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Bei einer Vorrichtung zum Zerstduben von fliissigen
Schmelzen, wie z.B. oxidischen Schmelzen, Metallschmel-
zen und Schlacken, mit einem Tundish (21) und einer im
Bereich des Tundishauslaufs (23) angeordneten Ringdiise
(22), deren Strahlen (29) auf den auslaufenden Schmelze-
strahl (26) gerichtet sind, ist der Tundish (21) von einer
Brennkammer (22) umgeben und der Tundishauslauf (23)
mindet oder taucht in eine Bodendurchbrechung (25) der
Brennkammer (22) ein.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Zerstduben von fliissigen Schmelzen, wie
z.B. oxidischen Schmelzen, Metallschmelzen und Schlacken, mit einem Tundish und einer im
Bereich des Tundishauslaufs angeordneten Ringdiise, deren Strahlen auf den auslaufenden
Schmelzestrahl gerichtet sind.

Einrichtungen der eingangs genannten Art sind in unterschiedlichen Ausbildungen bekannt
geworden. So ist beispielsweise in der WO 01/62987 A1 eine Einrichtung zum Zerstiuben fliissiger
Schmelze bekannt geworden, welche sich insbesondere fiir die Zerstdubung und Zerkleinerung
oxidischer Schlacken oder Gléser eignet. Bei dieser bekannten Einrichtung war ein Tundish mit
einer AuslaRoffnung vorgesehen, in welcher eine Lanze zum EinstoBen von Gasen oder Dampf
unter Ausbildung eines Ringspaltes eintaucht. Die Lanze selbst war hierbei von zwei koaxialen
Rohren gebildet, welche gesondert voneinander in axialer Richtung verstellbar waren. Mit dem
AuBeren dieser Rohre konnte hiebei ein freier Durchtrittsquerschnitt im Bereich des Schmelzen-
austrittes eingestellt werden, wo hingegen die Axialverschiebung der Lanze selbst die gewiinschte
Strémungsgeometrie beeinflute. Wie bereits bei dieser bekannten Ausbildung wurde der Versuch
unternommen ein Anwachsen eines Schlackenpelzes durch Erstarrung im Bereich der AuslaRoff-
nung hintanzuhalten, wobei gleichzeitig die gewlinschten Strahlparameter den jeweiligen Verhalt-
nissen angepasst werden sollten. Um ein derartiges Anbacken bzw. Einfrieren im Bereich der
Schlackenaustrittséffnung zu verhindern, muss hier mit entsprechend tiberhdhter Temperatur, und
damit naturgem&R mit entsprechend verschleiRfesteren Materialien, gearbeitet werden.

Eine weitere Ausbildung der eingangs genannten Art ist der WO 01/90018 zu entnehmen, bei
welcher gleichfalls zum Zerstduben und Zerkleinern von fliissigen Schmelzen ein entsprechender
Tundish zum Einsatz gelangt, in dessen Auslauf eine Treibgaslanze miindete. Das die Lanze
umgebende Rohr wurde hier als Unterlaufwehr definiert und hatte im Wesentlichen die bereits
zuvor beschriebene Wirkung, gemaR welcher der freie Durchtrittsquerschnitt im Ringspalt entspre-
chend eingestellt werden konnte. Die Treibgaslanze war hier fiir den Einsatz von Gberkritischem
Dampf zur Ausbildung eines unterexpandierten Freistrahles im Inneren des Schmelzestrahles
ausgebildet, um eine besonders effiziente Zerstdubung zu gewéhrleisten.

Die vorliegende Erfindung zielt nun darauf ab, eine Einrichtung der eingangs genannten Art
dahingehend weiter zu bilden, dass die Gefahr eines Zuwachsens bzw. Anbackens von schmelz-
flissigem Material durch Erstarrung im Bereich der Austrittsdiise fiir eine groRe Anzahl verschie-
dener schmelzfliissiger Materialien mit unterschiedlichen Erstarrungspunkten mit Sicherheit ver-
mieden werden kann, wobei gleichzeitig in unmittelbarer Umgebung des Austrittes der zerstaubten
Schmelze auch bereits wiederum wesentlich kélterer Dampf oder sogar Kaltwasser eingediist
werden kann, ohne dass dies die Gefahr eines vorzeitigen VerschleiRes der Austrittsdiise bzw. ein
Einfrieren im Bereich des Schmelzeaulalles zur Folge hat. Insgesamt soll mit méglichst einfachen
Mitteln eine entsprechende Temperatur der Schmelze gewihrieistet werden, um die fir die Zer-
stédubung gtinstigste Viskositét einstellen zu kénnen.

Zur Losung dieser Aufgabe besteht die erfindungsgemaRe Vorrichtung im Wesentlichen darin,
dass der Tundish von einer Brennkammer umgeben ist und der Tundishauslauf in eine Boden-
durchbrechung der Brennkammer miindet oder eintaucht. Dadurch, dass nun zusiatzlich zu dem
bekannten Tundisch eine den Tundish umgebende Brennkammer oder Muffel vorgesehen ist, I4sst
sich der Tundish von aufen beheizen, sodass auf besonders schonende Weise die erforderliche
Schmelzentemperatur tber die Héhe des Schmelzebades im Tundish homogen sichergestelit
werden kann. Dadurch, dass nun im Bereich des Tundishauslaufes selbst wiederum in der Brenn-
kammer entsprechende Durchbrechungen, und insbesondere beispielsweise ein Ringspalt ausge-
bildet ist, kann an dieser Stelle heiBes Gas, und insbesondere Brenngas, ausgestoRen werden,
wodurch ein Zufrieren bzw. Erstarren von Schmelze im Bereich des Schmelzenauslaufes mit
Sicherheit vermieden wird. Gleichzeitig kann mit einer derartigen Konstruktion die entsprechende
mechanische Voraussetzung fiir die Anordnung weiterer Diisen, und insbesondere von konzentri-
schen Dampf- oder Wasserdusen, geschaffen werden, ohne dass dies einen EinfluR auf die Tem-
peratur der Schmelze im Bereich des Schlacken- bzw. Schmelzeauslaufes hat, und ohne dass dies
daher dort zu einer Erhdhung der Gefahr eines Anbackens fiihrt. Insgesamt werden die zum Ein-
satz gelangenden Materialien bei einer derartigen Ausbildung auf Grund der VergleichméRigung
der Temperatur wesentlich geringer beansprucht und es wird auch die Gefahr von vorzeitigen
Korrosionserscheinungen, wie sie insbesondere bei fliissigen Schmelzen und gleichzeitig hohen
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mechanischen Spannungen im Bereich des Schmelzeauslaufes auftreten knnen, weitestgehend
vermieden.

Die erfindungsgemafe Einrichtung eignet sich fiir oxidische Schiacken, Glaser und insbeson-
dere Borate fir Keramikschmelzen, Metalischmelzen, aber ebenso auch fiir thermoplastische
Materialien, da die Temperaturen in besonders gleichmaRiger Weise Uber einen groen Tempera-
turbereich einstellbar sind. Durch die Ausbildung mehrerer AbriBkannten im Bereich des Schmel-
zeauslaufes ldsst sich auch die gewiinschte Strémungsgeometrie, und damit das gewiinschte
Zerkleinerungs- bzw. Zerteilungsverhalten, bei gleichzeitiger Einstellung einer optimalen Schmel-
zeviskositét den jeweiligen Bediirfnissen besser anpassen.

In besonders vorteilhafter Weise ist die erfindungsgeméRe Ausbildung so getroffen, dass der
Tundishauslauf im Querschnitt trichterférmig ausgebildet ist und unter Ausbildung eines Ringspal-
tes {iber im Wesentlichen radialen Streben im Brennkammerboden festgelegt ist. Eine derartige
Ausbildung minimiert die Ausbildung von Warmebriicken zwischen den Brennkammerwanden und
dem Tundish, da dieser auf die radialen Streben beschrinkt bleibt, sodass es gleichzeitig gelingt
die Brennkammerwinde selbst von {iberméaRiger thermischer Belastung freizuhalten und im Tun-
dish die gewiinschte héhere Temperatur aufrechtzuerhalten. Die radialen Streben selbst kénnen
nun wiederum zur Erzielung besserer Strémungsgeometrien entsprechend adaptiert werden, wobei
es einer bevorzugten Weiterbildung der erfindungsgeméRen Einrichtung entspricht, wenn die
Ausbildung so getroffen ist, dass die radialen Streben als Strémungsleitkérper fur heiRe Gase
ausgebildet sind. Auf diese Weise wird im Bereich des Schmelzeaustrittes eine entsprechende
Verwirbelung erzielt, wobei zusétziich radial auBerhalb weitere HeiRgase oder Dampf zugefihrt
werden kénnen.

Zur Erzielung der gewiinschten homogenen Temperatur ist die Ausbildung mit Vorteil so getrof-
fen, dass in die Brennkammer radial und/oder tangential zum trichterformigen Tundish Brenner
miinden. Die von derartigen Brenner erzeugten Verbrennungsabgase kénnen bei entsprechender
vollstandiger Verbrennung als Inertgase angesprochen werden, da sie weitestgehend nurmehr
CO, enthalten. Prinzipiell kann aber mit derartigen Brennern und entsprechender Regelung des
Verbrennungsvorganges auch eine reduzierende Atmosphdre geschaffen werden, wenn eine
nichtvollstandige Verbrennung gewéhit wird, wobei hier auch inerte oder reaktive Gase eingetragen
werden kénnen. HeiBe Inertgase, wie z.B. N, oder Ar, kénnen fur die Zerstaubung von Thermo-
plasten oder Edelstahl, und reaktive Gase fiir die zerstdubende Oxidation von Schwarzkupfer oder
Kupferstein eingesetzt werden. Mittels derartiger Brenner bzw. Brennerlanzen kdnnen auch weitere
Gase, Schutzgase oder reaktive Gase in den Verbrennungsraum eingestoRen werden, welche
dann Uber den durch die radialen Streben ausgebildeten Ringspalt, und insbesondere nach ent-
sprechender Verwirbelung durch die Stromungsleitkorper, den Schmelzestrahl ummanteit und mit
diesem kollidieren.

Prinzipiell l4uft die heiRe Schmelze bei der erfindungsgemaRen Vorrichtung als Kemstrahl
ummantelt von heifen Verbrennungsabgasen ab. Die heien Verbrennungsabgase kénnen hiebei
vom Schmelzestrah! angesaugt werden und mit im Wesentlichen gleicher Geschwindigkeit wie der
Schmelzestrahl ausstrémen, wobei die Starke des auf diese Weise ausgebildeten gasférmigen
Mantels von der jeweiligen Breite des Ringspaltes zwischen Tundishauslauf und dem Rand der
Durchbrechung im Brennkammerboden bestimmt ist. Nachfolgend gegen diesen Strahl gerichtete
Diisen, tiber welche beispielsweise HeiRdampf oder Heilgas ausgestolen werden kann, dienen
der Zerkleinerung des Strahles, wobei auch hier, mit Ricksicht auf die hohen Gastemperaturen
des Mantelgases des Strahles, ein vorzeitiges Erstarren hintangehalten wird, was die Ausbildung
kleiner Tropfchen bzw. kugelformiger Strukturen begiinstigt. Zur Einstellung der entsprechenden
HeiBgasmantelschicht, welche aus der Brennkammer angesaugt wird, ist die Ausbildung mit Vorteil
so getroffen, dass der Tundish unter Verénderung des lichten Querschnittes der Bodendffnung der
Brennkammer hohenverstellbar in der Brennkammer gelagert ist. Prinzipiell kann bei Verwendung
einer Lanze zum AusstoR der Schmelze aus dem Tundish auch Gber den Druck und die Tempera-
tur des Uber die Lanze ausgestoRenen Gases eine entsprechende Anpassung an die gewiinschten
Parameter erfolgen. Eine derartig vorteilhafte Ausbildung sieht hiebei vor, dass der Tundish ein
den Tundishauslauf unter Ausbildung eines Ringspaltes umgebendes Wehrrohr und eine im Inne-
ren des Wehrrohres angeordnete Lanze fiir Druckfluid aufweist, wodurch zum Einen die Lanze
optimal geschiitzt werden kann und zum Anderen auch das Ausmal der jeweils angesaugten
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Schmelze durch Variation der Breite des durch das Wehrrohr definierten Ringspaltes eingestellt
werden kann.

Die geforderte thermische und mechanische Festigkeit des Tundish, insbesondere im Bereich
des Tundishauslauf, kann dadurch sichergestellt werden, dass der Tundishauslauf als Auslaufdiise
aus gesintertem SiC ausgebildet ist. Derartiges gesinterte Siliciumcarbid zeichnet sich auch durch
eine sehr hohe Warmeleitfahigkeit aus, sodass die heiBen Verbrennungsabgase der Brennkammer
ein Zubacken dieser Auslassoffnung mit Sicherheit hintanhalten kénnen. Auf Grund der guten
mechanischen und auch chemischen Besténdigkeit erfolgt kein schlackenchemischer Angriff und
das Material weist eine ausgezeichnete Temperaturwechselbestdndigkeit auf.

In der Brennkammer wird im Wesentlich drucklos Brennerabgas erzeugt, wobei die Ansaugung
Uber die Ringdise erfolgt. Insgesamt ergibt sich auf diese Weise der Vorteil, dass auf eine indukti-
ve Beheizung der Auslaufdiise verzichtet werden kann und ein besonders ruhiges Zerstidubungs-
bild erzielt wird, da sich zwischen Ringdiise und Schlackenauslauf kein Unterdruck ausbilden kann.
Gleichzeitig fihrt dies zur Absenkung der nétigen Zerstidubergastemperatur, da derartiges Zer-
stdubungsgas durch Mischen mit dem Brennkammerabgas vor dem Zerstdubungspunkt entspre-
chend aufgeheizt wird. Mit Vorteil wird hierbei so vorgegangen, dass die Brennkammer- bzw.
HeiRgastemperatur in der Brennkammer wenigstens 50°C, vorzugsweise 50°C bis 100°C, Giber der
Liquidus-Temperatur der Schmelze eingestellt ist, wobei vorzugsweise die Ringdiise mit Dampf bei
einem Druck zwischen 8 bis 25 bar und einer Temperatur zwischen 300°C und 800°C gespeist ist.
Insgesamt kann auf Grund der Durchmischung des Zerstdubergases mit den angesaugten Abga-
sen der Brennkammer der Dampfverbrauch auf 0,5 bis 1,2 kg Dampf pro kg Schmelze herabge-
setzt werden, wobei der Teilchendurchmesser der entsprechend zerkleinerten Teilchen in der
GroRenordnung von 90 bis 50 um (d, max) unproblematisch erzielt werden kénnen.

Wie bereits erwdhnt, erlaubt die Brennkammer als Tragkonstruktion die Anordnung weiterer
Einrichtungen und es ist entsprechend einer bevorzugten Weiterbildung vorgesehen, dass in oder
an der Brennkammer konzentrisch zum Tundishauslauf, in welchem eine Primérdiise an der Lan-
zenmiindung ausgebildet ist, Sekundardiisen angeordnet sind. Uber derartige Sekundardiisen
kann in der Folge beispielsweise HeiRdampf ausgestoRen werden.

Die den Tundish umgebende Brennkammer kann prinzipiell nach oben offen oder geschlossen
ausgebildet sein. Je nach Ausbildung werden unterschiedliche Drucke in der Brennkammer erzielt
und es kann daher besonders vorteilhaft sein, die vom Schmelzestrahl angesaugte oder {iber den
freien Durchtrittsquerschnitt im Brennkammerboden ausgepresste Gasmenge jeweils zu beeinflus-
sen. Zu diesem Zweck ist die Ausbildung mit Vorteil so getroffen, dass der freie Durchtrittsquer-
schnitt des den Tundishauslauf umgebenden Ringspaltes der Brennkammer iiber einer drehbaren
Blende verstellbar ist.

Die Brennkammer selbst kann in besonders einfacher Weise isoliert ausgebildet werden, wofiir
mit Vorteil die Ausbildung so getroffen ist, dass die Brennkammer an ihren AuRenwéanden mit
Isolationsmaterial ummantelt ist. Das Schmelzgut selbst kann unmittelbar in den Tundish aufgege-
ben werden, wofiir die Ausbildung mit Vorteil so getroffen ist, dass in den Tundish eine Schmelze-
Rinne fiir die Aufgabe von Schmelzgut miindet.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in der Zeichnung schematisch dargestellten Aus-
fuhrungsbeispieles naher erldutert. In dieser zeigen Fig.1 die erfindungsgeméRe Einrichtung in
einem Querschnitt, Fig.2 eine Draufsicht auf die Einrichtung nach Fig.1 und F|g 3 eine besonders
einfache weitere Ausbildung schematisch im Schnitt.

In Fig.1 ist ein Tundish 1 dargestellt, in welchen eine Schmelze-Rinne 2 miindet. Uber die
Schmelze-Rinne 2 wird Schmelze aufgegeben. In das Innere des Tundish 1 ragt ein Wehrrohr 3,
welches in Richtung des Doppelpfeiles 4 hohenverstellbar gelagert ist und an seiner Unterkante
relativ zum Boden des Tundish 1 einen Ringspalt definiert, Gber welchen Schmelze in die Austrag-
o6ffrung 5 des Tundish gelangt. Im Inneren des Wehrrohres 3 ist eine Lanze 6 gleichfalls in Rich-
tung des Doppelpfeiles 4 hohenverstellbar gelagert, iber welche Druckfluid ausgestoRen wird,
sodass die iiber den Ringspalt 7 in die Austrittséffnung 5 austretende Schmelze mittels des
Druckfluids zerstdubt wird. Der Tundish 1 ist nun in eine Brennkammer 8 gelagert, wobei der
Tundish in den Boden 9 der Brennkammer unter Ausbildung eines weiteren Ringspaltes 10 ein-
taucht. Dieser Ringspalt 10 wird durch radiale Stiitzwéande in Umfangsrichtung unterteilt, wobei
liber diesen Ringspalt 10 Medium aus dem Raum 11 auBerhalb des Tundish angesaugt wird.
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Dieser Raum 11 ist nun als Brennkammer ausgebildet und es miindet in diese vom Raum 11
ausgebildete Brennkammer ein Brenner 12. Die heien Abgase dienen dabei der Aufrechterhal-
tung der erforderlichen Temperatur der Schmelze im Tundish 1 und konnen weiter Uber den Ring-
spalt 10 als Mantelstrémung des austretenden, zerstiubten Strahles, welcher Uiber die Austritts6ff-
nung 5 austritt, ausgepresst oder angesaugt werden.

Die Brennkammer ist an einem Gestell 13 abgestiitzt und weist im Anschluss an seinen Boden
9 eine konzentrisch zur Austrittséffnung 5 angeordnete Ringkammer 14 auf, welche in konzentrisch
zur Achse 15 der Lanze 6 bzw. des Wehrrohres 3 angeordneten Diisen miindet. Die Disen sind
mit 16 bezeichnet, wobei {iber den Ringkanal 14 weiteres Fluid, und insbesondere Sekundardampf,
tiber die Rohrleitung 17 zugefuhrt werden kann.

Bei der Darstellung nach Fig.2 wurden die Bezugszeichen der Fig.1 beibehalten, wobei zuséatz-
lich noch die die Brennkammer 8 aufien umgebende Isolation mit 30 angedeutet ist, welche von
einem Gehausewandteil 18 umgriffen wird. In der Draufsicht ist auch noch die Ausbildung seitlicher
Wangen 19 zur Erhdhung der Stabilitét des Tragers schematisch angedeutet.

Durch Wahl geeigneter Brennstoffe im Brenner 12 kann die entsprechende Brennkammerat-
mosphire eingestellt werden und die erforderliche Temperatur der Schmelze im Tundish 1 gewéhr-
leistet werden. Die Brenner 12 kénnen hiebei tangential zur Achse 15 gerichtet angeordnet sein,
sodass eine gute Durchwirbelung und eine homogene Erwérmung gewihrleistet ist. Uber die
AnschluBleitung 17 kann Dampf oder anderes Medium gegebenenfalls unter entsprechendem
Druck zugefiihrt werden, um die Zerstdubungsgeometrie und damit die TeilchengrolRe ebenso wie
gegebenenfalls das Erstarrungsverhalten der ausgestolenen Trépfchen entsprechend zu beein-
flussen.

Insgesamt eignet sich eine derartige Einrichtung fur Schmelzen mit unterschiedlichsten
Schmelzpunkten, da den jeweiligen rheologischen und zerstaubungskritischen Parametern in
héchstem MaRe Rechnung getragen werden kann. Insbesondere kann sowohl tiber die zentrale
Lanze 6, als auch (iber die Leitung 17 Primdrdampf bzw. Sekundardampf mit unterschiedlichen
Temperaturen in unterschiedlichen Druckbereichen zugefiihrt werden. Der Brennerabgasstrom
kann sowohl {iber die ringspaltartige Durchbrechung 10, als auch {iber oberhalb des Brenners
angeordnete radiale Durchbrechung 20 des Wehrrohres 3, wie sie in Fig.1 dargestellt sind, ange-
saugt oder ausgestoRen werden, wobei die entsprechenden Ansaugéffnungen, ebenso wie die
Ausbildung des Ringspalt 10, durch einfache Blenden in ihrem Querschnitt verstellbar sein kdnnen.
Hierzu geniigt es im Bereich der Durchbrechungen 10 jeweils zwei Scheiben Gibereinander mit
entsprechenden ringspaltartigen Durchbrechungen anzuordnen.

Im Bereich des Ringspaltes 10 kénnen die fur Stitzzwecke erforderlichen radialen Trennwénde
durch entsprechende Schrégsteliung als Drallkdrper bzw. Leitapparate ausgebildet sein.

Sowohl die mit der Lanze 6 verbundene Diise, als auch die Diise 16 des Ringkanals 14 kann in
ihrer Geometrie variiert werden. Besonders vorteilhaft ist es beide Dusen, die Primérdise der
Lanze 6 und die Sekundardiisen 16 des Ringkanals 14 als Lavaldiisen auszubilden, sodass Medi-
um mit Uberschallgeschwindigkeit gerichtet austreten kann. Die Sekundardisen 16 sind hiebei in
vorteilhafter Weise unter EinschluB eines Winkels von 10°-25° zur Primérstrahlachse geneigt
angeordnet.

Bei der Ausbildung nach Fig.3 ist ein Tundish 21 in einer Brennkammer 22 angeordnet, wel-
cher tiber einen dusenférmigen Tundishauslauf 23 verfiigt. Dieser Tundishaustauf 23 taucht in den
Boden 24 der Brennkammer ein und definiert zwischen dem Rand 25 der Durchbrechung des
Bodens 24 der Brennkammer und den konischen Winden des Tundishauslaufs 23 einen Ring-
spalt. Bedingt durch die konische Ausbildung der Auslauféffnung bzw. -dise kann durch Anheben
und Absenken des Tundish 21 in Richtung des Doppelpfeiles 26 der lichte Querschnitt des Ring-
schlitzes im Boden 24 der Brennkammer entsprechend variiert werden. Der austretende Schmel-
zestrahl saugt hiebei Verbrennungsabgas aus der Brennkammer 22 an. Die Brennkammer selbst
wird hierbei widerum drucklos betrieben und es sind tangentiale Brenner 27 schematisch angedeu-
tet.

An der Brennkammer und im Wesentlichen konzentrisch zum austretenden Strahi 26 sind
Ringdiisen 28 angeordnet, deren Diisenachsen 29 auf den Mantel des Schmelzestrahles 26 auf-
treffen. Dieser Mantel besteht nun im Wesentlichen aus den heien Verbrennungsgasen, welche
aus der Brennkammer 22 angesaugt werden, sodass hier aufgespriihter HeiRdampf oder andere
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unter Druck befindliche Fluids zunéchst im Bereich dieses Mantels auf eine wesentlich héhere
Temperatur aufgeheizt werden, bevor sie auf den Schmelzestrahl auftreffen und dort eine mecha-
nische Zerkleinerung bewirken. Dies hat eine besonders feine Zerteilung und die Ausbildung
kugelférmiger Strukturen mit besonders geringen maximalen Durchmessern zur Folge, wobei das
Zerstdubungs- bzw. Zerkleinerungsgas auf wesentlich geringere Temperaturen als bei bekannten
Ausbildungen aufgeheizt werden muss.

10.

11.

12.

13.

PATENTANSPRUCHE:

Vorrichtung zum Zerstduben von flissigen Schmelzen, wie z.B. oxidischen Schmelzen,
Metallschmelzen und Schlacken, mit einem Tundish und einer im Bereich des Tundishaus-
laufs angeordneten Ringdiise, deren Strahlen auf den auslaufenden Schmelzestrahl ge-
richtet sind, dadurch gekennzeichnet, dass der Tundish (21) von einer Brennkammer
(22) umgeben ist und der Tundishauslauf (23) in eine Bodendurchbrechung (25) der
Brennkammer (22) miindet oder eintaucht.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Tundishauslauf (23) im
Querschnitt trichterformig ausgebildet ist und unter Ausbildung eines Ringspaltes iiber im
Wesentlichen radiale Streben im Brennkammerboden (24) festgelegt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die radialen Streben als
Strémungsleitkorper fiir heile Gase ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass in die Brenn-
kammer (22) radial und/oder tangential zum trichterfsrmigen Tundish (21) Brenner (27)
miinden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Tun-
dish (21) unter Verénderung des lichten Querschnittes der Bodenéffnung (25) der Brenn-
kammer (22) héhenverstellbar in der Brennkammer (22) gelagert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Tun-
dishauslauf (23) als Auslaufdiise aus gesintertem SiC ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Brennkammer- bzw. HeiRgastemperatur in der Brennkammer (22) wenigstens 50°C, vor-
zugsweise 50°C bis 100°C, Uber der Liquidus-Temperatur der Schmelze eingestellt ist.
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Ring-
duse (28) mit Dampf bei einem Druck zwischen 8 bis 25 bar und einer Temperatur zwi-
schen 300°C und 800°C gespeist ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Tun-
dish (1) ein den Tundishauslauf (5) unter Ausbildung eines Ringspaltes (7) umgebendes
Wehrrohr (3) und eine im Inneren des Wehrrohres (3) angeordnete Lanze (6) fiir Druckfluid
aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass in oder an
der Brennkammer (8) konzentrisch zum Tundishauslauf (5), in welchem eine Primardiise
an der Lanzenmiindung ausgebildet ist, Sekundardiisen (16) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der freie
Durchtrittsquerschnitt des den Tundishauslauf (5) umgebenden Ringspaltes (10) der
Brennkammer (8) Uber eine drehbare Blende verstelibar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Brennkammer (8) an ihren AuBenwénden mit Isolationsmaterial (17) ummantelt ist.
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass in den
Tundish (1) eine Rinne (2) fiir die Aufgabe von Schmelzgut miindet.
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