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@ Verfahren zum Herstellen von Metallrohbl&cken.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von
Rohblocken aus Metall, insbesondere Stahl. mit groRem
Stuckgewicht, insbesondere fur groRe Schmiedestiicke Ein
senkrechter Kern (1) gréRerer Hohe (H,) als Breite (B) wird
vorgearbeitet, insbesondere an Ort und Stelle gegossen und
an den festen Kern mindestens eine Lage {2) herum gegos-
sen, wobei die néchste Lage (2) immer erst angegossen wird,
nachdem die vorherige mindestens teilweise erstarr ist.
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Verfahren zum Herstellen von Metallrohbldcken

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von
Rohbl&cken aus Metall, insbesondere Stahl, mit groBSem

Stiickgewicht, insbesondere flir grofe Schmiedestlicke.

Zum Herstellen von schwerén Schmiedestiicken, die z.B. zur
Herstellung von Rotoren und Turbinenl&ufern weiterverarbei-
tet werden, benutzt man heute vielfach im Elektroofen er-
schmolzenen Stahl wegen seiner hohen Qualitdt und genau
kontreoliierbaren Analyse. Die Kapazitdt eines Elektro-
ofens reicht jedoch nicht aus, um Bldcke von mehreren
hundert Tonnen, z.B. 200 bis 300 t, zu giefen. Hierzu wird
eine Batterie von Ofen bendtigt, die gleichzeitiqg gieBbe-
reit sind.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren der eingangs

genannten Art derart _zu verbessern, daB mit nur einem
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Schmelzofen geringeren Volumens als das des Rohblockes
oder wenigen Ufen ausgekommen wird.

Das Verfahren #hnelt dem einer StranggieBanlage, jedoch u.a.
mit dem Unterschied, das jeweils liber einen Kern-.in Zeit-
abstédnden mittels jeweils gr&Berer Kokille lagenmifig der
n&chste GuB8 vorgenommen wird und somit der Querschnitt des
GuBkérpé;s?wachst und infolgedessen auch das Gewicht.

Dieses Verfahren hat den Vorteil, daB vom Querschnitt her
keine Begrenzung besteht, da die nidchste GuBlage erst ge-
gossen wird, nachdem die vorherige abgekiihlt und von der
Fllissigphase in die Festphase libergegangen ist. Dadurch
wird ein:Durchbruch verhindert, wie er z.B. bei Brammen
mit groBemrQuerschnitt vorkommen kann, die imvstranggieﬁ-
verfahren hergestellt werden, bei denen die &duBere Schicht
nicht geniigend abgékﬁhlt und verfestigt worden ist. AuBer-
dem wird das Schmelzbad besser kontrollierbar und die Ge-
fahr von Lunker- und Rigbildung stark herabgesetzt durch
die gleichmdBige Abkilhlung des neu angegossenen Mantels
mit relativ geringexr Schichtdicke.

Dieses Verfahren erlaubt es auch, verschiedene Stahlquali-
tdten nacheinander aufzubringen, z.B. bei GuBteilen, die
einen weichen Kern und eine vergiitbare AuBSenhaut besitzen

miissen.

Der Schrumpfprozef wihrend der Abkiihlung eines jeden neu
angegossenen Mantels verdichtet das Geflige des vorherigen
Gussec und verbessert damit die (ualitdt, dhnlich wie bel

einem Wickelbehilter.

Dieses MehrlagengieBverfahren fiihrt dazu, daB durch den

Schrumpfungsprozef der jeweils neu gegossenen Schicht wdh-
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rend der Abkilhlung der innere Kern verfestigt und damit
die Qualité&t verbessert wird.

Die Querschnittsvergr&ferung des Rohblockes durch das An-
giefen neuer Schichten kann nicht nur iiber die gésamfe L3nge,
sondern auch abschnittweise erfolgen zur Verdickung von

Teilstilicken, wie dieses z.B. bei Turbinenldufern erforder-
lich sein kann.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung und eine vorteil-
hafte Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens sind in
den Unteranspriichen aufgefiihrt.

 Ein Ausfiihrungsbeispiel des hergestellten Rohblockes und

der Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens ist in der
Zeichnung dargestellt und wird im folgenden n&her bésghrie—
ben. Es zeigen: .

Fig. 1 einen Rohblock mit innerem XKern und zwei daran
angegossenen Lagen und

FPig. 2 - eine Vorrichtung zum Herstellen der Bldcke nach

Fig. 1, teilweise senkrecht geschnitten.

Um einen Block nach Fig. 1 mit einem inneren senkrechten

Kern 1 und zwei darum herum gegossenen zylindrischen koaxialen
Lagen 2 herzustellen, wird in eine Kokille 3 mit erheb-

lich geringerer H&he H1 als die HOhe H, des Blockes bzw.

des Kerns fliissiger Stahl 4 aus einexr Pfanne 5 tiber einen
Zwischenbeh&lter 6 eingegossen. Hierbei wird der Boden 7

der Kokille 3 langsam abgesenkt, wenn sichergestellt ist,

da zumindest die Auflenwand des bisher gegossenen Bereichs

des Kerns 1 geniligend. fest ist. W&hrend des langsamen Ab-
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senkens wird Stahl nachgegossen, so daBf ein Kern 1 mit der
HShe H, entsteht.

Das Absenken des Bodens 7 erfolgt liber eine unter dem Boden
befestigte senkrechte Spindel 8, die im unteren Beéreich

ein Zahnrad 9 trdgt, das {lber eine Schnecke 10 betdtigt
wird.

Nachdem der Kern 1 fertiggestellt ist, wird dieser durch
Anheben des Bodens 7 in die in Fig. 2 dargestellte Stellung
gebracht. Die nicht dargestellte Kokille, deren Innendurch-
messer dem AuBendurchmesser des Kernes 1 entspricht, wird
entfernt, und es wird die in Fig. 2 gezeigte Kokille 3 auf
den Boden 7 gesetzt, die einen gr®Beren Innenduréhmesser
aufweist als der AuBSendurchmesser des Kernes 1. Der Ring-
raum zwischen Kern 1 und Kokille 3 wird nun mit flliissigem
Stahl geflillt,und nach einem genligenden Verfestigen dieses
Bereichs der ersten #uBeren Lage 2 wird der Bé&én 7 langsaﬁ
abgesenkt und Stahl nachgegossen. Hierbei senkt sich auch
der Kern 1, so daB8 mit Beendigung dieses GieRabschnittes
der Kern 1 iber seine gesamte Hhe von einer koaxialen er-
sten Lage 2 umgeben ist. Hierauf wird wiederum dexr Boden 7
angehoben, die Kokille 3 entfernt und eine Kokille gr&BSe-
ren Durchmessers auf den Boden gesetzt, um wiede;um bei
sinkendem Boden kontinuierlich gefiillt zu werden, so daB
die zweite Lage und damit der in Fig. 1 dargestellte Block
entsteht.

Statt Kokillen 3 mit verschieden groB8en Innendurchmessern
kann auch eine Kokille verwendet werden, die in jihrem Durch-
messer verdnderbar ist. Um die Kokille 3 und unterhalb dié-
ser ist in Fig. 2 ein kilhler Raum oder ein Kiihlbett 11
dargestellt, das der Kiihlung nicht_nur der Kokille, son-—-
dern auch des Bereichs des Kerns 1 bzw. der Lagen 2 dient,
die bei absinkendem Boden 7 zwischen dem Boden und der
Kokille frei wird.
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Im Gegensatz zum Ausfiihrungsbeispiel kann auch einé oder’
mehrere der angegossenen Lagen 2 eine geringere Héhe als
die des Kerns 1 aufweisen, um dadurch ein bestimmtes ge-
wiinschtes HKuBeres zu erreichen, das von der in Fig. 1
durchgehenden 2ylindrischen Form abweicht. Alternativ kann
hierzu auch mindesféns eine der angegossenen-Lagen 2 tber
mindestens einen Bereich eine unterschiedliche Dicke als
der librige Bereich aufweisen. Ferner kénnen der Kern 1
und/oder die Lagen 2 aus unterschiedlichen Stahl- oder
Metallqualitdten bestehen. Auch ist es mdglich, daB jede
ndchste Lage 2 ein gréBeres Volumen aufweist als die vor-

herige.

Der innere Kern 1 kann auch aus feuerfestem Material sein,
um spdter entfernt zu werden.und somit einen hoﬁlen Roh-
block (Luppe) zu erhalten.
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1. Verfahren zum Herstellen von Rohbl&cken aus Metall, ins-
besondere Stahl, mit groSem Stilickgewicht, insbesondere
£lir groBe Schmiedestiicke, dadurch gekenh—
zeichnet, das ein senkrechter Kern (1) grdse-
rer H&he (31) als Breite (B) vorgearbeitet, insbesondere
an Ort und Stelle gegossen und an den festen Kern min-
destens eine Lage (2) herum gegossen wird, wobei die
néchste Lage (2) immer erst angegossen wird, nachdem
die vorherige mindestens teilweise erstarrt ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurxrch gekenn-
zeichnet, dag die angegossenen Lagen (2) die-
selbe HShe (Hz} aufweisen wie die des Kerns (1).

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurxrch gekenn-
zZeichnet , das mindestens eine der angegossenen

Lagen {2) eine geringere H6he als die des Kermns (1) auf-
weist.

4., Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, d a -
durch gekennzeichnét, daB minde-
stens eine der angegossenen Lagen (2) iiber mindestens
einen Bereich eine unterschiedliche Dicke als der iibrige
Bereich aufweist.

44 027 EP
HC/Ea2
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5.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, d a -
durch gekennzeilichnet, daB der
Kern und/oder die Lagen aus unterschiedlichen Stahl-
materialien oder Metallqualititen gegossen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, d a -

durch gekennzeichnet, daB jede
ndchste Lage mit gr&s8erem Volumen als die vorherige
gegossen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 4 a -

durch gekennzeichnet, daB nach

dem GieBen und Erstarren des Kerns eine Kokille grdBe-

ren Innendurchmessers als dem des Kerns (1) insbeson-

dere koaxial um diesen angebracht wird, der Zwischen-

raum zwischen Kern und Kokille ausgegossen wird und

bei erforderlicher weiterer Lage nach Erh#rten def

ersten Lage eine Kokille mit wiederum gr&Berem Innen-
durchmesser insbesondere koaxial angeordnet wird, um :
wiederum den Zwischenraum auszugieBen,

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, d a -~
durch gekennzeichnet, daB der
Innendurchmesser der Kokille (3) ver#dnderbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 4 a -
durch gekennzeichnet, daB
Kokillen mit geringerer HShe (H;) als die (H,) des
gewlinschten Rohblocks verwendet werden, und daB w&h-
rend dcs Giefiens Boden und Wand der Kokille stufen-
welse oder kontinuierlich relativ zueinander in senk-
rechter Richtung verschoben werden, nachdem mindestens

angegossenen Lage erstarrt ist.
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Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge -
kennzelchnet, daB die Kokille durch Wasser
gekiihlt wixd.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die AuBenwandung
des Blocks im Abstandsbereich zwischen Boden und Wand
gekiihlt wird.

Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach einem
der Anspriiche 1 bis 11, da durch gekenn -~
zelchnet, daB eine oben offene Kokille (3)
einen durch eine Betdtigungsvorrichtung (8, 9, 10) nach
unten absenkbaren Boden {7) aufweist.

Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach einem
der Anspriiche 1 bis 11, gekennzeichnet
durch eine oben offene Kokille'(3); deren Wand
gegeniiber ihrem Boden (7) mittels einer Betdtigungsvor-
richtung anhebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, gekenn -
zeichnet durch eine gekiihlte Kokille .(3).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14, d a -
durch gekennzeichnet, daB im Be-
reich zwischen Kokille (3) und Boden (7) eine Kiithlvor-
richtung {(11) fir den Block angeordnet ist,
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