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@ Verfahren und Vorrichtung zum Giessen von Blocken aus bleilegierten Stahlen.

D) Vorgeschlagen werden ein Verfahren und eine
Vorrichtung, die in Stahlwerken zum GieBen von
Bidcken aus bleilegierten Stdhlen verwendet werden.
Blei wird in groBem AusmaB bei der Herstellung von
Schnellarbeitsstéhlen verwendet, deren Verbrauch in
den letzten Jahrzehnten sténdig zugenommen hat.
Zwei Faktoren haben unterdessen bei der Herstel-
lung derartiger Stdhle zu Problemen gefiihrt: die
niedrige L8slichkeit des Metalles im fllssigen Bad
und das Aussirdmen von giitigen Gasen beim Ver-
gieBen von Bldcken.
™ Vorgeschlagen wird die Verwendung eines Vertei-
<Iers, der aus zwei Teilen bzw. Kammern besteht: die
w=crste, die das fllissige Metall direkt aus der Pfanne
© erhilt, bezeichnet als Bespeisungskammer (1), offen
oder nicht, und die zweite, verbunden mit der ersten,
M geschlossen und abgedichtet, zylindrisch-konisch,
nicht radial bespeist und als Entieerungskammer (2)
bezeichnet. Das Blei wird dem Metallbad in der
O Entieerungskammer (2) zugefligt. Die durch die
Q. zvlindrisch-konische Form der Entleerungskammer
LLI (2) unterstlitzte Drehbewegung derr flissigen Masse
resultiert in einer gleichm&Bigen Verteilung des Blei-
es (Pb) im flissigen Stahl. Die Kammerbtden sind

mit einer Neigung versehen zum Vermeiden der
Bildung von erstarrten Ablagerungen am Ende der
jeweiligen Schmelze.
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Verfahren und Vorrichtung zum Gieen von Blocken aus bleilegierten Stdhien

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren zum VergieBen von Bidcken aus bieihal-
tigem Stahl unter Verwendung eines das Metallbad
enthaltenden Verteilers, in dem das Metallbad sich
zwischen offenen oder geschlossenen Bespei-
sungskammer und einer hermetisch verschlosse-
nen Entleerungskammer abgetrennt befindet, die
sowoh!l miteinander als auch mit einer Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens verbunden sind.

Schneliarbeitsstdhie sind seit dem vergange-
nen Jahrhundert bekannt und kamen bereits in den
30er Jahren in den Vereinigten Staaten zur Anwen-
dung; ab den 50er Jahre ist eine zunehmende
Verbesserung ihrer Herstellungstechnologie und
Verbreiterung der Anwendungsgebiete festzustel-
len. In der letzten Zeit werden sie immer mehr, und
dies hauptséchlich in der Maschinen- und Automo-
bilindustrie, zur Herstellun von Teilen verwendet,
die eine hohe mechanische Festigkeit verlangen
und fir die Bearbeitung bestimmt sind. Im Falle,
daB diese Teile verschiedenen Bearbeitungsgén-
gen unterworfen sind, werden die zu ihrer Herstel-
lung verwendeten Stdhle als geeignet angesehen,
wenn sie die Schneid- und Schruppwerkzeuge
nicht Uberm&pfig abnuizen, eine Erhdhung der Be-
arbeitungsgeschwindigkeit im Vergleich zu Normal-
stdhlen erlauben und eine guie Fertigbearbeitung
der Oberflache der Teile ermdglichen.

Ein Stahl mit diesen Merkmalen erfordert die
Verwendung von Elementen, die im allgemsinen
bei anderen Stdhlen unerwiinschi sind, so wie z.B.
Schwefel, Phosphor, Blei, Stickstofi usw. Unter die-
sen Elementen nimmt das Blei eine Sonderstellung
ein.

In wiedergeschwefelten Stdhlen (und sogar in nicht
wiedergeschwefelten St3hlen) zugesetzies Blei
wirkt als internes Schmiermittel und vermindert die
Reibung zwischen dem Schneidwerkzeug und dem
bearbeiteten Werkteil. AuBerdem trégt es zur Bil-
dung von kleineren Spinen und Spidnen kleineren
Durchmessers bei. Zwei Faktoren miissen jedoch
erwdhnt werden, die bei der Herstellung von Pb-
legierten Stdhlen zu Problemen fiihren:

- die niedrige L&sbarkeit dieses Metalies im Metall-
bad und die damit verbundene Schwierigkeit des
Zubringens und der gleichmagBigen Verteilung;

- die Ausstrémung von giftigen Gasen in der metal-
lischen Form und insbesondere in der Form von
Oxid infolge des Kontakies zwischen dem
Schmelzbad und der Luft wéhrend des Giefvorgan-
ges, wodurch ein Wirkungsverlust entsteht und das
Entltiftungssystem komplizierter und teurer wird.

Zur Verbesserung der Bedingungen des fliissi-
gen Metallbades beim Vergiefen in die Kokillen
ging man in letzter Zeit zur Anwendung von Vertei-
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lern Uber. Diese Verteiler haben jedoch flir die
Stahlwerksleute ein anderes Problem bei bem Zu-
schlag von Blei-mit sich gebracht infolge der Abla-
gerung von erstarrtem Material im Verteilerboden
am Ende des jeweiligen Vergiefvorganges.

Es wurden verschiedene Versuche gemacht, eine
L&sung flr diese Probleme zu finden, die jedoch
im allgemeinen nur teilweise Ldsungen darstelien.
Unter diesen kann die von der Nippon Steel Corpo-
ration unter dem Titel "Verfahren zum Stranggie-
Ben von bleihaltigen Stdhien" vorgelegt Arbeit er-
wihnt werden, die Gegenstand der brasilianischen
Patentanmeldung Pl 88 OO 949 war.

Die vorliegende Erfindung hat somit zum Ziel,

ein Verfahren und eine Vorrichtung vorzuschlagen,
die hauptsdchlich zu einer Verbesserung des Wir-
kungsgrades des Bleies (Pb) und einer drastischen
Verminderung der Emission von giftigen Dampfen
aus dem Metallbad in die Atmosphére flihrt.
Dieses Ziel wird gem&B dem Verfahren dieser Er-
findung mit Hilfe des anfangs erwdhnten Vertsilers
erreicht, der sich dadurch kennzeichnet, daf das
Blei immer in der Entleerungskammer zugeflihrt
und gleichméBig vermischt wird.

Im Unterschied zu den bekannten Verteilern,
wo das Blei immer in der Bespeisungskammer
oder einer Zwischenkammer zugegeben wird, be-
nutzt das hiermit vorgeschlagene Verfahren sin
génzlich verschiedenes Konzept, bei dem der Zu-
schlag immer in der Entleerungskammer auf das in
Drehbewegung befindliche Bad durchgefihrt wird,
wodurch eine Uberraschen gleichmégige Mischung
erreicht wird. Dies ermdglicht eine bessere Verwer-
tung des Bleies wegen der Vermeidung der in den
herkdmmilichen Verteilern entstehenden Restabla-
gerungen, mit Ausschaliung der Problem bezliglich
Reinigung, Wartung und Umweltverschmutzung.
AuBerdem wird durch die bisher in anderen Anla-
gen nicht existierende hermetisch verschlossene
Konstrukiion die komplette Beseitigung von Gift-
dampfen im Arbeitsbersich sichergestellt. Vorzugs-
gestaltungen des Verfahrens gemiB der Erfindung
sind in den uniergeordneten Anspruchsstellungen
aufgefihrt.

Die unter der Anspruchsstellung 9 beschriebe-
ne Vorrichtung der Erfindung ermdglicht eine vor-
teilhafte Durchilihrung des oben beschriebenen
Verfahrens. Andere Konfigurationen dieser Vorrich-
tung sind in den jeweiligen Anspruchsstieliungen
verdeutlicht.

Die beigefligten Zeichnungen zeigen eine bild-
liche Darstellung von zwei Verwirklichungen einer
Vorrichtung zur Durchitthrung des obigen Verfah-
rens, wobei:

Bild 1 einen seitlichen Querschnitt der Vor-
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richtung gemap der ersten Verwirklichung

Bild 2 eine Draufsicht der Vorrichtung ge-
map Bild 1,

Bild 3 einen seitlichen Querschnitt der Vor-
richtung gem&B der zweiten Verwirklichung, und

Bild 4 eine Draufsicht der Vorrichtung ge-
maB Bild 3 darstellt.

Die Erfindung begriindet sich auf die Verwen-

dung von Verteilern, dir in zwei Teile bzw. Kam-
mern geteilt sind:
eine Bespeisungskammer 1 und eine Entleerungs-
kammer 2, letztere wesentlich in konisch-zylindri-
scher Form, konzenirisch oder nicht. Die Bespei-
sungskammer 1 kann offen oder auch geschlossen
sein zum besseren Schutz des Metalibades, wih-
rend die Entlesrungskammer immer durch einen
Deckel 3 abgedeckt ist, um einen direkten Kontakt
mit der Atmosphire zu vermeiden. Durch eine im
Decke! 3 vorhandene Offnung wird eine Einrichtung
eingefiihrt, die dazu dient, die Zufiihrung des Blei-
es in das Bad zu konirollieren. Das Blei kann in
Korn-, Draht- oder irgendeiner anderen Form zuge-
fugt werden. Die Entleerungskammer 2 soll so ar-
beiten, daB ihr Rauminhalt in hdchstem Grad aus-
genutzt wird. Dazu soll die Bespeisungskammer 1
ein dementsprechendes gr&Beres Fassungsvermd-
gen aufweisen, vorzugsweise das 2- oder 3-fache
der Entleerungskammer 2, damit diese letztere pro-
blemlos und ohne Unterbrechungen bespeist wer-
den kann. Dies wird auch dadurch erleichtert, daB
der zwischen den beiden Kammern befindliche Be-
speisungskanal 5 gréBer ist als die Offnung 6 zum
AbfluB des fliissigen Metailes aus der Entleerungs-
kammer 2.
Wie oben erwdhnt, ist die Entleerungskammer 2
mit einem Deckel 3 ausgerlstet, der verhindert,
daB die Gase in die Atmosphdre gelangen. Hier-
durch wird ein Ausgleichdruck aufgebaut, der zu
einer besseren Bleiauswertung flihrt. Diese Aus-
wertung kann noch zuséizliich dadurch verbessert
werden, daB die Entleerungskammer mittels Ein-
fihrung von Argon oder einem anderen Edelgas
durch ein Ventil 7 unter Druck gesetzt wird. Zur
Messung und Uberwachung dieses Druckes Uber
der Oberfliche des Metallbades k&nnen spezifi-
sche Vorrichtungen in das Ausgangsrohr 8 der
Entleerungskammer 2 eingebaut werden. Zur Be-
seitigung von Ablagerungen von erstarirtem Materi-
al am Verteilerboden ist eine Neigung der Kam-
merb8den vorgesehen, wie aus Bild 1 und 3 zu
ersehen ist. .

Die wesentlich zylindrische Form der Entlee-
rungskammer 2 sowie die nichtradiale Dimensionie-
rung und Anordnung des Bespeisungskanales 5
setzen die FiUssigkeit in eine drehende Bewegung,
wodurch eine Homogenisierung des Bades und die
perfekte Verteilung des Bleies (Pb) erreicht wird.
Hierdurch kann auf die Verwendung sines magneti-
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schen Homogenisierers verzichtet werden, wie er in
den herkGmmliichen Verfahren zur Anwendung
kommt. .
Zusitzlich kann zum Erreichen der Homogenitét
des in der Entleerungskammer 2 befindiichen Me-
tallbades und einer besseren Verteilung des Bleies
(Pb) Argon oder ein anderes Edelgas durch ein
anderes, im unteren Teil der Entieerungskammer 2
befindliches Ventil 9 eingefiihrt werden und/oder
die Entleerungskammer 2 mit einer oder mehreren
AbfluBdffnungen 11 (Bild 3) versehen werden, die
mit der Ausgangsé&ffnung 6 verbunden sind, so daB
ein einhiger GieBstrahl erhalten wird.

Gem3p der in Bild 1 gezeigten vorteilhaften
Ausflihrung wird eine Stange 10a mit Stopfen 10b,
mit oder ohne Rillen, verwendet. Die Uberwachung
des Abflusses des Metalibades durch die Entlee-
rungs6ffnung 6 kann auch mittels Schiebeventil
oder eine andere Art Ventil durchgefiinrt werden.
Anstelle der Stopfenstange kdnnen auch selbst-
schmelzende Stopfen verwendet werden. Zur Ver-
meidung der Reaktion des filissigen Metalles mit
der Atmosphire wird das Metall von der Entlee-
rungskammer 2 aus untergetaucht bzw. von einer
Schutzgasatmosphire umgeben durch die Offnung
6 abgegossen.

Anspriiche

1. Verfahren zum GieBen von Blcken aus blei-
haltigen Stdhlen unter Verwendung eines das me-
tallische Stahlband enthaltenden Verteilers, wobei
das Metalibad durch eine offene bzw. geschlosse-
ne Bespeisungskammer und eine geschlossene
und abgedichtete Entleerungskammer, die mitein-
ander verbunden sind, getrennt ist. Das Verfahren
ist
dadurch gekennzeichnet,
daB das Blei immer in der Entleerungskammer
zugefiigt und homogenisiert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Homogenisierung durch die Drehbewegung
des Bades in der Entleerungskammer erreicht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB dem in Drehbewegung befindlichen Bad Argon
oder ein anderes Inerigas mittels Einspritzen zuge-
fligt werden kann.

4. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dB das Blei in Form von Draht, Korn usw. zugefihrt
wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Ein- und Ausflul des flissigen Bades
Uberwachbar sind.
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6. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Zugabe von Blei wihrend des Giefiprozes-
ses kontrolliert wird.

7. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daBB dem metallischen Stahlbad Blei und/oder an-
dere Legierungselemente zugegeben werden kdn-
nen.

8. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Entleerungskammer unter Druck gesetzt
werden kann.

9. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Entleerungskammer (2) im wesentlichen
eine konzentrische oder nicht konzentrische
zylindrisch-konische Form aufweist, in deren Boden
gine Abfiudifnung (6) vorgesehen ist und die
durch einen oberen Deckel (3) abgeschlossen ist,
mit einer vorgesehenen Offnung zur Aufnahme ei-
ner Anlage (4) flr die konfrollierte Zugabe von Blei,
wobei Bespeisungskammer (1) und die Enilee-
rungskammer (2) durch einen Kanal (5) miteinander
verbunden sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Verbindungskanal (5) sich nicht in radialer
Stellung zur Entleerungskammer (2) befindet, wo-
durch das fliissige Bad in eine drehende Bewe-
gung versetzt wird.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB die B&den der Bespeisungskammer (1) und
der Entleerungskammer (2) eine Neigung zur Ab-
fluBdffnung (B) aufweisen.

12. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Verbindungsdffnung (5) einen gr&Beren
Querschnitt aufweist als die AbfluB&ffnung.

13. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Rauminhalt der Bespeisungskammer (1)
groBer ist als der der Entleerungskammer (2).

14. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
daBl im unteren Teil der Entlesrungskammer (2) ein
Ventil (9) zum Einspritzen eines Argongastrahl es
bzw. eines anderen Inerigases vorgesehen ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB in der Entleerungskammer (2) ein Ventil (7)
vorgesehen ist, um dieselbe mittels Argon oder
einem anderen Inertgas unter Druck zu setzen.

16. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB in der Entleerungskammer (2) eine Rohrleitung
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(8) fur den Gasaustritt vorgesehen ist, die mit MeB-
und Regelgerdien ausgestatist ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 9,m
dadurch gekennzeichnet,
daB die Entleerungskammer (2) mehr als eine Ab-
fluBdfinung aufweisen kann, die in diesem Falle mit
der AustritisGffnung (6) verbunden ist, wobei immer
eine Trennwand zwischen denselben vorhanden ist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Entleerungskammer (2) eine Stange (10)
mit Stopfen zur Kontrolle des AbgieBens des fliissi-
gen Bades enthili.

19. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB in Abwesenheit der Stange der bzw. die Stop-
fen selbstschmelzend sind.

20. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dap zur Kontrolle des Badabflusses ein oder meh-
rere Schiebeventile vorgesehen sind.

21. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB eine aus Argon oder einem anderen Inerigas
bestehende Schutzgasatmosphire rundum und un-
ter der AbguBdfinung (6) zum Schutz des filissigen
Metallstrahles vorgesehen ist.

22. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzsichnet,
daB eine an die AbguBdfinung (6) angeschlossene
Lanze vorgesehen ist, die das eingetauchte Giefien
von BlBcken ermdglicht zum Schuiz des fllissigen
Metallstrahles.
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