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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine

Vorrichtung zum steigenden GieBen in Sand-GieBfor-

men (14) mit flissigem Metall (18) in einer GieBvorrich- ' I
tung (10), indem das in einem Tiegel (20) befindliche i
flussige Metall (18) von unterhalb in die zugeordnete,

auf einer Transportplatte (12) angeordnete GiefB3form

(14), Uber ein Steigrohr (22) zugefuhrt wird, wobei das 15
Steigrohr (22) an eine hierflr vorgesehene durchge- 1424
hende Ausnehmung (13) in der Transportplatte (12) von
unten angesetzt wird und der an seiner Unterseite
wenigstens eine Zustréméffnung (15) fir das schmelz-
flussige Metall (18) aufweisende Unterkasten (14.2) von
oben mit der Zustréméffnung (15) auf der Ausnehmung
(13) plaziert wird, wobei nach Einsetzen in die GieBvor-
richtung (10) die Transporiplatte (12) abgesenkt wird
und die auf der Transportplatte (12) befindliche GieB3-
form (14) gegen Aufschwimmen des Oberkastens
(14.1) mittels Haltemitteln (28, 30, 32) gesichert wird, FI1G.3
wobei ferner das Steigrohr (22) an die in der Transport-

platte (12) hierfr vorgesehene Ausnehmung (13) dicht

anschlieBt, hiernach das flussige Metall (18) aus dem

Tiegel (20) Uber das Steigrohr (22) in die GieBform (14)

gepreBt wird und nach dem Fullen der GieBform (14)

die Transportplatte (12) wieder auf das Ausgangsniveau

angehoben wird.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum steigenden
GieBen in Sand-GieBformen mit flissigem Metall in
einer GieBvorrichtung, indem das in einem Tiegel
befindliche flissige Metall von unterhalb in die zugeord-
nete auf einer Transportplatte angeordnete GieBform,
die in einen Oberkasten und einen Unterkasten unter-
teilt ist, Uber ein Steigrohr zugefuhrt wird, wobei das
Steigrohr an eine hierfir vorgesehene durchgehende
Ausnehmung in der Transportplatte von unten ange-
setzt wird und der an seiner Unterseite wenigstens eine
Zustrémoéffnung fir das schmelzflussige Metall aufwei-
sende Unterkasten von oben mit der Zustréméffnung
auf der Ausnehmung plaziert wird, sowie eine Vorrich-
tung zur Durchfihrung des Verfahrens.

Zur Erzeugung von GuBteilen werden in GieBe-
reien Uberwiegend zweiteilige Sand-GieBformen ver-
wendet, deren Formhohlrdume mit fllissigem Metall
gefillt werden. Um Lunker zu vermeiden, die durch die
Volumenverringerung beim Abkihlen des Metalls ent-
stehen kénnen, werden in den Oberkasten Offnungen
mit groBem Querschnitt, sogenannte Speiser, vorgese-
hen, die beim AbgieBen der Form mit flissigem Metall
geflllt werden, aus denen das GuBteil wahrend der
Abkihlung flissiges Metall absaugen kann und um die
Schrumpfungen beim Erstarren der Schmelze ausglei-
chen, so daB ein méglichst homogenes GuBgeflige ent-
steht.

Diese Speiser haben oft ein groBeres Volumen als
das eigentliche GuBsttick, weil der Inhalt des Speisers
langer flussig bleiben muB als der des GuBstlicks, um
eine einwandfreie Speisung zu erreichen.

Besonders bei Aluminium und dessen Legierungen
ist es erforderlich Speiser vorzusehen, da diese Metalle
bei der Erstarrung besonders stark schrumpfen. Von
Nachteil bei dieser Arbeitsweise ist, daB viel mehr flis-
siges Metall zur Verfiigung gestellt werden muB, als fir
das eigentliche GuBsttick nétig wére.

Um diesen Nachteil zu vermeiden, ist aus der DE-
OS 20 56 243 ein Verfahren der eingangs genannten
Art bekannt, bei dem die Formen von unten gefullt wer-
den. Das flussige Metall wird aus einem beheizten
Behalter in die Form gedriickt. Die Verbindung zwi-
schen Behalter und Form ersetzt den Speiser. Der
Druck des flissigen Materials entsteht hierbei durch
Kippen des Behalters, so daB der Schmelzenspiegel im
Behalter héher ist als die GieBform, und wird solange
aufrechterhalten bis das GuBstiick erstarrt ist, was
einige Zeit dauert und somit die Leistung beeinfluft.

Allerdings hat sich dieses Verfahren bisher nur bei
der Herstellung von GuBstiicken in metallischen Dauer-
formen (Kokillen) und chemisch gebundenen Sanden
durchgesetzt, wahrend bei der Herstellung von GuB-
stlicken in Sand-GieBformen noch keine zufriedenstel-
lende Lésung gefunden werden konnte.

Dauerformen aus Metall sind teuer, ebenso auch
die aus chemisch gebundenen Sanden infolge der
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hohen Kosten, die aus der Wiederaufbereitung des
Sandes entstehen. Demgegenuber sind Sand-GieBfor-
men auch in groBen Stiickzahlen billig zu produzieren
und die Wiederaufbereitung des Sandes ist einfach und
umweltfreundlich durchzufihren.

Ausgehend von diesem Stand der Technik ist es
Aufgabe der Erfindung, ein méglichst einfach und
kostenguinstiges Verfahren zum steigenden GieBen in
Sand-GieBformen mit flissigem Metall anzugeben
sowie eine und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens, um so die teuren Speiser zu vermeiden,
gleichzeitig aber die hohen Leistungszahlen zu errei-
chen, die bei modernen Formanlagen méglich sind.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
kennzeichnenden Merkmale der Patentanspriiche 1
und 4 geldst. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und
Verbesserungen der Erfindung sind in den Unteran-
spriichen behandelt.

DemgemaB zeichnet sich das erfindungsgemaBe
Verfahren dadurch aus, daB nach Einsetzen in die
GieBvorrichtung die Transportplatte abgesenkt wird,
daB die auf der Transportplatte befindliche Gieform
gegen Aufschwimmen des Oberkastens mittels Halte-
mitteln gesichert wird, daB das Steigrohr an die in der
Transportplatte hierfir vorgesehene Ausnehmung dicht
anschlieBt, daB hiernach das flissige Metall aus dem
Tiegel Uber das Steigrohr in die GieBform gepreBt wird
und daB nach dem Fiillen der GieBform die Transport-
platte wider auf das Ausgangsniveau angehoben wird.

Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung des
Verfahrens kann vorgesehen sein, daB nach Anliegen
des Steigrohres an der Ausnehmung in der Transport-
platte der Tiegel mit Druckluft beaufschlagt wird und
daB der hierdurch erzeugte Innendruck das flissige
Metall aus dem Tiegel Uber das Steigrohr in die GieB3-
form treibt.

Eine weitere gunstige Ausgestaltung des
erfindungsgeméaBen Verfahrens sieht vor, daB nach
Anliegen des Steigrohres an der Ausnehmung in der
Transportplatte die GieBform mit einer Haube abgedich-
tet wird und mit Unterdruck beaufschlagt wird.

Auf diese einfache Weise, bei der die mechanische
Beanspruchung der Sand-GieBformen vergleichsweise
gering sind, ist eine kontinuierliche GieBfolge bei hoher
GuBqualitat moglich, ohne daB es der sonst unvermeid-
lichen Speiser bedarf.

Eine Vorrichtung zur Durchflihrung des erfindungs-
gemaBen Verfahrens weist eine GieBvorrichtung auf,
welche das flissige Metall in einem Tiegel aufnimmt
und mit wenigstens einem Steigrohr versehen ist, durch
welches das fliissige Metall von unterhalb in die zuge-
ordnete GieB3form gelangt, welche GieBform von einem
Oberkasten und einem Unterkasten gebildet ist, die
eine horizontal ausgerichtete Trennfuge aufweisen, und
auf einer Transportplatte angeordnet ist, welcher Unter-
kasten an seiner Unterseite wenigstens eine Zustrom-
6ffnung flr das schmelzflissige Metall aufweist, wobei
jede Zustrdméffinung mit einer in der Transporiplatte
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hierfiir vorgesehenen durchgehenden Ausnehmung
zusammenarbeitet und die GieBvorrichtung zur Beftl-
lung der GieBform mit wenigstens einem Steigrohr an
die durchgehende Ausnehmung ansetzbar ist.

Zur Durchfihrung des Verfahrens weist die erfin-
dungsgemanBe GieBvorrichtung ein TraggerUst auf, wel-
ches die Transportplatte mit der GieBform aufnimmt. An
dem TraggerUst ist unterhalb der Transporiplatte ein
Schmelztiegel mit dem Steigrohr angeordnet. Ferner
sind Haltemittel vorgesehen, welche die GieBform fixie-
ren.

GemaB einer bevorzugten Ausfihrungsform kann
es vorteilhaft sein, daB oberhalb der Transporiplatte
eine Traverse angeordnet ist, an welcher eine Druck-
platte geflhrt ist, welche ein Aufschwimmen des Ober-
kastens der GieBform verhindert.

Hiermit ist gewahrleistet, da3 beim Befillen der
GieBform einerseits die GieBform unversehrt bleibt und
daB andererseits die geteilte GieBform nicht aufklafft
infolge des hydrostatischen Drucks der Metallschmelze.

GemaB einer bevorzugten Weiterbildung der
erfindungsgemaBen Vorrichtung sind die durchgehen-
den Ausnehmungen einer jeden Transporiplatte mit
auswechselbaren Buchsen versehen, welche mit dem
daran angesetzten Steigrohr der GieBvorrichtung eine
Abdichtung bilden. Vorteilhafterweise sind die Buchsen
mit abdichtenden Elementen versehen, wie Dichtkanten
oder Dichtlippen.

Um eine optimale Anpassung der Transporiplatte
an das Steigrohr der GieBvorrichtung zu gewahrleisten,
ist die Transportplatte in dem Traggerst vertikal beweg-
bar, das heiBt wahlweise absenkbar und/oder anheb-
bar. Eine weitere Verbesserung der Erfindung sieht vor,
daB die GieBvorrichtung mit einer Abdeckhaube ausge-
rustet ist, welche die GieB3form abdichtet.

Hierbei sieht eine weitere bevorzugte Ausflhrungs-
form vor, die Abdeckhaube mit einer Unterdruckeinrich-
tung zu verbinden, mittels welcher auf die GieBform ein
Unterdruck tbertragbar ist. Hierbei ist es vorteilhaft,
daB die Druckplatte mit Durchgangséffnungen verse-
hen ist.

Um die mechanischen Beanspruchungen der
GieBform moglichst gering zu halten sind gemaR einer
weiteren glnstigen Ausgestaltung an der GieBvorrich-
tung Druckfedern vorgesehen sind, welche die Trans-
poriplatte federnd aufnehmen.

Um eine kontinuierliche Beftillung der GieBformen
mit dem fllissigen Metall zu gewahrleisten, ist die GieB3-
vorrichtung mit einer Drucklufteinrichtung, zum Beispiel
Kompressor oder Druckflasche, verbunden, welche
Druckluft zur Beaufschlagung des Schmelztiegels
bereitstellt, um das schmelzflissige Metall (ber das
Steigrohr in die GieBform zu férdern. Hierbei erweist es
sich als vorteilhaft, daB jedes Steigrohr zu etwa < der
Tiegelhdhe in den Tiegel eintaucht.

Diese und weitere vorteilhafte Ausgestaltungen
und Verbesserungen der Erfindung sind Gegenstand
der Unteranspriiche.
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Anhand eines in der Zeichnung schematisch darge-
stellten Ausfihrungsbeispiels der Erfindung sollen die
Erfindung, vorteilhafte Ausgestaltungen und Verbesse-
rungen der Erfindung sowie besondere Vorteile der
Erfindung naher erlautert und beschrieben werden.

Es zeigen:

Fig. 1 einen Langsschnitt durch eine erfindungsge-
méaBe GieBvorrichtung mit einer Transport-
platte mit darauf angeordneter GieBform vor

dem GieBen;

Fig. 2 einen Querschnitt durch die Anordnung
gemaB Fig. 1;

Fig. 3 die Anordnung gemas Fig. 1 wahrend des
GieBvorgangs im Langsschnitt;

Fig. 4 die Anordnung geman Fig. 3 im Querschnitt
und

Fig. 5 eine AusschnittvergréBerung der Einzelheit

"A" in Fig. 4.

In Fig. 1 ist ein LAngsschnitt durch eine erfindungs-
gemaBe GieBvorrichtung 10 gezeigt, welche in einer
nicht naher dargestellten GieB- und Formanlage ange-
ordnet ist.

Aus dieser GieB- und Formanlage werden Trans-
portplatten 12, die mit je einer leeren Sand-GieBform 14
beladen sind, der GieBvorrichtung von der linken Seite
der Darstellung in Fig. 1 auf einer aus einzelnen Rollen
16 gebildeten Rollenbahn zugefohrt und nach dem
Beflillen mit Metallschmelze 18 nach rechts entspre-
chend dem Pfeil T abgefthrt.

Jede GieBform 14 besteht aus einem Oberkasten
14.1 und einem Unterkasten 14.2, der eine Zufuhréfi-
nung 15 fir schmelzflissiges Metall aufweist. Der
Unterkasten 14.2 ist dabei so auf die Transportplatte 12
aufgesetzt, daf3 er mit seiner Zufuhréffnung 15 oberhalb
einer hiermit korrespondierenden Ausnehmung 13 in
der Transportplatte 12 aufliegt, durch welche die Metall-
schmelze 18 beim Befiillen strémt.

Die Metallschmelze 18 befindet sich in einem Tie-
gel 20, der unterhalb der in der GieBvorrichtung 10
befindlichen Transportplatte 12 angeordnet ist. In dem
Tiegel ist ein Steigrohr 22 eingesetzt, das zu etwa < der
Hoéhe des Tiegels 20 in diesen eintaucht.

Die GieBvorrichtung 10 umfaBt eine Aufhangung
19, in welcher vorzugsweise der Tiegel 20 gehalten ist,
ein Gerlst 24, das sich nach oben erstreckt und die auf
der Transportplatte 12 zugefthrte GieBform 14 (ber-
ragt, sowie eine mit Federn 26 versehene, hier nicht im
einzelnen dargestellte Hebe- und Absenkvorrichtung far
die in der GieBvorrichtung befindliche Transportplatte
12, die ebenfalls mit einem Abschnitt der zuvor erwahn-
ten Rollenbahn ausgestattet ist.

Das Gerust 24 ist mit einer PreBvorrichtung 28 ver-
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sehen, welche eine Druckplatte 30 sowie eine Abdeck-
haube 32 auf die darunter befindliche GieBform 14
absenkt und so die GieBform 14 ortlich fixiert, damit
deren Oberkasten 14.1 beim Beflllen mit Metall-
schmelze 18 nicht aufschwimmt und dadurch den GieB-
vorgang beziehungsweise die Herstellung des
gewlinschten GuBstlicks 17 verhindert.

Zusétzlich ist im gezeigten Beispiel die Gie3form
14 abdichtende Abdeckhaube 32 mit einer nicht gezeig-
ten Unterdruckeinrichtung verbunden, welche unter der
AbDeckhaube 32 einen Unterdruck einstellt, der ent-
sprechend Pfeil U erzeugt wird.

In Fig. 2 ist die Anordnung gemaB Fig. 1 in einer um
90° geschwenkten Schnittdarstellung gezeigt. Beide
Darstellungen zeigen die mit der leeren GieBform 14
der GieBvorrichtung 10 zugefuhrte Transporiplatte 12
vor dem Befiillen mit Metallschmelze 18.

In den Fig. 3 und 4 ist jeweils die gleiche Anord-
nung gemaB den Fig. 1 und 2 gezeigt wahrend des
Beflillens mit Metallschmelze 18. Zu diesem Zweck ist
die in der GieBvorrichtung befindliche Transportplatte
12 ein wenig abgesenkt, so daB das obere Ende des
Steigrohres unmittelbar an der Ausnehmung 13 in der
Transporiplatte 12 anliegt.

Entsprechend der Erfindung ist diese Ausnehmung
13 mit einer in Fig. 5 in gréBerem MaBstab gezeigten
auswechselbaren Speisebuchse 13.1 versehen, welche
auf der dem Steigrohr 22 zugewandten Seite mit einer
Dichtung 23 versehen ist. Sobald infolge Verschleif3 die
Dichtheit nicht mehr gewahrleistet ist, wird die Speise-
buchse 13.1 ausgewechselt.

Zum Beftllen der GieBform wird in einen an der
Halterung 19 angeformten Stutzen 21 aus einer nicht
gezeigten Drucklufiquelle, zum Beispiel Druckspeicher,
Kompressor oder Druckluftflasche, Druckluft P zuge-
fuhrt, welche die Schmelzenoberflache 18 in dem Tie-
gel 20 beaufschlagt und so tiber das Steigrohr 22 in die
GieBform 14 preBt, wo die Metallschmelze 18 zum
GuBstuck 17 erstarrt.

Die Handhabung der erfindungsgeméaBen GieBvor-
richtung ist nachstehend unter Bezugnahme auf die
Fig. erlautert.

Jede GieBvorrichtung 10 nach Fig. 1 bis 4 dient
dazu, die GieBform 14 von unten unter Druck mit flussi-
gem Metall zu flllen. Das fliissige Metall befindet sich in
dem beheizbaren Tiegel 20, der Uber eine verschlie3-
bare Offnung nachgeftllt werden kann. Die gieBbaren
Formen 14 werden auf den Transportplatten 12 der
GieBvorrichtung 10 zugefuhrt. Die Transportplatten sind
12 an der Stelle 13, wo sich die Einfilléffnung 15 der
Form befindet, mit auswechselbaren Buchsen 13.1 aus-
gestatiet. Die Buchsen 13.1 haben Dichtkanten oder
Dichtlippen 23, damit eine leckfreie Verbindung zwi-
schen der Form 14 und dem Tiegel 20 hergestellt wer-
den kann. Oberhalb der Form 14 befinden sich die
absenkbare Druckplatte und die Haube 32, welche die
Form 14 vor dem GieBen nach unten gegen das Steig-
rohr 22 der GieBvorrichtung 10 drlicken.
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Dadurch bilden Steigrohr 22, Buchse 13.1 und Ein-
falléffnung 15 in der Form 14 einen durchgehenden
Kanal, durch den das flissige Material 18 in die Form
14 gelangen kann. Innerhalb der Haube 32 ist die
Druckplatte 30 als Lochplatte ausgebildet, die gegen
die Formoberflache gedriickt werden kann, damit das
Formoberteil 14.1 nicht angehoben wird, auch wenn
das flussige Metall 18 mit héherem Druck in die Form
14 gelangt. Zur Unterstitzung des Fullvorgangs und zur
Verringerung der Abkiihlungszeit wird die Haube 32 an
eine Vakuumpumpe angeschlossen.

Die Rollenbahn im Bereich der GieBvorrichtung 10
ist mit Federn 26 federnd gelagert, damit die auf der
Transportplatte 12 liegende Form 14 durch den Druck
der Haube 32 nach unten ausweichen kann, wodurch
der Kontakt zwischen Buchse 13.1 und Steigrohr 22
hergestellt wird.

Nachdem eine durchgehende Verbindung zwi-
schen der Form 14 und dem Tiegel 20 der GieBvorrich-
tung 10 hergestellt ist, wird die Druckluftzufuhr 21 zum
Tiegel 20 gedffnet. Die Druckluft wirkt auf die Oberfla-
che des Metallbades 18 und driickt das flissige Metall
in die Form 14. Der Druck wird solange aufrechterhalten
bis die Form 14 vollstandig zu einem GuBsttick 17
erstarrt und der Schrumpfungsprozess beendet ist.

Bezugszeichenliste

10 GieBvorrichtung
12 Transporiplatte

13 Ausnehmung
13.1 Speisebuchse
14 GieBform

14.1 Oberkasten
14.2 Unterkasten

15 Zufhréffnung
16 Rolle

17 GuBsttick

18 Metallschmelze
19 Halterung

20 Tiegel

21 Stutzen fiir Druckluft

22 Steigrohr
23 Dichtung

24 Gerust
26 Feder
28 PreBvorrichtung

30 Druckplatte
32 Abdeckhaube

Patentanspriiche

1. Verfahren zum steigenden GieBen in Sand-GieB3-
formen (14) mit flissigem Metall (18) in einer GieB3-
vorrichtung (10), indem das in einem Tiegel (20)
befindliche fllissige Metall (18) von unterhalb in die
zugeordnete, auf einer Transporiplatte (12) ange-
ordnete GieBform (14), die in einen Oberkasten
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(14.1) und einen Unterkasten (14.2) unterteilt ist,
Uber ein Steigrohr (22) zugefthrt wird, wobei das
Steigrohr (22) an eine hierfur vorgesehene durch-
gehende Ausnehmung (13) in der Transporiplatte
(12) von unten angesetzt wird und der an seiner
Unterseite wenigstens eine Zustréméffnung (15) far
das schmelzflissige Metall (18) aufweisende
Unterkasten (14.2) von oben mit der Zustréméff-
nung (15) auf der Ausnehmung (13) plaziert wird,
dadurch gekennzeichnet, daf3

nach Einsetzen in die GieBvorrichtung (10) die
Transporiplatte (12) abgesenkt wird, daB die auf
der Transportplatte (12) befindliche GieBform (14)
gegen Aufschwimmen des Oberkastens (14.1) mit-
tels Haltemitteln (28, 30, 32) gesichert wird, daB
das Steigrohr (22) an die in der Transportplatte (12)
hierfir vorgesehene Ausnehmung (13) dicht
anschliet, daB hiernach das flissige Metall (18)
aus dem Tiegel (20) Uber das Steigrohr (22) in die
GieBform (14) geprefBt wird und daB nach dem Fiil-
len der GieBform (14) die Transportplatte (12) wie-
der auf das Ausgangsniveau angehoben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB nach Anliegen des Steigrohres (22)
an der Ausnehmung (13) in der Transportplatte (12)
der Tiegel (20) mit Druckluft beaufschlagt wird und
daB der hierdurch erzeugte Innendruck das flussige
Metall (18) aus dem Tiegel (20) Uber das Steigrohr
(22) in die GieBform (14) treibt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB3 nach Anliegen des Steigroh-
res (22) an der Ausnehmung (13) in der Transport-
platte (12) die GieBform (14) mit einer Haube (32)
abgedichtet wird und mit Unterdruck beaufschlagt
wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der vorherigen Anspriiche mit einer GieBvor-
richtung (10), welche das flissige Metall (18) in
einem Tiegel (20) aufnimmt und mit wenigstens
einem Steigrohr (22) versehen ist, durch welches
das flissige Metall (18) von unterhalb in die zuge-
ordnete GieBform (14) gelangt, welche Gief3form
(14) von einem Oberkasten (14.1) und einem
Unterkasten (14.2) gebildet ist, die eine horizontal
ausgerichtete Trennfuge aufweisen, und auf einer
Transporiplatte (12) angeordnet ist, welcher Unter-
kasten (14.2) an seiner Unterseite wenigstens eine
Zustréméffnung (15) fur das schmelzfliissige Metall
(18) aufweist, wobei jede Zustréméfinung (15) mit
einer in der Transportplatte (12) hierfur vorgesehe-
nen durchgehenden Ausnehmung (13) zusammen-
arbeitet und die GieBvorrichtung zur Beflllung der
GieBform (14) mit wenigstens einem Steigrohr (22)
an die durchgehende Ausnehmung (13) ansetzbar
ist, dadurch gekennzeichnet, daB die GieBvorrich-
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10.

11.

12

13.

tung (10) ein Traggerust (24) aufweist, welches die
Transportplatte (12) mit der GieBform (14) auf-
nimmt, daB an das TraggerGst (24) unterhalb der
Transporiplatte (12) ein Tiegel (20) angeordnet ist
und daB Haltemittel (28, 30, 32) vorgesehen sind,
welche die GieBform (14) fixieren.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die durchgehenden Ausnehmungen
(13) einer jeden Transportplatte (12) mit auswech-
selbaren Buchsen (13.1) versehen sind, welche mit
dem daran angesetzten Steigrohr (22) der GieBvor-
richtung (10) eine Abdichtung bilden.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Transporiplatte (12) in
dem TraggerUst (24) absenkbar und/oder anhebbar
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die GieBvorrichtung
(10) mit einer Abdeckhaube (32) ausgertstet ist,
welche die GieBform (14) abdichtet.

Vorrichtung Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
daf die Abdeckhaube (32) mit einer Unterdruckein-
richtung zusammenarbeitet, welche auf die GieB-
form (14) einen Unterdruck Gbertragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB oberhalb der Trans-
portplatte (12) eine Traverse angeordnet ist, an wel-
cher eine Druckplatte (30) gefiihrt ist, welche ein
Aufschwimmen des Oberkastens (14.1) der GieB-
form (14) verhindert.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Druckplatte (30) mit Durchgangs-
6ffnungen versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB an der GieBvorrich-
tung (10) Druckfedern (26) vorgesehen sind, wel-
che die Transporiplatte (12) federnd aufnehmen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB jedes Steigrohr (22)
zu etwa 3/4 der Tiegelhéhe in den Tiegel (20) ein-
taucht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die GieBvorrichtung
(10) mit einer Drucklufteinrichtung, zum Beispiel
Kompressor oder Druckflasche, verbunden ist, wel-
che Druckluft zur Beaufschlagung des Tiegels (20)
bereitstellt, um das schmelzflissige Metall (18)
Uber das Steigrohr (22) in die GieBform (14) zu for-
dern.
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