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(54) Verfarhen und Vorrichtung zur Herstellung von vorzugsweise einteiligen Legierungskérpern

aus Flussigmetall

(57)  Eshandelt sich um ein Verfahren und eine Vor-
richtung zur Herstellung von vorzugsweise einteiligen
Legierungskérpern (8) aus Flissigmetall, insbesondere
von einteiligen Qualitatslegierungskoérpern (8) aus (Alu-
minium-)GuRlegierungen. Dabei wird zunachst das
Flussigmetall in eine GieBmulde (2) mit bodenseitigen

AusflulRéffnungen (3) eingefillt. Darauffolgend wird das
aus den AusfluRoéffnungen (3) austretende Flissigme-
tall in unterhalb der GieRmulde (2) fortbewegte Kokillen-
formen (4) abgegeben. AbschlieRend werden die im Zu-
ge der Fortbewegung der Kokillenformen (4) erstarren-
den Legierungskorper (8) in Transportbehalter (9) ein-
gefillt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von vorzugsweise einteiligen Legierungskdrpern
aus Flussigmetall, insbesondere von einteiligen Quali-
tatslegierungskorpern aus (Aluminium-)GuRlegierun-
gen, z. B. nach DIN 172552. - Unter Qualitatslegie-
rungskdrpern sind im Rahmen der Erfindung solche Le-
gierungskaorper zu verstehen, deren Legierungskompo-
nenten gewichtsmaRig (nach DIN) definiert (und repro-
duzierbar) eingestellt sind. Dies wird iblicherweise in ei-
nem vorgeschalteten Schmelzofen vorgenommen.
[0002] Es sind zahlreiche Herstellungsverfahren fiir
Legierungen bzw. Legierungskdrper aus Flissigmetall
aus der Praxis bekannt. Derartige Legierungskorper
werden regelmaRig produziert, um bei der anschlie3en-
den Verarbeitung wieder aufgeschmolzen und in die ge-
winschte (GieR-)Form gebracht zu werden. Zum Trans-
port werden die zumeist quaderférmigen Legierungs-
kérper, z. B. Masseln mit einem Gewicht von 4 bis zu
25 kg, in stapelbare Blécke fester Losgréfien konfektio-
niert und Ublicherweise umreift. Hierfiir sind Stapelma-
schinen erforderlich, die relativ aufwendig gestaltet sind
und nicht immer stérungsfrei arbeiten. Dies a3t sich
groftenteils auf die im Zuge der Erstarrung des Flissig-
metalles anstehenden hohen Temperaturen zurlickfiih-
ren. Im Ubrigen sind derartige Stapelmaschinen auf-
wendig gebaut und demzufolge kostenintensiv.

[0003] Unabhé&ngig davon ist es bekannt, Flissigme-
tall mittels warmeisolierender Behélter direkt an bei-
spielsweise Gielereien zu liefern. Derartige Vorge-
hensweisen sind jedoch nur bei groRen Flissigmetall-
mengen rentabel durchfihrbar. Im Gbrigen ist eine Be-
vorratung schwierig. - Hier will die Erfindung insgesamt
Abhilfe schaffen.

[0004] Der Erfindung liegt das technische Problem
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Her-
stellung von vorzugsweise einteiligen Legierungskor-
pern aus Flissigmetall anzugeben, mit deren Hilfe der-
artige Korper einfach und preisglinstig hergestellt und
transportiert werden kdénnen.

[0005] ZurLdésung dieser Aufgabe ist Gegenstand der
Erfindung ein Verfahren zur Herstellung von vorzugs-
weise einteiligen Legierungskoérpern aus Fliussigmetall,
insbesondere von einteiligen Qualitatslegierungskor-
pern aus (Aluminium-)GuBlegierungen, mit folgenden
Verfahrensschritten:

a) zunachst wird das Flissigmetall in eine GieRmul-
de mit wenigstens einer bodenseitigen AusfluRoff-
nung eingefullt;

b) das aus der AusfluR6ffnung austretende Fliissig-
metall wird darauffolgend in unterhalb der Gief3mul-
de fortbewegte Kokillenformen abgegeben;

c) die im Zuge der Fortbewegung der Kokillenfor-
men erstarrenden Legierungskérper werden ab-
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schlieRend in Transportbehalter eingefillt und sol-
chermallen konfektioniert.

[0006] Nach bevorzugter Ausfiihrungsform laRt sich
die AusfluBgeschwindigkeit und/oder Ausflufirate des
Flissigmetalls aus der oder den AusfluRéffnungen steu-
ern oder regeln. Dies geschieht im allgemeinen in Ab-
hangigkeit von der Geschwindigkeit der Kokillenformen
und/oder der Grof3e bzw. des Gewichts der herzustel-
lenden Legierungskérper. Mit anderen Worten IRt sich
die Grofle und/oder das Gewicht der Legierungskorper
mit Hilfe der AusfluBgeschwindigkeit, der Ausfluirate
sowie der Geschwindigkeit der Kokillenformen steuern
oder regeln.

[0007] So fihrt eine grolRe Geschwindigkeit der Ko-
killenformen bei vorgegebener AusfluRgeschwindigkeit
und Ausfluf3rate, d. h. Flissigmetallmenge pro Zeitein-
heit, i. d. R. zu kleinen und leichten Legierungskorpern.
Deren GréRRe und/oder Gewicht kann mefRtechnisch er-
falt oder berechnet werden und laRt sich steigern, in-
dem entweder die Geschwindigkeit der Kokillenformen
reduziert oder - was besser ist - die AusfluRrate und/
oder AusfluBgeschwindigkeit erhdht wird. Die
AusfluRrate kann im einfachsten Fall durch das Offnen
weiterer AusfluRéffnungen vergroRert werden, wahrend
die AusfluBgeschwindigkeit am besten durch Variation
des Flussigkeitsstandes in der GieBmulde und damit
des hydrostatischen Druckes im Bereich der jeweiligen
bodenseitigen AusfluBoffnung verandert wird. Selbst-
verstandlich kann zuséatzlich oder alternativ die GréRe
der jeweiligen AusfluRoéffnung angepal’t werden.
[0008] Im einfachsten Fall kann dies so geschehen,
dafl die AusfluRéffnungen als austauschbare Disen
ausgefuhrt sind. Fraglos sind an dieser Stelle auch Di-
sen mit einstellbarem Querschnitt denkbar. Die
Ausflufirate des Flissigmetalls, also die Masse bzw.
das Gewicht pro Zeiteinheit, kann dann variiert werden,
indem die AusfluRoffnung entsprechend gedffnet oder
geschlossen wird und ggf. die AusfluRgeschwindigkeit
erhoht wird. Dies 1aRt sich in der beschriebenen Art und
Weise dadurch erreichen, dal} der Stand des Flissig-
metalls in der GieRmulde variiert wird und sich demzu-
folge der hydrostatische Druck im Bereich der
AusfluRéffnungen und damit die AusfluRgeschwindig-
keit entsprechend verandert.

[0009] Zu diesem Zweck |aRt sich der Fillstand des
Flissigmetalls in der GieBmulde ermitteln, und zwar zu-
meist berihrungslos mittels Laserstrahlen. In gleicher
Weise kann der Fullstand des Flussigmetalls in der je-
weiligen Kokillenform erfal’t werden, nadmlich ebenfalls
berthrungslos mittels Laserstrahlen abgetastet wer-
den. Auch der Fillgrad des Transportbehalters wird tb-
licherweise beriihrungslos gemessen, und zwar nach
bevorzugter Ausgestaltung ebenfalls mittels Laser-
strahlen. In Abhangigkeit von diesem Fillgrad wird ein
Nachfolgebehélter bereitgestellt.

[0010] Die Kokillenformen sind in der Regel Bestand-
teile eines Gieflbandes und werden in Verbindung mit
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diesem GieRRband fortbewegt. Zu diesem Zweck weist
das GieRband zumindest zwei l&dngsrandseitige Glie-
derketten auf, an welche die Kokillenformen ange-
schlossen sind. Diese Kokillenformen befinden sich in
der Regel in Kokillentragkdrpern, die im wesentlichen
schuppenartig mit Uberlapp aneinandergelegt sind. In
diesen Kokillentragkdrpern finden sich eingeformte Mul-
den als besagte Kokillenformen.

[0011] Zusatzlich kénnen Kuhlvorrichtungen vorge-
sehen sein, mit deren Hilfe sich die Erstarrungsge-
schwindigkeit des Fliissigmetalls in den Kokillenformen
gezielt einstellen 1aRt. Auch wird hierdurch die Tempe-
ratur der gesamten Vorrichtung auf einem bestimmten
Wert gehalten, so daR Effekte aufgrund Temperaturdrift
oder unzuldssiger Erwarmung nicht auftreten (kdnnen).
[0012] Gegenstand der Erfindungist auch eine im Pa-
tentanspruch 7 beschriebene Vorrichtung zur Herstel-
lung von vorzugsweise einteiligen Legierungskdérpern
gemal dem vorbehandelten Verfahren. Vorteilhafte
Ausgestaltungen dieser Vorrichtung sind Gegenstand
der Patentanspriiche 8 bis 10.

[0013] Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erldutert; es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgeméafie Vorrichtung in Sei-
tenansicht,

Fig. 2 eine Aufsicht auf den Gegenstand nach Fig.
1und

Fig. 3 verschiedene Ausgestaltungen der mit der
Vorrichtung nach den Fig. 1 und 2 hergestell-
ten Legierungskorper.

[0014] Inden Figurenisteine Vorrichtung zur Herstel-

lung von einteiligen Legierungskérpern 8 dargestellt.
Dabei werden die Legierungskdrper 8 aus Flissigmetall
geformt, bei welchem es sich nach dem Ausflhrungs-
beispiel um eine Qualitatslegierung aus Aluminium han-
delt. Dieses Flissigmetall wird iiber eine angeschlosse-
ne Zufuhrleitung 1 in eine Gielmulde 2 eingefillt bzw.
zugefiihrt. Diese GieRmulde 2 besitzt bodenseitige Aus-
fluRdffnungen 3. Bei diesen AusfluRéffnungen handelt
es sich um keramische Gief3disen 3, die nach dem Aus-
fuhrungsbeispiel auswechselbar gestaltet sind. Folglich
kénnen AusfluBgeschwindigkeit sowie Ausflufirate des
Flissigmetalls aus der GieBmulde 2 variiert werden.
Selbstverstandlich ist es auch denkbar, die Anzahl der
keramischen GieRRdiisen 3 entsprechend zu variieren.
[0015] Jedenfalls wird das aus den AusfluRéffnungen
bzw. GieRdlsen 3 austretende Flissigmetall darauffol-
gend in unterhalb der GieBmulde 2 fortbewegte Kokil-
lenformen bzw. Mulden 4 in Kokillentragk&rpern 5 ab-
gegeben.

[0016] Dementsprechend erfolgt das Gielen unter
Wirkung der Schwerkraft in die metallischen Dauerfor-
men, die Kokillenformen bzw. Mulden 4. Durch die hohe

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Warmeleitfahigkeit der Kokillenformen 4 erfolgt eine be-
schleunigte Abklhlung der erstarrenden Flissigmetall-
schmelze. Im Zuge dieser Abklihlung erfahrt das einge-
fullte Flissigaluminium eine Volumenschrumpfung von
ca. 5 bis 8 %. Gleichzeitig bildet sich ein feinkdrniges,
dichtes Legierungsgeflige mit ausgezeichneter Oberfla-
chengute. Darlber hinaus ist ein insbes. sauberer und
oxidfreier Abgufd gegeben, weil das Flissigmetall unter-
halb seiner Oberflaiche am Boden der GieBmulde 2
durch die keramischen GielRdlsen 3 in die Kokillenfor-
men 4 abgegeben wird, so daf die mit der Umgebungs-
atmosphare in Verbindung tretende, fiir den Abgul re-
levante, Flussigkeitsoberflache auf ein Minimum redu-
ziert ist. Denn unerwiinschte Oxide schwimmen auf der
Oberflache des Flissigmetalls in der GieBmulde 2 auf
und werden ggf. abgezogen, stoéren folglich den boden-
seitigen AbguR in die Mulden 4 nicht.

[0017] Die Kokillenformen bzw. Mulden 4 sind - wie
gesagt - Bestandteil von Kokillentragkérpern 5, in wel-
che die Mulden 4 eingeformt sind. Die vorgenannten Ko-
killentragkérper 5 sind schuppenartig mit Uberlapp an-
einandergelegt und jeweils langsrandseitig Uber dortige
Gliederketten 6 miteinander verbunden. Infolge dieses
schuppenartigen Aneinanderliegens wird erreicht, daf}
das aus den Gief3diisen bzw. AusfluRéffnungen 3 abge-
gebene Flussigmetall kontinuierlich in die betreffenden
Kokillenformen 4 eingeflllt wird, wie dies der vergréRer-
te Ausschnittin Fig. 1 deutlich macht. Zu diesem Zweck
ist zwischen den Kokillenformen 4 ein dachartiger Ver-
bindungssteg 7 vorgesehen, welcher dafir sorgt, dal
ein Strahl S aus Flissigmetall selbst beim Auftreffen auf
einen Zwischenraum zwischen den Kokillenformen 4
einwandfrei in die zugehdrigen Mulden 4 geleitet wird.
[0018] Im Zuge der Fortbewegung der Kokillenformen
4 erstarren die sich bildenden Legierungskorper 8, was
mit der bereits angedeuteten Volumenabnahme ver-
bunden ist. Die erstarrten Legierungskorper 8 werden
endseitig eines aus den Gliederketten 6 und den Kokil-
lentragkdrpern 5 gebildeten GielRbandes 5, 6 in Trans-
portbehalter 9 eingefiillt. Dies geschieht dergestalt, dal
die Kokillentragkdrper 5 am Ende des GieRbandes 5, 6
eine gleichsam schlagartige Richtungsumkehr erfahren
und hierbei auf Anschlage auftreffen, so dall sich die
Legierungskorper 8 aus den Mulden bzw. Kokillenfor-
men 4 selbsttatig I6sen und infolge der Schwerkraft in
den Transportbehalter 9 fallen. Dies ist in Fig. 1 gestri-
chelt angedeutet.

[0019] Der jeweilige Transportbehalter 9 ist Bestand-
teil einer Beschickeinrichtung 10, mit deren Hilfe daflr
gesorgt wird, daR kontinuierlich Transportbehalter 9 be-
fullt und Nachfolgebehalter 9 bereitgestellt werden. Die-
se Beschickeinrichtung 10 ist nach dem Ausfiihrungs-
beispiel als Drehscheibe 10 mit Antrieb 11 ausgefihrt
und endseitig des Giel3bandes 5, 6 angeordnet. Selbst-
verstandlich kénnen zu dieser Beschickeinrichtung 10
auch Transportbander, Greifer oder dergleichen fir die
Transportbehalter 9 gehdren.

[0020] Um das Erstarren der Legierungskdrper 8 zu
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beschleunigen und/oder die gesamte Anlage, insbeson-
dere das GielRband 5, 6 zu kuhlen, ist zusétzlich eine
Kuhlvorrichtung 12 oberhalb des GieRbandes 5, 6 rea-
lisiert. Mit Hilfe dieser Kiihlvorrichtung 12, die vorliegend
als Kiihlventilator 12 ausgefihrt ist, 1aRt sich folglich die
Erstarrungsgeschwindigkeit der Legierungskérper 8 be-
einflussen. Auch wird hierdurch die Kiihlung der gesam-
ten Anlage gewahrleistet.

[0021] Um einen vollautomatischen Betrieb zur Her-
stellung der Legierungskorper 8 zu gewahrleisten, ist
zusatzlich zunachst einmal eine MefReinrichtung 13
oberhalb der GieBmulde 2 vorgesehen, um den dortigen
Fillstand an Flissigmetall zu erfassen. Diese MeRein-
richtung 13 arbeitet berGihrungslos und ist nach dem
Ausfihrungsbeispiel als LasermeReinrichtung 13 aus-
geflhrt. Der Fillstand in den Kokillenformen bzw. Mul-
den 4 wird mit Hilfe einer weiteren Mefeinrichtung 14,
vorliegend einer FillstandsmeReinrichtung 14 erfaft.
Diese FullstandsmefReinrichtung 14 ist oberhalb des
GielRbandes 5, 6 angeordnet und dient zur Ermittlung
des Flllstandes der Kokillenformen 4 mit Flissigmetall.
Schlie3lich ist noch eine Wé&gevorrichtung und/oder
Abtasteinrichtung 15 im Bereich der Beschickeinrich-
tung 10 verwirklicht, um den Fullgrad des oder der
Transportbehalter 9 zu ermitteln.

[0022] Nach dem Ausfiihrungsbeispiel ist im Bereich
der Beschickeinrichtung 10 eine Abtasteinrichtung 15,
vorliegend eine beriihrungslose Lasermefeinrichtung
15, verwirklicht. Samtliche vorerwahnten MelReinrich-
tungen 13, 14, 15 sind ebenso wie die Beschickeinrich-
tung 10 bzw. deren Antrieb 11, das GielRband 5, 6 bzw.
dessen Antrieb 16 und die Kihlvorrichtung 12 an eine
Steuer-/Regelvorrichtung 17 angeschlossen. Diese
Steuer-/Regelvorrichtung 17 steuert die gesamte Ver-
fahrensabfolge.

[0023] Im einzelnen wird zun&chst einmal die Zufuhr-
geschwindigkeit an Fliissigmetall Gber die Zufuhrleitung
1 variiert, was durch entsprechende Schieber oder der-
gleichen Absperrorgange in der Zufuhrleitung 1 erfolgen
kann. Je nach Zufuhrgeschwindigkeit an Flissigmetall
stellt sich der mittels der MefReinrichtung 13 abgetastete
Flissigkeitsstand in der GieBmulde 2 ein. Von diesem
Flussigkeitsstand in der GieBmulde 2 und der GrofRe so-
wie Anzahl der AusfluRéffnungen bzw. Giel3disen 3
héangen AusfluRgeschwindigkeit und AusfluRrate des
Flissigmetalls aus der Giellmulde 2 ab.

[0024] In Abhangigkeit von diesen Parametern wird
die Bandgeschwindigkeit des Giel3bandes 5, 6 mit Hilfe
des dortigen Antriebes 16 eingestellt, um Legierungs-
koérper 8 gewiinschter GroRe bzw. vorgegebenen Ge-
wichtes in den Mulden bzw. Kokillenformen 4 darstellen
zu kénnen. Eine entsprechende Kontrolle erfolgt Gber
die Fullstandsmefeinrichtung 14, deren Mel3werte (zu-
sammen mit den Flllstandswerten in der GieRmulde 2)
gleichsam als FihrungsgroRe fir die Regelung der Aus-
fluBgeschwindigkeit bzw. AusfluBrate dienen. Dies gilt
auch fur die Geschwindigkeit des Gie3bandes 5, 6 (die
jedoch regelmaRig konstant voreingestellt wird).
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[0025] Mit Hilfe der Kiihlvorrichtung 12 kann anschlie-
Rend die Erstarrungsgeschwindigkeit der Legierungs-
kérper 8 und die Kilhlung der gesamten Anlage vorge-
nommen werden. Um die Erstarrungsgeschwindigkeit
der Legierungskorper 8 gezielt einstellen zu kénnen,
1aRt sich deren Temperatur im Verlaufe des GieRbandes
5, 6 (ebenfalls beriihrungslos) ermitteln, was jedoch im
einzelnen nicht dargestellt ist. Jedenfalls sind die ent-
sprechenden und nur angedeuteten Temperatursenso-
ren 18 ebenfalls an die Steuer-/Regelvorrichtung 17 an-
geschlossen.

[0026] SchlieBlich wird je nach Fiillgrad des Trans-
portbehalters 9 die Beschickeinrichtung 10 mit Hilfe der
Steuer-/Regelvorrichtung 17 angesteuert, so dal} ein
voller Transportbehalter 9 punktgenau durch einen ent-
sprechenden Nachfolgebehalter 9 ersetzt wird. Anstelle
der dortigen Abtasteinrichtung 15 kann natirlich auch
eine Wagevorrichtung vorgesehen werden, die einen zu
befiillenden Transportbehalter 9 zunachst leer wiegt
(Tara) und dann anhand des Bruttogewichtes das Net-
togewicht der Legierungsképer 8 aus der Differenz Brut-
togewicht minus Tara ermittelt. Jedenfalls 1aRt sich mit
Hilfe der Steuer-/Regelvorrichtung 17 auch die Arbeits-
geschwindigkeit der Beschickeinrichtung 10 bzw. des
dortigen Antriebs 11 steuern oder in Abhangigkeit von
der Geschwindigkeit des GieRbandes 5, 6 und der An-
zahl der einzufilllenden Legierungskorper 8 regeln.
[0027] Im Ergebnis werden vollautomatisch Legie-
rungskorper 8 aus Flissigmetall, nach dem Ausfiih-
rungsbeispiel aus einer (Aluminium-)Gufllegierung,
hergestellt. Diese Legierungskoérper kdnnen ein Stlick-
gewicht im Bereich zwischen 100 g und bis zu 1,5 kg
aufweisen. Durch die groRe Oberflache (bei gleichem
Gewicht) im Vergleich zu einem (schweren) Quaderle-
gierungskorper schmelzen die erfindungsgemaRen Le-
gierungskorper schnell. Die Dauergief3leistung liegt bei
mindestens 5000 kg pro Stunde. Dabei wird ein ofen-
schonendes Einschmelzen bei vereinfachter Dosierung
und unkomplizierter Handhabung erreicht. Die Investi-
tionskosten sind gering, weil das dargestellte GieRband
5, 6 einfach und preisglinstig aufgebaut ist. Eine Stapel-
maschine - wie sie der Stand der Technik fir unabding-
bar ansieht - kann entfallen. Der Giel3vorgang lauft voll-
automatisch ab. Die Transportkosten sind insofern ver-
ringert, weil die Legierungskdrper 8 in einfach handhab-
baren und zu transportierenden Transportbehaltern 9
fortbewegt werden.

[0028] Die nach dem beschriebenen Verfahren her-
gestellten Legierungskorper 8 bieten sich nicht nur in
(Aluminium-)KokillengieRRereien als Alternative fir die
Ublichen Quaderlegierungskérper bzw. Aluminium-
Masselkorper an, sondern kénnen auch als Zusatze fir
eine Stahlschmelze Berlicksichtigung finden. Denn die
Form der Legierungskorper 8 laRt sich praktisch frei
wahlen und reicht von Kugel- oder Tropfenformen bis
hin zu Pyramiden oder Pyramidenstiimpfen (vgl. Fig. 3).
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von vorzugsweise eintei-
ligen Legierungskoérpern (8) aus Flissigmetall, ins-
besondere von einteiligen Qualitatslegierungskor-
pern (8) aus (Aluminium-)GuRBlegierungen, mit fol-
genden Verfahrensschritten:

a) zunachst wird das Flissigmetall in eine
GieBmulde (2) mit zumindest einer bodenseiti-
gen AusfluRoffnung (3) eingefillt;

b) das aus der AusfluR6ffnung (3) austretende
Flissigmetall wird darauffolgend in unterhalb
der Giellmulde (2) fortbewegte Kokillenformen
(4) abgegeben;

c) die im Zuge der Fortbewegung der Kokillen-
formen (4) erstarrenden Legierungskorper (8)
werden abschlielRend in Transportbehalter (9)
eingefullt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daR die AusfluRgeschwindigkeit und/oder die
AusfluBrate des Flussigmetalls aus der oder den
Ausfluéffnungen (3) gesteuert oder geregelt wird,
und zwar in Abhangigkeit von der Geschwindigkeit
der Kokillenformen (4) und/oder der Grofe bzw.
des Gewichts der herzustellenden Legierungskor-

per (8).

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 der Fillstand des Flissigmetalls
in der jeweiligen Kokillenform (4) ermittelt wird, z.
B. beriihrungslos mittels Laserstrahlen abgetastet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daR die Kokillenformen (4)
mittels eines GielRbandes (5, 6) als Bestandteile
desselben fortbewegt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, da} die Erstarrungsge-
schwindigkeit des Flissigmetalls in den Kokillenfor-
men (4) gezielt mittels z. B. zuséatzlicher Kihlvor-
richtungen (12) eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daf3 der Fullgrad des Trans-
portbehalters (9) erfal3t und in Abhangigkeit hiervon
ein Nachfolgebehélter (9) bereitgestellt wird.

Vorrichtung zur Herstellung von vorzugsweise ein-
teiligen Legierungskodrpern (8) gemaf dem Verfah-

ren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, mit

a) zumindest einer GieRmulde (2) mit ange-
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10.

schlossener Zufuhrleitung (1) oberhalb eines
GieRRbandes (5, 6) mit Kokillenformen (4);

b) wenigstens einer bodenseitigen AusfluRoff-
nung (3) in der GieBmulde (2);

c) einer Beschickeinrichtung (10) fur ein oder
mehrere Transportbehélter (9) endseitig des
GielRbandes (5, 6);

d) ggf. einer Kuhlvorrichtung (12) zur Einstel-
lung der Erstarrungsgeschwindigkeit der Le-
gierungskorper (8) und/oder Kuhlung der ge-
samten Vorrichtung, insbesondere des
GielRbandes (5, 6), und mit

e) einer Steuer-/Regelvorrichtung (17) zumin-
dest zur Einstellung der Zufuhrgeschwindigkeit
bzw. Zufuhrrate an Flissigmetall, der Bandge-
schwindigkeit des GieRbandes (5, 6) und der
Arbeitsgeschwindigkeit der Beschickeinrich-
tung (10).

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, da eine FillstandsmefReinrichtung (14)
oberhalb des GieBbandes (5, 6) zur Ermittlung des
Fillstandes der Kokillenformen (4) mit Flissigme-
tall angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dal eine Wagevorrichtung und/oder
Abtasteinrichtung (15) im Bereich der Beschickein-
richtung (10) verwirklicht ist, um den Fillgrad des
oder der Transportbehalter (9) zu ermitteln.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daf das Giel3band (5, 6) im
wesentlichen aus schuppenartig mit Uberlapp an-
einandergelegten Kokillentragkérpern (5) mit ein-
geformten Mulden (4) als Kokillenformen (4) sowie
die Kokillentragkérper (5) jeweils langsrandseitig
miteinander verbindenden Gliederketten (6) aufge-
baut ist.
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