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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine EingieBvorrichtung
zum GieBen einer Metallschmelze, wie sie im
Oberbegriff des Anspruches 1 beschrieben ist,
sowie ein Verfahren zum GieBen einer Metall-
schmeize gemaB dem Oberbegriff des An-
spruches 15.

Die steigenden Qualitatsanforderungen an
GuBsticke in bezug auf Verbesserung des
Reinheitsgrades und die Forderung nach
Senkung der Hersteliungskosten durch Verminde-
rung des Putz- und Nachbearbeitungsaufwandes
an GubBstiicken sind der AnlaB, verbesserte
GieBtechniken einzusetzen. Zur Verbesserung
der GieBtechnik gehdért der Einsatz von
GieBtimpeln mit Trennwanden und/oder Ein-
schniirungen, die Schiacken und nicht-metalli-
sche Einschliisse aus dem GieB8strom abfangen
sollen., Ferner gehdren hierzu sogenannte
Drehmassein und Wirbeltrichter beziehungsweise
Rotationskammern,

In der DE-C-2159964 ist ein Wirbeltrichter
beschrieben, der in erster Linie bei hochlegiertem
StahiguB fiir Reaktorteile, Pumpen, Turbinen-
gehaduse usw. eingesetzt wird. Dieser bekannte
Wirbeitrichter ist als Wirbeistromkammer ausge-
bildet, die aus mindestens drei {ibereinanderge-
schichteten Elementen besteht, von denen jedes
aus Bausteinen zusammengesetzt ist, weiche un-
abhangig von den anderen Elementen austau-
schbar sind. Dieser Wirbeltrichter wird am Boden
einer GieBform angeordnet und in diese integriert
und kann insoweit nur einmal verwendet werden.

Ferner wird in der DE-A-29 50 393 ein Separator
beschrieben, der aus vergasbarem Kunststoff
hergestellt und in die Gieform mit eingestampft
wird. Dieser Separator ist ebenfalls nur einmal
verwendbar. Ferner besitzt er den Nachteil, da im
Betriebszustand seine Wand im wesentlichen nur
aus eingestampftem Formsand besteht, daB er
sehr erosions- anfallig ist und dadurch selbst
Quelle nicht-metallischer Einschilisse werden
kann.

Die DE-A-25 14 492 beschreibt einen GieBstein
fir den AbguB in Kokillen oder FeinguBformen.
Der bekannte GieBstein weist einen ais Vorlage
bezeichneten Aufnahmeteil flir die Metall-
schmeize auf, von deren Bodenbereich ein Aus-
laufkanal zu einem Auslaufrohr verlauft, an den
sich in Richtung auf die Gieform ein Formtrichter
anschiieBt. Eine Abscheidung der Verunreini-
gungen in der Stahlschmeize soll durch eine
verlangerte Verweilzeit der Schmelze in der Vorla-
ge mit der Moglichkeit der physikalischen
Trennung aufgrund unterschiedlicher Dichten
von Verunreinigungen und Schmelze erfolgen.
Die Abscheidungswirkung einer derartigen Vor-

richtung ist sehr beschrankt. Im Ubergangsbe- -

reich von Auslaufkanal und Auslaufrohr kommt
es darliber hinaus nicht nur zu einer Turbuienz-
bildung, sondern auch zu einer unerwinschten
Luftaufnahme, die zu einer Oxidation des
GieBistrahles und damit einer unerwlinschten
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Bildung von nicht-metallischen EinschiUssen
fuhrt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
als Kompakteinheit ausgebiidete EingieBvorrich-
tung geman der DE-A-25 14 492 dahingehend wei-
terzubiiden, daB ein erhdhter Abscheidungsgrad
nicht-metallischer Einschilisse erreicht und bei
der auch eine Luftaufnahme (Oxidation) der Me-
tallschmelze ausgeschlossen wird. Mit der Er-
findung soll es ferner ermdglicht werden, eine
Eingiefvorrichtung nicht nur beim GieBlen von
Qualitatsstahien einzusetzen, sondern auch bei
einfach legierten Stahlen, Grau- und SphéroguB
sowie NichteisenmetallguB, die keine hohen
Kostenbelastungen flr Zusatztechniken zur Ver-
besserung der Qualitatseigenschaften vertragen.
Ein zu schaffendes erfindungsgeméBes Verfahren
soll das VergieBen von Metallschmelze bei gleich-
zeitig erhohter Abscheidung nicht-metallischer
Einschlisse vereinfachen und verbessern.

Die Erfindung ist beschrieben durch die Merk-
male der Patentanspriche 1 und 15.

Besonders vorteilhafte Ausgestaitungen der Er-
findung sind in den Unteranspriichen gekenn-
zeichnet.

Dabei ist der Aufnahmeteil als konisch sich
nach oben erweiternde Rotationskammer ausge-
bildet und der Einlaufteil mindet tangential in die
Rotationskammer ein, wodurch die einstromende
Metalischmelze in heftige Rotation versetzt wird.
Durch die Ausbildung der EingieBvorrichtung aus
einem erosionsbestidndigen und feuerfesten Ma-
terial wird eine hohe Abriebfestigkeit erreicht,
und damit auch die Mehrfachverwendbarkeit der
Vorrichtung unterstitzt.

Das Merkmal eines mit einem AbfluBgefille
versehenen Auslaufteils, der luftdicht unmittelbar
in die GieBform einmiindet, ermoglicht ein turbu-
lenzfreies GieBen bei Vermeidung der Aufnahme
von Luft, das heiBt eine Oxidation der Metall-
schmelze wird verhindert.

Durch die Anordnung der Vorrichtung auf der
GieBform und eine dichtende Verbindung zu die-
ser werden kurze GieBwege erreicht und das
GieBlen unter LuftabschiuB optimiert.

Durch die Ausbildung des Auslaufteils mit Ab-
fluBgefalle wird weiter gewéhrleistet, dai bei der
nochmaligen Verwendung der Eingieivorrichtung
kein metallisches Material von der vorherge-
henden Verwendung vorhanden ist, so daB deren
immer gleichbleibende Funktionsfahigkeit ge-
wabhrleistet ist.

Im sogenannten Bodensumpf nach dem
GieBvorgang verbleibendes erstarrtes Giefmate-
rial kann durch die konische Ausbildung der
Rotatioriskammer leicht entnommen werden. Ein
abgerundeter Ubergang zwischen dem Boden
und der Umfangswand erleichtert die Entnehm-
barkeit weiter.

Durch einen mdoglichst kileinen Bodensumpf,
welcher durch den Raum zwischen dem Boden
und der Unterkante der Austrittséffnung gekenn-
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zeichnet ist und eine Hohe bis zu 50 % — vorzugs-
weise zwischen 5 und 20 % — der GesamthGhe
der Rotationskammer aufweist, wird der erstarrte
Restinhalt entscheidend gegeniiber dem der be-
kannten Wirbeltrichter reduziert, wodurch eine
wesentliche Verbesserung der Wirtschaftlichkeit
beim GieBen von Metallschmelzen gegeben ist.
Hierdurch wird auch das Metaliausbringen je
GuBstlick entscheidend verbessert und eine héhe-
re Ausnutzung der Schmelzkapazitat erreicht,
was sich letztendlich in einer Energieeinsparung
niederschlagt. Die erfindungsgemaBe Ein-
gieBvorrichtung besitzt keinerlei Fugen mehr, die

ausgesplilt werden kénnen oder durch die flissi-

ges Metall durchbrechen kann. Dadurch wird
volistdndig vermieden, daB der Wirbeltrichter
selpst eine Quelle fiir nicht-metailische Ein-
schilsse werden kann.

Vorteilhafterweise ist die Austrittséffnung an
der Rotationskammer ais waagerechter Schiitz
ausgebildet und die Metallschmelze tritt in ra-
dialer Richtung aus der Rotationskammer aus.
Die Lange des waagerechten Schlitzes ist groBer
als seine Breite, wodurch ein weitgehend verlust-
freies radiales Austreten der Metallschmeize ge-
wahrleistet ist.

Nach einer erfindungsgemaBen Ausflhrungs-
form ist die Austrittséffnung des Auslaufteils am
Boden der Rotationskammer angeordnet, so daf
die Metallschmeize die Rotationskammer durch
den Boden verlaBt. Dabei ist es vorteilhaft, wenn
die Austrittséffnung nicht in der Mitte des Bodens,
sondern exzentrisch angeordnet ist.

GemaB einer besonders bevorzugten Aus-
fiihrungsform ist die Eintrittséffnyung an der Rota-
tionskammer als senkrechter Schlitz ausgebildet.
Hierdurch wird zusammen mit dem Merkmal der
tangentialen Einstrdmung eine besondere Rota~
tionswirkung der Metallschmelze erzieit. Der Ein-
laufteil in die Rotationskammer ist dann als sen-
krechter Schiitz ausgebildet, dessen Lénge
groBer ist als seine Breite.

Die vorteilhafte dreiecksférmige Anordnung
von Rotationskammer, EinfGiléffnung und Auslau-
foffnung ermdglicht die kompakte trapezférmige
Ausbildung der EingieBvorrichtung, wodurch eine
materialsparende Bauweise erreicht wird. Als
temperaturwechsel- und erosionsbestidndige Feu-
erfestrohstoffe werden Dbeispielsweise Dicht-
brandschamotte, Tabulartonerde, Sintermullit
und Korund vorgeschlagen.

Durch die vorteilhafte Anordnung einer Zu-
fahreinrichtung flr ein inertes Spidigas wird das
Spllen des in der Rotationskammer rotierenden
flissigen Metalles mit einem inerten Gas er-
moglicht. Dies bringt den Vorteii, daB wahrend
des Fullens der EingieBvorrichtung gegebe-
nenfalls eingeschieppter Sauerstoff sofort wieder
entfernt wird, so daB dadurch eine wesentliche
Entstehungsqueile zur Biidung nichtmetailischer
Einschlisse ausgeschaltet wird. Ferner erhdht
die Durchspiiung des Rotationswirbels mit einem
inerten Spilgas, insbesondere mit Argon, die
Abscheidungswirkung bereits vorhandener, nicht-
metallischer, makroskopischer und vor allen
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Dingen mikroskopischer Einschilsse in einer Wei-
se, wie es nicht zu erwarten war. Ferner ist es
Uber die Spulvorrichtung mdglich, die gesamte
GieBform vor GieBbeginn mit einem inerten Gas
zu spuien, so daB der Sauerstoffpartialdruck in
der Giefiform entscheidend erniedrigt wird.

Vorzugsweise wird die Zuflhrvorrichtung fir
das Spiligas durch Verwendung eines gasdurch-
lassigen Bodenteiles wie zum Beispiel eines Gas-
splilsteines am Boden der Rotationskammer an-
geordnet.

GemaB einer weiteren Ausfiihrungsform weist
die erfindungsgeméBe EingieBvorrichtung eine
Zugabekammer fiir Impfmittel auf. Wahrend des
GieBens kann demgemaB eine Impfung mit Impf-
metallen, zum Beispiel Magnesium oder Silizium
erfoigen. Da die Impfung in einem rotierenden
GieBistrom erfoigt, wird der impfeffekt verbessert
und es ist eine wirtschaftlichere und bessere
Ausndtzung des Impfmetalles moglich.

Vorteilhafterweise ist die Zugabekammer
diametral gegeniber dem Austrittsquerschnitt ais
Tasche bzw. Offnung zur Aufnahme bzw. zum
Einspeisen des Impfmittels angeordnet. Wahlwei-
se kann das Impfmetall in diese Tasche bzw.
Kammer vor GieBbeginn eingelegt oder Gber die
Offnung kontinuierlich in Form eines Drahtes
oder eines Granulates zugefiihrt werden. Die
Zufihrung des Impfmetalles in den rotierenden
Metallstrom ergibt ein besseres Untermischen
des Impfmetailes und damit eine hdohere Wirk-
samkeit. Dadurch daB die Impfmittel am tiefsten
Punkt des Einlaufsystems zugegeben werden,
also im Bereich hochsten ferrostatischen
Druckes, ist gewéhrieistet, daB die Abbrandver-
luste des impfmetalls so gering wie méglich sind.

Die Erfindung sieht auch vor, den Austrittsquer-
schnitt mit einer Metaliplatte zu verschlieBen, die
nach Fillung der EingieBvorrichtung mit Metall-
schmelze aufschmiizt.

Die Vermeidung von Luftzutritt wird optimiert,
wenn die EingieBvorrichtung iber eine Nut-Fe-
der-Verbindung direkt an das GieBsystem der
Form angeflascht wird. Hierdurch entfallt der
sonst notwendige EingieBtrichter, iiber den Luft-
sauerstoff in die filssige Schmelze eingesaugt
wird.

In dieser wiederverwendbaren Kompakteinheit
werden die Vorteile der an sich bekannten
Drehmasse! und des GieBStimpels vereint und auf
engstern Raum fiir das Abscheiden nicht-metalii-
scher Einschilisse optimale hydraulische Stré-
mungsverhaitnisse geschaffen. Ferner betrifft die
Erfindung ein Verfahren zum GieBen von Metall-
schmelzen, bei dem die rotierende Metall-
schmelze mit einem inerten Gas gespiilt wird und
bzw. oder gegebenentalls ein Impfmittel zugefigt
wird,

Es kann auch bereits vor Giefibeginn ein inertes
Gas in die GieBform eingespeist werden, so daf
der Sauerstoffpartiaidruck der Giefraumatmos-
phére entscheidend gesenkt wird. Wahrend des
Gieflens kann zuséatzlich mit inerten gasen, zum
Beispiel Argon oder Stickstoff gespuit werden.
Damit wird die Abscheidungswirkung nicht-me-
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tallischer Einschlisse entscheidend verbessert,
weil durch die Spdiwirkung im Rotationswirbel
eine zusétzliche Moglichkeit geschaffen wird, da
mikro- und makroskopische nichtmetallische Ein-
schlisse durch Koagulation vergréBert werden
-und dann im Rotationswirbel abgeschieden
werden kdénnen. Bei dem bekannten Wirbeltrich-
ter gemaB der deutschen Patentschrift 21 59 964
kénnen im wesentiichen nur makroskopische Ein-
schiiisse abgeschieden werden.

Die Erfindung wird anhand der beiliegenden
Zeichnungen naher erlautert.

Es zeigen :

Figur 1 eine Vorderansicht einer erfindungs-
gemaBen EingieBvorrichtung mit einem teiiweisen
Schnitt,

Figur 2 eine Ansicht der Vorrichtung von
oben und

Figur 3 eine Ausfithrungsvariante der Vorrich-
tung gemanB Figur 2,

GemaB Figur 1 besteht die als Kompakteinheit
ausgebildete EingieBvorrichtung aus einem Ein-
laufteil 1, einer vorzugsweise im Querschnitt
kreisrunden Rotationskammer 2 mit einem Boden
5 und aus einem Auslaufteil 4. Das Einlaufteil 1
mindet mit einer Eintritts6ffnung 7 in die Rota-
tionskammer 2 und das Auslaufteil 4 ist diber die
Austrittséffnung 6 mit der Rotationskammer 2
verbunden. Der obere Bereich des Einlaufteils 1
.ist als Trichter 8 ausgestaltet und weist eine
Einfali6ffnung 14 auf.

Uber den Trichter 8 stromt die Metalischmelze
in die Rotationskammer 2. Die Eintrittséffnung 7
ist als senkrechter Schiitz ausgebildet. Diese
schlitzformige Ausbildung ist notwendig, damit
der flissige Metalistrom entsprechend Pfeil 11
(siehe Fig. 2) tangential in die Rotationskmmer 2
eintreten kann, um einen kréftigen Drehwirbel zu
erzeugen. Die Austrittséffnung 6 ist als waage-
rechter Schlitz radial zur Rotationskammer ausge-
bildet, so daB das rotierende flissige Metall in
radialer Richtung gemaB Pfeil 12 die Rota-
tionskammer 2 veriaBt.

Der Auslaufteil 4 weist bis zur vorzugsweise
nach unten gerichteten Auslauféffnung 15 ein
AbfluB-Gefalle auf, so daB im Ausiaufteil 4 kein
fiissiges Metall zuriickbleiben kann, Die als hori-
zontaler Schlitz ausgebiidete und radial angeord-
nete Austrittséffnung 6 gewadbhrleistet bei guten
Strémungsverhéltnissen eine platzsparende Bau-
weise und eine geringe Bodensumpfhdohe H. Da-
mit im Einlaufstutzen keine Metalschmelze zu-
riickbleibt, muB die unterste Kante der Eintrittsofi-
nung 7 auf gleicher Héhe oder héher ais die
unterste Kante der Austrittséffnung 6 liegen.

Das Verhéltnis Breite zu Hohe bei der Eintritt-
soffnung solite im Bereich 1 : 1,5 bis 1 : 4, das
bei der Austrittsoéffnung solite méglichst in einem
Bereich von 1,5 : 1 bis 4 : 1 liegen.

Die Rotationskammer 2 ist ausgehend vom
Boden mindestens bis zu der Unterkante der
Austrittséffnung 6 konisch von unten nach oben
erweiternd ausgebildet, wobei die Konizitat
mindestens 1 % betréagt.

Diese Héhe H des sogenannten Bodensumpfes
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betragt 0 bis 50 % — vorzugsweise 5 bis 20 % —
der GesamthOhe der Rotationskammer 2. Der
Ubergang vom Boden 5 zur Umfangswand der
Rotationskammer ist abgerundet. Durch diese
konische Ausbildung der Rotationskammer kann
die im Bodensumpf zuriickbieibende Metall-
schmelze nach deren Erstarrung leicht durch die
oben offene Rotationskammer entnommen
werden, so daB eine Wiederverwendbarkeit der
Kompakteinheit gewahrieistet ist.

Die Unterkante der Austritts6finung 6 kann
auch eben mit dem Boden 5 angeordnet werden,
so daB eine vollstindige Entleerung der Rota-
tionskammer stattfindet.

Die Rotationskammer weist am Boden 5 einen
gasdurchidssigen Bodenteil 9, wie z. B. einen
keramischen Gasspiilstein auf, welcher mit einem
Rohr 10 eine Zuflhrvorrichtung fiir ein inertes
Splilgas, wie z. B. Argon bildet. Die Zufihrvorrich-
tung kann auch so angeordnet werden, daB das
inerte Gas radial oder tangential in die Rota-
tionskammer geleitet wird.

Wie aus Figur 2 ersichtlich, sind von oben
gesehen die Rotationskammer 2, die Einflll6ff-
nung 14 und die AusiaBéffnung 15 zueinander
dreiecksférmig angeordnet, wodurch die Kom-
pakteinheit in gleicher Sicht gesehen materialspa-
rend trapezférmig ausgebildet werden kann.

In Figur 2 ist auBerdem die Funktionsweise der
erfindungsgemaBen EingieBvorrichtung noch-
mals verdeutlicht.

Die (ber den Trichter 8 in das Einiaufteil 1
eintretende Metalischmelze stromt durch die Ein-
trittséffnung 7 in die Rotationskammer 2. Durch
die Anordnung der Eintritts6ffnung 7 ist gewahr-
leistet, daB die Metallschmelze in tangentialer
Richtung gemas Pfeil 11 in die Rotationskammer
2 eintritt, Hierdurch wird das flissige Metall in
kraftige Rotationsbewegung versetzt. Die in der
Rotationskammer 2 rotierende Metallschmeize
kann dber eine Zugabekammer 3 mit Impfmittel
versetzt werden. Die Zugabekammer 3 ist vorzugs-
weise diametral gegeniber der Austrittséffnung 6
angeordnet. Die Metallschmelze tritt durch die
Austrittsoffnung 6 hindurch in radialer Richtung
gemaB Pfeil 12 in das Auslaufteil 4 ein.
Mdéglicherweise ist die Austrittséffnung 6 mit
einer Metallplatte verschiossen die nach Filiung
der EingieBvorrichtung mit Metallschmelze
schmilzt,

Figur 3 zeigt eine alternative Ausfiihrung, die
dadurch gekennzeichnet ist, da3 der Austritt der
Metallschmelze nicht radial sondern senkrecht
nach unten erfolgt. Vorteilhafterweise wird dabei
die Austrittsdffnung 13 exzentrisch am Boden 5
angeordnet.

Die erfindungsgeméaBe EingieBvorrichtung
kann ohne Beeintrachtigung ihrer Funktionsfa-
higkeit mehrfach nacheinander benutzt werden.

Patentanspriiche

1. Als Kompakteinheit ausgebildete, auf ein
Giefisystern setzbare EingieBvorrichtung aus ero-
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sionsbestdndigem feuerfesten Material zum
GieBen einer Metallschmelze in das Giefisystem
mit einem Aufnahmeteil (2), an den sich ein mit
einem AbfiuBgefaile zum Giefisystem hin versehe-
ner Auslaufteil (4) anschiieBt, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Aufnahmeteil (2) als konisch
sich nach oben erweiternde Rotationskammer
ausgebildet ist, in die ein Einlaufteil (1) tangential
einmindet und von der aus der Auslaufteil (4)
luftdicht direkt zum GieBsystem verlauft und ge-
gen dieses dichtend verbindbar ist.

2. EingieBvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB eine Austrittséffnung
(13) des Auslaufteils (4) am Boden (5) der Rota-
tionskammer (2) angeordnet ist.

3. EingieBvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die Rota-

" tionskammer (2) vom Boden (5) bis mindestens

zur Hohe (H) der Unterkante der Austritts6ffnung
(6) eine Konizitadt von groBer ais 1% und einen
zum Boden (5) abgerundeten Ubergang aufweist,
und daB die Hoéhe (H) des Bodensumpfes bis
50 %, vorzugsweise zwischen 5 und 20 % der
Gesamthohe der Rotationskammer (2) betragt.

4. EingieBvorrichtung nach Anspruch 1 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Austrittsdffnung
(6) des Auslaufteils (4) an der Rotationskammer
{2) als waagerechter Schiitz ausgebildet ist und
der Auslaufteil (4) radial an der Rotationskammer
{(2) anschliefit.

5. EingieBvorrichtung nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, daB der Auslaufteil (4)
axial an die Rotationskammer (2) anschlieft.

6. EingieBvorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB
die Eintrittsffnung (7) des Einlaufteils (1) an der
Rotationskammer (2) als senkrechter Schiitz aus-
gebildet ist.

7. EingieBvorrichtung nach einem der An-
spriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB in
Draufsicht gesehen die Rotationskammer (2), die
Einflliéffnung (14) und die Auslauféffnung (15) in
einem Dreieck angeordnet sind und die Ein-
gieBvorrichtung trapezférmig ausgebildet ist.

8. EingieBvorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB sie
aus Dichtbrandschamotte, Tonerde, Tabularto-
nerde, Chromerz, Korund oder Spinell besteht.

9. EingieBvorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB
die Rotationskammer (2) eine Zuflhreinrichtung
(9, 10) fir ein inertes Spiilgas, vorzugsweise
Argon aufweist,

10. EingieBvorrichtung nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, daB die Zufiihreinrichtung
(9. 10) am Boden (5) der Rotationskammer (2)
angeordnet ist und ein gasdurchldssiges Bo-
denteil (9) aufweist. :

11. EingieBvorrichtung nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, daB die Zufihreinrichtung
(9. 10) einen Gasspuistein aufweist.

12. EingieBvorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB
die Rotationskammer (2) eine Zugabekammer (3)
far Impfmittel aufweist, welche vorzugsweise
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diametral gegeniiber der Austrittséffnung (6) als
Tasche beziehungsweise Offnung zur Aufnahme
beziehungsweise zum Einspeisen des Impfmittels
angeordnet ist.

13. EingieBvorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daf
die Austrittséffnung (6) beziehungsweise (13) mit
einer Metallplatte verschlossen ist, die nach
Fullung der EingieBvorrichtung mit Metall-
schmelze durch diese aufschmiizt.

14. EingieBvorrichtung nach einem der An-
spriche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daf
die EingieBvorrichtung mittels einer Nut-Feder-
Verbindung luftdicht direkt mit dem Gief3system
verbindbar ist.

15. Verfahren zum VergieBen einer Metall-
schmelze mit einer EingieBvorrichtung nach ei-
nem der Anspriche 9 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Metalischmelze in der Rota-
tionskammer (2) in eine kraftige Rotation versetzt
wird und wahrend der Rotationsbewegung mit
einem inerten Gas, vorzugsweise mit Argon,
gespilt und/oder ein Impfmittel zugefGhrt wird.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die EingieBvorrichtung vor
dem Einleiten der Métallschmeize zuséatziich mit
einem inerten Gas durchspiilt wird.

17. Vertahren nach Anspruch 15 oder 16, da-
durch gekennzeichnet, daf8 das inerte Gas radial
oder tangential in die Rotationskammer (2) ein-
gespuit wird.

Claims

1. Ingate device with a compact unitary struc-
ture for transferring molten metal to a casting
device, the ingate device, made of erosion resis-.
tant refractories being positionable on the casting
device, and comprising a chamber (2), connected
with an outlet channel (4) downwardly inclined to
the casting device, characterized in that: said
chamber (2) is constructed as a rotation chamber
sloping outwardly and getting iarger from the
bottom to the top, and an iniet channel (1) is
tangentially disposed to said rotation chamber
and discharging in it while the outiet channei (4)
runs directly to the casting device and can be
joined tightly with it.

2. Ingate device as defined in claim 1, wherein
an outlet opening (13) of the outiet channel (4) is
arranged at the bottom (5) of rotation chamber
(2).

3. Ingate device as defined in claim 1 or 2,
wherein the outward slope of the rotation
chamber (2) from said bottom (5) to at least the
lower edge of the outlet opening (6) is greater
than 1% and the rotation chamber shows a
rounded wall adjacent to said bottom (5) and
wherein the height (M) of the bottomcrater takes
50 %, preferably 5 to 20 % of the total height of
the rotation chamber (2).

4. Ingate device as defined in claim 1 or 3,
wherein the outlet opening (6) of the outlet
channel (4) at the rotation chamber (2) is con-
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structed as a horizontal aperture and wherein the
outlet channel (4) is radially disposed to the
rotation chamber (2).

5. Ingate device as defined in claim 2, wherein
the outlet channel (4) is axially adapted to the
rotation chamber (2).

6. Ingate device as defined in any one of
claims 1 to 5, wherein the inlet opening (7) of the
inlet channel (1) at the rotation chamber (2) is
constructed as a vertical aperiure.

7. Ingate device as defined in any one of
claims 1 to 6, wherein the rotation chamber (2),
the iniet opening (14) and the outlet opening (15)
being disposed in a triangular configuration and
the ingate device has a trapezoidal shape, when
viewed from its top side.

8. Ingate device as defined in any one of
claims 1 to 7, being formed of fire clay of high
density, alumina, tabular alumina, chromite or
spinelle.

9. Ingate device as defined in any one of

claims 1 to 8, wherein said rotation chamber (2)
is constructed with means (9, 10) for feeding an
inert flushing gas, preferably argon.
* 10. Ingate device as defined in claim 9, wherein
said feeding means (9, 10) are arranged at the
bottom (5) of rotation chamber (2), comprising a
gas-permeable bottom-element.

11. Ingate device as defined in claim 10, where-
in said feeding means (9, 10) comprise a gas
flushing brick.

12. ingate device as defined in any of claims 1
to 11, wherein said rotation chamber (2) com-
prises an addition chamber (3) for an inoculant
material, being preferabiy positioned diametrical-
ly across the outlet opening (6) and constructed
as a container and/or opening for-the filling or
feeding of the inoculant.

13. Ingate device as defined in any of claims 1
to 12, wherein the outlet opening (6) and/or (13)
are closed by a metal sheet which melts after
filling the ingate device with moliten metal.

14. Ingate device as defined in any of claims 1
to 13, being adaptable air-sealed directly to the
casting device by a tongue and groove-connec-
tion.

15. A process for transferring molten metal
with an ingate device as claimed in any one of
claims 9 to 14, wherein the moiten metal is
rotated rapidly in the rotation chamber (2} while
being flushed by an inert gas, preferably argon,
and/or feeded by an inoculant.

16. A process as defined in ciaim 15, wherein
the ingate device being flushed by an inert gas
before feeding the moiten metal.

17. A process as defined in claim 15 or 16,
wherein the inert gas beeing flushed into the
rotation chamber (2) in a radially or tangentialiy
way.

Revendications

1. Dispositif de coulée constitué sous forme
d'une unité compacte et pouvant étre monté sur
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un systeme de coulée, constitué en un matériau
réfractaire et résistant a 'érosion et destiné a la
coulée d'une masse de métal fondu dans le
systéme de coulée, comprenant une zone de
réception (2) a laquelle se raccorde une zone de
sortie 4 munie d'une rigole de décharge en pente
en direction du systéme de coulée, caractérisé en
ce que la zone de réception (2) est constituée
sous forme d'une chambre tournante conique
allant en s'élargissant vers le haut, dans laquelle
une zone d’'entrée (1) débouche tangentiellement
et a partir de laquelle ia zone de sortie (4) va
directement au systeme de coulée en étant rendue
étanche a l'air et peut étre reliée a ce dernier de
fagon étanche.

2. Dispositif de coulée selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu'une ouverture de sortie (13)
de la zone de sortie (4) est disposée dans le fond
(5) de la chambre tournante (2).

3. Dispositif de coulée selon I'une des revendi-
cations 1 et 2, caractérisé en ce que la chambre
tournante (2) présente entre le fond (5) et au
moins la hauteur (H) du bord inférieur de ['ouver-
ture de sortie (6) une conicité supérieure a 1 % et
une zone de raccordement arrondie avec le fond
(5), et en ce que la hauteur (H) du bassin de fond
représente jusqu’a 50 %, et est comprise de préfé-
rence entre 5 et 20 % de la hauteur totale de la
chambre tournante (2).

4, Dispositif de coulée selon I'une des revendi-
cations 1 et 3, caractérisé en ce que l"ouverture
de sortie (6) de la zone de sortie (4) est constituée
sous forme d'une fente horizontale dans la cham-
bre tournante (2) et en ce que la zone de sortie (4)
se raccorde radialement a la chambre tournante
(2).

5. Dispositif de coulée selon la revendication 2,
caractérisé en ce que la zone de sortie (4) se
raccorde axialement a la chambre tournante (2).

6. Dispositif de coulée seion I'une quelconque
des revendications 1 a 5, caractérisé en ce que
'ouverture d’entrée (7) de la zone d'entrée (1) est
constituée sous forme d'une fente verticaie dans
la chambre tournante (2).

7. Dispositif de coulée selon I'une quelconque
des revendications 1 a 6, caractérisé en ce que,
en vue de dessus, la chambre tournante (2),
'ouverture de remplissage (14) et I'ouverture de
sortie (15) forment un triangle et le dispositif de
coulée est de forme trapézoidale.

8. Dispositif de coulée selon 'une quélcongue
des revendications 1 a 7, caractérisé en ce gqu'il
est constitué en chamotte réfractaire dense, en
alumine, en alumine tabulaire, en minerai de
chrome, en corindon ou en spinelle.

9. Dispositif de coulée selon I'une quelcongue
des revendications 1 a 8, caractérisé en ce que la
chambre tournante (2) comprend un dispositif
d'amenée (9, 10) destiné a un gaz de balayage
inerte, de préférence de l'argon.

10. Dispositif de couiée selon la revendica-
tion 9, caractérisé en ce que le dispositif
d’amenée (9, 10) est disposé dans le fond (5) de la
chambre tournante (2) et comprend un éiément
de fond (9) permeéable aux gaz.

oy
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11. Dispositif de coulée selon la revendica-
tion 10, caractérisé en ce que le dispositif
d'amenée (9, 10) comprend un bloc de balayage
de gaz.

12. Dispositif de coulée selon I'une queiconque
des revendications 1 a 11, caractérisé en ce que
la chambre tournante (2) comprend une chambre
additionnelle (3) destinée & un agent d'inocula-
tion, qui est disposée de préférence diamétrale-
ment a 'opposé de I'ouverture de sortie (6) sous
forme d'une poche ou d'une ouverture en vue de
la réception ou de [l'alimentation de [I'agent
d'inoculation.

13. Dispositif de coulée selon I'une queiconque
des revendications 1 a 12, caractérisé en ce que
I'ouverture de sortie (6) ou (13) est fermée par une
plaque métaliique qui fond avec la masse de
métal fondu apres remplissage du dispositif de
versage.

14, Dispositif de coulée selon I'une quelconque
des revendications 1 a 13, caractérisé en ce qu'il
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est relié directement, et de fagon étanche aux
gaz, au systeme de coulée par une liaison a
rainure et ressort.

15. Procédé de coulée d'une masse de métal
fondu comprenant un dispositif de coulée seion
'une queiconque des revendications 9 & 14,
caractérisé en ce que la masse de métal fondu est
entrainée vigoureusement en rotation dans la
chambre tournante (2) et est balayée pendant le
mouvement tournant par un gaz inerte, de préfé-
rence de l'argon, et/ou regoit un agent d'inocula-
tion.

16. Proceédé selon |a revendication 15, caracté-
risé en ce que le dispositif de coulée est balayé en
pius par un gaz inerte avant l'introduction de la
masse de métal fondu.

17. Procédé selon la revendication 15 ou 16,
caractérisé en ce que le gaz inerte est introduit
radialement ou tangentiellement dans la chambre
tournante (2).
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