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(54) Warmhaltetiegel mit Vorkammer aus Graphit oder Metall

(57) An dem Warmhaltetiegel ist eine angeformte
Vorkammer (4), (4.1) vorgesehen, die so konstruiert ist,
dass zwischen dem Tiegelinnenraum (12) und dem Vor-
kammerinnenraum (13) eine Verbindungséffnung
(8),(8.1) verbleibt, die das Prinzip der kommunizieren-
den Réhren erfillt.

5.4

Das bei Bedarf einzubringende Fllssigmetall wird
ausschliesslich Ober die angeformte Vorkammer
(4),(4.1) eingebracht.

Der Metallspiegel im Tiegelinnenraum steigt ohne Wir-
belung auf die gewlinschte Héhe an.

Bei dem einzubringenden Fliissigmetall handelt es sich
vornehmlich um Alu-Legierungen.

Alu-Legierungen neigen leicht dazu, Oxide inform von
Oxidh&uten zu bilden, die dann in der Schmelze schwe-
ben und zu Ausschuf der Gussteile fiihren.

Die Einbringung des Flissigmetalls Gber die Vorkam-
mer reduziert die Oxidbildung sehr stark, da keine
Metallaufwirbelung erfolgt.

Der durch Oxidhaute entstehende Ausschuss der
Gussteile wird erheblich eingeschrankt.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Warmhaltetiegel mit
Vorkammer aus Graphit oder Metall fir Metallschmel-
zen mit Warmhaltetempearaturen zwischen 700° C und
1000° C.

Meistens werden Metalle bzw. Metall-Legierungen bei
den erwédhnten Temperaturen - in der Regel Aluminium-
Legierungen - in sogenannten Vorschmelzéfen vorge-
schmolzen und auf die gewlinschte Temperatur erhitzt.
Solche Vorschmelzéfen werden vorwiegend mit Ol oder
Gas beheizt.

Bei gréBerem Bedarf an flissigen Alu-Legierungen
setzt man Induktionséfen ein.

Alu-Legierungen bediirfen einer besonderen Wartung.
Einmal vergast die Schmelze sehr leicht.

Vergasen nennt man in Fachkreisen die Aufnahme von
Wasserstoff.

Wasserstoff wird durch Abspaltung bei entsprechenden
Wasserstoffverbindungen, beispielsweise Wasser, frei
und schwebt in der Schmelze als kleine kugelférmige
Blaschen.

Bei spater langsamer Erkaltung der GuBteile kén-
nen sich die Wasserstoffblaschen als kleinste Hohl-
rdume unangenehm bemerkbar machen.

Die weitere Empfindlichkeit ist starke Affinitdt Alumini-
ums bzw. der Alu-Legierungen zum Sauerstoff.

Durch diese Eigenschaft oxidieren Aluminium und
seine Legierungen sehr leicht und bei jeder Gelegen-
heit, insbesondere dort, wo Sauerstoff oder Sauerstoff-
verbindungen in der Néhe sind.

Es bilden sich Aluminiumoxide.

Besonders stark ausgepragt ist diese Fehlerbildung bei
flussigen Alu-Legierungen.

Die Oxide treten dann als Oxidhaute auf und schweben
in der Schmelze, um sich dann bei spaterer Erstarrung
der GuBteile an den Korngrenzen abzulagern.

Zum Gluck lassen sich die Schmelzen relativ leicht,
sowohl vom Wasserstoff als auch von den Oxiden,reini-
gen.

Die intensivste, schnellste und vollkommenste Reini-
gung der Schmelze erfolgt durch Einblasen von Chlor-
gas in die Schmelze.

Diese Methode hat aber leider den Nachteil, sehr stark
umweltbelastend zu sein, so da man hierauf nur in den
héartesten Fallen zurlckgreift.

Sonst werden zur Reinigung der Schmelze Reinigungs-
salze eingesetzt, die zur starkeren Reinigung jedoch
auch in geringen Mengen Chlorgas abspalten.

Die Schmelze im Vorschmelzofen kann relativ gut
gereinigt werden, selbst mit Chlorgas, da an einem Vor-
schmelzofen niemand als Giesser arbeitet.

Geeignete Schutzmassnahmen kénnen leicht getroffen
werden.

Selbst die reinste Vorschmelze wird spatestens
dann wieder zum Problemfall, wenn die Teilumfillung in
die Warmhaltedfen erfolgt bzw. erfolgen muB.

Far die Teileinbringung der Vorschmelze in die
Warmhalteéfen gibt es nur zwei praktikable Lésungen.
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Entweder erfolgt eine Direkteinkippung der Vor-
schmelze vom Vorschmelzofen in den Tiegel des
Warmhalteofens oder es erfolgt eine manuelle
Umschépfung der Vorschmelze in den Tiegel des
Warmhalteofens.

In beiden Fallen wird sowohl die Vorschmelze als auch
das im Tiegel des Warmhalteofens befindliche Flussig-
metall durchgewirbelt, wobei zwangslaufig verstarkt die
nicht erwtinschten Oxidhaute allein durch die Luftein-
wirkung entstehen.

Diese entstandenen Fehler miissen dann durch sofor-
tige Reinigung des flissigen Metalls im Tiegel des
Warmhalteofens sorgféaltigst behoben werden.

Neben dem Zeitaufwand selbst bedeutet dies auch eine
Unterbrechung des Arbeitstakies der am Warmhalte-
ofen beschaftigten Giesser.

Aufgabe der Erfindung ist es nun, beim Umfillen
der Vorschmelze in die Tiegel der Warmhalteéfen eine
Oxidbildung erheblich zu mindern.

Diese Aufgabe ist durch den kennzeichnenden Teil
des Anspruchs 1 gelést.

Unteranspriiche kennzeichnen besondere Merkmale
der Erfindung.

Die Erfindung ist anhand von Zeichnungen darge-
stellt, worauf die Erfindung jedoch nicht beschrankt ist.
Es ist mdglich und denkbar, dass sich aus dem Haupt-
anspruch, den Unteranspriichen, der Beschreibung und
den Erklarungen zu den Zeichnungen Umstande erge-
ben, die fir sich selbst oder in verschiedenen Kombina-
tionen erfindungsbedeutsam sein kénnen.

Der Erfindungsgegenstand ist in den Zeichnungen
dargestellt.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Aufsichtszeichnung eines Warmhalte-
tiegels aus Graphit,

Fig. 2 eine Querschnittszeichnung gemass Schnitt
A-A (Fig.1),

Fig. 3 eine Aufsichtszeichnung eines Warmhalte-
tiegels aus Metall,

Fig. 4 eine Querschnittszeichnung gemass Schnitt
B-B (Fig.3),

Fig. 5 eine Teilaufsichtszeichnung eines Warmhal-
tetiegels aus Metall,

Fig. 6 eine  Teilquerschnittszeichnung  gemass
Schnitt C-C (Fig.5),

Fig. 7 eine Teilansichtszeichnung in Richtung D,

Fig. 8 eine vergrosserte perspektivische Zeich-

nung.

Normalerweise sind die, Tiegel sowohl fir Warm-
haltedfen als auch fiir Vorschmelzdfen in der Form fast
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gleich, im Fassungsvermégen jedoch unterschiedlich.
Die Tiegel weisen eine kreisrunde, langlich gestreckte
Form auf und sind im Bodenbereich zumindest bom-
biert.

Der Warmhaltetiegel (1) Fig.1 inform eines Graphit-
tiegels weist im oberen Bereich bezlglich der Wand-
starkenendung einen gleichméassigen Verlauf auf.
Erfindungsgemass kann bei einem Graphittiegel die
Verbindungséffnung (8) Fig.2 zwischen dem eigentli-
chen WarmhalteTiegel (1) Fig.1,2 der angeformten Vor-
kammer (4) Fig.1,2 nach der Gesamtformgebung
nachtraglich noch manuell nachgeformt werden.

Ein Warmhaltetiegel aus Metall (1.1) Fig.3,4 ist in
der Regel aus Grauguss oder FerritguB - in Ausnahme-
fallen auch als Stahlguss - gefertigt.

Bei einem Gussteil ist zwar die Anformung der
geschlossenen Vorkammer (3.1 Fig. 3,4 ohne Schwie-
rigkeiten méglich,jedoch kann die Verbindungséffnung
(8.1) Fig.2 formtechnisch nicht ausgefthrt werden, wes-
halb eine andere Ldsung beriicksichtigt werden muss.

In Fig.3 und 4 ist eine andere Lésung zeichnerisch
dargestellt.

Die Tiegelwand (2.1) Fig.3,4 ist an einer beliebigen
Umfangsstelle langsseitig bis auf eine bestimmte
Lange, in der Breite entsprechend dem Innenraummass
(5) Fig.3 der angeformten Vorkammer (4.1) Fig.3 freige-
spart.

In diese Freisparung (6) Fig.7 wird spater ein verbinden-
des Trennstiick (7) Fig. 5,6,8 eingeschoben.

Damit dieses verbindende Trennstlck (7) in der Tiegel-
wand (2.1) Fig.3 lockerungssicher sitzt, weist die Tiegel-
wand (2.1) Fig.3 im Bereich der angeformten
Vorkammer (3.1) Verstarkungen (9) Fig.3,4 auf, in
denen Langsnuten (10) Fig.3,4 vorgesehen sind, in die
die Langsrippen (11) Fig.5,8 des verbindenen Trenn-
stlcks (7) halternd eingreifen.

Die Lange (L) Fig.8 des verbindenden: Trennstlicks (7)
Fig.8 ist so bemessen, dass nach vollkommener Einfth-
rung des verbindenden Trennungssticks (7) in die Frei-
sparung (6) Fig.7 eine Verbindungséffnung (8.1) Fig.4,6
zwischen Tiegelinnenraum (12) Fig.3,5 und Vorkam-
mer-Innenraum (13) Fig.3,5 verbleibt.

Der obere Tiegelrand ist zur Verstarkung und Verhinde-
rung einer méglichen Bruchgefahr mit einem umlaufen-
den Tiegelrand (14) Fig.3,4,5,7 versehen.

Im Bereich der Vorkammer weist der Tiegelrand
(14) eine schrage Aufschlrzung (15) Fig.3,4,5,6,7 auf,
um einzufiihrendes Flissigmetall abzuschirmen.

Bei Graphittiegeln leitet Graphit die Warme gut,
Metall Gbertragt die Warme jedoch noch besser.

Bei Graphittiegeln fallt die Warmeleitfahigkeit relativ
schnell ab, da Graphittiegel im Laufe der Zeit schamot-
tieren. Ein Graphittiegel muB aus Kostengriinden des-
halb nach etwa 6 bis 8 Wochen ausgewechselt werden.

Ein Metalltiegel verliert die Warmeleitfahigkeit
unwesentlich, und die Haltbarkeit und Brauchbarkeit
kann 1 bis 2 Jahre betragen.

Diese Umstande sprechen eindeutig fiir den Einsatz
von Metalltiegeln.
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Nun haben aber Aluminium und auch Alu-Legierun-
gen die Eigenschaft, Eisen zu l6sen.

Eisen findet sich dann in den Mischkristallen wieder und
versprodet ab einem gewissen Prozentsatz Alu-Legie-
rungen sehr stark..

Bei Grauguss ist die Eisenaufnahme durch Alu-
Legierungen stark reduziert.

Auch diese relativ geringe Eisenaufnahme wird so gut
wie ausgeschlossen, wenn der Graugusstiegel mit einer
dauerhaften Schlichte versehen wird.

Diese Schlichtenschicht muB wéchentlich einmal kon-
trolliert, u.U. ausgebessert bzw. vollkommen erneuert
werden.

Das Einbringen von Schmelze aus dem Vor-
schmelzofen in den Tiegel des Warmhalteofens erfolgt
grundsétzlich Uber die Vorkammer.

Eine Durchwirbelung des flussigen Metalls im Tiegel
des Warmhalteofens wird weitestgehend verhindert,
denn die Durchgangséffnung (8),(8.1) Fig.2,4,6 wirkt
nach dem Prinzip der kommunizierenden Réhren.

Der Metallspiegel im Tiegelraum des Warmhalteofens
steigt ohne Wirbelung langsam bis zur gewiinschien
Héhe an.

Eine Oxidhautbildung wird dadurch sehr stark redu-
ziert.

Eine Reinigung des flissigen Metall in bestimmten Zeit-
abstanden wird dadurch selbstverstandlich nicht tber-
flassig.

Bezugszeicheniibersicht

1 Warmhaltetiegel aus Graphit

1.1 Warmhaltetiegel aus Metall

Tiegelwand bei Warmhaltetiegeln aus Graphit
Tiegelwand bei Warmhaltetiegeln aus Metall

3 geschlossene Vorkammer bei einem Graphittie-
gel

geschlossene Vorkammer bei einem Metall-
Tiegel

angeformte Vorkammer bei einem Graphittiegel
angeformte Vorkammer bei einem Metall-Tiegel
Innenraummass der angeformten Vorkammer
Freisparung in der Tiegelwand

verbindendes Trennstlick

Verbindungséffnung bei einem Graphittiegel
Verbindungséffnung bei einem Metall-Tiegel
Verstarkung der Tiegelwand

Langsnuten

Langsrippen

Lange des verbindenden Trennstlicks
Tiegelinnenraum

Vorkammerinnenraum

umlaufender Tiegelrand

schrage Aufschirzung
Warmhaltetiegelaussenwand
Warmhaltetiegelwandseiten
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Patentanspriiche

1. Warmhaltetiegel mit Vorkammer aus Graphit
oder Metall, der im Bodenbereich bombiert ist,

ein Metall-Tiegel, der im oberen Bereich einen
umlaufenden Tiegelrand aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

dass an der Warmhaltetiegelaussenwand (16)

in axialer Richtung eine geschlossene Vorkam- 70
mer (3),(3.1) angeordnet ist,

mit dem Warmhaltetiegel (1),(1.1) eine Einheit
darstellt,

ein Teilbereich der Warmhaltetiegelaussen-
wand (16) eine Langswandseite oder eine, in 15
die in den Warmhaltetiegelwandseiten (17) ein-
geformte Langsnuten (10) eingeflhrtes verbin-
dendes Trennstiick (7) die geschlossene
Vorkammer (3),(3.1) ausmacht,

die Warmhaltetiegelaussenwand (16) eine Ver- 20
bindungsdéffnung (8),(8.1) freilasst,

bzw. das verbindende Trennstick (7) in der
Lange (L) so bemessen ist, dass die Verbin-
dungséffnung (8.1) gebildet wird,

die Verbindungséffnung (8),(8.1) das Prinzip 25
der kommunizierenden Réhren einnimmt und

so auch bei Flissigmetalleinbringung der
Metallspiegel sowohl im Warmhaltetiegel
(1),(1.1) als auch in der geschlossenen Vor-
kammer (3),(3.1) sich stets ausgleicht. 30

2. Warmhaltetiegel mit Vorkammer aus Graphit
oder Metall, nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

35
dass der Warmhaltetiegel aus Metall als
Gussteil einen umlaufenden Tiegelrand (14)
aufweist, der im Bereich der angeformten Vor-
kammer (4.1) eine schrage Aufschirzung (15)
aufweist. 40

3. Warmhaltetiegel mit Vorkammer aus Graphit
oder Metall nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

45
dass der Warmhaltetiegel (1),1.1) mit der Vor-
kammer (3).(3.1) auch ohne separates verbin-
dendes Trennstiick (7) gemass Fig.1 und Fig.2
eine Einheit bildet und als ein Gussteil gefertigt
ist. 50

4. Warmbhaltetiegel mit Vorkammer aus Graphit
oder Metall nach Anspruch 1 und 3,
dadurch gekennzeichnet,
55
dass die Warmhaltetiegelaussenwand glasiert
ist und der Tiegelinnenraum mit einer langer
haltbaren Schlichtungsschicht versehen ist.
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