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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum GieBen unter einem durch eine
Gasphase erzeugten Druck gem&B dem Oberbe-
griff des Patentanspruchs 1 bzw. Patentanspruchs
4, und findet in der GieBereitechnik fiir die Herstel-
lung von GuBstiicken mit hohen physikalischen und
mechanischen Kennwerten aus Leichtmetall-Legie-
rungen Anwendung. )

Es ist ein DruckgieBverfahren bekannt (US-PS 3

196 501), bei dem unter der Einwirkung eines
Druckunterschieds die Schmelze aus einem in einer
hermetisch abgedichteten Speisekammer befindli-
chen Ofen durch ein GieBrohr beférdert wird und
den Hohlraum einer GieBform ausfllt, die in einer
anderen hermetisch abgedichteten Ausgleichskam-
mer angeordnet ist, wo das GuBstiick bei der vorlie-
genden Temperatur und bei dem vorliegenden
Druck erstarrt, worauf das fertige GufBstiick aus
der GieBform entnommen und ein neuer GieBzyklus
durchgefithrt wird.
Dieses Verfahren befat sich nicht mit der metaliur-
gischen und thermischen Vorbehandiung der
Schmelze im Ofen unmittelbar vor dem Ausflilien
der GieBform und verbindet nicht diese Vorbehand-
lungen mit der Vorbereitung der GieBform fiir das
GieBen. Das Verfahren befaBt sich auch nicht mit
der Art der Steuerung der GieBformtemperatur
wihrend des Ausfiillens des GieBformhohiraums mit
Schmelze oder wahrend des Erstarrens des GuB-
stiicks. Diese Elemente des gesamten DruckgieB-
vorgangs sind jedoch von besonderer Bedeutung
fiir die Herstellung von GuBstiicken mit eindeutig
bestimmten sowie hohen physikalischen und mecha-
nischen Kennwerten.

Es ist eine DruckgieBvorrichtung (vgl. US-PS 3
899 021) bekannt, die aus zwei hermetisch abdicht-
baren Kammern besteht, und zwar aus einer Speise-
kammer und einer Ausgleichskammer fiir den Ofen
mit Schmelze bzw. fiir die GieBform, die untereinan-
der durch ein GieBrohr verbunden und voneinander
durch eine Zwischenplatte getrennt sind, an der das
GieBrohr montiert ist. Die GieBform ist auf der Zwi-
schenplatte angeordnet, an der ein zweiteiliges Ge-
héduse befestigt ist, welches die Ausgleichskammer
ausbildet. Die Zwischenplatte ist zusammen mit der
GieBform vertikal beweglich. Der Ofen ist derart in
der Vorrichtung montiert, daB es méglich ist, ihn bei
gehobener Zwischenplaite aus der Vorrichtung her-
auszuziehen und zu beschicken. Gegeniiber dem
Ofen, der zur Beschickung herausgezogen ist,
kann eine Mischeinrichtung zur Beschickung des
Ofens mit Schmelze angeordnet sein. Die Mischein-
richtung kann zur Beschickung mehrerer Ofen die-
nen (Prospekt der Fa. DIMO, Cwmbran, England).
Das Gasleitungssystem der Vorrichtung (das in der
US-PS 3 899 021 nicht gezeigt ist) ist eine bekannte
Ausflihrung, wie dies in der US-PS 3 196 501 ge-
zeigt ist, und besteht aus einem Behalter fiir techno-
logisches Gas, der durch entsprechende Rohriei-
tungen und Ventile mit den beiden hermetisch ab-
dichtbaren Kammern verbunden ist, welche Ausgén-
ge mit entsprechenden Ventilen und zur Atmosphé-
re aufweisen. Die Regelung der Temperaturparame-
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ter des GieBvorgangs, wie z.B. der Temperatur der
Schmelze im Ofen, der GieBformtemperatur u.a. er-
folgt durch Ein- oder Ausschalten von Heiz- oder
Kuhleinrichtungen bekannter Ausflihrung durch ei-
nen bekannten Steuerblock. Der bekannte Steuer-
block besteht aus einem -Vergleichsblock, dessen
Eingénge mit einem Sollwertblock und einem Tempe-
raturgeber verbunden sind, wéhrend sein Ausgang
sowohl mit den ersten Eingéngen von zwei Stell-
bldocken, mit deren zweiten Eingéngen entsprechend
zwei Sollwertblocke verbunden sind, deren Ausgén-
ge mit der Kihl- bzw. der Heizeinrichtung verbun-
den sind, als auch mit dem Eingang eines Regelver-
stérkers verbunden ist. Der Ausgang des Regel-
verstérkers ist mit dem einen Stromkreiskontakt ei-
nes Umschalters verbunden, dessen zweiter Kon-
takt mit einem Multivibrator verbunden ist. Der
Steuerblock enthélt auBerdem Steuerbldcke fiir die
Bewegung, die Gasstromungsprozesse und die me-
tallurgische Vorbehandiung, sowie auch einen Soll-
wertblock fiir die Temperatur der Schmelze. Ein we-
sentlicher Nachteil der bekannten DruckgieBvor-
richtung ist darin zu sehen, da im Falle der Er-
schépfung der Schmelze im Ofen und bei der Not-
wendigkeit einer ldnger andauernden metaliurgi-
schen und thermischen Vorbehandlung der Schmel-
ze im Ofen der GieBprozef filr lange Zeit unterbro-
chen werden muB, was sich sowohl auf die Produkti-
vitdt der Vorrichtung, als auch auf die Qualitat der
GuBstlicke auswirkt, und dies bei erhdhien Energie-
verlusten.

Ein weiterer Nachteil liegt darin, daB infolge der
vielen Verzweigungen der Leitungen des Gaslei-
tungssystems und der Anderung der Bewegungs-
richtung der Gasstrome beim Fiillen und Entleeren
manchmal ein Schitteln des Schmelzspiegels und
ein Vermischen mit der Gasphase statifindet, was
zur Verschlechterung der GuBstlickparameter
fuhrt.

Ein anderer Nachteil der Vorrichtung liegt darin,
daB die Temperaturregelung nur durch Ein- und
Ausschalien der Heiz- und der Kihleinrichtung er-
folgt, was keine ausreichende Genauigkeit gewahr-
leistet.

Ein weiterer Nachteil besteht auch darin, daB es
beim Auswechseln des GieBrohrs erforderlich ist,
den oberen Teil des Gehauses und die GieBform zu
demontieren und aus der Maschine herauszuneh-
men, wobei die Verbindungen zwischen dem unteren
Teil des Geh&uses und dem unteren Teil der GieB-
form geldst werden, und daB auBerdem noch zusétz-
liche Einrichtungen benétigt werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum DruckgieBen
zu entwickeln, die es ermdglichen, GuBstlicke mit
hohen und gleichbleibenden physikalischen und me-
chanischen Kennwerten herzustellen, und dies bei
erhéhtem Automatisierungsgrad, gesteigerter Pro-
dukitivitat und bequemerer Bedienung.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméB durch ein
DruckgieBverfahren geldst, bei dem unter der Ein-
wirkung eines Druckunterschieds die Schmelze aus
einem sich in einer hermetisch abgedichteten Spei-
sekammer befindlichen Ofen durch ein GieBrohr be-
fordert wird und den Hohiraum einer GieBform aus-
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fiillt, welche in einer anderen hermetisch abgedich-
teten Ausgleichskammer angeordnet ist, wo das
GuBstiick erstarrt. Danach wird das GuBstiick aus
der GieBform entnommen und es folgt die Vorberei-
tung fir einen neuen GieBzyklus. Die Schmelze wird
vor dem EingieBen in die GieBform einer thermi-

schen und metallurgischen Vorbehandlung in zwei -

Ofen unterworfen, die sich an Positionen unmitiel-
bar neben der GieBmaschine befinden, wonach die
Ofen aufeinanderfolgend in die GleBposmon ge-
bracht werden. Die GieBform wird zur gleichen Zeit
oder spater auf die gewiinschten Temperaturpara-
meter gebracht.

Sowohl vor als auch nach dem Ausfiillen wird die
Temperatur durch Anderung der Lelstungen der
Heiz- und der Kiihlanlagen reguliert, die in die GieB-
form angeordnet sind, wonach bis zur Entnahme
des GuBstiicks aus der GieBform der Verformungs-
zustand des Systems GuBstiick-Gieform aufgrund
des Spiels bzw. der Festspannkraft zwischen GuB-
stiick und GieBform reguliert wird. Die Temperatur-
regelung erfolgt durch Umformung des Temperatur-
steuersignals in ein Zeitsteuersignal, wobei zwei
Steuersignale abgesondert werden, deren Verhalt-
nis dem Verhaltnis zwischen den Leistungen der
Kuhi- und der Heizanlage entspricht. Die Regelung
des Verformungszustands erfolgt, indem bei der
Bildung eines Spiels zwischen GuBstlick und GieB-
form die Kuhlung unterbrochen wird, wahrend bei
Erhdhung der Festspannkraft zwischen GuBstiick
und GieBform und der Uberschreitung eines vorge-
gebenen Werts fir diese Kraft die Kithlung einge-
schaltet wird.

Die Aufgabe der Erfindung wird weiterhin durch
eine DruckgeiBvorrichtung gelost, die aufweist: ei-
ne GieBmaschine mit zwei beweglichen Ofen, eine
Mischeinrichtung zur Beschickung der Ofen mit
Schmelze, ein Gasleitungssystem fiir das Fordern
der Schmelze vom Ofen durch ein GieBrohr zum
GieBformhohlraum und einen Steuerblock, beste-
hend aus einem Vergleichsblock, dessen Eingénge
entsprechend mit einem Sollwertblock und einem
Temperaturgeber verbunden sind, wéhrend sein
Ausgang sowohl mit den ersten Eingéngen von zwei
Stellbldcken verbunden ist, deren zweite Eingénge
entsprechend mit zwei Sollwertblécken und die Aus-
génge entsprechend mit der Kithiund der Heizein-
richtung verbunden sind, als auch mit dem Eingang
eines Regelungsverstarkers, dessen Ausgang mit
dem einen Stromkreiskontakt eines Umschalters
verbunden ist, wahrend mit dem zweiten Stromkreis-
kontakt des Umschalters ein  Multivibrator
(Zungenirequenzmesser) verbunden ist. Der Steu-
erblock enthélt noch Steuerblocke fiir die Bewe-
gung, die Gasstromungsprozesse und die metallur-
gische Vorbehandlung sowie auch eine Sollwert-
block fiir die Temperatur der Schmelze.

Die GieBmaschine enthélt eine Ausgleichskam-
mer, die aus einem zweiteiligen Gehause besteht,
und eine Speisekammer, welche durch eine Zwi-
schenplatte getrennt sind, in der das GieBrohr und
die Eingangsofinungen des Gasleitungssystems an-
geordnet sind. Auf der Zwischenplatte ist im Be-
reich der Ausgleichkammer die GeiBform montiert.
Vor der GieBmaschine sind eine linke und eine rech-

10

15

20

25

30

35

40 -

45

50

55

60

65

te Position mit Einrichtungen fiir die metallurgische
Vorbehandlung der Schmelze in den Ofen ausgebil-
det, wobei die Ofen mittels flexibler Speiseverbin-
dungen mit Systemen fir die thermische Vorbehand-
lung der Schmelze verbunden und auf eine linke und
eine rechte Aufnahmeeinrichtung aufgestellt sind,

- welche von -einer horizontal -beweglichen hin- und

herlaufenden Platiform getragen werden, unter der
ein Speisesystem fir die Speisung der Einrichtun-
gen fur metallurgische Vorbehandlung der Schmel-
ze angeordnet ist. An der GieBmaschine sind fol-
gende Einrichtungen montiert: ein Steuerblock, der
in Reihe mit Temperatur- und Verformungsgebern
verbunden ist; eine Kihi- und eine Heizeinrichtung,
die in der GieBform angeordnet sind; die Systeme
fur die thermische Vorbehandlung der Schmelze in
den Ofen; und die Einrichtungen fur die metallurgi-
sche Vorbehandiung der Schmelze in den Ofen.
Das Gasleitungssystem enthalt zwei Zweipositions-
Vierwege-Steuerungsventile, die durch Rohrleitun-
gen sowohl mit den EinlaB6ffnungen der Zwischen-
platte als auch entsprechend mit dem Behélter fiir
technologisches Gas und der Atmosphare oder mit
einer Abgasanlage und gleichzeitig auch mit dem
Eingang und Ausgang eines Sperrventils verbun-
den sind. Am unteren Teil des Geh&auses, welches
die Ausgleichskammer ausbildet, ist eine Siiitze
starr montiert, die an einem Ansatz des unteren
Teils der GieBform anliegt. Der Steuerblock enthalt
einen Zeitumformer, dessen erster Eingang mit dem
Ausgang eines Umschalters, dessen zweiter Ein-
gang mit einem Sollwertblock verbunden ist, und
dessen Ausgénge entsprechend mit dem dritten Ein-
gang des ersten Stellblocks und mit dem dritten Ein-
gang eines zweiten Stellblocks verbunden sind. Der
Steuerblock enthdlt noch einen zweiten Ver-
gleichsblock, dessen erster Eingang mit einen Soll-
wertblock flir Verformungsparameter verbunden
ist, wahrend sein zweiter Eingang mit einem Verior-
mungsgeber und sein Ausgang mit dem Eingang ei-
nes Reglers verbunden sind, wobei der Ausgang
des Reglers mit dem vierten Eingang des Stellblocks
verbunden ist.

Die Vorteile der erfindungsgeméfen DruckgieB-
verfahrens und der erfindungsgemé&Ben DruckgieB-
vorrichtung liegen darin, daB sie folgendes ermdgli-
chen:

- das Erzielen von hohen physikalischen und me-
chanischen Kennwerten der aufeinanderfolgend
hergestellten GuBstiicke durch prézise Regelung
der Verfahrensparameter;

- eine Erhdhung der Produktivitat durch die Koordi-
nierung der Hilfsarbeitsgéinge, die Vermeidung der
Ursachen fiir AusschuB und die Erhéhung des Au-
tomatisierungsgrades des Prozesses;

- eine Verbesserung der Bedienung der Einrichtun-
gen, insbesondere, wenn ein Auswechseln des
GieBrohrs erforderlich ist.

Die Erfindung wird nachstehend an einem Aus-
fuhrungsbeispiel naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 die DruckgieBvorrichtung in Draufsicht;

Fig. 2 eine Ansicht der GieBmaschine und das
Schema des Steuerblocks;

Fig. 3 ein Schema des Gasleitungssystems.
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Die Vorrichtung besteht aus einer GieBmaschine
1, die zwei bewegliche Ofen enthélt, und zwar einen
linken Ofen 2 und einen rechten Ofen 3. Der linke
bewegliche Ofen 2 ist durch eine flexible Speisever-
bindung 4 mit dem linken System 5 fur thermische
Vorbehandiung der Schmelze verbunden, wahrend
der rechie bewegliche Ofen 3 durch eine zweite fle-
xible Speiseverbindung 6 mit dem rechten System 7
fir thermische Vorbebehandlung der Schmelze ver-
bunden ist. Vor der Stirnseite der GieBmaschine 1
ist eine bewegliche Plattform 8 montiert, auf welcher
zwei Aufnahmeeinrichtungen 9 und 10 aufgestellt
sind, und zwar eine linke bzw. eine rechie. Jeder
der beiden beweglichen Ofen 2 und 3 ist in der ent-
sprechenden Endposition der beweglichen Plati-
form 8 mit einer entsprechenden Einrichtung 11 bzw.
12 fir metallurgische Vorbehandlung der Schmelze
versehen. Jede Einrichtung 11,12 fir metallurgische
Vorbehandiung der Schmelze besteht aus einer
Konsole und einem Stellglied. Die Basis jeder Konso-
le ist seitlich an der beweglichen Plattform 8 befe-
stigt, und das Stellglied ist gleichachsig Gber dem
entsprechenden beweglichen Ofen - dem linken 2
oder dem rechten 3 - angeordnet. Unterhalb der be-
weglichen Platiform 8 ist ein Speisesystem 13 ausge-
bildet, welches die Einrichtungen 11,12 fiir metallurgi-
sche Vorbehandlung der Schmelze speist. Fir die
GieBmaschine 1 ist ein Steuerblock 14 vorgesehen,
der sowohl mit den beiden Systemen 5 und 7 fir
thermische Vorbehandlung der Schmelze, als auch
mit den beiden Einrichtungen 11 und 12 fir metallurgi-
sche Vorbehandlung der Schmelze verbunden ist.
Vor der beweglichen Platiform 8 ist gegeniiber der
GieBmaschine 1 ein Mischer 15 montiert. Die GieBma-
schine 1 enthélt eine Speisekammer 16, die den lin-
ken 2 oder rechten 3 beweglichen Ofen aufweist,
und eine Ausgleichskammer 17, die ein unteres Ge-
hause 18 und ein oberes Gehause 19 aufweist, die
durch eine losbare Verbindung 26 untereinander
verbunden sind. Diese Kammern 16 und 17 sind von-
einander durch eine Zwischenplatie 20 getrennt,
auf welcher im Bereich der Ausgleichskammer 17 die
GieBform 21 montiert ist, die mit der Speisekammer
durch ein oder mehrere GieBrohre 22 verbunden
ist, welche durch die Zwischenplatie 20 hindurchge-
hen und in die Schmelze eingetaucht sind. Das GieB-
rohr 22 wird durch den unteren Teil der GieBform 21
an die Zwischenplatte 20 und an die Dichiung 23 an-
gepreBt. Im unteren Teil der GieBform 21 ist ein An-
satz 24 ausgearbeitet, an dem eine Stlitze 25 mit
Spiel anliegt. Diese Stiiize 25 ist an dem unteren Ge-
hause 18 montiert. Weiterhin sind in die GieBform 21
die Kihleinrichtung 27 und die Heizeinrichtung 28
eingebaut, die mit dem Steuerblock 14 verbunden
sind. In der Zwischenplaite 20 sind eine erste Ofi-
nung 29 und eine zweite Offnung 30 ausgebildet,
wobei die erste Offnung 29 einerseits mit dem Aus-
gang einer ersten Gasleitung 31 und andererseits
mit der Speisekammer 16 verbunden ist, wahrend die
zweite Offnung 30 einmal mit dem Ausgang einer
zweiten Gasleitung 32, einmal mit der Ausgleichs-
kammer 17 und einmal mit einem Ventil 33 fiir das Er-
zeugen eines Druckunterschiedes zwischen beiden
Kammern verbunden ist, wobei die Gasleitungen 32
und 32 teleskopisch aufgebaut und gleichachsig un-
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terhalb der entsprechenden ersten und zweiten
Offnung 29 und 30 angeordnet sind. Am Eingang
der ersten Gasleitung 31 ist ein erstes Zweipositi-
ons-Vierwege-EinlaB-Steuerungsventl 34 mon-
tiert, welches die Ausgénge A, B, C, D aufweisi,
und am Eingang der zweiten Gasleitung 32 ist ein

--zweites mit dem ersten identisches Zweipositions-

Vierwege-AuslaB-Steuerungsveniii 35  montiert,
welches die Ausgange E, F, G, H aufweist. Die Aus-
gange A und B des EinlaB-Steuerungsventils 34
sind mit dem Behaélter 36 fiir technologisches Gas
verbunden, der Ausgang C ist mit dem Eingang der
ersten Gasleitung 31 verbunden, der Ausgang D ist
mit dem Eingang des Sperrventils 37 verbunden, mit
dessen Ausgang der Ausgang E des AuslaB-Steue-
rungsventils 35 verbunden ist, der Ausgang F ist
mit dem Eingang der zweiten Gasleitung 32 verbun-
den, wahrend die Ausgange G und H mit der Atmo-
sphére verbunden sind. Wenn das EinlaB-Steue-
rungsventi 34 und das AuslaB-Steuerungsventil
35 sich in Stellungen befinden, bei denen entspre-
chend die Ausgénge C mit D und D mit F verbunden
sind, dann ist der Eingang des Sperrventils 37 mit
dem Eingang der ersten Gasleitung 31 durch eine er-
ste gleichachsige Leitung C-D verbunden, wéhrend
der Ausgang des Sperrventils 37 mit dem Eingang
der zweiten Gasleitung 32 durch eine zweite gleich-
achsige Leitung E-F verbunden ist, wobei die erste
Gasleitung 31 bis zu ihrer Verbindung mit der ersten
Offnung 29 in der Zwischenplaite 20 nur ein L-for-
miges Knie bildet, wahrend die zweite Gasleitung 32
gleichachsig mit der zweiten gleichachsigen Leitung
E-F ist. Wenn das EinlaB-Steuerungsventil 34 sich
in einer Stellung befindet, bei welcher die Ausgénge
A mit D und B mit C verbunden sind und das Sperr-
ventil 37 sich in einer Stellung befindet, bei der sein
Eingang und Ausgang verbunden sind, dann ist der
Behalter 36 fur technologisches Gas gleichzeitig
und selbstandig durch die erste Gasleitung 31 mit
der Speisekammer 16 verbunden, und durch die
zweite Gasleitung 32 und die zweite gleichachsige
Leitung E-F mit der Ausgleichskammer 17. Wenn
das AuslaB-Steuerungsventil 35 sich in einer Stel-
lung befindet, bei welcher die Ausgénge E mit G und
F mit H verbunden sind, und das Sperrventil 37 sich
in einer Stellung befindet, bei der sein Eingang und
Ausgang verbunden sind, dann sind die Speisekam-
mer 16 durch die erste Gasleitung 31 und die erste
gleichachsige Leitung C-D und die Ausgleichkam-
mer 17 durch die zweite Gasleiting 32 gleichzeitig
selbsténdig mit der Atmosphére verbunden.

Der Steuerblock 14 enthalt einen Steuerblock 38
fir Bewegungen, einen Steuerblock 39 fir die Gas-
strdmungsprozesse, einen Steuerblock 40 fir die
metallurgische Vorbehandlung und einen Sollwert-
block 41 flr die Schmelztemperatur, die mit den ent-
sprechenden Einrichtungen und Systemen verbun-
den sind. Der Steuerblock 14 enthalt weiterhin auch
einen Vergleichsblock 42, dessen Eingénge mit ei-
nem Sollwertblock 43 fir die gewiinschte Tempera-
tur und einem in die GieBform 21 montierien Tempera-
turgeber 44 verbunden sind. Der Ausgang des
Vergleichsblocks 42 ist sowohl mit den ersten Ein-
gdngen der beiden Stellblocke 45 und 46
verbunden, mit deren zweiten Eingéngen die Aus-
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génge der beiden Sollwertblécke 47 und 48 entspre-
chend verbunden sind, und deren Ausgénge mit der
Kihleinrichtung 27 und der Heizeinrichtung 28 ent-
sprechend verbunden sind, als auch mit dem Ein-
gang eines Regelungsverstéarkers 49, dessen Aus-
gang mit dem einen Stromkreiskontakt des Umschal-
ters 50 verbunden ist,- wobei mit -dessen zweitem
Stromkreiskontakt ein Multivibrator 51 verbunden
ist.

Der Ausgang des Umschalters 50 ist mit dem ei-
nen Eingang des Zeitumformers 52 verbunden, mit
dessen zweitem Eingang der Ausgang des Verhdlt-
nis-Sollwertblocks 53 verbunden ist. Der eine Aus-
gang des Zeitumformers 52 ist mit dem dritten Ein-
gang des ersten Stellblocks 45 verbunden, wéh-
rend sein anderer Ausgang mit dem dritten Eingang
des zweiten Stellblocks 46 verbunden ist. Der Steu-
erblock 14 enthaélt auch einen anderen Ver-
gleichsblock 54, dessen Eing&nge mit einem Soll-
weriblock 55 fir Verformungsparameter und mit ei-
nem in der GieBform 21 montierten Geber 56 fiir Ver-
formungsparameter verbunden sind, wahrend sein
Ausgang mit dem Eingang des Verstarkers 57 ver-
bunden ist, dessen Ausgang mit dem vierien Ein-
gang des ersten Stellblocks 45 verbunden ist.

Die Wirkungsweise der erfindungsgeméBen Vor-
richtung flr die Durchfiihrung des erfindungsgemé-
Ben Verfahrens ist wie folgt: Der linke Ofen 2 wird
mit Schmelze seitens des Mischers 15 beschickt.
Die bewegliche Plattform 8 wird in die linke Endposi-
tion gefahren. Dann wird das linke System 5 fir
thermische Vorbehandiung betétigt. Nach erfolgter
thermischer Vorbehandlung wird die linke Einrich-
tung 11 fur metallurgische Vorbehandlung einge-
schaltet. Nach Beendigung der metallurgischen
Vorbehandlung wird der rechte Ofen 3 auf die rech-
te Aufnahmeeinrichtung 10 gefahren, die frontal ge-
geniiber die Achse der GieBmaschine 1 angeordnet
ist. Dann wird der rechte Ofen 3 mit Schmelze sei-
tens des Mischers 15 beschicki, wonach die
bewegliche Plattform 8 in die rechte Endposition ge-
fahren wird. Auf diese Weise wird die linke Aufnah-
meeinrichtung 9 an der gleichen Stelle positioniert,
wo die rechte Aufnahmeeinrichtung 10 vor dem Fah-
ren gewesen ist. Zur gleichen Zeit wird der rechte
Ofen 3 im Bereich der rechten Einrichtung 12 fiir me-
tallurgische Vorbehandlung positioniert. Dann wird
das rechte System 7 fir thermische Vorbehandlung
der Schmelze eingeschaltet und zur gleichen Zeit
wird der linke Ofen 2 in die GieBmaschine einge-
fuhrt, wonach das GieBenk beginnt. In der Zwi-
schenzeit hat die GieSform die gewiinschie Aus-
gangstemperatur erreicht, die folgenderweise regu-
liert wird:

Falls sich die vom Temperaturgeber 44 gemessene
Temperatur von der vorgegebenen unterscheidet,
wird durch den Sollwertblock 43 ein Unterschied er-
zeugt, der in die ersten Eingénge der Stellblécke 45
und 46 und in den Eingang des Regelungsverstar-
kers 49 eingegeben wird. Aufgrund dieses Unter-
schieds und des in ihm vorprogrammierten Geset-
zes (proportionales, integrales, differentiales, nor-
males u.a.) erzeugt der Regelungsverstérker 49
ein Analog- oder Impuls-Steuersignal. Bei der obe-
ren Stellung des Umschaliers 50 gelangt dieses
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Steuersignal in den einen Eingang des Zeitumfor-
mers 52 und, falls er einen analogen Charakter hat,
erfolgt die Umformung aufgrund einer Impuls-Inter-
mittierung, wobei am ersten und zweiten Ausgang
entsprechend zwei Impuls-Steuersignale abgeson-
dert werden, und zwar mit einem Verhéltnis zwi-

--schen den einem jeden Signal entsprechenden Pro-

portionen Pause- Impuls, die dem am zweiten Ein-
gang durch den Verhéltnis-Sollwertblock §3 vorge-
gebenem Gesetz entsprechen. Falls das Steuersi-
gnal ein Impulssignal ist, erfolgt dann die Umfor-
mung aufgrund der Veriangerung oder Verkiirzung
der Dauer der Impulse und Pausen, wobei fiir die in
den beiden Ausgéngen abgesonderten enispre-
chenden Steuersignalen das obengenannte Verhalt-
nis erhalten bleibt, jedoch mit einer anderen Peri-
odendauer, welche der Periode des im ersten Ein-
gang eingegebenen Signals entspricht. Bei Ande-
rung des durch den Verhilinis-Sollwertblock 53
vorgegebenen Gesetzes wird das Verhélinis zwi-
schen den Proportionen Pause- Impuls fiir jedes ab-
gesonderte Steuersignal geéndert und als Ergebnis
werden einerseits die Impulsdauer flir das eine und
die Pausendauer fiir das andere verléngert und an-
dererseits die Pausendauer fiir das eine und die Im-
pulsdauer fir das zweite abgesonderte Steuersi-
gnal verkirzt, dies bei Anderung in einer Richtung,
d.h. bei VergréBerung (bzw. Verkleinerung) des
Unterschieds zwischen den Leistungen der Kihlein-
richtung 27 und der Heizeinrichtung 28, oder umge-
kehrt bei Anderung in der anderen Richtung. Falls
der im ersten Eingang des ersten Stellblocks 45 ein-
gegebene Unterschied positiv ist und den im zwei-
ten Eingang durch den Sollwertblock 47 eingegebe-
nen positiven Grenzwert fir den Unterschied Ober-
schreitet, so entsteht am Ausgang das vom dritien
Eingang eingegangene, abgesonderte Steuersignal,
welches in die Kiihleinrichtung 27 eingegeben wird
und ihren Betrieb steuert. Dieser positive Unter-
schied, der am ersten Eingang des zweiten Stell-
blocks 45 eingegeben wird, kann nicht unterhalb
des durch den anderen Soliwertblock 48 vorgege-
benen negativen Grenzwert des Unterschieds sin-
ken und die Heizeinrichtung 28 ist auBer Betrieb, da
sie das zweite abgesonderie Steuersignal nicht er-
halt. Analog wird, falls der Unterschied negativ ist,
die Heizeinrichtung 28 in Betrieb sein, wéhrend die
Kihleinrichtung 27 kein Steuersignal erhélt. Bei der
unteren Stellung des Umschalters 50 gelangt vom
Multivibrator 51 zum ersten Eingang des Zeitumfor-
mers 52 ein Impuls-Steuersignal mit fesigelegtem
Gesetz, das, analog wie oben beschrieben, umge-
formt wird. Als Ergebnis der beschriebenen Rege-
lung wird eine Aufrechterhaltung der Temperatur in
engen Grenzen um die vorgegebene Temperatur er-
zielt, und zwar infolge der Kombination der Art der
Steuerung mit den konstruktiven und technologi-
schen Besonderheiten der Giefiform 21, die mit einer
Kthleinrichtung 27 und einer Heizeinrichtung 28
verschiedener Leitung ausgeriistet ist.

Das Fiillen der GieBform 21 mit Schmelze erfolgt fol-
genderweise: Die Ausgangsstellung der Sperr- und
Steuerungsventile ist in Fig. 3 gezeigt:

- das Sperrventil fiir die Erzeugung eines Druckun-
terschieds 33 ist geschlossen;
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- das EinlaB-Steuerungsventii 34 befindet sich in ei-
ner Stellung, bei welcher die Ausgénge C und D
verbunden sind;

- das AuslaB-Steuerungsventil 35 befindet sich in
einer Stellung, bei welcher die Ausgénge E mit G
und F mit H verbunden sind; :

- das Sperrventil 37 -ist offen, -d.h. in einer Stellung,
bei welcher der Eingang mit dem Ausgang verbun-
den ist.

Der Ausgang des Sperrventils 37 wird mit dem Ein-
gang der zweiten Gasleitung 32 ilber die zweite
gleichachsige LeitungE-F verbunden, wobei das
Auslaf-Steuerungsventil 35 sich in einer Stellung
befindet, bei der E mit F verbunden wird. Der Behal-
ter 36 fir technologisches Gas wird Uber die erste
Gasleitung 31 selbsténdig mit der Speisekammer 16
verbunden und gleichzeitig auch mit derAusgleichs-
kammer 17 Uber die zweite Gasleiting 32 und die
zweite gleichachsige Leitung E-F durch Stellen des
EinlaB-Steuerungsventils 34 in eine Stellung, bei
der die Ausgénge A mit D und B mit C verbunden
werden. Die Speisekammer 16 und dieAusgleichs-
kammer 17 werden gleichzeitig und selbstandig mit
technologischem Gas gefilllt. Nach Einstellung des
vorgegebenen Arbeitsdrucks in den Kammern 16
und 17 wird das EinlaB-Sieuerungsventil 34 in eine
Stellung gebracht, bei der die Ausgénge C und D
verbunden sind. Die Kammern 16 und 17 werden
durch SchlieBen des Sperrventils 37 getrennt. Das
Ventil 33 wird zur Erzeugung eines Druckunter-
schieds gedffnet, und zwar bis sich eine technolo-
gisch vorgegebene Druckdifferenz zwischen den
beiden Kammern 16 und 17 einstellt, wonach das Ven-
til 33 erneut geschlossen wird. Die Schmelze flieBt
gleichm&Big durch das GieBrohr 22 und fllit den
Hohlraum der Giefform 21 aus.

Falls die GieBformtemperatur infolge ihres Ausfil-
lens mit Schmelze hoher als auf einen vorgegebe-
nen Wert steigt, so wird im Vergleichsblock 42 eine
Steuerdifferenz erzeugt, die im Regelungsverstar-
ker 49 eingegeben wird, so daB nach einem entspre-
chenden Gesetz ein Steuersignal erzeugt und die
Kihleinrichtung 27 durch den Steliblock 45 betstigt
wird. Dies ruft einerseits Temperaturdnderungen
und andererseits Verformungsénderungen im Sy-
stem GufBstiick-GieBform hervor. Nach der anféng-
lichen Ausbildung einer festen Haut wahrend des
Erstarrens wird die Festigkeit des GuBsticks er-
hoht. In seinem Streben dem Gesetz der Anderung
seiner MaBe zu folgen, fihrt das GuBstiick eine re-
lative Versetzung in Bezug auf die Giefiform aus
oder strebt eine relative Versetzung an, wobei sich
der Kontakt zwischen einigen seiner Teile und den
entsprechenden Teilen der formgebenden Konturen
andert. Falls sich ein Spiel zwischen dem GuBstiick
und den das GuBstick umfassenden Teilen der
formgebenden Konturen bildet und dessen Wert
Wert groBer als der durch den Sollwertblock 55
vorgegebene Wertbereich ist, dann fihrt der zwei-
te Vergleichsblock 54 dem Regler 57 eine Steuerdif-
ferenz zu, welche ein Steuersignal am Stellblock 45
ausbildet, durch das die Kiihleinrichtung 27 ausge-
schaltet wird. Dies dauert bis zur Wiederherstel-
lung des vorgegebenen Koniakis zwischen GufS-
stiick und GieBform. Im anderen Fall, wenn sich das
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Festspannen (Andriicken) zwischen den formge-
benden Konturen und dem GuBstick erhdht, d.h.
wenn die Festspannkraft einen vorgegebenen Wert
Uberschreitet, und die Temperatur so tief ist, daB
die Kahleinrichtung 27 nicht eingeschaltet ist, dann
ruft die Steuerdifferenz vom zweiten Ver-
~gleichsblock 54 im Regler 57 die Ausbildung eines
Steuersignals hervor, welches Uber den Stellblock
45 die Kihleinrichtung 27 betatigt, was eine Verfor-
mung der formgebenden Kontur hervorruft.
Nach Beendigung der technologischen Zeit fir das
Erstarren bei Druckunterschied zwischen den bei-
den Kammern, wird das Sperrventil 57 gebffnet (in
Ausgangsstellung gebracht). Nach Beendigung der
technologischen Zeit flr das Erstarren unter
Druck, jedoch ohne Druckunterschied zwischen
den beiden Kammern, wird die Ausgleichskammer 17
selbstandig mit der Atmosphidre durch die zweite
Gasleitung 32 verbunden, und gleichzeitig wird
auch die Speisekammer 16 selbstandig mit der Atmo-
sphare durch die erste Gasleitung 31 und die erste
gleichachsige Leitung C-D verbunden, und zwar
-durch Zuriickfiihren des AuslaB-Steuerungsven-
tils 35 in eine Stellung, bei der die Ausgénge E mit G
und F mit H verbunden sind (Ausgangssiellung).
Das technologische Gas wird gleichzeitig selbstan-
dig aus den beiden Kammern 16 und 17 ausgelassen.
Die GieBmaschine wird gedffnet, das GuBstiick wird
eninommen und gleichzeitig wird die GieBform 21 auf
die Ausgangstemperatur fiir den nachsten GieBvor-
gang gebracht, wobei die Regelung, wie bereits be-
schrieben, erfolgt. Inzwischen wird zu einem geeig-
neten Zeitpunkt die rechte Einrichtung 12 fiir die me-
tallurgische Vorbehandlung der Schmelze einge-
schaltet, welche die Vorbehandlung der Schmelze
im rechten Ofen 3 durchfiihrt. -

Nach Erschopfen der Schmelze im linken Ofen 2
wird dieser auf die linke Aufnahmeeinrichtung 9 ge-
fahren, seitens des Mischers 15 mit Schmelze be-
schickt, wonach die bewegliche Platiform 8 in die lin-
ke Endposition gefahren wird. Danach wird in glei-
cher Weise mit dem rechten Ofen 3 verfahren.
Falls wahrend des GieBprozesses das GieBrohr 22
infolge VerschleiB oder andere Ursachen betriebs-
unfahig wird, werden die Verbindungen zwischen
der Zwischenplatte 20 und dem unteren Gehause 18
bzw. dem unteren Teil der GieBform 21 geldst. Bei
geschlossener GieBmaschine 1 wird durch die l6sba-
re Verbindung 26 eine Verbindung zwischen dem
unteren Gehause 18 und dem oberen Gehause 19
hergestellt. Dann wird die GieBmaschine 1 gedfinet,
wobei das untere Geh&use 18 gehoben wird. Bei der
erwéhnien Bewegung des unieren Gehauses 18 wird
das Spiel zwischen dem unieren Teil der GieBform 21
und der Stiitze 25 im Ansatz 24 beseitigt und im An-
satz 24 eine Verbindung zwischen dem unteren Ge-
hause 18 und dem unteren Teil der GieBform 21 mit-
tels der Stiitze 25 hergestellt. Dank dieser Verbin-
dung wird die GieBform 21 bei dem Offnen der
GieBmaschine 1 gehoben, es bildet sich ein freier
Raum Uber der oberen Flache der Zwischenplatie
20 und nun kénnen das GieBrohr 22 und, falls erfor-
derlich, auch die Dichtung 23 ausgewechselt wer-
den. Nach Wiederherstellung aller Verbindungen
kann das GieBen fortgesetzt werden.
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Patentanspriiche

1. DruckgieBverfahren, bei dem unter der Einwir-
kung eines Druckunterschieds die Schmelze aus ei-
nem in einer hermetisch abgedichieten Kammer (16)
befindlichen Ofen (23) durch ein GieBrohr (22) be-
fordert wird und-den Hohlraum einer Gieiform (21)
ausfullt, die in einer anderen hermetisch abgedich-
teten Kammer (17) angeordnet ist, wo das GuBstiick
erstarrt und worauf es aus der GieBform (21) ent-
nommen wird und die Vorberéitung fiir einen neuen
GieBzyklus folgt.
dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Ausfiillen
des Hohiraums der GieBform (21) mit Schmelze die
Schmelze einer thermischen und metallurgischen
Vorbehandlung in zwei Ofen (2,3) unterworfen wird,
die in GieBposition gebracht werden, und daB zur
gleichen Zeit oder spater die GieBform (21) auf die
gewiinschten Temperaturparameter gebracht wird,
wobei sowohl vor als auch nach dem Ausfillen die
Temperatur der GieBform (21) durch Anderung der
Leistungen der Heiz- und der Kihleinrichtung (28
bzw. 27) reguliert wird, die in der GieBform (21) ein-
gebaut sind, und worauf bis zur Entnahme des GuB-
stiicks aus der GieBform (21) der Verformungszu-
stand des Systems GuBstiick-GieBform aufgrund
des Speils und der Festspannkraft zwischen GufB-
stitck und GieBform (21) reguliert wird.

2. DruckgieBverfanren nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB die Temperaturregeiung
durch Umformen des Temperatursieuersignals in
ein Zeitsteuersignal erfolgt, wobei zwei Steuersi-
gnale abgesondert werden, deren Verhdltnis dem
Verhiltnis zwischen den Leistungen der Kihl- und
der Heizeinrichtung (27 bzw. 28) entspricht.

3. DruckgieBverfahren nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB die Regelung des Ver-
formungszustands derart erfolgt, daB bei der Bil-
dung eines Spiels zwischen GuBstlick und GieBform
(21) die Khlung unterbrochen wird, wéhrend bei ei-
ner Uberschreitung eines vorgegebenen Weris der
Festspannkraft zwischen GuBstiick und GieBform
(21) die Kihlung eingeschaltet wird.

4. DruckgieBvorrichtung zur Durchifithrung des
Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 3, be-
stehend aus einer GieBmaschine (1) mit zwei bewegli-
chen Ofen (2,3), einer Mischeinrichtung (15) for
das Beschicken der Ofen mit Schmelze, einem Gas-
leitungssystem fir das Fordern der Schmelze vom
Ofen tber ein GieBrohr (22) in den Hohlraum einer
GieBform (21), wobei die GieBmaschine (1) eine Aus-
gleichskammer (17), die aus einem zweiteiligen Ge-
hause (18,19) gebildet ist, und eine Speisekammer
(16) enthalt, und wobei diese Kammern (16,17) durch
eine Zwischenplatte (20) getrennt sind, in der das
GieBrohr und EinlaBoffnungen (29,30) fur das Gas-
leitungssystem angeordnet sind, und auf der Zwi-
schenplatte (20) im Bereich der Ausgleichskammer
(17) die GieBform (21) montiert ist, und einem Steu-
erblock (14), bestehend aus einem Vergleichsblock
(42), dessen Einginge mit einem Sollwertblock (43)
und einem Temperaturgeber (44) verbunden sind,
wiahrend sein Ausgang sowohl mit den ersten Ein-
gangen von zwei Stellblocken (45,46), mit deren
zweiten Eingangen entsprechend zwei Soliwertblok-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ke (47,48) verbunden sind und deren Ausgénge
entsprechend mit der Kihl- und der Heizeinrichtung
(27,28) verbunden sind, als auch mit dem Eingang ei-
nes Regelungsverstarkers (49) verbunden ist, des-
sen Ausgang mit dem einen Stromkreiskontakt eines
Umschalters (50) verbunden ist, dessen zweiter

- Kontakt mit einem Multivibrator (51) verbunden ist,

wobei der Steuerblock auBerdem Steuerbldcke
(38,39,40) fur die Bewegung, die Gasstromungspro-
zesse und die metallurgische Vorbehandlung, sowie
auch einen Sollwertblock (41) fir die Temperatur
der Schmelze enthélt, dadurch gekennzeichnet, daf
vor der GieBmaschine (1) eine linke und eine rechte
Position mit Einrichtungen (11,12) fiir die metallurgi-
sche Vorbehandlung der Schmelze in den Ofen
(2,3) ausgebildet sind, wobei diese Ofen (2,3) durch
flexible Speiseverbindungen (4,6) mit Einrichtungen
(5,7) fur die thermische Vorbehandlung der Schmel-
ze verbunden und auf zwei Aufnahmeeinrichtun-
gen - einer linken (9) und einer rechten (10) - ange-
ordnet sind, die von einer horizontal beweglichen
Plattform (8) getragen werden, unter der ein Spei-
sesystem (13) angeordnet ist, das die Einrichtungen
(11,12) fur die metallurgische Vorbehandlung der
Schmelze speist, daB der Steuerblock (14) aufeinan-
derfolgend mit einem Temperaturgeber (44), einem
Verformungsgeber (56), der Kihleinrichtung (27)
und der Heizeinrichtung (28), die in der GieBform
(21) eingebaut sind, sowie mit den Einrichtungen
(5,7) fur die thermische Vorbehandlung der Schmel-
ze in den Ofen (2,3) und den Einrichtungen (11,12)
fur die metallurgische Vorbehandlung der Schmelze
in den Ofen (2,3) verbunden ist und daB das Gaslei-
tungssystem 2zwei Zweipositions-Vierwege-Steue-
rungsventile (34,35) enthalt, die durch Rohrleitun-
gen (31,32) sowohl mit den EinlaBdffnungen (29,30)
der Zwischenplatte (20) als auch mit dem Behalter
(86) fur technologisches Gas bzw. mit der Atmo-
sphére oder mit einer Abgasanlage und gleichzeitig
auch mit dem Eingang und Ausgang eines Sperrven-
tils (37) verbunden sind.

5. DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, daB im unteren Teil (18) des
Gehduses, das die Ausgleichskammer (17) ausbil-
det, eine Stiltze (25) starr montieri ist, die an einem
Ansatz (24) am unteren Teil der GieBform (21) an-
liegt.

6. DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, daB der Steuerblock (14) ei-
nen Zeitumformer (52) enthalt, dessen erster Ein-
gang mit dem Ausgang eines Umschalters (50) ver-
bunden ist, dessen zweiter Eingang mit einem
Sollwertblock (53) verbunden ist und dessen Aus-
gange mit dem dritten Eingang des ersten Stell-
blocks (45) und mit dem dritten Eingang eines zwei-
ten Stellblocks (46) verbunden sind.

7. DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, daB der Steuerblock (14)
noch einen zweiten Vergleichsblock (54) enthélt,
dessen erster Eingang mit einem Sollwertblock (55)
fir die Verformungsparameter, dessen zweiter Ein-
gang mit einem Verformungsgeber (56) und dessen
Ausgang mit dem Eingang eines Reglers (57) ver-
bunden ist, dessen Ausgang mit einem vierten Ein-
gang des Steliblocks (45) verbunden ist.
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Claims

1. Pressure casting process in which, under the
effect of a pressure difference, the melt is con-
veyed from a furnace (23), located in a hermetically
sealed chamber (16), through a pouring pipe (22),
and fills the cavity of a casting mould (21), which is
arranged in another hermetically sealed chamber
(17), where the cast piece solidifies and whereupon
it is removed from the casting mould (21) and the
preparation for a new casting cycle follows, charac-
terized in that before the cavity of the casting
mould (21) is filled with melt, the melt is subjecied to a
thermal and metallurgic pretreatment in two furnac-
es (2, 3), which are brought into casting position,
and that at the same time or later the casting mould
(21) is brought to the desired temperature parame-
ters, with the temperature of the casting mould (21)
being regulated by changing the capacities of the
heating and the cooling apparatuses (28 or 27) both
before and after the filling, which apparatuses are
built into the casting mould (21), and whereupon up to
the removal of the cast piece from the casting mould
(21), the deformation state of the system cast
piece/casting mould is regulated due to the clear-
ance and the holding force between cast piece and
casting mould (21).

2. Pressure casting process according to claim 1,
characterized in that the temperature regulation
takes place by converting the temperature control
signal into a time control signal, two control signals
being isolated, the ratio of the signals correspond-
ing to the ratio between the capacities of the cooling
and the heating apparatuses (27 or 28).

3. Pressure casting process according to claim 1,
characterized in that the regulation of the deforma-
tion state takes place in such a way that with the for-
mation of a clearance between cast piece and cast-
ing mould (21) the cooling is interrupted, while the
cooling is switched on, on exceeding a predeter-
mined value of the holding force between cast piece
and casting mould (21).

4. Pressure casting device for carrying out the
process according to one of claims 1 to 3, consisting
of a casting machine (1) with two displaceable fur-
naces (2, 3), a mixing apparatus (15) for the feeding
of the furnaces with melt, a gas-line system for the
conveying of the melt from the furnace into the cav-
ity of a casting mould (21) via a pouring pipe (22),
with the casting machine (1) containing a compensat-
ing chamber (17), which is formed from a two-part
housing (18, 19), and a feed chamber (16}, and with
these chambers (16, 17) being separated by an inter-
mediate plate (20), in which the pouring pipe and inlet
openings (29, 30) for the gas-line system are ar-
ranged, and with the casting mould (21) being mount-
ed on the intermediate plaie (20) in the region of the
compensating chamber (17), and of a control block
(14), consisting of a comparison block (42), the in-
puts of which are connected to a desired value
block (43) and a temperature transmitter (44), while
its output is connected both to the first inputs of two
control blocks (45, 46), with whose second inputs
two desired value blocks (47, 48) are connected
correspondingly, and the outputs of which are con-
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nected correspondingly io the cooling and the heat-
ing apparatuses (27, 28), and to the input of a regu-
lation intensifier (49), the output of which is con-
nected to the one current circuit contact of a
change-over swiich (50), the second contact of
which is connected to a multivibrator (51), with,
moreover, the conirol block containing control
blocks (38, 39, 40) for the displacement, the gas
current processes and the metallurgic preireat-
ment, and also a desired value block (41) for the
temperature of the melt, characterized in that, in
front of the casting machine (1), there are con-
structed a left and a right item with apparatuses (11,
12) for the metallurgic pretreatment of the melt in the
furnaces (2, 3), with these furnaces (2, 3) being
connected by means of flexible feed connections
(4, 6) to apparatuses (5, 7) for the thermal pretreat-
ment of the melt and being arranged on two uptake
apparatuses — a left one (9) and a right one (10) —
which are supported by a horizontally movable plat-
form (8), beneath which a feed system (13) is ar-
ranged, which feeds the apparatuses (11, 12) for the
metallurgic pretreatment of the melt, in that the con-
trol block (14) is connected successively to a tem-
perature transmitter (44), a deformation transmitter
(56), the cooling apparatus (27) and the heating ap-
paratus (28), which are built into the casting mould
(21), and to the apparatuses (5, 7) for the thermal
pretreatment of the melt in the furnaces (2, 3) and
the apparatuses (11, 12) for the metallurgic preireat-
ment of the melt in the furnaces (2, 3), and in that
the gas-line system contains two two-position four-
way control valves (34, 35), which are connected
by means of pipelines (31, 32) both to the inlet open-
ings (29, 30) of the intermediate plate (20) and to the
container (36) for technological gas or to the atmo-
sphere or o an exhaust gas installation and simulta-
neously also to the enirance and exit of a stop
valve (37).

5. Pressure casting device according to claim 4,
characterized in that in the lower part (18) of the
housing, which forms the compensating chamber
(17), there is rigidly mounted a support (25), which
rests on an attachment (24) on the lower part of the
casting mould (21).

6. Pressure casting device according to claim 4,
characterized in that the conirol block (14) contains
a time transformer (52), the first input of which is
connected to the output of a change-over switch
(50), the second input of which is connected to a de-
sired value block (53) and the outputs of which are
connected to the third input of the first control
block (45) and to the third input of a second control
block (46).

7. Pressure casting device according to claim 4,
characterized in that the control block (14) contains
another second comparison block (54), the first in-
put of which is connected to a desired value block
(55) for the deformation parameters, the second
input of which is connected to a deformation trans-
mitter (56) and the output of which is connected to
the input of a regulator (57), the output of which is
connected to a fourth input of the control block
(45).
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Revendications

1. Procédé pour la coulée sous pression, dans le-
quel, sous l'influence d'une différence de pression,
la masse fondue est transportée, depuis un four
(23) se trouvant dans une chambre hermétiquement
étanche (16), en passant par un tube de coulée (22)
et remplit 'espace creux d’un moule (21) qui est dis-
posé dans une autre chambre (17) hermétiquement
étanche, oli la piéce coulée se solidifie et aprés quoi
elle est prélevée du moule (21) et il est procédé a la
préparation d’'un nouveau cycle de coulée, caracté-
risé en ce gu'avant que la masse fondue remplisse
'espace creux du moule (21), cetie masse fondue
est soumise & un prétraitement thermique et métal-
lurgique dans deux fours (2, 3) que 'on améne en po-
sition de coulée; et en ce que, simultanément ou ulté-
rieurement, on améne le moule (21) aux paramétres
de température désirés, et étant précisé qu’aussi
bien avant qu'aprés le remplissage, la température
du moule (21) est réglée par modification des puis-
sances de l'organe réchauffeur et de lorgane re-
froidisseur (28 et 27) qui sont incorporés dans le
moule (21) et qu’ensuite, jusqu'au prélévement de la
pigce coulée hors du moule (21), I'état de déforma-
tion du systéme piéce coulée-moule est réglé sur la
base du jeu et de la force de serrage qui existent en-
tre Ia piéce coulée et le moule (21).

2. Procédé sur la coulée sous pression selon la
revendication 1, caractérisé en ce que le réglage de
température se fait par conversion du signal de
commande de température en un signal de comman-
de du temps, étant précisé que l'on isole deux si-
gnaux de commande dont le rapport correspond au
rapport entre les puissances de l'organe refroidis-
seur et de l'organe réchauffeur (27 ou 28).

3. Procédé pour la coulée sous pression selon la
revendication 1, caractérisé en ce que le réglage de
'état de déformation est effectué de telle sorte
qu'en cas de formation d'un jeu entre la piéce coulée
et le moule (21), le refroidissement est interrompu,
tandis qu'en cas de dépassement d'une valeur
prescrite de la force de serrage entre la piéce cou-
lée et le moule (21) le refroidissement est mis en
ceuvre.

4. Dispositif pour la coulée sous pression pour
I'exécution du procedé selon l'une des revendica-
tions 1 & 3, comportant une machine de coulée (1)
avec deux fours mobiles (2, 3), un dispositif de mé-
lange (15) pour lalimentation des fours en masse
fondue, un systéme de conduite de gaz pour le
transport de la masse fondue, depuis le four, en
passant par un tube de coulée (22), dans I'espace
creux d’'un moule (21), étant précisé que la machine
de coulée (1) contient une chambre d’équilibrage (17)
qui est formée d'un carter en deux parties (18, 19), et
une chambre d'alimentation (16), et étant précisé que
ces chambres (16, 17) sont séparées par une plague
intermédiaire (20) dans laquelle sont disposés le tu-
be de coulée et des ouvertures d’admission (29, 30)
pour le systéme de conduite de gaz, le moule (21)
étant monté sur la plaque intermédiaire (20) au voisi-
nage de la chambre d'équilibrage (17); et comportant
également un bloc de commande (14) comprenant un
bloc de comparaison (42), dont les entrées sont re-
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lides & un bloc de valeur prescrite (43) et a un géné-
rateur de température (44), tandis que sa sortie est
reilée aussi bien avec les premiéres entrées de
deux blocs de régulation (45, 46), dont les secon-
des entrées sont reliées, de fagon correspondante,
a deux blocs de valeur prescrite (47, 48) et dont les
sorties sont reliées, de fagon correspondante, a
Forgane refroidisseur et & lorgane réchauffeur
(27, 28), qu'avec I'entrée d'un amplificateur de ré-
olage (49), dont la sortie est reliée au premier con-
tact de circuit de courant d'un commutateur (50)
dont le second contact est relié & un multivibrateur
(51), étant précisé qu’en plus des blocs de comman-
de (38, 39, 40) pour le déplacement, pour les pro-
cessus d’écoulement de gaz et pour le prétraitement
métallurgique, le bloc de commande contient égale-
ment un bloc de valeur prescrite (41) pour la tempé-
rature de la masse fondue, caractérisé en ce qu'en
avant de la machine de coulée (1) sont prévus un
poste de gauche et un poste de droite avec des dis-
positifs (11, 12) pour le prétraitement métallurgique
de la masse fondue dans les fours (2, 3), étant pré-
cisé que ces fours (2, 3) sont reliés, par des
liaisons d'alimentation flexibles (4, 6), & des disposi-
tifs (5, 7) prévus pour le prétraitement thermique de
la masse fondue et sont disposés sur deux organes
de réception — un organe de gauche (9) et un organe
de droite (10) — qui sont portés par une plate-forme
mobile horizontalement (8), sous laquelle est dispo-
sé un systéme d'alimentation (13) qui alimente les dis-
positifs (11, 12) prévus pour le prétraitement métal-
lurgique de la masse fondue; en ce que le bloc de
commande (14) est successivement relié & un géné-
rateur de température (44), a un générateur de dé-
formation (56), & I'organe refroidisseur (27) et & l'or-
gane réchauffeur (28), qui sont incorporés dans le
moule (21), ainsi quaux dispositifs (5, 7) prévus
pour le prétraitement thermique de la masse fondue
dans les fours (2, 3) et aux dispositifs (11, 12) pré-
vus pour le prétraitement métaliurgique de la masse
fondue dans les fours (2, 3); et en ce que le syste-
me de conduite de gaz comprend deux vannes de
commande & deux positions et quatre voies (34, 35)
qui, par lintermédiaire de conduites tubulaires (31,
32) sont reliées aussi bien avec les ouvertures
d'admission (29, 30) de la plaque intermédiaire (20)
guavec le réservoir (36) de gaz technologique ou
avec I'atmosphére ou avec une installation & gaz ré-
siduaire et simultanément aussi avec P'enirée et la
sortie d'une vanne d'arrét (37).

5. Dispositif pour la coulée sous pression selon
la revendication 4, caractérisé en ce que dans la
partie inférieure (18) du carter, qui forme la cham-
bre d'équilibrage (17), est rigidement monté un sup-
port (25) qui s’appuie contre un décrochement (24)
prévu sur la partie inférieure du moule (21).

6. Dispositif pour la coulée sous pression selon
la revendication 4, caractérisé en ce que le bloc de
commande (14) contient un convertisseur de temps
(52) dont la premiére entrée est reliée a la sortie
d’'un commutateur (50), dont la seconde entrée est
reliée avec un bloc de valeur prescrite (53) et dont
les sorties sont reliées a la troisitme entrée du pre-
mier bloc de régulation (45) et a la troisiéme entrée
d'un second bloc de régulation (46).
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7. Dispositif pour la coulée sous pression selon
la revendication 4, caractérisé en ce que le bloc de
commande (14) contient encore un second bloc de
comparaison (54) dont la premiére entrée est reliée
a un bloc de valeur prescrite (55) pour les parame- 5
tres de déformation, dont la seconde entrée est re-
liée & un générateur de déformation (56) et dont la
sortie est reliée a l'entrée d'un régulateur (57) dont
la sortie est relié a une quatriéme entrée du bloc de
régulation (45). ) 10
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