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(54) Schmelzetransportvorrichtung, sowie ein Verfahren zum Transport von Schmelze und ein Verfahren zum
GieBen von Schmelze

(57) Die Erfindung betrifft eine p) Im Ausguss (5) ein Sieb (24) angeordnet, welches
schmelzetransportvorrichtung (1) umfassend einen eine Maschenweite (25) zwischen 0,05mm und
schmelzebehalter (3) IN welchem ein 10mm aufweilst.

Schmelzeaufnahmeraum (4) ausgebildet ist und einen
Ausguss (5), wobel der Ausguss (5) eine
Ausgussoffnung (6) aufweist. Ein Gasventil (7) ist
ausgebildet, welches mit dem
Schmelzeaufnahmeraum (4) stromungsverbunden ist
und welches zum Regulieren des Gaseintrags in den
Schmelzeaufnahmeraum (4) ausgebildet 1st. VWeiters
1St
a) Im Ausguss (5) ein Siphon (13) ausgebildet,
welcher ein Reservoir (14) aufweilst, das zwischen
dem Schmelzeaufnahmeraum (4) und der
Ausgussoffnung (6) angeordnet ist, wobel das
Reservoir (14) ein Uberlaufniveau (17) aufweist,
wobel eine Siphonwand (15) ausgebildet ist, die
eine Siphonwandunterkante (41) aufweist, wobel
die Siphonwand (15) derart in das Reservoir (14)
hineinragt, dass eine Siphonwandunterkante (41)
auf einem tieferen Niveau angeordnet iIst, als das
Uberlaufniveau (17) des Reservoirs (14),
und/oder
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Schmelzetransportvorrichtung (1) umfassend einen
Schmelzebehalter (3) in welchem ein Schmelzeaufhnahmeraum (4) ausgebildet ist
und einen Ausguss (o), wobel der Ausguss (9) eine Ausgussoffnung (6) aufwelst.
Ein Gasventil (7) ist ausgebildet, welches mit dem Schmelzeaufnahmeraum (4)
stromungsverbunden ist und welches zum Regulieren des Gaseintrags in den
Schmelzeaufnahmeraum (4) ausgebildet ist. Welters ist

a) Im Ausguss (9) ein Siphon (13) ausgebildet, welcher ein Reservoir (14) auf-
weist, das zwischen dem Schmelzeaufnahmeraum (4) und der Ausgusséffnung (6)
angeordnet ist, wobei das Reservoir (14) ein Uberlaufniveau (17) aufweist, wobei
eine Siphonwand (15) ausgebildet ist, die eine Siphonwandunterkante (41) auf-
weist, wobel die Siphonwand (15) derart in das Reservoir (14) hineinragt, dass
eine Siphonwandunterkante (41) auf einem tieferen Niveau angeordnet ist, als das
Uberlaufniveau (17) des Reservoirs (14),

und/oder

b) Im Ausguss (5) ein Sieb (24) angeordnet, welches eine Maschenweite (25) zwi-

schen 0,05mm und 10mm aufwelst.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft eine Schmelzetransportvorrichtung, sowie ein Verfahren zum

Transport von Schmelze und ein Verfahren zum Giel3en von Schmelze.

Die DE 10 2007 011 253 A1 offenbart eine Giel3vorrichtung mit einem Schmelze-
behalter fUr metallische Werkstoffe. An einer Unterseite des Schmelzebehalters ist
ein Injektor angeordnet, welcher eine Offnung zum Ausbringen der Schmelze auf-
weist. Welters ist eine Verschlieldvorrichtung ausgebildet, welcher zum Verschlie-

Ren der Offnung dient.

Weitere derartige GielRvorrichtungen mit einem Injektor sind aus der EP 3 274 113
B1 und aus der DE 10 2009 004 613 A1 bekannt. Aul3erdem ist in einer Masterar-
beit ,Klassifizierung und Charakterisierung von verfahrensbedingten Gussfehlern
IN einem innovativen Kokillen-GieRverfahren®, welche im Februar 2014 an der
Montanuniversitat Leoben eingereicht wurde eine derartige GielRvorrichtung mit ei-

nem Injektor, sowie ein damit durchfuhrbares Giel3verfahren offenbart.

Die aus der DE 10 2007 011 253 A1 bekannte Gieldvorrichtung weist den Nachtell
auf, dass die Verschliel3vorrichtung verschmutzen kann, wodurch deren Dichtig-
keit nach einiger Anwendung nicht mehr gewahrleistet werden kann. Die Gieldvor-
richtung bzw. das GielRverfahren weist dartiber hinaus den Nachteil auf, dass
durch die beschriebene Ausbildung der VerschlieRvorrichtung das Stromungsver-
halten bzw. die Stromgeschwindigkeit der Schmelze beim Gielden nur unzu-
reichend gesteuert werden kann. Die Giel3vorrichtung bzw. das GielRverfahren
weist daruber hinaus den Nachtell auf, dass aufgrund der Positionierung der Ver-

schlieRvorrichtung oberhalb der Lanze, die Schmelze eine grolRe Auftreffhdhe auf
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die Gussform aufweist, wodurch die Gussform beschadigt werden kann. Zusatz-
lich kbnnen durch die grolde Fallhbhe Verwirbelungen und dadurch Oxidein-
schlisse iIm Gussstlck entstehen. Dies alles fuhrt zur Produktion von minderwerti-

gen Gusswerkstucken.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die Nachteile des Standes der Tech-
nik zu Uberwinden und eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Verflgung zu stel-

len, mittels derer verbesserte Gusswerkstucke hergestellt werden kénnen.

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung und ein Verfahren gemal? den Anspru-

chen gelost.

Erfindungsgemal ist eine Schmelzetransportvorrichtung vorgesehen. Die Schmel-
zetransportvorrichtung umfasst einen Schmelzebehalter in welchem ein Schmel-
zeaufnahmeraum ausgebildet ist und einen Ausguss, welcher mit dem Schmelze-
behalter gekoppelt ist, wobel der Ausguss eine Ausgussoffnung aufwelst, welche
mit dem Aufnahmeraum stromungsverbunden ist. Im Schmelzebehalter ist ein
Gasventil angeordnet, welches mit dem Schmelzeaufnahmeraum strémungsver-
bunden ist und welches zum regulierten Gaseintrag in den Schmelzeaufnahme-
raum ausgebildet ist. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass das Gasventil
oberhalb eines Fullniveaumaximum angeordnet ist.

Welters iIst In elner ersten Ausfuhrungsform der Erfindung vorgesehen, dass im
Ausguss ein Siphon ausgebildet ist, welcher ein Reservoir aufweist, das zwischen
dem Schmelzeaufnahmeraum und der Ausgusséffnung angeordnet ist, wobei das
Reservoir ein Uberlaufniveau aufweist, wobei eine Siphonwand ausgebildet ist, die
eine Siphonwandunterkante aufweist, wobel die Siphonwand derart in das Reser-
voir hineinragt, dass eine Siphonwandunterkante auf einem tieferen Niveau ange-
ordnet ist, als das Uberlaufniveau. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die
hochste Stelle der Siphonwandunterkante auf einem tieferen Niveau angeordnet

ist als die tiefste Stelle des Uberlaufniveaus.
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Mit anderen Worten ausgedruckt, ist die Siphonwand so ausgebildet, dass sie der-
art in das Reservoir hineinragt, dass, wenn das Reservoir bis zu einem Uberlaufni-
veau mit Schmelze gefullt ist, der Schmelzeaufnahmeraum gasdicht zu einer

Schmelzebehalteraullenseite verschlossen ist.

Als Uberlaufniveau im Sinne dieses Dokumentes wird jenes Niveau bezeichnet, ab
welchem die Schmelze durch Schwerkrafteinfluss aus dem Reservoir und in welte-

rer Folge aus der Ausgussoffnung stromen kann.

Alternativ oder zusatzlich ist in einer zweiten Ausfuhrungsform der Erfindung vor-
gesehen, dass im Ausguss ein Sieb angeordnet ist, welches eine Maschenwelte

zwischen 0,05mm und 10mm aufweilst.

Ein Ausgusskanal im Bereich des Siebes bzw. im Bereich des Siphons kann einen
Durchmesser zwischen Smm und 200mm, insbesondere zwischen 10mm und
100mm, bevorzugt zwischen 20mm und 80mm aufweisen. Somit kann trotz eines
grolden Durchmessers des Ausgusskanales, und somit einer hohen erzielbaren
Stromungsgeschwindigkeit, mittels dem Unterdruck im Schmelzeaufnahmeraum

die Schmelze am Auslaufen gehindert werden.

Die erfindungsgemalien Ausfuhrungsvarianten weisen beide den Uberraschenden
Vortell auf, dass als Auslaufsicherung fur die Schmelze kein mechanischer Ver-
schluss bendtigt wird, welcher im Bereich der Schmelze angeordnet ist, sondern
dass im Schmelzeaufnahmeraum ein Unterdruck aufgebracht werden kann,
wodurch ein Auslaufen der Schmelze aus der Schmelzetransportvorrichtung unter-
bunden werden kann. Somit kann zu jedem Zeitpunkt eine ausreichende Auslauf-
sicherung erreicht werden, da im Bereich der Schmelze kein mechanischer Ver-
schluss vorhanden ist, der verschmutzen kénnte. Dartuber hinaus kann bel der er-
findungsgemaRen Ausfuhrung der Schmelzetransportvorrichtung im Gegensatz zu
den aus dem Stand der Technik bekannten Ausfuhrungsbeispielen, die Fallh6he
der Schmelze méglichst geringgehalten werden, wodurch ein beruhigtes Eingie-
3en der Schmelze in eine Gussform ermdéglicht werden kann. Aul3erdem kann mit-
tels des Gasventiles die AusflieRgeschwindigkeit bzw. das AusflieRverhalten der

Schmelze exakt gesteuert werden.
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Beide erfindungsgemalien Ausfuhrungsvarianten beruhen auf demselben erfinde-
rischen Prinzip. Dieses erfinderische Prinzip ist, dass seitens der Ausgussoffnung
der Umgebungsdruck, insbesondere der atmospharische Druck auf eine erste
Schmelzeoberflache wirkt und im Schmelzeaufnahmeraum des Schmelzebehal-
ters ein Schmelzeaufnahnmerauminnendruck auf eine zweite Schmelzeoberflache
wirkt, wobei der Schmelzerauminnendruck geringer ist als der Umgebungsdruck.
Somit kann der Schmelzerauminnendruck auch als Unterdruck bezeichnet wer-
den. Durch diesen Unterdruck kann das Niveau der zweiten Schmelzeoberflache
héher gehalten werden, als das Niveau der ersten Schmelzeoberflache, wodurch

ein Auslaufen der Schmelze aus dem Schmelzeaufnahmeraum verhindert werden

kann.

In der ersten erfindungsgemalden Ausfuhrungsvariante kann durch den Unterdruck
ein Fullmengenistniveau bei Bedarf héher gehalten werden als das Uberlaufniveau
des Reservoirs. Bel Wegfall des Unterdruckes und somit einem Druckausgleich
zwischen dem Schmelzeaufnahmerauminnendruck und dem Umgebungsdruck
wirde die Schmelze Uber das Uberlaufniveau des Reservoirs ablaufen, bis das
FUllmengenistniveau gleich ist, wie das Uberlaufniveau des Reservoirs. Die Druck-
differenz zwischen dem Umgebungsdruck und dem Schmelzeaufnahmeraumin-

nendruck bestimmt die Héhe der Saule an Schmelze oberhalb des Uberlaufniveau

des Reservoirs.

In der zwelten Ausfuhrungsvariante der Erfindung bestimmt die Druckdifferenz
zwischen dem Umgebungsdruck und dem Schmelzeaufnahmerauminnendruck

ebenfalls die H6he der Saule an Schmelze, wobel hierbei die erste Schmelzeober-

flache direkt am Sieb ausgebildet ist.

Bei einer Schmelzetransportvorrichtung, wie sie in der DE 10 2007 011 253 A1 be-
schrieben ist, l[auft die Schmelze selbst bel Aufbringen eines Unterdruckes im
Schmelzeaufnahmeraum aus dem Ausguss aus. Dies begrundet sich dadurch,
dass die Ausgussoffnung bzw. der Ausgusskanal Im Ausguss um ein effektives
Stromungsvolumen zu gewahrleisten, einen Mindestdurchmesser von etwa 20 mm

aufweisen muss. Wurde man nun bel einer derartigen Ausfuhrungsvariante im
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Schmelzeaufnahmeraum einen Unterdruck anlegen, so kbnne zwar rein theore-
tisch der oben beschriebene physikalische Effekt des Gegendruckes auf die erste
Schmelzeoberflache genutzt werden. In der Realitat allerdings ist die Oberflachen-
spannung der Schmelze zu gering, sodass sich aufgrund der grof3en Ausgussoft-
nung ein lokaler Schmelzetropfen bildet, welcher abtropft. Durch Abtropfen dieses
Schmelzetropfens kann Luft in den Ausgusskanal gelangen, wodurch das physika-
lische Wirkprinzip des Gegendruckes zerstort wird und die Schmelze Uber kurz o-

der lang aus dem Schmelzeaufnahmeraum auslauft.

Nur durch die zwel erfindungsgemalfien Ausfuhrungsformen kann eine stabile
erste Schmelzeoberflache erreicht werden, durch welche der beschriebene physi-

kalische Effekt des Unterdruckes im Schmelzeaufnahmeraum nutzbar wird.

In der ersten Ausfuhrungsform, bei welcher ein Siphon ausgebildet ist, wird der Ef-
fekt der stabilen ersten Schmelzeoberflache dadurch erreicht, dass durch den Si-
phon die erste Schmelzeoberflache horizontal ausgerichtet ist und der Umge-
bungsdruck von oben auf die erste Schmelzeoberflache wirken kann. Somit wird
die erste Schmelzeoberflache durch die Wirkung der Schwerkraft aufrechterhalten

und nicht gestort.

In der zweiten Ausfuhrungsform wird durch die Verwendung des Siebes erreicht,
dass einzelne kleine Offnungen ausgebildet sind, welche jeweils die erforderliche
Maschenweite aufweisen. An jeder dieser einzelnen kleinen Offnungen wirkt somit
der atmospharische Umgebungsdruck, wobei an den einzelnen kleinen Offnungen
des Siebes die Oberflachenspannung der Schmelze grold genug ist, um zu verhin-
dern, dass sich ein Tropfen bildet, welcher abtropffahig ist. Somit kann das Aus-
laufen der Schmelze aus der Schmelzetransportvorrichtung alleinig mittels des
Siebes und auch ohne Vorhandensein des zusatzlichen Siphons erfolgreich unter-

bunden werden.

Naturlich ist es auch denkbar, dass an sonstiger Stelle im Ausgusskanal ein zu-
satzliches Sieb angeordnet ist, um beispielsweise Verunreinigungen ausfiltern zu

kdnnen.
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Bei Verwendung eines Siebes als Auslaufsicherung wird die Maschenweite des
Siebes derart gewahlt, dass die Oberflachenspannung einer im Schmelzeaufnah-
meraum aufzunehmenden Schmelze zusammen mit dem atmospharischen Ge-
gendruck die Bildung eines abtropffahigen Tropfens verhindert. Dies ist auf Basis
derzeitiger Erkenntnisse je nach Art der Schmelze bel einer Maschenwelite zwi-
schen 0,05mm und 10mm der Fall. Die beanspruchte Maschenwelite wurde somit
als bauliche Aquivalenz fur den Erfindungsaspekt gewahlt. Sollte jedoch fur eine
derzeit noch nicht untersuchte Zusammensetzung eine aulderhalb dieser Grenzen
legende Maschenwelte ebenfalls auf demselben Erfindungsaspekt beruhen, so ist
eine derartige Ausfihrungsvariante ebenfalls von den Patentanspruchen umfasst.
Die zu wahlende Maschenwelte hangt von den Viskositatseigenschaften bzw. der

Oberflachenspannung der Schmelze ab.

Ein Sieb im Sinne dieses Dokumentes kann ein Sieb sein, welches aus einem me-
tallischen Werkstoff gebildet ist, wie es in der DE 20 2006 002 897 U1 oder Iin der
EP2270248A2 beschrieben ist. Das Sieb kann auch aus einem keramischen Ma-
terial, wie es in der DE 2848005 A1 beschrieben ist, gebildet sein.

Das Sieb iIm Sinne dieses Dokumentes kann eine Gitterstruktur aufweisen, durch
welche die Maschenwelte In einem regelmaligen Muster gebildet ist. Alternativ
dazu kann das Sieb auch durch eine porése Struktur, wie etwa ein Schwammarti-

ges Gebilde gebildet sein.

Welters kann es zweckmaldig sein, wenn das Fullniveaumaximum zwischen 20mm
und 3000mm, Insbesondere zwischen 100mm und 2000mm, bevorzugt zwischen
300mm und 1000mm oberhalb des Uberlaufniveaus angeordnet ist. Besonders bei
einer derart ausgebildeten Schmelzetransportvorrichtung kann mittels des erziel-
baren Unterdruckes im Schmelzeaufnahmeraum eine gute Auslaufsicherung der

Schmelze erreicht werden.

Ferner kann vorgesehen sein, dass der Ausguss als Lanze ausgebildet ist und der
Siphon und/oder das Sieb an einer Unterseite der Lanze angeordnet ist. Eine der-

artige Ausfuhrungsvariante bringt den Vortell mit sich, dass die FallnGhe der
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Schmelze in die Gussform maéglichst geringgehalten werden kann, wodurch einer-
seits ein beruhigter Guss erzielt werden kann und andererseits ein Auswaschen
von Formsand maoglichst unterbunden werden kann. Eine derartige Lanze kann

beispielsweise direkt in die Gussform eingefuhrt werden.

Daruber hinaus kann vorgesehen sein, dass das Sieb derart im Ausguss angeord-
net ist, dass eine Sieboberseite dem Schmelzeaufnahmeraum zugewandt ist und
eine Siebunterseite der Ausgussoffnung zugewandt ist oder den Abschluss der
Ausgussoffnung bildet, wobei die Siebunterseite in einer horizontalen Ebene liegt.
Besonders bel einer derartigen Anordnung des Siebes kann eine Tropfenbildung
gut verhindert werden, wodurch eine gute Funktionalitat der Schmelzetransport-
vorrichtung erreicht werden kann. Bei einer derartigen Anordnung des Siebes wird
die Tropfenbildung insbesondere dadurch verhindert, dass ein an einer einzelnen
Siebdéffnung befindlicher Tropfen zentral an dieser Sieb&ffnung verbleibt und nicht
durch die Schwerkraft seitlich zur Sieb&ffnung verschoben wird, wo er sich mit el-

nem weiteren Tropfen einer weiteren Siebdffnung verbinden wurde.

Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemald welcher vorgesehen sein kann, dass
das Sieb eine Maschenwelte zwischen 0, 1mm und 2mm, insbesondere zwischen
0,3mm und 1,5mm, bevorzugt zwischen 0,4mm und 0,8mm aufweist. Besonders
Maschenweiten Im angegebenen Bereich kdbnnen maoglichst gut zum Verhindern
einer Tropfenbildung am Sieb dienen. Als Maschenweite im Sinne dieses Doku-
mentes wird der Abstand zwischen die Sieb&ffnung begrenzenden Wanden be-

zelchnet.

Gemal einer Weiterbildung ist es méglich, dass am Ausguss ein Magnetelement
angeordnet ist, welches dazu ausgebildet ist, ein Magnetfeld auf die Im Ausguss
stromende Schmelze aufzubringen. Durch diese Mallnahme kann eine Magnet-
kraft auf die Schmelze aufgebracht werden, wodurch eine Krafteinwirkung auf die
Schmelze ermdéglicht wird. Dadurch kann beispielsweise die Schmelze beim Aus-

strOmen gebremst werden.

Ferner kann es zweckmalfig sein, wenn das Magnetelement als Elektromagnet

ausgebildet ist, welcher eine den Ausguss zumindest bereichsweise umgebende
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Spule aufweist. Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Magnetkraft mittels eines
Elektromagneten erzeugt wird. Dies bringt den Vortell mit sich, dass das Magnet-
feld selektiv aufgebracht bzw. wieder entfernt werden kann. Dartber hinaus kann
mittels eines Elektromagneten die Wirkrichtung des Magnetfeldes beeinflusst wer-

den.

Weiters kann vorgesehen sein, dass der Elektromagnet mit Gleichstrom beauf-

schlagt wird.

Alternativ dazu kann vorgesehen sein, dass der Elektromagnet mit VWechselstrom

beaufschlagt wird.

Ferner kann vorgesehen sein, dass die Schmelze Aluminium oder eine Alumini-
umlegierung umfasst. Da Aluminium paramagnetisch ist, kann bel diesem Werk-

stoff eine magnetische Wirkung auf die Schmelze erzielt werden.

Daruber hinaus kann vorgesehen sein, dass das Gasventil als Ventilblock ausge-
bildet ist, der zumindest zwel Einzelventile umfasst. Besonders mittels einem Ven-
tilblock mit mehreren Einzelventilen kann die Gaszufuhr in den Schmelzeaufnah-
meraum exakt gesteuert werden, wodurch ein exaktes Ablassen der Schmelze er-

reicht werden kann.

Welters kann vorgesehen sein, dass der Ventilblock zumindest vier Einzelventile
umfasst, wobel zumindest zwel der Einzelventile zueinander unterschiedliche
Kenndaten aufweisen, wobel die Einzelventile mit einem elektronischen Digital-
rechner gekoppelt sind, von welchem sie angesteuert werden, wobel die Einzel-
ventile unabhangig voneinander einzeln oder auch gleichzeitig gedffnet werden
kOnnen, sodass verschiedene Durchflussmengen einstellbar sind. Hierdurch kann
die Genauigkeit des Gaseintrages in den Schmelzeaufnahmeraum weiter verbes-

sert werden.

Welters kann es zweckmaldig sein, wenn der Ventilblock zwischen 8 und 20 EIn-
zelventile, iInsbesondere zwischen 11 und 15 Einzelventile, unterschiedlicher

GréRe umfasst. Von Vortell ist hierbei, dass mit einer derartigen Anzahl an Einzel-
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ventilen eine moglichst stufenlose Einstellung der Durchflussmenge erreicht wer-
den kann und daruber hinaus der Ventilblock noch eine Uberschaubare Grélie auf-
weisen kann bzw. durch die begrenzte Anzahl der Einzelventile die Komplexitat

und auch die Wartungsintensitat in Grenzen gehalten werden kann.

Ferner kann vorgesehen sein, dass die Einzelventile in Form von Schieberventilen
ausgebildet sind. Von Vortell ist hierbel, dass derartige Schieberventile ein exaktes
Schaltverhalten aufweisen und somit die Luftdurchflussmenge unter Verwendung

von Schieberventilen exakt einstellbar ist.

Daruber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Einzelventile in Form von digital
gesteuerten Ventilen ausgebildet sind. Von Vortell ist hierbel, dass digital gesteu-
erte Ventile direkt vom elektronischen Digitalrechner angesteuert werden kdnnen

und somit sehr kurze Schaltzeiten bzw. Reaktionszeiten aufweisen kénnen.

Gemal} einer besonderen Auspragung ist es maéglich, dass im Schmelzebehalter
ein zweiter Schmelzeaufnahmeraum ausgebildet ist, welcher mit dem Ausguss
stromungsverbunden ist. Durch diese Malinahme kdnnen zwel verschiedene
Schmelzen, wie etwa zwel verschiedene Legierungen, in den einzelnen Aufnah-
meraumen aufgenommen werden und iIm Ausguss miteinander vermischt werden

oder zeitlich getrennt ausgegossen werden.

Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass der
Ausguss Im Bereich der Ausgussoffnung eine Kupplung aufweist, mittels welcher
der Ausguss mit einer Gussform und/oder einem Schmelzeofen koppelbar ist.
Eine derartige Kupplung bringt den Vortell mit sich, dass eine saubere Verbindung
zwischen der Schmelzetransportvorrichtung und der Gussform bzw. dem Schmel-
zeofen hergestellt werden kann, wodurch eine Verunreinigung der Schmelzetrans-

portvorrichtung durch die Schmelze moéglichst hintangehalten werden kann.

Insbesondere kann es vorteilnhaft sein, wenn der Ausguss zwel oder mehrere Aus-
gussoffnungen aufweist, mittels welcher mehrere Gussformen gleichzeitig befull-

bar sind.
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Ferner kann vorgesehen sein, dass am tiefsten Punkt des Reservoirs eine ver-
schliel3bare Ablassoffnung ausgebildet i1st. Durch eine derartige Ablassoffnung
kann die im Reservoir verbleibende Restschmelze nach dem GielRvorgang abge-
lassen werden. Dadurch kann ein Erstarren der Restschmelze im Reservoir ver-

hindert werden, wodurch die Schmelzetransportvorrichtung beschadigt werden

wurde.

Welters kann vorgesehen sein, dass eine Heizvorrichtung ausgebildet ist, welche
Im Bereich des Ausgusses und/oder im Bereich des Schmelzeaufnahmeraumes

angeordnet ist. Die Heizvorrichtung bringt den Vorteill mit sich, dass die Schmelze
In der Schmelzetransportvorrichtung warmgehalten werden kann, sodass ein un-

gewolltes erstarren der Schmelze in der Schmelzetransportvorrichtung hintange-

halten werden kann.

Welters kann vorgesehen sein, dass ein Fullstandsensor ausgebildet ist, welcher

zum Erfassen des Fullmengenistniveau dient. Ein derartiger Sensor bringt den

Vortell mit sich, dass der Fullvorgang exakt gesteuert werden kann.

Der Fullstandsensor kann beispielsweise aulderhalb des Schmelzebehaélters ange-
ordnet sein, wobel Im Schmelzebehélter ein fur die Wellen des Fullstandsensors
durchlassiges Fenster ausgebildet sein kann. Insbesondere kann vorgesehen
sein, dass der Fullstandsensor als Radarsonde ausgebildet ist. Alternativ dazu ist

es auch denkbar, dass der Fullstandsensor als sonstiger berthrungsloser Sensor

ausgebildet ist.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die Schmelzetransportvorrichtung eine Wie-
gevorrichtung, wie etwa eine Wiegezelle zum ermitteln des Fullvolumens im

Schmelzeaufnahmeraum umfasst. Die Wiegezelle kann beispielsweise an der Auf-

hangung des Schmelzebehalters angeordnet sein.

Welters kann vorgesehen sein, dass ein Druckerfassungsmittel ausgebildet ist,

welcher zum Erfassen des Innendruckes im Schmelzeaufnahmeraum dient.

Samtliche Sensoren, sowie Ventile kdnnen mit einer zentralen Recheneinheit ge-

koppelt sein, mittels welcher der GielRvorgang gesteuert werden kann.
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Erfindungsgemall ist ein Verfahren zum Transport von Schmelze in einer Schmel-
zetransportvorrichtung vorgesehen. Das Verfahren umfasst die Verfahrensschritte:
- bereitstellen der Schmelzetransportvorrichtung;

- befullen des Schmelzeaufnahmeraumes der Schmelzetransportvorrichtung, wo-
bel wahrend dem Beflllen des Schmelzeaufnahmeraumes das Gasventil gedffnet
ISt;

- beenden des Befullvorganges und verschlie3en des Gasventiles, wenn im
Schmelzeaufnahmeraum ein Fullmengenistniveau gleich mit einem Fullmengen-
sollniveau ist;

- transportieren der Schmelzetransportvorrichtung von einer Befullposition zu einer
GielRposition, wobei wahrend des Transportes der Schmelzetransportvorrichtung
im Schmelzeaufnahnmeraum ein Unterdruck anliegt, wobei ein Auslaufen der
Schmelze aus der Ausgusséoffnung durch den Unterdruck in Zusammenwirken mit

dem Umgebungsdruck unterbunden wird.

Das erfindungsgemalde Verfahren bringt den Vorteil mit sich, dass die Schmelze
einfach transportiert werden kann, wobei die Schmelzetransportvorrichtung einen

einfachen Aufbau aufweilst.

Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemal} welcher vorgesehen sein kann, dass
beim Bereitstellen der Schmelzetransportvorrichtung, der Schmelzeaufnahme-
raum mit einem inerten Gas, insbesondere mit Stickstoff, gefullt ist. Durch diese
MalRnahme kann eine Reaktion, der im Schmelzeaufnahmeraum aufgenommenen
Schmelze, mit dem Gas vermieden werden, wodurch beispielsweise eine Schla-
ckenbildung mdéglichst unterbunden werden kann. Besonders Stickstoff [asst sich
einfach herstellen und hat keine schadlichen Einwirkungen auf die Umgebung bel
Ausstromen. Alternativ zu Stickstoff ist es auch méglich, dass Argon als inertes

(Gas verwendet wird.

Gemal einer Weiterbildung ist es méglich, dass zum Befullen des Schmelzeauf-

nahmeraumes der Schmelzetransportvorrichtung mittels einer Vakuumpumpe der
Schmelzeaufnahmeraum evakuiert wird, wodurch die Schmelze in den Schmelze-
aufnahmeraum gezogen wird. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass die Schmelze

aktiv in den Schmelzeaufnahmeraum eingezogen werden kann, wodurch die
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Schmelze aus einem tiefer liegenden Schmelzeofen in den Aufnahmeraum einge-
zogen werden kann. Ein weiterer Vortell besteht hierbel darin, dass im Schmelze-
aufnahmeraum bereits der notwendige Druck zum Halten der Schmelzesaule er-
zeugt wird, wodurch es beim Anheben der Schmelzetransportvorrichtung aus dem
Schmelzeofen nicht zu einem Absinken des Schmelzeniveaus im Schmelzeauf-

nahmeraum kommt.

Ferner kann es zweckmaldig sein, wenn zum Befullen des Schmelzeaufnahmerau-
mes der Schmelzetransportvorrichtung die Ausgussoffnung mittels einer Kupplung
mit einem Schmelzeofen gekoppelt wird. Eine derartige Kupplung bringt den Vor-
teill mit sich, dass eine saubere Verbindung zwischen der Schmelzetransportvor-
richtung und der Gussform bzw. dem Schmelzeofen hergestellt werden kann,
wodurch eine Verunreinigung der Schmelzetransportvorrichtung durch die

Schmelze moéglichst hintangehalten werden kann.

Daruber hinaus kann vorgesehen sein, dass zum Befullen des Schmelzeaufnah-
meraumes der Schmelzetransportvorrichtung die Ausgussoffnung mittels einer
Kupplung mit dem Steigrohr eines Niederdruckofens gekoppelt wird, wobei die
Schmelze mittels dem Niederdruckofen in den Schmelzeaufnahmeraum gedruckt
wird. Durch diese Mallhahme kann der Schmelzeaufnahmeraum einfach mit

Schmelze befullt werden.

Weiters kann vorgesehen sein, dass zum Beflullen des Schmelzeaufnahnmeraumes
der Schmelzetransportvorrichtung die Ausgusséffnung in ein Schmelzeofen einge-

taucht wird.

Gemal einer besonderen Auspragung ist es méglich, dass zum Beflllen des
Schmelzeaufnahmeraumes der Schmelzetransportvorrichtung die Ausgusséffnung
mittels der Kupplung mit einem Schmelzeofen gekoppelt wird, welcher einen Ofen-
fullstand aufwelst, der hoher ist, als das Fullmengensoliniveau, und dass der FuUll-
vorgang durch geregeltes Ablassen von Gas aus dem Schmelzeaufnahmeraum
erfolgt. Dies bringt den Vortell mit sich, dass die Schmelze durch Wirkung der
Schwerkraft vom Schmelzeofen in den Schmelzeaufnahmeraum gebracht werden

kann, ohne dass ein zusatzliches Energieaufbringungsmittel bendtigt wird.
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Erfindungsgemal ist ein Verfahren zum Gielden von Schmelze mittels einer
Schmelzetransportvorrichtung vorgesehen. Das Verfahren umfasst die Verfah-
rensschritte:

- bereitstellen der Schmelzetransportvorrichtung mit im Schmelzeaufnahmeraum
aufgenommener Schmelze, wobei im Schmelzeaufnahmeraum ein Unterdruck an-
iegt und ein Auslaufen der Schmelze aus der Ausgussoéffnung durch den Unter-
druck In Zusammenwirken mit dem Umgebungsdruck unterbunden wird,;

- ablassen der Schmelze aus der Schmelzetransportvorrichtung durch 6ffnen des
Gasventiles zum kontrollierten einbringen von Gas in den Schmelzeaufnahme-
raum und verringern des Unterdruckes im Schmelzeaufnahmeraum, wodurch die

Schmelze schwerkraftbedingt aus der Ausgusséffnung in eine Gussform stromt.

Das erfindungsgemalde Verfahren bringt den Vorteil mit sich, dass die Schmelze
exakt dosiert aus der Schmelzetransportvorrichtung abgelassen werden kann,
wodurch ein Herstellen hochwertiger Gusswerkstlicke ermdéglicht wird. Dartber

hinaus kann die Schmelze unter Einwirkung der Schwerkraft auslaufen.

Insbesondere kann es vortellhaft sein, wenn nach dem Beenden des Ablassens
der Schmelze, die im Reservoir des Siphons verbleibende Schmelze durch einen
Gasdruckstold ausgeblasen wird. Dies bringt den Vortell mit sich, dass die Rest-
schmelze nicht Im Reservoir erstarren kann, wodurch eine Beschadigung der
Schmelzetransportvorrichtung hintangehalten werden kann. Hierzu kann beispiels-
weise eine Druckluftduse im Ausgusskanal angeordnet sein. Weiters ist es auch
denkbar, dass Im Schmelzeaufnahmeraum in kurzer Zeit ein grof3es Gasvolumen
eingebracht wird, sodass ein Ausblasen der Schmelze im Reservoir erreicht wer-

den kann.

Ferner kann vorgesehen sein, dass beim kontrollierten einbringen von Gas in den
Schmelzeaufnahmeraum ein innertes Gas in den Schmelzeaufnahmeraum einge-

bracht wird.

Daruber hinaus kann vorgesehen sein, dass bel einem Gasventil, welches als

Ventilblock mit mehreren Einzelventilen ausgebildet ist, die Regelung mittels des
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elektronischen Digitalrechners erfolgt, wobei die Regelung auf Basis eines mathe-
matischen Modells der Schmelzetransportvorrichtung erfolgt, wobei im mathemati-
schen Modell der Schmelzetransportvorrichtung die Kenndaten aller Einzelventile

des Ventilblockes hinterlegt sind. Dies bringt den Vortell mit sich, dass die Gaszu-

fuhr in den Schmelzeaufnahmeraum exakt gesteuert werden kann.

Gemal einer Weiterbildung ist es méglich, dass die Einzelventile des Ventilblo-
ckes zum Regeln der Durchflussmenge der Luft nur in den Offenzustand oder in
den Geschlossenzustand gebracht werden, und daher ausschliel3lich binarzu-
stande einnehmen. Von Vortell ist hierbel, dass durch diese Maldhahme die Durch-
flussmengen an Druckluft in den Einzelventilen exakt bekannt ist. Somit kann zu

jedem Zeitpunkt die aktuelle Durchflussmenge an Druckluft genau gesteuert wer-

den.

Ferner kann es zweckmaRig sein, wenn die Einzelventile beim Offenvorgang mit
einer erhéhten Uberspannung beaufschlagt werden, um die Schaltzeit zu verkUr-
zen und anschliel3end unter Beaufschlagung mit einer niedrigeren Schaltspan-

nung im Offenzustand gehalten werden. Von Vortell ist hierbel, dass durch diese

MalRhahme die Schaltzeiten der einzelnen Ventile verkurzt werden kénnen und so-

mit eine hochgenaue Regelung ermaoglicht wird.

Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemal welcher vorgesehen sein kann, dass
wahrend dem Ablassen der Schmelze aus der Schmelzetransportvorrichtung, mit-
tels dem Magnetelement ein Magnetfeld auf die im Ausguss strémende Schmelze
aufgebracht wird. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass die Schmelze wahrend

dem Ablassen gebremst werden kann.

Die Schmelzetransportvorrichtung ist auch im Betriebszustand beweglich und
kann somit zwischen verschiedenen Positionen verschoben bzw. transportiert wer-
den. Somit kann die Schmelzetransportvorrichtung auch in verschiedene Orientie-
rungen gebracht werden bzw. verkippt werden. Die Schmelzetransportvorrichtung
Ist jedoch nur In einer Betriebsorientierung funktionsfahig, wobel die Betriebsorien-
tierung. Als Hauptbetriebsorientierung wird insbesondere eine vertikal stehende

Ausrichtung der Schmelzetransportvorrichtung gesehen. Wie schon erwahnt, kann
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die Betriebsorientierung jedoch auch dann noch vorliegen, wenn die Schmelzet-
ransportvorrichtung um einen maximal zulassigen Verkippwinkel aus ihrer vertikal

stehenden Ausrichtung verkippt wird.

Die in diesem Dokument gewahlten Orientierungsangaben, wie oben oder unten
beziehen sich auf eine Schmelzetransportvorrichtung, welche in ihrer Hauptbe-

triebsorientierung, wie sie In den einzelnen Figuren gezeigt ist, ausgerichtet ist.

Als Unterdruck im Sinne dieses Dokumentes wird ein Absolutdruck bezeichnet,
welcher geringer ist, als der Umgebungsdruck der Schmelzetransportvorrichtung.
Im Normalfall ist die Schmelzetransportvorrichtung in einer Fertigungshalle aufge-
stellt und der Umgebungsdruck entspricht dem atmospharischen Druck. Der atmo-
spharische Druck Ist von den Umgebungsbedingungen und vom Aufstellungsort
abhangig. Insbesondere kann der atmospharische Absolutdruck einen Normdruck
von 1013,25 mbar einnehmen. Weilters ist es auch denkbar, dass die Schmelzet-
ransportvorrichtung in einem hermetisch abgedichteten Raum betrieben wird und
der Umgebungsdruck der Schmelzetransportvorrichtung gegenuber dem atmo-

spharischen Druck ernoht oder verringert ist.

Als Uberlaufniveau im Sinne dieses Dokumentes wird jenes Schmelzeniveau be-
zeichnet bis zu welchem bei fehlendem Unterdruck im Schmelzeaufnanmeraum

die Schmelze frel aus dem Schmelzeaufnahmeraum auslaufen wurde.

Welters ist es auch denkbar, dass das Gasventil dadurch gebildet ist, dass mit
dem Schmelzeaufnahmeraum ein Kolben gekoppelt ist. Weiters ist es auch denk-
bar, dass zumindest eine der den Schmelzeaufnahmeraum begrenzenden Wande

als Kolben ausgebildet ist.

Durch Verschiebung des Kolbens kann der Gaseintrag in den Schmelzeaufnah-

meraum reguliert werden.

Welters ist es auch denkbar, dass die Gussform derart ausgebildet ist, dass in der
Gussform eine Senke vorhanden ist, welche zur Aufnahme jenes Teilbereiches

des Ausgusses dient, welcher unterhalb des Uberlaufniveau angeordnet ist und
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auch dessen Formgebung aufweist. Dadurch kann die Fallhéhe der Schmelze am

Beginn des Gussvorganges moglichst geringgehalten werden.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.
Es zeigen jewells In stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 eine schematische Schnittdarstellung eines ersten Ausfuhrungsbei-

spiels einer Schmelzetransportvorrichtung mit einem Siphon;

Fig. 2 eine schematische Schnittdarstellung eines zweiten Ausfuhrungsbei-

spiels einer Schmelzetransportvorrichtung mit einem Sieb;

Fig. 3 einzelne Verfahrensschritte eines Fullvorganges zum Fullen eines

Schmelzeaufnahmeraumes mit Schmelze;

Fig. 4 einzelne Verfahrensschritte eines alternativen Fullvorganges zum Ful-

len eines Schmelzeaufnahmeraumes mit Schmelze:
FIg. 5 eine schematische Darstellung eines Eingieldvorganges;

Fig. 6 eine schematische Darstellung eines weiteren alternativen Fullvorgan-

ges zum Fullen eines Schmelzeaufnahmeraumes mit Schmelze;

Fig. 7 eine schematische Schnittdarstellung eines weiteren Ausfuhrungsbel-

spiels einer Schmelzetransportvorrichtung mit einer Ablassoffnung;

Fig. 8 eine schematische Schnittdarstellung eines weiteren Ausfuhrungsbel-

spiels einer Schmelzetransportvorrichtung mit einer Heizvorrichtung;

Fig. 9 eine schematische Schnittdarstellung eines weiteren Ausfuhrungsbel-
splels einer Schmelzetransportvorrichtung mit mehreren Ausgussoff-

nungen:;
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Fig. 10  eine schematische Schnittdarstellung eines ersten Ausfuhrungsbei-

spiels einer Schmelzetransportvorrichtung mit einem Siphon und Spritz-

schutz;

Fig. 11 eine schematische Darstellung eines weiteren alternativen Fullvorgan-
ges zum Fullen eines Schmelzeaufnahmeraumes mit Schmelze unter

Verwendung eines Niederdruckofens;

Fig. 12  elne schematische Darstellung eines Eingiefdvorganges in mehrere

Gussformen gleichzeitig;

Fig. 13  eine schematische Schnittdarstellung eines weiteren Ausfuhrungsbel-

spiels einer Schmelzetransportvorrichtung mit mehreren Aufnahmerau-

men:;

Fig. 14  eine schematische Schnittdarstellung eines weiteren Ausfuhrungsbel-

spiels einer Schmelzetransportvorrichtung mit einer Lanze;

Fig. 15  eine schematische Schnittdarstellung eines weiteren Ausfuhrungsbel-

spiels einer Schmelzetransportvorrichtung mit einem Kolben.

EinfUhrend sel festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfln-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bautellbe-
zelchnungen versehen werden, wobel die In der gesamten Beschreibung enthalte-
nen Offenbarungen sinngemalf auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw.
gleichen Bautellbezeichnungen ubertragen werden kdnnen. Auch sind die In der
Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese Lage-

angaben bel einer Lageanderung sinngemall auf die neue Lage zu Ubertragen.

Fig. 1 zeigt ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer Schmelzetransportvorrichtung 1,

welche zum Transport von Schmelze 2 dient.

Die Schmelzetransportvorrichtung 1 weist einen Schmelzebehalter 3 auf, in wel-
chem ein Schmelzeaufnahmeraum 4 ausgebildet ist, der zur Aufnahme der

Schmelze 2 dient.
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Weiters umfasst die Schmelzetransportvorrichtung 1 einen Ausguss 5, welcher mit
dem Schmelzebehalter 3 gekoppelt ist. Der Ausguss 5 kann als integraler Be-
standteil des Schmelzebehalters 3 ausgebildet sein. Weiters ist es auch denkbar,
dass der Ausguss 5 als eigener Bauteil ausgebildet ist, welcher mit dem Schmel-
zebehalter 3 gekoppelt ist. Der Ausguss 5 welst eine Ausgussoffnung 6 auf, Uber
welche die im Schmelzebehalter 3 aufgenommene Schmelze 2 aus der Schmel-

zetransportvorrichtung 1 hinaus in eine Gussform strémen kann.

Die Ausgusséoffnung 6 kann einen kreisrunden Querschnitt aufweisen. Weiters ist
es auch denkbar, dass die Ausgusséffnung 6 einen quadratischen Querschnitt
aufwelst. Aullerdem Ist es auch denkbar, dass die Ausgussoffnung 6 einen recht-
eckigen Querschnitt aufweist, wobei insbesondere eine Langserstreckung der
Ausgussoffnung 6, welche normal zur Schnittebene verlauft eine grole Erstre-
ckung aufweisen kann. Beispielswiese kann die Langserstreckung der Ausgussoft-
nung 6 bis zu 2000mm, Insbesondere bis zu 500mm betragen. Dies ist insbeson-
dere bei langgezogenen Gusswerkstlcken, wie etwa Zylinderblécken oder Zylin-

derkdpfen vortellhaft.

Naturlich kann diese langliche Erstreckung der Ausgussoffnung 6 auch bel den

sonstigen Ausfuhrungsvarianten vorteilhaft sein.

Welters ist ein Gasventil 7 ausgebildet, welches mit dem Schmelzeaufhnahmeraum
4 stromungsverbunden ist und welches zum Regulieren des Gaseintrags in den
Schmelzeaufnahmeraum 4 ausgebildet ist. Das Gasventil 7 ist oberhalb eines Full-
niveaumaximum 8 angeordnet, sodass keine Schmelze 2 in das Gasventil 7 ein-
stromen kann. Das Fullniveaumaximum wird so gewahlt, dass, wenn der Schmel-
zebehalter 3 bis zum Fullniveaumaximum 8 mit Schmelze 2 gefullt ist, iIm Schmel-
zeaufnahmeraum 4 welterhin ein gasgefullter Raum verbleibt, in welchem mittels

des Gasventiles 7 ein Druck eingestellt werden kann.

Welters kann ein Druckerfassungsmittel 9 vorgesehen sein, mittels welchem ein
Innendruck im Schmelzeaufnahmeraum 4 erfasst werden kann. Somit kann der
Gasdruck im Schmelzeaufnahmeraum 4 gezielt durch das Gasventil 7 eingestellt

werden.
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Wie aus dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 welters ersichtlich, kann vorgese-
hen sein, dass die Schmelzetransportvorrichtung 1 einen Fullstandsensor 10 auf-
weist, welcher zum Erfassen eines Fullmengenistniveaus 11 dient. Das Fullmen-

genistniveau 11 kann somit fortlaufend erfasst und mit einem Fullmengensolini-

veau 12 abgeglichen werden.

Wie aus Fig. 1 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die Schmelzetrans-
portvorrichtung 1 einen Siphon 13 aufweist, welcher ein Reservoir 14 aufwelst,
das zwischen dem Schmelzeaufnahmeraum 4 und der Ausgusséffnung 6 ange-
ordnet ist. Welters ist eine Siphonwand 15 ausgebildet, welche derart in das Re-
servoir 14 hineinragt, dass, wenn das Reservoir 14 bis zu einem Uberlaufniveau
17 mit Schmelze gefullt ist, der Schmelzeaufnahmeraum 4 gasdicht bezuglich ei-
ner SchmelzebehalterauRenseite 16 verschlossen ist. Hierbei ist im Ausguss 5 der
Siphon 13 so ausgebildet, dass das Reservoir 14 das Uberlaufniveau 17 aufweist,
wobel die Siphonwand 15 derart ausgebildet ist, dass sie eine Siphonwandunter-
kante 41 aufweist. Die Siphonwand 15 ragt derart in das Reservoir 14 hinein, dass
eine Siphonwandunterkante 41 auf einem tieferen Niveau angeordnet ist, als das

Uberlaufniveau 17.

In Fig. 1 ist der Schmelzebehalter 3 teilweise mit der Schmelze 2 beflullt darge-
stellt. Wie aus Fig. 1 ersichtlich, ergibt sich durch den beschriebenen Aufbau eine
erste Schmelzeoberflache 18, welche an der Schmelzebehalteraullenseite 16 an-
geordnet bzw. dieser zugeordnet ist. Welters ist eine zweite Schmelzeoberflache
19 ausgebildet, welche im Schmelzeaufhnahmeraum 4 des Schmelzebehalters 3
angeordnet ist. Die zweite Schmelzeoberflache 19 entspricht dem Fullmengenist-
niveau 11. Auf die erste Schmelzeoberflache 18 wirkt der Umgebungsdruck des

Schmelzebehalters 3. Auf die zweite Schmelzeoberflache 19 wirkt der Innendruck

des Schmelzeaufnahmeraumes 4.

FUr den Transport des Schmelzebehélters 3 kann es vorteilhaft sein, wenn, wie In
Fig. 1 dargestellt, die erste Schmelzeoberflache 18 geringfugig unterhalb des

Uberlaufniveau 17 liegt. Dadurch kann ein Verschutten der Schmelze 2 bestmog-
ich vermieden werden. Dieser Niveauunterschied kann beispielsweise durch Ver-

ringerung des Druckes im Schmelzeaufnahmeraum 4 erreicht werden. Alternativ

20/ 58
N2019/09700-AT-00



20

dazu kann der Schmelzebehalter 3 direkt nach dem Fullen geschuttelt oder ge-

ringfugig verkippt werden, um bereits direkt nach dem Fullen des Schmelzebehal-
ters 3 diesen Niveauunterschied zu erreichen. Natarlich 1st es auch moglich, dass
der Schmelzebehalter 3 manipuliert wird, wahrend das Niveau der ersten Schmel-

zeoberflache 18 gleich mit dem Uberlaufniveau 17 liegt.

Wie aus Fig. 1 welters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass der Ausguss 5 In

Form einer Lanze 20 ausgebildet ist und dass der Siphon 13 an der Unterseite der

Lanze 20 angeordnet ist.

Im Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 kann der Siphon 13 einen nach oben offenen
Behalter 21 umfassen, welcher mittels Streben 22 mit dem Ausguss 5 gekoppelt
Ist. In diesem Ausfuhrungsbeispiel definiert eine Oberkante des Behalters 21
gleichzeitig das Uberlaufniveau 17. Wird im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel
nach Fig. 1 mittels dem Gasventil 7 Gas in den Schmelzeaufnahmeraum 4 einge-
lassen, so senkt sich die zweite Schmelzeoberflache 19 ab, wodurch die im
Schmelzeaufnahmeraum 4 befindliche Schmelze 2 durch einen Ausgusskanal 23
INn das Reservoir 14 [auft, wodurch sich die erste Schmelzeoberflache 18 anhebt.
Die erste Schmelzeoberflache 18 hebt sich hierbel sowelt an, bis die Schmelze 2

Uber das Uberlaufniveau 17 auslauft.

Welters kann auch vorgesehen sein, dass der nach oben offene Behalter 21

wechselbar am Ausguss 5 angeordnet Ist.

In der Fig. 2 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform der Schmelzetransportvorrichtung 1 gezeigt, wobeil wiederum far glei-
che Telle gleiche Bezugszeichen bzw. Bautellbezeichnungen wie In der vorange-
gangenen Fig. 1 verwendet werden. Um unndétige Wiederholungen zu vermeiden,
wird auf die detalllierte Beschrelbung in der vorangegangenen Fig. 1 hingewiesen

bzw. Bezug genommen.

Das Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 2 weist grundsatzlich einen ahnlichen Aufbau

wie das Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 auf, wobel jedoch anstatt des Siphons 13
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ein Sieb 24 im Ausguss 5 angeordnet ist. Das Sieb 24 kann ebenfalls wechselbar

am Ausguss S angeordnet sein.

Das Sieb 24 bzw. dessen moglicher Aufbau ist ebenfalls in Fig. 2 in einer Detailan-
sicht dargestellt. Wie aus dieser Detailansicht ersichtlich, weist das Sieb 24 eine
Maschenweite 25 auf. Die Maschenwelte 25 ergibt sich durch den Abstand der
einzelnen Siebstabe 48 zueinander. Durch die einzelnen Siebstabe 48 werden

eine Vielzahl von Sieb6ffnungen 49 gebildet.

Weiters weist das Sieb 24 eine Sieboberseite 26 auf, welche dem Schmelzeauf-
nahmeraum 4 zugewandt ist und eine Siebunterseite 27 auf, welche der Schmel-
zebehalteraulienseite 16 zugewandt ist. In diesem Ausfuhrungsbeispiel ist die

erste Schmelzeoberflache 18 an der Siebunterseite 27 ausgebildet.

Im Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 2 ist das Sieb 24 direkt an der Ausgusséoffnung 6
angeordnet. Naturlich kann das Sieb 24 auch zur Ausgussoffnung 6 beabstandet

iInnerhalb des Ausgusskanales 23 angeordnet sein.

Wie aus Fig. 2 welters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass das Gasventil 7 als
Ventilblock 28 ausgebildet ist, welcher mehrere Einzelventile 29 aufweist. Insbe-
sondere kann vorgesehen sein, dass die Einzelventile 29 des Ventilblocks 28 In
Parallelschaltung zueinander ausgebildet sind. Die einzelnen im Ventilblock 28
ausgebildeten Einzelventile 29 kdnnen eine zueinander unterschiedliche Durch-
flussgrolde aufweisen, wodurch im Ventilblock 28 durch selektives Schalten der
Einzelventile 29 verschiedene Durchstrommengen eingestellt werden konnen. Ins-
besondere kann vorgesehen sein, dass einige der Einzelventile 29 gleiche Kenn-
daten aufwelsen und dass einige der Einzelventile 29 zueinander unterschiedliche

Kenndaten aufweisen.

Die Ausbildung eines Ventilblockes 28 kann unabhangig von der Ausfuhrung eines

Siebes 24 oder eines Siphons 13 gewahlt werden.

In den Figuren 3a bis 3¢ Ist eine weltere und gegebenenfalls fur sich eigenstan-
dige Ausfuhrungsform der Schmelzetransportvorrichtung 1 gezeigt, wobei wiede-

rum fur gleiche Telle gleiche Bezugszeichen bzw. Bautellbezeichnungen wie In
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den vorangegangenen Figuren 1 und 2 verwendet werden. Um unnoétige Wieder-
holungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegan-

genen Figuren 1 und 2 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

In den Figuren 3a bis 3c ist ein moéglicher Fullvorgang zum Fullen des Schmelze-

aufnahmeraumes 4 mit Schmelze 2 schematisch dargestellt.

Wie aus Fig. 3a ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die Schmelze 2 in einem
Schmelzeofen 30 bereitgestellt wird und dass der Schmelzebehélter 3 oberhalb

des Schmelzeofens 30 positioniert wird.

Wie aus Fig. 3b ersichtlich, kann der Schmelzebehalter 3 in einem weiteren Ver-
fahrensschritt in die im Schmelzeofen 30 angeordnete Schmelze 2 zumindest teil-
weise eintauchen, sodass die Ausgussoffnung 6 unterhalb des Ofenfullstandes 32
der Schmelze 2 im Schmelzeofen 30 eintaucht. Wenn nun das Gasventil 7 gedff-
net bzw. bereits beim Eintauchen gedffnet ist, kann die Schmelze 2 Uber die Aus-
gussoffnung 6 In den Schmelzeaufnahmeraum 4 des Schmelzebehalters 3 ein-
stromen. Diese Position des Schmelzebehalters 3 kann auch als Befullposition 31

bezeichnet werden.

Wenn das Fullmengensolliniveau 12 im Schmelzeaufnahmeraum 4 erreicht ist,
kann das Gasventil 7 geschlossen werden und der Schmelzebehalter 3, wie in Fig.
3c ersichtlich, wieder angehoben werden, um zu seiner Giel3position transportiert

werden zu kénnen.

Wenn das aus dem Schmelzeaufnahmeraum 4 ausstromende Gas das Gasventil
/ drucklos passieren kann, so wird sich im gefullten Zustand des Schmelzebehal-
ters 3 das Fullmengenistniveau 11 an den Ofenfullstand 32 anpassen. Beim an-

schliel3enden Schliellen des Gasventiles 7 und Anheben des Schmelzebehalters
3 wird sich das Fullmengenistniveau 11 absenken, bis der Unterdruck im Schmel-
zeaufnahmeraum 4 ausreichend grof} ist, um die Schmelze 2 durch den Druckun-
terschied zwischen dem Innenraumdruck im Schmelzeaufnahmeraum 4 und dem

Umgebungsdruck auf gleichem Niveau zu halten.
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In den Figuren 4a und 4b ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstan-
dige Ausfuhrungsform der Schmelzetransportvorrichtung 1 gezeigt, wobei wiede-
rum fur gleiche Telle gleiche Bezugszeichen bzw. Bautellbezeichnungen wie In
den vorangegangenen Figuren 1 bis 3 verwendet werden. Um unnotige Wiederho-
lungen zu vermeiden, wird auf die detalllierte Beschreibung in den vorangegange-

nen Figuren 1 bis 3 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

In den Fig. 4a und 4b ist ein alternatives Verfahren zum Beflllen des Schmelze-

aufnahmeraumes 4 mit Schmelze 2 dargestellt.

Wie aus den Fig. 4a und 4b ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass der Schmel-
zebehalter 3 nur so welt in den Schmelzeofen 30 eintaucht, dass die Ausgussoft-

nung 6 unterhalb des Ofenfllistandes 32 liegt.

Um nun das Fullmengensoliniveau 12 im Schmelzeaufnahmeraum 4 zu erreichen,
kann mittels einer Vakuumpumpe 33 der Schmelzeaufnahmeraum 4 evakuiert
werden, wodurch die Schmelze 2 in den Schmelzeaufnahmeraum 4 eingezogen
wird. Anschliel3end kann das Gasventil 7 geschlossen werden, um im Schmelze-
aufnahmeraum 4 das Fullmengenistniveau 11 beim Transport der Schmelzetrans-

portvorrichtung 1 auf konstantem Niveau zu halten.

Da der Schmelzeaufnahmeraum 4 vor dem Anheben des Schmelzebehalter 3, wie
es In Fig. 4b dargestellt ist, bereits durch die Vakuumpumpe 33 evakuiert ist, wird

sich beim Anheben das Fullmengenistniveau 11 im Schmelzeaufnahmeraum 4 nur

geringfugig absenken.

In der Figur 5 Ist eine weltere und gegebenenfalls flr sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform der Schmelzetransportvorrichtung 1 gezeigt, wobei wiederum fur glei-
che Telle gleiche Bezugszeichen bzw. Bautellbezeichnungen wie In den vorange-
gangenen Figuren 1 bis 4 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu
vermeliden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Figuren

1 bis 4 hingewiesen bzw. Bezug genommen.
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Wie aus Fig. 5 ersichtlich, kann der Schmelzebehalter 3 nach dem Befullvorgang
mit Schmelze 2 in seine Giellposition 34 verbracht werden, in welcher die Aus-
gussoffnung 6 mit einer Gussform 35 verbunden wird bzw. in die Gussform 35 ein-
gebracht wird. Anschliel3end kann das Gasventil 7 gedffnet werden, um gezielt
Gas In den Schmelzeaufnahmeraum 4 einstrémen zu lassen und das Fullmenge-
nistniveau 11 abzusenken. Durch diesen Vorgang kann die Schmelze 2 vom
Schmelzeaufnahmeraum 4 in einen Formhohlraum 36 der Gussform 35 einge-

bracht werden.

In der Figur 6 Ist eine weltere und gegebenenfalls flr sich eigenstandige Ausfun-
rungsform der Schmelzetransportvorrichtung 1 gezeigt, wobei wiederum fur glei-
che Telle gleiche Bezugszeichen bzw. Bautellbezeichnungen wie in den vorange-
gangenen Figuren 1 bis 5 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu
vermeiden, wird auf die detalllierte Beschrelbung in den vorangegangenen Figuren

1 bis 5 hingewlesen bzw. Bezug genommen.

Fig. 6 zeigt eine weltere Variante der Befullung des Schmelzeaufnahmeraumes 4

mit Schmelze 2.

Wie aus Fig. 6 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass am Ausguss 5 eine Kupp-
lung 37 angeordnet ist, welche zum Kuppeln des Ausgusses 5 mit dem Schmelze-
ofen 30 dient. Insbesondere kann bel einer derartigen Ausfihrungsvariante vorge-
sehen sein, dass der Ofenflullstand 32 héher gelegen ist als das Fullmengensolini-
veau 12. Somit kann nach erfolgreicher Herstellung einer Stromungsverbindung
zwischen dem Schmelzebehalter 3 und dem Schmelzeofen 30 mittels der Kupp-
lung 37 die Schmelze 2 unter Schwerkrafteinfluss vom Schmelzeofen 30 in den
Schmelzeaufnahmeraum 4 eingelassen werden. Hierbei kann das Gasventil 7
zum Regulieren der Fullmengen bzw. der Fullgeschwindigkeit der Schmelze 2 im

Schmelzeaufnahmeraum 4 dienen.

Wenn der Schmelzebehalter 3, wie in Fig. 6 dargestellt, eine Kupplung 37 auf-

welist, kann diese Kupplung 37 auch gleichzeitig zum Herstellen einer Stromungs-
verbindung zwischen dem Schmelzebehalter 3 und der Gussform 35 verwendet

werden.
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In der Figur 7 Ist eine weltere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform der Schmelzetransportvorrichtung 1 gezeigt, wobeil wiederum far glei-
che Telle gleiche Bezugszeichen bzw. Bautellbezeichnungen wie in den vorange-
gangenen Figuren 1 bis 6 verwendet werden. Um unndétige Wiederholungen zu
vermeilden, wird auf die detalllierte Beschrelbung in den vorangegangenen Figuren

1 bis 6 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Fig. 7 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der Schmelzetransportvorrichtung 1,
Insbesondere des Ausgusses 5. Wie aus Fig. 7 ersichtlich, kann vorgesehen sein,
dass am Boden des Reservoirs 14 eine Ablassoffnung 38 vorgesehen ist, welche
zum Ablassen einer Restschmelze, die aufgrund der baulichen Gegebenheiten im
Reservoir 14 verbleibt, dient. Die Ablassoffnung 38 kann einen mechanischen Ver-
schluss aufwelisen, mittels welchem die Iim Reservoir 14 verbleibende Rest-

schmelze abgelassen werden kann.

In der Figur 8 Ist eine weltere und gegebenenfalls flur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform der Schmelzetransportvorrichtung 1 gezeigt, wobei wiederum fur glei-
che Telle gleiche Bezugszeichen bzw. Bautellbezeichnungen wie In den vorange-
gangenen Figuren 1 bis 7 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu
vermeliden, wird auf die detaillierte Beschrelbung in den vorangegangenen Figuren

1 bis 7 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Wie aus Fig. 8 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass an den Ausgusskanal 23
des Ausgusses 5 direkt anschliel3end als geschlossener Kanal, der Siphon 13
ausgebildet ist, wobeil das Reservoir 14 durch eine Senke gebildet ist. Die Aus-

gussoffnung 6 kann beispielsweise als vertikalstehende Offnung ausgebildet sein.

Bel einem Ausfuhrungsbeispiel des Ausgusses 5, wie er In Fig. 8 dargestellt ist,
kann vorgesehen sein, dass die nach dem Gieldvorgang im Reservoir 14 verblei-
bende Restschmelze durch einen Druckluftstold aus dem Reservoir 14 ausgebla-
sen wird. Hierzu kann beispielsweise eine Druckluftdise im Ausgusskanal 23 an-
geordnet sein. Weiters ist es auch denkbar, dass im Schmelzeaufnahmeraum 4 In
kurzer Zeit ein groRes Gasvolumen eingebracht wird, sodass ein Ausblasen der

Schmelze 2 Im Reservoir 14 erreicht werden kann.
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Wie aus Fig. 8 welters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass im Ausguss 5 elne
Heizvorrichtung 39 angeordnet ist, welche zum Warmhalten der Schmelze 2 dient.
Die Heizvorrichtung 39 kann naturlich auch an sonstiger Stelle in der Schmelzet-
ransportvorrichtung 1 platziert sein. Naturlich kann die Heizvorrichtung 39 bel
samtlichen Ausfuhrungsvarianten der Schmelzetransportvorrichtung 1 ausgebildet

seln.

In der Figur 9 ist eine weltere und gegebenenfalls flr sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform der Schmelzetransportvorrichtung 1 gezeigt, wobei wiederum fur glei-
che Telle gleiche Bezugszeichen bzw. Bautellbezeichnungen wie In den vorange-
gangenen Figuren 1 bis 8 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu
vermeliden, wird auf die detaillierte Beschrelbung in den vorangegangenen Figuren

1 bis 8 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

In der Figur 9 ist eine weltere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform der Schmelzetransportvorrichtung 1 gezeigt, wobei wiederum fur glei-
che Telle gleiche Bezugszeichen bzw. Bautellbezeichnungen wie In den vorange-
gangenen Figuren 1 bis 8 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu
vermeiden, wird auf die detalllierte Beschrelbung in den vorangegangenen Figuren

1 bis 8 hingewlesen bzw. Bezug genommen.

Wie aus Fig. 9 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass der Ausguss 5 mehrere
Ausgussoffnungen 6 aufwelst. Die einzelnen Ausgussoffnungen 6 kdnnen bel-
splelswelise Uber den Umfang verteilt am Ausguss 5 angeordnet sein. Im in Fig. 9
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel sind vier Ausgussoffnungen 6 tber den Umfang
vertellt ausgebildet. Wie aus Fig. 9 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass bel el-
nem derartigen Ausfuhrungsbeispiel ein zentrales Reservoir 14 ausgebildet ist,
welches beispielsweise eine einzelne umlaufende Siphonwand 15 aufweist, wobel
die einzelnen Ausgussoffnungen 6 jewells mittels einem Stroémungskanal 40 mit
dem Reservoir 14 stromungsverbunden sein konnen. Wie aus Fig. 9 weiters er-
sichtlich, kann vorgesehen sein, dass die einzelnen Ausgussoffnungen 6 alle die-
selbe lichte Welite aufweisen. Somit kbnnen an jede der Ausgussoffnungen 6 ein-
zelne Gussformen 35 angeschlossen werden, wobel ein gleichmaliges Beflllen

der Gussformen 35 erreicht werden kann.
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In einer alternativen, nicht dargestellten Ausfihrungsvariante kann auch vorgese-
hen sein, dass die einzelnen Ausgussoffnungen 6 eine unterschiedliche lichte
Welte aufwelsen, wodurch erreicht werden kann, dass unterschiedliche an die ein-
zelnen Ausgussoffnungen 6 angeschlossenen Gussformen 35 mit unterschiedli-

cher Befullgeschwindigkeit gefullt werden kdnnen.

Wie aus Fig. 9 welters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die einzelnen Aus-
gussoffnungen 6 ein gleiches Uberlaufniveau 17 aufweisen. Um die Funktionalitat
des Siphons 13 zu gewahrleisten, muss vorgesehen sein, dass eine Siphonwand-

unterkante 41 tiefer angeordnet ist als das tiefste Uberlaufniveau 17.

Wie aus Fig. 9 welters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass ein Magnetelement
42 ausgebildet ist, welches beispielsweise eine Spule 43 umfasst. Wenn die Spule
43 mit Strom beaufschlagt wird, kann zusatzlich zum Unterdruck im Schmelzebe-
halter 3 eine Bremswirkung beim Ausstrémen der Schmelze 2 erreicht werden,

wodurch eine Vergleichmaligung bzw. eine Beruhigung der Schmelze 2 beim Gie-

[3en erreicht werden kann.

In der Figur 10 ist eine weltere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform der Schmelzetransportvorrichtung 1 gezeigt, wobeil wiederum far glei-
che Telle gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie In den vorange-
gangenen Figuren 1 bis 9 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu
vermeliden, wird auf die detaillierte Beschrelbung in den vorangegangenen Figuren

1 bis 9 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Fig. 10 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der Schmelzetransportvorrichtung
1, wobel diese im Grundaufbau gleich wie jenes Ausfuhrungsbeispiel aus Fig. 1
sein kann. Wie aus Fig. 10 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass ein Umlenkele-
ment 44 ausgebildet ist, welches als Spritzschutz bzw. zur FUhrung der Schmelze
2 dient. Insbesondere kann das Umlenkelement 44 derart ausgebildet sein, dass

die Schmelze 2 nach unten gelenkt wird.
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In der Figur 11 ist eine weltere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform der Schmelzetransportvorrichtung 1 gezeigt, wobeil wiederum far glei-
che Telle gleiche Bezugszeichen bzw. Bautellbezeichnungen wie in den vorange-
gangenen Figuren 1 bis 10 verwendet werden. Um unnotige Wiederholungen zu
vermeilden, wird auf die detalllierte Beschrelbung in den vorangegangenen Figuren

1 bis 10 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Wie aus Fig. 11 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die Schmelzetransport-
vorrichtung 1 mittels einem dem Fachmann bekannten Niederdruckofen 45 befullt
wird. Hierbel kann ein Steigrohr 46 des Niederdruckofens 45 direkt mit der Aus-
gussoffnung 6 gekoppelt werden, um eine Stroémungsverbindung zwischen dem
Steigrohr 46 und dem Schmelzeaufnahmeraum 4 herzustellen. Wenn nun beim
Beflllvorgang das Gasventil 7 gedffnet wird, kann durch die Funktion des Nieder-
druckofens 45 die Schmelze 2 im Steigrohr 46 nach oben gedruckt werden, bis
der Schmelzeaufnahmeraum 4 bis zu seinem Fullmengensolliniveau 12 mit

Schmelze 2 gefullt ist.

Bel einer derartigen Ausfihrungsvariante kann auf3erdem vorgesehen sein, dass
im Bereich der Kupplung 37 zwischen dem Steigrohr 46 und der Ausgusséoffnung
6 eine nicht dargestellte EntlGftung ausgebildet ist, welche aktiviert werden kann,
sodass die im Steigrohr befindliche Schmelze nach Beendigung des Fullvorgan-
ges und vor dem Abkuppeln wieder zurlck in den Niederdruckofen 45 stromen
kann. Weiters Ist es naturlich auch denkbar, dass der Bereich der Ausgussoffnung
6, sowie das Steigrohr 46 schrag ausgebildet sind, sodass die Schmelze 2 beim

Abkuppeln wieder in den Niederdruckofen 45 stromen kann.

In der Figur 12 ist eine weltere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfun-
rungsform der Schmelzetransportvorrichtung 1 gezeigt, wobeil wiederum far glei-
che Telle gleiche Bezugszeichen bzw. Bautellbezeichnungen wie In den vorange-
gangenen Figuren 1 bis 11 verwendet werden. Um unndtige Wiederholungen zu
vermeliden, wird auf die detaillierte Beschrelbung in den vorangegangenen Figuren

1 bis 11 hingewiesen bzw. Bezug genommen.
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Fig. 12 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der Schmelzetransportvorrichtung
1. Wie aus Fig. 12 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass mehrere Gussformen
35 mit der Schmelzetransportvorrichtung 1 gekoppelt werden kénnen und gleich-
zeltig von dieser beflullt werden kdnnen. Insbesondere kann vorgesehen sein,
dass die einzelnen Gussformen 35 in steigendem Guss mit der Schmelzetrans-
portvorrichtung 1 befullt werden kdnnen. Hierzu kann vorgesehen sein, dass an
den einzelnen Gussformen 35 ein Anguss in der unteren Formhalfte ausgebildet
Ist. Der Anguss kann hierbel mit der Ausgusséoffnung 6 der Schmelzetransportvor-

richtung 1 gekoppelt sein.

In der Figur 13 Ist eine weltere und gegebenenfalls flr sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform der Schmelzetransportvorrichtung 1 gezeigt, wobeil wiederum far glei-
che Telle gleiche Bezugszeichen bzw. Bautellbezeichnungen wie In den vorange-
gangenen Figuren 1 bis 12 verwendet werden. Um unndtige Wiederholungen zu
vermeliden, wird auf die detaillierte Beschrelbung in den vorangegangenen Figuren

1 bis 12 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Wie aus Fig. 13 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die Schmelzetransport-
vorrichtung 1 nicht einen einzelnen Schmelzeaufnahmeraum 4 aufweist, sondern
dass mehrere Schmelzeaufnahmeraume 4 ausgebildet sein kbnnen, welche zur
Aufnahme von unterschiedlichen Schmelzen dienen. Somit kbnnen beispielsweise
unterschiedliche Legierungen an den einzelnen Schmelzeaufnahmeraumen 4 auf-
genommen werden. Weiters ist es denkbar, dass die einzelnen Schmelzeaufnah-
meraume 4 jewells mit einem gemeinsamen Reservoir 14 stromungsgekoppelt
sind, wodurch die in den unterschiedlichen Schmelzeaufnahnmeraumen 4 aufge-

nommenen Schmelzen durch die gemeinsame Ausgusséffnung 6 ausgegossen

werden kénnen.

Weiters kann vorgesehen sein, dass jeder der Schmelzeaufnahmeraume 4 ein ei-
genes Gasventil 7 aufweist, sodass die in den unterschiedlichen Schmelzeaufnah-
meraumen 4 befindliche Schmelze 2 unabhangig voneinander in das Reservoir 14
beférdert werden kann. Somit ist es beispielsweise denkbar, dass die in den ein-

zelnen Schmelzeaufnanmeraumen 4 befindlichen Schmelzen 2 gleichzeitig in das
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Reservoir 14 abgelassen werden, sodass sie sich dort zu einer gewunschten Le-

glerung vermischen.

Weiters ist es auch denkbar, dass die sich in den einzelnen Schmelzeaufnahme-
raumen 4 befindlichen Schmelzen 2 nicht gleichzeitig sondern zeitversetzt zuel-
nander In das Reservoir 14 abgelassen werden. Hierdurch kann erreicht werden,
dass das in der Gussform 35 erzeugte Werkstlck beispielsweise eine unterschied-
iche Schichtung von unterschiedlichen Legierungen aufweist. Weiters ist es bel-
splelsweise auch denkbar, dass zuerst die Schmelze 2 eines ersten Schmelzeauf-
nahmeraumes 4 abgelassen wird, anschlieliend die Schmelze 2 eines zweiten
Schmelzeaufnahmeraumes 4 hinzu gemischt wird und anschlie3end nur noch die
Schmelze 2 des zweiten Schmelzeaufnahmeraumes 4 in das Reservoir 14 abge-
lassen wird. Hierdurch kann eine unterschiedliche Zusammensetzung bzw. eine
Schichtung von unterschiedlichen Legierungen im Werkstlck erreicht werden, wo-
bei ein gleichmé&Riger Ubergang von einer ersten Legierung auf eine zweite Legie-

rung erreicht werden kann.

In der Figur 14 st eine weltere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform der Schmelzetransportvorrichtung 1 gezeigt, wobei wiederum fur glei-
che Telle gleiche Bezugszeichen bzw. Bautellbezeichnungen wie in den vorange-
gangenen Figuren 1 bis 13 verwendet werden. Um unndtige Wiederholungen zu
vermeiden, wird auf die detalllierte Beschrelbung in den vorangegangenen Figuren

1 bis 13 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Wie aus Fig. 14 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass der Siphon 13 an der Un-
terseite des als Lanze 20 ausgebildeten Ausgusses 5 angeordnet ist. Der Siphon
13 bzw. der Ausguss 5 kann derart geformt sein, dass die Ausgussoffnung 6 an
der Unterseite der Lanze 20 angeformt ist. Eine derartige Ausfuhrungsvariante der
Schmelzetransportvorrichtung 1 ist besonders dann vorteilhaft, wenn die Fallh6he
der Schmelze 2 in die Gussform 35 md&glichst gering sein soll. Dies kann beispiels-
weise dann der Fall sein, wenn in der Gussform 35 beispielsweise der Formhohl-
raum 36 durch Formsand 47 gebildet ist. Bel einer derartigen Ausfuhrungsvariante
kann die Ausgusséffnung 6 maéglichst nahe an die Oberflache des Formsandes 47

gebracht werden, um die Fallhéhe der Schmelze 2 méglichst gering zu halten und
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damit ein Auswaschen des Formsandes 4/ zu unterbinden. Mit steigendem
Schmelzeniveau in der Gussform 35 kann die Schmelzetransportvorrichtung 1
ebenfalls angehoben werden. Hierbel kann die Lanze 20 immer geringfugig ober-

halb des Schmelzeniveaus in der Gussform 35 gehalten werden.

In einem welteren Ausfuhrungsbeispiel ist es auch denkbar, dass die Lanze 20
wahrend dem Fullen der Gussform 35 mit Schmelze 2 immer geringfligig in die In
der Gussform 35 befindliche Schmelze 2 eintaucht, wodurch ein besonders beru-

higter Gussvorgang erreicht werden kann.

Naturlich kann der beschriebene Gieldvorgang auch mit einer Schmelzetransport-
vorrichtung 1 durchgefuhrt werden, welche anstatt des Siphons 13 ein Sieb 24

aufwelst.

In der Figur 15 Ist eine weltere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform der Schmelzetransportvorrichtung 1 gezeigt, wobei wiederum fur glei-
che Telle gleiche Bezugszeichen bzw. Bautellbezeichnungen wie In den vorange-
gangenen Figuren 1 bis 14 verwendet werden. Um unndtige Wiederholungen zu
vermeiden, wird auf die detalllierte Beschrelbung in den vorangegangenen Figuren

1 bis 14 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Wie aus Fig. 15 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass eine der Wande des
Schmelzeaufnahmeraumes 4 in Form eines verschiebbaren Kolbens 50 ausgebil-
det 1st. EIn derartiger Kolben 50 kann eine Dichtung 51 aufweisen, mittels welcher
der Schmelzeaufnahmeraum 4 zur Schmelzebehélteraul3enseite 16 abgedichtet

ISt.

Durch Verschieben des Kolbens 50 kann das Volumen des Schmelzeaufnahme-
raumes 4 verandert werden. Dadurch kann die Schmelze 2 in den Schmelzeauf-
nahmeraum 4 eingezogen werden, bzw. beim Gielden wieder aus diesem ausge-

lassen werden.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfuhrungsvarianten, wobel an dieser

Stelle bemerkt seil, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfuh-
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rungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kom-
binationen der einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander méglich sind unad
diese Variationsmaoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen

Fachmannes liegt.

Der Schutzbereich ist durch die Anspriche bestimmt. Die Beschreibung und die
Zeichnungen sind jedoch zur Auslegung der Anspruche heranzuziehen. Einzel-
merkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen
unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen kdnnen fur sich eigenstandige erfinderi-
sche Losungen darstellen. Die den eigenstandigen erfinderischen Losungen zu-

grundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung entnommen werden.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Tellbereiche daraus mitumfassen, z.B.
Ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend

von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. samtli-
che Tellbereiche beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder grél3er und enden

bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1, oder
5,9 bis 10.

Der Ordnung halber seil abschliel}end darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus Elemente teillweise unmaldstablich und/oder vergrofdert

und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenliste

Schmelzetransportvorrichtung

Schmelze
Schmelzebehalter
Schmelzeaufnahmeraum
AUSQUSS

Ausgussoffnung

Gasventil
FUlinlveaumaximum
Druckerfassungsmittel
Fullstandsensor
Fullmengenistniveau
Fullmengensoliniveau
Siphon

Reservoir

Siphonwand
Schmelzebehalteraulienseite
Uberlaufniveau

erste Schmelzeoberflache
zweite Schmelzeoberflache
Lanze

Behalter

Strebe

Ausgusskanal

Sieb

Maschenwelte
Sieboberseite
Siebunterseite

Ventilblock

Einzelventll

Schmelzeofen
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31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51

Befullposition
Ofenfullstand
Vakuumpumpe
Giel3position
Gussform
Formhohlraum
Kupplung
Ablassoffnung
Heizvorrichtung
Strémungskanal
Siphonwandunterkante
Magnetelement
Spule
Umlenkelement
Niederdruckofen
Steigrohr
Formsand
Siebstab
Sieb6ffnung
Kolben

Dichtung
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Patentanspruche

1. Schmelzetransportvorrichtung (1) umfassend einen Schmelzebehalter
(3) In welchem ein Schmelzeaufnahmeraum (4) ausgebildet ist und einen Ausguss
(5), welcher mit dem Schmelzebehalter (3) gekoppelt ist, wobel der Ausguss (5)
eine Ausgussoffnung (6) aufwelst, welche mit dem Schmelzeaufnahmeraum (4)
strOmungsverbunden ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Gasventil (7) ausgebildet ist, welches mit dem Schmelzeaufnahmeraum (4)
stromungsverbunden ist und welches zum Regulieren des Gaseintrags in den
Schmelzeaufnahmeraum (4) ausgebildet ist, und

a) dass im Ausguss (5) ein Siphon (13) ausgebildet ist, welcher ein Reservoir (14)
aufweist, das zwischen dem Schmelzeaufnahmeraum (4) und der Ausgussoffnung
(6) angeordnet ist, wobei das Reservoir (14) ein Uberlaufniveau (17) aufweist, wo-
bel eine Siphonwand (15) ausgebildet ist, die eine Siphonwandunterkante (41)
aufweist, wobei die Siphonwand (15) derart in das Reservoir (14) hineinragt, dass
eine Siphonwandunterkante (41) auf einem tieferen Niveau angeordnet ist, als das
Uberlaufniveau (17) des Reservoirs (14),

und/oder

b) dass Im Ausguss (5) ein Sieb (24) angeordnet ist, welches eine Maschenweite

(25) zwischen 0,05mm und 10mm aufwelst.

2. Schmelzetransportvorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fullniveaumaximum (8) zwischen 20mm und 3000mm, Insbe-
sondere zwischen 100mm und 2000mm, bevorzugt zwischen 300mm und

1000mm oberhalb des Uberlaufniveaus (17) angeordnet ist.

3. Schmelzetransportvorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Ausguss (9) als Lanze (20) ausgebildet ist und der Siphon

(13) und/oder das Sieb (24) an einer Unterseite der Lanze (20) angeordnet ist.
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4 Schmelzetransportvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Sieb (24) derart im Ausguss (5) ange-
ordnet ist, dass eine Sieboberseite (26) dem Schmelzeaufnahmeraum (4) zuge-
wandt ist und eine Siebunterseite (27) der Ausgusséffnung (6) zugewandt ist oder
den Abschluss der Ausgussoffnung (6) bildet, wobei die Siebunterseite (27) In el-

ner horizontalen Ebene liegt.

S, Schmelzetransportvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Sieb (24) eine Maschenweite (25)
zwischen O0,1mm und 2mm, insbesondere zwischen 0,3mm und 1,5mm, bevorzugt

zwischen 0. 4mm und 0. 8mm aufwelst.

o. Schmelzetransportvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass am Ausguss (95) ein Magnetelement (42)
angeordnet ist, welches dazu ausgebildet ist, ein Magnetfeld auf die Im Ausguss

(5) stromende Schmelze (2) aufzubringen.

/. Schmelzetransportvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Magnetelement (42) als Elektromag-
net ausgebildet ist, welcher eine den Ausguss (5) zumindest bereichsweise umge-

bende Spule (43) aufweist.

8. Schmelzetransportvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Gasventil (7) als Ventilblock (28) aus-

gebildet i1st, der zumindest zwel Einzelventile (29) umfasst.

9. Schmelzetransportvorrichtung (1) nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ventilblock (28) zumindest vier Einzelventile (29) umfasst, wo-
bel zumindest zwel der Einzelventile (29) zueinander unterschiedliche Kenndaten
aufweisen, wobel die Einzelventile (29) mit einem elektronischen Digitalrechner

gekoppelt sind, von welchem sie angesteuert werden, wobel die Einzelventile (29)
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unabhangig voneinander einzeln oder auch gleichzeitig geodffnet werden kdnnen,

sodass verschiedene Durchflussmengen einstellbar sind.

10. Schmelzetransportvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass im Schmelzebehalter (3) ein zwelter
Schmelzeaufnahmeraum (4) ausgebildet ist, welcher mit dem Ausguss (5) stré-

mungsverbunden ist.

11. Schmelzetransportvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ausguss (5) Im Bereich der Ausguss-
offnung (6) eine Kupplung (37) aufweist, mittels welcher der Ausguss (5) mit einer

Gussform (35) und/oder einem Schmelzeofen (30) koppelbar ist.

12. Schmelzetransportvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ausguss (5) zwel oder mehrere Aus-
gussoffnungen (6) aufweist, mittels welcher mehrere Gussformen (35) gleichzeitig

befullbar sind.

13. Schmelzetransportvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass am tiefsten Punkt des Reservoirs (14)

eine verschlieldbare Ablassoffnung (38) ausgebildet ist.

14. Verfahren zum Transport von Schmelze (2) in einer Schmelzetransport-
vorrichtung (1), insbesondere einer Schmelzetransportvorrichtung (1) nach einem
der vorhergehenden Anspruche, gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte:

- bereitstellen der Schmelzetransportvorrichtung (1);

- befullen des Schmelzeaufnahmeraumes (4) der Schmelzetransportvorrichtung
(1), wobel wahrend dem Beflllen des Schmelzeaufnahmeraumes (4) das Gasven-
til (7) gedffnet Ist;

- beenden des Befullvorganges und verschliellen des Gasventiles (7), wenn im

37758
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Schmelzeaufnahmeraum (4) ein Fullmengenistniveau (11) gleich mit einem Full-
mengensolliniveau (12) ist;

- transportieren der Schmelzetransportvorrichtung (1) von einer Befullposition (31)
zu einer GielRposition (34), wobel wahrend des Transportes der Schmelzetrans-
portvorrichtung (1) im Schmelzeaufnahmeraum (4) ein Unterdruck anliegt, wobel
ein Auslaufen der Schmelze (2) aus der Ausgusséffnung (6) durch den Unterdruck

In Zusammenwirken mit dem Umgebungsdruck unterbunden wird.

195. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass beim Be-
reitstellen der Schmelzetransportvorrichtung (1) der Schmelzeaufnahmeraum (4)

mit einem inerten Gas, insbesondere mit Stickstoff, gefullt ist.

10. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass
zum Befullen des Schmelzeaufnahmeraumes (4) der Schmelzetransportvorrich-
tung (1) mittels einer Vakuumpumpe (33) der Schmelzeaufnahmeraum (4) evaku-

lert wird, wodurch die Schmelze (2) in den Schmelzeaufnahmeraum (4) gezogen

wird.

17. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 16, dadurch gekennzeich-
net, dass zum Beflullen des Schmelzeaufnahmeraumes (4) der Schmelzetrans-
portvorrichtung (1) die Ausgussoffnung (6) mittels einer Kupplung (37) mit einem

Schmelzeofen gekoppelt wird.

18. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 1/, dadurch gekennzeich-
net, dass zum Beflullen des Schmelzeaufnahmeraumes (4) der Schmelzetrans-
portvorrichtung (1) die Ausgussoffnung (6) mittels einer Kupplung (37) mit dem
Steigrohr (46) eines Niederdruckofens (45) gekoppelt wird, wobel die Schmelze

(2) mittels dem Niederdruckofen (45) in den Schmelzeaufnahmeraum (4) gedruckt

wird.
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19. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 16, dadurch gekennzeich-
net, dass zum Beflullen des Schmelzeaufnahmeraumes (4) der Schmelzetrans-
portvorrichtung (1) die Ausgusséffnung (6) In ein Schmelzeofen (30) eingetaucht

wird.

20. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 16, dadurch gekennzeich-
net, dass zum Befullen des Schmelzeaufnahmeraumes (4) der Schmelzetrans-
portvorrichtung (1) die Ausgussoffnung (6) mittels der Kupplung (37) mit einem
Schmelzeofen (30) gekoppelt wird, welcher einen Ofenfullstand (32) aufweist, der
hoher Ist, als das Fullmengensoliniveau (12), und dass der Fullvorgang durch ge-

regeltes Ablassen von Gas aus dem Schmelzeaufnahmeraum (4) erfolgt.

21. Verfahren zum Giel3en von Schmelze (2) mittels einer Schmelzetrans-
portvorrichtung (1), insbesondere einer Schmelzetransportvorrichtung (1) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspruche, gekennzeichnet durch die Verfahrens-
schritte:

- bereitstellen der Schmelzetransportvorrichtung (1) mit im Schmelzeaufnahme-
raum (4) aufgenommener Schmelze (2), wobel im Schmelzeaufnahmeraum (4) ein
Unterdruck anliegt und ein Auslaufen der Schmelze (2) aus der Ausgussoffnung
(6) durch den Unterdruck in Zusammenwirken mit dem Umgebungsdruck unter-
bunden wird:

- ablassen der Schmelze (2) aus der Schmelzetransportvorrichtung (1) durch 6ff-
nen des Gasventiles (7) zum kontrollierten einbringen von Gas in den Schmelze-
aufnahmeraum (4) und verringern des Unterdruckes im Schmelzeaufnahmeraum
(4), wodurch die Schmelze (2) schwerkraftbedingt aus der Ausgusséffnung (6) In

eine Gussform (35) stréomt.

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Beenden des Ablassens der Schmelze (2), die im Reservoir (14) des Siphons (13)

verbleibende Schmelze (2) durch einen Gasdruckstol} ausgeblasen wird.
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23. Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass
beim kontrollierten einbringen von Gas in den Schmelzeaufnahmeraum (4) ein In-

nertes Gas in den Schmelzeaufnahmeraum (4) eingebracht wird.

24. Verfahren nach einem der Anspruche 21 bis 23, dadurch gekennzeich-
net, dass bel einem Gasventil (7), welches als Ventilblock (28) mit mehreren Ein-
zelventilen (29) ausgebildet ist, die Regelung mittels dem elektronischen Digital-
rechner erfolgt, wobel die Regelung auf Basis eines mathematischen Modells der
Schmelzetransportvorrichtung (1) erfolgt, wobel iIm mathematischen Modell der
Schmelzetransportvorrichtung (1) die Kenndaten aller Einzelventile (29) des Ven-
tilblockes (28) hinterlegt sind.

295. Verfahren nach einem der Anspruche 21 bis 24, dadurch gekennzeich-
net, dass wahrend dem Ablassen der Schmelze (2) aus der Schmelzetransport-
vorrichtung (1), mittels dem Magnetelement (42) ein Magnetfeld auf die Im Aus-

guss (5) strobmende Schmelze (2) aufgebracht wird.
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Patentanspriuche

1. Schmeizetransportvorrichiung (1) umiassend einen Schmeizebehalter
(3} in welchem ein Schmelzeautnahmeraum {4) ausgebildet ist und einen Ausguss
(5}, welcher mit dem Schmelzebehalter (3) gekoppell ist, wobel der Ausguss (5)
eine Ausgussotinung (8) aufweist, welche mit dem Schimelzeauinahmeraum {(4)
stromungsverbunden ist,

WODe!

ain Gasventil {7) ausgebildet ist, welches mit dem Schimelzeauinahmeraum (4}
stromungsverbunden isi und weiches zum Hegqulieren des Gaseintrags in den
schmelzeaufnahmeraum {4) ausgebildet isi, und

a) dass im Ausguss (5) ein Siphon (13} ausgebiidet ist, welcher ein Reservoir (14)
aufweist, das zwischen dem Schmeizeaufnahmeraum {4) und der Ausgussotinung
(6) angeordnet ist, wobei das Reservoir (14) ein Uberlaufniveau (17) aufweist, wo-
bei eine Siphonwand {15) ausgebildet isi, die eine Siphonwandunterkante (41)
aufweist, wobei die Siphonwand (15) derart in das Reservoir (14} hineinragt, dass
eine Siphonwandunterkante (41) auf einem tieferen Niveau angeordnet ist, als das
Uberlaufniveau (17) des Reservoirs (14),

und/oder

o) dass im Ausguss (5) ein Sieb (24} angeordnet ist, weiches eine Maschenweite
(25} zwischen 0,05mm und 10mm aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Wiegevorrichiung zum ermittein des FUlvolu-

mens im Schmelzeaulnahmeraum (4) ausgebildet ist.

2. ochmelzetransportvorrichiung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass das Fuliniveaumaximum {8) zwischen 20mm und 3000mm, nsbe-

sondere zwischen 100mm und 2000mm, bevorzugt zwischen 300mm und

1000mm oberhalb des Uberlaufniveaus (17) angeordnet ist.

3. Schmelzetransportvorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Ausguss (5) als Lanze (20) ausgebildet ist und der Siphon

(13} und/oder das Sieb (24) an einer Unterseile der Lanze (20} angeordnet ist.
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4, Schmelzetransportvorrichiung (1) nach einem der vornergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Sieb (24) derart im Ausguss (5) ange-

ordnet ist, dass eine Sieboberseite (26} dem Schmelzeautnahmeraum {4} zuge-

wandt isi und eine Siebunterseile (27) der Ausgusstifinung (B8) zugewandt isi oder
den Abschiuss der Ausgussoftnung (6) bildet, wobel dig Siebunterseite (27) in ei-

ner nornzonialen Ebene liegl.

5. schmelzetransporivorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Sieb (24) eine Maschenweite (25)
zwischen 0,1mim und 2mm, insbesondere zwischen 0,3mm und 1,5mm, bevorzugt

zwischen 0.4mm und O0.8mm autweist.

0. schmelzetransportvorrichtung {1) nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass am Ausguss (5} ein Magnetelement {(42)
angeordnet isi, welches dazu ausgebilde! isi, ein Magnetteld auf die im Ausguss

(5) stromende Schmelze (2) autzubringen.

7. Schmelzetransporivorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Magnetelement (42) als klexktromag-
net ausgepiidet ist, weicher eine den Ausguss (5} zumindest bereichsweise umge-

vende Spule (43) autweist.

8. Schmeizetransportvorrichiung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Gasventil {7) als Ventilblock {28) aus-

gepildet ist, der zumindest zweil Einzelventile (29) umiasst.

9. schmelzetransportvorrichiung (1) nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ventilblock (28) zumindest vier Einzelventile (29} umiasst, wo-
oei zumindesi zwel der inzelventile (29) zueinander unterschiediiche Kenndaten
aufweisen, wobel die Einzelventile (29} mit einem elekironischen Ligitalrechner

gekoppell sind, von welchem sie angesteuert werden, wobel die kinzelventile (29)
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unachangig voneinander einzein oder auch gleichzeitig geotinet werden Konnean,

sodass verschiedene Durchflussmengen einstellbar sind.

1(. schmelzetransportvorrichtung {1) nach einem der vorhergehenden An-

spruche, dadurch gekennzeichnet, dass im Schimelzebehalier (3) ein zweller
Schmelzeauinahmeraum (4) ausgebildet ist, welcher mit dem Ausguss (5) stro-

mungsveropunden ist.

i1, ochmelzetransportvorrichiung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ausguss (5) im Bereich der AUsSguss-
Ofinung (b) eine Kupplung (37) autweist, mittels welcher der Ausguss (5) mit einer

Gusstorm (35) und/oder einem Schmelzeoien (30) Koppelbar ist.

12. Schmelzetransporivorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ausguss (5) zwel oder mehrere Aus-
gussofinungen (6) aufweist, mittels welcher mehrere Gussformen (35) gleichzeitig

oetulbar sing.

13. schmelzetransportvorrichiung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dagurch gekennzeichnet, dass am tiefsten Punki des Heservoirs (14}

eine verschiieBbare Ablassoiinung (38} ausgebiidet ist.

14, Verfahren zum Transport von Schimelze {2) in einer Schimelzetransport-
vorrchiung (1), insbesondere einer Schmelzetransportvorrichtung (1) nach einem
der vorhergehenden Anspruche, umiassend die Verfahrensschritie:

- pareitstelien der Schmelzetransportvorrichiung (1);

- betlllen des Schmelzeaufnahmeraumes (4) der Schmelzetransportvarrichiung
(1}, wobei wahrend dem Beflllen des Schmelzeauinahmeraumes (4) das Gasven-
ti {7) gedtinet ist;

- beenden des Betullvorganges und verschiielien des Gasventiles (7}, wenn im
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Schmeizeauinahmeraum {(4) ein FUlimengenisiniveau {11) gleich mit einem Full-
mengensoliniveau (12} ist;

- fransportieren der Schmelzetransportvorrichtung (1} von einer Befullposition (31)
zu einer Giel3position (34), wobei wahrend des Transportes der Schimelzetrans-

sortvorrichtung (1) im sSchimelzeautnahmeraum (4) ein Unterdruck anliegt, wobe

ein Auslaufen der Schimelze (2) aus der Ausgussatinung (b) durch den Unterdruck
N Zusammenwirken mit dem Umgebungsdruck unierbunden wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

mittels einer Wiegevorrichtung das Fllivolumen im Schmelzeauinahmeraum (4)

ermittelt wird.

19. Yertahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, gass peim Be-
reitsiellen der Schmelzetransportvorrichtung (1) der Schmelzeauinahmeraum (4)

mit einem inerten Gas, insbesondere mit Stickstol, gefulit ist.

16, Vertahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass
zum Befllien des Schmelzeautnahmeraumes (4) der Schmelzetransportvorrich-
tung (1) mittels einer Vakuumpumpe (33} der Schmelzeauinahmeraum (4) evaku-
iert wird, wodurch die Sehimelze (2) in den Schimelzeauinahmeraum (4) gezogen

Wird.

17. Yerfahren nach einem der Anspruche 14 pis 16, dadurch gekennzeich-

net, dass zum Beifullen des Schmelzeautnahmeraumes (4) der Schmelzetrans-

portvornichtung (1) die Ausgussorinung (6) mitteis emner Kuppiung (37) mit einem

Schmelzeofen gekoppelt wird.

18, Vertanren nach einem der Anspruche 14 bis 17, dagdurch gekennzeich-

net, dass zum Beflllen des Schimelzeaufnahmeraumes (4} der Schmelzetrans-

cortvorrichtung (1) die Ausgussofinung (6) mittels einer Kupplung (37) mit dem

Steigrohr {(46) eines Niederdruckoiens (45) gekoppelt wird, wobei die Schimelze

(2} mittels dem Niederdruckofen (45) in den Schmelzeaufnghmeraum (4) gedrickt

wird.
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14, Vertahren nach einem der Anspruche 14 bis 16, dadurch gekaennzeich-
net, dass zum Beilllen des Schimelzeaufnahmeraumes {(4) der Schmelzetrans-
portvorrichtung (1) die Ausgussofinung (6) in ein Schimeizeoien (30) eingetaucht

wWird.

20. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 16, dadurch gekennzeich-
net, dass zum Betfullen des Schmelzeautnahmeraumes (4) der Schmelzetrans-
portvorrichtung (1) die Ausgussoiinung (o) mittels der Kupplung (37) mit einem
Schmeizeoien (30) gekoppelt wird, welcher einen Ofenillistand (32) aufweist, der
noher ist, als das Fulimengensoliniveau (12}, und dass der Fullvorgang durch ge-

regelies Ablassen von (as aus dem Schmelzeauinahmeraum (4) erfolgt.

21. Verfahren zum Giel3en von Schmelze (2) mitiels einer Schmelzetrans-
portvorrichiung (1), insbesondere einer schmelzetransportvornichiung (1) nach ei-
nem der vorhergenenden Anspruche, umiassend gie Verfahrensschiitte:

- bareitstellen der Schmelzetransportvorrichiung (1) mit im Schmelzeauinahme-
raum (4) auigenommener Schimelze (2), wobei im Schmelzeautnahmeraum (4) ein
Unterdruck anliegt und ein Auslaufen der Schimelze (2) aus der Ausgussoiinung
(6} durch den Unlerdruck in Zusammenwirken mit dem Umgebungsaruck unter-
ounden wird,

- ablassen der Schmelze (2} aus der Schmelzetransportvorrichiung (1) durch Off-

nen des Gasventiles (7) zum kontrollierten einbringen von (Gas in den Schimelze-

aufnahmeraum {4) und verringermn des Unterdruckes im Schmelzeauinahmeraum

(4}, wodurch die Schmelze (2) schwerkraftbedingt aus der Ausgussofinung (6) in
aine Gussiorm (35) strdmt,

dadurch gekennzeichnel, dass

mitiels einer Wiegevorrichtung das Filivolumen im Schmelzeautnahmeraum {4)

ermitielt wird.

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Beenden des Ablassens der Schimelze (23, die im Reservoir (14) des Siphons (13)
verbleibende Schmelze (2) durch einen Gasdruckstofl ausgeblasen wird.
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23. Verfahren nach Angpruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass
peim kontrollierten einbringen von Gas in den schmelzeautnahmeraum {4) ein in-

nertes Gas in den Schmelzeauinahmeraum (4) eingebracht wird.

24 Verfahren nach einem der Anspruche 21 bis 23, dadurch gekennzeich-
net, dass bei einem Gasventil (7)), welches als Ventilblock {(28) mit mehreren kin-
zetventilen (29) ausgebiidet ist, die Hegelung mittels dem elekironischen Digital-
rechner erfolgt, wobel die Regelung auf Basis eines mathematischen Modelis der
Schmeizetransporivornichtung (1) erolgt, wobel im mathematischen Modell der
Schmelzelransportvorrichtung (1) die Kenndaten aller Einzelventile (29) des Ven-
tiblockes (28} hinteriegt sind.

2. Verfahren nach einem der Ansprucne 21 bis 24, dadurch gekennzeich-
net, dass wahrend dem Ablassen der Schmelze (2) aus der Schmelzetransport-
vorrehiung (1), mittels dem Magnetelement (42) ein Magnetield auf die im Aus-

guss (5) stromende Schmelze (2) aulgebracht wird.
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