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Verfahren zum Blasen schmelzfliissigen Metalls mit einem Gas und Gasverteilplatte zur Durchfiihrung
des Verfahrens.

@ Gasblasen werden durch eine Gruppe von einen je-
weiligen Abstand aufweisenden Gasauslassdffnungen
(4) nach oben geleitet, welche Gasauslassoffnungen (4)

in einer Rinne oder in einem Ofen angeordnet sind. Die 2
Auslassdffnungen (4) sind derart angeordnet, dass ein seit- @ @
liches Ausbreiten der sich eben bildenden Blasen verhin- I OEEEERE il |
o sitton v . damt dos Vel o HEEEEE
Oberfliche/Volumen auf einem erwiinschten Wert gehal- H® i
ten wird. @E@@@
Die dazu verwendete Gasverteilplatte (1) ist vorteil- & @l EEEE
haft als eine feuerfeste Platte ausgefiihrt, die eine Folge @I T F @ I@
von jeweils einen Abstand aufweisenden Vorsprilngen 3) g (5 T

aufweist, die an deren Oberseite (2) ausgebildet sind. In
den Vorspriingen (3) sind jeweils einen Abstand aufwei-
sende Gasauslassoffnungen (4) ausgebildet. Die seitliche
Ausbreitung der Blasen wird gehindert oder beeinflusst,
wenn die Grenzschicht Gas/Metall der wachsenden Bla-
sen die Seiten der Vorspriinge (3) erreicht.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Blasen schmelzfliissigen Metalles mit ei-
nem Gas, dadurch gekennzeichnet, dass getrennte Gasstrome
durch eine Gruppe von jeweils einen gegenseitigen Abstand
ausweisenden Gasauslassoffnungen (4, 25) nach oben in einen
Strom des schmelzfliissigen Metalles eingebracht werden, wel-
che Gasauslassoffnungen (4, 25) unterhalb der Oberfliche des
schmelzfliissigen Metalles angeordnet sind und ein seitliches
Ausbreiten der bei den Gasauslasséffnungen (4, 25) wachsen-

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bla-
sen schmelzfliissigen Metalles mit einem Gas und eine Gas-
verteilplatte zum Durchfiihren des Verfahrens. Die Erfindung
ist insbesondere bei der Behandlung von Aluminium und des-

5 sen Legierungen anwendbar, ist jedoch auch fiir die Behand-

lung anderer Nichteisenmetalle (und deren Legierungen), bei-
spielsweise Kupfer, Zinn, Zink, Blei, Magnesium und Bronze

verwendbar.
Esist seit langem bekannt, den Gasgehalt von schmelz-

den Blasen beschréinken, so dass ein Zusammenwachsen sol- 1o fliissigem Metall zu vermindern und/oder fliichtige metalli-

cher wachsender Blasen mit Blasen, die bei benachbarten
Gasauslassoffnungen (4, 25) wachsen, verhindert ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die einzelnen Gasstrome mit Gas aus einer Vorkammer
9, 9") versorgt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das seitliche Ausbreiten der Gasblasen erzeugt wird, in-
dem im Oberflichenbereich neben der Gasauslassoffnung (4,
25) in zwei oder mehreren, in bezug auf jede Gasauslassoff-

sche Verunreinigungen zu entfernen und/oder feste oder fliis-
sige Einschliisse zu entfernen, indem in einer Transport-
pfanne oder in einem Warmhalteofen vor der Zufuhr zur
Gussstelle, oder wihrend des Uberfithrens vom Warmbhalte-

15 ofen zur Gussstelle durch das schmelzfliissige Metall ein

Strom Gasblasen hindurchzufiihren. Im allgemeinen wird be-
vorzugt, ein solches Blasen bei einer Stelle durchzufiihren, die
so nahe wie moglich bei der Gussstelle ist, so dass eine

Wiederverunreinigung des schmelzfliissigen Metalles vor dem

nung (4, 25) entgegengesetzten, radialen Richtungen nach un- 5o Giessen soweit wie mdglich verhindert werden kann. Jedoch

ten stufenférmige Unterbrechungen gebildet werden, welche
Unterbrechungen dazu dienen, ein seitliches Ausbreiten der
Blasen zu steuern, um ein Zusammenwachsen von Blasen zu
verhindern.

ist das Blasen des schmelzfliissigen Metalles im Ofen unter
vielen Umstdnden einfacher.

Wihrenddem nun das Verfahren nach der vorliegenden
Erfindung ausgebildet worden ist um eine Schwierigkeit zu

4. Gasverteilplatte zur Durchfithrung des Verfahrens nach 25 beheben, die sowohl beim Blasen im Ofen und beim Blasen

Anspruch 1, gekennzeichnet durch einen plattenférmigen
Grundteil (2), der aus einem gegen das schmelzfliissige Metall
widerstandsfahigen Werkstoff gebildet ist, welcher Grundteil
bei seiner Oberseite eine Folge jeweils einen Abstand aufwei-
sender Vorspriinge (3, 24) aufweist, wobei jeder Vorsprung
eine Gaszufuhré6ffnung (4, 25) aufweist, der von ihm aus zur
tieferen Seite des plattenformigen Grundteils (2) verliuft, dass
die kleinste seitliche Abmessung jedes Vorsprunges bei seinem
dusseren Ende im Bereich von 2-12,5 mm liegt, und jeder '
Vorsprung (3, 24) derart geformt ist und einen solchen Ab-
stand von benachbarten Vorspriingen (3, 24) aufweist, dass
Gasblasen, die bei der Gaszufuhroffnungsanordnung (4, 25)
in Beriihrung mit dem schmelzfliissigen Metall wachsen an ei-
nem seitlichen Ausbreiten beschrinkt sind, um ein Zusam-

wihrend des Uberfiithrens auftritt, ist es insbesondere dazu
bestimmt, das Blasen wihrend des Uberfiihrens in einer
Uberfithrrinne vom Warmhalteofen zur Giessstelle zu verein-
fachen.

Es sind schon verschiedene Vorgehen bekannt um
schmelzfliissiges Metall wihrend dessen Uberfuhr vom
Warmbhalteofen zur Gussstelle zu behandeln, wobei einige ein
Blasen mit Gas, moglicherweise im Zusammenhang mit ei-
nem Filtern umfassen, wihrenddem andere nur ein Filtern

35 umfassen. Die unter Betracht gezogenen, bekannten Behand-

lungsverfahren bedingen alle, dass das schmelzfliissige Metall
durch eine besondere Behandlungsstelle hindurchgefiihrt
wird, welche oft ein getrenntes Beheizen fordert, um einen ge-
trennten Korper Metall in einem Warmbhaltebad in einem

menwachsen mit Blasen, die bei benachbarten Gasoffnungs- 4 schmelzfliissigen Zustand beizubehalten. Die in dieser Weise

anordnungen wachsen, zu verhindern. .

5. Gasverteilplatte nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hohe der Vorspriinge (3, 24) im Bereich von
3-25 mm liegt. _

6. Gasverteilplatte nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Querschnittsform der Vorspriinge (3) etwa
quadratisch ist.

7. Gasverteilplatte nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorspriinge (3) von unten nach oben zu-
sammenlaufend ausgebildet sind, wobei die Seitenwénde der
Vorspriinge mit der Vertikalen einen Winkel von hdchstens
15° einschliessen.

8. Gasverteilplatte nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verhéltnis der Abmessung des gegenseiti-

gen Abstandes zwischen der dusseren Enden der Vorspriinge ss

zur kleinsten seitlichen Abmessung ihren dusseren Enden im
Bereich von (0,8-2):1 liegt.

9. Gasverteilplatte nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorspriinge die Form von jeweils einen Ab-
stand aufweisenden Rippen (24) aufweisen, wobei die Gas-
auslassoffnungen (25) mit solchen Abstdnden entlang der
Rippen angeordnet sind, dass die austretenden Blasen nicht
zusammenwachsen. '

10. Gasverteilplatte nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstand zwischen benachbarten Gasaus-
lass6ffnungen (25) einer jeweiligen Rippe (24) mindestens
doppelt so gross wie die Breite der Oberseite der Rippe (24)
ist.

beibehaltene Metallmenge kann bis zu 1500 kg oder sogar
4000 kg oder mehr betragen, dies abhidngig von der Ausfiih-
rungsform der eingesetzten Vorrichtung. Der Nachteil solcher
Vorrichtungen ist, dass diese zwischen dem Warmhalteofen

45 und der Giessstelle wertvolle Bodenfliche einnehmen. Zudem

muss das in der Kammer zuriickgehaltene Metallvolumen im-
mer dann entweder abgelassen oder ausgespiilt werden, wenn
eine weitere bzw. verschiedene Legierung gegossen werden

soll, so dass eine Verzégerung und ein Verlust der Produktion

so eintritt. Es ist auch moglich, dass wahrend der Zeitspanne, die

zwischen zwei Giissen verstreicht, ein gewisser Zerfall des Me-
talles stattfindet. Beispielsweise kann eine schmelzfliissige
Al-Mg Legierung wihrend dieser Zeitspanne durch Oxida-
tion im Warmhaltebad iibermdssige Mengen Mg verlieren.

Es ist das Ziel der Erfindung, die Wirksamkeit des Blasens
zu vergrossern, indem im schmelzfliissigen Metall eine feine
Verteilung der Blasen des Blasgases erzeugt wird.

Das erfindungsgemésse Verfahren ist durch die Merkmale
des Patentanspruches 1 gekennzeichnet. Damit kann bei-

¢0 spielsweise das schmelzfliissige Metall wiihrend dessen Uber-

fuhr durch eine iibliche Rinne, die sich zwischen dem Warm-

halteofen und der Gussstelle erstreckt, behandelt werden.
Die Wirksamkeit einer gegebenen Menge von Gas in be-

zug auf das Entfernen von gasférmigen Verunreinigungen

¢s oder anderen Verunreinigungen aus dem schmelzfliissigen

Metall ist eine Funktion der gesamten Oberfliche der Gasbla-
sen, die wihrend einer vorbestimmten Zeitspanne in Beriih-
rung mit der Schmelze ist, sowie der Verteilung und dem ge-



genseitigen Abstand der in der Schmelze vorhandenen Blasen.
Im allgemeinen kann gesagt werden, dass die Gasblasen so
klein als praktisch moglich gehalten werden, vorausgesetzt,
dass sie nicht derart klein sind, dass das Metall erstarrt, bevor
die Blasen bis zu deren Oberfldche aufgestiegen sind. Falls
dieses auftreten wiirde, wiirden die Gasblasen im Gussstiick
eingeschlossen bleiben, so dass eine Mikro-Porositit erzeugt
wiirde. Bei den meisten Blasverfahren wird das Gas entweder
durch eine offenendige Lanze oder durch eine gasdurchlis-
sige, durchldcherte Platte eingebracht, welche ihrerseits ein
Teil einer Lanze sein kann. Im Vergleich mit anderen Fliissig-
keiten ist die Grenzspannung bei der Grenzfliche zwischen
Gas und schmelzfliissigem Metall sehr hoch, was zur Folge
hat, dass bei jedem Oberflichenbereich, durch welchen Gas
abgegeben wird, die Neigung besteht, dass die sich eben zu
bildenden Gasblasen beim nicht benetzten Oberflichenbe-
reich sich seitwdérts ausbreiten. Bei einem pordsen Zapfen
kann diese Erscheinung beispielsweise dazu fithren, dass sich
die urspriinglichen, soeben gebildeten Blasen in eine einzige,
grossere Blase zusammenfinden, welche durch das schmelz-
fliissige Metall hinaufschwebt und in bezug auf die Wirksam-
keti des Gases relativ wirkungslos ist, weil ein kleines Oberfla-
chenbereich/Volumen-Verhiltnis vorhanden ist. Ungefdhr
gleiche Ergebnisse treten auf, wenn eine herkémmliche, offen-
endige Lanze durch eine geschlossene Lanze ersetzt ist, in de-
ren Seitenwénden eine Mehrzahl Offnungen ausgebildet ist.
Die Verwendung von drehbaren Fliigeln um die Gasblasen
aufzuteilen, nachdem sie sich von der Lanze oder der pordsen
Platte entfernt haben, ist ebenfalls bekannt. Jedoch kann
diese L3sung insofern ungentigend sein, weil sie die Verwen-
dung einer getrennten Behandlungsstelle bendtigt, welche ih-
rerseits Schwierigkeiten mit sich bringt, wie bereits oben er-
kldrt worden ist, und weil sie durch die Mikroporositit entste-

hende Schwierigkeiten erzeugt, weil bei diesem Verfahren im- -

mer einige dusserst kleine Gasblasen unweigerlich erzeugt
werden, die dann in das schmelzfliissige Metall ibertragen .
werden.

Es ist nun erfindungsgemadss erkannt worden, dass die Ab-
messungen der beim Blasen entstehenden Gasblasen vermin-
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werden. Obwohl die Mundstiicke zum Zusammenbau mit an-
deren Bauteilen getrennt hergestellt werden konnen, sind sie
vorteilhaft einstiickig mit einer Verteilplatte ausgebildet, die
aus Graphit oder einem anderen feuerfesten Werkstof¥, der

s gegen das schmelzfliissige Metall widerstandsfihig ist, gebil-

det ist.

Die Verteilplatte wurde bei einer beispielsweisen Ausfiih-
rung von einem gegossenen Graphitblock ausgefrast, um vor-
stehende Mundstiicke zu bilden, indem in einer Oberfliche in

10 Léngsrichtung verlaufende und seitlich verlaufende Schlitze

eingeschnitten wurden. Dann wurden in der Mitte jedes somit
gebildeten Vorsprunges Gasauslasséffnungen eingebohrt.
Um mechnischen Schlidgen zu widerstehen und zuzulassen,
dass nach der Verwendung Metallreste einfach entfernt wer-

15 den konnen, waren die Vorspriinge ein wenig zusammenlau-

fend ausgebildet und bei diesem Ausfithrungsbeispiel hatten
sie eine quadratische Querschnittsform. Aus Griinden mecha-
nischer Stédrke bendtigen die Vorspriinge aus Graphit (oder
anderem feuerfesten Werkstoff) eine kleinste seitliche Aus-

20 dehnung, welche vom verwendeten Werkstoff abhangt. Wih-

renddem beim dussersten Ende des Vorsprunges iiblicher-
weise eine kleinste Abmessung (Breite) von 5 mm notwendig
ist, konnen einige feuerfeste Werkstoffe zulassen, dass diese
Abmessung bis auf 3 mm vermindert werden kann, so dass

25 auch die Abmessungen der Gasblasen entsprechend vermin-

dert werden. Die gasabgebende Offnung im Mundstiickvor-
sprung sollte so klein als moglich sein, abhdngig von deren
Herstellungen und den Anforderungen an den Gasstrom Eine
Verwendung von Graphitvorspriingen mit einer Breite von

30 5 mm und einer Gasauslass6ffnung mit einem Durchmesser

von 0,5-1 mm hat erwiesen, dass ein geniigend grosser Men-
genfluss abgegebenen Gases sichergestellt war, unter der Vor-
aussetzung, dass der Gasdruck geniigend gross war, die auf-
grund der Querschnittsverwendung der Offnung auftretenden

35 Krifte, des metallostatischen Pegels, und der Oberflichen-

spannung, welche das Ausstromen des Gases behindern,
iiberwunden werden kdnnen.

Die Wirksamkeit der Verwendung des eingebrachten Ga-
ses nimmt schnell ab, wenn die kleinste seitliche Abmessung

dert werden kann (ohne dass ihre Grosse iibermdssig verklei- 40 der Mundstiickvorspriinge vergrossert ist. Wenn die kleinste

nert wird und wihrenddem immer noch ein geniigend grosser
Mengenstrom vom Gas beibehalten wird) indem Gas von ei-
ner Mehrzahl jeweils einen Abstand aufweisenden Gasaus-
lassoffnungen abgegeben wird, welche Offnungen von einem

seitliche Abmessung der Vorspriinge (bei ihren dussersten En-
den, die die Auslassoffnungen umgeben) ungefdhr den Wert
von 12,5 mm iibersteigt, kann eine kleine, falls iiberhaupt,
Verbesserung der Einwirkung bzw. Niitzlichkeit des Gases

Flichenbereich begrenzter Abmessungen umgeben sind, der 45 beobachtet werden. Andererseits wiirde eine Verminderung

dazu dient, die Abmessungen der abgegebenen Glasblasen zu
steuern. Indem vorstehende Gasauslassmundstiicke mit klei-
nem Durchmesser (oder eine andere minimale seitliche Ab-
messung) verwendet werden, kann die seitliche Ausdehnung

der kleinsten seitlichen Abmessung zu einem Wert unterhalb
ungefdhr 2 mm zur Folge haben, dass die Gasblasen auf den
Seitenfldchen des Vorsprunges nach unten wachsen. Jedoch
hat die Beriicksichtigung der mechanischen Stérke, wie dies

der sich erstweilig bildenden Gasblasen begrenzt werden, und so bereits erwédhnt wurde, zur Folge, dass die kleinste seitliche

solcherweise iiberwinden die Gasblasen den Widerstand der
Oberflidchenspannung des Metalles, wahrenddem das Volu-
men der einzelnen Gasblasen noch klein ist und diese relativ
gesteuerte Abmessungen aufweisen. Vorausgesetzt, dass zwi-
schen den vorstehenden Gasauslassmundstiicken ein genii-
gend grosser Abstand vorhanden ist, so dass eine Berithrung
sich erstweilig bildender Blasen, die von benachbarten Mund-
stiicken ausgehen, verhindert ist, und vorausgesetzt, dass das
Ausmass des Hervorstehens dieser Mundstiicke geniigend
gross gewahlt ist, wird die Abmessung der Blasen durch die
kleinste seitliche Abmessung des dusseren Endes des Vor-
sprunges gesteuert. Weiter, weil die Abmessung der Gasblase
von der Querschnittsfliche bei obersten, dussersten Ende des
Vorsprunges abhingig ist, kann die Bildung unerwiinschter,
feiner Blasen verhindert werden. Somit kann durch ein
zweckdienliches Bemessen der dussersten Enden der Mund-
stlickvorspriinge die Abmessung der Gasblasen gesteuert wer-
den und irgendwelcher erwiinschter Anwendung angepasst

Abmessung des Vorsprunges bei einem etwas hoheren Wert
gehalten wird.
Die kleinste Hohe der Vorspriinge, bei welcher die Ab-

messung der Gasblasen, die in der Erfindung unter Betracht

55 steht, betrigt 3 mm, obwohl iiblicherweise eine Hohe von
mindestens 6 mm, verwendet wird. Es ist oft vorteilhaft, diese
Vorspriinge héher als das in Betracht gezogene Betriebsmini-
mum auszubilden, so dass die Erosion der Mundstiicke, die

wihrend des Einsatzes auftritt, beriicksichtigt ist. In bezug

60 der wirksamen Steuerung der Abmessung der Gasblasen be-

steht kein Minimum in bezug auf die Hohe der Vorspriinge.
Die tatsichliche Hohe (Linge) der Vorspriinge wird abhidngig
von den Eigenschaften des ausgewiéhlten, feuerfesten Stoffes
gewihlt, so dass eine geniigende, mechanische Stérke vorhan-

65 den ist. Die ausgewihlte Hohe des Vorsprunges muss auch

mit der Notwendigkeit libereinstimmen, einen geniigend ho-
hen Pegel schmelzfliissigen Metalles oberhalb der oberen En-
den der Vorspriinge beizubehalten, um ein wirksames Entga-
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sen, Entfernen von Einschliissen oder anderen Zielen des Bla-
sens mit Gas zu erhalten, welches wihrend des Hinausschwe-
bens des Gases durch das schmelzfliissige Metall stattfindet.
Wiahrenddem die Hohe der Vorspriinge theoretisch unbe-
grenzt ist, solange diese den vorhergenannten F orderungen
entspricht, ist eine Hohe der Vorspriinge von 6-10 mm genil-
gend. Die mechanische Stéirke der Vorspriinge nimmt mit zu-
nehmender Héher derselben ab, und die Verwendung von
Vorspriingen mit einer Hohe, die grésser als 25 mm ist, ist
nicht ratsam.

Die Querschnittsform der Vorspriinge kann kreisf6rmig,
quadratisch, rechteckig oder irgendwelche andere zweckdien-
liche Form haben. Die Seitenfléchen jedes Vorsprunges kén-
nen entweder nach aussen zusammenlaufen, (so dass die
Querschnittsfliche beim oberen Ende des Vorsprunges klei-
ner ist, als die Querschnittsfléiche beim Fuss des Vorsprunges)
oder nach innen (so dass die Querschnittsfliiche beim oberen
Ende des Vorsprunges grosser ist als diejenige beim Fuss des
Vorsprunges) oder die Seitenwinde kénnten auch aufrecht
stehen, also nicht zusammenlaufen.

Eine nach aussen zusammenlaufende Anordnung ist dann
vorzuziehen, wenn ein einfaches Entfernen von Metallresten
(d.h., chargenweise im Gegensatz zu vollstindig ununterbro-
chen fortlaufendem Giessverfahren) oder die mechanische
Stirke der Vorspriinge stark unter Betracht gezogen werden
miissen. Der mit der Vertikalen eingeschlossene Winkel sollte
nicht zu gross sein, sonst wird die Blase wachsen, wobei sie
von der Seitenfldche des Vorsprunges nach unten wiéchst. Um
in der Praxis diese Erscheinung so weit als moglich zu verhin-
dern, haben wir gefunden, dass der mit der Vertikalen einge-
schlossene Winkel nicht grosser als 15° (bzw. der mit dem
oberen Ende des Vorsprunges eingeschlossene Winkel nicht
mehr als 105°) sein soll, wenn die seitliche Abmessung beim
oberen Ende des Vorsprunges 6 mm betréigt. Eine grossere
seitliche Abmessung wiirde einen grésseren Winkel zulassen;
umgekehrt benétigt eine kleinere seitliche Abmessung einen
kleineren Winkel.

Eine wachsende Blase, die beim Vorsprung bei der Aus-
lasséffnung gebildet wird, iiberwindet die Oberflichenspan-
nung und bricht vom Mundstiick, d.h. der Offnung weg,
wenn der stumpfe Winkel, der zwischen der Blasenwand und
der Oberfléche des Vorsprunges bei der Beriihrungsstelle ein-
geschlossen ist einen entscheidenden Wert iibersteigt. Dieser
entscheidende Wert nimmt bei Zunahme der kleinsten seit-
lichen Abmessung des Vorsprunges ab, so dass die Blase bei
einem grossen Vorsprung mit zusammenlaufenden Seiten-
winden wegbrechen wird, wihrenddem bei einem kleinen
Vorsprung, der jedoch in gleicher Weise auseinanderlduft, die
Wand der Blase den entscheidenden Wert nicht erreicht, und

so die Grenzfliche der Blase entlang des Kegels, der vom Vor-
sprung gebildet ist, nach unten steigt. Es ist sehr schwierig, die

zuldssige Menge des Wertes des Zusammenlaufens eines Vor-
sprunges, um das Nachuntensteigen der Blasen zu verhin-
dern, vorauszusagen, dieses ist teilweise von der Oberflichen-
spannung und der Dichte des schmelzfliissigen Metalles und
teilweise von der Querschnittsform des Vorsprunges ab-
hingig.

Vom Gesichtspunkt der Wirksamkeit des Steuerns der
Abmessung der Blase hergesehen, sind nach innen zusam-
menlaufende Vorspriinge zu bevorzugen, weil diese Form ein
Nachuntensteigen der Blasen, wie dies oben beschrieben ist,
beeintréchtigt. Jedoch hiingt die Herstellung solcher Vor-
spriinge und ihre Erosionsfestigkeit im Betrieb von den Ei-
genschaften des feverfesten Werkstoffes ab, der zu ihrer Her-
stellung verwendet wird. Das Entfernen von Metallresten bei
der Verwendung einer solchen Form bereitet Schwieri gkeiten.

Einige Vorteile der nach innen und nach aussen zusam-
menlaufenden Form k&nnen kombiniert werden, indem in

4

den Seitenwinden eines nach aussen auseinanderlaufenden
Vorsprunges unmittelbar unter dem fusseren Ende der Vor-
spriinge eine Kerbe oder eine Ausnehmung eingefrist oder
sonstwie gebildet wird.

s Fallserwiinscht, konnen Vorspriinge irgendwelcher
Formgebung verstérkt werden, indem diinne Rippen aus
feuerfestem Werkstoff angeordnet werden, welche jeden Vor-
sprung mit einem oder mehreren benachbarten Vorspriingen
verbindet. Wahrenddem es bei der Herstellung einer einstiik-

1okigen Verteilplatte am einfachsten ist, die Vorspriinge mit
flach verlaufenden Aussenflichen auszubilden, kénnen diese
Aussenfléchen auch ohne nachteilig zu sein, etwas nach aus-
sen oder nach innen gebaucht sein.
Der Abstand zwischen benachbarten Vorspriingen ist
1s mindestens von derselben Grossenordnung wie die Abmes-
sung der Breite der Endflichen der Vorspriinge selbst, so dass
die Mdglichkeit einer Beriihrung und sich daraus ergebenden
Verschmelzung zwischen soeben bei benachbarten Mund-
stiicken entstehenden Blasen verhindert ist. Mit Vorteil ist der
20Abstand zwischen benachbarten Vorspriingen 0,82 mal
grosser als die Endfldchen der Vorspriinge. Solange als diese
letztere Bedingung erfiillt ist, kann irgendwelche Anzahl Vor-
spriinge angeordnet sein. Es ist offensichtlich ein Ziel, eine so
grosse Anzahl wie nur méglich von Vorspriingen mit Gasaus-
25 lass6ffnungen anzuordnen, die so dicht als moglich gepackt
sind, so dass pro Flécheneinheit ein Maximum von vorste-
henden Mundstiicken vorhanden ist.
Weil das Anwachsen der Blasen, je mehr diese Blasen von
der kugelférmigen Form abweichen, unstabiler wird, bewirkt
30 das Begrenzen des Wachstums einer Blase in einer diametra-
len Richtung, dass deren Anwachsen in einer Richtung, die
mit der ersten Richtung einen rechten Winkel einschliesst, be-
grenzt wird. Daher konnen die Vorspriinge die Form von par-
allel zueinander verlaufenden Rippen annehmen, die vorteil-
35 haft quer zur Strémungsrichtung des Metallstromes verlau-
fen, so dass das sich bewegende Metall die wachsenden Blasen
vor den Oberseiten der Rippen wegreissen. In jeder solchen
Rippe ist eine Reihe von Gasauslasséffnungen angeordnet,
wobei der jeweilige Abstand zwischen solchen Auslasséffnun-
40 gen derart gewdhlt ist, dass die Blasen, die bei jeweils einer
Auslassoffnung wachsen, bevor sie weggerissen werden, keine
Zeit haben, mit denjenigen Blasen zu verschmelzen, die bei
benachbarten Gasauslassdffnungen in derselben Rippe wach-
sen. Weil das seitliche Ausbreiten einer Blase quer zur Rippe
45 begrenzt wird, wenn die Blase die Rinder der Rippe erreicht,
ist das Ausbreiten der Blase in Lingsrichtung der Rippe eben-
falls gesteuert, obwohl das Ausmass des Steuerns der Abmes-
sung der Blase weniger genau ist. Dieses wird bis zu einem ge-
wissen Masse dadurch ausgeglichen, dass fortlanfende Rip-
so pen stirker sind als einzelne Vorspriinge, und daher kann die
Breite der Rippe bequemerweise klein gewihlt sein. Der Ab-
stand zwischen benachbarten Auslasséffnungen in den Rip-
pen sollte mehr als der doppelte Wert der Breite der Rippen
betragen, und am vorteilhaftesten ungefihr das Dreifache der
ss Rippenbreite, so dass sichergestellt ist, dass kein Zusammen-
wachsen der Blasen stattfindet.

Nachfolgend wird der Erfindungsgegenstand anhand der
Zeichnungen beispielsweise niher erliutert. Es zeigt:
Fig. 1 und 2 eine Aufsicht und einen Lingsschnitt durch
eine Verteilplatte, die gemdss der Erfindung ausgebildet ist,
Fig. 3 eine Aufsicht auf eine Grundplatte zur Aufnahme
vier der in den Fig. 1 und 2 gezeigten Verteilplatten,
Fig. 4 einen Lingsschnitt durch eine Verteilanordnung,
6s die aus einer Grundplatte der Fig. 3 und Verteilplatten der
Fig. 1 und 2 zusammengesetzt ist,
Fig. 5 eine vereinfachte Darstellung des Einbaues einer
Verteilanordnung in einer schrittweisen Giessanordnung,
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Fig. 6 einen Schnitt durch eine Rinne, in welcher eine Ver-
teilanordnung angeordnet ist,

Fig. 7-9 verschiedene Ausbildungsformen der vorstehen-
den Mundstiicke, die auf der Verteilplatte der Fig. | und 2 an-
geordnet sind, und

Fig. 10 eine weitere Ausfiihrungsform der Verteilplatte
der Fig. 1.

In den Fig. 1 und 2 ist eine Verteilplatte 1 gezeigt, die ge-
méss des Erfindungsgedankens ausgebildet ist. Die Verteil-
platte weist einen dicken Grundteil 2 und damit einstiickig
ausgebildete Vorspriinge 3 auf. Jeder Vorsprung weist eine
quadratische Querschnittsform auf und ist wie gezeigt etwas
zusammenlaufend ausgebildet. In der Mitte ist jeder Vor-
sprung 3 durchbohrt, so dass ein Gasauslass 4 gebildet ist.

Zusitzlich zu den Vorspriingen 3 ist die Verteilplatte 1 mit ,
an ihren Ecken angeordneten Gewindeaugen 5 versehen, die
bei 6 durchbohrt sind und zur Aufnahme von Niederhaltebol-
zen bestimmt sind, mittels welcher die Verteilplatte 1 mit dem
in den Fig. 3 und 4 gezeigten Grundteil verbunden ist.

Der Zweck der in den Fig. 3 und 4 gezeigten Grundplatte
ist, zusammen mit jeder Verteilplatte eine Vorkammer zu be-
schreiben. Es ist vorzuziehen, diese so diinn als moglich zu
machen, so dass ein grésstmdgliches Eintauchen der Spitzen
der Mundstiicke auf den Verteilplatten unterhalb der Ober-
flache des dariiber fliessenden Metalles mdglich ist.

Die Grundplatte 7 ist bei 8 mit Gewindeldchern versehen,
die dazu dienen, die vier Verteilplatten mit dieser durch die
Bolzen verbunden zu halten, die in den Durchbohrungen 6
angeordnet sind. Bei den der Verteilplatten entsprechenden
Stellen sind in der Oberseite vier flache Ausnehmungen 9, 9’
ausgefrist. Die Ausnehmung 9’ steht mittels Durchbohrungen
10 mit der Ausnehmung 9 in Verbindung. Die Ausnehmung 9
ist bei 11 ortlich vertieft, so dass ein Eintritt fiir eine Durch-
bohrung 14 vorhanden ist, die mit einer Durchbohrung 14’
verbunden ist, welche in einem Gaszufuhranschluss 15 ange-
ordnet ist, welcher mittels eines Teiles 16 mit der Grundplatte
7 verriegelt ist. Das Entfernen des Teiles 16 ldsst zu, dass der
Zusammenbau in seine Einzelteile getrennt werden kann.
Zwischen der Grundplatte 7 und der Verteilplatte 1 ist ein
Blatt eines Keramikpapiers 17 eingeklemmt, so dass ein Aus-
lecken von Gas durch den zwischen diesen zwei Teilen vor-
handenen Spalt verhindert ist, und so dass innerhalb der Vor-
kammern ein zweckdienlicher Gasdruck aufgebaut werden
kann.

Mit Vorteil sind die Verteilplatten und die Grundplatten
aus gefrdstem, bearbeitetem Graphit oder gegossenem Silici-
um-Carbid oder irgendwelchem anderen zweckdienlichen
Stoff hergestellt. Falls erwiinscht, kann ein vergiessbarer, feu-
erfester Stoff verwendet werden. Falls erwiinscht kann alter-
nativ Gusseisen oder ein anderes, zweckdienliches, feuerfestes
Metall verwendet werden. Als weitere Alternative kdnnen die
Vorspriinge aus feuerfestem Werkstoff gebildete Einsédtze
sein, welcher Stoff keramisch oder metallen sein kann und
welcher in der feuerfesten Grundplatte eingesetzt werden
kann, welche aus demselben Werkstoff hergestellt sein kann,
aus welchem die Vorspriinge hergestellt sind oder auch aus
einem anderen Werkstoff hergestellt sein kann.

In der Fig. 5 ist eine Verteilanordnung der Fig. 4 gezeigt,
welche in einer Rinne 20 angeordnet ist, die dazu dient, Me-
tall von einem Ofen 21 einer Stranggussstelle 22 zuzufiihren.

Die Fig. 6 zeigt einen Querschnitt durch die Rinne 20 mit
dem darin angeordneten Verteiler, wobei die Rinne 20 ober-
halb der Verteilanordnung mit einem Deckel 23 versehen ist,
so dass tiber dem schmelzfliissigen Metall, das durch die
Rinne fliesst, eine das fiir das Blasen verwendete Gas enthal-
tende Umgebung beibehalten ist.

In den Fig. 7 bis 9 sind, im grosseren Massstab gezeichnet,
verschiedene Ausbildungsformen der Vorspriinge 3 mit den
Auslass6ffnungen der Verteilplatten der Fig. 1 und 2 gezeigt.
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In Fig. 7 ist ein Mundstiick bestehend aus einem auseinander-
laufenden Vorsprung gezeigt, in der Fig. 8 ist ein Mundstiick
mit einem nach innen zusammenlaufenden Vorsprung ge-
zeigt, und in der Fig. 9 ist ein Mundstiick mit einem nach aus-

s sen auseinanderlaufenden Vorsprung mit gekerbten Seiten-

winden gezeigt.

Die Verteilplatten der vorliegenden Erfindung k6nnen als
Mittel zum Einbringen von Gas in einen Strom schmelzfliissi-
gen Metalles in einer herkdmmlichen Forderrinne verwendet
1o Werden, indem sie in die Rinne gemdss der Darstellungen der
F1g 5 und 6 eingesetzt werden. Falls erwiinscht, kann mehr
als ein Zusammenbau in der Rinne eingesetzt sein. Falls er-
wiinscht, kann auch alternativ einer oder mehrerer solcher
Verteilzusammenbaus in einer herkdmmlichen Gasbehand-

s lungskammer verwendet werden, jedoch wiirden dann die frii-
® her erwiihnten Nachteile der Verwendung einer solchen Kam-
mer auftreten.

Alternativ kann eine oder mehrere Verteilplatten oder
Verteilanordnungen auf dem Boden bzw. im Boden einer

0 Uberfiihrrinne oder einer Kammer zum Blasen des Metalles

angeordnet sein, und derart angeordnet, dass die Oberseite
der Platte beim Fuss der Vorspriinge auf derselben Hohe wie
der Boden der Rinne oder der Kammer angeordnet ist. Wenn
nun das Blasen mit Gas unter Verwendung der Vorrichtung

5 gemass der vorliegenden Erfindung durchgefiihrt wird, um

ein Blasen des sich in der Uberfuhr befindlichen Metalles
durchzufiihren, sei dies nun in der Uberfuhrrinne oder der
Blaskammer, ist eine geniigende Anzahl von Verteilplatten
vorhanden, so dass eine betrdchtliche Verminderung des Gas-
gehaltes, der Einschliisse oder anderer Verunreinigungen der
stromenden Metallschmelze durchgefithrt wird.

Falls die Vorrichtung und das Verfahren der Erfindung
dazu verwendet ist, schmelzfliissiges Metall zu entgasen, ist es
erwiinscht, die Anordnung derart zu betreiben, dass ein Wie-

; dereintreten von Gas, beispielsweise Wasserstoff, aus der

Feuchtigkeit der Umgebung verhindert ist. Dieses kann ver-
hindert werden, indem oberhalb der Metalloberfldche beim
Bereich, bei welchem die Blasen austreten eine geSteuerte Um-
gebung beibehalten wird, beispielsweise indem ein Deckel
iiber die Uberfiihrrinne angeordnet wird, wie in der Fig. 6 ge-
zeigt ist, und/oder dass ein zweckdienlicher Uberdeckstrom
eines schmelzfliissigen Stoffes, beispielsweise der Alkalime-
tallchlorid/Fluorid-Gattungen, im Falle, dass das schmelz-
fliissige Metall Aluminium oder eine Aluminiumlegierung ist.
Bei einer Ausfiihrung ist ein Paar von Verteilanordnungen,
wobei jede vier Verteilplatten mit einer Abmessung von je-
weils 20 cm x 10 cm und jeweils 51 Gasaustnttsoffnungen
versehen war in eine Uberfiihrrinne zwischen einem Warm-
halteofen und einer Giessstelle angeordnet worden, wie in der
Fig. 5 gezeigt ist. Wihrend einer Priifung wurde ein Mengen-
strom einer schmelzfliissigen Aluminiumlegierung durch die
Rinne von 150 kg/min. beibehalten, und die Tiefe des Metal-
les oberhalb der Verteilplatten betrug ungefdhr 10 cm. Die
Verweilzeit des Metalles oberhalb der Verteilplatten betrug

55 ctwa 20 sek, und der Gasstrom (100% Argon) betrug unge-

% fahr 100 1/min. fiir eine Gasaufnahme von ungefihr 670 1/t
behandelten Metalles.

Sogar mit einer Vorrichtung mit derart begrenzten Ab-
messungen wurde eine spiirbare Verminderung des Wasser-
stoffantells der Legierungen bewirkt, welches ein Ergebnis der
®kleinen Abmessungen der gebﬂdeten Blasen war (geschitzt
als 6-10 mm Durchmesser).

Die Priifungsergebnisse, die bei verschiedenen Alumini-
umlegierungen erhalten wurden, bei welchen der Mengenfluss

65 yom Metall und vom Gas die oben erwidhnten Werte aufwies,

sind bei der nachstehenden Tabelle angefiihrt. In jedem Fall
wurde die Priifung wihrend einer Zeitspanne von 2 Stunden
durchgefiihrt, wobei das Metall einer ununterbrochen in Be-
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trieb stehenden Gussvorrichtung zugefiihrt wurde, welche ein
Gussrad enthielt.

Bei einer weiteren Anordnung wurden fiinf Verteilplatten,
die aus Graphit hergestellt worden sind und eine Abmessung
von ungefidhr 20 cm x 28 cm aufweisen, und die jeweils 122

Legierung Anteil Wasserstoff % Ent- Mundstiicke enthielten, auf dem Boden eines besonders aus-
(ml H,/100 g Metall) fernung s gebildeten Abschnittes einer Uberfiihrrinne zwischen einem
Vor dem nach dem Warmhalteofen und einer Stranggussstelle mit Absenktisch
Verteiler Verteiler angeordnet. Die Tiefe des Metalles oberhalb der Verteilplat-
ten war ungeféihr 20 cm. Die Verweilzeit des schmelzfliissigen
Al-235%Mg 027 0.12 56 Metalles oberhalb der Verteilplatte betrug etwa 30 sek.
-0.20% Cr 0.21 0.11 48 Wihrend dieser Priifungen wurde die Reinheit des Metal-
Al-5.0 Mg 0.27 0.16 41 les stromaufwirts und stromabwirts der Verteilplatte ermit-
0.49 0.33 33 telt, indem ein quantitatives, metallographisches Verfahren
0.35 0.18 49 durchgefiihrt wurde. Bei jeder gepriiften Legierung wurde
Al-5.15% Si 0.26 - 0.18 31 eine spiirbare Verminderung des Anteiles nicht-metallischer
0.24 0.15 38 15 Teilchen (z.B. angesammeltes TiB,, Al,C;, MgO und Spi-
Al-0.9% Mg 0.22 0.16 27 nelle) festgestellt. Die Priifungsergebnisse, die fiir zwei ver-
—-0.65% Si 0.26 0.10 62 schiedene Aluminiumlegierungen erhalten wurden, sind in
der nachstehenden Tabelle aufgezeichnet.
LEGIERUNG Dauerder Mengenfluss Mengenfluss Argon-Aufnahme Gesamtwir-
Priifung  des Metalles von Argon pro Tonne be- kungsgrad
Stunden  kg/min. 1/min. handeltes Metall der Entfer-
nung von Ein-
schliissen
Al-1% Mn 21/4 360 140 390 66
~[.6% Fe
Al-2.5% Mg 1172 475 240 500 73

Das Verfahren und die Vorrichtung gemiss der vorliegen-

den Erfindung kdnnen auch zusammen mit irgendwelchen

Der Rand der Oberseite jedes Vorsprunges, bzw. die Rin-

der jeder Rippe beschreiben eine schroffe Unterbrechung, um

herkdmmlichen oder nicht herkmmlichen Gasen verwendet 35 eine weitere seitliche Bewegung der Metall/Gas-Grenzschicht

werden, die zum Blasen schmelzfliissigen Metalles verwendet
werden, beispielsweise Chlorgas, Stickstoff, Argon, Freon
und diese enthaltende Gemische.

Obwohl die Gasverteilplatten der vorliegenden Erfindung

iiber die Oberfliche einer Verteilplatte oder eines anderen Ge-
bildes zu steuern, bzw. verhindern. Anstatt in nach aussen ra-

genden Rippen oder Vorspriingen Gasaustrittéffnungen zu
bilden, kénnen das Wachstum von Blasen hindernde Unter-

vorteilhaft in einer Rinne zur Uberfuhr von Metall angeord- 4, brechungen durch die Umfiinge einzelner Ausnehmungen ge-

net werden, kann es moglich sein, viele durch die Erfindung
geschaffene Vorteile zu erhalten, indem man eine Anordnung
von Verteilplatten oder Verteilanordnungen auf den Boden
des Warmbhalteofens anordnet, um ein Blasen des Metalles
durchzufiihren, das im Ofen vorhanden ist.

Diein der Fig. 10 gezeigte modifizierte Ausfithrung der
Verteilplatte ist hauptséchlich fiir eine Anwendung in einem
Strom schmelzfliissigen Metalles bestimmt, der quer zu den
darauf gezeigten Rippen stromt.

Im Vergleich mit der Fig. I sind die einzelnen, eine qua-
dratische Querschnittsform aufweisenden Vorspriinge durch
schmale, fortlaufende Rippen 24 ersetzt, in denen jeweils eine
Reihe von Gasauslassoffnungen 25 angeordnet sind, deren
gegenseitiger Abstand ungefihr das Dreifache der Breite der
Aussenfliche der Rippe betrigt. Der Abstand zwischen den
jeweiligen Auslassoffnungen ist in der Tat gleich demjenigen
der Fig. 1, weil die Rippen 24 schmaler als die Vorspriinge 3
ausgebildet sind.

bildet sein, die zwischen Gasaustrittséffnungen in einer sonst
gleichférmigen Oberfliche angeordnet sind. Solche Unterbre-
chungen kdnnen durch in der Oberfliche einer feuerfesten
Platte gebildeten Bohrungen gebildet sein, die zwischen den

45 darin vorhandenen Gasaustritts6ffnungen angeordnet sind.

Wo die Mitte jeder Bohrung auf einer Linie ist, die die
Mitten eines Paares benachbarter Austrittséffnungen verbin-
det, sollte der Durchmesser der Bohrung grésser sein als die
Hiilfte des Abstandes zwischen der Mitten des Paares benach-

sp barter Gasaustrittséffnungen. Wenn die Mitte jeder Bohrung

von mehr als zwei regelméssig, z.B. quadratisch oder im
Sechseck angeordneten Gasaustritts6ffnungen denselben Ab-
stand aufweist, betrégt der kiirzeste Abstand zwischen den
Umféngen jeweils zwei benachbarter Bohrungen vorteilhaft

55 nicht mehr als ein Viertel des Abstandes zwischen den Mitten

benachbarter Austrittséffnungen, so dass zwischen jedem
Paar benachbarter Austrittséffnungen nicht mehr als eine
diinne Rippe verbleibt.

3 Blatt Zeichnungen
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