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(57)  Eine Vorrichtung zum steigenden Niederdruck-
Giellen von Metallschmelzen in taktweise geférderte
Sandformen (2) mit einer an der Forderstrecke (1)
angeordneten Gielstation (6), einem an dieser ange-
ordneten, die Metallschmelze (8) enthaltenden Gas-
druck-Warmhalteofen (7) mit einem an die Sandformen
(2) anschlieRbaren, steigenden Giellrohr (10) weist
eine Einrichtung zum Nachfillen des Warmhalteofens
mit Metallschmelze auf. Um einen schnellen GieRtakt
und hohe Gielleistungen zu ermdglichen, ist vorgese-
hen, daR daR die Einrichtung zum Nachfillen wenig-

stens einen druckdichten Schmelzebehalter (14) und
ein im Warmhalteofen (7) angeordnetes Fllrohr (18)
mit einem auf3erhalb desselben angeordeten Verschlu®
(20) aufweist, dal® der Schmelzebehalter (14) Uber sei-
nen Ablauf (16) mit dem Fdullrohr (18) des Wamhalte-
ofens (7) druckdicht kuppelbar ist und dall der
Warmbhalteofen (7) mit dem Schmelzebehalter (14) iber
eine pneumatische Druckausgleichsleitung (22) verbun-
den ist.

Fig.1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
steigenden Niederdruck-Gief3en von Metallschmelze in
taktweise geférderte Sandformen mit einer an der For-
derstrecke angeordneten Giel3station, einem an dieser
angeordneten, die Metallschmelze enthaltenden Gas-
druck-Warmhalteofen mit einem an die Sandformen
anschlieRbaren, steigenden Gielrohr und einer Einrich-
tung zum Nachfillen des Warmhalteofens mit Metall-
schmelze.

[0002] Das steigende Niederdruck-GieRRen hat sich
insbesondere bei Leichtmetallen, vorzugsweise Alumi-
nium, durchgesetzt. Der Grund liegt darin, dal® Leicht-
metallschmelzen an Luft sehr schnell oxidieren und
unerwiinschte Oxidhaut gebildet wird, die die Qualitat
des GuBstlicks erheblich beeinflullt. Es missen des-
halb geschlossene Giellwege gewahrleistet sein. Dort
wo der Luftkontakt unvermeidlich ist, namlich in der
GieRform missen turbulente Bewegungen der
Schmelze vermieden werden. Dies gelingt in einwand-
freier Weise nur mit dem steigenden GieRprinzip, bei
der die Schmelze aus einem unter Gasdruck stehenden
Warmhalteofen in die Form gedriickt wird. Dieses Giel3-
prinzip hat insbesondere auch dann Vorteile, wenn, wie
zunehmend der Fall, Sandformen eingesetzt werden,
da aufgrund der nicht oder nur wenig turbulenten
Schmelzestromung das Lésen von Sandpartikeln in der
Form vermieden wird, die wiederum Qualitatseinbuf3en
am fertigen GuRstlick nach sich ziehen wirden.

[0003] Das aus der Eisen- und StahlgieRerei
bekannte GieRen in Sandformen ist heute mit hohen
Taktzeiten mdglich, da -im Gegensatz zum Druckgie-
Ren- die Sandformen an der Giel3station nur solange
angehalten werden mussen, wie dies fur das Fiillen der
Form erforderlich ist, wahrend der gesamte Abkuhlpro-
zell und das Erstarren des GulBsticks auf einer
anschlieRenden Kuhlstrecke erfolgen kann. Im tbrigen
hat das Druckgielen Grenzen bei zunehmendem Guf3-
gewicht. Umgekehrt ergeben sich beim Niederdruck-
Giellen dadurch Probleme, daf® herkdbmmliche Gas-
druck-Warmhaltedfen, die stets nur eine bestimmte
Schmelzemenge enthalten kénnen, bei hoher Giellei-
stung im Bereich mehrerer Tonnen pro Stunde versa-
gen und selbst bei kleineren Gieldleistungen jedoch
hohen Taktzeiten fir das Nachfillen der Schmelze zu
viel Zeit bendétigt wird. Wahrend des Nachfillens muf3
zudem der Formtransport stillgesetzt werden.

[0004] Beim fallenden Niederdruck-GieRen erfolgt
das Nachfillen des Schmelzebehélters mehr oder min-
der kontinuierlich Uber einen vorgeschalteten Schmel-
zetiegel mit einem in  den Warmhalteofen
hineingefiihrten Tauchrohr. Dies wirde beim steigen-
den GielRen, bei dem die zu fillende Form oberhalb des
Warmbhalteofens angeordnet ist, zu einer geodatischen
Hoéhe des Tiegels fiihren, die mit einer erheblichen Fall-
héhe der Schmelze verbunden ware. Damit wiederum
steigt die Gefahr der Oxidbildung und erhéht sich die
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von der Schmelze aufgenommene Gasmenge, die wie-
derum die GuRqualitét erheblich beeintrachtigen wir-
den.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
eine Vorrichtung fiir das steigende Niederdruck-Giel3en
zu schaffen, die einerseits die Beibehaltung hoher Takt-
zeiten in der Forderstrecke der Sandformen, anderer-
seits eine hohe GieRleistung (To/h) ermdglicht.

[0006] Ausgehend von der eingangs genannten
Vorrichtung wird diese Aufgabe dadurch gel6st, dal die
Einrichtung zum Nachfiillen wenigstens einen druck-
dichten Schmelzebehéalter mit einem Schmelzevorrat
und einem bodenseitigen Ablauf und ein im Warmhalte-
ofen angeordnetes Fllrohr mit einem auferhalb des-
selben angeordneten Verschlull aufweist, dal der
Schmelzebehalter tber seinen Ablauf mit dem Fullrohr
des Warmhalteofens druckdicht kuppelbar ist und da
der Warmhalteofen mit dem Schmelzebehalter tber
eine pneumatische Druckausgleichsleitung verbunden
ist.

[0007] Gemal der Erfindung ist auf dem Warmhal-
teofen ein Nachfiillbehalter aufgesetzt, der einen
Schmelzevorrat enthalt und lber ein in den Warmhalte-
ofen tauchendes Fullrohr die Schmelze an den Warm-
halteofen abgibt. Die Ubergabe der Schmelze aus dem
Nachfullbehalter in den Warmhalteofen ist ohne zusatz-
liche Absenkung des Gasdrucks im Warmhalteofen
dadurch méglich, dafl dieser mit dem Nachfiillbehalter
Uber eine pneumatische Druckausgleichsleitung ver-
bunden ist, welche das Gaspolster im Warmhalteofen
und im Nachfillbehalter in kommunizierende Verbin-
dung bringt. Aus dem gleichen Grund ist auch die Kupp-
lung zwischen dem Auslauf des Schmelzebehélters und
dem Fllrohr des Warmhalteofens druckdicht ausgebil-
det.

[0008] Der Verschlull des Fiullrohrs ist vorzugs-
weise in Abhangigkeit vom Fordertakt der Sandformen
steuerbar.

[0009] Die Steuerung kann so erfolgen, dal® nach
jedem Gieldtakt der Verschluf® solange gedffnet wird,
daR das fir das Fullen der Sandform notwendige
Schmelzevolumen nachgefiillt wird. Es kénnen aber die
Nachfilltakte auch langer und mit jedem Nachfilltakt
dann ein gréReres Schmelzevolumen in den Warmhal-
teofen Uberfihrt werden. Mit diesem Betrieb in einem
druckausgeglichenen Zustand wird die Fulldynamik
beim Nachfillen der Schmelze auf den metallostati-
schen Druckunterschied begrenzt, da der im GieRtakt
sich @ndernde Gasdruck im Ofen Uber die Druckaus-
gleichsleitung stets auch am Schmelzespiegel im Nach-
fullbehélter ansteht, so dall der Gasdruck im
Warmbhalteofen vollstandig kompensiert wird. Im
Gegensatz zum Fllen Uber Tiegel bei gleicher geodati-
scher Hohe wird bei der erfindungsgeman ausgebilde-
ten Vorrichtung die Schmelze in einem geschlossenen
System in den Ofen Uberfihrt und kann die Schmelze
kontinuierlich und ohne Ansaugen von Luft tGberlaufen.
Die Strémungsgeschwindigkeit im Fuallrohr laRt sich
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durch bekannte MalRnahmen auf das gewlinschte Maf
reduzieren.

[0010] Vorteilhafterweise endet das Fiillrohr im
Warmhalteofen bodennah, so daf es auch im Warmbhal-
teofen nicht zu turbulenten Schmelzebewegungen beim
Nachflltakt kommen kann.

[0011] In einer weiterhin vorteilhaften Ausfilihrung
ist das Fullrohr am Warmhalteofen kardanisch gelagert,
um das Ankuppeln des Bodenauslaufs des Schmelze-
behalters an den Warmhalteofen zu erleichtern.

[0012] Eine bevorzugte Variante der Erfindung
zeichnet sich dadurch aus, dal der Schmelzebehalter
als Transportbehalter mit einem Verschlul am Boden-
auslauf ausgebildet und nach dem Entleeren gegen
einen vollen Transportbehalter auswechselbar ist.
[0013] Fur das Auswechseln sind die Verschlisse
am Bodenauslauf und am Fiillroh zu schlieRen. Ferner
ist die Druckausgleichsleitung vom Behélter zu I6sen
und kann dieser dann abgekuppelt und durch einen vol-
len Schmelzebehalter ersetzt werden. Dieser wird im
Bereich der Verschlisse an das Fullrohr angekuppelt,
die Druckausgleichsleitung angeschlossen und ist als-
dann betriebsbereit. Das Auswechseln kann wahrend
des laufenden Giel3betriebs erfolgen, so dal die Sand-
formen weiterhin in der vorgegebenen Taktzeit abge-
gossen werden kdénnen.

[0014] Dabei ist von Vorteil, wenn der Transportbe-
halter vor dem Ankuppeln an das Fullrohr und dem
AnschlieBen der Druckausgleichsleitung mit Gasdruck
vorgespannt wird, um beim Ankuppeln eine Druckab-
senkung im Warmhalteofen zu vermeiden und unver-
zlglich nach dem Ankuppeln mit dem Nachfiillen aus
dem Schmelzebehélter beginnen zu kdnnen.

[0015] Zweckmaligerweise ist der Transportbehal-
ter in einem Transportgestell angeordnet, mittels des-
sen er in Aufnahmen am Warmhalteofen einsetzbar ist.
[0016] Damit ist ein schnelles und einfaches Posi-
tionieren des Nachflllbehalters in der Kupplungslage
am Warmhalteofen gewahrleistet, so daf’ der Zeitbedarf
fir den Auswechselvorgang gering ist und in Verbin-
dung mit den vorgenannten Merkmalen jeglicher Luftzu-
tritt in das Schmelzesystem vermieden wird.
Fluchtfehler in der Kupplungslage kdnnen in einfacher
Weise durch die kardanische Lagerung des Fiillrohrs
am Warmbhalteofen ausgeglichen werden.

[0017] Fir hohe GieRleistungen bis zu mehreren
Tonnen pro Stunde wird man in der Regel einen gré3e-
ren stationdren Schmelzevorrat, beispielsweise in
einem Vorherd oder in einem Behandlungsofen bereit
halten, da bei solchen GielRleistungen der Austauch der
Nachfiillbehalter nicht mehr in ausreichend kurzer Zeit
mdglich ist bzw. sich durch den dann notwendigen hau-
figen Austausch aufwendig gestaltet. Fir einen solchen
Fall sieht die Erfindung vor, dafl der Schmelzebehalter
als Schleusenbehalter zwischen dem Warmhalteofen
und der stationdren Schmelzanlage oder dem stationa-
ren Schmelzevorrat angeordnet und Uber ein Tauchrohr
mit einem kopfseitigen VerschluR auferhalb des
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Schmelzebehalters nachflillbar ist.

[0018] Das Nachfiillen kann tber einen offenen Tie-
gel geschehen, der Gber den Verschluf3 an das Tauch-
rohr angekuppelt ist, so dal® Schleusenbehalter und
Warmhalteofen wiederum als druckdichtes System mit
Uberdruck betrieben werden kénnen. In den Nachfiillzy-
klen wird der Schleusenbehélter kurzfristig druckentla-
stet und nach Ubergabe der Schmelze in den
Schleusenbehalter dieser wieder unter Druck gesetzt.
[0019] Nachstehend ist die Erfindung anhand von
zwei in der Zeichnung wiedergegebenen Ausfiihrungs-
beispielen beschrieben. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht der Vorrichtung
in einer ersten Ausfiihrungsform;

Fig. 2 eine der Fig. 1 &hnliche Ansicht einer zwei-
ten Ausfuhrungsform.

[0020] In den Fig. 1 und 2 ist eine Transportstrecke

1, z.B. in Form einer Rollenbahn angedeutet, auf der die
Sandformen 2 mittels Paletten 3 aus der Formreihe in
die Gielstation transportiert werden. Beim gezeigten
Ausfihrungsbeispiel handelt es sich um kastengebun-
dene Sandformen 2, die also aus Oberkasten 4 und
Unterkasten 5 bestehen. Bei dem gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel ist an der GieRstation ein Gieldtisch 6
angeordnet, auf den die Sandformen 2 aus der For-
derstrecke 1 abgeschoben werden. Stattdessen kann
das AbgieRen naturlich auch in der Forderstrecke 1
erfolgen.

[0021] An der Gielstation ist ein Warmhalteofen 7
unterhalb und neben dem GieRtisch 6 angeordnet, der
die Schmelze 8 enthalt und heb- und senkbar ist, bei-
spielsweise mittels eines Scherenhubtischs 9. Gegebe-
nenfalls kann der Scherenhubtisch 9 oder der
Warmhalteofen 7 auf dem Scherenhubtisch 9 zuséatzlich
translatorisch verfahren werden.

[0022] Der Warmhalteofen 7 weist an seiner einen
Seite ein Gierohr 10 auf, das steigend angeordnet ist,
und in die Schmelze 8 im Warmhalteofen 7 eintaucht.
Das Steigrohr mundet tber einen Verschlu® 11 an der
Oberflache des Gieldtischs 6, wo die Sandform 2, nam-
lich der Unterkasten 5, mit seinem Eingul} positionier-
bar ist.

[0023] Am Warmhalteofen 7 ist eine Aufnahme 12
fur ein Transportgestell 13 angeordnet, der einen druck-
dichten Schmelzebehalter 14 aufnimmt. Bei diesem
Ausfihrungsbeispiel erfillt der Schmelzebehalter 14
die Funktion eines Transportbehéalters. Dieser Trans-
portbehalter enthalt einen Schmelzevorrat 15, der tber
einen Bodenauslauf 16 ablaufen kann. Der Bodenaus-
lauf 16 ist mit einem Verschlu® 17 ausgestattet, mittels
dessen er an ein Fllrohr 18, das in die Schmelze 8 des
Warmbhalteofens 7 eintaucht, anschlieRbar ist. Das Flill-
rohr 18 ist bei 19 kardanisch am Warmhalteofen 7 gela-
gert und gleichfalls mit einem steuerbaren Verschluf} 20
versehen, der in Abhangigkeit vom Foérdertakt in der
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Forderstrecke 1 steuerbar ist.

[0024] Der druckdichte Schmelzebehalter 14, nam-
lich dessen Gasdruckpolster 21 ist tiber eine Druckaus-
gleichsleitung 22 mit dem Gasdruckpolster 23 des
Warmbhalteofens 7 verbunden. Die Druckausgleichslei-
tung 22 ist im Bereich ihrer Anschlisse an den Schmel-
zebehalter 14 und den Warmhalteofen 7 mit
geeigneten, steuerbaren Verschlissen versehen. Fer-
ner ist ein weiterer Verschluf’ an der Decke des Schmel-
zebehalters 14 angeordnet.

[0025] In Fig. 1 ist ein weiteres Transportgestell 13'
mit einem Schmelzebehalter 14' gezeigt. Diese Anord-
nung ist in gleicher Weise ausgebildet wie die zuvor
Beschriebene. Der Verschlu® 17' des Schmelzebehal-
ters 14' befindet sich in SchlieRBstellung. Ferner ist der
Schmelzebehalter 14' U(ber den verschlieBbaren
Anschlufd 24" mittels Druckgas vorgespannt, so dafd im
Raum 21' etwa der gleiche Druck herrscht wie ihn das
Gaspolster 21 in dem in Nachfillposition befindlichen
Schmelzebehalter 24 aufweist.

[0026] Die Betriebsweise ist folgende:

[0027] Nach Positionieren der Sandform 2 in der
GieRposition wird der Verschluf? 11 gedffnet und dringt
die Schmelze unter dem Druck des Gaspolsters 23 im
Warmhalteofen 7 durch das Steigrohr 10 in die Sand-
form 2 ein, bis der Formhohlraum gefllt ist. Daraufhin
wird der Verschluf® 11 in SchlieBstellung gebracht und
die Sandform 2 in die Forderstrecke 1 zurlickgesetzt,
auf dieser um eine Position weitergetaktet und die nach-
ste Sandform in die Gieposition gebracht. Bei jedem
Gieltakt oder nach einer Mehrzahl von GieRtakten wer-
den die Verschlisse 17 und 20 aufgesteuert und kann
die Schmelze 15 aus dem Transport_ behalter 4 (ber
den Bodenauslauf 16 und das Fllrohr 18 in den Warm-
halteofen 7 Uberfillt werden. Dies geschieht vorzugs-
weise zwischen zwei Gieftakten, um den Gieldvorgang
nicht durch die Fulldynamik zu beeinflussen. Durch die
Druckausgleichsleitung 22 ist gewahrleistet, dal} die
Fulldynamik nicht durch Druckdifferenzen zusatzlich
beeinfluRt wird. Die Ablaufgeschwindigkeit der
Schmelze 15 durch den Bodenauslauf 16 und das Fiill-
rohr 18 kann durch geeignete Querschnitte und Einbau-
ten gering gehalten werden.

[0028] Ist der Schmelzebehalter 14 geleert, wird er
bei geschlossenem Verschlul® 17 von dem geschlosse-
nen Verschluf® 20 abgekuppelt und die Druckaus-
gleichsleitung 22 bzw. der entsprechende Verschluf3 24
am Schmelzebehélter 14 geschlossen. Daraufhin kann
der Schmelzebehalter 14 mittels des Transportgestells
13 aus den Aufnahmen 12 entnommen und gegen den
Schmelzebehalter 14' ausgetauscht werden. Befindet
sich dieser in Position, wird er mit seinem Verschluf® 17"
an den VerschluR 20 des Fiillrohrs 18 angekuppelt,
anschlieRend die Druckausgleichsleitung 22 ange-
schlossen und der Verschlufl 24" am Schmelzebehalter
14' gedffnet. Das Nachflillen des Warmhalteofens 7
geschieht dann in der bereits beschriebenen Weise.
[0029] Fig. 2 zeigt eine abgewandelte Ausfiihrung,
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wobei gleiche Bauteile mit gleichen Bezugszeichen
bezeichnet sind. In diesem Fall ist der Schmelzebehal-
ter 14 als stationarer Schleusenbehalter 25 ausgebildet,
dessen Bodenauslauf 16 an den Verschluf 20 des Fll-
rohrs 18 angekuppelt ist. Der druckdichte Schleusenbe-
hélter 25 ist wiederum Uber die Druckausgleichsleitung
22 mit dem Warmbhalteofen 7 verbunden. In den Schleu-
senbehalter 25 ist ein Tauchrohr 26 eingesetzt, das
kopfseitig und aulerhalb des Schleusenbehélters 25
mit einem Verschlufd 27 versehen ist. An diesem wie-
derum ist beim gezeigten Ausflihrungsbeispiel ein Tie-
gel 28 angekuppelt, der aus einem stationaren
Schmelzevorrat gefillt wird. Hierbei kann es sich um
einen Vorherd, einem Behandlungsofen oder derglei-
chen handeln.

[0030] Das Nachfillen des Warmhalteofens 7
erfolgt wiederum Uber den steuerbaren Verschiu® 20
und das Fillrohr 18 in der zuvor beschriebenen Weise.
Dabei ist der kopfseitige Verschlul 27 des Schleusen-
behalters 25 geschlossen. Zwischen diesen Nachfuillt-
akten kann der Schleusenbehélter 25 (iber den Tiegel
28 nachgefillt werden. Hierzu wird der Druck im
Schleusenbehalter 25 soweit entlastet, daf} die geodati-
sche Hoéhe zwischen dem Tiegel 28 und dem verbliebe-
nen Schmelzeniveau im Schleusenbehélter 25
ausreicht, um das Uberlaufen der Schmelze aus dem
Tiegel 28 zu ermdglichen. Nach diesem Nachfillvor-
gang wird der Verschlu® 27 wieder in SchlieRlage
gebracht und der Druckausgleich Uber die Leitung 22
zwischen Schleusenbehélter 25 und Warmhalteofen 7
wieder hergestellt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum steigenden Niederdruck-GielRen
von Metallschmelzen in taktweise geférderte Sand-
formen (2) mit einer an der Forderstrecke (1) ange-
ordneten Giel3station (6), einem an dieser
angeordneten, die Metallschmelze (8) enthalten-
den Gasdruck-Warmhalteofen (7) mit einem an die
Sandformen (2) anschlieRbaren, steigenden GieR-
rohr (10) und einer Einrichtung zum Nachfiillen des
Warmhalteofens mit Metallschmelze, dadurch
gekennzeichnet, daR die Einrichtung zum Nachfl-
len wenigstens einen druckdichten Schmelzebehal-
ter (14) und ein im Warmhalteofen (7)
angeordnetes Fullrohr (18) mit einem aulerhalb
desselben angeordeten VerschluR (20) aufweist,
dal} der Schmelzebehalter (14) tUber seinen Ablauf
(16) mit dem Fullrohr (18) des Wamhalteofens (7)
druckdicht kuppelbar ist und da® der Warmhalte-
ofen (7) mit dem Schmelzebehalter (14) lber eine
pneumatische Druckausgleichsleitung (22) verbun-
den ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® der Verschluft (20) des Fiillrohrs (18)
in Abhangigkeit vom Férdertakt der Sandformen (2)
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steuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dald das Fullrohr (18) im Warmhal-
teofen (7) bodennah endet. 5

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daft das Fllrohr (18) am
Warmbhalteofen (7) kardanisch gelagert ist (11).

10
Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dal® der Schmelzebehal-
ter (14) als Transportbehalter mit einem Verschluf
(17) am Bodenauslauf (16) ausgebildet und nach
dem Entleeren gegen einen vollen Transportbehadl- 15
ter (14) auswechselbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, da der Transportbehal-

ter (14) vor dem Ankuppeln an das Fiillrohr (18) 20
und dem AnschlieRen der Druckausgleichsleitung
(22) mit Gasdruck vorgespannt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dal der Transportbehal- 25
ter (14) in einem Transportgestell (13) angeordnet

ist, mittels dessen er in Aufnahmen (12) am Warm-
halteofen (7) einsetzbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 30
dadurch gekennzeichnet, da® der Schmelzebehal-

ter (14) als Schleusenbehalter (25) zwischen dem
Warmbhalteofen (7) und einer stationdren Schmelz-
anlage (28) oder einen stationdren Schmelzevorrat
angeordnet und lber ein Tauchrohr mit einem kopf- 35
seitigen Verschluf3 (27) aufRerhalb des Schleusen-
behalters (25) nachflllbar ist.
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