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(54) - Verfahren und Vo‘rrichtung zum GieRRen eines Gitterbandes'

(57) D|e Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum GieRen eines Gltterbandes und kann
vorteilhafterweise bei der Herstellung von Akkumulatorengittern genutzt werden. Ziel und Aufgabe der Erfindung
besteht darin, eine deutliche Verbesserung der Produktivitat zu erzielen, indem eine hohe Intensitét bei der
Abfiihrung der Uberhitzungs-, Erstarrungs- und Abkiihiwérme erreicht wird. Erfmdungsgema[% wird die Aufgabe
dadurch gelést, daB die Schmelze mit Hilfe giner Schmelzzufiihreinrichtung értlich und zeitlich so begrenzt auf die *
G|efStrommel aufgebracht wird, daR die zwischen den Quer- und Langsrippen der Gitter ausgesparten
Gitterzwischenriume zu keiner Zeit unmittelbar in ihrer gesamten Breite quer zur Drehrlchtung der GleBtromme! mit
Schmelze benetzt werden. :
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Erfindungsanspriiche:

1. Verfahren zum GieRen eines Gitterbandes fiir die Herstellung von Akkumulatorengittern oder anderen gitterfdrmigen
GuBerzeugnissen aus niedrigschmelzenden Legierungen, insbesondere Bleilegierungen, gekennzeichnet dadurch, daR die
Legierungsschmeize mittels einer mit Zufithrungskanélen und Abdecklamellen versehenen Schmelzzufiihreinrichtung auf
einer an sich bekannten rotierenden Gietrommel niedriger Oberfiachentemperatur unter Zuhilfenahme einer )
Andriickvorrichtung értlich und zeitlich begrenzt Gber nahezu die volistdndige GieBtrommelbreite so aufgebracht wird, daR
die zwischen den Quer- und Langsrippen der Gitter ausgesparten Gitterzwischenraume auf der GieBtrommel zu keiner Zeit
unmittelbar in ihrer gesamten Breite quer zur Drehrichtung der GieRtrommel mit Legierungsschmelze benetzt werden;

"2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daf die &rtliche und zeitliche Begrenzung der Schmélzzuflihrung durch
die Héhe und Breite der in der Schmelzzufiihreinrichtung angeordneten Zuflihrungskanale sowie durch die
Rotationsgeschwindigksit der GieRtrommel bestimmt werden. _ .

3. Verfahren nach Punkt 1'und 2, gekennzeichnet dadurch, daR die Andruckvorrichtung so eingestelit ist, daR die

. Abdecklamellen dicht auf der Mantelflache der GieRtrommel aufliegen. ‘ ’ R :

4. Verfahren nach den Punkten 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, daR die Oberflachentemperatur der GieRtrommel wesentlich »

* unterhalb der Solidustemperatur der Legierung liegt. :

5. Vorrichtung zum GieRen eines Gitterbandes fir die Herstellurig von Akkumulatorengittern oder anderen gitterférmigen
GuBerzeugnissen aus niedrigschmelzenden Legierungen, insbesondere Bleilegierungen, gekennzeichnet dadurch, daf?
zum drtlich und zeitlich begrenzten Aufbringen der Legierungsschmelze auf die Mantelfliche der an sich bekannten
rotierenden GieRtrommel mit eingelassener Gitterstruktur eine mit einer iblichen Andriickvorrichtung versehene
schuhférmige Schmeizzufuhreinrichtung auf der GieRtrommel aufliegend angeordnet ist und die der GieRtrommel
zugewandte Seite der Schmelzzufithrungseinrichtung dabei eine glatte, bogenférmige Oberflache aufweist, von der
wechselweise und parallel zur Drehrichtung der GieBtrommel Zufiihrungskanile und Abdeckiamellen ausgehen.

6. Vorrichtung nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, daB3 die EinfluRéffnungen der Zuflhrungskanale in einen an sich
ebenfalls bekannten Schmelzvorrats- und Schmelzzufiihrungsbehalter miinden und die AusfluRéffnungen unmittelbar (iber
den parallel zur Drehrichtung veriaufenden Vertiefungen der Mantelflache der GieRtrommei liegen.

7. Vorrichtung nach Punkt 5 und 6, gekennzeichnet dadurch, daR die Hohe und Breite der Zuflihrungskanale von der
Gitterstruktur, der Legierungsart, der Rotationsgeschwindigkeit der GieRtrommel sowie deren Oberflachentemperatur
abhangen.
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Anwendungsgebiet der Erfindung _

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum GieRen eines Gitterbandes aus einer niedrigschmelzenden
Legierung. Vorteilhafterweise kann die Erfindung unter Verwendung von Bleilegierungen zur Herstellung von : L )
. Akkumulatorengittern fiir Bleibatterien genutzt werden. Es ist aber auch méglich, andere gitterformige GieRerzeugnisse nach
diesem Werkprinzip herzustelien. ’ .

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen _

Die Herstellung von Akkumulatorengittern erfolgt gegenwartig hauptsachlich in diskontinuierlicher Einzelfertigung nach dem -

FallguR- oder DruckguBverfahren. Dabei werden aber sowohl von der mechanischen Ausfiihrbarkeit der aufeinanderfolgenden

- Arbeitsschritte beim AbguB des GieRlings als auch von der Geschwindigkeit des Erstarrungs- und Abkiihivorganges einer

groReren Produktionssteigerung Grenzen gesetzt. o ' ‘ »

Neuartige Technologien zur Akkumulatorenherstellung stellen die kontinuierlichen GittergieRverfahren dar, die mit einer

GielStrommel arbeiten und die Gitterherstellung Uber einen Gitterband vorsehen. ) .

- Die bisher bekannt gewordenen Herstellungsverfahren fiir Gitterbander sind jedoch noch mit Nachteilen behaftet, da u.a. die

' Verhinderung des Auslaufens der Gitterzwischenraume und auch die erforderliche Abklihlung des Gitterbandes nicht
ausreichend gewahrleistet sind (DE-OS 3028957, DE-OS 3107175 US-PS 3587713). Dabei erméglichen sowohl die
vorgeschlagene Anbringung einer massiven Gegenform mit Heiz- und Kihleinrichtungen als auch die Anwendung
enganliegender Stahibénder zur Abdeckung der GieRtrommelvertiefungen nicht das Abgieflen von Gitterbéndern mit
ausreichender Qualitat bzw. vermindern fiir das GieBen von Gitterbindern mit ausreichender Qualitat die GieRBgeschwindigkeit
so betréchtlich, daR die Vorteile der héheren Produktivitat gegenuber den FallguRgieRverfahren verloren gehen. o
Auch die in der DE-OS 3212067 beschriebene Lésung fir eine Gitterbandherstellung, die sich dadurch auszeichnet, da nicht
nur eine, sondern zwei profilierte GieRtrommeln, die gleichzeitig als Walzen fungieren, yerwendet werden, besitzt den Nachteil, -

- daR die erreichbare Produktionsgeschwindigkeit selbst unter Berlicksichtigung der maximalen GieRgeschwindigkeit nur eine
Verdopplung gegentiber dem herkdmmlichen FallguRgieRverfahren zul4Rt. Nachteilig ist hierbei weiterhin der extrem kieine
Erstarrungs- und Abkihibereich mit einem verbieibenden Schmelzsumpf in der Mitte des Walzspaltes zwischen dem

- Gieformmuster, der das vollstandige Aussparen der Gitterzwischenraume erschwert sowie die durch die gleichzeitige
Verformung bei der Erstarrung zwischen den Walzen erzeugte glatte GitterbandauRenflache, die sich ungtinstig auf die -
-Massehaftung auswirkt.

Ziel der Erfindung

' Ziel der Erﬁndvung ist es; ein gegeniber den bisher bekannten technischen Losungen zum GieRen eines Gitterbandes wesentlich
verbessertes Verfahren mit der dazu notwendigen Vorrichtung zu schaffen, wodurch es ermdglicht wird, daR die geschilderten
Nachteile vermieden werden und insbesondere die Herstellung eines fehlerfreien Gitterbandes mit einer hohen Geschwindigkeit
erfolgen kann.. b .
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Darlegung des Wesens der Erfmdung

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum GieRen eines Gitterbandes zu finden, wo unter Benutzung
einer rotierenden, strukturierten GieRtrommel eine hohe Intensutat bei der Abflihrung der Uberhltzungs- Erstarrungs und
Abkiihlwarme erreicht wird. ,

ErfindungsgemaR wurde die Aufgabe dadurch gelost dal’s die Leglerungsschmelze mlttels einer mit Zufiihru ngskanalen und

Abdecklamellen versehenen Schmelzzufiihreinrichtung unter Zuhilfenahme einer Andrickvorrichtung auf eine rotierende, bei

. niédriger Oberflachentemperatur gehaltene und mit eingelassener Gitterstruktur versehene GieRtrommel drtlich und zeitlich

. 5o begrenzt aufgebracht wird, daB die zwischen den Quer- und Langsrippen der Gitter ausgesparten Gitterzwischenraume auf
" der GieStrommel zu keiner Zeit unmittelbar in lhrer gesamten Breite quer zur Drehrichtung der Githrommet mxt ;

-Legierungsschmelze benetzt werden. : e - T

Die 6rtliche und zeitliche Dosierung der Schmelzezufiihrung auf die Manteiflache der GieBtrommel erfoigt dabel m|tte!s der !

schuhférmigen Schmelzzufiihreinrichtung selbst, indem die jeweilige Begrenzung durch die Hohe und Breite der in der -

Schmelzzufiihrungseinrichtung angeordneten Zufihrungskanale und durch die Rotationsgeschwindigkeit der GieRtromme! .

bestimmt wird. Die Héhe und Breite der Zufihrungskanale, die voneinander durch Abdecklamellen getrennt und wechselweise

und parallel zur Drehrichtung angeordnet sind, resultiert wiederum u.a. aus der Gitterstruktur, der Legierungsart, der

Rotationsgeschwindigkeit der GieBtrommel sowie deren Oberflichentemperatur. Die Schmelzzufiihreinrichtung besitzt auf

" der der GieRtrommel zugewandten Seite eine glatte bogenformxge Oberﬂache, deren Bogenradlus im wesentllchen dem der

. Gietrommel entspricht.

- Erfindungswesentlich ist weiterhin, daR dle EmfluBoffnungen der Zufuhru ngskana!e ineinen an sich bekannten Schmelzvorrats-
oder Schmelzzufiihrbehélter miinden und die AusfluBSffnungen in ihrer gesamten Héhe und Breite unmittelbar tiber den
parallel.zur Drehrlchtung verlaufenden Vertiefungen der Mantelflache der Giefitrommel liegen und daR weiterhin die
Andrickvorrichtung so eingestelit ist, da die Abdeckiamellen dicht auf der Mantelfléche der GieRtrommel aufliegen und dle
Oberflachentemperatur der GieRtrommel wesentlich unterhaib der Solidustemperatur der Legierung liegt. ‘

Die erfindungsgemafe Art und Weise der dosierten Schmelzzufuhr an der GieBtrommel erméglicht selbst bei geringem
GieBtrommeldurchmesser eine hohe Drehgeschwindigkeit der GieStrommel und damit eine hohe Préd_uktivit,‘a't, ohne daf das

- an sich bei solchen niedrigen Oberflachentemperaturen der GieRtrommel zu erwartende unvollstdndige Auslaufen der Schmelze
in die feinen Gitterkanale und die sofortige Auskristallisation der Legierung an jeder beliebigen Trommeloberfldche auftritt. ©

~-Nach dem zeitlich und &rtlich genau dosierten Aufbringen der Schmelze mittels der Schmelzzufiihreinrichtung, die
2zweckméRigerweise i im oberen Bereich unmittelbar auf der GieRBtrommel angebracht ist, und nach Durchlauf der mit der
Schmelzzufithreinrichtung eine Einheit bildenden Andruckvornchtung kann eine geringfigige profilierte Gegenwalze
angeordnet werden, mit deren Hilfe eine Aufrauhung der GitterbandauRenfiidche vorgenommen wird. Der profilierten
Gegenwalze kann auch eine weitere Andrlickwalze nachgeschaltet werden, die eine wasseraufnehmende Oberflachenschicht
besitzt und im ,Walzspalt” zwischen ihr und der GieRtrommel einen kieinen Wassersumpf bildet, der sowoh! zur

" Gitterbandkiihlung als auch zurm Anheben des Gitterbandes aus der GieRtrommeloberfliche dient. Zur Aufrechterhaitung des

Wassersumpfes wird dieser Walze Wasser zugefiihrt. Die Oberflachentemperatur der GieRtrommel kann m:ttels der Kithlwalze

oder auch durch unmittelbare Kithlung der GieRtrommel geregelt werden.

. Selbst bei kleinen GieBtrommeldurchmiessern ist ein Gitterbandkontakt mit der G:efstrommel Uber mehr aIs einenhalben

GieBtrommelumfang ausreichend, um bei hoher Drehgeschwnndlgkext ein qualitativ gutes Gitter zu erhaiten.

Ausfiihrungsbeispiel

Eine zweckma&fige Form der Reahsnerung der Erfindung soll anhand der in den Flguren i bls 3 aufgezelgten Vornchtung
_beschrieben werden.

Die Figur 1 zeigt die Pri nzmsklzze der Glﬁerbandgnel&yornchtung.

Die Figur 2 zeigt die Schmelzzuflihreinrichtung in Pfeilrichtung A der Figur 1.

Die Figur 3 gibt einen Schnitt durch die Linie B—C der Figur 2 wieder.

Die GieRtrommel 1 besitzt einen Durchmesser von 300mm und eine Walzenbreite von 400 mm Die Oberﬂachentemperatur
betragt 100°C und wird mit Hilfe der wasserbeauflagten Walze 2 konstant gehalten. In der Mantelfliche der GieRtrommel.1
sind Vertiefungen eingraviert, die an ihrer Langsseite zusamménhangenden Doppelgittern entsprechen. Die Tiefe der o

Gravnerung entspticht der gesamten Rahmen- bzw. Stegdicke des Gitters. Die Drehgeschwindigkeit der GieRtrommel liegt
_zwischen'5 und 20 Umdrehungen pro Minute. Die Schmelzzufiihreinrichtung 3 wird aus einem Schmelzvorratsbehalter 4
gespeist und ist mit diesem und der Andrickvorrichtung 5 unmittelbar gekoppelt. In der Schmelzzufiihreinrichtung 3 verlaufen
die Zuflihrkanale 6 und die entsprechenden Abdeckiamellen 7. Die Abdecklamellen 7 werden an der AnschiuBstelle zum
Schmelzvorratsbehalter 4 in entsprechende Fithrungsnuten eingefiigt. : ‘
‘Die unmittelbar nach der Andrlickvorrichtung 5 angeordnete Gegenwalze 8 besitzt ebenso wie die Walze 2 einen Durchmesser
von 100mm. Das Gitterband 9 wird nach ca. einer halben Umdrehung der GleBtrommel 1 abgenommen und entsprechenden
weiterbearbeitenden Maschinen zugefiihrt.

Der Schmelzvorratsbehalter 4 ist mit einer Heizung 10 versehen die eine konstante Temperatur der Schmelze 11 garantiert.

Die Temperatur der Schmelze 11 liegt unmittelbar vor dem Auftragen auf die GieRtrommel ZWIschen 340 und 370°C. Die
verwendete Legierung lst eine ubhche B(engltterleglerung mit 2,5% Antimon.
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