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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  metallurgisches  Ge- 
fäß,  das  durch  Drehung  um  eine  waagerechte  Ach- 
se  mehrere  Arbeitsstellungen  einnehmen  kann,  mit 
mindestens  zwei,  in  der  Gefäßwandung  angeordne- 
ten  Spülelementen  für  Gase  oder  Gas-/Feststoffge- 
mische  sowie  eine  Anordnung  des  Gefäßes. 

Aus  der  LU-A-66  600  sowie  der  DE  25  05  725 
A1  sind  derartige  metallurgische  Gefäße  bekannt. 
Einblasöffnungen  sind  entweder  ausschließlich  un- 
terhalb  oder  ausschließlich  oberhalb  der  Metall- 
schmelze  angeordnet,  um  Behandlungsgase  in  das 
Gefäß  einzudüsen. 

Die  Anforderungen  an  die  Spülelemente,  die 
auch  als  Spül-Injektionselemente  oder  Düsen  be- 
zeichnet  werden,  sind  sehr  unterschiedlich.  So  sind 
für  manche  Behandlungsschritte,  wie  z.B.  das  Ein- 
düsen  von  Feststoffen  mit  einem  als  Treibmittel 
wirkenden  Spülgas,  eigene  Gefäße  erforderlich,  da 
die  dazu  verwendeten  Düsen  nur  kurz  und  während 
ihres  Betriebes  unter  der  Badoberfläche  liegen  dür- 
fen.  Gerade  im  Bereich  der  Sekundärmetallurgie  ist 
es  jedoch  wünschenswert,  die  verschiedenen  Ar- 
beitsschritte  in  einer  möglichst  geringen  Zahl  von 
Reaktionsgefäßen  ausführen  zu  können.  Jedes  zu- 
sätzliche  Gefäß  bedeutet  neben  dem  erforderlichen 
Investitions-  und  Betriebsaufwand  Wärmeverluste 
bei  der  Erzeugung  des  Stahls  und  eine  Verlänge- 
rung  der  Produktionszeit. 

Aufgabe  der  vorliegenden  Erfindung  ist  es,  ein 
metallurgisches  Gefäß  zur  Behandlung  von  Stahl 
zu  schaffen,  in  dem  der  Stahl  möglichst  vielen 
Behandlungsschritten  unterzogen  werden  kann. 

Erfindungsgemäß  ist  zur  Durchführung  unter- 
schiedlicher  sekundärmetallurgischer  Verfahrens- 
schritte  ein  metallurgisches  Gefäß  mit  den  Merk- 
malen  von  Anspruch  1  vorgesehen. 

Es  liegt  also  in  allen  Arbeitsstellungen  und  bei 
normaler  Füllung  des  Gefäßes  stets  ein  Spülele- 
ment  unterhalb  der  Badoberfläche.  Dadurch  kön- 
nen  jederzeit  die  verschiedenen  zur  Herstellung 
des  Stahles  erforderlichen  Spülvorgänge  durchge- 
führt  werden.  Solche  Spülvorgänge  sind  beispiels- 
weise  zur  Homogenisierung  des  Gefäßinhalts  vor- 
gesehen.  Auch  während  der  Zugabe  von  Schlak- 
kenbildnern  oder  Desoxidationsmitteln  zur  Feinent- 
schwefelung  sowie  zur  Desoxidation  wird  durch 
gleichzeitige  Spülmittelzugabe  eine  Turbulenz  im 
Bad  erzeugt,  wodurch  der  Reaktionsumsatz  we- 
sentlich  verbessert  wird.  Weiters  kann  auch  ein 
Entgasungsspülen  vorgesehen  sein.  Neben  diesem 
Spülelement  ist  mindestens  ein  weiteres  Spülele- 
menten  von  unterschiedlichem  Aufbau  vorgesehen, 
das  beispielsweise  zum  Eindüsen  von  Feststoffen 
ausgelegt  sind. 

Das  Spülelement,  das  in  einem  Bereich  der 
Gefäßwandung  angebracht  ist,  der  in  einer  Arbeits- 

stellung  des  Gefäßes  über  der  Badoberfläche  liegt, 
kann  inaktiv  stellbar  ausgebildet  sein.  Beim  Betrieb 
wird  so  vorgegangen,  daß  diese  empfindlichen 
Spülelemente  nur  während  ihres  Betriebes  unter 

5  die  Badoberfläche  zu  liegen  kommen.  Das  einge- 
düste  Medium  dient  dann  gleichzeitig  zur  Kühlung 
dieser  Bauteile.  In  derjenigen  Arbeitsstellung,  in  der 
diese  Spülelemente  oberhalb  der  Badoberfläche 
liegt,  können  diese  Elemente  inaktiviert  werden. 

io  Günstig  ist,  wenn  die  Spülelemente  in  Berei- 
chen  der  Gefäßwandung  angebracht  sind,  die  einen 
Winkel  von  etwa  90°  einschließen.  Ein  optimaler 
Wirkungsgrad  von  Gasspülungen  wird  erreicht, 
wenn  das  Gas  vom  tiefsten  Punkt  des  Gefäßes  aus 

75  in  die  Schmelze  geblasen  wird.  Um  dies  für  ver- 
schiedene  Stellungen  des  Gefäßes  zu  erreichen, 
hat  es  sich  am  günstigsten  herausgestellt,  die  ver- 
schiedenen  (Gruppen  von)  Spülelemente(n)  an  Ge- 
fäßwänden  anzubringen,  die  etwa  einen  rechten 

20  Winkel  einschließen.  Als  Gefäßwandung  wird  hier 
stets  die  gesamte  Begrenzung  des  metallurgischen 
Gefäßes  einschließlich  Boden  und  Seitenwänden 
verstanden. 

Es  ist  vorteilhaft,  wenn  das  Gefäß  im  wesentli- 
25  chen  zylindrisch  ausgeführt  ist,  und  wenn  es  eine 

Arbeitsstellung  mit  horizontaler  Achse  und  eine  Ar- 
beitsstellung  mit  vertikaler  Achse  aufweist.  Dadurch 
kann  ein  sehr  einfacher  Aufbau  des  Gefäßes  er- 
reicht  werden.  Auch  sind  die  im  Gefäßinneren  ab- 

30  laufenden  Vorgänge  auf  diese  Weise  am  günstig- 
sten  durch  mathematische  Modelle  erfaßbar.  Auch 
die  mechanischen  Belastungen  des  Gefäßes  sind 
auf  diese  Weise  am  besten  beherrschbar. 

Vorteilhaft  ist,  daß  das  über  der  Badoberfläche 
35  liegende  Spülelement  auch  während  des  Betriebes 

bei  gefülltem  Gefäß  ausgewechselt  werden  kann. 
Dieses  Spülelement  kann  dabei  als  konzentrische 
Ringspaltdüse  ausgebildet  sein.  Gerade  konzentri- 
sche  Ringspaltdüsen  sind  empfindliche  Bauteile, 

40  die  vom  Schmelzbad  zerstört  werden,  wenn  keine 
besonderen  Maßnahmen  getroffen  werden.  Im  Prin- 
zip  ist  es  möglich,  solche  Düsen  mit  Wasser  zu 
kühlen,  was  jedoch  den  Nachteil  hat,  daß  dadurch 
dem  Schmelzbad  Wärme  entzogen  wird,  was  sich 

45  auf  die  Qualität  des  erzeugten  Stahls  negativ  aus- 
wirkt.  Werden  jedoch  diese  Ringspaltdüsen  nur 
dann  unter  die  Badoberfläche  gebracht,  wenn 
durch  sie  mittels  eines  Trägergases  Feststoffe  in 
das  Bad  eingedüst  werden  sollen,  so  werden  diese 

50  durch  das  Trägergas  ausreichend  gekühlt.  Alle  an- 
deren  Verfahrensschritte  werden  in  einer  Stellung 
des  Gefäßes  durchgeführt,  in  der  sich  diese  Rings- 
paltdüsen  oberhalb  der  Badoberfläche  befinden. 

Es  ist  günstig,  wenn  das  Verhältnis  Durchmes- 
55  ser  zu  Höhe  des  Gefäßes  zwischen  0,5  und  3, 

vorzugsweise  zwischen  1  und  2  beträgt.  In  Versu- 
chen  haben  sich  diese  Werte  für  die  Schlankheit 
des  Gefäßes  als  vorteilhaft  herausgestellt. 
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Nach  einer  anderen  Ausführungsvariante  ist 
vorgesehen,  daß  das  Gefäß  als  im  wesentlichen 
zylindrisches  Gefäß  ausgeführt  ist,  das  um  eine  zur 
Zylinderachse  parallele  Achse  schwenkbar  ange- 
ordnet  ist.  Auf  diese  Weise  können  mehrere  Spül- 
elemente  über  die  Länge  des  Gefäßes  verteilt  wer- 
den,  wodurch  ein  Auftreten  von  toten  Ecken  zuver- 
lässig  vermieden  wird. 

Das  Gefäß  kann  als  Pfanne  für  sekundärmetal- 
lurgische  Verfahrensschritte  zur  Herstellung  von 
Stahl  ausgebildet  sein  und  weist  dann  einen  Aus- 
guß  mit  einem  Schieberverschluß  auf. 

Nach  einer  Ausführungsvariante  der  Erfindung 
ist  eine  Zusatzheizung  mit  Elektroden  zur  Erzeu- 
gung  von  Lichtbögen  vorgesehen.  Die  Elektroden 
werden  dabei  durch  die  Öffnung  des  Gefäßes  von 
oben  eingeführt.  Üblicherweise  werden  drei  Dreh- 
stromelektroden  verwendet,  die  in  einem  gleichsei- 
tigen  Dreieck  angeordnet  sind.  Bei  einem  längli- 
chen  Gefäß  können  die  Elektroden  auch  in  einer 
Reihe  angeordnet  sein.  Es  ist  auch  möglich,  meh- 
rere  Dreiergruppen  von  Elektroden  einzusetzen. 
Durch  diese  Maßnahmen  ist  das  Einstellen  eines 
optimalen  Temperaturverlaufs  auch  während  länger 
dauernder  Behandlungsschritte  leicht  möglich. 

Die  Erfindung  betrifft  auch  eine  Anordnung  des 
oben  beschriebenen  Gefäßes  in  einer  Vakuumglok- 
ke.  Diese  Anordnung  ist  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Wände  der  Vakuumglocke  außerhalb  des 
Schwenkbereichs  des  Gefäßes  angeordnet  sind.  Es 
ist  bisweilen  günstig,  Verfahrensschritte  bei  der 
Stahlherstellung  unter  vermindertem  Druck  ablau- 
fen  zu  lassen.  Wird  das  erfindungsgemäße  Gefäß 
so  in  einer  Vakuumglocke  angeordnet,  daß  alle 
Arbeitsstellungen  möglich  sind,  so  wird  ein  beson- 
ders  großer  Einsatzbereich  abgedeckt. 

Im  folgenden  wird  die  Erfindung  anhand  der 
schematischen  Zeichnung  näher  erläutert.  Dabei 
zeigen: 

Fig.  1  ein  Ausführungsbeispiel  eines  erfindungs- 
gemäßen  Gefäßes  im  Querschnitt  in  stehender 
Stellung, 
Fig.  2  das  in  Fig.  1  dargestellte  Gefäß  im  Quer- 
schnitt  in  liegender  Stellung, 
Fig.  3  eine  Anordnung  des  erfindungsgemäßen 
Gefäßes  in  einer  Vakuumglocke, 
Fig.  4a  bis  4c  sowie  5a  bis  5c  zwei  weitere 
Ausführungsvarianten  der  Erfindung  im  Schnitt, 
Fig.  6  einen  Schnitt  durch  die  Ausführungsvari- 
ante  der  Fig.  5a  bis  5c  mit  Zusatzbeheizung, 
Fig.  7  einen  Schnitt  nach  Linie  Vll-Vll  in  Fig.  6 
und 
Fig.  8  eine  Draufsicht  auf  eine  weitere  Ausfüh- 
rungsvariante  der  Erfindung. 

Das  im  wesentlichen  zylindrische  Gefäß  1  ist 
an  seiner  Mantelfläche  mit  einer  Ringspaltdüse  2 
zum  Eindüsen  von  Feststoffen  mittels  eines  Trä- 
gergases  ausgestattet.  Im  Boden  7  des  Gefäßes  1 

ist  ein  Spülstein  3  vorgesehen,  durch  den  ein  Gas 
8  eingeblasen  werden  kann.  Weiters  ist  ein  mit 
einem  Schieberverschluß  versehener  Ausguß  4  im 
Boden  7  angeordnet.  Das  Gefäß  1  ist  um  eine 

5  horizontale  Achse  5  drehbar  gelagert.  Das  Gefäß  1 
weist  in  üblicher  Weise  einen  Stahlmantel  10  auf 
und  ist  innen  mit  mehreren  Ausmauerungsschich- 
ten  11,  12  ausgestattet.  In  der  in  Fig.  1  dargestell- 
ten  stehenden  Stellung  des  Gefäßes  1  befindet 

io  sich  die  Badoberfläche  6a  unterhalb  der  Ringspalt- 
düse  2. 

In  der  in  Fig.  2  dargestellten  liegenden  Stellung 
des  Gefäßes  1  befindet  sich  die  Badoberfläche  6b 
unterhalb  der  Achse  5.  Durch  die  Ringspaltdüse  2 

15  kann  eine  Gas-Feststoffsuspension  9  in  das  Bad 
eingeblasen  werden.  Bei  Bedarf  kann  auch  durch 
den  Spülstein  3  gespült  werden. 

Der  Spülstein  3  und  der  Ausguß  4  können, 
zum  Unterschied  von  dem  in  den  Fig.  1  und  2 

20  dargestellten  Ausführungsbeispiel,  hinsichtlich  ihrer 
Lage  auch  vertauscht  angeordnet  sein. 

Bei  der  in  Fig.  3  dargestellten  Anordnung  des 
Gefäßes  1  ist  eine  im  wesentlichen  kugelförmige 
Vakuumglocke  13  vorgesehen,  deren  Durchmesser 

25  größer  ist,  als  die  größte  Längenausdehnung  des 
Gefäßes  1.  In  der  Glocke  13  ist  das  Gefäß  1  so 
aufgehängt,  daß  die  Achse  5  etwa  durch  den  Mit- 
telpunkt  der  Kugel  verläuft.  In  der  Glocke  ist  eine 
Beschickungsöffnung  14,  eine  Abzugsöffnung  15 

30  und  ein  Saugstutzen  16  vorgesehen. 
Das  sekundärmetallurgische  Verfahren  kann 

bei  Verwendung  des  erfindungsgemäßen  Gefäßes 
beispielsweise  folgendermaßen  ablaufen: 

In  stehender  Position  (Fig.  1)  wird  das  Gefäß  1 
35  mit  der  flüssigen  Charge  gefüllt  und  bereits  bei- 

spielsweise  einem  Spülprozeß  unterworfen,  wozu 
durch  ein  Spülelement  3  ein  Spülgas  eingeführt 
wird. 

Anschließend  wird  das  Gefäß  in  liegende  Stel- 
40  lung  (Fig.  2)  gebracht.  Hierbei  taucht  die  vorher 

über  der  Badoberfläche  6a  befindliche  Ringspalt- 
düse  2  unter  die  Badoberfläche  6b  und  es  können 
Feineinstellungen  am  Metallbad  durchgeführt  wer- 
den,  wie  z.B.  Eindüsen  von  Granalien  oder  Einspü- 

45  len  von  anderen  Feststoffen  unter  gleichzeitiger 
Spülmittelzugabe  zur  Homogenisierung. 

Zur  Entleerung  über  den  Ausguß  4  wird  das 
Gefäß  1  wieder  hochgestellt. 

Der  Vorteil  dieses  Gefäßes  liegt  in  der  Anord- 
50  nung  der  Ringspaltdüse  2  in  der  Weise,  daß  diese 

bei  Nichtbenutzung  außerhalb  des  Metallbades 
liegt  und  immer  wieder  verwendbar  ist.  Im  Bedarfs- 
fall  kann  sie  durch  ein  gasförmiges  Medium  in 
praktisch  leicht  durchführbarer  Weise  gekühlt  wer- 

55  den,  ohne  daß  hierbei  ein  wesentlicher  Einfluß  auf 
das  Metallbad  ausgeübt  wird. 

In  den  Fig.  4a,  4b  und  4c  ist  ein  zylindrisches 
Gefäß  in  drei  Arbeitsstellungen  dargestellt.  Das  Ge- 

3 
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faß  ist  um  eine  zur  Gefäßachse  17  parallele  Achse 
18  drehbar  gelagert.  Bei  der  in  Fig.  4a  dargestell- 
ten  Stellung  des  Gefäßes  ist  die  Beschickungsöff- 
nung  19  nach  oben  gerichtet.  Der  Ausguß  4  befin- 
det  sich  dann  auf  der  tiefsten  Stelle  des  Gefäßes; 
eine  Gruppe  von  Düsen  20  ist  so  angeordnet,  daß 
sie  sich  in  dieser  Stellung  auch  etwa  an  der  tiefsten 
Stelle  des  Gefäßes  befinden.  Diese  Gruppe  von 
Düsen  20  befindet  sich  in  allen  Arbeitsstellungen 
des  Gefäßes  unterhalb  der  Badoberfäche  22a,  22b 
bzw.  22c.  Diese  Düsengruppe  20  hat  in  der  in  Fig. 
4a  dargestellten  Stellung  des  Gefäßes  eine  optima- 
le  Position  für  das  Durchführen  von  Spülvorgän- 
gen,  da  das  Gas  an  der  tiefsten  Stelle  zentral 
einströmen  kann.  Auch  in  den  in  Fig.  4b  und  4c 
dargestellten  Stellungen  können  Arbeitsvorgänge 
mittels  der  Düsen  20  durchgeführt  werden.  Eine 
weitere  Düsengruppe  21  ist  seitlich  in  der  Gefäß- 
wandung  angeordnet,  so  daß  sie  sich  in  den  in  den 
Fig.  4a  und  4b  dargestellten  Stellungen  oberhalb 
der  Badoberfläche  22a  und  22b  befindet.  Nur  in 
der  in  Fig.  4c  dargestellten  Stellung  befinden  sich 
diese  Düsen  unterhalb  der  Badoberfläche  22c,  so 
daß  dann  Spülvorgänge  durchgeführt  oder  Fest- 
stoffe  eingedüst  werden  können. 

Das  in  den  Fig.  5a,  5b  und  5c  dargestellte 
Gefäß  entspricht  im  wesentlichen  dem  Gefäß  der 
Fig.  4a,  4b  und  4c  mit  Ausnahme  der  Anordnung 
der  Düsengruppen  23  und  24.  Die  beiden  Düsen- 
gruppen  23  und  24  sind  symmetrisch  in  den  seitli- 
chen  unteren  Bereichen  der  Gefäßwandung  ange- 
bracht.  In  der  in  Fig.  5a  dargestellten  Stellung  des 
Gefäßes,  bei  der  die  Beschickungsöffnung  19  nach 
oben  gerichtet  ist,  liegen  beide  Düsengruppen  23 
und  24  unterhalb  der  Badoberfläche  22a.  Bei  der  in 
Fig.  5b  dargestellten  Stellung  liegt  die  Düsengrup- 
pe  24  oberhalb  der  Badoberfläche  22b  und  bei  der 
in  Fig.  5c  dargestellten  Arbeitsstellung  liegt  die 
Düsengruppe  23  oberhalb  der  Badoberfläche  22c. 
Bei  der  in  Fig.  5a  dargestellten  Stellung  ist  ein 
optimaler  Spülbetrieb  möglich,  wenn  sowohl  die 
Düsengruppe  23  als  auch  die  Düsengruppe  24  in 
Betrieb  ist.  In  der  Stellung  5b  befindet  sich  die 
Düsengruppe  23  in  optimaler  Arbeitspostion,  wäh- 
rend  sich  in  der  Fig.  5c  die  Düsengruppe  24  opti- 
mal  etwa  am  tiefsten  Punkt  des  Gefäßes  befindet. 

In  den  Fig.  6  und  7  ist  das  Gefäß  der  Fig.  5a 
dargestellt,  wobei  Elektroden  25  durch  die  Beschik- 
kungsöffnung  19  eingeführt  sind.  Diese  Elektroden 
sind,  wie  dies  bekannt  ist,  in  einer  Halterung  26 
aufgehängt  und  mit  einer  Stromversorgungseinrich- 
tung  27  verbunden.  In  dem  länglichen  Gefäß  sind 
die  drei  Drehstromelektroden  25  in  einer  Reihe 
angeordnet. 

Um  die  Belastung  der  einzelnen  Phasen  mög- 
lichst  gleichmäßig  zu  gestalten,  ist  es  besonders 
günstig,  wenn  die  Elektrodengruppen  28,  29  jeweils 
in  Form  eines  gleichseitigem  Dreiecks  angeordnet 

sind. 
Bei  dem  in  Fig.  8  dargestellten  Gefäß  sind 

daher  zwei  Dreiergruppen  von  Elektroden  28  und 
29  vorgesehen,  die  diese  Bedingung  erfüllen. 

5 
Patentansprüche 

1.  Metallurgisches  Gefäß,  das  durch  Drehung  um 
eine  waagerechte  Achse  (5,  18)  mehrere  Ar- 

io  beitsstellungen  einnehmen  kann,  mit  minde- 
stens  zwei,  in  der  Gefäßwandung  beabstandet 
angeordneten  Spülelementen  (2,  3;  20,  21;  23, 
24)  für  Gase  oder  Gas-/Feststoffgemische,  wo- 
bei  zur  Durchführung  unterschiedlicher  sekun- 

15  därmetallurgischer  Spülvorgänge  die  unter- 
schiedlichen  Spülelemente  (2,  3;  20,21;  23,  24) 
so  angeordnet  sind,  daß  in  einer  ersten  Ar- 
beitsstellung  des  Gefäßes  mindestens  ein 
Spülelement  (2,  21,  23,  24)  über  der  Badober- 

20  fläche  (6a,  22a,  b)  einer  Metallschmelze  liegt, 
während  mindestens  eines  der  weiteren  Spül- 
elemente  (3,  20,  24,  23)  unter  der  Badoberflä- 
che  (6a,  22a,  b)  liegt,  und  in  einer  zweiten 
Arbeitsstellung  das  in  der  ersten  Arbeitsstel- 

25  lung  über  der  Badoberfläche  (6a,  22a,  b)  ange- 
ordnete  Spülelement  (2;  21;  23,  24)  jetzt  unter 
der  Badoberfläche  (6a,  22a,  b)  liegt. 

2.  Gefäß  nach  Anspruch  1,  bei  dem  das  in  der 
30  ersten  Arbeitsstellung  über  der  Badoberfläche 

(6a,  22a,  b)  liegende  Spülelement  inaktiv  stell- 
bar  ausgebildet  ist. 

3.  Gefäß  nach  Anspruch  1  oder  2,  bei  dem  die 
35  Spülelemente  (2,  3;  20,  21;  23,  24)  in  Berei- 

chen  der  Gefäßwandung  angebracht  sind,  die 
einen  Winkel  von  etwa  90°  einschließen. 

4.  Gefäß  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3,  das 
40  im  wesentlichen  als  zylindrisches  Gefäß  (1) 

ausgeführt  ist  und  eine  Arbeitsstellung  mit  ho- 
rizontaler  Achse  und  eine  Arbeitsstellung  mit 
vertikaler  Achse  aufweist. 

45  5.  Gefäß  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4,  bei 
dem  mindestens  ein  Spülelement  (2)  als  kon- 
zentrische  Ringspaltdüse  ausgebildet  ist. 

6.  Gefäß  nach  Anspruch  4  oder  5,  bei  dem  das 
50  Verhältnis  Durchmesser  zu  Höhe  des  Gefäßes 

0,5  bis  3,  vorzugsweise  1  bis  2  beträgt. 

7.  Gefäß  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3,  das 
im  wesentlichen  als  zylindrisches  Gefäß  aus- 

55  geführt  ist,  das  um  eine  zur  Zylinderachse  (17) 
parallele  Achse  (18)  schwenkbar  angeordnet 
ist. 

4 
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8.  Gefäß  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  7  in 
Form  einer  Pfanne  für  sekundärmetallurgische 
Verfahrensschritte  zur  Herstellung  von  Stahl 
mit  einem  Ausguß  (4),  der  einen  Schieberver- 
schluß  aufweist. 

9.  Metallurgisches  Gefäß  nach  einem  der  Ansprü- 
che  1  bis  7  mit  einer  Zusatzbeheizung  durch 
Elektroden  (25;  28,  29)  zur  Erzeugung  von 
Lichtbögen. 

10.  Anordnung  eines  metallurgischen  Gefäßes 
nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  9  in  einer 
Vakuumglocke  (13),  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Wände  der  Vakuumglocke  (13)  außer- 
halb  des  Schwenkbereiches  des  Gefäßes  an- 
geordnet  sind. 

Claims 

1.  Metallurgical  vessel  which  can  adopt  several 
operating  positions  by  rotating  around  a  hori- 
zontal  axis  (5,  18),  having  at  least  two  purging 
elements  (2,  3;  20,  21;  23,  24)  for  gases  or 
gas/solid  mixtures,  which  purging  elements  are 
arranged  apart  in  the  vessel  wall,  wherein,  for 
carrying  out  various  secondary  metallurgical 
purging  processes,  the  various  purging  ele- 
ments  (2,  3;  20,  21;  23,  24)  are  arranged  so 
that,  in  a  first  operating  position  of  the  vessel, 
at  least  one  purging  element  (2,  21,  23,  24)  is 
located  above  the  bath  surface  (6a,  22a,  b)  of 
a  metal  melt,  while  at  least  one  of  the  further 
purging  elements  (3,  20,  24,  23)  is  located 
below  the  bath  surface  (6a,  22a,  b)  and,  in  a 
second  operating  position,  the  purging  element 
(2;  21  ;  23,  24)  arranged  above  the  bath  surface 
(6a,  22a,  b)  in  the  first  operating  position,  is 
now  located  below  the  bath  surface  (6a,  22a, 
b). 

2.  Vessel  according  to  Claim  1  ,  in  which  the  purg- 
ing  element  located,  in  the  first  operating  posi- 
tion,  above  the  bath  surface  (6a,  22a,  b),  is 
constructed  for  inactive  adjustment. 

3.  Vessel  according  to  Claim  1  or  2,  in  which  the 
purging  elements  (2,  3;  20,  21;  23,  24)  are 
attached  to  regions  of  the  vessel  wall  which 
make  an  angle  of  approximately  90  °  . 

4.  Vessel  according  to  one  of  Claims  1  to  3, 
which  is  constructed  substantially  as  a  cylin- 
drical  vessel  (1)  and  has  a  working  position 
with  a  horizontal  axis  and  a  working  position 
with  a  vertical  axis. 

5.  Vessel  according  to  one  of  Claims  1  to  4,  in 
which  at  least  one  purging  element  (2)  is  con- 
structed  as  a  concentric  annular  gap  nozzle. 

5  6.  Vessel  according  to  Claim  4  or  5,  in  which  the 
diameter-to-height  ratio  of  the  vessel  is  be- 
tween  0.5  and  3,  preferably  between  1  and  2. 

7.  Vessel  according  to  one  of  Claims  1  to  3, 
io  which  is  constructed  substantially  as  a  cylin- 

drical  vessel  which  is  arranged  pivotally  around 
an  axis  (18)  parallel  with  the  cylinder  axis  (17). 

8.  Vessel  according  to  one  of  Claims  1  to  7,  in  the 
is  form  of  a  ladle  for  secondary  metallurgical 

process  Steps  for  manufacturing  steel,  having 
an  outlet  (4)  which  has  a  sliding  gate. 

9.  Metallurgical  vessel  according  to  one  of  Claims 
20  1  to  7,  having  additional  heating  by  means  of 

electrodes  (25;  28,  29)  for  generating  arcs. 

10.  Arrangement  of  a  metallurgical  vessel  accord- 
ing  to  one  of  Claims  1  to  9  in  a  vacuum  bell 

25  (13),  characterised  in  that  the  walls  of  the 
vacuum  bell  (13)  are  arranged  outside  the  piv- 
oting  ränge  of  the  vessel. 

Revendications 
30 

1.  Recipient  metallurgique,  pouvant  prendre,  par 
rotation  autour  d'un  axe  horizontal  (5,  18),  plu- 
sieurs  positions  de  travail,  avec  au  moins  deux 
elements  de  balayage  (2,  3;  20,  21;  23,  24), 

35  disposes  espaces  dans  la  paroi  du  recipient, 
pour  des  gaz  et  ou  des  melanges  gaz/solides, 
dans  lequel  les  differents  elements  de  balaya- 
ge  (2,  3;  20,  21;  23,  24)  sont  disposes.en  vue 
d'effectuer  differents  Processus  de  balayage 

40  metallurgiques  secondaires,  de  fagon  que, 
dans  une  premiere  position  de  travail  du  reci- 
pient,  au  moins  un  element  de  balayage  (2,  21, 
23,  24)  se  situe  au-dessus  de  la  surface  (6a, 
22a,  b)  du  bain  d'un  produit  metallique  en 

45  fusion,  tandis  qu'au  moins  Tun  des  autres  ele- 
ments  de  balayage  (3,  20,  24,  23)  se  situe  au- 
dessous  de  la  surface  (6a,  22a,  b)  du  bain,  et 
que,  dans  une  deuxieme  position  de  travail, 
l'element  de  balayage  (2;  21;  23,  24)  dispose 

50  au-dessus  de  la  surface  (6a,  22a,  b)  du  bain 
dans  la  premiere  position  de  travail,  se  trouve 
alors  au-dessous  de  la  surface  (6a,  22a,  b)  du 
bain. 

55  2.  Recipient  selon  la  Revendication  1  dans  lequel 
l'element  de  balayage  situe  au-dessus  de  la 
surface  (6a,  22a,b)  du  bain  dans  la  premiere 
Position  de  travail  est  realise  de  fagon  ä  pou- 

5 
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voir  etre  regle  pour  etre  inactif. 

3.  Recipient  selon  la  Revendication  1  ou  2,  dans 
lequel  les  elements  de  balayage  (2,  3;  20,  21; 
23,  24)  sont  montes  dans  des  zones  de  la  5 
paroi  du  recipient  faisant  un  angle  d'ä  peu 
pres  90  °  . 

4.  Recipient  selon  l'une  des  Revendications  1  ä 
3,  realise  sensiblement  sous  forme  de  reci-  10 
pient  (1)  cylindrique  et  presentant  une  position 
de  travail  ä  axe  horizontal  et  une  position  de 
travail  ä  axe  vertical. 

5.  Recipient  selon  l'une  des  Revendications  1  ä  75 
4,  dans  lequel  au  moins  un  element  de  balaya- 
ge  (2)  est  realise  sous  forme  de  buse  ä  inters- 
tice  annulaire  concentrique. 

6.  Recipient  selon  la  Revendication  4  ou  5,  dans  20 
lequel  le  rapport  entre  le  diametre  et  la  hauteur 
du  recipent  est  de  0,5  ä  3,  de  preference  de  1 
ä  2. 

7.  Recipient  selon  l'une  des  Revendications  1  ä  25 
3,  realise  sensiblement  sous  forme  de  reci- 
pient  cylindrique,  dispose  de  fagon  ä  pouvoir 
pivoter  autour  d'un  axe  (18)  parallele  ä  Taxe 
(17)  du  cylindre. 

30 
8.  Recipient  selon  l'une  des  Revendications  1  ä 

7,  se  presentant  sous  la  forme  d'une  poche 
destinee  ä  des  etapes  metallurgiques  secon- 
daires  de  procede,  pour  la  fabrication  d'acier 
avec  une  sortie  de  coulee  (4)  presentant  un  35 
obturateur  coulissant. 

9.  Recipient  metallurgique  selon  l'une  des  Reven- 
dications  1  ä  7,  avec  un  chauffage  d'appoint 
au  moyen  d'electrodes  (25;  28,  29)  servant  ä  40 
produire  des  arcs  electriques. 

10.  Agencement  d'un  recipient  metallurgique  selon 
l'une  des  Revendications  1  ä  9,  dans  une 
cloche  ä  vide  (13),  caracterise  en  ce  que  les  45 
parois  de  la  cloche  ä  vide  (13)  sont  disposees 
ä  l'exterieur  de  la  zone  de  pivotement  du  reci- 
pient. 

6 
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