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(54) Giessverfahren und Giessanlage fir Aluminium bzw. Aluminiumlegierungen

(57)  Bei einem Giessverfahren fir Aluminium bzw.
Aluminiumlegierungen, erfolgt ein Behandeln und Zu-
fihren von Aluminiumschmelze zu mindestens einer
Giessstation (33, 34), in welcher die Schmelze zu Halb-
produkten oder dergleichen vergossen wird. Fir das
Behandeln und Zufiihren der Aluminiumschmelze zu
der jeweiligen Giessstation (33, 34) wird eine Anzahl

20

von Pfannen (25) verwendet, in welche die Schmelze
eingefiillt, zu mindestens einer weiteren Stufe (32)
transportiert und dort behandelt wird. Anschliessend
wird die Schmelze in den Pfannen (25) zu der Giesssta-
tion (33, 34) geliefert, in welcher die Pfannen (25) ent-
leert werden. Damit wird ein effizientes Verfahren mit
flexiblen Anpassungen an die je nach Situation &ndern-
den Zeitabschnitten im Prozess erzielt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Giessverfahren fir
Aluminium bzw. Aluminiumlegierungen gemass dem
Oberbegriff des Anspruches 1 sowie eine Giessanlage
zum Durchfiihren des Verfahrens.

[0002] Es sind Giessverfahren sowie Giessanlagen
fur Aluminium bzw. Aluminiumlegierungen bekannt, bei
denen festes oder flussiges Aluminium in einem
Schmelzofen geschmolzen und anschliessend in einem
Warmehalteofen gehalten wird, aus welchem die
Schmelze Uber eine lange Rinne zu einer Giesstation
fliesst und dabei unterschiedlicher Behandlung ausge-
setzt wird. So werden der die Rinne durchfliessenden
Schmelze Legierungszusatze zugegeben und ein iner-
tes Reinigungsgas (Argon) eingeblasen, bevor die
Schmelze (ber einen Filter zu der Giesstation gelangt,
in der sie zu Halbprodukten vergossen wird (vgl. Fig. 1,
in der eine herkdmmliche Giessanlage fur Aluminium
schematisch dargestellt ist). Eine Homogenisierung der
Schmelze ist nur begrenzt méglich. Die Behandlungs-
zeiten sind an den Giessprozess gebunden und somit
vorbestimmt und zeitlich begrenzt.

[0003] Die einzelnen Behandlungsstationen missen
perfekt aufeinander abgestimmt sein. Funktioniert eine
der Stufen dieser In-line-Anlage nicht, so muss die gan-
ze Giessanlage ausser Betrieb gesetzt werden. Die lan-
ge Rinne, die die Schmelze durchfliesst, bedeutet einen
Temperaturverlust, so dass das Material in dem Warme-
halteofen Uberhitzt werden muss, damit an der Giess-
station eine genligende Temperatur beim Anfahren er-
reicht werden kann. Extensive Giesszeiten bedeuten,
dass der Schmelz- und Warmehalteofen fur die ganze
Giesszeit zur Verfligung stehen muss, bevor nachste
Schmelzrate zum Einsatz kommt. Der Energiever-
brauch der Ofen ist entsprechend gross. Es werden in
der Regel Flammenofen (reverberatory furnaces) mit
Kohlenwasserstoff als Brennstoff verwendet, wodurch
der Nachteil einer rapiden Absorption von Wasserstoff
aus der Brennerflamme entsteht. Zudem entstehen
Treibhausgase und andere die Atmosphére belastende
Verunreinigungen. Die lange, offene Rinne fir den
Durchfluss der Schmelze bedeutet aber auch, dass das
Metall den Wasserstoff von der Atmosphare aufnimmt
und die Bildung von Schlacke verursacht.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein wirtschaftlicheres und flexibleres
Giessverfahren fiir Aluminium bzw. Aluminiumlegierun-
gen vorzuschlagen sowie eine Giessanlage zum Durch-
fuhren des Verfahrens zu schaffen, die einen optimalen
Zeitablauf fir das Behandeln und das Vergiessen der
Aluminiumschmelze ermoglichen und mit denen eine
verbesserte Qualitat der zu erzeugenden Halbprodukte
erreicht werden kann.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch
ein Giessverfahren mit den Merkmalen des Anspruches
1 sowie durch eine Giessanlage mit den Merkmalen des
Anspruches 13 geldst.
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[0006] Bevorzugte Weitergestaltungen des erfin-
dungsgemassen Giessverfahrens sowie der erfin-
dungsgemassen Giessanlage bilden den Gegenstand
der abhangigen Anspriiche.

[0007] Durch die erfindungsgemasse Verwendung
von Pfannen fir das Behandeln und Zufiihren von Alu-
schmelze in steuerbaren Sequenzen zu vorzugsweise
mehreren Giessstationen wird diese Verfahrensphase
von dem eigentlichen Giessvorgang zeitlich abgekop-
pelt. Die einzelnen Behandlungen sind nicht mehr fix
festgelegt und zeitlich begrenzt, sondern sie kénnen
nach Bedarf angepasst werden, bis die gewiinschte
Qualitat der zu vergiessenden Schmelze in der jeweili-
gen Pfanne erreicht wird.

[0008] Das erfindungsgemasse Verfahren ist wesent-
lich effizienter als das In-line-Verfahren, da die Notwen-
digkeit von grossen Warmehalteofen entfallt. Wenn
Uberhaupt, werden die Ofen zum Schmelzen und Auf-
heizen gebraucht, jedoch nicht zum Warmehalten tber
langere Zeitabschnitte. Diese kénnen als energetisch
effiziente und 6kologisch vorteilhafte Induktionsofen
ausgebildet sein.

[0009] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch ein Ausflihrungsbeispiel einer
dem Stand der Technik entsprechenden Gies-
sanlage fur Aluminium; und

schematisch ein Ausflihrungsbeispiel einer er-
findungsgemassen Giessanlage fir Alumini-
um.

Fig. 2

[0010] Fig.1 zeigt eine dem Stand der Technik ent-
sprechende Giessanlage 1 fiir Aluminium bzw. Alumini-
umlegierungen. Als Ausgangsmaterial wird flissiges
oder festes Aluminium in eine erste Stufe bzw. Station
2 eingebracht, die einen Schmelzofen 3 sowie einen an
diesen angeschlossenen Warmehalteofen 4 umfasst.
Beispielsweise kann das Aluminium aus einem Fill-
raum mittels einer Transportpfanne 5 oder als eine
Schrottladung geliefert werden. Bei den Ofen 3, 4 han-
delt es sich in der Regel um grosse Flammenofen mit
Kohlenwasserstoff als Brennstoff. Die im Schmelzofen
3 erzeugte Schmelze wird im Warmehalteofen 4 auf die
notwendige Temperatur erhitzt und teilweise durch Ruh-
ren homogenisiert.

[0011] Nachdem die Aluminiumschmelze die erfor-
derliche Temperatur erreicht hat, wird sie aus dem War-
mehalteofen 4 (iber eine lange Rinne 6 (Kanal) zu einer
Giessstation 7 geleitet, wobei sie verschiedene Be-
handlungsstationen 11, 12 durchfliesst, die zusammen
mit einem der Giessstation 7 vorgeschalteten Filter 13
eine zweite Stufe 10 der Giessanlage 1 allgemein be-
kannt als Rinnenbehandlung bilden. In der Behand-
lungsstation 11 werden der Aluschmelze diverse Legie-
rungszusatze zugefigt. In der Behandlungsstation 12
findet eine Gasreinigung statt.

[0012] Die Giessstation 7, in der die Aluminium-
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schmelze zu Halbprodukten vergossen wird, kann in ei-
ner an sich bekannten und daher nicht naher beschrie-
benen Weise kontinuierlich oder halbkontinuierlich be-
trieben werden.

[0013] Die Behandlungszeiten in der Rinnen-Stufe 10
sind an den in der Giessstation 7 durchzufiihrenden
Giessprozess gebunden und somit vorbestimmt und be-
grenzt. Die einzelnen Behandlungsstationen 11, 12, 13
mussen in ihrer Funktion zeitlich perfekt aufeinander ab-
gestimmt sein. Funktioniert eine der Stufen dieser In-
line-Anlage nicht, so muss die ganze Giessanlage 1
ausser Betrieb gesetzt werden. Der lange Kanal bzw.
Rinne 6, durch die die Schmelze fliesst, bedeutet einen
Temperaturverlust, so dass das Material in dem Warme-
halteofen 4 tberhitzt werden muss (z.B. auf 730°C), da-
mit an der Giessstation 7 eine genligende Temperatur
beim Anfahren (z.B. 700°C) erreicht werden kann. Ex-
tensive Giesszeiten bedeuten, dass der Schmelz- und
Warmehalteofen 4 fir die ganze Giesszeit zur Verfl-
gung stehen muss, bevor nachste Schmelzrate zum
Einsatz kommt. Der Energieverbrauch der Ofen 3, 4 ist
entsprechend gross.

[0014] Bei den Flammenofen mit Kohlenwasserstoff
als Brennstoff entsteht der Nachteil einer rapiden Ab-
sorption von Wasserstoff aus der Brennerflamme. Zu-
dem entstehen Treibhausgase und andere die Atmo-
sphare belastende Verunreinigungen. Die lange, offene
Rinne 6 (Kanal) fir den Durchfluss der Aluschmelze be-
deutet aber auch, dass das Metall den Wasserstoff von
der Atmosphare aufnimmt und die Bildung von Schlacke
verursacht.

[0015] InFig. 2 ist eine erfindungsgemasse Giessan-
lage 1 fur Aluminium bzw. Aluminiumlegierungen sche-
matisch dargestellt. Die erste Stufe des erfindungsge-
massen Giessverfahrens erfolgt in einer Fiillstation 21,
in welcher heisse Aluschmelze in eine Anzahl von Pfan-
nen 25 gefiillt wird. Die Pfannen kénnen beispielsweise
ein Fassungsvermdgen von 15 t aufweisen. Es kann
entweder flissiges, heisses (Temperatur ca. 900°C)
Aluminium aus einem Fullraum mittels Transportpfan-
nen direkt in die Pfannen 25 eingeflillt werden, oder es
ist mindestens ein, vorzugsweise mehrere Ofen 22, 23,
24 der Flllstation 21 zugeordnet und fir die Lieferung
der Aluschmelze zusténdig, wobei neben fliissigem Alu-
minium auch Aluminiumschrott oder zum Umschmelzen
vorgesehene Blécke als Ausgangsmaterial dienen kén-
nen. Die Schmelze kann z.B. in halbstlindigen Interval-
len jeweils in eine der Pfannen 25 eingefiillt werden. Mit
Vorteil kann aus den einzelnen Ofen Aluschmelze un-
terschiedlicher Qualitat (mit unterschiedlichem Alumini-
um-Reinheitsgrad) in die Pfannen 25 eingefllt werden,
wobei das Fullen der Pfannen 25 mit Aluschmelze al-
lenfalls auch mit gemischtem Material aus verschiede-
nen Ofen 22, 23, 24 computergesteuert verlaufen kann.
[0016] Als Ofen 22,23, 24 kbénnen vorzugsweise elek-
trische Induktionsofen eingesetzt werden, die energe-
tisch wesentlich effizienter sind als Flammenofen. Es
kann sich dabei beispielsweise um Induktionsofen mit
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einem Fassungsvermdgen von 20 t handeln, aus denen
jeweils die 15 t Aluminiumschmelze in eine der Pfannen
25 gefillt und die restlichen 5t beim Schmelzen einer
weiteren Ladung behilflich sind.

[0017] Die erfindungsgemasse Giessanlage 1 verfligt
Uber eine Reinigungs- und Vorbereitungsstation 30, aus
welcher gereinigte und vorerhitzte Pfannen 25a zum
Einfillen zu der Flllstation 21 transportiert werden (sich
auf einer Transportstrecke befindenden Pfannen 25
sind in Fig. 2 generell mit dem Buchstaben T bezeich-
net). Durch die Vorheizung der Pfannen 25a auf bei-
spielsweise 900°C kann die aus den mit einer Tempe-
ratur von ca. 800°C betriebenen Ofen 22, 23, 24 einge-
fullte Aluschmelze langer in den Pfannen 25 verbleiben,
bis sie auf die typische Giesstemperatur von 700°C ab-
sinkt, als es ohne Vorheizung der Fall wére.

[0018] Nach dem Einflllen der jeweilige Pfanne 25
wird von der Schmelzbadoberflache die Schlacke abge-
schopft, indem die Pfanne 25 in eine Schragstellung ge-
bracht wird.

[0019] Die in der Flllstation 21 gefiillten Pfannen 25
werden zu einer Behandlungsstation 32 transportiert, in
welcher die zweite Stufe des Giessverfahrens verlauft.
Dabei werden zuerst Legierungszusatze in die Alu-
schmelze eingebracht (vgl. die mit 25b bezeichnete
Pfannen in Fig. 2). (Allerdings kann auch zumindest ein
Teil der Legierungszusatze bereits in die gereinigten
Pfannen 25a vor dem Einflillen der Schmelze einge-
bracht werden.) Danach wird die Aluschmelze homoge-
nisiert und gereinigt (vgl. Pfannen 25c). Zu diesem
Zweck werden die Pfannen unterhalb eines in die jewei-
lige Pfanne 25c eintauchbaren Geblaserades zum Ein-
blasen von einem Inertgas, z.B. Argon oder Stickstoff,
platziert, wobei eine kombinierte Wasserstoffentfer-
nung, Homogenisierung und/oder Warmeregulierung
der Aluschmelze erfolgen kann. Mit dem Einblasen von
Argon wird die Absorption von Wasserstoff von der in
der Atmosphéare vorhandenen Feuchtigkeit eliminiert
und die Schlackenbildung reduziert. Zur Beseitigung
von alkalischen Spurverunreinigungen kénnen zuséatz-
lich kleine Mengen von Chlorin dem Reinigungsgas bei-
gemischt werden.

[0020] Nach der Behandlungder Aluminiumschmelze
kénnen die Pfannen 25 in dafiir vorgesehenen Lager-
stationen (in Fig. 2 sind generell solche Lagerstationen
mit dem Buchstaben S bezeichnet) gehalten werden,
bis eine Giessstation 33 bzw. 34 verfligbar ist. Die Gies-
sanlage 20 verfligt vorzugsweise Uiber mehrere solche
Giessstationen (in Fig. 2 zwei dargestellt), zu welchen
die Pfannen 25 von der Behandlungs- oder Lagerstation
transportiert werden kdnnen, und in welchen die
Schmelze zu Halbprodukten vergossen wird.

[0021] Zum Aufrechterhalten der Aluschmelze-Tem-
peratur kénnen mit Vorteil die Pfannen 25 mit einem
Deckel abgedeckt werden.

[0022] Wahrend des Verweilens in der Lagerstation S
kann die Temperatur in der Pfanne 25 durch Einblasen
von Argon durch einen pordsen Stépsel im Pfannenbo-
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den hindurch herabgesetzt oder mittels eines in den
Pfannendeckel eingebauten, kleinen Brenners auf-
rechterhalten oder erhdht werden.

[0023] Die Entleerung der Pfannen 25d an der jewei-
ligen Giessstation 33, 34 erfolgt durch den Pfannenbo-
den unter steuerbarer Offnung eines Schiebeverschlus-
ses, wobei die ausfliessende Aluschmelze in einen
Sammelkanal vorzugsweise unter Ummantelung durch
ein Inertgas geleitet wird. Auch wahrend dieser Phase
kann durch den pordsen Stopsel im Pfannenboden Ar-
gon eingeblasen werden, wodurch die Schmelze ge-
rihrt und gereinigt wird. Durch Abdecken der Pfanne
25d kann in ihrem oberen Bereich inerte Atmosphéare
geschaffen werden, die die Oxidation und Absorption
von Wasserstoff herabsetzt.

[0024] Die Giessstationen 33, 34 sind jeweils in einer
an sich bekannten Weise mit einem Filtersystem aus-
gerustet und werden kontinuierlich oder halbkontinuier-
lich betrieben.

[0025] Nach dem Entleeren der Pfannen 25d werden
diese zu der bereits erwahnten Reinigungs- und Vorbe-
reitungsstation 30 transportiert und in dieser gereinigt
(vgl. Pfanne 25€) und fiir die Wiederverwendung vorbe-
reitet, insbesondere vorerhitzt (vgl. Pfanne 25a). Die
entleerten Pfannen kénnen auch bis zum Wiederge-
brauch in dafiir vorgesehenen Lagerstationen S aufbe-
wahrt werden.

[0026] Fir den Transport der Pfannen 25 von einer
Station zu der nachsten oder zu den Lagerstationen S
sind mehrfache Wege vorgesehen, wobei die Pfannen
25 auf Schienen oder mittels obliegender Krane trans-
portiert werden kdnnen.

[0027] Die erfindungsgemasse Giessanlage ist mit ei-
nem Steuersystem ausgestattet, mit dem die aus ein-
zelnen Ofen 22, 23, 24 in die einzelnen Pfannen 25 ein-
zufiillenden Chargen, die Legierungszusétze, Heizung,
Kihlung, Gaszufuhr und Behandlungszeiten gesteuert
werden, damit die Aluschmelze in gewiinschter Quali-
tat, mit gewlinschter Temperatur und voll homogenisiert
zu den Giessstationen 33, 34 gelangt.

[0028] Durch die erfindungsgemasse Verwendung
von Pfannen 25 fiir das Behandeln und Zufiihren von
Aluschmelze in steuerbaren Sequenzen zu vorzugswei-
se mehreren Giessstationen 33, 34 wird diese Verfah-
rensphase von dem eigentlichen Giessvorgang zeitlich
abgekoppelt. Die einzelnen Behandlungen sind nicht
mehr fix festgelegt und zeitlich begrenzt, sondern sie
kénnen nach Bedarf angepasst werden, bis die ge-
winschte Qualitat der zu vergiessenden Aluschmelze
in der jeweiligen Pfanne erreicht wird. Wird z.B. ein nied-
riger Wasserstoffgehalt verlangt, kann die Gasreini-
gungszeit (degassing) verlangert werden. Diese Még-
lichkeit bestand bei dem traditionellen In-line-Verfahren
nach Fig. 1 nicht. Die Produktionsleistung der Giessan-
lage hangt vom eigentlichen Giessprozess an den Gies-
stationen alleine ab, der fortgesetzt werden kann, bis
die Zuflhrung der behandelten Aluschmelze zu den
Giessstationen in gewollter Weise unterbrochen wird.
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[0029] Das erfindungsgemasse Verfahren ist wesent-
lich effizienter als das In-line-Verfahren, da die Notwen-
digkeit von grossen Warmehalteofen entfallt. Wenn
Uberhaupt, werden die Ofen zum Schmelzen und Auf-
heizen gebraucht, jedoch nicht zum Warmehalten Gber
langere Zeitabschnitte. Diese kdnnen als energetisch
effiziente und 6kologisch vorteilhafte Induktionsofen
ausgebildet sein. Durch Vorheizen der Pfannen kann
die in den Ofen erreichbare Temperatur der Schmelze
eine tieferen Wert betragen.

Patentanspriiche

1. Giessverfahren fir Aluminium bzw. Aluminiumle-
gierungen, bei dem ein Behandeln und Zufiihren
von Aluminiumschmelze zu mindestens einer
Giessstation (33, 34) erfolgt, in welcher die Schmel-
ze zu Halbprodukten oder dergleichen vergossen
wird, dadurch gekennzeichnet, dass fiir das Be-
handeln und Zufiihren der Aluminiumschmelze zu
der jeweiligen Giessstation (33, 34) eine Anzahlvon
Pfannen (25) verwendet wird, in welche die
Schmelze eingefiillt, zu mindestens einer weiteren
Stufe (32) transportiert und dort behandelt wird, und
anschliessend zu der Giessstation (33, 34) geliefert
wird, in welcher die Pfannen (25) entleert werden.

2. Giessverfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in einer weiteren Stufe (30)
die entleerten Pfannen (25) gereinigt und fir die
Wiederverwendung vorbereitet, insbesondere vor-
erhitzt werden.

3. Giessverfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass in der ersten Stufe (21) die
Schmelze aus einem oder wahlweise aus mehreren
Ofen (22, 23, 24) in die Pfannen (25) eingefiillt wird,
wobei beim Vorhandensein von mehreren Ofen (22,
23, 24) Aluminiumschmelze unterschiedlicher Qua-
litat aus den einzelnen Ofen (22, 23, 24) in die Pfan-
nen (25) eingeflllt werden kann.

4. Giessverfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in der ersten Stufe (21) Induk-
tionsofen verwendet werden.

5. Giessverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Einflil-
len der jeweiligen Pfanne (25) die Schlacke von der
Schmelzbadoberflache abgeschdpft wird, wozu die
Pfanne in eine Schragstellung gebracht wird.

6. Giessverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass in der zweiten
Stufe (32) die Zugabe von Legierungszusatzen in
die Schmelze, deren Reinigung und Homogenisie-
rung sowie allenfalls jeweils eine Temperaturregu-
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lierung durchgeflhrt wird.

Giessverfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in der zweiten Behandlungs-
stufe (32) die Pfannen (25) unterhalb eines in die
jeweilige Pfanne (25) eintauchbaren Geblaserades
zum Einblasen von Argon oder Stickstoff platzierbar
sind zur kombinierten Wasserstoffentfernung, Ho-
mogenisierung und allenfalls Warmeregulierung,
wobei zur Beseitigung von alkalischen Spurverun-
reinigungen zusatzlich kleine Mengen von Chlorin
dem Reinigungsgas beigemischt werden kénnen.

Giessverfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein Teil
der Legierungszusatze bereits in die entleerten und
gereinigten Pfannen (25) vor dem Einfillen der Alu-
miniumschmelze eingebracht wird.

Giessverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Pfannen (25)
auf Schienen oder mittels obliegender Krane die
einzelnen Stationen bzw. Stufen durchlaufen, wo-
bei mehrfache Wege zu vorzugsweise mehreren
Giessstationen (33, 34) und zu zuséatzlichen Lager-
stationen (S) zum Abstellen von mit Aluminium-
schmelze gefiillten und/oder leeren Pfannen (25)
bis zum Gebrauch fiihren.

Giessverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Entleerung
der Pfannen (25) an der jeweiligen Giessstation
(33, 34) durch den Boden der Pfannen unter steu-
erbarer Offnung eines Schiebeverschlusses erfolgt,
wobei die ausfliessende Aluminiumschmelze in ei-
nen Sammelkanal vorzugsweise unter Ummante-
lung durch ein Inertgas geleitet wird.

Giessverfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fillen der
Pfannen (25) mit Aluminiumschmelze allenfalls mit
gemischtem Material aus verschiedenen Ofen (22,
23, 24), die Zugabe der Legierungszusatze, die Ho-
mogenisierung, die Warmeregulierung und der zeit-
liche Ablauf der Behandlung und Zuflihrung der
Schmelze zu der gewahlten Giessstation (33, 34)
computergesteuert verlauft.

Giessverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die jeweilige
Giessstation (33, 34) kontinuierlich oder halbkonti-
nuierlich betrieben wird und mit einem Filtersystem
ausgerustet ist.

Giessanlage zum Durchfiihren des Verfahrens
nach Anspruch 1, mit mindestens einer Giessstati-
on (33, 34) und mit Mitteln zum Behandeln und Zu-
fihren von Aluminiumschmelze zu der Giessstation
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

(33, 34), dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel
zum Behandeln und Zufiihren von Aluschmelze ei-
ne Anzahl von in einer ersten Fullstation (21) mit
der Schmelze fullbaren Pfannen (25) umfassen, die
zu einer zweiten Behandlungsstation (32) und von
dort zu der jeweiligen Giessstation (33, 34) trans-
portierbar sind, wobei fiir den Transport mehrfache
Wege vorgesehen sind, und die Pfannen (25) je-
weils mit einem Schiebeverschluss oder derglei-
chen ausgestattet sind, durch dessen Offnen sie
entleerbar sind.

Giessanlage nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine weitere Reinigungs- und Vor-
bereitungsstation (30) fiir die entleerten Pfannen
(25) vorgesehen ist, von der die Pfannen (25) zu
der Fllstation (21) transportierbar sind.

Giessanlage nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, dass zusatzliche Lagerstationen
(S) zum Abstellen von mit Aluminiumschmelze ge-
fullten und/oder entleerten Pfannen (25) bis zum
Gebrauch vorhanden sind.

Giessanlage nach einem der Anspriiche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fillstation
(21) eine Anzahl von mit Ausgangsmaterial belie-
ferbaren Ofen (22, 23, 24), vorzugsweise Indukti-
onsofen, versehen ist, wobei die einzelnen Ofen
(22, 23, 24) allenfalls mit Alumaterial unterschiedli-
cher Qualitat belieferbar sind.

Giessanlage nach einem der Anspriiche 13 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Pfannen (25)
mit einem Deckel abdeckbar sind, in welchen ein
Brenner einbaubar ist zum Aufrechterhalten oder
Erhéhen der Schmelzetemperatur.

Giessanlage nach einem der Anspriiche 13 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass die Pfannen mit
einem pordsen Stopsel zum Einblasen von einem
Inertgas ausgestattet sind.

Giessanlage nach einem der Anspriiche 13 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass fiir den Transport
der Pfannen (25) von einer Station zu der nachsten
und zu den Lagerstationen (S) Schienen oder Kra-
ne vorhanden sind.
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