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(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung fir die Durchflufverarbeitung eines Stroms von
flissigem Aluminium oder Magnesium oder deren Legierungen, bestehend aus einer Pfanne,
welche aus einem duferen Metallgehause, einer feuerfesten Auskleidung, einer EinguBrinne fur
das flissige Rohmetall im hinteren Teil, einer GieBschnauze fir das verarbeitete flissige Metall
im vorderen Teil und mindestens einer inneren Trennwand besteht, die am Boden der Pfanne
einen Raum fiir den DurchfluR? des flissigen Metalls freilaRt und eine erste hintere Abteilung und
mindestens eine zweite vordere Abteilung, die in die Gieschnauze miindet, voneinander trennt.
Die Pfanne ist auf einem Schiitten befestigt, der mit einem Gelenkrahmen derart verbunden ist,
daR dieser Schliitten nach vorn um eine erste waagerechte Achse, die durch die Gie3schnauze
verliuft, gekippt werden kann, wahrend der Gelenkrahmen selbst an einem festen Rahmen derart
befestigt ist, daR er um eine zweite waagerechte Achse gekippt werden kann. Fig. 1

27 Seiten



24 38 / b 1 ~1-  Berlinm, 18. 2. 1983

61 355 17

Vorrichtung zur DurchfluBverarbeitung eines Stroms von
flissigem Aluminium oder Magnesium oder deren Legierungen

Anwendungggebiet der Erfindung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
Durchfluiverarbeitung eines Stroms von fllissigem Alumi=-
nium oder Magnesium oder deren Legierungen.

Unter dem Begriff "Verarbeitung" werden hier allgemein
alle Arbeitsgénge verstanden, denen ein geschmolzenes
Rohmetall oder eine Rohlegierung vor seiner Verwendung
in der GieBerei unterworfen wird, um Verunreinigungen,
insbesondere gelbste Gase und Einschliisse, die die Eigen;
schaften der GieBprodukte verindern wiirden, zu entfermen.
Diese Arbeitsginge konnen rein physikalischer Art sein,
wie z. B. Piltration, oder physikalisch-chemischer Ars,
wie die Behandlung mit einem FluBmittel oder einem iner=
ten oder aktiven Gas, das in feinen Blasen verteilt wird.

- Gegenwirtig zwingen die Anforderungen der Luftfahrtkon-
gtruktion, fiir Folienbahnen fiir Verpackungen, diinne Fo-
lien fiir Elektrolytkondensatoren, feine Drihte fiir Tele=
fonie und fiir Spulen die Hersteller von Zwischenproduk=-
ten von Leichtmetallen und Leichtmetallegierungen, stine-
dig die Qualitat zu verbessern; um so mehr, da die Ver=-
besserung der analytischen Methoden bewiesen hat, dasB
mikroskopische Eingchliisse, die bigher fiir vernachligsig~

~ bar gehalten wurden, bestimmte mechanische Kenndaten ver-
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dndern und die Ausschuiquote erhthen konnen.
Im folgenden verstehen wir unter "Metall" oder "fliissigem
Metall™ unlegiertes Aluminium, unlegiertes Magnesium und

Legierungen eines der beiden Metalle.

Charakteristik der bekannten technischen ILsungen

Die iiblichsten Vorrichitungen fiir die DurchfluBverarbeitung
eineg Stroms von fliigsigem Metall sind "Pfanmen", die im
allgemeinen aus einem Metallbeh#lier mit feuerfester Aus—
kleidung und mit oder ohne eine HuBere oder in der Ausklei-
dung integrierte Helzvorrichiung bestehen und meistens
durch eine ebene oder runde Trennwand in zwei Abteilungen
getedlt sind. Eine der Abteilungen oder beide konnen mit
einem Filtermaterial ausgestattet sein, das oft aus Alumi-
nimmoxidkdrnern besteht. Eine der beiden Abteilungen kann
eine Vorrichitung zum Einblasen eines inerten (Stickstoff,
Argon) und/oder reakitiven (Chlor) Gases oder Gasgemisches
enthalten.,

Als charakteristische Beigpiele fiir den Stand der Technik
seien folgende Patente zitiert: US. 2 840 463 (ALCOA),

US. 2 863 558 (ALCOA), US. 3 010 712 (ALCO4), US. 3 025 155
(AICOA), US. 3 039 864 (ALCOA), G.B. 1 266 500 (BRITISH
ALUMINIUM Co.), GeB. 1 367 069 (BRITISH ALUMINIUM Co.),

US. 3 870 511 (UNION CARBIDE), US. 4 040 610 und US,

4 047 938 (UNION CARBIDE). '

Die gegenwdrtig gebrduchlichen Vorrichtungen sind jedoch
nicht vellig zufriedenstellend, sei es bezliglich der End-
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reinheit des erzeugten Metalls (Gehalt an.Wasserstoff und
gogenannten "Resteinschliissen"” von 5 Mikrometern und weni-
ger GroBe), sel es bezliglich der Einsatz- und Behandlungs-
mbglichkeiten: Helzung, Entschlackung, rascher Ubergang
von einer Leglerung zu einem unlegierten Metall oder von
einer Legierung zu einer anderen, Entleerung des Pfannen=-
Bodens, Wechgel des Filterbetts. '

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, die Mingel bei der Endreinheit
und den Einsgatz=- und Behandlungsmdglichkeiten zu beseiti-
gen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Gegenstand der Erfindung ist eine Vorrichiung fiir die
Durchflﬁﬁbehandlung eines fliissigen Metallstroms, beste-
hend aus einer Pfanne mit einem HuBeren Metallgehiiuse und
einer inneren feuerfesten Auskleidung, einer Rinmne fir
den Eintritt des fliissigen Metalls im hinteren Teil und
einer GieBschnaugze fiir das bearbeitete Metall im vorderen
Teil sowie mindestens einer inneren Trennwand, die am Bo-
den einen Spalt fiir den Durchtritt des fliissigen Metalls
188t und eine hintere erste Abteilung und mindestens eine
vordere zweite Abteilung, die in die GieRschnauze miindes,
abtrennt, wobei die Pfanne auf einem Schlitten befestigt
ist, der mit einem Gelenkrahmen in der Weise verbunden ist,
daB die Pfanne‘um eine erste waagerechte Achse, die gemau
durch die Spitze der GieBschnauze verliuft, nach vorn ge-
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kippt werden kann, wihrend der Gelenkrahmen selbst auf
einem festen Rahmen so befestigt ist, daB er um eine zwei-
te waagerechte Achse gekippt werden kannm.

Die erste waagerechte Achse verliuft genau senkrecht zur
FlieBrichtung des fliissigen Metalls in der Pfanne.

- Die zweite waagerechte Achse ist entweder senkrecht oder
parallel zur ersten, was entweder eine rickwidrtige oder
eine seitliche Kippbewegung gesitattet.

Die Trennwand besteht vorteilhaft aus einem gut wErme-
leitenden Material,

Die Vorrichtung enth#lt auBerdem eine innerhalb der Pfanne
befindliche Heizvorrichtung, die herausnehmbar und unab-
héngig von der feuerfesten Auskleidung ist. Sie kann auBer-
dem mit Vorrichtungen zur Einleitung eines festen, fliissi-
gen, gasformigen oder dampffdrmigen Béarbeitungsmittels und
mit Vorrichtungen zur alternativen Einfiihrung und Entfer-
nung der Helzvorrichiung und der Einleitungsvorrichtung des
Bearbeitungsmittels ausgestattet sein.

Die innere Auskleldung besteht in klassischer Weise aus
einer ersten WirmeddZmmschicht mit geringer Wdrmeleitfihig-
keit, die dem HuBeren Metallmantel anliegt, und einer
feuerfesten Schicht, die gegeniiber dem Metall und den Be-
arbeitungsmitteln chemisch inert ist.

Die Pfanne kann in der zwelten Abteilung mit Vorrichtungen
zur Filtration des fliissigen Metalls ausgestatiet sein.



263876 1 1 355 1

Sle enthdl? auSerdem einen dicht schlieBenden, abnehmbaren
Deckel, von dem ein Teil {iber dem hinteren Teil der ersten
Abteilung 10sbar oder beweglich ist, um die Entfernung der
bel der Verarbeitung gebildeten Schlicker zu ermdglichen.

Weiterhin weist der Deckel mindestens eine Offnung auf,
deren Form und Abmessung mit der der Haltevorrichtungen

des Tauschheizkdrpers und des Injektors genau iibereinsgtim-
men, so0 daB eln genauer Sitz und eine dichte Verbindung ge-
wahrleistet sind.

Weiterhin ist eine Vorrichtung zum Abnehmen des Deckels
vorgesehen.,

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung s0ll nachfolgend anhand eines Ausfiihrungs-
beispieles ngher erliutert werden. In den zugehdrigen Zeich=-

nungen zeigen:

Fig. 1: eine perspektivische Gesamtansicht dreiviertel von
vorn, auf der zwecks Klarheit der Zeichnung ein
Stander teilweise unterbrochen gezeichnet wurde,

Fige. 2: einen senkrechten Schnitt durch die doppelte Kipp-
vorrichtung,

Fig. 3: einen Grundrif der Pfamme und der doppelten Kipp=-
vorrichtung,

Fige 4: eine teilweise als Schnitt dargestellte Seitenan-
gicht,
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Fig. 5 und 6: einen Rotationsinjektor, der als Vorrichtung
zur Einleitung eines Bearbeitungsmittels die-
nen kann.

Fige 1 zeigt die verschiedenen Elemente, aus denen die Ge=-
samtvorrichtung besteht. Die folgenden Abbildungen prizi-
gieren Xonstruktionsdetails.

Die Grundplatte 1 ist ein starres Element, das den festen
Hauptrahmen darstellt, Sie enth#lt vorzugsweise Nivellier-
schrauben, um die waagerechte Lage der Gesamivorrichtung
einzustellen. Die eigentliche Pfanne 3 ist auf dem Schlit-
ten 4 befestigt, der im wesentlichen aus zwei Armen be-
steht, auf denen die Pfanne 3 mit den Laschen 5 befestigt
iste Sie ist mit lOsbaren Zlementen wie Bolzen befestigth.
Zwel Schraubenlager 6 gestatten die Einstellung der waage=
rechten Lage in Arbeitsstellung. Der Schlitten 4 ist iiber
den Gelenkrahmen 7 mit den beiden Lagern 8 gelenkig ver-
bunden, deren gemeinsame Achse 9 genau durch die GiefB~
gchnauze 10 geht,

Der Rahmen 7 ist durch zwei Lager 11 an zwei Stidndern 12,
die starr mit¥ der Grundplatte 1 verbunden sind, gelenkig
verbunden.

Die Drehachse 13 des Gelenkrahmens 7 gegeniiber den Stin-
dern 12 ist waagerecht und parallel zur Drehachse des
Schlittens. Diese Anordnung ist nicht obligatorisch; die
Drehachse 13 des Gelenkrahmens kann auch senkrecht zur
Drehachse 9 des Schlittens sein, so daB die beiden Dreh-
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bewegungen unabhénglg voneinander durch ein doppeltes
System von paarweisen Hubvorrichtungen 14 und 15 betétigt
werden ktnnen. '

Das erste Paar von Hubvorrichtungen 14, das auf den Schlit-
ten '4 wirkt, ermbglicht ein Vorwirtskippen der Pfanne in
die Stellung 3' (punktierte Iinie in Abb. 2) um eine durch
die GlefBschnauze 10 gehende Achse. So wird eine sehr schnel-
le vollstidndige Entleerung des in der Pfamme befindlichen
Mevalls ermtglicht. Der Neigungswinkel des vorderen Teils
16 der feuerfesten Auskleidung 17 erlaubt die vollstdndige
Entleerung, ohne daB dazu die Pfanne bis in die Senkrechte
gebracht werden muB, wodurch der erforderliche Weg der Hub-
vorrichtung 14 verklirzt wird. Das zweite Paar von Hubvor-
richtungen 15, das auf den Gelenkrahmen 7 wirkt, erlaubt
ein Kippen der Pfanne nach hinten bis zu einer genau senk-~
rechten Stellung 3" (punktierte ILinie in Abb. 2). So kann
man in einem unbehinderten Arbeitsbereich, der auBerhalb
der GieBzone liegt, eine sorgfiltige Reinigung der Pfanne
durchfilhren, die sich erforderlich macht, wenn man hinter-
einander zwel unvertrdgliche Metalle oder Legierungen ver-
arbeiten will und deren Vermischung man vollstindig aus-
gchlieBen will, sowie am Ende des GieBprozesses, wodurch
in jedem Falle die bestmdgliche Qualitit des verarbeite-
ten Metalls garantiert wird. Diese Kippstellungverlaubt
auch eine Uberpriifung und gegebenenfalls eine Reparatur
der inneren Auskleidung 17 und der inneren Trennwand 18.

Die Kippbewegung des Gelenkrehmens 7 kann auch, wie oben.
angegeben, um eine waagerechte Achse erfolgen, die genk=
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rechid zur Achse der Vorwidrts-Kippbewegung 9 steht. Man er-
h&lt so eine seltliche Kippbewegung, die denselben Zweck

erfiillt und bei entsprechender rdumlicher Lage der GieBerei
vorteilhaft sein kann, wenn nimlich der seitliche Bereich
besser zuginglich ist als der Bereich hinter der Verarbei-
tungsanlage. '

Die innere Auskleidung 17, die von dem Metallgehiduse 19
zugammengehalten wird, besteht vorzugsweise aus zwei Tei-
len, einer HuBeren Schicht, die dem Metallgehiuse anliegt
und die dank ihrer geringen WarmeleitfEhigkeit als Warme-
isolator dient, und einer inneren Schicht, die mit dem
fliussigen Metall in Beriihrung kommt und die feuerfest und
gegenliber dem fliissigen Metall und den verschiedenen Be-
arbeitungsmitteln chemisch inert ist. Die innere Trennwand
18 teilt eine erste Abteilung 20 im hinteren Teil der Pfanne
von einer zweiten Abteilung 21 im vorderen Teil ab, wobel
die Begriffr "vorn" und "hinten" relativ zur FlieB8richtung
des Metalls zu verstehen sind, das durch die Rinne 22 ein-
tritt und durch die GieBSschnauze 10 austritt. In dem darp—
gestellten Fall ist die EinguBrinne 22 seitlich an der hine
teren Abteilung angeordnet. Wihlt man die Losung der seit=-
lichen Kippbewegung der Pfanne, kann die Rinne entweder
seitlich, gegeniiber der Seite, nach der gekippt wird, oder
-an der Riickwand der Pfanne angeordnet werden.

Die Verbindung zwischen der GieBschnauze 10 und der Absiich-
rinne 23 erfolgt mit den {iblichen Mivteln, wie sie den Spe-
zialisten der GieBerei von Leichtmetallegierungen bekannt
gind.
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Die innere Trennwand 18 besteht vorzugsweise aus einen gut
widrmeleitenden Material. Der Grund dafiir wird etwas weiter
unten angegeben werden. Sie soll nach Noglichkeit demontier—
bar sein, ohne die Auskleidung 17 zu beschédigen.

In dem dargestellten Fall existiert nur eine innere Trenn=-
wand.

Die Pfanne, die Gegenstand der Erfindung ist, kann jedoch
auch mehrere auf Iiicke gestellte Trennwinde enthalten, wel=-
che die Pfanne in mehrere Abteilungen unterteilen, die das
Metall nacheinander durchstrdmt und in denen jeweils eine
gleichartige oder unterschiedliche Bearbeitung erfolgt:
Filtration, Einleitung eines inerten oder aktiven Gases,
Mischen mit einem FluBmittel usw.

Die Pfanne 3 enthdlt auBerdem einen Deckel 24, der eben=-
falls aus einer metallenen Grundplatte und einer wérmeiso-
lierenden und feuerfesten Auskleidung besteht,

Vorzugsweise ist der Teil 25 des Deckels, der den hinteren
Teil der Pfanne bedeckt, abnehmbar oder aufklappbar, zum
Beisgpiel durch Drehung um die Achse 26, Um die Entfernung
der im Verlaufe der Bearbeitung gebildeten Schlicker zu er-
leichtern, ist der hintere Teil 27 der Auskleidung 17
leicht genelgt, so daB bel gedffnetem beweglichem Teil 25
des Deckels die Schlicker leicht mit einem manuellen Krat-
zer entfernt werden kinnen, ohne die Bearbeitung zu stbren.

Der Deckel schlieft mit Hilfe der Dichtungen 28 dicht auf
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der Pfanne. So entweichen die¢ gegebenenfalls in das Metall
eingeblasenen gasftrmigen Produkte nur durch die EinguB-
rinne 22, wodurch ihr Auffangen erleichtert wird.

Der Deckel 24 enthdlt eine Offnung 29, durch die in die
Pfanne entweder ein Heizelement oder eine Vorrichtung zum
Binleiten eines Bearbeitungsmittels in das fliissige Metall
eingefilhrt werden kann. Unter "Bearbeitungsmittel® wird
bier jedes feste, fliissige, gasfdrmige oder dampffirmige
Produkt verstanden, das zur Bearbeitung des Metalls im
oben definierten Sinne dient.

Bel einer groflen Pfanne kann der Deckel 24 zwei oder mehrere
Offnungen 29 fiir die wahlweise Einfihrung mehrerer Heizele-
mente oder Einleitungsvorrichiungen haben.

Beim Kippen der Pfanne wird der Deckel abgenommen und bei-
gpielswelse in die Stellung 24' gehoben.

In dem dargestellten Fall ist der Deckel mit einem Biigel

30 versehen, der mit einer mechanischen oder hydraulischen
Hubvorrichitung 30A beliebiger Art verbunden ist, die sich

in dem mit der Grundplatte fest verbundenen Hubstdnder 31

befindet.

Wegen der bekannten Nachteile HuBerer oder in die Ausklei-
dung integrierter Heizvorrichiungen wurde die Vorrichtung,
die Gegenstand der Erfindung ist, mit einer intermen Tauch-
heizung versehen, die herausnehmbar und unabhingig von der
inneren Auskleidung ist, was bei den bisher exisiierenden
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GieBereipfannen noch nie angewendet wurde. Das aktive Ele=~
ment des Tauchheizkdrpers 32 ist z. B. ein elektrischer
Widerstand, der durch einen Mantel geschiitzt ist, welcher
gut wdrmeleitend, unempfindlich gegen Temperaturschocks,
dicht und gegeniiber dem geschmolzenen Metall chemisch
resistent iste.

Bel einer Pfanne mit einer Kapaziti@t von 600 kg fliissigem
Aluminium ermbglicht ein Tauchheizkdrper von 20 kW eine
Vorheizung der leeren Pfamme von 20 auf 700 °C in eiwa
dreiBig Stunden sowie eine Aufrechterhaltung der Tempera-
tur der leeren oder vollen Pfamme bel etwa 750 °C bei ent=
sprechender Regulierung. Er ermglicht ebenso eine Aufhei-
zung des Metalls mit einer Geschwindigkeit von etwa 60 OC/h.
Wegen der guten WirmeleitfZhigkeit der Trennwand 18 wirkt
die Heizung auch gut in der zweiten Abteilung 21.

Die Haltevorrichitung des Tauchheizkdrpers 32, die unter
anderen den Durchgang und den Schutz der Versorgungskabel
.und der Temperaturfilhler ermoglicht, besteht aus einer-
konischen FHiilse 33, deren Abmessung der der Offnung 29 des
Deckels entspricht, wodurch gleichzeitig ein genauner Sitz
und eine dichte Verbindung gewidhrleistet wird.

Die Einleitungsvorrichtung 34 (Injektor) fiir das Bearbei-
tungsmittel jeglicher Art besitzt ebenfalls eine konische
Hiilse 35, die dieselbe Funktion erfiillt.

Un einen schnellen Wechsel zwischen dem Tauchheizkdrper
32 und dem Injektor 34 zu ermbglichen, befinden sich diese
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beiden Gerite an einer Wendevorrichtung 36, die auf dem
Stédnder 37 ruht. In dem dargestellien Fall, der nur als
Realisierungsbeigpiel angegeben ist und der nicht ein-
schrédnkend zu verstehen ist, ist die Wendevorrichtung mit
einer mechanisgchen oder hydraulischen Hubvorrichitung ver=
bunden, die entlang dem Stidnder 37 verlduft und sich in
hoher Stellung 36! der Wendevorrichtung 36 um ihre Achse
drehen kann, um den Austausch und die Riickfiihrung in Ar-
beitsstellung des TauchheizkSrpers 32 oder des Injektors
34 zu ermbglichen.

Die beiden Stander 31 und 37 sind vorzugsweise durch eine
waagerechte Traverse 38 verbunden, die sich leicht abneh-
men 148%, um gegebenenfalls die Pfanne 3 mit Hilfe eines
duBeren Fordermittels, wie eines Flaschenzuges, einer
Laufkatze usw. abzuheben.

Die Konzeption der Vorrichtung, die Gegenstand der Erfin-
dung ist, ermbglicht eine sehr groBe Flexibilit&t der An-
wendung und erlaubt die Durchfiilhrung und Kombination der
vergschiedenen bekannten Feinreinigungsverfahren fiir Alumi-
nium und Aluminiumlegierungen sowie Magnesium und Magne-
siumlegierungen.,

Sie ist vollsténdig fiir alle Vorrichtungen zur Einleitung
von inerten und/oder aktiven Gasen angepaBt. Dieses kénnen
starre (pordse oder gelochte Einblasrchre) oder rotierende
Injektoren sein, wie z., B. im Angpruch des franzdsischen
Patents Nr. 8 022 193 beschrieben, bel dem es sich um einen
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Rotationsrithrer handelt, dessen unteres Ende beim Still-
gtand auf einem Gaseinblasstopfen am Grund der Pfanne ruht
und der sich unter dem Druck des durch den Stopfen einge=-
blasenen Gases hebt und sich so auf einem FlieBbett mit
Hilfe einer ZuBeren Kupplung frei um seine Achse drehen
kann und durch den mit dem Stopfen gebildeten Spalt eine
Vielzahl regelmidBig verteilter Gasblasen entweichen 1#8%.
Bin weiterer Injektor ist im Anspruch des franzdsischen
Patents Nre. 8 116 735 beschrieben, der aus einer rotieren-
den Gasverteilungsvorrichtung (Abb, 5 und 6) besteht, die
der Bearbeitung eines fliissigen letallbades in einem Beh#l~
ter dient und iiber einen zylindrischen Rotor 39 mit Schau-
feln 40 verfiigt, der in das Bad eintaucht und mit einer
hohlen Antriebsachse 41 verbunden ist, die der Gaszufuhr
dient. Der Rotor ist mit paarweisen Bohrungen 42 versehen,
deren eine Bohrung 43 jeweils dem Durchgang der Fliissigkeit
und deren andere Bohrung 44 dem Durchgang des Gases dient.
Jedes dieser Paare miindel separat in einen gemeinsamen
Punkt 45 der seitlichen Zylinderoberfliche, so daB sich an
dieser Stelle eine feine Fllissigkeits~Gas-Dispersion bildet,
die dann mit Hilfe der Schaufeln 40 in dem Bad verteilt wird.

Der Injektor kann auch liber eine Vorrichtung, wie sie in den
Anspriichen des franztsigchen Patents Nr. 8 106 134 beschrie-
ben ist, gespeist werden. Diese Vorrichtung bestent aus
einem Beh&#lter flir ein bei Zimmertemperatur fliissiges Halo=
genprodukt, der mit einer Mikrodosierpumpe verbunden ist,
deren Ausgang in einen Verdampfer mﬁndéf; der mit einem Heize
element ausgestattet ist und mit einer Quelle eines inerten
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Gases verbunden ist, welche ihrerseits mit einer Druck-
und Mengenregulierung versehen ist, sowle einer Rohrver-
bindung zwischen dem Verdampfer und dem Injektor 34.

Wahrend der Verarbeitung in der ersten Abteilung kann das
Metall auBlerdem in bekannter Weige eine Deckschicht eines
fliissigen oder festen halogenhaltigen FluBmittels von der
Verarbelfungstemperatur erhalten.

Ebenso kann die zweite Abteilung verschiedene Vorrichtungen
zur Filtration enthalten, wie Aluminiumoxidkugeln geeigne-
ter KorngrtBe oder FluBmittelkdrner.

Die Pixierung und der Austausch solcher Filterbetten aus
FluBmittelkdrnern kann nach dem Kassettenaustauschverfahren,
wie es im franzdsischen Patent Nr. 2 463 816 (SERVIMETAL)
beschrieben ist, erfolgen. In diesem Falle kann die Wand
oder ein Teil der Wand der Kassette als Trennwand zwischen
der ersten und der zweiten Abteilung dienen.

Die Filtration des Metalls kann auch durch Verwendung von
Filterbltcken aus gesintertem FluBmittel, die im franzdsi=-
schen Patent Nr. 2 446 862 (SERVIMETAL) beschrieben sind,
erfolgen.

Realisationgbeigpiel

Eg wurden zwel Verarbeitungspfannen gemiB der Erflndung
entsprechend den Abb. 1 bis 6 ausgefithrt.
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Die erste hat ein Passungsvermbgen von 600 kg fliissigem Alu-
minium und ist filr die Verarbeitung von bis zu 10 + Metall
pro Stunde vorgesehen, Bel dieger Durchflufimenge ist die
durchschnittliche Verweildauer des Metalls in der Pfanne
von der GrdBenordnung von 3,5 Minuten. Der verwsndete In-
jektor ist der Rotor mit Zwillingsbohrungen mit einer Ro=-
tationsgeschwindigkeit von 150 Umdrehungen pro Minute, wie
er oben beschrieben wurde (Abb. 5 und 6). Es wurde ein
Argon-Chlor-Gemisch mit 5 % Chlor in einer Menge von 4 Nm3/h
bei einer MetalldurchfluBmenge von 6 t/h eingeblasen.

Die zweite hat ein FassungsvermSgen von 2400 kg fliissigem
Aluminium und kann bis zu 40 t Metall pro Stunde verarbei-
ten. Sie enthdlt zwei Rotationsinjektoren mit Zwillings=
bohrungen, die eine Durchflufmenge von 16 Nm?/h des glei=-
chen Argon=Chlor-Gemisches mit 5 % Chlor gestattet.

Es wurden Versuche mit einer Legierung 2014 (Bezeichnung
der Aluminium Association und Norm AFNOR A 02 104) mit fol-
gender Zusamménseﬁzung durchgefithrt:

Rupfer 4,40

%
Magnesium 0,50 %
Mangan 0,80 %
Silicium 0,90 %

Aluminium Rest

Die Wasserstoffbesiimmung-in diesem Metall ergab folgende
Ergebnisgse:
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vor der Verarbeltung 0,75 cm3/100 g
nach der Verarbeitung 0,10 cm3/1OO Ee

Dieser Gehalt von 0,10 cm3/100 g wird gegenwirtig als das
wiinschenswerte Limit fiir besonders anspruchsvolle Verwen-
dungszwecke wie die Luftfahrkonstruktion angesehen.

Vorteile der Exrfindung

Die der Erfindung zugrundeliegende Verarbeltungspfanne be-
sitzt eine Anzahl von entscheidenden Vorteilen gegeniiber -
~den gegenw&rtig in Gebrauch befindlichen Pfannen.

Sie bietet insbeéondere folgende Moglichkeiten:

1. Vollsténdige Entleerung des in der Pfanne befindlichen
Hetalls am Ende des GieBvorganges durch einfaches Kip~
pen nach vorn und damit kein Metallverlus: und Ausschlu8
jeden Risikos der Vermischung mit dem im nichsten Ap-
beitsgang verarbeiteten Metall.

2¢ Ebenso: gofortiger Wechsel des Metalls oder der ILegie=
rung ohne einen anderen Arbeitsgang als das Kippen nach
vorn, wodurch maﬁ im kontinuierlichen oder diskontinme
ierlichen GieBprozeB selbst mit aufeinanderfolgenden Le-

glerungen arbeiten kann, die untereinander unvertriglich
sind.

3e Leichte Entschlackung wihrend der Verarbeitung durch den
abnehmbaren Teil des Deckels, was besonders bei langan=-
dauernden kontinuierlichen GieBprozessen niitzlich ist.
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4o Leichte Reinigung am Ende des Verarbeitungsprozesses durch
Kippen nach hinten (bzw. nach der Seite) der leeren Pfan-
ne, wodurch zlle Schlackenreste und Reste von erstarrtem
Metall, durch die die folgende Charge verunreinigt werden
konnte, entfernt werden ktnnen. |

5¢ Von der Pfanne unabhingiges Helzsystem, das einen Aus-
tausch oder eine Reparatur ohne SiSrung der in Gang be-
findlichen Operationen ermglicht. (Der Austausch des
Tauchheizktrpers erfordert weniger als eine Stunde.)

6. Mdglichkeit der raschen Uberhitzung des Metalls zum Be=-
ginn des GieSprozesses.

Te Die internme Heizung ermfglicht die Verwendung einer be-
trédchtlichen Dicke der feuerfesten Auskleidung und der
Warmeisolierung und damit eine ausgezeichnete Widrmeiso-
lierung des Innenraums. Die Energieeinsparung ist be-
tréchtlich, insbesondere wenn die Heizung durch eine
exakte Regulierung gesteuert wird.

8¢ Keine Einschrinkung bei der Wahl des Injektortyps fiir
die Einleitung des Bearbeitungsmittelse. Alle bekannten
statischen oder Rotortypen ktnnen chne Schwierigkeiten
angepaBt werden. '

9._Schneller Weqhsel des Injektors und des‘Tathheizkﬁrpers,
wodurch die gewiingchte Funktion im gewlinschien Moment
erzielt werden kann.
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10. Rasches Abnehmen und Wiederaufsetzen des Deckels zur
viguellen Inspektion, Entschlackung, Zusatz von FluB-
mittel usw,

11« Geringes Risiko der Korrosion durch Iuft und Bearbei-
tungsmittel auf Grund des einfachen Aufbaus und der
Wahl der Materialien.

12. Einfaches Auffangen der Abgase an der EinfuBrimme.

Es 501l besonders darauf hingewiesen werden, daBl die der Ep-
findung zugrundeliegende Vorrichtung besonders fiir eine
vollsténdige Automatisierung geeignet ist, da alle Arbeits-
génge, wie das Vorwédrfs~ und Riickwirtskippen, das Abnehmen
und Aufsetzen des Deckels, das Herausnehmen, Auswéchseln

und Einsetzen des Tauchheizk®drpers und des Injektors, das
Vorheizen, die Temperaturregulierung usw. unter den notwen-
digen Sicherheitsvorkehrungen und Verboten programmiert und
an einem Fermbedientisch zentrzlisiert werden ktnnen, der
ebenfalls die hydraulische Zentrale zur Bedienung der ver=—
schiedenen Hubzylinder fiir die Kippbewegungen, das Heben und
Senken des Deckels, des Tauchheizktrpers und des Injektors
gteuert.

Obgleich die Erfindung fiir die Verarbeifung von Aluminium,
Magnesium und deren Legierungen beschrieben ist, ist deshald
ihre Anwendung auf andere Metalle oder Legierungen mit Zhn-
lichem Schmelzpunkt nicht ausgeschlossen. So kinnen Zink,
Blei, Zinn, Rupfer und Kupferlegierungen wie Bronzen und
Messing‘sowie Kupfer-Aluminium-Tegierungen in der der Erfin-
dung zugrundeliegenden Vorrichtung Reinigungs- und Vered-
lungsprozessen unterworfen werden.
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Erfindungsanspruch

1. Vorrichitung zur DurchfluBverarbeitung eines Stroms von

2

3.

flissigem Aluminium oder Magnesium oder deren Legierun-
gen, bestehend aus einer Pfanne (3), enthaltend ein suSe-
res Metallgeh&use (19), eine feuerfeste innere Ausgklei-
dung (17), eine EinfuBirinne (22) fiir das fliissige Roh=
metall im hinteren Teil,"éine GieBschnauze (10) fiir das
verarbeitete fliissige Metall im vorderen Teil und min-
destens eine innere Trennwand (18), die am Boden der
Pfanne einen Raum fiir den Durchflufl des fliissigen Metalls
freildBt und eine erste hintere Abteilung (20) und min-
destens eine zweilte vordere Abteilung (21), die in die
GieBschnauze (10) miindet, voneinander trennt, gekenn-
zeichnet dadurch, daB die Pfanne (3) auf einem Schlitten
(4) befestigt ist, der mit einem Gelenkrahmen (7) derart
verbunden ist, daf dieser Schlitten um eine erste waage=-
rechte Achse (9), die durch die GieBschnauze (10) ver-
lguft, nach vorn gekippt werden kann, wdhrend der Gelenk-
rahmen (7) seinerseits mit einem festen Rahmen (1) derart
verbunden ist, daB er um eine zweite waagerechte Achse
(13) gekippt werden kann.

Verarbeitungsvorrichtung gemdBl Punkt 1, gekennzeichnet
dadurch, daf die erste waagerechte Achse (9) genau senk-
recht zur FlieBrichtung des Metalls in der Pfanne ver-
lguft. ‘ ' '

Verarbeitungsvorrichtung gemi8 Punkt 1, gekennzeichnes:
dadurch, daB die zweite waagerechte Achse (13) zur er-
gten Achse (9) parallel verlzuft.
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9.

Verarbeitungsvbrrichtung gemdB Punkt 1, gekennzeichnet
dadurch, daB die zweite waagerechte Achse (13) senkrecht
zur ersten Achse verliduft,.

Verarbeltungsvorrichtung gem8B einem der Punkte 1 bis

4, gekennzeichnet dadurch, daB sie auBerdem einen Tauche
heizkdrper (32) fiir die innere Helzung enthilt, der ab=

nehmbar und unabhingig von der inneren Auskleidung (17)

igst und an einer Haltevorrichtung (33) befestigt ist.

Verarbeitungsvorrichiung geméf einem der Punkte 1 bis
5, gekennzeichnet dadurch, daB die innere Trennwand (18)
aus einem gut wdrmeleitenden Material besteht.

Verarbeitungsvorrichtung gemsf einem der Punkte 1 bis
6, gekennzeichnet dadurch, daB sie auBerdem mindestens
einen Injektor (34) fiir mindestens ein fliissiges, fe=-
stes, gasfOrmiges oder dampffUrmiges Bearbeitungsmittel
und eine Haltevorrichtung fiir den Injektor enthilt.

Verarbeitungsvorrichtung gemdf einem der Punkte 1 bis
7, gekennzeichnet dadurch, daB sie eine Vorrichtung
(36) zur wahlweisen Einfiihrung und Entfernung des Tauch-

’heizkbrpers und des Injektors enthdlt,

Verarbeitungsvorrichtung gem#iB8 einem der Punkte 1 bis
8, gekemmzeichnet dadurch, daB sie einen dicht schlie-
Benden Deckel (24) enthi#lt, der mit mindestens einer
Offnung (29) ausgestattet ist, deren Form und Abmessun-
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10.

11.

12,

gen der Form und den Abmessungen der Haltevorrichtung
(33) des Tauchheizkbrpers und der Haltevorrichiung (35)
des Injektors entspricht, so daB ein genauer Sitz und
eine v6llig dichte Verbindung gewthrldstet sind.

Verarbeitungsvorrich tung gem#B einem der Punkte 1 bis 9,
gekennzelchnet dadurch, daB gie eine Vorrichiung zum Ab-
nehmen des Deckels enthalt.

Verarbeitungsvorrichtung gem#B einem der Punkte 1 bis 10,
gekennzeichnet dadurch, daB der Deckel (24) iiber dem hin-
teren Teil (27) der ersten Abteilung einen beweglichen
oder abnehmbaren Teil (25) enth#lt, um eine Entfermung
der bei der Verarbeitung gebildeten Schlicker zu ermig-
lichen.

Verarbeitungsvorrichtung gemdB einem der Punkte 1 bis 17,
gekennzeichnet dadurch, daB die zwelte Abltelilung eine
Vorrichtung zur Filtration des verarbelteten flissigen

‘Metalls enthilt.

Hierzu 5 Seiten Zeichnungen
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