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Beschreibung

Vorrichtung zum Giessen von geschmolzenem Metall

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Gies-
sen von geschmolzenem Metall.

Um die Reinheit von diversen Legierungen, insbe-
sondere von solchen Legierungen wie z.B. Stahi, die
durch steigende Giessmethoden vergossen werden,
zu erhdhen, ist es besonders niitzlich das Metall mit
Hilfe eines keramischen Schaumfilters zum Zweck
der Entfernung der Feststoffeinschllisse und in
gewissen Fallen der flissigen Einschllisse zu filtrie-
ren. Der Filtrationsprozess hat daher einen positiven
Effekt auf die Qualitdt des resultierenden Metallgus-
ses. Es sind eine Vielzahl von Metallschmelzefiltern
als Stand der Technik bekannt, z.B. beschrieben in
der US-A-3'962'081.

Steigende Giessmethoden machen gewdhnlich
Gebrauch von einem Ublichen Einguss und einer
Vielzahl von Giessformen sowie Zuflhrungen vom
Einguss zu den Giessformen. Das Filter kann in
einem kleinen Giesstrog zwischen Giesspfanne und
dem Kopf des Eingusses angeordnet sein. Eine
andere Anordnungsmdglichkeit, ndmlich die Plazie-
rung des Filters direkt stromaufwiris am Giess-
block, bietet aber Vorteile.

Jedoch haften diesen Anordnungen Nachteile an.
Die Anordnung des Filters am Kopf des Eingusses
ermaglicht eine Wiederoxidierung der Metallschmel-
ze nach dem Filter. Zudem muss eine grossere
Menge an Metallschmelze vom Filter am Kopf des
Eingusses getragen werden, da das gesamte Metall
fur alle Giessformen durch den Einguss lauft.

Wie bereits oben beschrieben, hat die Anordnung
des Filters direkt an den Giessblock Vorteile. Diese
Einrichtung ist relativ einfach, erlaubt nur geringe
Wiederoxidationsmoglichkeiten der Schmelze unter-
halb des Filters und ermdéglicht den Gebrauch von
mehreren Filtern, um jedes Gussstick mit dem
Ergebnis individuell anzupassen, dass weniger Me-
talldurchfluss durch das Filter nétig ist als wenn ein
gewohnliches Filter am Kopf des Eingusses einge-
setzt wirde. Jedoch hat diese Methode gewisse
Unzulénglichkeiten. Es kann schwierig sein, das
Filter mit der Schmelze zu fillen. Es gibt kaum
Moglichkeiten zum Vorheizen des Filters. Auch ist
das Filter hohen mechanischen Belastungen ausge-
setzt, die mdglicherweise zu einem Bruch fiihren,
z.B. sind Einglsse gewdhnlich 3 bis 6 Meter hoch,
und es wird daher ein hoher metallostatischer Druck
aufgebaut.

Ein Ziel der vorliegenden Erfindung ist es, eine
Vorrichtung zum Giessen von geschmolzenem Me-
tall unter Verwendung eines Filters und Anwendung
der steigenden Giessmethode zu schaffen.

Ein zuséatzliches Ziel der voriiegenden Erfindung
ist, eine Vorrichtung der vorgenannten Art zu
schaffen, welche das Filter direkt am Giessblock
nach oben in Strémungsrichtung nutzt.

Ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung ist,
eine Vorrichtung der vorgenannten Art zu schaffen,
die eine normale Fillung des Filters ermdglicht und
die die mechanische Beanspruchung des Filters und
damit die Moglichkeit des Bruchs desselben redu-
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Ein noch weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung
ist, eine Vorrichtung der vorgenannten Art zu
schaffen, die einfach, zweckdienlich und schnell im
Produktionsmassstab zu handhaben ist.

Es wurde nun gefunden, dass die vorgenannten
Ziele und Vorteile vollkommen mit der vorliegenden
Erfindung, die sich nach dem Wortlaut des An-
spruchs 1 auszeichnet, erreicht werden kdnnen.
Weitere Ausfiihrungsformen der erfindungsgemas-
sen Vorrichtung ergeben sich durch die Merkmale
der Anspriche 2 bis 9.

Weitere Merkmale und Vorteile ergeben sich aus
der nachfolgenden Beschreibung.

Die Vorrichtung der vorliegenden Erfindung ent-
hélt eine Form zum Giessen von geschmolzenem
Metall mit einem Bodenteil, ein Filter, welches sich
quer zur Strémung des flissigen Metalls im Einguss
befindet, so dass das gesamte geschmolzene Metall
das Filter passieren muss, und eine Wanne unter-
halb des besagten Einlasses und Filters. Zusétzlich
sind Einrichtungen, die das Filter am vorgesehenen
Platz halten, vorgesehen. Vorteilhaft enthalten diese
Einrichtungen eine Tragerplatte mit einem sich Uber
den gesamten Einguss oberhalb des Filters erstrek-
kenden, mindestens einen Durchlass fir den Durch-
fluss des geschmolzenen Metalls aufweisenden
Ring. Vorteilhaft sind im Ring mehrere Durchlésse in
Abstanden angeordnet. Gewdhnlich sind eine Mehr-
zahl von besagten Giessformen mit einem {blichen
Einguss und mit Zufiihrungen von dem Einlass zu
jeder Giessform versehen.

Die Wanne weist Ublicherweise ein Volumen auf,
das zwischen dem zweifachen und unter dem
zehnfachen des Filtervolumens liegt. Als Zufluss des
flissigen Metalls zu der Wanne enthalt eine bevor-
zugte Ausfuhrungsform einen gekrimmten Einlass-
kanal flr das flissige Metall, um eine Durchwirbe-
lung der Metallschmelze hervorzurufen. In einer
bevorzugten Ausfiihrungsform ist eine Metallfolie,
welche einen niedrigeren Schmelzpunkt als das
geschmolzene Metall hat, unter dem besagten Filter
angebracht.

Die vorliegende Erfindung kann ohne Einschran-
kung fir irgendein flissiges Metall benutzt werden,
besondere Vorteile ergeben sich jedoch bei Legie-
rungen auf Eisen-cder Nickelbasis.

Es ist ersichtlich, dass die Vorrichtung der
vorliegenden Erfindung einfach an bestehende Sy-
steme adaptierbar ist, ohne dass wesentliche Veran-
derungen bei letzteren vorgenommen werden mis-
sen. Es kann des weiteren gesehen werden, dass
die Vorrichtung nach der vorliegenden Erfindung
den Gebrauch des Filters stromaufwarts direkt am
Giessblock mit den daraus resultierenden Vorteilen
ermdglicht. Die erfindungsgemasse Vorrichtung er-
laubt einen hohen Filtrationsgrad, relativ einfache
Installation und Anwendung und eine wesentliche
Befreiung von den Problemen des Befiillens des
Filters mit Metallschmelze sowie dessen mechani-
scher Beanspruchung. Die Einbringung einer Wanne
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ergibt weitere wesentliche Vorteile. Es wurde nam-
lich gefunden, dass, wenn die Metallschmelze in
Kontakis mit dem Filter kommt, eine Uber die
gesamte Oberflaiche des Filters sich erstreckende
Metallhaut gebildet wird. Die Wanne unterhalb des
Filters bildet einen Raum, um die Metallschmelze in
Kontakt mit der Metallhaut zu halten und diese
wieder aufzuschmelzen.

Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegenden
Erfindung ergeben sich aus den nachfolgenden
Ausfuhrungen.

Fig. 1 zeigt schematisch eine typische Anlage
in Seitenansicht fir die steigende Giessmetho-
de.

Fig. 2 zeigt schematisch mehrere an einem
gewdhnlichen Einguss Uber Zuflhrungen ange-
schlossene Giessformen.

Fig. 3 zeigt im Schnitt Details einer typischen
erfindungsgemaéssen Zufiihrung sowie die Wan-
ne und den Einlass der Metallschmelze zu der
Giessform.

Fig. 4 zeigt eine Draufsicht auf eine Trager-
platte zur Fixierung des Filters.

Fig. 5 zeigt eine Ansicht ahnlich Fig. 3 mit
gekrimmtem Metallschmelzeeintrittskanal flr
den Metallfluss zur Wanne.

Fig. 6 zeigt ebenfalls eine Ansicht wie Fig. 3 in
einer anderen Auflihrungsform.

Eine typische Metallschmelzegiessvorrichtung ist
schematisch in Figur 1 dargestellt, wobei eine Quelle
10 der Metallschmelze 11 vorgesehen ist, welche
Metallschmelze 11 von oben wie gezeigt, vom
Giesspfannenboden oder direkt vom Ofen vergos-
sen werden kann. Die Quelle 10 der Metallschmelze
11 befindet sich oberhalb des Giesstrichters 12,
welcher dann als Einflllstutzen dient und ein
Reservoir fiir die Metallschmelzetransfereinheiten
oder flr den in direkter Verbindung mit dem
Giesstrichter 12 stehenden Einguss 13 bildet. Die
Metalischmelzetransfereinheiten kénnen aus einem
Einguss 13 oder mehreren Eingiissen 13 bestehen,
welche/r zu einer oder mehreren Zuflhrung/en 14,
die schliesslich die Giessform/en 15 mit Schmelze
beliefern, flhrt/fihren. Eine Vielzahl von solchen
Giessformen 15 und Zufihrungen 14 sind gewdhn-
lich radial von einem gemeinsamen Einlass 13
angeordnet. Fig. 2 zeigt funf Giessformen 15 mit
Zuflhrungen 14. Typischerweise sind eine Vielzahi
derartiger Zuflhrungen 14 und Giessformen 15
vorgesehen, z.B. 3 bis 8.

Fig. 2 ist eine vergrosserte Detailansicht einer
solchen direkt zu den Giessformen 15 flhrenden
Zufihrung 14. Wie in Figur 3 gezeigt, fuhrt die
Zufahrung 14 zum ZufUhrungseinlass 20, welcher
direkt an die Wanne 21 anschliesst. Die Giessform
15 ist mit einem Basisteil 22, das einen Metali-
schmelzeeinlass 23 enthélt, versehen. Ein Filter 24
ist in seiner Position derart sicher Uber den
Metallschmelzeeinlass 23 gelagert, dass die ge-
samte Metallschmelze durch das Filter 24 laufen
muss. Die Sicherung der Lage des Filters 24 kann
durch Verkitten oder durch angebrachte Flansche
mit gegebenenfalls entsprechenden Dichtungen er-
folgen. Selbstverstandlich muss ein Filter 24 von
ausreichender Starke, um die Belastungen zu ertra-
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gen, verwendet werden. Auch muss das Filtermate-
rial gegenlber dem verwendeten Metall resistent
sein. Obwohl eine umfangreiche Vielfalt von Filtern
benutzt werden kann, sind fir den Prozess beson-
ders geeignete in dem eingangs genannten US-
A-3'962'081 als auch in dem US-A-4'610'832 be-
schrieben. Es sind vorteilhaft Anordnungen 30 am
besagten Einlass 23 angebracht, um das Filter 24 in
der vorbestimmten Lage zu halten. In einer bevor-
zugten AusfUhrungsform, wie Fig. 4 deutlich zeigt,
enthalten diese Anordnungen eine Tragerplatte 30
mit sich Gber den Einlass 23 erstreckendem Ring mit
wenigstens einem Durchlass 31 bzw. 32 fir die
Metallschmelze. Vorteilhaft sind eine Vielzahl von
Durchlassen 31 vorhanden. Wie die Ausflihrungs-
form nach Fig. 4 zeigt, ist der besagte Ring sowohl
mit einem zentralen Durchlass 32 als auch mit um
diesen herum kreisférmig angeordneten Durchlis-
sen 31 versehen. Die Tragerplatte 30 ist vorgesehen,
um eine mechanische Beschadigung des Filters
aufgrund hoher Warmebeeinflussung zu verhindern.
Die Tragerplatte 30 schrankt die Brauchbarkeit des
darunter liegenden Filters 24 nicht ein, sondern
bietet nur eine Stiitze, um eine Beschidigung
desselben zu verhindern.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform kann eine
tiefer schmelzende Metalifolie 40 an der Eintrittssei-
te 41 des Filters 24, wie es Fig. 5 zeigt, angebracht
werden. Zum Beispiel, wenn eine Legierung auf
Eisenbasis mit Nickel vergossen wird, kann eine
Folie 40 aus einer Nickellegierung verwendet wer-
den. Die Metallschmelze schmilzt die Folie 40 auf
und bildet eine tiefer schmelzende Legierung,
welche so das Fiillen des Filters 24 ermdglicht.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung, wie
sie Fig. 5 zeigt, enthalt der Zuflhrungseinlass 20a
einen umlaufenden Kanal 25 fiir den Metallfluss zur
Wanne 21, um eine Turbulenz der Schmelze zu
erzeugen. Eine noch weitere Ausgestaliung zeigt
Fig. 6. Die Zuflhrung 14a kann sich unterhalb der
Wanne 21 und seitlich darliber hinaus erstrecken,
um Turbulenz zu erzeugen und um zudem ein
grosseres Reservoir von Metallschmelze unterhalb
des Filters 24 zu erhalten.

Im allgemeinen soll die Wanne 21 wenigstens das
doppelte Volumen des Filters 24 aufweisen. Die
oberste Grenze des Volumens der Wanne 21 ist
nicht besonders kritisch, jedoch wird ein Volumen
der Wanne 21 unierhalb des zehnfachen Volumens
des Filters 24 bevorzugt. Bei einer typischen
Anwendung werden beispielsweise Wannen 21 mit
einer Tiefe von & bis 25 cm zweckdienlich mit Filtern
einer Tiefe von 2,5 bis 3,75 cm benutzt.

Die vorliegende Erfindung wird verstandlicher
durch die nachfolgenden beispielhaften Angaben.

Es wurde rostireier Stahi 304 zu einem Barren mit
einem Gewicht von etwa 3035 kg gegossen. Ein
einziger Barren wurde durch einen gewohnlichen
Giesstrichter und Eingusskanal gegossen. Die Bar-
rengrosse betrug 53x53x185cm.

Der gewdhnliche Giesstrichter war ca. 300 cm
hoch und hatte einen Durchmesser von 10 cm. Es
wurde eine Vorrichtung, wie sie Fig. 5 zeigt, mit einer
eine Tiefe von 15 cm aufweisender Wanne und
umiaufender Schrage unterhalb der Wanne zur
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Erzeugung von Turbulenz verwendet. Der Durch-
messer der Wanne betrug 20 cm.

Das Filter, welches am oberen Ende der Wanne
und im Metallschmelzeeinlass zum Giessblock pla-
ziert war, hatte einen Durchmesser von 20 cm und
war 3,75 cm dick. Das Filter war ein keramisches
Schaumfilter auf ZrOz-Al2O3-Keramik-Basis mit ei-
ner Porengrosse von ungeféhr 5 ppi (pores per
inchj.

Bei diesem Giessversuch wurde der Ofen bei
einer Temperatur von 1567°C angezapft. Das Filter
bendtigte 15 Sek. zum Fllen. Die Barrenform wurde
innerhalb von 85 Sek. vollstandig gefillt, was 0,118
kg/cm?2 Sek. entspricht. Das Fillen des Filters war
rasch, ebenfalls das Flllen der Barrenform, wodurch
ein einschlussfreier Barren von guter Qualitat resul-
tierte.

In einem Vergleichsversuch ohne Filter hatte der
Barren eine Tendenz, Einschliisse zu enthalten und
wies damit eine schlechtere Qualitat auf. In zuséatzli-
chen Vergleichsversuchen ohne Wanne, aber mit
Filter zeigte sich, dass das Filter eine Tendenz zum
mechanischen Bruch aufwies und nicht geflllt
wurde.

Es sei unterstrichen, dass die Erfindung nicht
durch die hierin beschriebenen Angaben und Bei-
spiele begrenzt ist. Diese sind nur gedacht, um die
beste Aufiihrungsform der Erfindung zu illustrieren
und kénnen in Form, Grosse, Anordnung der
Einzelheiten und Details der Ausfihrung modifiziert
werden. Derartige Veranderungen sind in der Erfin-
dung miteingeschlossen und liegen im Rahmen des
Erfindungsgedankens, insbesondere im Rahmen
des Schutzumfangs, wie er durch die Ansprliche
festgehalten ist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Giessen von geschmolze-
nem Metall,
dadurch gekennzeichnet,
dass diese eine Giessform (15) mit einem
Basisteil (22), einen am Basisteil (22) befindli-
chen Schmelzeeinlass (23), eine quer Uber den
Schmelzeeinlass (23) derart angeordnetes Fil-
ter (24), dass die gesamte Metallschmelze
durch das Filter (24) fliessen muss, und eine
Wanne (21) unterhalb des Metallschmelzeein-
lasses (23) und des Filters (24)enthalt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass diese Befestigungsan-
ordnungen fur das Filter (24) enthalt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Befestigungsanord-
nungen eine Uber dem Filter (24) befindliche
Tragerplatte (30) mit sich Uber dem Metall-
schmelzeeinlass (23) erstreckenden Ring mit
wenigstens einem Durchlass (31,32) fir die
Metallschmelze enthalt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Trigerplatte (30) in
Abstanden Durchlasse (31) enthélt.
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5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass diese eine Vielzahl von
Giessformen (15) mit einem gewdhnlichen
Einguss (13) und ZufGhrungen (14), welche vom
Einguss (13) zu jeder Giessform (14} flhren,
enthélt.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wanne (21) wenig-
stens das doppelie Volumen des Filters (24)
aufweist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wanne (21) ein
unterhalb des zehnfachen Volumens des Filters
(24) liegendes Volumen aufweist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass diese einen umlaufen-
den, an der Wanne (21)anliegenden Metall-
schmelzeeinlasskanal (25) flir den Metall-
schmelzefluss zu der Wanne (21) enthalt, um
eine Umwirbelung der Metallschmelze zu bewir-
ken.

9. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass diese unter dem Filter
(24) eine einen niedrigeren Schmelzpunkt als
die zu giessende Metallschmelze aufweisende
Metallfolie (40) enthalt.
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