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(57) 1 Печь электрическая солевая для плав-
ки и рафинирования магния и его сплаєов.
включающая металлический корпус в форме
параллелепипеда, огнеупорную футеровку,
образующую внутреннее рабочее простран-
ство печи, на подине которой находится
слой расплава солей; большое число верти-
кальных перегородок, разделяющих указан-
ное пространство печи на сборную солевую
камеру для шлама и большое число отстой-
ных последовательно расположенных ка-

мер, причем каждая перегородка между дву-
мя смежными отстойными камерами имеет,
по крайней мере, одно отверстие для пере-
тока расплавленного металла из первой
отстойной камеры в последующую; пере-
крытие над сборной и отстойными камера-
ми, снабженное рядом закрывающихся
отверстий, сообщающихся с каждой из ука-
занных камер, электроды для подвода
электрического тока к солевому расплаву
о т л и ч а ю щ а я с я тем, что она имеет
дополнительную солевую камеру с установ-
ленным в н*ей, по крайней мере, одним ре-
актором для плавки магниевых сплавов,
причем солевая камера расположена пер-
пендикулярно сборной и отстойным каме-
рам

2 Печь по п.1 по второму варианту, о т-
л и ч а ю щ а я с я тем, что сборная камера
выполнена параллельно отстойным и явля-
ется общей для всех отстойных камер.
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Изобретение относится к металлургиче-
скому оборудованию, в частности, к конст-
рукции печи для плавки и рафинирования
магния и его сплавов.

Известно приготовление магниевых
сплавов, обычно производимое путем пря-
мого сплавления твердых компонентов, вхо-
дящих в состав сплава При этом магний
может испол ьзоваться также в твердом виде
или в жидком, если процесс приготовления
сплава происходит непосредственно на

магниевом заводе, где магний находится в
расплавленном состоянии Во всех этих слу-
чаях сплав приготавливают в тиглях, уста-
навливаемых в печах с электрическим или
газовым обогревом. В этих же тиглях после
расплавления производят и рафинирование
сплава, обрабатывая его специальными
флюсами и затем подвергая продолжи-
тельному отстаиванию [Эйдензон М А. Ме-
таллургия магния и других легких металлов.
М.Металлургия, 1974, с, 134-140]
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Таким путем можно приготавливать и
магний технической чистоты, а также произ-
водить глубокую очистку его от железа В
последнем случае в расплавленный магний
добавляют реагенты, осаждающие железо 5
из магния на дно тигля в шлам

Эти процессы характеризуются относи-
тельно низкой производительностью, высо-
ким потреблением энергии и потерями •
магния вследствие окисления. Кроме того. 10
такие процессы являются периодически-
ми.

Известна конструкция электропечи с со-
левым обогревом для непрерывного рафи-
нирования магния прямоугольного сечения 15
[Патент США Ns 4385931], принятая за про-
тотип.

Недостатками этого устройства являет-
ся то, что печь предназначена только для
рафинирования расплавленного металла и 20
может работать только в комплекте с пла-
вильным агрегатом. Кроме того, как показал
опыт'эксплуатации подобного устройства,
шлам осаждается не только в первой по
потоку магния камере, но и в следующих, хотя 25
и менее интенсивно. Периодически чистке
подлежат все камеры, что требует остановки
процесса рафинирования, способствует до-
полнительному окислению магния,увеличи-
вает его потери и сказывается на качестве 30
рафинирования

В основу изобретения поставлена зада-
ча в печи электрической солевой путем усо-
вершенствований и дополнений обеспечить
создание универсальной конструкции печи 35
электрической солевой для плавки и рафи-
нирования магния и его сплавов.

Эт а задача решается тем, что известная
печь электрическая солевая, включающая
металлический корпус, футеровку, образую- 40
щую внутреннее рабочее пространство,
вертикальные перегородки, посредством
которых образуются сборная солевая каме-
ра и большое число отстойных камер, снаб-
жается дополнительной солевой камерой с 45
установленным в ней, по крайней мере, од-
ним реактором для планки магниевых спла-
вов, причем солевая камера расположена
перпендикулярно сборной и отстойным ка-
мерам. 50

Кроме того, сборная камера может быть
выполнена параллельно отстойным и яв-
ляться общей для всех отстойных камер.

На рис. 1 показана печь в вертикальном
продольном разрезе; на рис. 2 - печь в раз- 55
резе по линии А-А на рис. 1 ;на рис.3 - вер-
тикальный продольный разрез второго
варианта печи прямоугольной формы с дру-
гим расположением сборной и отстойной
камер; на рис,4 - вид сверху печи на рис.3

(разрез по линии А-А); на рис 5 - попереч-
ное сечение печи на рис 3 по линии В-В.

На рис. 1,2 показана электропечь для
непрерывного приготовления и рафиниро-
вания магниевых сплавов и магния повы-
шенной по железу чистоты

Печь включает прямоугольный стальной
корпус 1 с огнеупорной футеровкой 2 на
подине и боковых стенках. Свод или укры-
тие 3 с теплоизоляцией закрывает верхнюю
часть печи и большое количество стенок
вертикальных перегородок 4, делящих
печь на солевую камеру 5, сборную камеру
6 и большое количество (не менее 3-х) по-
следовательно расположенных отстойных
камер 8,9,10,11. Стенки всех вертикальных
перегородок, за исключением первой 4а,
опускаются вниз, не доходя до пода печи.
Таким образом обеспечивается сообщение
сборной и всех отстойных камер друг с дру-
гом

Стенки вертикальных перегородок меж-
ду смежными отстойными камерами допол-
нительно снабжены отверстиями 14.
Отверстия имеют форму наклонных кана-
лов, у которых входное отверстие 15 распо-
ложено выше, чем выходное отверстие 16 в
последующей отстойной камере. Верти-
кальная стенка 4а отверстий не имеет. В
солевой камере 5 установлен металличе-
ский реактор (реакторы) 17 с крышкой 18 и
насосом 19. Часть подины 20 под камерой 8
имеет уклон в сторону сборной камеры 6.
Последняя из отстойных камер 11 снабжена
дополнительным отверстием 21 в своде пе-
чи В стенки печи вмонтированы электроды
22,28

Печь снабжена измерительными элект-
родами для определения высоты слоя соли
и уровня металла (на рисунках не показаны).

На своде 3 каждой из камер 6.8.9,10,11
имеются отверстия Отверстия 23 - в сбор-
ной камере и отверстия 24 - в каждой из
отстойных камер. Все эти отверстия снаб-
жены крышками.

На рис. показан вид в разрезе камеры 9
вдоль линии А-А на рис.1

Проем 25 между нижней поверхностью
стенки вертикальной перегородки 4 и под-
иной печи 20 обеспечивает связь между от-
стойными камерами.

На рис 3,4,5 показан второй вариант
конструкции печи с продольным расположе-
нием сборной камеры, делящей рабочее
пространство печи на два ряда отстойных
камер, что позволяет использовать такую
печь для одновременного приготовления
двух разных марок сплавов, например,
AZ91D и АМ60, либо для приготовлений
сплава и магния повышенной чистоты.
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Сборная камера является общей для
всех отстойных камер, что значительно уп-
рощает процесс очистки от шлама и его вы-
борку из печи.

На рис, 3 представлен продольный вер-
тикальный разрез печи, на котором соответ-
с т в у ю щ и е обозначения имеют то же
наименование, что и на рис. 1,2 для первого
варианта печи.

На рис.4 представлен разрез печи по
линии А-А рис.3, что позволяет рассмотреть
взаимное расположение камер в печи и ре-
актора (или реакторов) 17.

На рис.5 представлен поперечный раз-
рез по линии В-В.

Как видно из рис.3,4,5, сборная камера
6 расположена вдоль оси рабочего про-
странства печи, а по ее бокам располагают-
ся две группы отстойных камер 8,9,10 и 8а,
9а, 10а. В торце печи располагается грею-
щая солевая камера 50, снабженная элект-
родами 22.

Печь работает следующим образом. По-
сле сушки и разогрева футеровки 2 через
сборную камеру 6 печь заполняют расплавом
солей 13, имеющим большую плотность, чем
расплавленный металл 12. Одновременно
расплавом солей заполняют и солевую ка-
меру 5. Уровень расплава солей должен
быть выше верхней кромки электродов 22 и
28. На электроды подают напряжение. При
прохождении электрического тока через
расплав солей происходит его нагрев до за-
данной температуры. Объем расплава солей
пополняют, доводя его до заданного уров-
ня. При этом уровень расплава устанавлива-
ется выше низа вертикальных перегородок
4, но ниже нижней кромки выходного отвер-
стия 16 наклонного канала 14. В солевую
камеру 5 устанавливается реактор (реакто-
ры) 17.

В отличие от прототипа - дополнитель-
ная солевая камера 6 вместе с реактором
(реакторами) обеспечивает производство
сплавов, ваод в расплав рафинирующих ре-
агентов и этим техническим решением по-
зволяет достигнуть искомого результата -
создание агрегата, совмещающего техно-
логические1 циклы производства и рафини-
рования сплавов. Размещение солевой-
камеры 6 перпендикулярно отстойным ка-
мерам обеспечивает последовательность
и непрерывность технологических опера-
ций по потоку металла при его рафинирова-
нии.

В реактор 17 загружается шихта, состо-
ящая из легирующих материалов и магния,
либо, после предварительного прогрева ле-
гирующих материалов, заливается жидкий
магний. В реакторе 17 компоненты сплава

расплавляются и с помощью специальной
мешалки (на рис. не показана) перемешива-
ются, При этом в расплав металла вводятся
рафинирующие реагенты. По окончании

5 процесса перемешивания, с помощью насо-
са 19, расплав металла перекачивается в
отстойную камеру 8. Заполняя камеру 8,
металл перетекает по каналам 14-в следую-
щие отстойные камеры. При этом в первой

10 отстойной камере 8 происходит основное
отделение металла от солей и прочих при-
месей, имеющих плотность, большую, чем у
солевого расплава. Твердые примеси осе-
дают на дно в виде шлама 7, который по

15 наклонному участку подины 20 накаплива-
ется в сборной камере 6. Процесс приготов-
ления сплава в реакторе (реакторах) 17
повторяется.

Периодически из сборной камеры 6 че-
20 рез отверстие 23 удаляется накопившийся

шлам 7. При этом отстойные камеры оста-
ются герметично изолированными, и в них
продолжается процесс рафинирования.

• Значительно реже через отверстия 24
25 чистятся от шлама отстойные камеры

8.9,10,1 1. При этом крышки отверстий сни-
маются, и камеры временно разгерметизи-
руются, что приводит к окислению части
металла, находящегося в отстойных каме-

30 pax,
Из отстойной камеры 11 с помощью на-

соса (на рис. не показан) через отверстие 21
периодически или непрерывно откачивает-
ся рафинированный металл.

35 По второму варианту печи приготовлен-
ный в реакторе (реакторах) сплав (или два
сплава, или сплав и магний) насосом (или
насосами) перекачиваются в камеры от-
стойные 8, 8а, откуда сплавы по каналам 14

40 последовательно перетекают из первой от-
стойной камер 8, 8а в последнюю 10, 10а.
Образующийся при рафинировании метал-
ла шлам 7 скапливается в отстойной камере
б, что наглядно видно на рис. 5.

45 Размещение сборной камеры 6 по вто-
рому варианту, в отличие от прототипа, па-
раллельно отстойным 8,9,10,8э,9а, 10а
таким образом, что является общей для от-
стойных камер, обеспечивает удаление все-

50 го шлама через отверстия 23 сборной
камеры 6, не прерывая процесса рафини-
рования в отстойных камерах и не разгер-
метизируя их. Кроме того, центральная
сборная камера 6, в отличие от прототипа,

55 обеспечивает раздельное ведение двух тех-
нологий параллельно, т.е, производить \л ра -
финировать два различных сплава, либо
сплава и магния одновременно.

Для облегчения сбора шлама 7 в сбор-
ной камере 6 на боковых стенках футеровки
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2 имеются скосы под углом не менее 40 град,
а между основанием (подом) печи и нижним
краем вертикальных стенок 4, отделяющих
сборную камеру 6 от отстойных камер
8 9 10, имеются отверстия 25 для перехода
шлама 7 и свободной циркуляции солевого
расплава 13. При этом металл 12 не посту-
пает в сборную камеру 6, которая заполнена
всегда только солевым расплавом 13. От-
стойные камеры 8,8а,9,9а,10,10а герметич-
но изолированы от сборной камеры 6 и
процесс рафинирования продолжается в

10

них непрерывно Непрерывность и разгер-
метизация для чистки от шлама отпадает.

В боковые стенки печи вмонтированы
электроды (поз.28), позволяющие прогре-
вать солевой расплав в отстойных камерах
8,9,10,8а,9а,10а и, таким образом, регулиро-
вать температуру рафинирования металла,
выходящего из печи. Слив металла произво-
дится из последующей (или последних) от-
стойных камер.10,10а периодически или
непрерывно с помощью насоса либо сифо-
на через отверстия 21

А
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Рис 2



22841

?8) (75) ИЗ) (25



22841

Рис 5

Упорядник Техред М.Келемеш Коректор М.Куль

Замовлення 4508 Тираж Підписне
Державне патентне відомство України,

254655, ГСП, Київ-53, Львівська пл , 8

Відкрите акціонерне товариство "Патент", м. Ужгород, вул.ГагарІна, 101


