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Es wird eine Bauform (1), ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Anwenden der Bauform (1) gezeigt,
um einen ausreichenden Schutz eines
Schlackentiegels (6) gegenlber einer in diesen
eingefullten, flissigen metallurgischen Schlacke zu
erreichen, Die Bauform (1) weist zumindest eine
beabstandet zum Boden und den Innenwénden des
Schlackentiegels (6) vorliegenden inneren Hohlkérper
(2) auf, wobei zwischen dem inneren Hohlkérper (2)
der Bauform (1) und den Innenwénden des
Schlackentiegels (6) ein Hohlraum vorliegt, der mit
kalter, stuckiger metallurgischer Schlacke (5) gefullt
ist, bzw. vor Verwendung mit dieser gefillt wird.
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Zusammenfassung (Fig. 1)

Es wird eine Bauform (1), ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Anwenden der Bauform (1) gezeigt, um einen ausreichenden Schutz
eines Schlackentiegels (6) gegenliber einer in diesen
eingefillten, flissigen metallurgischen Schlacke zu erreichen,
Die Bauform (1) weist zumindest eine beabstandet zum Boden und
den Innenwanden des Schlackentiegels (6) vorliegenden inneren
Hohlkorper (2) auf, wobei zwischen dem inneren Hohlkdrper (2) der
Bauform (1) und den Innenwadnden des Schlackentiegels (6) ein
Hohlraum vorliegt, der mit kalter, stlickiger metallurgischer
Schlacke (5) gefiillt ist, bzw. vor Verwendung mit dieser gefiillt

wird.
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Beschreibung
Die Erfindung betrifft den Schutz der Innenwand von
Schlackentiegeln gegeniiber einer eingeftillten, flissigen

Schlacke durch ein Bauteil sowie ein Verfahren zur Herstellung

und die Vorrichtung zur Verwendung dieses Bauteils.

Bei der Produktion wvon Stédhlen oder anderen Metallen fallen an
mehreren Stellen der Prozesskette vom Hochofen iuber Konverter-
oder Elektrolichtbogenofenverfahren und Sekundarmetallurgie bis
zum VergieRen der Brammen metallurgische Schlacken als
Nebenprodukt an. Die metallurgischen Schlacken werden im
jeweiligen Prozessschritt entnommen bzw. vom Flissigmetall
getrennt und in einen dafir konstruierten Schlackentiegel
gegossen. Der Trennvorgang der Schlacken und der Metallschmelzen
erfolgt in der Praxis nicht vollstédndig, es gelangen zusammen
mit den Schlacken gewisse Mengen an Metallschmelzen in den
Schlackentiegel. Die Schlackentiegel werden mittels eines eigens
dafir konstruierten Fahrzeuges yAb| den Schlackengruben
transportiert. Durch das Kippen des Schlackentiegels in die
Schlackengrube sollten dann die fliissige Schlacke und die Reste

von Metallschmelzen aus dem Schlackentiegel entleert werden.

Wird beim Abstechen der Schlacke am Hochofen Roheisen oder beim
Konverter Stahl mitgerissen, fihrt dies =zu sehr stabilen
Aufwachsungen des Roheisens oder Stahls an der Innenwand des
Schlackentiegels, welche als Verbadrung bezeichnet werden. Risse
in der Innenwand des Tiegels zu einer noch stadrkeren Verbindung
von Tiegelinnenwand, Roheisen und Schlackeresten, was zu immer
schwereren Tiegeln und immer geringerem Nutzvolumen fihrt. Dabei
kann es bei =zu geringem Volumen zu einem Uberlaufen des
Schlackentiegels kommen, was zu Schaden am Material und

Gefdahrdung von Personal fihren kann.

Durch die thermische Belastung der Schlackentiegel, insbesondere
dann wenn die notwendigen Abkihlwartezeiten nicht eingehalten
werden, kommt es zu Rissbildungen in der Innenwand, welche sich
bei weiterer Nutzung ohne Instandhaltung verstarken und zum

Durchbruch des Schlackentiegels fiihren kénnen und somit zu hoher
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Gefdhrdung von Mensch und Material. Insbesondere die immer
weiter fortschreitende Optimierung des Produktionsprozesses
fihrt zu immer geringeren Steh- und Kihlzeiten der Tiegel,
wodurch die Schlackentiegel tberhitzen und nicht nur die bereits
erwahnte Rissbildung =zeigen, sondern dariiber hinaus auch
Verformungen 1in Form von Bauchbildung auftreten, die eine
Verbadrung fordern. Die bisher tbliche mechanische Entfernung der
Aufwachsungen durch das Herausstemmen ist bei den hohen
Tiegeltemperaturen nur schwer moéglich und die gdngige Variante
des Entleerens durch Stirzen fihrt =zu weiteren mechanischen

Belastungen des Tiegels und somit zu Schaden an diesem.

Um die Innenwand von Schlackentiegeln, i1ist es aus der JP
55008458 bekannt, pulverisierte Konverterschlacke als
Schutzschicht zu verwenden. Nachteilig hat sich herausgestellt,
dass durch Erschiitterungen beim Transport oder durch
Auswaschungen beim GieBen der Schlacke in den Tiegel Teile der
Schicht abgeldst werden und die Aufwachsungen, besonders durch
die am Tiegelboden befindlichen Metallschmelzen, wieder

entstehen.

Aus den US 5437890 ist bekannt Schlamme aus Schlacke, Kalk und
Wasser auf der Tiegelinnenwand aufzubringen was zu gleichmaBRigen
Schutzschichten fihrt und einen gewissen Schutz vor Verbarung
bewirkt. Hierbei ist es jedoch nachteilig, dass die
Prozessschlacken extrem mit Kalk angereichert sind und fir
weitere Verwendungszwecke nur mehr sehr eingeschrankt zur

Verfugung stehen.

Weiters ist es nach dem Stand der Technik bekannt,
prozesseigenen, abgekiihlten und zermahlenen Schlacken in den
Schlackentiegel zu geben, was schrittweise zur Verbesserung des
Entleerungsvorganges der Schlackentiegel fihrt. Bei den meisten
Losungsvorschlagen wird die kalte und lose Schlacke nur auf dem
Boden des Schlackentiegels hineingegeben. Dies ergibt aber nur
eine gewiesen Schutz des Bodens des Tiegels. Jedoch wird diese
Schlacke oft beim Befithlen des Tiegels durch die heilen und
flissigen Schlacken und metallischen Reste weggespilt oder
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schnell geschmolzen, sodass dadurch ihre schiitzende Funktion
stark reduziert wird und es somit zur Verbarungen des
Schlackentiegels kommt . Diese Losungen schiitzen die
Schlackentiegelbdden ganzlich oder nur teilweise, die Wande
bleiben ungeschiitzt. Losungen, welche den Schutz der Tiegelwdnde
mittels einer metallurgischen Schlacke zum Ziel haben werden in
verschiedenen Verfahren angeboten. Bei einem Verfahren wird die
noch heiflle im Tiegel Dbefindliche Schlacke durch das Aufblasen
mittels eines kalten Gases auf die Tiegelwadnde verteilt, wobei
die Schlacke abkithlt und an den Tiegelwdnden erstarrt. Dies ist
in der Praxis auch unter dem Namen ,Slag splashing® bekannt. Bei
weiteren Verfahren sollen die Schlacken durch Zugabe und
Beimischung verschiedener chemischen Zusdtzen in die Form der
Tiegelwande gebracht werden. Bei allen diesen Verfahren werden
die Schlacken zwar in die Form des Tiegels gebracht, werden aber
dabei meist erhartet oder es werden Zusatzstoffe in die
Schlacken beigemischt. Die Verhartungen der
Schlackenschutzschichten fiilhren in der Regel wiederum zur
Rissbildungen in den Schlackenschutzschichten, durch welche dann
die flissigen Schmelzen durchdringen ko&nnen. Dadurch wird ihre
Schutzfunktion stark reduziert. Diese Verfahren sind auch
technologisch so anspruchsvoll, dass sie kaum Anwendung gefunden

haben.

Durch die Analysen des Standes der Technik und in der Praxis fir
die beschriebene Problematik angebotenen Loésungen, kann
festgestellt werden, dass die Beschichtungen durch ihre
begrenzten Wanddicken, chemischen Zusammensetzungen,
physikalischen Eigenschaften und letztendlich verbrauchten

Mengen und Kosten einer Optimierung bediirfen.

Aufgabe der Erfindung ist es, einen zuverlassigen Schutz der
Innenwand von Schlackentiegeln gegeniilber einer eingefillten,
fliissigen Schlacke und Stahl- und Eisenresten zur Verfiigung =zu
stellen, welche sich durch einfache Verfligbarkeit sowie
neutralem Verhalten gegenliber der befiillten Schlacke

auszeichnet.
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Die gegenstandliche Erfindung 16st die gestellte Aufgabe
hinsichtlich des Schutzes des Tiegels dadurch, dass ein Bauteil
zum Schutz der Innenwand von Schlackentiegeln gegeniiber einer
eingefiillten, flissigen Schlacke und metallischen Resten als
eine Opferschicht in den Schlackentiegel mittels einer dafir
konstruierten Anlage hineingegeben wird. Beim Entleeren des
Schlackentiegels wird das Bauteil dann gemeinsam mit der
fliissigen Schmelzen aus dem Tiegel entleert. Der leere
Schlackentiegel wird dann vollautomatisiert oder manuell mit
einem neuen Bauteil neu bestiickt. Das Bauteil ist somit als
Einwegprodukt gedacht, welches durch das erfindungsgeméale
Verfahren, bzw. die bevorzugt verwendeten Materialen

kostenglinstig und umweltschonend ist.

Das Bauteil liegt in Form eines Hohlkorpers vor, das so in den
Schlackentiegel eingesetzt wird, dass ein Hohlraum zwischen den
Innenwanden des Schlackentiegels und der inneren Mantelflache
des Hohlkorpers des Bauteils vorliegt. Dieser Hohlraum ist oder
wird mit einem Schiittgut als Schutzmaterial, bevorzugt mit
prozesseigener, kalter, zerkleinerter Schlacke gefiillt. Das
Schutzmaterial schafft eine thermische Isolationsschicht
zwischen der inneren Mantelfldche des Hohlkdrpers und den
Innenwanden des Schlackentiegels, zudem wird durch das
Schutzmaterial erreicht, dass flissige Schlacke oder
Metallschmelze, welche die innere Mantelfldche des Hohlkdrpers
durchdringt nicht an die Innenwdnden des Schlackentiegels
gelangt bzw. dass die fliissige Schlacke oder Metallschmelze bis
zum Erreichen der Innenwdnden des Schlackentiegels wesentlich

abkuhlt.

Das Bauteil erfillt vier wesentliche Funktionen welche
vorteilhaft gegeniber dem Stand der Technik sind, erstens
schafft es eine Schutzschicht aus Schiittgut, welche eine
definiert Form mit genauer Schichtdicke aufweist, zweitens halt
es die Schutzschicht an den Innenwanden des Tiegels in Form und
verhindert, dass diese abbrockelt, oder durch die Schlacke

weggespiilt wird, drittens bildet es zu der Schutzschicht aus

5718

Seite 4



L 1795

Schiittgut =zumindest eine =zusdtzliche Schutzschicht, viertens
wird durch das Bauteil eine rasche Entleerung und Aufbereitung

des Schlackentiegels erreicht.

Bei dem Bauteil handelt es sich bevorzugt um eine Konstruktion,
welche aus einer doppelwandigen Form aus Cellulose in Papierform
und kalten, gesiebten oder zermahlenen prozesseigenen Schlacken
besteht. Dabei wird =zuerst eine Papierform aus Cellulose
hergestellt, in welche dann Schlacke hineingegeben wird. Die
Papierform besteht aus Dbevorzugt mindestens zwei 1ineinander
befindlichen halbkreisfdormigen Schalen, welche durch
Distanzhalter miteinander verbunden sind. Durch diese
Distanzhalter, welche bevorzugt auch aus Papier sind, wird ein
beliebig breiter Spalt zwischen den Halbschalen ermoglicht. In
diesen Spalt wird dann die zermahlene Schlacke eingefiihlt und
durch die Papierschalen in der gewilinschten Form gehalten. Die so
hergestellte Form wird dann in den Schlackentiegel gegeben. Die
AulRenform der Halbschale entspricht der Form der Innenwande des
Schlackentiegels so, dass sie leicht in den Tiegel hineinkommt
und die Tiegelwadnde vollkommen schiitzen kann. Durch die Eingabe
der Schutzform in den Schlackentiegel, bestehend aus einem
System: Papierhalbschale- Schlacke- Papierhalbschale wird dem
Schlackentiegel ein dreifacher Schutz gegeniber der flissigen
metallischen Schmelzen gegeben. Beim Befillen der
Schlackentiegel mit den flissigen metallischen Schmelzen treffen
diese =zuerst auf eine Schutzwand aus dicken und hartem Papier
dann auf eine dicke Schicht bestehend aus zermahlenen,
feinkdrnigen und kalten Schlacke und anschlieBend erneut auf
eine Schutzwand aus dicken und harten Papier bis sie eventuell

die Oberflache der Tiegelinnenwdnde erreichten kdnnten.

Dadurch wird die thermische Belastung der Innenwand des
Schlackentiegels soweit vermindert, dass das Auftreten von
Rissbildungen in den Tiegelwdnden weitgehend unterbunden werden
kann. Weiteres wird ein Eindringen des fliissigen Metalls in die
Risse der Tiegelwande vollkommen verhindert und die

Aufwachsungen koénnen nicht entstehen. Dariber hinaus kann die
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thermische Isolierung die Uberhitzung der Tiegelwand verringern,
wodurch  Ausbauchungen vermieden werden kdénnen. Durch die
Gleichartigkeit der Stoffgemische kann auch die negative
Beeinflussung der flissigen Schlacke, durch Kontaminationen,
vermieden werden und die Moglichkeit der weiteren Verwendung der

Schlacken bleibt erhalten.

Wird als Opferschicht eine Schlackenschicht mit einer am Boden
groBeren Schichtdicke als an den Wanden verwendet, kann die
thermische Isolierung weiter verbessert und die Moglichkeit des
Durchdringens des Roheisens und der flissigen Schlacke durch die

Opferschicht im Bodenbereich weiter reduziert werden.

Weist die Opferschicht der kalten in der Papierform befindlichen
Schlacke eine KorngroRenverteilung zwischen 0,3 mm bis 5 mm auf,
so kann dadurch eine besonders dichte Schicht erzeugt werden,
dariber hinaus kann eine Schlackenschicht mit dieser
KorngroRenverteilung durch hohere Kompaktheit hohere Stabilitéat

erreichen.

Weiter kann die Wirkung der Schlackenopferschicht verbessert
werden, wenn die Schichtdicke der Schlackenopferschicht 5 mm bis
500 mm, insbesondere 10 mm bis 200 mm, betriagt, weil dadurch die
thermische Isolierung weiter verbessert werden kann und das
Auftreten wvon Rissen und die Ausbauchung weiter vermindert

werden kann.

Weist die Opferschicht maximal 10 Gew.% metalloxidische Staube
und Rest Schlacke auf, so kann bei Befiillen mit fllssiger
Schlacke eine weitere Stabilisierung der Beschichtung bewirkt
werden und die mechanische Widerstandsfahigkeit kann dadurch

weliter erhoht werden.

Wird die Papierform, Dbestehend aus zwei miteinander durch die
Distanzhalter gehaltenen Papierschalen zusatzlich mit einer
keramischen und feuerfesten Beschichtung beschichtet, kann das
Verbrennen der Papierformen verhindert werden und dadurch ein
Durchdringen wvon flissigen metallurgischen Schlacken durch die

Form noch besser verhindert werden.
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Als keramische und anorganische Beschichtung kann eine fliissige
Mischung, bestehend aus Kali- und oder ©Natronwasserglas als
Bindemittel und Kaolin, Aluminiumoxid, Bornitrid und Graphit als
Feststoffe und Wasser als Verdinner angewendet werden. Wobei die
Beschichtung aus Wasserglas-Suspensionen mit einem Anteil von 10
- 60 Gew.%, Aluminiumoxid 20 - 40 Gew.%, Kaolin 10 - 30 Gew.5%,
Bornitrid 10 - 20 Gew.% und Graphit 5 - 10 Gew.% und Rest aus

Wasser besteht.

Die Erfindung wird an Hand von Dbeispielhaften Zeichnungen

veranschaulicht:

Fig. 1: zeigt schematisch den Aufbau der besonders bevorzugten

Ausfihrungsvariante Bauform.

Fig. 2: zelgt schematischer den Aufbau einer
Ausfihrungsvariante mit einer einteiligen Bauform als

beidseitig offener HohlkoOrper.

Fig. 3: zelgt schematischer den Aufbau einer
Ausfihrungsvariante mit einer einteiligen Bauform als

beidseitig offener HohlkoOrper.

Fig. 4: Zeigt schematisch die Verfahrensschritte zum Aufbauen
der Bauform und eine Vorrichtung zum Fillen und Einsetzen

der Bauform.

In Fig. 1 ist eine besonders bevorzugte Ausfiithrungsvariante der
erfindungsgemédBen Bauform 1 dargestellt, mit einer Bauform 1
bestehend aus einem einseitig offenen &duBeren Hohlkorper 3
bevorzugt aus Papierwerkstoffen, einem einseitig offenen inneren
Hohlkérper 2  bevorzugt aus Papierwerkstoffen, einem oder
mehreren Distanzhaltern 4 zwischen den einseitig offenen
Hohlkérpern 3, 2 und kalter stlickiger metallurgischer Schlacke

5, welche sich im Zwischenraum der beiden Halbschalen befindet.

Wie in Fig. 1 durch den Pfeil verdeutlicht, kann die Rauform 1
als bereits mit kalter stickiger metallurgischer Schlacke 5
gefiillter Einheit in den Schlackentiegel 6 eingesetzt werden,
was den Vorteil hat, das der Schlackentiegel 6 sehr rasch fir

eine erneute Fillung zur Verfiigung steht.
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Alternativ ist es auch moéglich, die kalte stickige
metallurgische Schlacke 5 erst nach dem Platzieren der Bauform 1
im Schlackentiegel 6 einzufiillen, da in diesem Fall der aulere
Hohlkoérper 3 der Bauform 1 beim Einsetzen oder dem Transport
nicht das Gewicht der kalter stiickiger metallurgischer Schlacke

5 tragen muss.

In Fig. 2 ist eine weitere erfindungsgemédle Bauform 1 gezeigt,
welche nur einen inneren Hohlkorper 2 aufweist, der beidseitig
offen ist und dazu dient, die Schittung der kalter stickiger
metallurgischer Schlacke 5 an den Seitenwanden des
Schlackentiegels ©6 =zu halten. Beispielsweise kann zuerst der
Boden des Schlackentiegels 6 mit der kalter stickiger
metallurgischer Schlacke 5 bedeckt werden und die Bauform 1
zentral auf diese aufgesetzt werden. Der resultierende Hohlraum
zwischen der Mantelflache der Dbeispielsweise zylindrischen
Bauform und der Seitenwand des Schlackentiegels 6 kann daraufhin

mit kalter stlickiger metallurgischer Schlacke 5 gefiillt werden.

Fig. 3 =zeigt eine erfindungsgemdBfe Bauform 1, welche nur einen
inneren Hohlkérper 2 aufweist, der einseitig offen ist. Das
Verfahren zum Fiillen mit kalter stickiger metallurgischer
Schlacke 5 erfolgt beispielsweise in den zuvor =zur Fig. 2
beschriebenen Schritten. Bei der in Fig. 3 dargestellten
Tiegelform kann die Bauform 1 auch durch eine Haltevorrichtung
oder durch Distanzhalter in der gewiinschten Position im
Schlackentiegels 6 gehalten werden und der Zwischenraum zur
Ganze iber den Spalt zwischen den Seitenwanden des
Schlackentiegels 6 und der BRauform 1 mit der kalter stickiger
metallurgischer Schlacke 5 gefiillt werden. Die in Fig. 2
dargestellte Bauform 1 kénnte in Anlehnung an Fig. 3 auch einen
Boden aufweisen, sodass diese als einseitig offener Hohlzylinder

vorliegt.

Fig. 4 zeigt ein beispielhaftes Verfahren zum Aufbauen der
besonders bevorzugten Bauform 1 und eine Vorrichtung zum Fillen
der Bauform 1. Die Bauform 1 wird aus Papier- bzw.

Cellulosematerial 7 gefertigt. Je nach Form des Schlackentiegels

9718
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6 bzw. Komplexitat der Bauform 1 kann diese entweder durch
Zuschnitt und Verkleben von Formteilen aus flachigen
Papierwerkstoffen, wie laminiertem Papier oder Karton, gefertigt
werden, oder Dbevorzugt durch das Erharten eines feuchten bzw.
breifdormigen Papier- bzw. Cellulosematerials 7 1in geeigneten
Formen. Bevorzugt erfolgt das Herstellen einer kleinen
Halbschale als innerer Hohlkdrper 2, einer grollen Halbschale als
auBerer Hohlkorper 3 und/oder der Distanzhalter 4 nach dem aus
der Eierkartonproduktion bekannten Verfahren, bei dem zuerst
Altpapier =zerkleinert und mit Wasser =zu einer Papierpulpe
vermengt wird, welche dann in die gewlinschte Form gepresst und,
beispielsweise in einem Ofen, getrocknet wird. Mit diesem
Verfahren konnen Wanddicken der Papierformen von Imm - 20mm
hergestellt werden. Insbesondere werden Wanddicken wvon 2mm -

10mm bevorzugt.

Zwischen den so hergestellten Halbschalen wird zumindest ein
Distanzhalter 4 positioniert und dadurch die zwei Halbschalen in
ihrer Position zueinander fixiert. Dadurch entsteht zwischen den
Halbschalen ein Zwischenraum, welcher je nach Anwendung und
gewlinschten Eigenschaften in seiner Dicke angepasst werden kann,

durch geeignete Wahl der Position und Lange der Distanzhalter 4.

Die so =zusammengesetzte Bauform 1 wird dann mit kalter,
kleinstlickiger metallurgischer Schlacke 5 {iiber den Zwischenraum
der beiden Halbschalen befiillt, manuell oder bevorzugt mittels
einer dafir konstruierten Anlage 8, umfassend eine
Fordervorrichtung zur Befdrderung der stiickiger Schlacke 5 wvon
einem Schlackenbunker bzw. Vorratstank =zu einer BRefiill- und
Entladestation. Im letzten Schritt wird die gefillte Bauform 1
aus der Beftull- und Entladestation in einen leeren
Schlackentiegel 6 hineingegeben und der Schlackentiegel 6 zurick

an den Verwendungsort transportiert.

10/ 18

seite 9



L 1795

Anspriiche

1.

Bauform (1) zum Schutz eines Schlackentiegels (6), welche
bestimmungsgemall vor Fillen des Schlackentiegels (6) mit
fliissiger metallurgischer Schlacke lose in den
Schlackentiegel (6) eingesetzt wird und beim Entleeren des
Schlackentiegels (6) mit der Schlacke entfernt wird, dadurch

gekennzeichnet, dass

die Bauform (1) eine beabstandet zum Boden und den
Innenwanden des Schlackentiegels (6) vorliegenden inneren
Hohlkorper (2) aufweist, wobei zwischen dem inneren
Hohlkorper (2) der Bauform (1) und den Innenwadnden des
Schlackentiegels (6) ein Hohlraum vorliegt, der mit kalter,
stickiger metallurgischer Schlacke (5) gefillt ist oder
fillbar ist.

Bauform (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Bauform (1) eine an den Innenwadnden des Schlackentiegels (6)
anliegenden &aubleren Hohlkorper (3) aufweist, wobei zwischen
dem inneren Hohlkérper (2) der Bauform (1) und dem &uBeren
Hohlkoérper (3) der Bauform (1) der Hohlraum vorliegt, der mit
kalter, stluckiger metallurgischer Schlacke (5) gefiillt ist
oder flullbar ist.

Bauform (1) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen dem &uBeren Hohlkorper (3) und dem inneren
Hohlkorper (2) der Bauform (1) Distanzhalter (4) angeordnet

sind.

Bauform (1) nach einem der Anspriiche 2 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der inneren Hohlkdrper (2) der Bauform
(1) und der &ubBere Hohlkdérper (3) in Form von Schalen

vorliegen.

Bauform (1) nach einem der Anspriiche 1 Dbis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Teile der Bauform (1) aus Papier-

bzw. Cellulosematerial (7)gefertigt sind.
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10.

Bauform (1) nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der innere Hohlkérper (2) und/oder der
aulBere Hohlkorper (3) eine Wanddicke wvon 1 - 20 mm,

insbesondere 2 - 10 mm aufweist.

Bauform (1) nach einem der Anspriche 1 Dbis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die verwendeten metallurgischen
Schlacken (5) eine KorngréBenverteilung zwischen 0,3 mm bis 5

mm aufweisen.

Bauform (1) nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Dicke des Hohlraums und somit die Starke
Schlackenopferschicht 5 mm bis 500 mm, insbesondere 10 mm bis

200 mm, betragt.

Bauform (1) nach einem der Anspriche 1 Dbis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die AuBen- und/der Innenoberflichen der

Form mit einer fllissigen keramischen BReschichtung, aus

Wasserglassuspensionen mit einem Anteil wvon 10 - 60 Gew.5%,
Aluminiumoxid 20 - 40 Gew.%, Kaolin 10 - 30 Gew.%, Bornitrid

10 - 20 Gew.% und Graphit 5 - 10 Gew.% beschichtet wird.

Verfahren zum Schutz eines Schlackentiegels (6) beim Full-

und Entleerungszyklus, gekennzeichnet durch die Schritte

— Einsetzen einer vorgefertigten Bauform (1) in Form eines
einseitig offenen Hohlkorpers in den leeren
Schlackentiegel, wobei zwischen den Wanden des einseitig
offenen Hohlkdérpers der Bauform (1) und den Innenwanden
des Schlackentiegels (6) ein Hohlraum wvorliegt, der
bereits mit kalter, stickiger metallurgischer Schlacke (5)
geftillt ist oder nach Einsetzen der Bauform (1) in den
Schlackentiegel mit kalter, stiickiger metallurgischer

Schlacke (5) gefiullt wird,

— GieBen von flissiger metallurgischer Schlacke in den
einseitig offenen Hohlkdrper der Bauform (1),

— Entleeren des Schlackentiegels (6), wobei die Schlacke
mitsamt der Bauform (1) aus dem Schlackentiegel (6)
entfernt wird.
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Veréffentlichungsdatum, Textstelle oder Figur soweit erforderlich P
Y US 1917849 A (FITCH NORTHRUP EDWIN) 11. Juli 1933 1, 10
(11.07.1933)
Beschreibung, Seite 1, Zeilen 4 - 22, Seite 2, Zeile 42 -
Seite 3, Zeile 22, Zeilen 50 - 80, Zeile 123 - Seite 4, Zeile
29, Zeile 108 - Seite 5, Zeile 18; Fig. 1, 3, 6; Anspriiche 1
3, 6
Y US 3689051 A (MILLER ALFRED W) 05. September 1972 1, 10
(05.09.1972)
Beschreibung, Spalte 2, Zeilen 23 - 61, Spalte 4, Zeilen 15 -
34; Fig. 1; Anspruch 1
A FR 2657549 Al (DAUSSAN & CO [FR]) 02. August 1991 1 - 10
(02.08.1991)
Beschreibung, Seite 6 , Zeile 21 - Seite 8, Zeile 29; Fig. 1
- 5; Anspriche 1 - 4
A US 4422625 A (THURN CARROL R [US]) 27. Dezember 1983 1 - 10
(27.12.1983)
Beschreibung, Spalte 3, Zeile 64 Spalte 5, Zeile 47; Fig.
3, 5 ,6; Anspriche 1, 3, 5 -7, 11, 14, 15
Datum der Beendigung der Recherche: Prufer(in):
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‘) Kategorien der angeflihrten Dokumente:

X Veroffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs-
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. auf
erfinderischer Téatigkeit beruhend betrachtet werden.

Veroffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die
Veroffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdffentlichungen
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir
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Veroffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.
Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
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stellen).

Veroffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.
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Anspruche

1. Verfahren zum Schutz eines Schlackentiegels (6) mit einer
Bauform (1), wobei die Bauform (1) vor Fillen des
Schlackentiegels (6) mit fliissiger metallurgischer Schlacke
lose 1in den Schlackentiegel (6) eingesetzt wird, dadurch

gekennzeichnet, dass

die Bauform (1) einen Dbeabstandet =zum Boden und den
Innenwanden des Schlackentiegels (6) vorliegenden inneren
HohlkOrper (2) aufweist, wobel zwischen dem inneren
Hohlkdrper (2) der Bauform (1) und den Innenwanden des
Schlackentiegels (6) ein Hohlraum vorliegt, der vor oder nach
dem Einsetzen der Bauform (1) in den Schlackentiegel (6) mit
einer Schiittung aus kalter, stlickiger metallurgischer
Schlacke (5) gefillt wird, welche eine Opferschicht fiir in
diese eindringende flissige metallurgischer Schlacke bildet,
wobei die Opferschicht beim Entleeren des Schlackentiegels
(6) mit der Schlacke und gegebenenfalls noch vorhandenen

Teilen der Bauform (1) entfernt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Bauform (1) aus Papier- bzw. Cellulosematerial (7) verwendet

wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 Dbis 2, dadurch
gekennzeichnet, dass kalte, stiickige metallurgische Schlacke
(5) mit einer KorngroéBenverteilung von 0,3 mm bis 5 mm

verwendet wird.

4., Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Breite des besagten Hohlraums,
welcher zwischen den Wanden des inneren HohlkO&rpers (2) der
Bauform (1) und den Innenwdnden des Schlackentiegels (6)
vorliegt, und somit die Stdrke der Schlackenopferschicht aus
kalter, stilickiger metallurgischer Schlacke (5) 5 mm bis 500

mm, insbesondere 10 mm bis 200 mm, betragt.

16/ 18
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5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, gekennzeichnet

durch wiederholtes ausfiihren der Schritte

— erstens Halten der Bauform (1) in Form eines einseitig
offenen Hohlkdrpers 1in den leeren Schlackentiegel (6),
derart dass zwischen den Wanden des einseitig offenen
Hohlk&rpers der Bauform (1) und den Innenwanden des

Schlackentiegels (6) der besagte Hohlraum vorliegt,

— zweitens Fiillen des Hohlraums mit der Schiittung aus
kalter, stiickiger metallurgischer Schlacke (5) zur Bildung

der Opferschicht,

— drittens GieRBen von flissiger metallurgischer Schlacke in
den einseitig offenen HohlkOrper der Bauform (1), wobei
dieser durch die flissige metallurgische Schlacke
zumindest teilweise zerstdrt wird und diese somit in die
Opferschicht gelangt,

— viertens Entleeren des Schlackentiegels (6), wobei die
Schlacke mitsamt gegebenenfalls vorhandenen Resten der
Bauform (1) und der stiickigen metallurgischen Schlacke (5)
der Opferschicht aus dem Schlackentiegel (6) entfernt
wird, sodass wieder der leere Schlackentiegel zur

Verwendung im ersten Schritt vorliegt.

6. Bauform (1) zur einmaligen Verwendung im Verfahren nach einem
der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Bauform (1) zusdtzlich zum inneren Hohlkdrper (2) einen an
den Innenwanden des Schlackentiegels (6) anliegenden &uBeren
Hohlkorper (3) aufweist, wobeil zwischen dem inneren
Hohlkdrper (2) der Bauform (1) und dem duReren Hohlkdrper (3)

der Bauform (1) der besagte Hohlraum vorliegt.

7. Bauform (1) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen dem &uBeren HohlkOrper (3) und dem inneren
Hohlk&rper (2) der Bauform (1) Distanzhalter (4) angeordnet

sind.

8. Bauform (1) nach einem der Anspriiche 6 bis 7, dadurch

gekennzeichnet, dass der inneren Hohlkdrper (2) der Bauform

17718 -
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(1) und der &ubere Hohlkdrper (3) 1in Form von Schalen

vorliegen.

9. Bauform (1) nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der innere Hohlkdrper (2) und/oder der
dauBere HohlkOrper (3) Jje eine Wanddicke wvon 1 - 20 mm,

insbesondere 2 - 10 mm aufweisen.

10. Bauform (1) nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die AuBlen- und/oder Innenoberfldchen des
inneren HohlkOrpers (2) und/oder des duBeren HohlkOrpers (3)
der Bauform (1) mit einer keramischen Beschichtung
beschichtet 1ist, welche Dbevorzugt mit einer flissigen
Beschichtung zusammengesetzt aus: Wasserglassuspensionen mit
einem Anteil von 10 - 60 Gew.%, Aluminiumoxid 20 - 40 Gew.%,
Kaolin 10 - 30 Gew.%, Bornitrid 10 - 20 Gew.% und Graphit 5 -

10 Gew.% hergestellt wurde.
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