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Erfindungsanspriiche:

1. Verfahren zum Trennen von Metallkonstruktionen durch Reaktion eines aluminothermischen Gemisches, wobei das
aluminothermische Gemisch in einer das zu trennende Profil umschlieBenden Form geziindet wird, dadurch gekennzeichnet,
daR die nach dem Ziinden im Reaktionsbehilter (3) entstehende Schmelze (7) das Verzégerungsblech (11) aufschmilzt und
durch den EinfluBkanal {12) in die Profilform (2) eingeleitet wird und von dort durch den DurchfluRkanal (5) beidseitig an der
Trennstelle des Profils (1) entlang gefithrt wird und anschlie3end tiber dem AusflufZkanal (6) abflie8t und im
Trennstellenbereich das Profil (1) trennt.

2. Verfahren nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Schmelze (7) nach Durchschmelzen des Verzégerungsbleches (11)
durch den Verteilungskanal (9) der Profilform (2) iber die schlitzartige Offnung (10) als breiter Strahl auf die Trennstelle des
Profils (1) gelenkt wird und das Profil (1) in diesem Bereich durchtrennt.

3. Verfahren nach Punkt 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dal} die Schmelze (7) aus einer oder gleichzeitig aus mehreren
Profilformen (2) auf die Randzonen des Profils (1), die sich durch Schwéchung des Profils (1) infolge von eingebrachten
Offnungen (13) ergeben, gerichtet wird, diese aufschmilzt und damit trennt. _

4. Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Einrichtung, aus zwei Formen,
dem Reaktionsbehéiter (3) und der Pofilform (2) gebildet wird, wobei die das Profil (1) beidseitig umschlieRende Profilform (2)
einen EinfluBkanal (12) zum Reaktionsbehélter (13), ein Verzégerungsblech (11), einen beidseitig angeordneten
DurchfluRkanal (5) und einen AusfluBkanal (6) fiir die Schmelze (7) aufweist.

5. Einrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach Punkt 2, dadurch gekennzeichnet, da die Einrichtung bestehend aus
Reaktionsbehalter (3) und Profilform (2) seitlich in einem bestimmten Abstand vom zu trennenden Profil (1) angeordnet ist,
wobei die Profilform (2), ein Verzdgerungsblech (11}, einen Verteilungskanal (3) und eine zum Profil (1) hinweisende
schlitzartige Offnung (10) aufweist.

6. Einrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach Punkt 3, dadurch gekennzeichnet, daR sich zwischen den beiden
Profilformen (2), die an den Randzonen des Profils (1) angebracht sind, eine eingebrachte Offnung {13) befindet.

Hierzu 5 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrichtung zum aluminothermischen Trennen von Metallprofilen, insbesondere
zur Demontage von groen und komplizierten Tragwerken von Metallkonstruktionen.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Es sind Verfahren zum Trennen von Konstruktionselementen von groBen und komplizierten Metallkonstruktionen zum Zweck
des Abbruches und der Demontage mittels Schneidbrennen oder Sprengung bekannt. Der Nachteil ist oft, daR soiche
Metallkonstruktionen nicht mehr begehbar sind oder daf eine Sprengung aus Sicherheitsgriinden nicht méglich ist. Zur
Behebung dieser Nachteile ist bereits das ,Verfahren und Einrichtung zum Trennen von Metallkonstruktionen” nach WP 99116
bekannt. Die zu trennende grofe Metallkonstruktion wird mit einer mit einem wérmebesténdigen Stoff ausgekleideten Form
versehen. Diese Form umschliet das Konstruktionselement. In ihr befindet sich der aluminothermische Brennstoff, der nach
Zindung die Metallkonstruktion stark erwédrmt und teilweise aufschmilzt, so daR die Metallkonstruktion durch die Eigenlast zum
Einsturz kommt.

Der Nachteil dieses Verfahrens besteht in der Witterungs- und Lastabhéngigkeit’,’bedingt durch den Formschluf? von Profil zu
Profilform. Ein weiterer Nachteil besteht in einem erhdhten Zeitaufwand beim Anbringen der Formen am Profil durch
zeitaufwendige Abdichtarbeiten. Weiterhin ist die Anwendungsbreite eingeschrankt.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist die Vermeidung vorgenannter Nachteile, bei einer sicheren Trennung der Profile, wobei Schnitte gerichtet
durchgefiihrt werden kdnnen und Profile in jeder Lage trennbar sind. Ein weiteres Ziel ist, daf sich die Formen einfach und
schnell anbringen lassen. Dadurch ist die Einsatzbreite des Verfahrens vielfaltiger.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein kostengtinstiges Verfahren und eine Einrichtung zum sicheren, gerichteten
Trennen der Elemente einer Metallkonstruktion zu schaffen.

Erfindungsgem&R wird die Aufgabe dadurch gelost, daf ein aluminothermisches Gemisch in einer Form geziindet wird und die
dadurch entstehende Schmelze (Metallschlackenschmelze) das zu trennende Profil durchtrennt.

Das aluminothermische Gemisch wird in einem Reaktionsbehalter geziindet. Die entstehende Schmeize flieRt aus diesen nach
Durchschmelzen des Verzogerungsbleches durch den EinfluRkanal in die Profilform, die das zu trennende Profil umschlieRt und
durch den Durchfluftkanal beidseitig an dem zu trennenden Profil entlang. Dabei wird das Profil erwarmt und durchgeschmolzen.
Die Schmelze verlaBt die Profilform durch den AusfluRRkanal. Es entsteht dabei ein Effekt dhnlich dem autogenen
Brennschneiden, daB die flieBende Schmelze die Funktion von Flamme und Schneidstrahl (ibernimmt.




Bei einer anderen Ausfiihrung umschlieBt nicht die Profilform das zu trennende Profil. Sie ist seitlich in einem bestimmten vom
Profil abhangigen Abstand am Profil angebracht und hat eine schlitzartige Offnung zum Profil hin. In einem zweiten aufgesetzten
Behilter, dem Reaktionsbehalter, kommt das aluminothermische Gemisch zur Reaktion. Die Schmelze durchschmiizt das
Verzégerungsblech und flieRt durch die schlitzartige Offnung der Profilform als breiter Strahl auf das zu trennende Profil. Dieser
energiereiche Strahl bewirkt die Erwadrmung, das Schmqlzen und das Wegspllen des geschmolzenen Materials. Es entsteht ein
Trennschnitt.

Ausfithrungsbeispiele
Die Erfindung soll nachstehend an einigen Ausflihrungsbeispielen ndher erldutert werden.

Fig.1: Seitenansicht der erfindungsgemégen Einrichtung (im Schnitt) fir horizontal angeordnete Profile fiir das
DurchfluBverfahren

Fig.2: Vorderansicht der erfindungsgemaéfen Einrichtung (im Schnitt) fir horizontal angeordnete Profile fiir das
DurchfluBverfahren

Fig.3: Seitenansicht der erfindungsgemaRen Einrichtung (im Schnitt) fiir vertikal angeordnete Profile fiir das
DurchfluRverfahren

Fig.4: Vorderansicht der erfindungsgeméfien Einrichtung (im Schnitt) fir honzontal angeordnete Profile flir das
Schneidstrahlverfahren

Fig.5: Seitenansicht der erfindungsgemafien Einrichtung (im Schnitt) fiir vertikal angeordnete Profile fUr das
Schneidstrahlverfahren

Fig.6: Seitenansicht der erfindungsgeméRen Einrichtung (im Schnitt) fiir vertikal angeordnete Profile zum Trennen der
Randzonen

_';Ausfuhrungsbelsmel 1

Die Fig. 1 bis 3 zeigen ein Ausfithrungsbeispiel nach dem DurchfluRverfahren.

Die Profilform 2, bestehend aus zwei Hélften eines Blechmantels mit feuerfester Auskleidung, wird auf das zu trennende Profil 1
aufgesetzt und befestigt (z. B. durch Heftschweif3ung). Die Nahtstelle zwischen Profil 1 und Profilform 2 wird mit feuerfestem
Material abgedichtet und der Reaktionsbehalter 3, der aus einem Blechmantel mit feuerfester Auskleidung besteht, auf die
Profilform 2 aufgesetzt, befestigt und zur Profilform 2 hin abgedichtet. Es folgt das Einlegen des Verzégerungsbleches 11 aufden
EinfluBkanal 12 der Profilform 2. Das aluminothermische Gemisch und die elektrischen Zlinder werden in den
Reaktionsbehaiter 3 eingebracht und der Deckel 4 auf den Reaktionsbehalter aufgelegt. Nach der Zlindung entsteht durch die
aluminothermische Reaktion eine Schmelze 7 mit hohem Wéarmeinhalt. Die Schmelze 7 schmilzt das Verzégerungsblech 11 auf
und flieRt durch den EinfluBkanal 12 in die Profilform 2, durch den DurchfluBkanal 5 und den AusfluRkanal 6, wobei das Profil 1
im Trennstellenbereich aufgeschmolzen und somit getrennt wird.

Zum Druckausgleich dient eine am oberen Rand des Reaktionsbehilters 3 unterhalb des Deckels 4 vorgesehene Offnung 8.
Dadurch erfolgt eine sichere Trennung des Profils 1, wobei Profile in jeder Lage trennbar sind und ein geringer Verbrauch an
aluminothermischem Gemisch zu verzeichnen ist.

Der Reaktionsbehélter 3 und die Profilform 2 k6nnen vorgefertigt werden. Die Schnitte kdnnen gerichtet durchgefiihrt werden.

Ausfiihrungsbeispiel 2

Die Fig.4 und 5 zeigen Ausfiihrungsbeispiele nach dem Schneidstrahiverfahren.

Die Profilform 2 wird in einem bestimmten vom Profil 1 abhéngigen Abstand am zu trennenden Profil 1 angebracht und befestigt
{z.B. Heftschweiung). Der Reaktionsbehalter 3, in dem sich eine Offnung zum Druckausgleich 8 befindet, wirll auf der
Profilform 2 befestigt und abgedichtet. Das Verzégerungsblech 11 wird Giber den Verteilungskanal 9 und die schiitzartige Offnung
10 eingelegt.

Es folgt das Einfiillen des aluminothermischen Gemisches, das Einlegen der elektrischen Zinder und das Auflegen des
Deckels 4 auf dem Reaktionsbehélter 3 und anschlieend die Ziindung. Die aluminothermische Reaktion ergibt die Schmelze 7
mit hohem Warmeinhalt. Die Schmelze 7 schmilzt das Verzégerungsbiech 11 auf, flie3t durch den Verteilungskanal 9 und die
schlitzartige Offnung gegen das Profil 1 und schmilzt dieses im Trennstellenbereich auf.

Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel ist ein Nachladen und die Vorfertigung der Formen 2 und 3 mdglich, wobei ein giinstiger
6konomischer Effekt erreicht wird. Es erfolgt eine sichere Trennung der Profile 1 in jeder Lage, wobei keine Witterungs- und
Lastabhéngigkeit auftritt, da kein Formschluf3 mit dem Profil 1 gegeben ist. Die Schnitte konnen gerichtet durchgefihrt werden.

Ausfiihrungsbeispiel 3 _

Fig.6 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel des Schneidstrahlverfahrens fiir das Trennen der Randzonen von Profilen. Dieses
Ausflihrungsbeispiel zeigt Besonderheiten gegeniiber dem Ausfiihrungsbeispiel 2. Dabei wird zu beiden Seiten des Profils 1 je
eine Kombination von Profilform 2 und Reaktionsbehalter 3 angeordnet, wobei sich zwischen beiden eine im Profil 1
eingebrachte Offnung 13 befindet, so daR der jeweilige Strahl der Schmelze 7 auf die Randzonen des geschwichten Querschnitts
des Profils 1 auftritt und diese gleichzeitig durchschmilzt. Die eingebrachte Offnung 13 kann dabei schrig oder gerade ausgefiihrt
sein. Sie sind vorrangig durch Brennschneiden realisiert.
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