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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Abstichkanal fir ei-
nen metallurgischen Ofen, insbesondere fiir einen Elek-
tro - Reduktionsofen, bestehend aus mindestens einem
Abstich - Stein und einer Kihlvorrichtung im Bereich des
Abstichkanals.

[0002] Aus Patent Abstracts of Japan 05 - 33 15 21 ist
ein Abstichkanal bekannt, bei dem der zylindrische Ab-
stichkanal durch ein aus Kupfer hergestelltes, mit Kihl-
kanalen versehenes, Mantelrohr besteht. Dieses Man-
telrohr wird in eine Bohrung in der Seitenwand des Ofens
mit einer Flllmasse zur Positionierung derart
eingesteckt, dass die Stirnwand des Mantelrohres
blindig mit der Innenwand des Ofens abschlief3t.
[0003] In der SMS - Demag Firmenschrift" Mit SAF -
Technologie zum Erfolg" wird auf Seite 12, linke Spalt
ausgefihrt:

Konstruktionsweise der Abstichlécher

Die Abstichlécher kdnnen in herkémmlicher Bauart an-
geboten werden. Fir den Einsatz unter héheren Belas-
tungen stehen wassergekihlte Elemente fir den Abstich
von Metall, CU - Stein und Schlacke zur Verfligung.
[0004] Weiterhin ist bekannt, dass die Abstich - Steine
des Abstichkanals in der Ausmauerung ausgewaschen
werden, der Wand - Aufbau wird zerstort. Hierdurch ist
die Warmeleitfahigkeit und die Dichtigkeitim Bereich des
Abstichkanals nicht mehr gewahrleistet. Die beschadig-
ten bzw. verschlissenen Abstich - Steine missen regel-
maRig repariert/ ausgetauscht werden, da die Ofen kon-
tinuierlich in Betrieb sind. Fur die Reparatur / den Aus-
tausch muss der Ofen abgeschaltet werden. Dieses fuhrt
zu Produktionsunterbrechungen. Um diese Produktions-
unterbrechungen so gering wie moglich zu halten, erfolgt
die Reparatur / der Austausch des Abstichkanals bzw.
der Abstich - Steine mdglichst dann, wenn im Inneren
des Ofens noch hohe Temperaturen vorhanden sind. Bei
dieser Ausfiihrung wird der Bereich um den Abstichkanal
nicht gekuhlt. Eine derartige Ausfiihrung ist in den Figu-
ren 1 und 2 dargestellit.

[0005] Die Druckschrift D1 (DE 3427 268 A1) offenbart
einen Abstichkanal mit einen Abstichstein, der von einem
hullsenférmigen Tragerelement, in dem Sensoren zur Er-
fassung des Metallanteils in der Schmelze sitzen, umge-
ben ist. Damit die Elektronik fir die Sensoren bei einer
optimalen Umgebungstemperatur arbeiten kann, ist in
dem Tragerelement eine Kihlvorrichtung angeordnet.
Das Tragerelement mit der Elektronik und der Kihlvor-
richtung wird direktin der Wand des Ofens platziert, damit
eine schnelle Entscheidung Uber den Metallanteil in der
Schlacke getroffen werden kann. In Abhangigkeit des
detektierten Metallanteils wird der Abstichkanal gegebe-
nenfalls mit einem Schieber verschlossen.

[0006] Bei anderen, bekannten, Abstichkandlen wer-
den die Abstichkanale direkt gekiihlt, wobei das Kiihime-
dium, vorzugsweise Wasser, in den Abstichkanélen bis
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in das Ofeninnere geflihrt und weitergeleitet wird, bis in
den Bereich der Ofenausmauerung. Im Falle eines Scha-
dens am Abstichkanal kann daher das Kihimedium in
den Ofen eintreten.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
bekannten Abstichkanale zu verbessern, insbesondere
deren Standfestigkeit und Standzeit, und die oben ge-
nannten Nachteile zu vermeiden. Mit einer verbesserten
Ausbildung des Abstichkanals sollen aulRerdem die not-
wendigen Wartungsarbeiten vereinfacht werden und die
Sicherheit verbessert werden.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
geldst, dass bei einem Abstichkanal gemafR dem Ober-
begriff von Anspruch 1, die Hilse in ihrem von der Ofen-
wand nach auf3en abstehenden Bereich zumindest be-
reichsweise mit einem umlaufenden Kiihlkanal ausgebil-
det ist.

[0009] Weitere Ausgestaltungen des Abstichkanals
ergeben sich aus den diesbeziiglichen Unteranspri-
chen.

[0010] Der entscheidende Vorteil des erfindungsge-
mafRen Abstichkanals liegt darin, dass die Abstich - Stei-
ne nicht Uber die gesamte Lange von der Hiilse umgeben
sind. Der zum Ofeninneren zeigende Abstich - Stein ( bei
mehrteiliger Ausfiihrung ) bzw. Abstich - Stein - Abschnitt
(bei einteiligem Abstich - Stein ) ist nicht von der Hilse
umgeben. Dieser Abstich - Stein schlielt biindig mit der
Ausmauerung des Ofens ab.

[0011] Beidem erfindungsgemafRen Abstichkanal wird
das Kihlmedium nur von auf3en in oder auf die Hilse
aus Kupfer geleitet. Der Abstichkanal wird indirekt ge-
kiihlt, bedingt durch die hohe Warmeleitfahigkeit der
Kupfer - Hilse. Es wird kein Kiihimedium in das Ofenin-
nere geleitet, da die Kuhlkanale in der Hulse sich nur
aulerhalb des Ofenmantels befinden.

[0012] Durch die Hilse werden die natiirlichen Auswa-
schungen durch heilRe Schlacke / Metall etc. minimiert
und der Abstichkanal bleibt in der vorkonfigurierten Form
erhalten.

[0013] Weiterhin wird die Position / Lage des Abstich-
loches definiert. Die Ausmauerung um das Abstichloch
bleibt intakt. Die verbrauchten / verschlissenen Abstich
- Steine koénnen leicht entfernt werden.

[0014] Die erfindungsgemaRe Kihlvorrichtung, die
Hulse, erméglicht einen einfachen / leichten Einbau der
neuen Abstich - Steine, wobei preiswerte Standard - Ste-
informate verwendet werden kdnnen.

[0015] Durch die Hulse erfolgt eine intensive Kihlung
bis in das Ofeninnere, die die Schmelze schneller erstar-
ren lasst und einen schnelleren und sicheren Zugang
zum Abstichloch ermdglicht. Die aufgezeigten Verbes-
serungen vermeiden bzw. reduzieren die Ofenstill-
standszeiten.

[0016] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung und der
Stand der Technik werden anhand von sehr schemati-
schen Zeichnungen ndher beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 in geschnittener Seitenansicht einen Abstich-
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kanal in bekannter Ausfiihrung,

Fig. 2  in geschnittener Draufsicht den Abstichkanal
aus Fig.1,

Fig. 3 in geschnittener Seitenansicht einen erfin-
dungsgemafen Abstichkanal und

Fig. 4 in geschnittener Draufsicht den Abstichkanal
aus Fig. 3.

[0017] InFigur 1istein Abstichkanal 1in einer bekann-

ten Ausfiihrung dargestellt, der in einem Abstichloch 2
eines Ofens, bestehend aus Ofenwand 3 und Ausmau-
erung 4, angeordnet ist.

[0018] In Figur 2 ist der Abstichkanal 1 aus Figur 1 in
geschnittener Draufsicht zu sehen. In der gezeigten Aus-
fuhrung besteht der Abstichkanal 1 aus mehreren Ab-
stich - Steinen 5, 6, 7, 8. Der Abstich - Stein 1 zeigt zum
Ofeninneren und die Abstich - Steine 7, 8 befinden sich
aullerhalb der Ofenwand 3 und sind von einer Blechkon-
struktion 9 zur Stabilisierung umgeben.

[0019] Figur 3 zeigt den erfindungsgemafen Abstich-
kanal 1 in geschnittener Seitenansicht. In einem Abstich-
loch 2 sind drei Abstich - Steine 10, 11, 12 angeordnet,
wobei der in das Ofeninnere zeigende Abstich - Stein 10
blindig mit der Ausmauerung 4 des Ofens abschlieft.
Der auBere, vom Ofen wegzeigende Abstich - Stein 12
ragt Uber die Ofenwand 3 des Ofens hinaus. Hierzu ist
ein Ansatz 13 an der Ofenwand befestigt, um den Abstich
- Stein 12 zu stltzen. Im Bereich der Ofenwand 3 werden
die Abstich - Steine 11, 12 von einer Kuhlvorrichtung in
Form einer Hillse 14 umschlossen. Die Hillse 14 schliel3t
an der AulRenseite des Ofens mit der Stirnflache des Ab-
stich - Steins 12 biindig ab. Die Hilse 14 ragt teilweise
in die Ausmauerung 4 des Ofens hinein. Wie gezeigt,
wird der direkte Bereich an der Ofeninnenwand nicht von
der Hillse 14 einbezogen. Beispielsweise wird der letzte
in das Ofeninnere zeigende Abstich - Stein 10 nicht von
der Hilse umschlossen.

[0020] InFigur4istder Abstichkanal 1ingeschnittener
Draufsicht dargestellt. Die Hiilse 14, die beispielsweise
aus massivem Kupfer besteht, istin ihrem von der Ofen-
wand 3 nach auRBen abstehenden Bereich mit einem
Kuhlkanal 15 versehen, der in der gezeigten Ausbildung
ringférmig ausgebildet ist. An den Seitenwanden der Hil-
se 14 sind Anschlisse 16, 17 fir die Kihlwasserzufuhr
und die Kiihlwasserabfuhr vorgesehen.

Bezugszeichenliste

[0021]

1. Abstichkanal
2. Abstichloch

3. Ofenwand

4. Ausmauerung
5. Abstich - Stein
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6. Abstich-Stein

7. Abstich - Stein

8. Abstich - Stein

9. Blechkonstruktion
10.  Abstich - Stein
11.  Abstich - Stein
12.  Abstich - Stein

13. Ansatz
14. Hilse
15. Kihlkanal

16.  Anschluss
17.  Anschluss

Patentanspriiche

1. Abstichkanal (1) fir einen metallurgischen Ofen, be-
stehend aus mindestens einem Abstich-Stein (10,
11, 12); und
einer als Hilse (14) ausgebildeten Kihlvorrichtung
im Bereich der Ofenwand (3), wobei die Hilse (14)
den Abstich-Stein (10,11,12) zumindest teilweise
umschlief3t, um den Abstich-Stein indirekt zu klihlen,
wobei die Hlse (14) aus einem hoch - warmeleitfa-
higen Material gebildet ist
dadurch gekennzeichnet, dass
die Hulse (14) in ihrem von der Ofenwand (3) nach
aulen abstehenden Bereich zumindest bereichs-
weise mit einem umlaufenden Kihlkanal (15) aus-
gebildet ist.

2. Abstichkanal (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Hulse (14) aus Kupfer gebildet ist.

3. Abstichkanal nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Hulse (14) einteilig ausgebildet ist.

4. Abstichkanal nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Hulse (14) mehrteilig ausgebildet ist.

5. Abstichkanal (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Hilse (14) mit Anschlissen (16, 17) fur die
Zufiihrung und Ableitung eines Kihimediums aus-
gebildet ist.

6. Abstichkanal (1) nach Anspruch 1 oder 6,
dadurch gekennzeichnet,
dassdie Hiilse (14) als teilweise in die Ausmauerung
(4) des Ofens hineinragend ausgebildet ist.

7. Abstichkanal (1) nach einemder Anspriiche 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Hilse (14) an der AulRenseite des Ofens
mit der Stirnflache des Abstich - Steins (12) biindig
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ausgebildet ist.

Claims

1. Tapping channel (1) for a metallurgical furnace, con-
sisting of at least one tapping block (10, 11, 12) and
a cooling device, which is constructed as a sleeve
(14), in the region of the furnace wall (3), wherein
the sleeve (14) at least partly encloses the tapping
block (10, 11, 12) so as to indirectly cool the tapping
block, wherein the sleeve (14) is made from a ma-
terial with high heat conductivity, characterised in
that the sleeve (14) is constructed with an encircling
cooling channel (15) at least in an area in its region
protruding outwardly from the furnace wall (3).

2. Tapping channel (1) according to claim 1, charac-
terised in that the sleeve (14) is made of copper.

3. Tapping channel according to claim 1 or 2, charac-
terised in that the sleeve (14) is of single-part con-
struction.

4. Tapping channel according to claim 1 or 2, charac-
terised in that the sleeve (14) is of multi-part con-
struction.

5. Tapping channel (1) according to claim 1, charac-
terised in that the sleeve (14) is constructed with
connections (16, 17) for the feed and discharge of a
coolant.

6. Tapping channel (1) according to claim 1 or 6, char-
acterised in that the sleeve (14) is constructed to
partly project into the lining (4) of the furnace.

7. Tapping channel (1) according to one of claims 6
and 7, characterised in that the sleeve (14) is con-
structed at the outer side of the furnace to be flush
with the end face of the tapping block (12).

Revendications

1. Chenal de coulée (1) pour un four métallurgique,
constitué par au moins une brique de coulée (10, 11,
12) et par un dispositif de refroidissement réalisé
sous la forme d’un manchon (14) dans la zone de la
paroi du four (3),le manchon (14) entourantau moins
en partie la brique de coulée (10, 11, 12) pour le
refroidissement indirect de la brique de coulée, le
manchon (14) étant réalisé a partir d’'un matériau
possédant une conductivité thermique élevée, ca-
ractérisé en ce que le manchon (14) est réalisé au
moins par zone avec un canal de refroidissement
périphérique (15) dans sa zone qui s’écarte de la
paroi du four (3) vers I'extérieur.
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2,

Chenal de coulée (1) selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que le manchon (14) est réalisé en
cuivre.

Chenal de coulée selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que le manchon (14) est réalisé en
une seule piéce.

Chenal de coulée selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que le manchon (14) est réalisé en
plusieurs piéces.

Chenal de coulée (1) selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que le manchon (14) estréalisé avec
des raccords (16, 17) pour 'acheminement et I'éva-
cuation d’un milieu de refroidissement.

Chenal de coulée (1) selon la revendication 1 ou 5,
caractérisé en ce que le manchon (14) est réalisé
sous une forme telle qu’il fait saillie vers I'intérieur
en partie dans le réfractaire (4) du four.

Chenal de coulée (1) selon la revendication 6 ou 7,
caractérisé en ce que le manchon (14) est réalisé
sur le c6té externe du four a fleur avec la surface
frontale de la brique de coulée (12).
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