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(567)  Die Erfindung bezieht sich auf einen Ofen zur
Entfernung von Verunreinigungen aus Metallschmelzen,
vorzugsweise auf Basis von Aluminium oder Kupfer, mit-
tels Spiilgas. Ausgehend von den Nachteilen des be-
kannten Standes der Technik soll ein Ofen geschaffen
werden, der sich durch eine verbesserte Spilgasbe-
handlung der Metallschmelze auszeichnet und flr eine
Behandlung gréRerer Mengen an Metallschmelze geeig-
net ist. Hierzu wird als Lésung ein Ofen mit einem be-
heizbare Ofengefal® 1 mit einem Ofeninnenraum 3 mit
U-férmiger Querschnittsform vorgeschlagen, wobei das
Ofengefall 1 von einer vertikalen Ausgangslage (90°-
Stellung) um eine Drehachse 17 in eine horizontale Lage
(0°-Stellung) und wieder zurlick in die Ausgangslage
schwenkbar angeordnet ist.

Das Ofengefal’ 1 besitzt an einer der beiden Schmal-
seiten eine Eintrittséffnung und an der anderen, gegen-
Uberliegenden Schmalseite eine Austritts6ffnung 19 fir
die gereinigte Metallschmelze, die in H6he der Drehach-
se 17 angeordnet sind. Der Ofeninnenraum 3 ist in Aus-
gangslage mittels mindestens eines angeordneten Weh-
res in zwei Abschnitte unterteilt, wobei das Wehr im un-
teren Bereich eine Durchtrittséffnung fiir Schmelze be-
sitzt und sich in seiner Hohe mindestens Uber die Dreh-
achse 17 des Ofengefalies 1 hinaus erstreckt. Im Ofe-
ninnenraum 3 ist entlang einer der Langsseiten 4 in der
Feuerfestauskleidung 2 ein rinnenférmiger Kanal 18 flr
den Durchfluss der Metallschmelze bei horizontaler Lage
des OfengefalBes 1 angeordnet. In Ausgangslage des
Ofengefalies 1 sind mindestens im Bodenbereich Mittel
26 zur Zufuhrung von Spulgas angeordnet.

Ofen zur Entfernung von Verunreinigungen aus Metallschmelzen

.

Fig.1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Ofen zur
Entfernung von Verunreinigungen aus Metallschmelzen,
vorzugsweise auf Basis von Aluminium oder Kupfer, mit-
tels Spiulgas.

[0002] In GieRereibetrieben werden in Schmelzéfen
Metalle, wie z.B. Kupfer oder Aluminium, aufgeschmol-
zen und die Schmelze anschlieflend durch Formgebung
zu einem Halbzeug verarbeitet. Wahrend des Auf-
schmelzens des Metalls kommt es zur Aufnahme von
Gasen, insbesondere Wasserstoff, und zur Bildung von
unerwilnschten Einschlissen in der Schmelze. Aulier-
dem kann es zu Verunreinigungen der Schmelze kom-
men.

[0003] Derartige Einschlisse verursachen wahrend
Abkuhlens der Schmelze zu einem Halbzeug Lunker
bzw. porose Stellen, die sich nachteilig auf die Qualitat
des Produktes auswirken. Zur Ldsung dieses Problems
ist es bereits bekannt, die Metallschmelze einer Spllgas-
behandlung zu unterziehen, wobei Spiilgas, z.B. Argon,
in die Metallschmelze injiziert wird und die aufsteigenden
Spllgasblasen in der Schmelze geléste Gase absorbie-
ren und sonstige in der Schmelze noch enthaltene
Fremdstoffe an die Oberflache gespult werden. Hierzu
sind zur Spulgasbehandlung in einem zwischengeschal-
teten Ofen unterschiedliche Methoden bekannt, wobei
beispielsweise auf die EP 1 132 487 B1 verwiesen wird.
[0004] Der Nachteil bekannter Ofen ist, dass diese ei-
nen hohen Verbrauch an Spllgas (Spulgasmenge/t Me-
tallschmelze) verursachen und in ihrer Kapazitat einge-
schrankt sind.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Ofen zur Entfernung von Verunreinigungen aus Me-
tallschmelzen, vorzugsweise auf Basis von Aluminium
oder Kupfer, mittels Spulgas zu schaffen, der sich durch
eine verbesserte Spilgasbehandlung der Metallschmel-
ze auszeichnet und fiir eine Behandlung gréRerer Men-
gen an Metallschmelze geeignet ist.

[0006] Erfindungsgemal wird die Aufgabe durch die
im Anspruch 1 angegebenen Merkmale geldst. Vorteil-
hafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen sind Gegen-
stand der Anspriiche 2 bis 13.

[0007] Das beheizbare Ofengefal besitzt einen Ofe-
ninnenraum mit einer U-férmigen Querschnittsform. Das
Ofengefal} ist von einer vertikalen Ausgangslage (90°-
Stellung) um eine Drehachse in eine horizontale Lage
(0°-Stellung) und wieder zurlick in die Ausgangslage
schwenkbar angeordnet. Es hat an einer der beiden
Schmalseiten eine Eintritts- bzw. Einlass6ffnung fir die
zuzufuhrende Metallschmelze und an der anderen, ge-
genulberliegenden Schmalseite eine Austritts6ffnung fiir
die Abflhrung der gereinigten Metallschmelze. Diese
beiden Offnungen liegen in Héhe der Dreh- bzw.
Schwenkachse des Ofengefélles. Der Ofeninnenraum
ist in Ausgangslage mittels mindestens eines angeord-
neten Wehres in zwei Abschnitte unterteilt, wobei das
Wehr im unteren Bereich eine Durchtritts6ffnung fir die
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Schmelze besitzt und sich in seiner Hohe mindestens
Uber die Drehachse des Ofengefalies hinaus erstreckt.
Im Ofeninnenraum, entlang einer der sich in Langsrich-
tung erstreckenden Seitenwéande, ist in der Feuer-
festauskleidung ein rinnenférmiger Kanal fir den Durch-
fluss der Metallschmelze angeordnet, der genutzt wird,
wenn sich das Ofengefal in 0°-Stellung befindet. Im Bo-
denbereich des Ofengefales sind Mittel, wie Spiilsteine
oder Spllanzen, zur Zufiihrung von Splilgas vorgese-
hen. In der Abdeckung bzw. im Deckel des Ofengefalies
sind Mittel zur Beheizung und Entgasung des Ofens in-
stalliert.

[0008] Der Ofen kann sowohl in 90°-Stellung als auch
in 0°-Stellung im Durchlaufbetrieb genutzt werden. In der
90°-Stellung ist auch ein Chargenbetrieb moglich.
[0009] Befindet sich der Ofen in der 0°-Stellung, so
kann die Metallschmelze Uber den rinnenférmigen Kanal
durch den Ofen hindurchflieRen. Der rinnenférmige Ka-
nal wirkt somit als Verbindung zwischen zwei benach-
barten Ofen oder einem Ofen und der zugehérigen
GieRanlage. Zur Behandlung der Metallschmelze wird
jeder Spiilstein oder jede Spillanze mit einer genau de-
finierten Menge an Reaktionsgas beaufschlagt. Wird der
Ofen um 90° in Uhrzeigerrichtung gedreht, so zeigt die
(")ffnung der U-Form nach oben und der Boden, in dem
die Gasspuileinrichtungen eingebaut sind, nach unten.
Der Ofeninnenraum wird bis zur Héhe der Auslaufoff-
nung mit Metallschmelze gefillt.

[0010] Da die Mittellinie zwischen Zulauf- und Auslau-
féffnung mindestens einen Meter oberhalb des Bodens
angeordnetist, fullt sich das Ofengefal} bis zu dieser Mit-
tellinie, auf der auch die Drehachse des OfengefalRes
liegt. Dieser relativ hohe Fllstand, bedingt durch die U-
Form des Ofeninnenraumes, ermdglicht eine besonders
effiziente Spllgasbehandlung, da das am Boden zuge-
fuhrte Reaktionsgas bis zur Oberflache der Metall-
schmelze eine vergleichsweise lange Wegstrecke durch
die Schmelze zurticklegen muss. Dadurch wird ein in-
tensiver Stoffaustausch gewahrleistet, um mittels Reak-
tions- oder Inertgasen in der Schmelze geléstes Gas
(oder flotierbare Partikel) zu binden bzw. abzuflihren.
[0011] Solldie Behandlung der Schmelze mit Spiilgas
beendet werden, so wird das Ofengefal in die 0°-Stel-
lung geschwenkt.

[0012] Der erfindungsgemafe Ofen eignet sich sehr
gut fir kontinuierlich betriebene GieRereien, in denen
groRe Mengen an Metallschmelze pro Zeiteinheit konti-
nuierlich behandelt werden miissen. Uber die Anzahl der
Spiilsteine, die im Ofen eingebaut werden, kann die re-
aktive Spllgasmenge pro Zeiteinheit gezielt auf die zu
behandelnde Metallmenge abgestimmt werden. Der Vor-
teil, dass ein Spulstein immer nur bei einer bestimmten
Menge an Spiilgas eine optimale Wirkung erreicht, kann
so effektiv genutzt werden. Bei Verwendung mehrerer
Spiilsteine kann Uber eine Kaskadensteuerung eine Ab-
stufung hinsichtlich der eingesetzten Gesamtgasmenge
vorgenommen werden. Dabei werden nur so viel Spul-
steine mit Reaktivgas beaufschlagt, wie fir die jeweils
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zu reinigende Metallmenge erforderlich sind. Die restli-
chen Spiilsteine werden mit Inertgas beaufschlagt.
[0013] Der Ofen kann auch als reiner Durchlaufofen
genutzt werden, wenn aufgrund spezieller Bedingungen
eine Spulgasbehandlung nicht erforderlich ist.

[0014] Im Ofeninnenraum kénnen auch mehrere Weh-
re angeordnet sein, die den Ofen in eine entsprechende
Anzahl an Abschnitten unterteilen. So kénnen z.B. im
Ofeninnenraum 3, 7 oder 9 Wehre angeordnet sein. Da-
mit wird der Ofen in 4, 8 bzw. 10 Abschnitte unterteilt. In
jedem Abschnitt ist mindestens eine Spuleinheit ange-
ordnet. Damit I1&sst sich eine Erhéhung der Splilgasmen-
ge realisieren, wodurch gréRere Mengen an Metall-
schmelze behandelt werden kdnnen.

[0015] Vorzugsweise ist das Ofengefal® zur Ausfih-
rung der Schwenkbewegung (bis zu 110° um die Langs-
achse) mit mindestens zwei halbkreisférmigen Kufen, die
auf im Aufsatzrahmen angeordnete vordere und hintere
Lagerrollen abgestitzt sind, verbunden. Die Lagerrollen
sind in unterschiedlichen Abstanden zur Aufstellebene
angeordnet, derart, dass im Betriebszustand bei 0’-Stel-
lung des OfengeféaRes der Ofeninnenraum vollstandig
entleert werden kann und bei 90’-Stellung des Ofenge-
fales die Fullstandsoberkante unterhalb der Einfulloff-
nung liegt. Die Neigung des OfengefélRes betragtin etwa
10 bis 15°.

[0016] Zur Realisierung der Schwenkbewegung des
Ofengefalles sind mehrere Hydraulikzylinder am Auf-
satzrahmen angeordnet, deren aus- und einfahrbare Kol-
benstangen mit dem Ofengefal in Verbindung stehen.
[0017] Inder Seitenwand des Ofengefales, in der sich
der rinnenférmige Kanal befindet, kann noch eine Nota-
bstich6ffnung vorgesehen sein, um im Falle einer Ver-
stopfung des Auslaufrohres den Ofen entleeren zu kon-
nen.

[0018] Der Ofen kann sowohl als Behandlungs- als
auch als Durchlaufofen genutzt werden. Die Umschalt-
zeit ist dabei sehr kurz (Minuten).

[0019] Von Vorteil ist, dass aufgrund der U-férmigen
Bauweise des Ofeninnenraumes eine wirksame Spuil-
gasbehandlung ohne zusétzliche Hilfsmittel, wie z.B. Ro-
toren, ermdglicht wird. Der Verschlei} der feuerfesten
Auskleidung des Ofens wahrend des Spllgasbetriebes
ist vergleichsweise sehr gering.

[0020] Die Spilgasbehandlung der Schmelze erfolgt
in einem abgeschlossenen Behandlungsraum (kein Kon-
takt zur offenen Atmosphare), wodurch unerwiinschte
chemische Reaktionen wahrend der Behandlung ver-
mieden werden.

[0021] Der neuartige Ofen ist besonders gut geeignet,
um aus dem Schmelzprozess kommende Metallschmel-
ze fur kontinuierliche GieRverfahren (Strangguss, Band-
guss) in hoher Qualitat bereitzustellen.

[0022] Der Ofen kann fiir alle solche Metallschmelzen
eingesetzt werden, die eine Spulgasbehandlung erfor-
dern, z.B. auch zur Entfernung von Sauerstoff aus Kupfer
zur Erzeugung von sogenanntem "sauerstofffreien Kup-
fer".
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[0023] Der neue Ofen zeichnet sich auch durch eine
besonders okonomische Betriebsweise aus, im Ver-
gleich zu bekannten Lésungen wird fiir die gleiche Menge
an behandeltem Metall eine Einsparung an Reaktions-
bzw. Inertgas in H6he von etwa 10% erzielt. Durch die
moglichst schnelle Umstellung von Durchlaufbetrieb auf
Spiilgasbetrieb in kurzer Zeit (innerhalb von Minuten) las-
sen sich die Produktionskosten zuséatzlich noch senken.
[0024] Die Erfindung soll nachstehend an einem Aus-
fuhrungsbeispiel naher erlautert werden. In der zugehd-
rigen Zeichnung zeigen

Fig. 1 den erfindungsgemafRen Ofen in 90°-Stellung
als Querschnittsdarstellung gemaR der Linie B-B in
Fig. 2,

Fig. 2 einen SchnittgemaR der Linie A-Aiin Fig. 1 und
Fig. 3 eine Rickansicht des Ofens.

[0025] DerindenFiguren 1 bis 3 gezeigte Ofen besteht
aus einem im Querschnitt U-férmigen Ofengefal 1 als
Stahlgehauseausfiihrung mit einer feuerfesten und iso-
lierend wirkenden Auskleidung 2 auf Basis mineralischer
Baustoffe. Das Ofengefal 1 hat zwei parallel beabstan-
dete Langsseitenwande 4 und 5, ein halbkreisférmiges
Bodenteil 6, zwei Schmalseitenwande 7 und 8 (Fig. 2)
und eine Abdeckung bzw. Deckel 9. Der verriegelbare
Deckel 9 ist ebenfalls mit einer feuerfesten und isolierend
wirkenden Auskleidung ausgerustet. Das Ofengefal® 1
istmit zwei halbkreisférmig gebogenen Kufen 10 verbun-
den, die auf Lagerrollen 11 abgestiitzt sind. Die Lager-
rollen sind in Lagerbdcken 12 drehbar gelagert, die mit
dem Aufsatzrahmen 13 verbunden sind.

[0026] An der den Schmalseitenwanden folgenden
Tragern des Aufsatzrahmens 13 ist jeweils ein Hydrau-
likzylinder 14 (Fig. 3) befestigt, deren Kolben 15 an der
benachbarten Schmalseitenwand 7 und 8 des Ofenge-
falBes 1 angreifen.

[0027] Durch Betatigung der Hydraulikzylinder 14
kann das Ofengefall 1 von der aufrechten Lage (Aus-
gangslage, 90°-Stellung) (Fig. 3) in eine horizontale Lage
(0°-Stellung) um die Langs- bzw. Drehachse 17 (Fig. 1)
geschwenktwerden und wieder zuriick in Ausgangslage.
Die 90°-Stellung (Ausgangsstellung) des Ofengefales 1
ist die Arbeitsstellung und die 0°-Stellung die Durchlauf-
stellung, d.h. die Metallschmelze kann in Langsrichtung
durch das Ofengefald 1 hindurchflieRen.

[0028] Hierzu ist die in 0°-Stellung, nach unten, in Bo-
denrichtung zeigende Seitenwand 4 bzw. deren Feuer-
festverkleidung mit einem in Strémungsrichtung leicht
geneigt verlaufenden, rinnenférmigen Kanal 18 verse-
hen. Uber den rinnenférmigen Kanal 18 strémt die Me-
tallschmelze in Richtung Auslaufrohr 19, das an der
Schmalseite 8 in das Ofengefall 1 eingebunden ist. In
der gegenuiberliegenden Schmalseite 7 befindet sich die
Eintritts6ffnung 29 fiir die Metallschmelze.

[0029] Der Ofeninnenraum 3 des Ofengefalies 1 ist
durch Anordnung eines Wehres 20 (Fig. 2) aus feuerfe-
stem Material in zwei Abschnitte 21 und 22 getrennt.
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[0030] Das Wehr 20 besitzt an seiner Unterseite eine
Durchtrittéffnung 23 fiir die tber die Eintritts6ffnung 29
zugeflihrte Schmelze und erstreckt sich in seiner Hohe
geringfugig bis tber die Hohe der Drehachse 17 hinaus,
sodass in Arbeitsstellung des Ofens (90°-Stellung) kein
Flussigmetall Gber das Wehr strémen kann (Fig. 2).
[0031] Sowohl vor als auch nach dem Wehr 20 sind
im Ofenboden 6 mindestens jeweils ein Spulstein 26, 27
oder mindestens je eine Spiilerlanze in das feuerfeste
Mauerwerk eingelassen. Damit im Betriebszustand die
Uber die Spiilsteine eingetragenen Splilgase gentigend
Zeit haben in der Schmelze aufzusteigen, betragt der
lotrechte Abstand h (Fig. 1) zwischen Oberseite Ofenbo-
den 6 und Drehachse 17 mindestens einen Meter.
[0032] Deraufdem Ofengefal 1 arretierte Deckel 9 ist
mit zwei Brennern 24 und 25 zum Beheizen des Ofen-
gefales 1 ausgeristet. Ferner sind im Deckel 9 eine Ab-
gasdffnung 28 sowie weitere Offnungen zum Einbringen
von Spiillanzen und/oder Temperaturfihlern vorgese-
hen, die nicht ndher gezeigt sind. AuRerdem istnoch eine
Inspektionséffnung vorgesehen, die mit einem Deckel 30
verschlieRbar ist (Fig. 2).

[0033] Der Deckel 9 ist am Ofengefall 1 so befestigt,
dass er wahrend der Schwenkbewegung des Ofengefa-
Res seine Lage nicht verandert.

[0034] Um das Ofengefal 1 ist ein begehbarer Lauf-
steg bzw. eine Bihne 16 angeordnet (Fig. 1). Die Funk-
tionsweise des Ofens ist wie folgt:

Zur Behandlung der Metallschmelze bzw. zur Ent-
fernung von Verunreinigungen befindet sich der
Ofen in der 90°-Stellung (Figuren 1 und 2). Uber die
Einlasséffnung 29 flieRt Metallschmelze in den er-
sten Abschnitt 21 des Ofeninnenraumes 3 und ge-
langt Giber die Durchtritts6ffnung 23 in den zweiten
Abschnitt 22. Der Ofeninnenraum wird bis zu einem
Fillstand in Hohe des Auslaufrohres 8 mit Metall-
schmelze gefiillt.

[0035] Wahrend des Fillvorganges mit Metallschmel-
ze wird bereits mit der Zufiihrung von Spllgas lber die
Spllsteine 26, 27 bzw. Splllanzen begonnen.

[0036] Jeder Spillstein wird mit einer definierten Men-
ge an Spulgas beaufschlagt. Der Vordruck des Spuilga-
ses muss hoher sein als der maximale metallostatische
Druck der Metallsaule im Ofeninnenraum plus Druckver-
lust der Spiilsteine oder Spillanzen. Nur unter diesen
Bedingungen stromt Spllgas in die Metallschmelze.
[0037] Aufgrund der U-formigen Ofenkonstruktion be-
nétigt das in Bodennédhe in die Metallschmelze eingetra-
gene Reaktivgas einen relativ langen Stromungsweg bis
zur Metallbadoberflache. Das hat sich als entscheiden-
der Vorteil herausgestellt, da somit ein besonders wirk-
samer Stoffaustausch zwischen Spilgas und in der
Schmelzein geldster Form vorliegendem Gas stattfinden
kann und dabei gleichzeitig in der Schmelze noch vor-
handene flotierbare Partikel bzw. Verunreinigungen aus-
getrieben werden.
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[0038] Zum Ende der Spiilgasbehandlung wird das
Ofengefald 1 entgegen der Uhrzeigerrichtung in die 0°-
Stelllung (Durchlaufstellung) um die Drehachse 17 ge-
schwenkt. Die gereinigte Metallschmelze fliel3t nunmehr
entlang der Rinne 18 in Richtung Auslaufrohr 19 ab, z.B.
in eine BandgieRkokille zur Herstellung von Kupferband.
[0039] Wenn alle im Ofen befindliche Metallschmelze
abgeflossen ist, wird die Spulgaszufuhr unterbrochen.
AnschlieRend kann der Ofen wieder in seine Ausgangs-
lage (90°-Stellung) bewegt mit einem neuen Behand-
lungszyklus begonnen werden. Die Schwenkbewegung
des Ofensin seine Ausgangslage (90°-Stellung) istdurch
einen Endanschlag 31 begrenzt.

[0040] Der erfindungsgemafie Ofen ist besonders gut
fur eine reduzierende Behandlung von Flissigkupfer fiir
eine kontinuierlich arbeitende Stranggussanlage geeig-
net. Indiesem Fall (Durchlaufbetrieb, 90°-Stellung) bleibt
der Ofen solange gefillt, wie die zulaufende Schmelze,
z.B. Kupferschmelze, mit Reaktivgas behandelt werden
soll. Die behandelte Kupferschmelze lauft kontinuierlich
Uber das Auslaufrohr 19 ab und gelangtz.B. in eine nach-
geschaltete Stranggussanlage.

[0041] Bei einer Ausristung des Ofens mit sieben
Spiilsteinen im Ofenboden lassen sich sehr gute Ergeb-
nisse erzielen.

[0042] Zur Spllgasversorgung sind eine Gasdruckre-
gelstation und eine Mengensteuerung vorgesehen, wo-
bei jeder Spulstein separat mit einer definierten Menge
an reinem CO-Gas beaufschlagbar ist. In der Arbeitsstel-
lung (90°-Stellung) und wahrend des Durchlaufbetriebes
(0°-Stellung) kann jeder Spiilstein anstatt mit Reaktivgas
mit Stickstoff gespult werden. Der Vordruck fir die Gase
wird beispielsweise auf 3,5 bar eingestellt.

[0043] Bei einer Ausristung des Ofens mit sieben
Spiilsteinen im Ofenboden lassen sich sehr gute Ergeb-
nisse erzielen.

[0044] Unter kontinuierlicher Zufuhr von Reaktivgas
lassen sich folgende Ergebnisse erzielen:

Behandlung von 55 t/h Kupferschmelze (Cu PHC)
Vier Splilsteine, Spuilgas 100% CO
Sauerstoffgehalt des einflieRenden Kupfers: 60-80
ppm

Sauerstoffgehalt des ausflieRenden Kupfers: 30-40
ppm.

Behandlung von 55 t/h Kupferschmelze (Cu OFHC)
Sieben Spiilsteine, Spiilgas 100% CO
Sauerstoffgehalt des einflieRenden Kupfers: 60-80
ppm

Sauerstoffgehalt des ausflieBenden Kupfers: <10

ppm.

Patentanspriiche

1. Ofen zur Entfernung von Verunreinigungen aus Me-
tallschmelzen, vorzugsweise auf Basis von Alumini-
um oder Kupfer, wobei das beheizbare Ofengefal®
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(1) mit einer Feuerfestauskleidung ausgeristet ist,
eine U-férmige Querschnittsform besitzt sowie einen
Ofeninnenraum (3) und das Ofengefal} (1) von einer
vertikalen Ausgangslage (90°-Stellung) um eine
Drehachse (17) in eine horizontale Lage (0°-Stel-
lung) und wieder zuriick in die Ausgangslage
schwenkbar angeordnet ist, das Ofengefal (1) an
einer der beiden Schmalseiten (7) eine Eintrittsoff-
nung (29) und an der anderen, gegeniberliegenden
Schmalseite (8) eine Austritts6ffnung (19) furr die ge-
reinigte Metallschmelze besitzt, die in Hohe der
Drehachse (17) angeordnet sind, und der Ofenin-
nenraum (3) in Ausgangslage mittels mindestens ei-
nes angeordneten Wehres (20) in zwei Abschnitte
(21, 22) unterteiltist, wobei das Wehr (20) im unteren
Bereich eine Durchtrittséffnung (23) fir Schmelze
besitzt und sich in seiner Hohe mindestens lber die
Drehachse (17) des OfengefafRes (1) hinaus er-
streckt, und im Ofeninnenraum (3), entlang einer der
Langsseiten (4), in der Feuerfestauskleidung (2) ein
rinnenférmiger Kanal (18) fiir den Durchfluss der Me-
tallschmelze bei horizontaler Lage des Ofengefales
(1) angeordnet ist, und in Ausgangslage des Ofen-
gefales (1) mindestens im Bodenbereich Mittel (26,
27) zur Zufihrung von Spiilgas angeordnet sind.

Ofen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass dieser sowohl in 90°-Stellung als auch in 0°-
Stellung im Durchlaufbetrieb nutzbar ist.

Ofen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass dieser in 90°-Stellung im Chargenbetrieb nutz-
bar ist.

Ofen nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass im Ofeninnenraum (3) meh-
rere Wehre (20) angeordnet sind, die den Ofen in
entsprechende Abschnitte unterteilen.

Ofen nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass in jedem der Ofenabschnitte
(21, 22) mindestens ein Spiilstein (26, 27) oder eine
Splllanze angeordnet ist.

Ofen nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Drehachse (17) des
Ofengefalles (1) mindestens in einem Abstand von
einem Meter zur tiefstgelegenen Stelle des Ofenin-
nenraumes (3) angeordnet ist, bei Stellung des
Ofengefalles in Ausgangslage (90°-Stellung).

Ofen nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Menge der Spiilgaszu-
fuhrung Uber die Spulsteine oder Splllanzen mittels
einer Kaskadensteuerung regelbar ist.

Ofen nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass als Splilgas eine Reaktivgas
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oder ein Inertgas einsetzbar ist.

Ofen nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass das Ofengefal} (1) mit min-
destens zwei halbkreisférmigen Kufen (10), die auf
im Aufsatzrahmen (13) angeordnete vordere und
hintere Lagerrollen (11) abgestitzt sind, verbunden
ist.

Ofen nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass jeweils die vorderen und hin-
teren Lagerrollen (11) in unterschiedlichen Abstan-
den zur Aufstellebene angeordnet sind, derart, dass
im Betriebszustand bei 0°-Stellung des Ofengefales
(1) der Ofeninnenraum (3) vollstandig entleerbar ist
und bei 90°-Stellung die Fillstandsoberkante unter-
halb der Einfllléffnung (29) liegt.

Ofen nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass zur Ausfiihrung der
Schwenkbewegung des Ofengefalles (1) mehrere
Hydraulikzylinder (14) am Aufsatzrahmen (13) an-
geordnet sind, deren aus- und einfahrbare Kolben-
stangen (15) mit dem Ofengefal’ (1) in Verbindung
stehen.

Ofen nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass in der Seitenwand (4) des
Ofengefalles (1), in der der rinnenférmige Kanal (18)
angeordnet ist, eine Notabstich6ffnung vorgesehen
ist.

Ofen nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass in der Abdeckung (9) des
Ofengefalles (1) Mittel zur Beheizung (24, 25) und
Entgasung des Ofens vorgesehen sind.
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