Einschmelzen von Metall, bis zu
einer Abstichhdhe vergréfRert und der Abstichvor-
gang, nach SchlieRen eines in einer Abzweigung
des Verbindungsbereiches der beiden Schenkel
vorhandenen Belilftungsventils eingeleitet wird
durch Offnen der VerschluRvorrichtung des zweiten
Schenkels und Ableiten einer im zweiten Schenkel
vom vorhergehenden Abstichvorgang zurlickbehal-
tenen Restmenge und/oder einer vorher Uber die
Uberlaufkante des Verbindungsbereiches der bei-
den Schenkel zugeflossenen Uberlaufmenge der
Metallschmelze, wodurch weitere, im ersten Schen-
kel und im Gefall vorhandene Metallschmelze
nachgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 29,

dadurch gekennzeichnet, daB zur Einlei-
tung des Abstichvorgangs nach dem Schliel3en des
Beliiftungsventils und vor dem Offnen der Ver-
schluBeinrichtung durch AnschlielRen einer Vaku-
umeinrichtung an den Verbindungsbereich der bei-
den Schenkel des AbfluRkanals Metallschmelze
aus dem ersten, mit dem Gefalinneren verbunde-
nen Schenkel angesaugt und (iber die Uberlaufkan-
te in den zweiten Schenkel transportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 29 oder 30,

dadurch gekennzeichnet, daB zur Einlei-
tung des Abstichvorganges nach dem Schlielen
des Beliiftungsventils und vor dem Offnen der Ver-
schluBeinrichtung durch Kippen eines in Richtung
des AbfluBkanals kippbaren Gefalles Metall-
schmelze aus dem ersten, mit dem Gefalinneren
verbundenen Schenkel angesaugt und Uber die
Uberlaufkante in den zweiten Schenkel transpor-
tiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 29 bis 31,

dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Ein-
leiten des Abstichvorgangs das Innere wenigstens
eines der beiden Schenkel das AbfluRkanals bzw.
eine in dem betreffenden Schenkel vorhandene
Metallschmelze aufgeheizt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 29 bis 32,

dadurch gekennzeichnet, da zur Beendi-
gung des Abstichvorganges das Beliftungsventil
geodffnet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 29 bis 33,
dadurch gekennzeichnet, daB bei einem
kippbaren Ofengefal® zur Beendigung des Abstich-
vorganges das Gefald in eine zum AbfluRkanal ent-
gegengesetzte Richtung gekippt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 29 bis 34,
dadurch gekennzeichnet, daB nach Been-
digung des Abstichvorganges und SchlieRen der
VerschluBvorrichtung des zweiten Schenkels des
AbfluBkanals in den unteren Abschnitt dieses
Schenkels koérniges ff-Material eingefullt wird.

Claims

A metallurgical vessel (1, 101) having a tapping ap-
paratus (5, 105) for controlled slag-free withdrawal
of liquid metal (3, 103) from a molten metal bath (3,
103) in the lower vessel portion (2, 102), wherein
the tapping apparatus (5, 105) includes a discharge
duct (10, 110) which is surrounded by refractory ma-
terial and which has two downwardly facing legs
(11, 12, 111, 112) which are connected at the top
and of which the first (11, 111) passes through the
vessel at an inlet opening (17, 117) with an upper
edge (18) and the second (12, 112) has a lower out-
let opening (20, 120) for the liquid metal (3, 103),
which is provided with a closure device (19, 119),
and moreover an overflow edge (14, 114) for the
liquid metal is defined within the discharge duct in
the connecting region (13, 113) of the two legs (11,
12,111, 112) at a height (h2) greater than the height
(hO) of the upper edge of the inlet opening of the
discharge duct,

characterised in that

thefirstleg (11, 111) of the discharge duct (10,
110) passes through the refractory cladding of the
vessel wall (15, 115) of the lower vessel portion (2)
and is integrated into same,

in the working position of the vessel the over-
flow edge (14, 114) is arranged lower than the upper
edge of the refractory cladding of the vessel wall
(15, 115) but at a maximum at a height (h3) defined
by the maximum permissible bath level (h3) of the
molten metal (3), and

at least a part of the refractory material sur-
rounding the discharge duct (10) or a molten metal
(3) in the discharge duct is heatable by means of a
heating device (24, 25, 144).

A metallurgical vessel according to claim 1 charac-
terised in that arranged in the connecting region
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(13) of the two legs (11, 12) of the discharge duct
(10) is at least one pipe connection (27, 28) which
is lined with refractory material and which by means
of a flange (29, 30) can be gas-tightly closed and/
or can be connected to at least one external device.

A metallurgical vessel according to claim 2 charac-
terised in that at least one of the two legs (11, 12)
of the discharge duct (10) has a pipe connection
(29, 30) which is aligned with the respective leg.

A metallurgical vessel according to claim 2 or claim
3 characterised in that the flange (30) is provided
with a connecting pipe (31) to which a vacuum de-
vice (39) can be connected, as an external device,
by way of a first valve (32).

A metallurgical vessel according to one of claims 2
to 4 characterised in that the flange (30) is provid-
ed with a connecting pipe (31) which can be com-
municated with the free atmosphere by way of a
second ventilation valve (33).

A metallurgical vessel according to one of claims 1
to 5 characterised in that there is provided a de-
vice (40) for detecting and possibly controlling the
height of the level of the bath (h4) in the connecting
region (13) of the two legs (11, 12) of the discharge
duct (10).

A metallurgical vessel according to claim 6 charac-
terised in that provided in conjunction with a vac-
uum device (39) which can be set to a constant
pressure is a level sensor which detects the height
of the bath level (h4) in the connecting region (13)
of the two legs (11, 12) of the discharge duct (10)
and which supplies control signals to a regulating
valve (38) which is disposed in a gas conduit com-
municating the connecting region (13) with the free
atmosphere.

A metallurgical vessel according to one of claims 1
to 7 characterised in that at least one porous flush-
ing brick (36, 37) which can be connected to a pres-
surised gas source by way of a pressurised gas line
opens in the proximity of the inlet opening (17) of
the discharge duct for the introduction of a gas into
the interior of the vessel (1) or the discharge pipe
(10).

A metallurgical vessel according to claim 8 charac-
terised in that the flushing brick (36, 37) opens into
the through-flow duct of the discharge duct (10) at
the underside and/or at the top side of the first leg

(11).

A metallurgical vessel according to one of claims 2
to 9 characterised in that in the working position

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

11

EP 1 181 491 B1

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19

20

of the vessel, the flange (29, 30) of the pipe con-
nection is higher than the height (h3) defined by the
maximum permissible level of the molten metal
bath.

A metallurgical vessel according to one of claims 1
to 10 characterised in that in the working position
of the vessel (1), the overflow edge (14) is higher
than the level (h7) of the level of the molten metal
bath, at which slag is drawn into the discharge pipe
from the layer of slag (41) floating on the molten
metal (13), said slag being drawn into the discharge
pipe by intake eddies above the upper edge (18) of
the inlet opening (17) of the discharge duct.

A metallurgical vessel according to one of claims 1
to 13 characterised in that in the working position
of the vessel (1), the overflow edge (14) is lower
than the level (h5) of the bottom (42) of a slag dis-
charge opening (7) which is provided in the vessel
wall (15).

A metallurgical vessel according to claim 12 char-
acterised in that in the working position of the ves-
sel (1), the overflow edge (14) is approximately at
a height (h3) which is defined by the maximum per-
missible level (h3) of the molten metal bath (3).

A metallurgical vessel according to one of claims 1
to 13 characterised in that the first leg (11) of the
discharge duct (10) passes through the refractory
vessel wall (15), rising inclinedly as viewed from the
interior of the furnace.

A metallurgical vessel according to one of claims 1
to 13 characterised in that the first leg (111) of the
discharge duct (110) includes a horizontal first por-
tion (111a) and a vertical second portion (111b)
which is connected to the second leg (112) by way
of the connecting region (113).

A metallurgical vessel according to one of claims 1
to 15 characterised in that the second leg (12) of
the discharge duct (10) is arranged within a bay-like
projection of the furnace vessel (1).

A metallurgical vessel according to one of claims 1
to 16 characterised in that a portion (23) of re-
duced through-flow cross-section, for restricting the
through-flow, is provided in the second leg (12) of
the discharge duct (10).

A metallurgical vessel according to claim 17 char-
acterised in that the portion (23) of reduced
through-flow cross-section is arranged just in front
of the outlet opening (20) of the discharge duct (10).

. A metallurgical vessel according to claim 17 or
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claim 18 characterised in that the portion (23) of
reduced through-flow cross-section is replaceable.

A metallurgical vessel according to one of claims 1
to 19 characterised in that the through-flow cross-
section of the discharge duct (10), at least in the
region of the inlet opening (17) of the first leg (11),
is of a rectangular configuration or an oval configu-
ration of greater width than its height.

A metallurgical vessel according to one of claims 1
to 20 characterised in that the ratio between the
cross-section of the discharge duct outlet opening
(17, 117) and the cross-section of the portion (23,
123) limiting the through-flow is about 4:1.

A metallurgical vessel according to one of claims 2
to 21 characterised in that the heating device can
be connected to the pipe connection (27).

A metallurgical vessel according to one of claims 2
to 22 characterised in that a container with gran-
ular refractory material can be connected by way of
a metering device to a pipe connection (28) which
is aligned with the second leg (12) of the discharge
duct (10).

A metallurgical vessel according to one of claims 1
to 23 characterised in that the heating device has
at least one induction coil (24, 25) which surrounds
the first and/or second leg of the discharge duct
(10).

A metallurgical vessel according to one of claims 1
to 24 characterised in that the closure device (19)
of the outlet opening (20) of the discharge duct (10)
includes a closure plate member (21) which is mov-
able repeatedly by means of a drive from a closing
position of bearing against the edge of the outlet
opening (20) into an open position of opening the
outlet opening (20), and from the open position into
the closing position.

A metallurgical vessel according to one of claims 1
to 25 characterised in that the inlet opening (17)
of the discharge pipe is arranged adjacent to the
vessel bottom (8).

A metallurgical vessel according to one of claims 1
to 26 characterised in that the vessel (101) is
adapted to be tiltable in the direction of the tapping
apparatus (110).

A metallurgical vessel according to one of claims 1
to 27 characterised in that the height (h2) of the
overflow edge (14, 114) is higher and preferably on-
ly slightly higher than the height of the surface of
the bed (h7) of molten metal (3, 103) present in the
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vessel (1), in which intake eddies cause slag (41,
141) floating on the molten metal (3, 103) to be
drawn into the discharge duct (10, 110) over the
overflow edge (18, 118) of the inlet opening (17,
117) of the discharge duct.

A process for the controlled slag-free withdrawal of
liquid metal from a molten metal bath in a vessel,
on the basis of the principle of a liquid siphon, by
means of an apparatus according to one of claims
1to 28,

wherein after a tapping operation the outlet
opening of the discharge duct is closed, possibly the
level of the molten bath in the vessel is increased
to a tapping height, in particular by melting metal
into the bath, and the tapping operation is initiated
after closure of a ventilation valve provided in a
branch from the connecting region of the two legs,
by opening of the closure device of the second leg
and drawing off a residual amount retained in the
second leg from the preceding tapping operation
and/or an overflow amount of the molten metal,
which has previously been supplied by flowing over
the overflow edge of the connecting region of the
two legs, whereby further molten metal present in
the first leg and in the vessel is also entrained.

A process according to claim 29 characterised in
that, to initiate the tapping operation, after closure
of the ventilation valve and before opening of the
closure device, molten metal is sucked out of the
first leg connected to the interior of the vessel and
transported over the overflow edge into the second
leg, by connection of a vacuum device to the con-
necting region of the two legs of the discharge duct.

A process according to claim 29 or claim 30 char-
acterised in that, to initiate the tapping operation,
after closure of the ventilation valve and before
opening of the closure device, molten metal is
sucked out of the first leg connected to the interior
of the vessel and transported over the overflow
edge into the second leg, by tilting a vessel which
can be tilted in the direction of the discharge duct.

A process according to one of claims 29 to 31 char-
acterised in that, prior to initiation of the tapping
procedure, the interior of at least one of the two legs
of the discharge duct or a molten metal present in
the respective leg is heated.

A process according to one of claims 29 to 32 char-
acterised in that the ventilation valve is opened to
terminate the tapping procedure.

A process according to one of claims 29 to 33 char-
acterised in that, in the case of a tiltable furnace
vessel, to terminate the tapping procedure, the ves-
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sel is tilted in a direction opposite to the discharge
duct.

35. A process according to one of claims 29 to 34 char-

acterised in that, after termination of the tapping
procedure and closure of the closure device of the
second leg of the discharge duct granular refractory
material is introduced into the lower portion of said

leg.

Revendications

Cuve (1, 101) métallurgique, comprenant un dispo-
sitif (5, 105) de coulée destiné a retirer de maniére
commandée et sans scories du métal (3, 103) liqui-
de d'un bain (3, 103) de métal fondu se trouvant
dans la partie (2, 102) inférieure de la cuve, le dis-
positif (5, 105) de coulée comportant un canal (10,
110) d'évacuation entouré de matériau réfractaire
et ayant deux branches (11, 12, 111, 112) dirigées
vers le bas et communiquant vers le haut, dont la
premiere (11, 111) traverse la cuve en une ouvertu-
re (17, 117) d'entrée ayant un bord (18) supérieur
et la seconde (12, 112) a une ouverture (20, 120)
de sortie du métal (3, 103) liquide plus basse et mu-
nie d'un dispositif (19, 119) d'obturation tandis que
plus loin a l'intérieur du canal d'évacuation, dans la
partie (13, 113) de liaison des deux branches (11,
12, 111, 112) est défini un bord (14, 114) de débor-
dement du métal liquide a un niveau (h2) supérieur
au niveau (h0) du bord supérieur de l'ouverture
d'entrée du canal d'évacuation,

caractérisée

en ce que la premiere branche (11, 111) du
canal (10, 110) d'évacuation traverse la magonnerie
réfractaire de la paroi (15, 115) de la partie inférieu-
re (2) de la cuve et y est intégrée,

en ce que dans la position de travail de la cu-
ve, le bord (14, 114) de débordement est plus bas
que le bord supérieur de la magonnerie réfractaire
de la paroi (15, 115) du récipient, mais est au maxi-
mum a un niveau (h3), qui est défini par le niveau
(h3) maximum admissible pour le bain du métal (3)
fondu, et

en ce qu'au moins une partie du matériau ré-
fractaire entourant le canal (10) d'évacuation ou du
métal (3) fondu se trouvant dans le canal d'évacua-
tion peut étre chauffée au moyen d'un dispositif (24,
25, 144) de chauffage.

Cuve métallurgique suivant la revendication 1,
caractérisée en ce que dans la partie (13)
de liaison des deux branches (11, 12) du canal (10)
d'évacuation il est monté au moins une tubulure qui
est revétue de matériau ff, qui peut étre obturée
d'une maniére étanche aux gaz au moyen d'une bri-
de (29, 30) et/ou qui peut étre raccordée a au moins
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un dispositif extérieur.

Cuve métallurgique suivant la revendication 2,

caractérisée en ce qu'au moins l'une des
deux branches (11, 12) du canal (10) d'évacuation
aune tubulure (29, 30) dans I'alignement de la bran-
che concernée.

Cuve métallurgique suivant la revendication 2 ou 3,
caractérisée en ce que la bride (30) est mu-
nie d'un tuyau (31) de raccordement auquel se rac-
corde par une premiére vanne (32) un dispositif (39)
de mise sous vide en tant que dispositif extérieur.

Cuve métallurgique suivant l'une des revendica-
tions 2 a 4,

caractérisée en ce que la bride (30) est mu-
nie d'un tuyau (31) de raccordement qui peut com-
muniquer avec l'atmosphére extérieure par une
deuxiéme vanne (31) de mise a I'atmosphere.

Cuve métallurgique suivant I'une des revendica-
tions 1 a 5,

caractérisée en ce qu'il est prévu un dispo-
sitif (40) de détection et, le cas échéant, de com-
mande du niveau du bain (h4) dans la partie (13)
de liaison des deux branches (11, 12) du canal (10)
d'évacuation.

Cuve métallurgique suivant la revendication 6,

caractérisée en ce qu'en liaison avec un dis-
positif (39) de mise sous vide pouvant étre réglée a
une pression constante il est prévu une sonde de
niveau détectant le niveau du bain (h4) dans la par-
tie (13) de liaison des deux branches (11, 12) du
canal (10) d'évacuation, sonde qui envoie des si-
gnaux de commande a une vanne (38) de régula-
tion qui est prévue dans un conduit pour du gaz met-
tantla partie (13) de liaison en communication avec
I'atmosphére extérieure.

Cuve métallurgique suivant I'une des revendica-
tions1a7,

caractérisée en ce qu'a proximité de I'ouver-
ture (17) d'entrée du canal d'évacuation débouche
au moins un bloc (36, 37) poreux pouvant étre rac-
cordé a une source de gaz comprimé par un conduit
pour du gaz comprimé et destiné a introduire un gaz
a l'intérieur de la cuve (1) ou du tuyau (10) d'éva-
cuation.

Cuve métallurgique suivant la revendication 8,

caractérisée en ce que le bloc (36, 37) dé-
bouche du c6té inférieur et/ou du coté supérieur de
la premiere branche (11) dans le passage du canal
(10) d'évacuation.

10. Cuve métallurgique suivant lI'une des revendica-
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caractérisée en ce qu'a la position de travail
de la cuve le flanc (29, 30) de la tubulure est a un
niveau plus haut que la hauteur (h3) définie par le
niveau maximum admissible du bain de métal fon-
du.

Cuve métallurgique suivant I'une des revendica-
tions 1 a 10,

caractérisée en ce qu'en la position de tra-
vail de la cuve (1), le bord (14) de débordement est
a un niveau plus haut que le niveau (h7) du bain de
métal fondu pour lequel il s'effectue une entrée, due
a un tourbillonnement d'entrée au-dessus du bord
(18) supérieur de l'ouverture (17) d'entrée du canal
d'évacuation, de scories provenant de la couche
(41) de scories flottant sur le métal (3) fondu.

Cuve métallurgique suivant I'une des revendica-
tions 1 a 13,

caractérisée en ce qu'en la position de tra-
vail de la cuve (1) le bord (14) de débordement est
a un niveau plus bas que le niveau (h5) du fond (42)
d'une ouverture (7) pour I'évacuation de scories
prévue dans la paroi (15) de la cuve.

Cuve métallurgique suivant la revendication 12,
caractérisée en ce qu'en la position de tra-
vail de la cuve (1) le bord (14) de débordement est
a peu prés a un niveau (h3) qui est défini par le ni-
veau maximum admissible du métal (3) fondu.

Cuve métallurgique suivant I'une des revendica-
tions 1 a 13,

caractérisée en ce que la premiére branche
(11) du canal (10) d'évacuation passe a travers la
paroi (15) réfractaire de la cuve en montant de ma-
niére inclinée a partir de l'intérieur du four.

Cuve métallurgique suivant I'une des revendica-
tions 1 a 13,

caractérisée en ce que la premiére branche
(111) du canal (110) d'évacuation comporte une
premiéere partie (111a) horizontale et une deuxieme
partie (111b) verticale qui communique avec la
deuxiéme branche (112) par la partie (113) de
liaison.

Cuve métallurgique suivant I'une des revendica-
tions 1 a 15,

caractérisée en ce que la deuxiéme branche
(12) du canal (10) d'évacuation est disposée a I'in-
térieur d'une saillie en encorbellement de la cuve
(1) de four.

Cuve métallurgique suivant I'une des revendica-
tions 1 a 16,
caractérisée en ce qu'il est prévu dans la
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18.

19.

20.

21.

22,

23.

24,

25.

26

deuxiéme branche (12) du canal (10) d'évacuation
un trongon (23) limitant le débit en ayant une section
transversale de passage diminuée.

Cuve métallurgique suivant la revendication 17,

caractérisée en ce que le trongon (23) de
section transversale de passage diminuée est pla-
cé un peu en amont de I'ouverture (20) de sortie du
canal (10) d'évacuation.

Cuve métallurgique suivant la revendication 17 ou
18,

caractérisée en ce que le trongon (23) de
section de passage diminuée est monté de maniére
a pouvoir étre remplacé.

Cuve meétallurgique suivant l'une des revendica-
tions 1 a 19,

caractérisée en ce que la section transver-
sale de passage du canal (10) d'évacuation est
constituée au moins dans la partie de l'ouverture
(17) d'entrée de la premiére branche (11) en étant
rectangulaire ou ovale en ayant une largeur plus
grande que la hauteur.

Cuve meétallurgique suivant I'une des revendica-
tions 1 a 20,

caractérisée en ce que le rapport entre la
section transversale de l'ouverture (17, 117) d'en-
trée du canal d'évacuation et la section transversale
du trongon (23, 123) limitant le débit est d'environ
4:1.

Cuve métallurgique suivant l'une des revendica-
tions 2 a 21,

caractérisée en ce que le dispositif de chauf-
fage peut étre raccordé a la tubulure (27).

Cuve métallurgique suivant l'une des revendica-
tions 2 a 22,

caractérisée en ce qu'il peut étre raccordé a
une tubulure (28) alignée avec la deuxiéme bran-
che (12) du canal (10) d'évacuation par l'intermé-
diaire d'un dispositif d'addition dosée un réservoir
ayant du matériau ff en grains.

Cuve métallurgique suivant I'une des revendica-
tions 1 a 23,

caractérisée en ce que le dispositif de chauf-
fage comporte au moins une bobine (24, 25) d'in-
duction entourant la premiére et/ou la deuxiéme
branche du canal (10) d'évacuation.

Cuve métallurgique suivant I'une des revendica-
tions 1 a 24,

caractérisée en ce que le dispositif (19) d'ob-
turation de I'ouverture (20) de sortie du canal (10)
d'évacuation comporte une plaque (21) d'obturation



26.

27.

28.

29.

30.

27

qui, au moyen d'un entrainement, peut étre dépla-
cée de maniere répétée d'une position d'obturation
se trouvant au bord de I'ouverture (20) de sortie a
une position ou elle dégage I'ouverture (20) de sor-
tie et de la position de dégagement a la position
d'obturation.

Cuve métallurgique suivant I'une des revendica-
tions 1 a 25,

caractérisée en ce que I'ouverture (17, 117)
d'entrée du tuyau d'évacuation est disposée au voi-
sinage du fond (8) de la cuve.

Cuve métallurgique suivant I'une des revendica-
tions 1 a 26,

caractérisée en ce que la cuve (101) est
montée basculante en direction du dispositif (110)
de coulée.

Cuve métallurgique suivant I'une des revendica-
tions 1 a 27,

caractérisée en ce que le niveau (h2) du
bord (14, 114) de débordement est plus haut, de
préférence seulement un peu plus haut, que le ni-
veau (h7) de bain d'un métal (303) fondu présent
dans la cuve (1), dans lequel il s'effectue par un
tourbillon d'entrée une entrée de scories (41, 141)
flottant sur le métal (3, 103) fondu dans le canal (10,
110) d'évacuation par le bord (18, 118) supérieur de
l'ouverture (17, 117) d'entrée du canal d'évacuation.

Procédé pour retirer de maniére commandée et
sans scories du métal liquide d'un bain de métal fon-
du se trouvant dans une cuve suivant le principe
d'un élévateur de liquide au moyen d'un dispositif
suivant I'une des revendications 1 a 28,

dans lequel, aprés une opération de coulée,
on obture I'ouverture de sortie du canal d'évacua-
tion, on éléve le cas échéant le niveau du bain fondu
dans la cuve, notamment en y introduisant du métal
fondu, jusqu'a un niveau de coulée et on fait com-
mencer l'opération de coulée aprés avoir fermé une
vanne de mise a l'atmosphére présente dans une
dérivation de la partie de liaison des deux branches
en ouvrant le dispositif d'obturation de la deuxiéme
branche et en dérivant une quantité restante rete-
nue dans la deuxiéme branche par l'opération de
coulée précédente et/ou une quantité de déborde-
ment du métal fondu qui est entrée dans les deux
branches par le bord de débordement de la partie
de liaison, grace a quoi du métal fondu supplémen-
taire présent dans la premiere branche et dans la
cuve est retiré.

Procédé suivant la revendication 29,

caractérisé en ce que, pour faire commen-
cer |'opération de coulée, aprés l'obturation de la
vanne de mise a l'atmosphére et avant I'ouverture
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31.

32.

33.

34.

35.

28

du dispositif d'obturation, on aspire par raccorde-
ment d'un dispositif de mise sous vide a la partie de
liaison des deux branche du canal d'évacuation du
métal fondu de la premiére branche communiquant
avec l'intérieur de la cuve et on le transporte au-
dessus du bord de débordement dans la deuxiéme
branche.

Procédé suivant la revendication 29 ou 30,

caractérisé en ce que pour faire commencer
I'opération de coulée, aprés I'obturation de la vanne
de mise a I'atmosphére et avant I'ouverture du dis-
positif d'obturation, on aspire en faisant basculer
une cuve qui peut basculer en direction du canal
d'évacuation du métal fondu de la premiére branche
communiquant avec l'intérieur de la cuve et on le
transporte dans la deuxiéme branche en passant
au-dessus du bord de débordement.

Procédé suivant I'une des revendications 29 a 31,

caractérisé en ce qu'avant de faire commen-
cer l'opération de coulée on chauffe l'intérieur d'au
moins l'une des deux branches du canal d'évacua-
tion ou un métal fondu présent dans la branche con-
cernée.

Procédé suivant I'une des revendications 29 a 32,

caractérisé en ce que pour mettre fin a l'opé-
ration de coulée on ouvre la vanne de mise a I'at-
mosphére.

Procédé suivant I'une des revendications 29 a 33,

caractérisé en ce que pour une cuve de four
qui peut basculer on met fin a I'opération de coulée
en faisant basculer la cuve dans un sens opposé
au canal d'évacuation.

Procédé suivant I'une des revendications 29 a 34,

caractérisé en ce qu'aprés que l'opération
de coulée est achevée et que le dispositif d'obtura-
tion de la deuxiéme branche du canal d'évacuation
est obturée, on charge de la matiere ff en grains
dans le trongon inférieur de cette branche.
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