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@ Vorrichtung zum Filtern von metallischen Schmelzen.

@ Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum
Fiitern von metallischen Schmelzen, bestehend aus einem
beispielsweise aus Keramik gebildeten Koérper mit einer
Vielzahl von parallelen Bohrungen, wobei zwei Platten in
Strémungsrichtung und in Abstand hintereinander angeord-
net sind, deren Bohrungen gegeneinander versetzt sind und
zwischen denen eine die Stromung beruhigende Kammer
vorgesehen ist.
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- Die Erfindung richtet sich auf eine Vorrichtung von metalli-

schen Schmelzen, bestehend aus einem beispielsweise aus
Keramik gebildeten Kﬁrper mit einer Vielzahl von para11e1en
Bohrungen. Beim.VergieBen von Metallschmelzen bedient man
sich in das Laufsystem eingebauter Filter der verschieden-
sten Art, um in der metallischen Schmelze befindliche Ver-
unreinigungen abzuscheiden. Solche riihren aus Schlacken-
resten, Reaktionsprodukten von metaTlurgischen Behandlungen
der Schmé]ze, nichtmetallischen Oxiden, Lossplilungen aus
dem Formstoff oder auch Riickstdnden aus mit der Schmelze in
Beriihrung kommenden GefiBen her. Sie sind Ursache einer
hohen AusschuBquote oder aber im gﬁnstigsfen Fall erhebli-
cher Kosten fiir notwendige Nachbearbeitungen. Durch Ein-
schliisse von Verunreinigungen verdndern sich die physikali-
schen Parameter der Werkstoffe, insbesondere die Dichtigkeit
des GuBstlicks, in einem unbestimmbaren MaB. Oberfldchliche
Einschliisse erschweren vielfach infolge ihrer Harte die Be-
arbeitung solcher Fldchen. '

Es hat nicht an Versuchen und aufwendigen MaBnahmen gefehlt,
die GuBstiicke von solchen storenden Einschlissen freizu-
halten, die‘unabhangig vom jeweiligen Formverfahren und den

~ verwendeten Werkstoffén, also ebenso bei Eisen-Kohlenstoff-

GuBwerkstoffen wie bei Nichteisen-Metallschmelzen auftreten.
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Bevorzugt wurden Filter in das Laufsystem des GieBkanals
eingebaut, um dadurch auch Verunreinigungen geringster Gr&Be
noch wirksam zu erfassen. Es sind eine offenporige Schaum-
struktur aufweisende Filterkdrper bekanntgeworden, deren Po-
rositdt sich in einer fiir diese GieBzwecke geeigneten Band-
breite beweé%. Solche Filter weisen jedoch eine htchst un-
regelmdBige Gestaltung der Durchitrittskandle und Zellenwdnde

~auf, was zwar die FlieBrichtung der Schmelze und deren Stré-

mungsgeschwindigkeit verindert, andererseits aber die Stré-
mungsverhiltnisse insgesamt unberechenbar beeinfluBt, so daB
die zu erwartenden Stromungsverluste und die Verldngerung
der GieBzeit nicht mehr.bestimmbar waren. Gerade die Einhal-
tung einer bestimmten GieBzeit ist jedoch beispielsweise bei
der Herstellung diinnwandiger GuBstiicke unbedingt erforder-
Tich, um Fehlgiissen durch Nichtauslaufen oder KaltschweiBen
vorzubeugen.

Eine andere Filtergattung sind netzartige Gewebe aus hoch-
feuerfesten Fasern, deren DurchfluBquerschnitt zwar hinrei-
chend exakt definierbar ist, deren Filterwirkung sich aber
iberwiegend auf das Abscheiden von Einspiilungen mit Fest-
stoffcharakter begrenzt. AuBerdem bereiten derartige Filter
ungeachtet ihrer moglichen Hdrtung mit Kunstharzen od. dgl.
erhebliche Einbauschwierigkeiten.

Keramische Filterplatten mit einer Vielzahl im Querschnitt
runder Bohrungen von kleinem Querschnitt lassen sich hin-
sichtlich ihres Durchgangsquerschnitts ausreichend genau be-
stimmen. Ihnen haftet aber der Mangel an, daB sie die Stré-
mung der Schmelze nicht umlenken. Ab einer bestimmten
Plattendicke vergrﬁﬁert—sich ihr Stromungswiderstand, was
wiederum Grund fiir eine entsprechende Verldngerung der GieB-
zeit ist. Alle vorbekannten Arten von Filtern erlangen eine
vergleichsweise groBe Bemessung filir den Lauf- oder EinguB-
abschnitt. Dies fiihrt zu einem steigenden Kreislaufanteil
und zu einer unerwiinschten Verschlechterung des GuBaus-
bringens. Die Filterwirkung dieser vorbekannten Vorrichtungen
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gehen davon aus, daB die Schmelze vor dem Filter gestaut
und dann mehr oder weniger enge Kandle oder Bohrungen
durchstromen muB, um die der Schmelze anhaftenden Verun-
reinigungen an den Wédnden der Bohrungen oder Kandle auf-

zufangen.

Grundsitzlich sind solche Metallschmelzen praktisch in-
kompressible Flussigkeiten, deren Produkt aus Querschnitt
und Stromungsgeschwindigkeit als konstant unterstellt

" wird. Dabei bestimmt das Produkt das GuBvolumen pro Zeit-

einheit, die sogenannte Giefleistung, die zum Formfullen
erforderliche Zeit, die weitgehend in Abhdngigkeit von
dem jeweils verwendeten Werkstoff vorgegeben ist. Soll
eine bestimmte GiéB]eistung uber die ganze Formfiillungs-

'zeit aufrechterhalten werden, ohne daB ein Teil der Schmel-

ze am .EinguB iberlduft, so wird die Stromungsgeschwindig-
keit in dem verengten Durchf]quuerschnitt des Filters
stark zunehmen und zwar in der Regel um mehr als das Dop-
pelte gegeniiber der Stromungsgeschwindigkeit vor dem
Filter. Diese Erhthung der Stromungsgeschwindigkeit wirkt
der Abscheidung von in der Schmelze enthaltenen feinstver-
teilten Verunreinigungen entgegen, und selbst abschei-

- dungsfdhige Partikel werden von der schnellen Strdmung

teilweise wieder mitgerissen.

Von diesen Erwdgungen geht die Erfindung aus in dem Be-
mihen, einen Filter zu schaffen, der ebenso einfach und
unkompliziert im Aufbau, wie -in der Wirkungsweise ver-
bessert ist. Erfindungsgem@B wird diese Aufgabe bei einer
Vorrichtung der eingangs bezeichneten Art dadurch geldst,
daB zwei Platten in StrOmungsrichtung und in Abstand hin-
tereinander angeordnet sind, deren Bohrungen'gegeneinander
versetzt angeordnet sind und zwischen denen einedie Stro-
mung beruhigende Kammer vorgesehen ist. Die Erfindung geht
hierbei von dem Grundgedanken aus, daB die Abscheidung

von Verunreinigungen aus einer metallischen Schmelze einen
bestimmten Zeitfaktor erfordert, weshalb im Bereich der
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Filtervorrichtung die Stromung der Schmelze durch Vermin-
derung der Stromungsgeschwindigkeit eine Beruhigung er-
fédhrt. Durch das Versetzen der eingangs- und ausgangssei-
tigen Bohrungen gegeneinander erfdhrtdie Stromung zudem
eine Umlenkung, die die Abscheidungsvorgédnge erheblich be- -

giinstigt.

- In Hinblick auf den Umstand, daB die abzuscheidenden Pro-

dukte in aller Regel einerAuftriebskraft unterliegen und

in der Stromung unter bestimmten Bedingungen leicht auf-
steigen konnen, sieht die Erfindung in ihrer weiteren Aus-
gestaltung vor, daB die Bohrungen der einlaufseitigen Platte
hoher liegen als die Bohrungen der auslaufseitigen Platte
und der Strom der Schmelze zwischen beiden Platten von oben
nach unten umgelenkt ist. Diese Anordnung der beiderseiti-
gen Bohrungen macht zusdtzliche MaBnahmen zur Umlenkung

der Stromungsrichtung entbehrlich. Durch die Ablenkung der

'Strﬁmung nach unten wird ein Aufsteigen der Verunreinigungs-

partike] in der Schmelze nach oben begiinstigt.

"Es hat sich als besonders vorteilhaft erwiesen, die Anord-

nung so zu treffen, daB der Gesamtquerschnitt der Bohrungen
der einlaufseitigen Platte groBer ist als derjenige der
auslaufseitigen Platte. Dje Str6mung wird also in der aus-
laufseitigen Platte erhtht. Eine besonders praktische L&sung
dieses Gedankens sieht die Erfindung darin, daB die Anzahl
der Bohrungen der einlaufseitigen Platte grdBer ist als die-
jenige der auslaufseitigen Platte. Eine andere Alternative
besteht darin, Bohrungen unterschiedlichen Durchmessers zu
verwenden. ' '

Es 1liegt im Rahmen der Erffndung, daB wenigstens die eine
Platte an die Plattenebene aﬁgewinke]te Randleisten aufweist,
die als Abstandhalter gegeniiber der anderen Platte .dienen.
Auf diese Weise werden zusdtzliche Bauteile entbehrTich, die
andernfalls zur Ausbildung der Beruhigungskammer zwischen

den beiden Platten erforderlich wiren. Eine andere Alterna-
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tive sieht die Erfindung in der Weise vor, daB beide Platten
an die Plattenebene angewinkelte Randleisten aufweisen, die
in Einbaustellung aneinander anliegen. Die Platten haben
dann etwa die gleiche Grundform, und sie unterscheiden sich
vornehmlich durch die versetzte Anordnung der Bohrungen und
die unterschiedliche BohrungszahT.

Die Bohrungen konnen aus fertigungstechnischen Griinden der

Filterplatten einen runden Querschnitt aufweisen. Man ist

allerdings bemiiht, die einzelnen Stromungsfiden von einem

‘Drall freizuhalten, was insbesondere bei empfindlichen Gief-

werkstoffen eine groBe Rolle spielt. Um mit Sicherheit einen
moglichen Drall auszuschlieBen, konnen die Bohrungen einen
dreieckigen oder auch mehreckigen Querschnitt aufweisen.

SchlieBlich 1iegt es im Rahmen der Erfindung, daB der Quer-

~schnitt der Beruhigungskammer etwa dem Stromungsquerschnitt

des GieBkanals vor dem Filter entspricht. In der Beruhigungs-
kammer wird damit die Strémung nach dem Passieren der ein-
laufseitigen Filterplatte auf einen Wert verlangsamt, wie er
vor dem Einlauf in den Filter herrscht. Dies fiihrt zu dem
Vorteil eines niedrigen Druckverlustes, was einem geringen
Stromungsverlust gleichkommt, und einem besonders hohen Wir-
kungsgrad des Abscheidungsvorganges. Vorzugsweise ist der
Stromungsquerschnitt der Beruhigungskammer mindestens doppelt
so groB wie der Stromungsquerschnitt der einlaufseitigen
Platte. ' '

Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Erfindung

ergeben sich aus der folgenden Beschreibung einiger bevor-
zugter Ausfihrungsformen der Erfindung sowie anhand der
Zeichnung. Hierbei zeigen:
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Fig. 1 die einlaufseitige Platte von ihrer stromabwirtigen
Seite; '

Fig. 2 die auslaufseitige Platte von der stromaufwdrtigen
Seite; '

Fig. 3 einen Schnitt etwa nach Linie III - III in Fig. 1;

Fig. einen Schnitt etwa nach Linje IV - IV in Fig. 2;

Fig. 5 die beiden Platten des Filters in Einbaustellung
etwa im Schnitt nach Linie V - V in Fig. 6;

o

‘Fig. 6 die beiden Platten in Pfeilrichtung VI in Fig. 5;

Fig. 7 und 8 eine abgewandelte Ausfiihrungsform in einer den
Fig. 1 und 2 entsprechenden Darstellung.

Die beiden Platten 1 und 2 weisen ein identisches Profil
von etwa Trapezform auf. Ihre AuBenkontur entspricht damit

- den Ublicherweise mit Trapezquerschnitt ausgefihrten L&ufen

des GieBkanals. Die Platten 1 und 2 kénnen allerdings jede
andere beliebige Formgebung erhalten. Die Filterplatte 1
ist der Einlaufseite in einem GieBkanal zugeordnet. Ihre
étromaufwﬁrtige Seite ist mit 3 bezeichnet. An zwei gegen--
Uberliegenden Seiten weist sie je eine Randleiste 4 auf,
die an die Ebene der Platte 1 angewinkelt ist. Die allge-
méine Formgebung der auslaufseitigen Platte 2 entspricht
vollig der Gestaltung der Platte 1. Bei dieser Platte 2
ist die stromabwdrtige Seite mit 5 bezeichnet.

Die der Einlaufseite_:zugeordnete Platte 1 weist bei der
wiedergegebenen Ausfiihrungsform vier Reihen von einen zy-
lindrischen Querschnitt aufweisenden Bohrungen 6 auf. Da-
bei sind die Bohrungen .6 der einzelnen Reihen jeweils auf
Liicke ilibereinander angeordnet. Die Bohrungen befinden sich
etwa in der oberen H@1fte der Platte 1. Die Bohrungen 6
der Platte 2 weisen gleichfalls einen zylindrischen Quer-
schnitt auf, und sie sind bei der wiedergebenen Ausfiih-
rungsform in drei Reihen Ubereinander, jeweils auf Liicke,
angeordnet und zwar im Bereich der unteren Hilfte der Platte,
also angrenzend an die Trapezbasis. Der Zusammenbau beider
Platten 1 und 2 ergibt sich aus der Fig. 5, wobei die

- Fldchen 3 und 5 jeweils nach auBen weisen und die Rand-
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leisten 4 fldchig aneinander anliegen. Bei der durch die
Pfeile 7 angedeuteten Stromungsrichtung tritt die Schmelze
durch die im Kopf der Platte 1 angeordneten Bohruﬁgen in
einen inneren Beruhigungsraum 8 ein, und sie verldBt die-
sen Raum 8 durch die im unteren Plattenteil angeordneten
Bohrungen 6 der Platte 2. Hierbei wird die Strémungsrich-
tung sowohl beim Eintritt, als beim Austritt aus dem Be-
ruhigungsraum 8 etwa im rechten Winkel abgé1enkti Hierbei

.schwimmen die Verunreinigungen der Schmelze auf und Tagern

sich oberhalb der Schmelze innerhalb des Beruhigungsrau-

mes 8 ab.

Die  Ausfiihrungsform nach den Fig. 7 u. 8 zeichnet sich da-
durch aus, daB die Bohrungen 6 einen dreieckigen Quer-
schnitt aufweisen, was einem Drall des die Bohfungen 6
durchstromenden Fadens der Schmelze verhindert.

Die Befestigung der beiden Platten 1 u. 2 in dem GieBkanal

erfolgt in iliblicher und deshalb im einzelnen nicht wieder-
gegebener Weise in einer Ausspafdng'der Wand, 1in die der
Unfang der Platten 1 u. 2 eingreift. Die Platten 1 u. 2
bestehen vorzugsweise aus einem kerahischen Werkstoff, was
eine gute Formgebung und eine hohe HaTtbafkeit gewdhr-
Teistet. ’
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~Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Filtern von metallischen Schmelzen, be-
stehend aus einem beisﬁie]sweise aus Keramik gebildeten
Kérper mit einer Vielzahl von parallelen Bohrungen, da-

durch gekénﬁiéfdhnét,-das zwei Platten (1,2) in Stré-
mungsrichtung (7) und in Abstand hintereinander ange-
ordnet sind, deren Bohrungen.(s) gegeneinander versetzt
sind und zwischen denen eine die Stromung beruhigen&e
Kammer (8) vorgesehen ist. ' '

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB

die Bohrungen (6) der einlaufseitigen Platte (1) hGher
liegen als die Bohrungen (6) der auslaufseitigen Platte

(2) und der Strom der Schmelze zwischen beiden Platten
(1,2) von oben nach unten umgelenkt ist. 7

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daB der Gesamtquerschnitt der Bohrungen (6) der
einlaufseitigen Platte (1) groBer ist als derjenige der
ausTaufseitigen Platte (2).

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Anzahl der Bohrungen (6) der ein-
Taufseitigen Platte (1) groBer ist als diejenige der aus-
laufseitigen Platte (2).

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 'dadurch ge-

die Plattenebene angewinkelte Randleisten (4) aufweist,.
die als Abstandhalter gegeniiber der anderen Platte(1,2)
dienen.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, &addréh ge-
kennzeichnet, daB beide Platten .(1,2) an die Plattenebene
angewinkelte Randleisten (4) aufweisen, die in Einbau-
stellung aneinander aniiegen.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die Bohrungen (6) einen runden,
dreieckigen oder mehreckigen Querschnitt aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch

‘gekennzeictinet, daB die Platten (1,2) eine den GieB-

kana1-Querschnitt entsprechende Kontur aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche { bis 8, dadurch

" gekennzeichnet, daB der Querschnitt der Beruhigungs-

" 10.

kammer (8) etwa dem Querschnitt des GieRkanals vor dem
Filter entspricht. .
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB der Querschnitt der Beruhigungs-
kammer (8) etwa dem doppelten Wert des Stromungsquer-
schnitts der einlaufseitigen Platte (1) entspricht.
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