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(54) PRAZISIONSGIESSMASCHINE

(67) Die gegenstdndliche Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen und GieRen von Schmelze (2), sowie
eine Vorrichtung, wobei die Schmelze (2) aus
zumindest einem Metall (3), vorzugsweise in Form
von Metallbarren, hergestellt wird, wobei das

Herstellungsverfahren die folgenden
- Verbringen des Metalls (3)
Férdereinrichtung (4);

Schritte umfasst:
auf eine erste

- Beférdern des Metalls (3) mittels der ersten
Férdereinrichtung (4) in eine erste Schleusenkammer
(5) zur Minimierung des vorhandenen Luftsauerstoffs;
- Beférdern des Metalls (3) aus der ersten

Schleusenkammer ®) mittels

der ersten

Férdereinrichtung (4) in eine Ofenkammer (6), wobei

die erste Schleusenkammer (5) und

die Ofenkammer

(6) miteinander verbunden sind, wobei die
Ofenkammer (6) in Bef6rderungsrichtung (7) des

Metalls 3) gesehen hinter

der ersten

Schleusenkammer (5) angeordnet ist, und wobei das
Metall (3) von der ersten Férdereinrichtung (4) in
einen in der Ofenkammer (6) angeordneten Tundish

(7) verbracht wird;

- Schmelzen des Metalls im Tundish (7) in der

Ofenkammer (6); und
- AusgielRen der Schmelze (2) aus

dem Tundish (7),

vorzugsweise in zumindest eine Gussform (8), wobei

das AusgieBen innerhalb oder
Ofenkammer (6) erfolgen kann.
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ZUSAMMENEFASSUNG

Die gegenstandliche Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Herstellen und GiebBen von Schmelze (2), sowle eine
Vorrichtung, wobei die Schmelze (2) aus zumindest einem Metall
(3), vorzugsweise in Form von Metallbarren, hergestellt wird,
wobeil das Herstellungsverfahren die folgenden Schritte
umfasst:

- Verbringen des Metalls (3) auf eine erste Fordereinrichtung
(4) 7

- Befordern des Metalls (3) mittels der ersten
Fordereinrichtung (4) in eine erste Schleusenkammer (5) zur
Minimierung des vorhandenen Luftsauerstoffs;

- Befdrdern des Metalls (3) aus der ersten Schleusenkammer (5)
mittels der ersten Fordereinrichtung (4) in eine Ofenkammer
(6), wobeil die erste Schleusenkammer (5) und die Ofenkammer
(6) miteinander verbunden sind, wobeil die Ofenkammer (6) in
Befdrderungsrichtung (7) des Metalls (3) gesehen hinter der
ersten Schleusenkammer (5) angeordnet ist, und wobei das
Metall (3) von der ersten Fordereinrichtung (4) in einen in
der Ofenkammer (6) angeordneten Tundish (7) verbracht wird;

- Schmelzen des Metalls im Tundish (7) in der Ofenkammer (6);
und

- AusgieBen der Schmelze (2) aus dem Tundish (7), vorzugsweise
in zumindest eine Gussform (8), wobei das Ausgiellen innerhalb

oder auBerhalb der Ofenkammer (6) erfolgen kann.
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PRAZISIONSGIEBMASCHINE

GEBIET DER ERFINDUNG

Die gegenstandliche Erfindung betrifft ein Verfahren sowie
eine Vorrichtung zum Herstellen und GieBen von Schmelze, wobei
die Schmelze aus zumindest einem Metall, vorzugsweise in Form

von Metallbarren, hergestellt wird.

STAND DER TECHNIK

Im Stand der Technik ist eine Vielzahl von Verfahren zur

Herstellung und zum GieBen von Schmelze bekannt.

Es ist bekannt, dass bei der Herstellung von Schmelze bzw.
Produkten aus Schmelze eine sauerstofffreie bzw.
(Luft-)sauerstoffreduzierte Umgebung vorteilhaft ist.
(Luft-)Sauerstoff fiihrt zu Oxidationen in der heiBen Schmelze,
wodurch es zur Bildung von unerwlinschten Nebenprodukten in der
Schmelze wahrend des Herstellungsprozesses kommt, welche die
Qualitat der Schmelze und der daraus gewonnenen Produkte
wesentlich beeintrachtigen und vermindern k&nnen. Gewlinscht
wird daher prinzipiell die Herstellung von Schmelze in einer

moéglichst (Luft-)Sauerstofffreien Umgebung.

Im Stand der Technik wird haufig die Zufuhr von schwererem
Inertgas in Ofenkammern dazu genutzt, Luftsauerstoff aus den

Kammern zu entfernen bzw. nicht eindringen zu lassen.

Fine weitere M&glichkeit den Luftsauerstoff in der Ofenkammer,
in welcher die Herstellung der Schmelze erfolgt, mdglichst
gering zu halten, ist das Bereitstellen von sogenannten
Zufuhrschleusen bzw. Schleusenkammern. Durch das standige

Zufihren und Ausfihren aus den Zufuhrschleusen wird der
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Produktionsprozess wesentlich verlangsamt, da die
Zufuhrschleusen vor jeder Zufuhr von Metall geschlossen werden

missen, um den vorhandenen Luftsauerstoff zu entfernen.

Es ist weiters bekannt, dass die Schmelze nach der Herstellung

5 in der Ofenkammer, genauer aus dem Tundish, entfernt werden
muss, um neue Schmelze herstellen zu konnen und damit eine
kontinuierliche Produktion zu gewdhrleisten. Hierbei sind eine
Vielzahl von Ausguss- bzw. Entnahmemdglichkeiten bekannt, etwa
das AusgieBen aus dem Tundish oder die Entnahme iber ein

10 Leitungssystem.

Die Befdrderung von Produkten auf Forderbandern ist aus dem

Stand der Technik bereits hinldnglich bekannt.

Dartuber hinaus sind aus dem Stand der Technik bereits diverse

automatisierte Belade- und Entladeeinrichtungen bekannt.

15
AUFGABE DER ERFINDUNG

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es ein verbessertes
Verfahren zum Herstellen und GielBen von Schmelze
bereitzustellen und die Nachteile des Stands der Technik zu
20 Uberwinden. Insbesondere soll durch die gegenstindliche
Erfindung ein vereinfachtes Befdrdern von Metall in die und

vorzugsweise auch aus der Ofenkammer ermdglicht werden.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

25 Die Aufgabe der Erfindung wird durch ein Verfahren zum
Herstellen und GieBen von Schmelze geldst, wobei die Schmelze
aus zumindest einem Metall, vorzugsweise in Form von
Metallbarren, hergestellt wird, wobei das erfindungsgemédfle
Herstellungsverfahren die folgenden Schritte umfasst:

30 - Verbringen des Metalls auf eine erste Fdordereinrichtung;
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- Befordern des Metalls mittels der ersten Fdrdereinrichtung
in eine erste Schleusenkammer zur Minimierung des vorhandenen
Luftsauerstoffs;

- Befordern des Metalls aus der ersten Schleusenkammer mittels
der ersten Fordereinrichtung in eine Ofenkammer, wobei die
erste Schleusenkammer und die Ofenkammer miteinander verbunden
sind, wobei die Ofenkammer in Befdrderungsrichtung des Metalls
gesehen hinter der ersten Schleusenkammer angeordnet ist, und
wobeili das Metall von der ersten Fdrdereinrichtung in einen in
der Ofenkammer angeordneten Tundish verbracht wird;

- Schmelzen des Metalls im Tundish in der Ofenkammer; und

- AusgieBen der Schmelze aus dem Tundish, vorzugsweise in
zumindest eine Gussform, wobei das AusgieBen innerhalb oder

aulBerhalb der Ofenkammer erfolgen kann.

Durch das erfindungsgemafle Verfahren ladsst sich besonders
effizient Schmelze herstellen und anschlieRend gielen, wobei
moéglichst verhindert wird, dass Luftsauerstoff bei der
Herstellung der Schmelze zu unerwiinschten Oxidationen fiihrt,
wahrend gleichzeitig eine kontinuierliche Produktion
ermbglicht wird. Darliber hinaus lasst sich die derart

hergestellte Schmelze dann auch kontinuierlich ausgieBen.

Erreicht wird die kontinuierliche Produktion unter anderem
durch den Einsatz einer ersten Fdrdereinrichtung. Diese erste
Fordereinrichtung dient dazu, das Metall zu befdbrdern. Als
erste Fordereinrichtung kommt jede Fdrdereinrichtung in
Betracht, die im Stand der Technik bekannt ist und welche dazu
geeignet ist Metall zu transportieren. Insbesondere wird unter
erster Fdordereinrichtung ein Fdérderband verstanden werden.
Selbstverstandlich ist aber nicht ausgeschlossen andere
Fordereinrichtungen, wie beispielsweise eine Rutsche, einen
Kettenfbrderer oder Walzenfdrderer oder dergleichen zu

verwenden.
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FEine Schmelze im Sinne der gegenstandlichen Erfindung wird aus
zumindest einem Metall hergestellt, wobei das Metall
vorzugsweise in Form von Metallbarren vorliegt.
Selbstverstandlich kann das zumindest eine Metall aber auch
als Pulver oder Granulat vorliegen. Es ist auch nicht
ausgeschlossen, dass die Schmelze aus mehr als einem Metall,
beispielsweise zwel oder drei Metallen hergestellt wird, oder

aus Legierungen von Metallen.

Als Metall zum Herstellen von Schmelze kommen insbesondere
Aluminium (Al), Zinn (Sn), Zink (Zn), Magnesium (Mg),
Zirkonium (Zr), Antimon (Sb), Nickel (Ni), Kupfer (Cu) und
Silber (Ag) in Betracht. Nicht ausgeschlossen ist auch, dass
die Schmelze eine Legierung aus zwel oder mehreren
verschiedenen Metallen ist oder eine Schmelze aus einer oder

mehreren Legierungen hergestellt wird.

Erfindungsgemdl wird zunachst Metall auf die erste
Fordereinrichtung verbracht, die das Metall dann zundchst in
eine erste Schleusenkammer befdrdert. Unter einer ersten
Schleusenkammer wird jegliche aus dem Stand der Technik
bekannte Schleusenkammer verstanden, welche dazu geeignet ist,
als Schleuse zu dienen. Aufgabe der Schleuse ist es,
Luftsauerstoff méglichst vor dem Eintritt in die
Schleusenkammer bzw. eine Ofenkammer zu verhindern, sodass
unerwiinschte Oxidationen der Schmelze m&glichst verhindert
werden. Um das Metall auf der ersten Fdrdereinrichtung in die
erste Schleusenkammer befdrdern zu kdnnen, weist die
Schleusenkammer im Normalfall einen Eingang und einen Ausgang
auf. Es ist jedoch nicht ausgeschlossen, dass die erste
Schleusenkammer auch mehr als einen Eingang und mehr als einen

Ausgang aufweist.

AnschlieBend wird das Metall auf der ersten Fordereinrichtung
aus der ersten Schleusenkammer weiter in eine Ofenkammer

befdbrdert, wobei die Ofenkammer in Befdrderungsrichtung des
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Metalls gesehen hinter der ersten Schleusenkammer angeordnet
ist. Um das Metall aus der ersten Schleusenkammer befdrdern zu
kbnnen, ist vorgesehen, dass der Ausgang der ersten
Schleusenkammer gleichzeitig der Eingang zur Ofenkammer ist.
Auch hier ist wieder nicht ausgeschlossen, dass die Ofenkammer

mehr als einen Eingang aufweist.

Unter einer erfindungsgemdBen Ofenkammer wird jegliche im
Stand der Technik bekannte Ofenkammer verstanden, die zur
Herstellung von Schmelze geeignet ist. Die Herstellung der
Schmelze erfolgt in der Ofenkammer vorzugsweise unter
gasdichten Bedingungen, d.h. unter Bedingungen in denen Gas,
insbesondere Umgebungsluft, nicht eintreten kann. Des Weiteren
ist es vorteilhaft, wenn die Herstellung der Schmelze in einer

inerten Atmosphare erfolgt.

Die Temperatur der Ofenkammer kann jeweils an das verwendete

Metall bzw. die verwendeten Metalle angepasst werden.

Innerhalb der Ofenkammer ist zumindest ein Tundish angeordnet,
welcher zur Herstellung der Schmelze in der Ofenkammer dient.
Als Tundish kommt jeder im Stand der Technik bekannte Tundish
in Betracht. Vorzugsweise handelt es sich Jjedoch um einen
beheizten Tundish, um eine besonders glnstige Temperatur fir
die Schmelze gewadhrleisten zu kbdnnen, indem das zu schmelzende

Metall auch direkt durch den Tundish erwdrmt wird.

Die Schmelze wird nach ihrer Herstellung ausgegossen, wobei
dies vorzugsweise in zumindest eine Gussform erfolgt. Als
Gussform werden alle im Stand der Technik bekannten Gussformen
verstanden, die dazu geeignet sind, aus der hergestellten
Schmelze Formen zu erzeugen. Insbesondere handelt es sich bei
den verwendeten Formen um keramische Formen aus

Siliciumcarbid.
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Die Gussformen dienen dazu, Produkte in einer gewilinschten Form
erzeugen zu kodnnen, bzw. Zwischenprodukte in einer glinstigen

Form lagern zu kodnnen.

Grundséatzlich erfolgt die Herstellung der Schmelze daher indem
zundchst Metall, vorzugsweise in Form von Barren, auf die
erste Fordereinrichtung verbracht wird, d.h. die erste
Fordereinrichtung wird mit dem Metall beladen. Die Beladung
kann je nach industriellem AusmaBR manuell oder maschinell
erfolgen. AnschlieBend wird das Metall iUber die erste
Fordereinrichtung in die erste Schleusenkammer beférdert,
wobel die Schleusenkammer verhindert, dass Luftsauerstoff in
die Ofenkammer eintritt bzw. in diese weitertransportiert
wird. Dies kann einerseits durch die Verwendung von mindestens
einem Inertgas erfolgen und/oder mittels Uberdrucks, wenn
bereits eine Luftsauerstofffreie Atmosphédre besteht. Das so
von Luftsauerstoff befreite Metall wird daraufhin weiter in
die der Schleusenkammer nachgeschaltete Ofenkammer befdrdert
und in zumindest einem Tundish gesammelt. In der Regel ist der
Tundish beheizt, um eine fiir das verwendete Metall oder die
verwendeten Metalle geeignete Temperatur exakter einstellen zu
kébnnen. Die im Tundish hergestellte Schmelze wird dann
vorzugsweise in zumindest eine Gussform ausgegossen, wobei
dieses AusgieBen innerhalb oder aulerhalb der Ofenkammer

erfolgen kann.

Das AusgieBen der Schmelze erfolgt insbesondere bei
oxidationsempfindlichen Schmelzen innerhalb der Ofenkammer, da
hierbei durch die inerte Atmosphédre unerwiinschte
Oxidationsreaktionen verhindert werden ké&nnen. Bei
oxidationsunempfindlicheren Schmelzen bzw. rascherem
Verarbeiten kann das AusgielBen auch auberhalb der Ofenkammer
erfolgen. Hierflir wird die Schmelze dann zunachst {iber ein
geeignetes Ausgielelement, beispielsweise eine Leitung, aus

dem Tundish entfernt und in nicht inerter Atmosphéare
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beispielsweise in Gussformen gegossen oder direkt

welterverarbeitet.

Wenn das AusgieBen der Schmelze innerhalb der Ofenkammer
stattfindet, muss die ausgegossene Schmelze, die sich dann
vorzugweise in zumindest einer Gussform befindet, wieder aus
der Ofenkammer hinaus transportiert werden. Um dabei zu
verhindern, dass Luftsauerstoff von auBerhalb der Ofenkammer
in die Ofenkammer gelangt, ist in einer Ausfihrungsform der
Erfindung vorgesehen, dass die Schmelze nach dem Ausgielen
innerhalb der Ofenkammer in zumindest einer Gussform mittels
einer zweiten Férdereinrichtung zundchst in eine zweite
Schleusenkammer zur Minimierung des eintretenden
Luftsauerstoffs aus der Ofenkammer befdrdert wird, und
anschlieBend aus der zweiten Schleusenkammer befdrdert wird,
wobeil die zweite Schleusenkammer in Befdrderungsrichtung der
Schmelze gesehen hinter der Ofenkammer angecordnet ist und die
zwelte Schleusenkammer und die Ofenkammer miteinander
verbunden sind. Die Ofenkammer weist somit neben zumindest
einem Eingang auch zumindest einen Ausgang auf, sodass
Schmelze aus der Ofenkammer hinausbefdrdert werden kann. Der
Ausgang der Ofenkammer entspricht dem Eingang der zweiten
Schleusenkammer. Die zweite Schleusenkammer kann ebenfalls
zumindest einen Eingang und zumindest einen Ausgang aufweisen,
Uber den die Schmelze aus der Ofenkammer hinausbefdrdert

werden kann.

Die zweite Schleusenkammer entspricht im Wesentlichen der
ersten Schleusenkammer, mit dem Unterschied, dass die zweite
Schleusenkammer in Befdrderungsrichtung der Schmelze gesehen
hinter der Ofenkammer angeordnet ist. Die zweite
Schleusenkammer ist lediglich relevant, wenn das AusgieBen der

Schmelze innerhalb der inerten Ofenkammer erfolgt.

Wenn der Eingang in eine Schleusenkammer gedtffnet ist, dann

ist der Ausgang der Schleuse geschlossen, und umgekehrt. Dazu
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kann vorgesehen sein, dass die Kammern Schleusentore
aufweisen, die gegebenenfalls gedffnet und geschlossen werden
kébnnen. Als Schleusentore sind dabei alle im Stand der Technik
bekannten Schleusentore vorgesehen, die im Zusammenhang mit
der gegenstandlichen Erfindung angewendet werden kénnen.
Vorzugswelse verschlieBen diese Schleusentore, die einzelnen
Kammern gasdicht, sodass die einzelnen Kammern, wenn

erforderlich, voneinander getrennt werden ko&nnen.

Um das geschmolzene Metall, das vorzugsweise in mindestens
einer Gussform befindlich ist, aus der Ofenkammer befdrdern zu
kébnnen, kann eine zweite Fodrdereinrichtung vorgesehen sein.
Als zwelte Férdereinrichtung wird jede Fdrdereinrichtung
verstanden, die im Stand der Technik bekannt ist und welche
dazu geeignet ist Metall zu transportieren. Insbesondere wird
unter zweite Fdrdereinrichtung ein Forderband verstanden
werden. Selbstverstadndlich ist aber nicht ausgeschlossen
andere Fordereinrichtungen wie beispielsweise einen
Kettenfbrderer oder Walzenfdrderer oder dergleichen zu

verwenden.

Um die Gussformen in und aus der Ofenkammer befdrdern zu
kébnnen, kann vorgesehen sein, dass die zweite
Fordereinrichtung im Kreis gefihrt wird. Das bedeutet, dass
die Foérdereinrichtung, z.B. ein Fdorderband, von aullerhalb der
Ofenkammer in die Ofenkammer und von innerhalb der Ofenkammer
wieder hinaus verlauft. Um zu verhindern, dass Luftsauerstoff
eintritt, ist dabei vorgesehen, dass die zweite
Fordereinrichtung durch die zweite Schleusenkammer fihrt. In
einer Ausfiihrungsform kénnen dabei auch zwei Eingdnge und zwei
Ausgange aus der Schleusenkammer vorgesehen sein. Auch in der
zwelten Schleusenkammer wird der Eintritt von Luftsauerstoff
von auBerhalb der Ofenkammer in die Ofenkammer durch die
Verwendung eines Inertgases und/oder durch Uberdruck

verhindert, sodass der Herstellungsvorgang der Schmelze im
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Inneren der Ofenkammer mdglichst ohne Oxidationsvorgange

durchgefihrt werden kann.

Entsprechend kann eine zweite Fdrdereinrichtung vorgesehen
sein, wobei die zweite Fordereinrichtung im Kreis gefihrt
wird, sodass zumindest eine Gussform, in welche die Schmelze
gieRbar ist, zundchst durch die zweite Schleusenkammer in die
Ofenkammer und nach Befillung aus der Ofenkammer durch die

zwelte Schleusenkammer befdrderbar ist.

Um eine mdglichst exakte Zusammensetzung der Schmelze und
damit hohe Qualitat, insbesondere, wenn Legierungen
hergestellt werden, gewdhrleisten zu kdnnen, ist in einer
Ausflihrungsform der Erfindung vorgesehen, dass beim Schmelzen
des Metalls im Tundish durch eine Zufuhrschleuse zusatzliches

Metall in die Ofenkammer zugefihrt wird bzw. zufihrbar ist.

Die Zufuhrschleuse ist so angebracht, dass das zugefiithrte
Metall in den Tundish gelangt, um die Zusammensetzung der
Schmelze weiter anpassen zu kdnnen. Selbstverstadndlich handelt
es sich auch bei der Zufuhrschleuse um eine Schleuse, die
verhindert, dass Luftsauerstoff von auBerhalb der Ofenkammer

in die Ofenkammer gelangt.

Um vorbestimmte Mengen an Schmelze abgieBen zu kdnnen, ist in
einer Ausfihrungsform der Erfindung vorgesehen, dass der
Tundish ein Dosierelement umfasst, um beim Ausgielen der
Schmelze aus dem Tundish in zumindest eine Gussform eine
vorbestimmte Menge an Schmelze in die zumindest eine Gussform
dosieren zu kdnnen. Entsprechend kann bei der
erfindungsgemalen Vorrichtung vorgesehen sein, dass der
Tundish ein Dosierelement umfasst, sodass die Schmelze beim
AusgieRen aus dem Tundish iUber das AusgieRelement in zumindest

eine Gussform dosierbar ist.

Bei dem Dosierelement handelt es sich vorzugsweise um eine

Pumpe, die es ermdglicht, die Menge an Schmelze méglichst
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10

exakt entsprechend einer vorbestimmten Menge zu dosieren. Als
Pumpe kommen dabei alle im Stand der Technik bekannten Pumpen
in Betracht, die dazu geeignet sind, Schmelzen zu pumpen.
Durch diese Pumpe wird gewdhrleistet, dass mdglichst exakt
gleiche Produkte hergestellt werden, da die ausgegossene Menge

an Schmelze besser kontrolliert und eingestellt werden kann.

Um einen kontinuierlichen und besonders einfachen
Herstellungsprozess gewahrleisten zu kdnnen, ist in einer
Ausfihrungsform der Erfindung vorgesehen, dass in
Befdrderungsrichtung des Metalls gesehen das Metall vor der
ersten Schleusenkammer durch zumindest eine erste
Beladeeinrichtung automatisiert auf die erste

Fordereinrichtung verbracht wird.

Unter Beladeeinrichtung wird jede dazu geeignete im Stand der
Technik bekannte Beladeeinrichtung verstanden. Insbesondere
handelt es sich bei der Beladeeinrichtung aber um einen
Industrieroboter, der mit einem Greifarm ausgestattet ist, um
die erste Fdrdereinrichtung besonders effektiv beladen zu

kdnnen.

Um einen kontinuierlichen und besonders einfachen
Herstellungsprozess gewahrleisten zu kdnnen, ist in einer
Ausfihrungsform der Erfindung vorgesehen, dass in
Befdorderungsrichtung der Schmelze gesehen die Schmelze,
vorzugsweise in zumindest einer Gussform, nach der zweiten
Schleusenkammer durch zumindest eine Entladeeinrichtung

automatisiert von der zweiten Fdrdereinrichtung entfernt wird.

Unter Entladeeinrichtung wird jede dazu geeignete im Stand der
Technik bekannte Entladeeinrichtung verstanden. Insbesondere
handelt es sich bei der Entladeeinrichtung, wie bei der
Beladeeinrichtung, auch um einen Industrieroboter, der mit
einem Greifarm ausgestattet ist, um die erste

Fordereinrichtung besonders effektiv beladen zu kdnnen.
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11

Wenn das Beladen und Entladen der Fordereinrichtungen
automatisiert erfolgt, ist weiters eine Steuereinrichtung
vorgesehen, durch welche die Entlade- und Beladevorgange
angesteuert werden kdnnen. Bei der Steuereinrichtung wird es
sich normalerweise um einen Computer handelt. Es ist jedoch
nicht ausgeschlossen, dass es sich auch um eine manuell

betriebene Steuereinrichtung handeln kann.

Um zu gewadhrleisten, dass es zu keinen unerwinschten
Oxidationen beim Herstellungsprozess der Schmelze kommt, ist
in einer Ausfihrungsform der Erfindung vorgesehen, dass die
Herstellung der Schmelze in der Ofenkammer in einer inerten
Schutzatmosphdre umfassend mindestens ein Inertgas erfolgt.
Durch das Inertgas wird verhindert, dass Luftsauerstoff in der
Ofenkammer vorhanden ist, welcher zu unerwinschten Oxidationen

der Schmelze fihrt.

Als Inertgas kommen insbesondere N, und/oder H, und/oder He
und/oder Ne und/oder Ar und/oder Kr und/oder Xe und/oder Rn in

Betracht.

Alternativ bzw. ergédnzend zur Verwendung von Inertgasen zur
Verhinderung von unerwlinschten Oxidationen der Schmelze kann
der Eintritt von Luftsauerstoff mittels Uberdruck verhindert
werden. Um daher unerwlinschte Oxidationen der Schmelze zu
vermeiden, ist in einer Ausfiihrungsform der Erfindung daher
vorgesehen, dass die Ofenkammer und/oder die erste und/oder
zwelte Schleusenkammer einen vorbestimmten Uberdruck
aufweisen, um zu verhindern, dass Luftsauerstoff in die
Ofenkammer und/oder die erste und/oder zweite Schleusenkammer

eintritt.

Durch den in der oder den Kammern herrschenden Uberdruck wird
verhindert, dass Gas, insbesondere Luftsauerstoff von
auBerhalb der Kammer in die Kammer einstrdmt. Gleichzeitig
erfolgt durch den Uberdruck ein stetiges Ausstromen des sich

in der Kammer befindlichen Gases. Vorzugsweise handelt es sich

12/30



10

15

20

25

30

50994

12

dabei um ein Inertgas, um die unerwlnschten Luftoxidationen

moéglichst gering zu halten.

Die Aufgabe der Erfindung wird dariber hinaus auch durch eine
Vorrichtung geldst, mit der ein erfindungsgemales Verfahren
durchgefithrt werden kann. Die Vorrichtung umfasst

- eine erste Schleusenkammer, zur Minimierung des vorhandenen
Luftsauerstoffs;

- eine Ofenkammer, wobeili die Ofenkammer in einer
Befdrderungsrichtung des Metalls gesehen hinter der ersten
Schleusenkammer angeordnet ist und wobei die Ofenkammer und
die erste Schleusenkammer miteinander verbunden sind, sodass
Metall aus der ersten Schleusenkammer in die Ofenkammer
befdrderbar ist;

- einen Tundish zum Schmelzen von Metall, wobei der Tundish
innerhalb der Ofenkammer angeordnet ist, und

- ein AusgieBelement, vorzugsweise eine Leitung, zum Ausgielen
der Schmelze aus dem Tundish;

wobei die Vorrichtung weiters eine erste Fdrdereinrichtung
umfasst, wodurch Metall zundchst in die erste Schleusenkammer
und von der ersten Schleusenkammer in die Ofenkammer

beforderbar ist.

Bevorzugte Ausfiihrungsformen der Vorrichtung sind in den
abhdngigen Ansprichen enthalten, wobei die technischen
Vorteile dieser Ausfihrungsformen bereits oben im Zusammenhang

mit dem erfindungsgemalen Verfahren dargelegt worden sind.

KURZE BESCHREIBUNG DER FIGUREN

Die Erfindung wird nun anhand eines Ausfiihrungsbeispiels né&dher
erldautert. Die Figur ist beispielhaft und soll den
Erfindungsgedanken zwar darlegen, ihn aber keinesfalls

einengen oder gar abschlieBend wiedergeben.
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Dabei zeigt:

Fig. 1 ein GesamtflielRschema eines erfindungsgemalen

Verfahrens in einer erfindungsgemalBen Vorrichtung.

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

In Fig. 1 wird eine Ausfihrungsform der Erfindung dargestellt,
welche dazu dient, das beschriebene Verfahren sowie die
erfindungsgemale Vorrichtung 1 zur besseren Verstandlichkeit
zU beschreiben. Das erfindungsgemdle Verfahren wird dabei in

einer erfindungsgemalen Vorrichtung 1 ausgefilhrt.

Zundchst wird Metall 3, das sowohl in Barrenform, wie in Fig.
1 dargestellt, als auch in Granulatform verwendet werden kann,
mittels einer Beladeeinrichtung 16 auf eine erste
Fordereinrichtung verbracht. In der dargestellten
Ausfihrungsform ist die Beladeeinrichtung 16 als
Industrieroboter mit Greifarm ausgebildet. Prinzipiell kénnte
die Beladung der ersten Fordereinrichtung 4 jedoch auch

manuell erfolgen.

In der dargestellten Ausfihrungsform der Erfindung ist die
erste Fordereinrichtung 4 als Fdrderband ausgebildet. Das
Metall 3 wird durch die Beladeeinrichtung 16 auf der ersten
Fordereinrichtung 4 angeordnet. Mit Hilfe der ersten
Fordereinrichtung 4 wird das Metall 3 dann in einer
Befdrderungsrichtung 8 des Metalls gesehen in eine erste
Schleusenkammer 5 befdrdert. Die erste Schleusenkammer 5
erfillt die Aufgabe zu verhindern, dass Luftsauerstoff von
auBerhalb der ersten Schleusenkammer 5 in die erste
Schleusenkammer 5 eintreten kann. Dafliir herrscht in der ersten
Schleusenkammer 5 ein vorbestimmter Uberdruck, sodass
lediglich Gas, welches sich innerhalb der ersten

Schleusenkammer 5 befindet, ausstrdmen kann, aber kein Gas von
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aulRerhalb der ersten Schleusenkammer 5 hineinstrdmen kann.
Besonders vorteilhaft ist, wenn innerhalb der ersten

Schleusenkammer 5 zusatzlich ein Inertgas verwendet wird.

Die erste Schleusenkammer 5 weist zumindest einen Eingang
sowie einen Ausgang auf, sodass das Metall 3 mittels der
ersten Fdordereinrichtung 4 in die erste Schleusenkammer 5
transportiert werden kann. Der Ausgang der ersten
Schleusenkammer 5 ist im Normalfall gleichzeitig der Eingang
einer in Befdrderungsrichtung 8 des Metalls gesehen hinter der
ersten Schleusenkammer 5 angeordneten Ofenkammer 6. Durch
diesen Eingang der Ofenkammer 6 kann mittels der ersten
Fordereinrichtung 4 das Metall 3 weiter in die Ofenkammer 6

befordert werden.

Um zu verhindern, dass Luftsauerstoff aus der ersten
Schleusenkammer 5 bzw. von aulRerhalb der Ofenkammer 6
eintritt, weist auch die Ofenkammer 6 einen vorbestimmten
Uberdruck auf. Die Ofenkammer 6 ist vorzugsweise gasdicht
ausgebildet, so dass kein unerwiinschtes Gas, wie
Luftsauerstoff, in die Ofenkammer 6 gelangen kann, so dass es
wahrend des Herstellungsprozesses der Schmelze nicht zu
unerwinschten Oxidationsreaktionen kommt. Gasdichtheit im
Sinne der gegenstandlichen Erfindung bedeutet, dass iber den
Eingang bzw. Ausgang kein Gas einstrOmen kann, sondern
lediglich Gas ausstromen kann, auf Grund des in der Ofenkammer

6 herrschenden Uberdrucks.

Normalerweise wird der Herstellungsprozess der Schmelze 2 in
einer inerten Atmosphédre durchgefithrt. Die inerte Atmosphare
wird durch die Verwendung von zumindest einem Inertgas
erreicht. Besonders bevorzugt ist dabei die Verwendung wvon

Argon.

Innerhalb der Ofenkammer 6 ist ein Tundish 7 angeordnet, in

welchem die Schmelze 2 hergestellt wird. Die erste

15/30



10

15

20

25

30

50994

15

Fordereinrichtung 4 befdrdert dafir Metall 3 in die Ofenkammer

6, welches dort in den Tundish 7 fallt.

Fir den Fall, dass eine lLegierung aus zumindest zwei
verschiedenen Metallen hergestellt werden soll, ist zusatzlich
eine Zufuhrschleuse 14 vorgesehen. Uber diese Zufuhrschleuse
kann auch wahrend der Herstellung der Legierung zusatzliches
Metall zugefithrt werden, um sicherzustellen, dass die

gewlinschte Legierungszusammensetzung erreicht wird.

Nach erfolgter Herstellung der Schmelze 2 wird die Schmelze
iber ein AusgieBelement 10 aus dem Tundish 7 ausgegossen. Das
Ausgielen erfolgt in der dargestellten Ausfihrungsform
innerhalb der Ofenkammer 6. Grundsdtzlich kann dies jedoch

auch auBerhalb der Ofenkammer 6 erfolgen.

Um besonders exakt ausgielen zu kodnnen, umfasst der Tundish 7
ein Dosierelement 15. Das Dosierelement 15 ist im
gegenstandlichen Fall eine geeignete Pumpe, die Schmelze in
einer vorher bestimmten Menge pumpen kann. Durch diese Pumpe
wird gewdhrleistet, dass mdglichst exakt gleiche Produkte
hergestellt werden, da die ausgegossene Menge an Schmelze

besser kontrolliert und eingestellt werden kann.

Die Schmelze 2 wird in Gussformen 9 aus Siliciumcarbid

ausgegossen, um Produkte mit gewlinschter Form herzustellen.

Die Gussformen 9 sind auf einer zweiten Fdrdereinrichtung 11
angeordnet. Bei der zweiten Fdrdereinrichtung gemaB der Fig. 1
handelt es sich wie bei der ersten Fordereinrichtung 4 um ein
Band, wobei dieses Band im Kreis gefihrt wird, sodass eine

Hinein- und Hinausbefdrdern der Gussformen 9 ermdglicht wird.

Um die Gussformen 9, welche mit Schmelze 2 befiillt wurden, aus
der Ofenkammer 6 wieder hinausbefdrdern zu koénnen, umfasst die
Ofenkammer 6 neben einem Eingang auch einen Ausgang. Durch den

in der Ofenkammer 6 herrschenden Uberdruck wird auch
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verhindert, dass durch den Ausgang Luftsauerstoff in die

Ofenkammer 6 eintritt.

In Befdrderungsrichtung 8 der Schmelze 2 gesehen, ist nach der
Ofenkammer 6 weiters eine zweite Schleusenkammer 12
angeordnet. Aufgabe dieser zweiten Schleusenkammer 12 ist es
ebenfalls zu verhindern, dass Luftsauerstoff von auBerhalb
eintritt, sodass es zu keinen unerwlinschten Oxidationen kommt.
Der Ausgang der Ofenkammer 6 ist dabei gleichzeitig der
Fingang der zweiten Schleusenkammer 12. Die zweite
Fordereinrichtung 11 beférdert die Gussformen 9 umfassend die
Schmelze 2 aus der Ofenkammer 6 lber die zweite
Schleusenkammer 12 und aus der zweiten Schleusenkammer 12
hinaus. AuBerhalb der zweiten Schleusenkammer 12 und neben der
zwelten Fordereinrichtung 11 ist eine Entladevorrichtung 17
angeordnet, welche die Gussformen 9 von der zweiten

Fordereinrichtung 11 abladt.

Nicht gezeigt wird eine weitere Beladeeinrichtung, welche die
zwelte Fdrdereinrichtung nach der Entladung wieder mit leeren
Gussformen 9 beladt, welche anschlielBend innerhalb der

Ofenkammer 6 wieder mit Schmelze 2 befiullt werden.

Grundsédtzlich werden die Eingadnge und Ausgange der ersten 5
und zweiten Schleusenkammer 12 sowie der Ofenkammer 6 dann
gebffnet sein, wenn eine Zufuhr von Metall 3 bzw. eine Ausfuhr
von Schmelze 2 mdbglich ist. Deshalb werden in allen Kammern
Schleusentore (nicht dargestellt) vorgesehen sein, welche ein
VerschlieBen der einzelnen Kammern, wenn gewiinscht,

ermbglichen.

Das erfindungsgemdBe Verfahren bzw. die erfindungsgemale
Vorrichtung 1 lasst damit eine kontinuierliche Herstellung von
Schmelze 2 bzw. ein kontinuierliches AusgieBen von Schmelze 2

zU.
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BEZUGSZEICHENLISTE

Vorrichtung zum GieBen von Schmelze

Schmelze

Metall

Erste Fordereinrichtung

Erste Schleusenkammer

Ofenkammer

Tundish

Befdrderungsrichtung des Metalls 3

Gussform

AusgieRelement

Zweite Fordereinrichtung

Zweite Schleusenkammer

Befdrderungsrichtung der Schmelze 2

Zufuhrschleuse

Dosierelement

Beladeeinrichtung

Entladeeinrichtung
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ANSPRUCHTE

Verfahren zum Herstellen und GieBRen von Schmelze (2},
wobei die Schmelze (2) aus zumindest einem Metall (3},
vorzugsweise in Form von Metallbarren, hergestellt wird,
wobei das Herstellungsverfahren die folgenden Schritte
umfasst:

- Verbringen des Metalls (3) auf eine erste
Fordereinrichtung (4);

- Befdrdern des Metalls (3) mittels der ersten
Fordereinrichtung (4) in eine erste Schleusenkammer (5)

zur Minimierung des vorhandenen Luftsauerstoffs;

- Befordern des Metalls (3) aus der ersten Schleusenkammer

(5) mittels der ersten Fordereinrichtung (4) in eine
Ofenkammer (6), wobei die erste Schleusenkammer (5) und

die Ofenkammer (6) miteinander verbunden sind, wobei die

Ofenkammer (6) in Beforderungsrichtung (7) des Metalls (3)

gesehen hinter der ersten Schleusenkammer (5) angeordnet
ist, und wobei das Metall (3) von der ersten
Fordereinrichtung (4) in einen in der Ofenkammer (6)
angeordneten Tundish (7) verbracht wird;

- Schmelzen des Metalls im Tundish (7) in der Ofenkammer
(6); und

- AusgieBen der Schmelze (2) aus dem Tundish (7),
vorzugsweise in zumindest eine Gussform (8), wobei das
AusgieRBen innerhalb oder auBerhalb der Ofenkammer (6)

erfolgen kann.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schmelze (2) nach dem Ausgielen innerhalb der
Ofenkammer (6) in zumindest einer Gussform (9) mittels
einer zweiten Fdrdereinrichtung (11) zundchst in eine
zweite Schleusenkammer (12) zur Minimierung des
eintretenden Luftsauerstoffs befdrdert wird, und
anschlieBend aus der zweiten Schleusenkammer (12)

befordert wird, wobeil die zweite Schleusenkammer (12) in
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Befdrderungsrichtung (13) der Schmelze gesehen hinter der
Ofenkammer (6) angeordnet ist und die zweite
Schleusenkammer (12) und die Ofenkammer (6) miteinander

verbunden sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass beim Schmelzen des Metalls (3) im
Tundish (7) durch eine Zufuhrschleuse (14) zusatzliches

Metall (3) in die Ofenkammer (6) zugefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Tundish (7) ein Dosierelement
(15) umfasst, um beim AusgieBen der Schmelze (2) aus dem
Tundish (7) in zumindest eine Gussform (9) eine
vorbestimmte Menge an Schmelze (2) in die zumindest eine

Gussform (9) dosieren zu koénnen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass in Befdrderungsrichtung (8) der
Metalls (3) gesehen das Metall (3) vor der ersten
Schleusenkammer (5) durch zumindest eine Beladeeinrichtung
(16) automatisiert auf die erste Fordereinrichtung (4)

verbracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass in Befdrderungsrichtung (13) der
Schmelze (2) gesehen die Schmelze (2), vorzugsweise in
zumindest einer Gussform (9), nach der zweiten
Schleusenkammer (12) durch zumindest eine
Entladeeinrichtung (17) automatisiert von der zweiten

Fordereinrichtung (11) entfernt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Herstellung der Schmelze (2) in
der Ofenkammer (6) in einer inerten Schutzatmosphare

umfassend mindestens ein Inertgas erfolgt.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ofenkammer (6) und/oder die erste
(5) und/oder gegebenenfalls zweite (12) Schleusenkammer
einen vorbestimmten Uberdruck aufweisen, um zu verhindern,
dass Luftsauerstoff in die Ofenkammer (6) und/oder in die
erste (5) und/oder gegebenenfalls in die zweite (11)

Schleusenkammer eintritt.

Vorrichtung (1) zum Herstellen und GieRen von Schmelze (2)
nach einem Verfahren nach den Anspriiche 1 bis 8, wobei in
der Vorrichtung (1)

- eine erste Schleusenkammer (5), zur Minimierung des
vorhandenen Luftsauerstoffs;

- eine OCfenkammer (6), wobei die Ofenkammer (6) 1in einer
Befdrderungsrichtung (7) des Metalls (3) gesehen hinter
der ersten Schleusenkammer (5) angeordnet ist und wobei
die Ofenkammer (6) und die erste Schleusenkammer (5)
miteinander verbunden sind, sodass Metall (3) aus der
ersten Schleusenkammer (5) in die Ofenkammer (6)
befdrderbar ist;

- ein Tundish (7) zum Schmelzen von Metall (3), wobei der
Tundish (7) innerhalb der Ofenkammer (6) angeordnet ist,
und

- ein AusgieRBelement (10), vorzugsweise eine Leitung, zum
AusgiefRBen der Schmelze (3) aus dem Tundish (7);
vorgesehen ist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1) weiters
eine erste Fdrdereinrichtung (4) umfasst, wodurch Metall
(3} zunachst in die erste Schleusenkammer (5) und von der
ersten Schleusenkammer (5) in die Ofenkammer (6)

beforderbar ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung (1) weiters eine zweite
Schleusenkammer (11) umfasst, welche in

Befdrderungsrichtung (13) der Schmelze (2) gesehen hinter
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der Ofenkammer (6) angeordnet ist und wobei die Ofenkammer
(6) und die zweite Schleusenkammer (12) miteinander

verbunden sind.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung (1) weiters eine zweite
Fordereinrichtung (11) umfasst, wobei die zweite
Fordereinrichtung (11) im Kreis gefihrt wird, sodass
zumindest eine Gussform (9), in welche die Schmelze (2)
gieBbar ist, zunadchst durch die zweite Schleusenkammer
(12) in die Ofenkammer (6) und nach Befiillung aus der
Ofenkammer (6) durch die zweite Schleusenkammer (12)

beforderbar ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass der Tundish (7) ein Dosierelement

(15) umfasst, sodass die Schmelze (2) beim AusgieBen aus
dem Tundish (7) iUber das AusgieBelement (10) in zumindest

eine Gussform (9) dosierbar ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1) weiters eine
Zufuhrschleuse (14) in die Ofenkammer (6) aufweist, durch
die beim Schmelzen des Metalls (3) im Tundish (7)

zusadtzliches Metall (3) in den Tundish (7) zufuhrbar ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 9 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste (4) Foérdereinrichtung
zumindest eine Beladeeinrichtung (16) zum automatisierten
Beladen der ersten Fordereinrichtung (4) und
gegebenenfalls die zweite Fdrdereinrichtung (11) zumindest
eine Entladeeinrichtung (17) zum automatisierten Entladen

der zweiten Fordereinrichtung (11) umfasst.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 9 bis 14, dadurch

gekennzeichnet, dass die Schmelze (2) in der Ofenkammer
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(6) in einer inerten Schutzatmosphdre umfassend mindestens

ein Inertgas herstellbar ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 9 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, dass in der Ofenkammer (6) und/oder der
ersten (5) und/oder der gegebenenfalls zweiten (12)
Schleusenkammer ein vorbestimmter Uberdruck einstellbar
ist, um zu verhindern, dass Luftsauerstoff in die erste

(5) und/oder zweite (12) Schleusenkammer und/oder die

Ofenkammer (6) eintritt.
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ANSPRUCHE

Verfahren zum Herstellen und GieRen von Schmelze (2),
wobel die Schmelze (2) aus zumindest einem Metall (3),
vorzugsweise in Form von Metallbarren, hergestellt wird,
wobel das Herstellungsverfahren die folgenden Schritte
umfasst:

- Verbringen des Metalls (3) auf eine erste
Fordereinrichtung (4);

- Befdrdern des Metalls (3) mittels der ersten
Fordereinrichtung (4) in eine erste Schleusenkammer (5)
zur Minimierung des vorhandenen Luftsauerstoffs;

- Befdrdern des Metalls (3) aus der ersten Schleusenkammer
(5) mittels der ersten Fordereinrichtung (4) in eine
Ofenkammer (6), wobei die erste Schleusenkammer (5) und
die Ofenkammer (6) miteinander wverbunden sind, wobeil die
Ofenkammer (6) in Befdrderungsrichtung (7) des Metalls (3)
gesehen hinter der ersten Schleusenkammer (5) angeordnet
ist, und wobei das Metall (3) von der ersten
Fordereinrichtung (4) in einen in der Ofenkammer (6)
angeordneten Tundish (7) verbracht wird;

- Schmelzen des Metalls im Tundish (7) in der Ofenkammer
(6); und

- AusgieBen der Schmelze (2) aus dem Tundish (7),
vorzugsweise in zumindest eine Gussform (8), wobei das
AusgieBen innerhalb oder auBerhalb der Ofenkammer (6)
erfolgen kann, dadurch gekennzeichnet, dass

der Tundish (7) ein Dosierelement (15) umfasst, um beim
AusgieBen der Schmelze (2) aus dem Tundish (7) in
zumindest eine Gussform (92) eine vorbestimmte Menge an
Schmelze (2) in die zumindest eine Gussform (9) dosieren

zu konnen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schmelze (2) nach dem AusgieBen innerhalb der

Ofenkammer (6) in zumindest einer Gussform (9) mittels
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einer zweiten F&rdereinrichtung (11) zunadchst in eine
zweite Schleusenkammer (12) zur Minimierung des
eintretenden Luftsauerstoffs befordert wird, und
anschlieBend aus der zweiten Schleusenkammer (12)
befordert wird, wobeili die zweite Schleusenkammer (12) in
Beforderungsrichtung (13) der Schmelze gesehen hinter der
Ofenkammer (6) angeordnet ist und die zweite
Schleusenkammer (12) und die Ofenkammer (6) miteinander

verbunden sind.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass beim Schmelzen des Metalls (3) im
Tundish (7) durch eine Zufuhrschleuse (14) zusatzliches

Metall (3) in die Ofenkammer (6) zugefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass in Befdorderungsrichtung (8) der
Metalls (3) gesehen das Metall (3) vor der ersten
Schleusenkammer (5) durch zumindest eine Beladeeinrichtung
(16) automatisiert auf die erste Fordereinrichtung (4)

verbracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 2 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass in Beforderungsrichtung (13) der
Schmelze (2) gesehen die Schmelze (2), vorzugsweise in
zumindest einer Gussform (9), nach der zweiten
Schleusenkammer (12) durch zumindest eine
Entladeeinrichtung (17) automatisiert von der zweiten

Fordereinrichtung (11) entfernt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Herstellung der Schmelze (2) in
der Ofenkammer (6) in einer inerten Schutzatmosphédre

umfassend mindestens ein Inertgas erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch

gekennzeichnet, dass die Ofenkammer (6) und/oder die erste
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(5) und/oder gegebenenfalls zweite (12) Schleusenkammer
einen vorbestimmten Uberdruck aufweisen, um zu verhindern,
dass Luftsauerstoff in die Ofenkammer (6) und/oder in die
erste (5) und/oder gegebenenfalls in die zweite (11)

Schleusenkammer eintritt.

Vorrichtung (1) zum Herstellen und GieRen von Schmelze (2)
nach einem Verfahren nach den Anspriiche 1 bis 7, wobei in
der Vorrichtung (1)

- eine erste Schleusenkammer (5), zur Minimierung des
vorhandenen Luftsauerstoffs;

- eine Ofenkammer (6), wobei die Ofenkammer (6) in einer
Beforderungsrichtung (7) des Metalls (3) gesehen hinter
der ersten Schleusenkammer (5) angeordnet ist und wobei
die Ofenkammer (6) und die erste Schleusenkammer (5)
miteinander verbunden sind, sodass Metall (3) aus der
ersten Schleusenkammer (5) in die Ofenkammer (6)
beférderbar ist;

- ein Tundish (7) zum Schmelzen von Metall (3), wobeil der
Tundish (7) innerhalb der Ofenkammer (6) angeordnet ist,
und

- ein AusgieRBelement (10), vorzugsweise eine Leitung, zum
AusgieBen der Schmelze (3) aus dem Tundish (7);

vorgesehen ist,

wobel die Vorrichtung (1) weiters eine erste
Fordereinrichtung (4) umfasst, wodurch Metall (3) zunachst
in die erste Schleusenkammer (5) und von der ersten
Schleusenkammer (5) in die Ofenkammer (6) beforderbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Tundish (7) ein Dosierelement (15) umfasst, sodass die
Schmelze (2) beim AusgieBen aus dem Tundish (7) Uber das
AusgieBelement (10) in zumindest eine Gussform (9)

dosierbar ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorrichtung (1) weiters eine zweite
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Schleusenkammer (12) umfasst, welche in
Beforderungsrichtung (13) der Schmelze (2) gesehen hinter
der Ofenkammer (6) angeordnet ist und wobei die Ofenkammer
(6) und die zweite Schleusenkammer (12) miteinander

verbunden sind.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung (1) weiters eine zweite
Fordereinrichtung (11) umfasst, wobeil die zweite
Fordereinrichtung (11) im Kreis gefithrt wird, sodass
zumindest eine Gussform (9), in welche die Schmelze (2)
gieBbar ist, zunachst durch die zweite Schleusenkammer
(12) in die Ofenkammer (6) und nach Befiillung aus der
Ofenkammer (6) durch die zweite Schleusenkammer (12)

beforderbar ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1) weiters eine
Zzufuhrschleuse (14) in die Ofenkammer (6) aufweist, durch
die beim Schmelzen des Metalls (3) im Tundish (7)

zusatzliches Metall (3) in den Tundish (7) zufihrbar ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste (4) Fordereinrichtung
zumindest eine Beladeeinrichtung (16) zum automatisierten
Beladen der ersten Fordereinrichtung (4) und
gegebenenfalls die zweite Fordereinrichtung (11) zumindest
eine Entladeeinrichtung (17) zum automatisierten Entladen

der zweliten Fordereinrichtung (11) umfasst.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schmelze (2) in der Ofenkammer
(6) in einer inerten Schutzatmosphire umfassend mindestens

ein Inertgas herstellbar ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch

gekennzeichnet, dass in der Ofenkammer (6) und/oder der
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ersten (5) und/oder der gegebenenfalls zweiten (12)
Schleusenkammer ein vorbestimmter Uberdruck einstellbar
ist, um zu verhindern, dass Luftsauerstoff in die erste
(5) und/oder zweite (12) Schleusenkammer und/oder die

Ofenkammer (6) eintritt.
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