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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON BLOCK- UND FORMGUSSSTUCKEN SOWIE VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG

(57)

DERSELBEN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Block- und FormguBstiicken, wobei eine Schmelze
einer Eisen-, Nickel-, Kobalt- oder dgl. Basislegierung
in zumindest einer feststehenden mehrteiligen Kokille
(2) gegossen wird und das sich im erstarrenden Zustand
befindliche CGuBstlick in zumindest zwei Schritten am
GuBort entformt wird. Erfindungsgem#B ist vorgesehen,
daf in einem ersten Schritt bei bereits erstarrter GuB-
haut und fliissigem Kern der FuB des GuBstiickes am vol-
len Umfang entformt wird und der nicht entformte obere
Bereich des GuBstlickes weiters in dem Teil (8) der Ko-
kille verbleibt, wonach in einem letzten Schritt der
Kopfteil des GuBstiickes entformt wird.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von Block- und FormguBstiicken aus einer hoher
schmelzenden Legierung sowie einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Legierungen stellen in fliissigem Zustand eine Losung von verschiedenen Elementen bzw. Verbindungen
ineinander dar. Je nach Temperatur der Schmelze kdnnen bereits ungel6ste bzw. ausgeschiedene Feststoffe
vorliegen. Die Eigenschaft einer erstarrten Legierung beruhtnun nichtalleine auf ihrer chemischen Zusammensetzung,
sondern - wie hinléufig bekannt - einerseits auf der Modifikation, insbesondere Kristallmodifikation und auch Gré8e
der einzelnen im Gefiige vorliegenden Kristalle. In der Regel wird ein Gefiige gewiinscht, das moglichst feink6rnig
ist, und eine moglichst gleichméBige Verteilung der chemischen Elemente bzw. Verbindungen iiber den gesamten
Block besitzt. Diese Forderung kann aber aufgrund des Vorliegens einer Lisung, die erstarrt, nicht erfiillt werden.
Je tiefer die Temperatur der Schmelze ist, die in eine Kokille gegossen wird, umso eher kann eine gleichmiiBige
chemische und physikalische Zusammensetzung quer und entlang des Blockes erreicht werden, wobei allerdings ein
Zentrumslunker entsteht, da das Material zu schnell erstarrt, und kein Nachfiillen des Materials aus dem Block selbst
erfolgt. Weiters besteht die Gefahr, daB bei zu niedriger GieBtemperatur die Pfanne nur kurze Standzeiten aufweist,
und daB ein GroBteil der Schmelze nicht in die Kokillen verbracht werden kann, sondern in der Pfanne verbleibt.

Am vorteilhaftesten ist es, wenn eine schrittweise Erstarrung eines Blockes erfolgt, also dieser Block stufenweise
aufgebaut wird, wobei jedoch bestimmte Abkiihlungsbedingungen zur Erreichung einer hohen Qualitiit erforderlich
sind.

Diese Forderungen sind bei dem sogenannten Elektroschlackeumschmelzverfahren verwirklicht, da dort eine
z. B. wassergekiihlte Kokille vorgesehen ist, welche entweder entsprechend dem Blockwachstum angehoben wird,
bzw. es wird der Block bei feststehender Kokille abgesenkt, wobei iiber eine in einem Schlackenbad befindliche
Elektrode diese abgeschmolzen wird, wobei die Metalltropfen durch die fliissige Schlacke treten, dabei gereinigt
werden, und im Schmelzensumpf aufgenommen werden. Dafiir ist auch eine BlockguBform gemiB DE-OS-
2355 249 bekannt geworden, welche aus einer Anzahl von iibereinander angeordneten offenendigen GuBformteilen
besteht, die je mindestens aus zwei in waagrechter Ebene zwischen im Abstand befindlichen Stellungen, in denen
sie Abschnitte der Seitenwandungen des oberen GuBformabschnittes bilden, und benachbarten Stellungen, in denen
ihre Innenfl4chen Teile des Innenumfanges des unteren GuBformabschnittes bilden, beweglichen Teilen bestehen.
Wesentlich fiir die Qualitiit eines Elektroschlackeumschmelzblockes ist die Einhaltung bestimmter Warmezufuh-
und Abfuhrparameter. Mit dem Elektroschlackeumschmelzverfahren kénnen Blécke héchster Qualitit erreicht
werden, wobei der Energieaufwand pro Gewichtseinheit Block bestimmend fiir den weiteren Einsatz der Blocke ist.

Aus der DE-OS-2 827 091 ist eine Standkokille fiir Brammen und Bléicke bekannt geworden, bei welcher zur
Senkung der Kokillenkosten und zur Verbesserung der Qualitiit der gegossenen Blocke die Kokille aus Einzelwzinden
besteht, die ihrerseits aus einem wassergekiihlten Kiihlkasten und einer Kiihlplatte aus Material mit hoher
Wiarmeleitfahigkeit bestehen. Dabei kann mindestens eine der sich gegeniiberstchenden Winde nach auSen
verschieblich angeordnet sein. Weiters ist zur bewuBten Lenkung der Erstarrung von unten nach oben bereits bekannt
(vergl. DE-PS-855 151), die GieBform durch eine rieselfihige trockene Sandschicht um einen diinnen Blechmantel
auszubilden und in der Sandschicht eine mit PreBluft- und Wasseranschliissen versehene Kiihlschlange anzuordnen.
Der Kopf des in die GieSform gegossenen Blockes kann dabei mit Hilfe eines elektrischen Lichtbogens beheizt
werden.

Ein weiteres bekanntes Verfahren zur Herstellung, insbesondere groBer Blicke besteht darin, daB in eine Kokille
die Schmelze eingebracht wird, worauf auf die teilweise erstarrte Schmelze fliissige Schlacke aufgegossen wird,
wobei dann iiber eine abschmelzende oder nicht abschmelzende Elektrode dem Block Wirme und/oder Schmelze
zugefiihrt wird, so da eine wesentliche Anhebung der Qualitit unter im wesentlichen gleichzeitiger Vermeidung
eines Kopflunkers erhalten werden kann. Der Energiebedarf ist in diesem Falle zwar wesentlich geringer als bei dem
Elektroschlackeumschmelzverfahren, jedoch da sich hier der Block wihrend des Erstarrens in seiner Gesamtheit in
einer Kokille befindet, ist die Zeitspanne, die bis zum Ausformen ben6tigt wird, und in welcher dem Block, wenn
auch mit unterschiedlicher Menge, Energie zugefiihrt werden muB, noch immer unverhéltnismiBig lang.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht nun darin, ein Verfahren zur Herstellung von Block- und
FormguBstiicken zu schaffen, die ein moglichst gleichférmiges Gefiige aufweisen, Weiters soll das Verfahren
ermdglichen, daB die Erstarrungsrichtung des Blockes nicht ausschlieBlich horizontal sondern in vertikale Richtung
abgelenkt wird, d. h. die Erstarrung soll nicht nur von den Seitenfldchen des Blockes zum Randinneren erfolgen.

Das erfindungsgemiBe Verfahren zur Herstellung von Block- und FormguBstiicken, wobei eine Schmelze einer
Eisen-, Nickel-, Kobalt- od. dgl.- Basislegierung, vorzugsweise im steigenden GuB, in zumindest einer feststehenden
mehrteiligen Kokille (2) gegebenenfalls mit Bodenplatte (1), vorzugsweise mit Haube gegossen wird, und weiters
das sich im erstarrenden Zustand befindliche GuBstiick in zumindest zwei Schritten am GuBort entformt wird, besteht
im wesentlichen darin, da in einem ersten Schritt bei bereits erstarrter GuBhaut und fliissigem Kern im unteren
Bereich, dieser Bereich, insbesondere der FuB des GuBstiickes, am vollen Umfang entformt wird, und der iibrige nicht
entformte obere Bereich des GuBstiickes weiter in einem Teil (9) der Kokille (2) gegebenenfalls mit aufgesetzter
Haube, verbleibt, wonach in einem letzten Schritt der Kopfteil des GuBistiickes entformt wird.
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Durch das Entfemnen des unteren Kokillenbereiches vom Gufstiick, und zwar unmittelbar nach dem Gus8, also
zueinem Zeitpunkt, wo sich erst eine tragfihige Blockhaut gebildet hat, wobei im selben Bereich die Schmelze noch
vorhanden ist, kann erreicht werden, daB der untere Bereich ohne 4uBiere Wirmebriicke gekiihlt wird, womit die
Wirmeableitung so erreicht ist, da8 der Block vom FuB beginnend aufgebaut werden kann. Dadurch, daB im Inneren
ein fliissiger Kern vorhanden ist, wird auch der Aufbau des Blockes von unten nach oben auf Grund des internen
Wirmeaustausches wesentlich verbessert.

Es sind zwar beispielsweise aus der US-PS 2 110 063 mehrteilige Kokillen bekannt geworden, wobei der FuBteil
der Kokille eine groBere Wirmekapazitit aufweist als die iibrigen Teile der Kokille; beriicksichtigt man die beim
Erstarren frei werdende Wirme, so erkennt man, da8 dieses unterschiedliche Wirmeaufnahmevermégen auf Grund
der unterschiedlichen Masse der Kokillenteile nur von untergeordneter Bedeutung sein kann. Im iibrigen beziehtsich
diese Patentschrift auf ein spezifisches Verfahren zur Entformung von GuBteilen, wobei der bereits vollstiindig
erstarrte Block durch Anheben des oberen Kokillenteiles samt GuBstiick bei feststehendem unteren Teil der Kokille
entfernt wird, worauf oberer Kokillenteil samt Block verfahren wird, und durch Aufsetzen des Blockes auf eine
Unterlagsplatte die restliche Entformung vorgenommen wird.

GemiiB einem weiteren Merkmal der vorliegenden Erfindung wird der entformte Teil des GuBstiickes mit einem
Kiihlmedium, insbesondere einem Luftstrahl, dem gegebenenfalls Wasser beigemengt ist, beaufschlagt.

Diese MaBnahme ist besonders dann von Vorteil, wenn besonders groBe Blicke gegossen werden, und/oder mit
besonders stark iiberhitzter Schmelze gearbeitet werden muB, so daB das Bestehen der Blockhaut sicher gewihrleistet
ist, wobei durch die Strdmungsgeschwindigkeit bzw. Menge des beizumischenden Wassers die Kiihlleistung genau
reguliert werden kann.

Zusitzlich zu dem rascheren Abkiihlen des BlockfuBes kann auch vorgesehen werden, das Erstarren des Blockes
im oberen Bereich auch noch zu verzégem, z. B. indem Wirme, insbesondere iiber eine Elektrode z. B.
abzuschmelzende Elektrode, zugefiihrt wird.

Ein besonders einfach durchzufiihrendes Verfahren, das gleichzeitig eine hohe Effizienz aufweist, ist dann
gegeben, wenn der bzw. die oberen Teile der Kokille bei feststehendem GuBstiick angehoben und der bzw. die
untere(n) Teil(e) vom GuBstiick abgezogen wird (werden). Durch diese Vorgangsweise kann mit besonders geringem
Aufwand das erfindungsgemifie Verfahren durchgefiihrt werden, wobei nur ein geringster apparativer Aufwand
gewihrleistet ist.

Die GieBform, insbesondere Kokille, zur Durchfiihrung des erfindungsgem#Ben Verfahrens mit zumindest zwei
Teilen und gegebenenfalls einer Haube, wobei die Teile aufeinander setzbar sind, und zumindest der obere Teil
Handhaben fiir eine Hebe- oder Haltevorrichtung aufweist, besteht im wesentlichen darin, daB zumindest der untere
Teil der Kokille aus Segmenten gebildet ist, die zumindest teilweise iiber die Segmente vorstehende Paficlemente,
insbesondere PaBstifte, die in entsprechend geformte PaBausnehmungen im anderen unteren Segment einschiebbar
bzw. formschliissig anlegbar sind, aufweisen und auf der Bodenplatte schiebbar, insbesondere gegeneinander, z. B.
iiber Spindeln, Zahnstangen od. dgl. preBbar sind. Eine derartige Vorrichtung gestattet die Durchfiihrung des
erfindungsgemiBen Verfahrens in besonders einfacher und effizienter Weise, da unmittelbar nach dem GuS schnell
und ohne hohen Aufwand entformt werden kann, da keine eigenen Fiihrungen od. dgl. stérungsanfillige Elemente
vorgesehen sein miissen,

GemiB einem weiteren Merkmal der Erfindung liegen die untersten Segmente auf einer gekiihiten, insbesondere
wassergekiihlten, Bodenplatte auf,

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Beispiele und der Zeichnung niher erliutert.

Ein besonders einfach durchzufiihrendes Verfahren, daB gleichzeitig eine hohe Effizienz aufweist, ist dann
gegeben, wenn der bzw. die oberen Teile der Kokille bei feststehendem GuBstiick angehoben und derbzw. die unteren
Teile vom GuBstiick abgezogen wird/werden. Durch diese Vorgangsweise kann mit besonders geringem Aufwand
das erfindungsgeméBe Verfahren durchgefiihrt werden, wobei nur ein geringster apparativer Aufwand gewihrleistet
ist.

Die Form, insbesondere Kokille, zur Durchfithrung des erfindungsgemiBen Verfahrens mit zumindest zwei
Teilen und gegebenenfalls Haube, wobei die Teile aufeinander aufsetzbar sind, und zumindest der obere Teil
Handhaben fiir Hebemittel aufweist, besteht im wesentlichen darin, daB zumindest der untere Teil aus Segmenten
gebildet ist, die zumindest teilweise iiber die Segmente ragende PaBelemente, insbesondere PafBstifte, die mit
entsprechenden PaBaufnehmungen im anderen Segment kooperieren, aufweisen und auf der Bodenplatte schiebbar,
insbesondere gegeneinander z. B. iiber Spindeln preBbar sind. Eine derartige Vorrichtung gestattet die Durchfiihrung
des erfindungsgemiBen Verfahrens in besonders einfacher und effizienter Weise, da unmittelbar nach dem Guf8
schrell und ohne hohen Aufwand entformt werden kann, da keine eigenen Fiihrungen od. dgl. stérungsanféllige
Elemente vorgeschen sein miissen.

GemiB einem weiteren Merkmal der Erfindung liegen die untersten Segmente auf einer fliissigkeitsgekiihlten,
insbesondere wassergekiihlten Bodenplatte auf.
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Im folgenden wird die Erfindung anhand der Beispiele und der Zeichnung nither erliutert.

In der Zeichnung ist eine Kokille teilweise im Schnitt dargestellt.

Auf einer Bodenplatte (1), die Kithimittelkanile aufweist, ist eine Kokille (2) angeordnet, die untere Segmente
(3) besitzt, welche iiber die Zahnstangen (4) und Kurbeln (5) auf der Bodenplatte verschiebbar sind. Die Segmente
weisen Pafistifte (6) und entsprechende Ausnehmungen (7) auf. Auf den Segmenten (3) sitzt der obere Teil (8) der
Kokille auf, welcher Handhaben (9) fiir ein Seil (10), das iiber einen Kranhaken (11) gespannt gehalten wird, bzw.
welcher zur Anhebung des oberen Teiles der Kokille dient. Beim GuB wird nun derartig vorgegangen, daB die
Schmelze im steigenden GuB in die Kokille also iiber die Bodenplatte eingebracht wird. Nachdem sich eine
entsprechende Blockhaut gebildet hat, welche sich nach der Formel S=C V't berechnet, wobei S die Schichtdicke
in mm, t die Zeit in Minuten und C eine Konstante, die bei Stahl 25 mm/ Minuten betrigt, wird der obere Teil ®8)
der Kokille angehoben, worauf die Segmente (3) der Kokille iiber die Zahnstangen (4) und Kurbeln (5) vom Block
gezogen werden. Dadurch wird der Block im FuB vollumfiinglich von der Kokille befreit. Der BlockfuB kann damit
schneller abkiihlen. Gegebenenfalls kann auch ein Luftstrom dem Wasser beigemengt sein und kann gegen den
BlockfuB gerichtet werden.

Kokillen dieser Bauart dienten zur Durchfiihrung der im folgenden angefiihrien Beispiele.

In einem Elektroofen wurde eine Schmelze mit folgender Zusammensetzung in Gew.-% C 0,4, Si 0,3, Mn 0,6,
Cr0,8,Mo00,3,Ni 1,9, Rest Eisen erschmolzen. Die Schmelze wurde miteiner Temperatur von 1650 °C in die Pfanne
abgestochen. Die Temperatur in der Pfanne betrug beim Beginn des GieBens 1570 °C und es wurden 4000 kgin
4 Minuten in Tandemgu8 vergossen. Beide Kokillen wiesen ein Verhiltnis von Héhe zu Breite wie 2 ; 1 auf, und die
Kokillen waren leicht konisch.

Die Segmente der Kokille wiesen dieselbe Hohe wie der obere Teil der Kokille auf. Die zweite Kokille war eine
herkémmliche ungeteilte Kokille. Vier Minuten nach beendetem GieBvorgang wurde bei dem Block, der nach dem
erfindungsgeméBen Verfahren herzustellen war, die Kokille durch Wegschieben der Segmente gedffnet. Die Dicke
der Blockhaut betrug 5 cm. Nach zwei Stunden waren beide Blsicke vollkommen erstarrt. Nach Abkiihlen auf
Raumtemperatur wurden die Blécke Iingsgeteilt. Der angefertigte Baumann-Abzug zeigte beim erfindunsgeméiBen
Block eine gleichmiBige Schwefelverteilung, wohingegen bei dem nach den herkémmlichen Verfahren hergestellte
Block im Zentrum stéirkere Seigerungen auftraten. Der Abstand der Dendritentiste, war bei dem erfindungsgeméBen
Block am Rand 400 + 83 p und im Zentrum 264 + 98 |, wohingegen beim nicht erfindungsgeméBen Block der
Dendritenésteabstand am Rand 200 + 50 p betragen hat, in der Mitte war der Abstand so kurz, daB keine Messung
durchgefiihrt werden konnte. Der Abstand, der Dendriteniéiste voneinander ist ein MaBstab fiir die Abkiihl-
geschwindigkeit, und zwar derart, daB je groBer der Abstand der Dendritenéiste voneinander ist, umso gréBer ist die
Erstarrungsgeschwindigkeit. Der Winkel, welcher die Dendriten mit der Horizontalen einschlossen, war bei dem
erfindungsgeméB hergestetlten Block bis 30°. Die Richtung der Dendriten gibt die Richtung der Erstarrung an und
esist daraus zu erkennen, daB die Erstarrungsrichtung beim erfindungsgemiB hergestellten Block wesentlich mehr
vertikal ausgerichtet ist, als beim herkmmlichen Verfahren, wodurch eine bessere Erstarrung von unten nach oben
erfolgt.

Beispiel 2;

In einem Elektroofen wurden 50 t eines Stahls folgender Zusammensetzung in Gew.-% C 0,3, Si 0,3, Mn 0,3,
Cr 1,3, Mo 04, Ni 2,0, Rest Eisen erschmolzen. Bei einer Ofentemperatur von 1645° wurde in die Pfanne
abgestochen. Die Temperatur der Schmelze in der Pfanne betrug 1570 °C und es wurde in zwei Kokillen 16 Minuten
lang gegossen. Das Verhiltnis von Héhe zu Breite betrug 1,6 : 1. Bei der erfindungsgemiBen Kokille war die Hohe
der Segmente doppelt so hoch, als jene des oberen Teiles der Kokille. Nach 10 Minuten und einer Blockhautdicke
von ca. 8 cm wurde der untere Bereich des Blockes, welcher zwei Drittel der Gesamthohe des Blockes betragen hat,
entformt. Der Block war nach 7 Stunden erstarrt. Nachdem beide Blocke auf Raumtemperatur abgekiihlt waren,
wurden sie der Liinge nach geteilt. Sowoh! am Rand als auch im Zentrum beider Blocke und zwar im Rand in Hohe
der Blechmitte, wurden die Abstinde der Dendriteniste, bzw. der Winkel, welcher die Dendriten mit der
Waagrechteneinschlossen, gemessen. Beim erfindungsgemiBen Block war der Abstand, der Dendritengiste am Rand
205,8+ 56 pund im Zentrum 188,36+ 51 ; der Winkel am Rand betrug 27°. Beim Block nach dem herkémmlichen
Verfahren war der Abstand, der Dendritenzste am Rand 150 £ 50 p und im Blockzentrum war der Abstand nicht
mefbar. Der Winkel der Randdendriten betrug 20 °C. Wie den obigen Angaben zu entnehmen, war die Erstarrung
bei dem erfindungsgemdB hergestellten Block stirker in vertikaler Richtung ausgerichtet, als bei jenem des
herkémmlichen Verfahrens, wobei gleichzeitig eine héhere gerichtete Erstarrungsgeschwindigkeit gegeben war.
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In einem Elektroofen wurden 15 teiner Legierung folgender Zusammensetzung in Gew.-% C2,0, 10,2, Mn0,3,
Cr 11,5, Rest Eisen, erschmolzen. Bei einer Schmelzentemperatur von 1540 °C wurde in die Pfanne abgestochen.
Beim GieBbeginn betrug die Temperatur der Schmelze 1465 °C und es wurde 5 Minuten lang in zwei Kokillen
gegossen, wobei das Verhiltnis von Héhe zu Breite 1,5 : 1 betrug. Die Hohe der Segmente stimmte mit jener des
oberen Teiles der Kokille iiberein. Nach vier Minuten wurde der untere Teil beim erfindungsgeméB herzustellenden
Block entformt. Beide Blécke waren nach 2 Stunden erstarrt und wurden nach Abkiihlung auf Raumtemperatur der
Linge nach geteilt. Der Abstand der Dendriteniiste betrug im Zentrum des erfindungsgeméBen Blockes
196,20 + 47 pund am Rand in selber Hohe 210,9 + 39 i Der Winkel den die Dendriten mit der Horizontalen am
#uBeren Blockdrittel einschlossen, betrug 27°, Bei dem in ParallelguB hergestellten nicht erfindungsgemiiBen Block
betrug der Abstand der Dendritensiste im Rand 176,20+ 49 p, wohingegen im Zentrum der Abstand der Dendritenéiste
aufgrund der hohen Veriistelung nicht gemessen werden konnte. Der Winkel den die Dendriten mit der Waagrechten
einschlossen, betrug 18°. Der Baumann-Abzug zeigte deutlich, daB der erfindungsgem#Be Block eine wesentlich
gleichm#Bigere Schwefel-Verteilung aufweist.

Beispicl 4:

In einem Mittelfrequenzofen wurden 3,5 t einer Nickelbasis-Legierung folgender Zusammensetzung in
Gew.-% erschmolzen: C0,1, Si0,3, Mn 0,6, Cr 18,0, Rest Nickel. Bei einer Temperatur im Ofen von 1520 °C wurde
in die Pfanne abgestochen. Bei einer Schmelzentemperatur von 1430° wurde in zwei Kokillen abgegossen. Das
Verhaltnis von Hohe zu Breite betrug 2,5 : 1. Die Konstante C entspricht bei Nickelbasis-Legierungen einen Wert
von23 mmA min. Es wurde dementsprechend nach 5 Minuten die untere Hélfte des nach dem erfindungsgemaien
Verfahren herzustellenden Blockes entformt. Nach 1,5 Stunden waren beide Blcke erstarrt und sie wurden der
Linge nach geteilt. Der Winkel, welcher die Dendriten bei dem erfindungsgemiBen Block mit der Horizontalen
einschlossen, betrug 31°, wohingegen der entsprechende Winkel bei den nicht erfindungsgemB hergestellten Block
17° betrug. Auch hier war somit ein Erstarren des Blockes von unten nach oben wesentlich stiirker bedingt, als bei
einem nicht erfindungsgemiB hergestellten Block.

Wenn der Block wihrend des Erstarrens im wesentlichen von unten nach oben erstarrt, konnen Verunreinigungen
iiber eine Kristallisationsfront nach oben verschoben werden, womit ein hoher Anteil von unerwiinschten
Verunreingungen im Blockkopf angereichert werden. Wesentlich ist hiebei, da8 der Block nicht konvex erstarrt
d. h. eventuell am Schopf sich schlieBt bzw. ,,flaschenformig" erstarrt, da in diesem Falle die Verunreinigungen im
Zentrum des Blockes angereichert sind.

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung von Block- und FormguBstiicken, wobei eine Schmelze einer Eisen-, Kobalt-, Nickel-
od. dgl. -Basislegierung, vorzugweise im steigenden GuB, in mindestens einer feststehenden mehrteiligen Kokille
gegebenenfalls mit Bodenplatte, vorzugsweise mit Haube gegossen wird, und weiters das sich im erstarrenden
Zustand befindliche GuBstiick in zumindest zwei Schritten am GuBort entformt wird, dadurch gekennzeichnet, da
in einem ersten Schritt bei bereits erstarrter GuBhaut und fliissigem Kemn im unteren Bereich, insbesondere der Fufl
des GuBstiickes, am vollen Umfang entformt wird, und der iibrige nicht entformte obere Bereich des GuBstiickes
weiter in einem Teil (8) der Kokille (2) gegebenenfalls mit aufgesetzter Haube, verbleibt, wonach in einem letzten
Schritt der Kopfteil des GuBstiickes entformt wird. '

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 der entformte Teil des GuBstiickes mit einem
Kiihlmedium, insbesondere einem Luftstrahl, dem gegebenenfalls Wasser beigemengt ist, beaufschlagt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da dem GuBstiick iiber dem Blockkopf bei
entformtem unteren Bereich Wirme und gegebenenfalls Schmelze zugefiihrt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB bei entformtem unteren Bereich iiber eine
Elektrode, insbesondere abschmelzende Elektrode, die vorzugsweise in eine zumindest teilweise fliissige Schlacke
taucht, Warme zugefiihrt wird.
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5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der obere bzw. die oberen Teil(e) der
Kokille bei feststehendem GuBstiick derart angehoben wird bzw. angehoben werden, da die unteren Teile der
Kokille verschiebbar sind und diese unteren Teile vom GuBstiick abgezogen werden.

6. Einrichtung, insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens, nach einem der Anspriiche 1 bis 5, GieBform
insbesondere Kokille, welche aus zumindest zwei Teilen und gegebenenfalls einer Haube aufgebaut ist, wobei die
Teile aufeinander setzbar sind, und zumindest der obere Teil Handhaben fiir eine Hebe- oder Haltevorrichtung
aufweist, dadurch gekennzeichnet, da8 zumindest der untere Teil der Kokille aus Segmenten (3) gebildet ist, die
zumindest teilweise iiber die Segmente vorstchende PaBelemente (6, T)aufweisen, welche in entsprechend geformte
PaBausnehmungen (7) im anderen unteren Segment (3) einschiebbar bzw. formschliissig anlegbar sind und daB die
Segmente (3) auf der Bodenplatte (1) schiebbar sind.

7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da8 als PaBelemente (6,7) in den unteren Segmenten
(3) PaBstifte (6) mit einem vorderen kegelig bzw. konisch ausgebildeten Einfiihrungsbereich und einem daran
anschlieBenden zylindrischen Fixierungsbereich vorgesehen sind.

8. Einrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, daB die unteren Segmente (3) gegeneinander,
z. B. iiber Spindeln, Zahnstangen (4) od. dgl. prefibar sind.

9. Form nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die unteren Segmente (3) der Kokille (2) auf einer
gekiihlten, insbesondere wassergekiihlten, Bodenplatte (1) aufliegen.

Hiezu 1 Blatt Zeichnung
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