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69 Verfahren zum Vergiessen einer Metallschmelze unter dem Druck eines Schutzgases und Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Beim Verfahren wird ein mit Gasdruck betriebener

Giessofen (GO) verwendet, der an einem geschlosse-
nen Kreislauf fir das Gas angeschlossen ist, so dass der
Verbrauch des Schutzgases extrem niedrig gehalten wer-
den kann. Der Kreislauf besteht aus einem Entspannungs-
behilter (EB), in den sich das im Ofen (GO) unter Druck
stehende Gas hinein entspannen kann. Mittels eines Ver-
dichters (V) wird das Gas aus dem Entspannungsbehilter
(EB) in einen Lagerbehilter (LB) gefordert, in dem esun-
ter etwa 5 bar gelagert und bei Gebrauch durch Offnen
eines Ventils (V2) wieder in den Ofen beférdert wird. Die

heit (RE), welche vier Manometer (M1-M4) als Wandler
fiir die Eingangsgrosse aufweist und drei Ventile (V1-V3)
und einen Motor (M) ansteuert.
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PATENTANSPRUCHE
1. Verfahren zum Vergiessen einer Metallschmelze unter

dem Druck eines Schutzgases, wobei

— die Metallschmelze nach dem Siphonprinzip durch An-
wendung von Gasdruck bewegt wird, und

— die Bewegung der Metallschmelze durch pldtzliches Ent-
spannen des unter Druck stehenden Schutzgases kurz-
fristig umgekehrt und hernach zur Ruhe gebracht wird,
dadurch gekennzeichnet, dass

— das unter Druck stehende Gas nach dem Bewegen der Me-
tallschmelze beim Entspannen aufgegangen,

— auf mindestens einen zur Bewegung der Metallschmelze
notwendigen Druck komprimiert, und

— bis zur ndchsten Verwendung gespeichert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Schutzgas aus einem Edelgas besteht.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass das Schutzgas aus Argon besteht.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Schutzgas aus einer Mischung von Edelgasen mit
Luft besteht.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Schutzgas aus Stickstoff besteht

6. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1-5, gekennzeichnet durch einen nach
dem Siphonprinzip arbeitenden Gasdruckgiessofen (GO)
mit einer Gaszufuhr (E) - und einer Gasabfuhroffnung (A),
wobei zwischen den beiden Offnungen (A, E) ein geschlosse-
ner Kreislauf, bestehend aus einem Entspannungsbehalter
(EB) einem Verdichter (V) und einem Lagerbehilter (LB),
angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass zwischen dem Giessofen (GO) und dem Entspan-
nungsbehélter (EB) einerseits sowie dem Lagerbehdlter (LB)
anderseits Absperrventile (V1, V2) vorhanden sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an dem Lagerbehilter (LB) ein Vorratsbehél-
ter (DF) zur Kompensation von Leckverlusten anschliessbar
ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das im Entspannungsbehélter
(EB) befindliche Gas mittels des Verdichters (V) unter Ver-
grsserung des Drucks in den Lagerbehélter (LB) bringbar
ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, mit
einem verschliessbaren Deckel (De), dadurch gekennzeich-
net, dass zwischen dem Deckel (De) und dem Giessofen
(GO) eine wassergekiihlte Gummidichtung (Di) vorgesehen
ist.

11. Anwendung des Verfahrens nach einem der Ansprii-
che 1 bis 5 bei einer von kleineren und grosseren Pausen un-
terbrochenen Giessfolge, dadurch gekennzeichnet, dass
durch Betitigung von Absperrventilen (V1, V2) abwechselnd
drei verschiedene Druckniveaus eingestellt werden, wobei
das erste Niveau (No) dem entspannten Zustand des Gases
und der Ruhestellung der Schmelze (S), das zweite Niveau
(N2) einem leichten Uberdruck und der dadurch verursach-
ten Anhebung des Schmelzenspiegels in zwei unterschiedlich
hohen Siphonen (S1, S2), von welchen der weniger hohe (S2)
den Giesskanal (GK) bildet, bis zu einem Pegel kurz vor dem
Uberfliessen der Schmelze (S) in die Giessform (FK), und
das dritte Niveau einem stirkeren Uberdruck entspricht, bei
dem der Schmelzenspiegel noch weiter angehoben wird, so
dass die Schmelze (S) in die Giessform (GK) fliesst.

12. Anwendung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Druck wihrend des Giessens (g) auf das
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dritte (N2), wahrend der kleineren Pausen (h) auf das zweite
(N1) und wihrend der grosseren Pausen oder im Ruhezu-
stand (r) auf das erste Niveau (No) gebracht wird.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Vergiessen ei-
ner Metallschmelze unter dem Druck eines Schutzgases, eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemaéssen Ver-
fahrens sowie eine Anwendung dieses Verfahrens.

Es sind diverse Giessverfahren bekannt, bei denen mittels

~ eines Druckgases der Schmelzenspiegel im Hauptteil eines
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normalerweise mit zwei Siphonen versehenen Giessofens
nach unten und damit in den zwei Siphonen nach dem Prin-
zip der kommunizierenden Gefdsse nach oben gedriickt
wird. Hierbei weisen die beiden Siphone unterschiedliche
Hohen auf, so dass bei entsprechend hohem Druck die
Schmelze nur aus dem weniger hohen Siphon austritt. Der
andere Siphon wird zur Einfiillung neuer Schmelze verwen-
det, wobei ohne vollige Druckentspannung z.B. auch wéh-
rend des Giessbetriebes nachgefiillt werden kann.

Als Druckgas kann bei Schmelzen, die weder auf Oxida-
tion noch in bezug auf Aufstickung empfindlich sind, Press-
luft verwendet werden, wihrend Schmelzen, die in bezug auf
diese Gase empfindlich sind, nur mit inerten Gasen wie bei-
spielsweise Argon zusammen kommen diirfen.

In diesem Zusammenhang ist es auch bekannt, die

30 Schmelzenoberfliche mit einem schwimmenden Keramik-

deckel abzudecken und mit Pressluft zu arbeiten, was aber
schwierige Operationen beim Nachfiillen der Schmelze ver-
ursacht. Ein Arbeiten mit Argon oder anderen Edelgasen ist
anderseits sehr teuer.

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren bereitzustel-
len, mit dem die Nachteile des Standes der Technik elimi-
niert werden, und welches ausserdem eine automatische Ar-
beitsweise erlaubt.

Erfindungsgemiss wird diese Aufgabe durch ein Verfah-
ren der eingangs genannten Art gelost, welches ferner die im
Kennzeichen des Anspruchs 1 aufgefithrten Merkmale auf-
weist.

Die Erfindung wird im folgenden an Hand der Zeich-
nung néher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfin-
dungsgemdssen Verfahrens und

Fig. 2 ein Druckverlaufsdiagramm.

Die Fig. 1 zeigt einen Giessofen GO der mit einem
Druckgas betrieben wird, und welcher aus einem Ofenge-
hiuse OG, einem Induktor I zur Aufheizung der Schmelze S
und einem Deckel De besteht, welcher mittels einer wasser-
gekiihlten Dichtung Di das Ofengehéuse nach oben hin her-
metisch abschliesst.

Ferner weist der Ofen zwei Siphone S1 und S2 auf, wobei
der eine, S1, an seinem oberen Ende die Fiill5ffnung FO
zum Nachfiillen der Schmelze S und der andere einen Giess-
kanal GK zum Uberlaufen der Schmelze und zum Vergies-
sen derselben in einen Formkasten FK aufweist. Die Ar-
beitsweise des Ofens ist die folgende:

Im Gasraum GR iiber der Schmelze wird durch Einbrin-
gen von Gas ein Uberdruck erzeugt, welcher den Schmelzen-
spiegel im Gasraum nach unten und in den Siphonen nach
oben bis zum Niveau N2 Siphon S2 driickt.

Da der Siphon S1 hoher ist als der Siphon S2, beginnt
der Giessvorgang bevor sich die Schmelze iiber den Rand
der Fiilloffnung FO erheben kann. Der Uberdruck bleibt so
lange erhalten, bis die Hohlrdume im Vormkasten vollig mit
Schmelze gefiillt sind. Sobald dies der Fall ist, muss der



Uberdruck schlagartig abgebaut, bzw. auf einen Wert ver-
ringert werden, bei dem die Schmelze auf das Niveau N1
sinkt und nicht mehr iiberfliesst. In diesem Zustand bleibt
der Ofen beispielsweise bei kurzer Unterbrechung des Giess-
vorgangs, z.B. beim Auswechseln des Formkastens. Wird
fiir eine lingere Pause unterbrochen, so wird das Gas bis auf
Normaldruck entspannt, wobei sich im Ofen wie in den Si-
phonen der Schmelzenspiegel je nach Inhalt auf ein gleiches
Niveau stellt, welches mit No beispielsweise angedeutet ist.

So lange Druckluft als Gas verwendet wird, geniigt zur
Druckregelung eine Druckluftversorgung mit einem Ab-
sperrventil, ein Manometer welches den Druck im Gasraum
GR misst und eine Auslasséffnung mit einem zweiten Ab-
sperrventil.

Bei Verwendung eines teuren Schutzgases ist aber gemass
der Erfindung ein abgeschlossener Kreislauf vorteilhaft, wel-
cher aus einem Entspannungsbehilter EB, einem Verdichter
Veinem Lagerbehélter LB und einem Vorratsbehilter in
Form einer Druckflasche DF besteht. Geregelt wird dieser
Kreislauf durch Ventile V1, V2 und V3, durch Manometer
M1-M4, einem Motor fiir den Verdichter, einer Schaltein-
heit SE sowie einer Recheneinrichtung RE, welche beispiels-
weise aus einem Mikroprozessor gebildet sein kann.

Die Arbeitsweise dieses Gaskreislaufs ist die folgende.

Ausgehend von Normaldruck im Gasraum GR soll der
Schmelzenspiegel im Siphon von No auf N1 in die sogenann-
te Bereitschaftsstellung gehoben werden.

Der hierzu notwendige Druck ist abhiingig vom Volu-
men des Gasraums, das wiederum vom Schmelzenvolumen
abhingig ist. Dieses wird entweder durch Wigung, oder wie
hier dargestellt, durch Messung der Gasmenge festgestellt,
die notwendig ist, um einen bestimmten durch das Manome-
ter M4 messbaren Druck einzustellen, der auf jeden Fall un-
ter dem zur Erreichung des Niveaus N1 notwendigen Druck
liegt.

Auf Grund des hiermit gemessenen Volumens wird bei-
spielsweise nach einer im Mikroprozessor gespeicherten
Eichkurve der notwendige Hohenunterschied zwischen den
Schmelzenspiegeln im Hauptraum des Ofens und im Siphon
S2 bestimmt und der dafiir notwendige Druck berechnet, der
sich nur nach diesem Hohenunterschied richtet.

Somit kénnen alle erwiinschten Druck- und Héhenni-
veaus automatisch eingestellt und durch das Manometer
tiberpriift werden, welche entweder diskret in einer Schalt-
einheit vorprogrammiert und mittels dieser einstellbar, oder
mittels eines nicht dargestellten kontinuierlichen Einstellers
regelbar sind.

Der Gaskreislauf selbst vollzieht sich nach dem Giessen
derart, dass durch Stellen des Schalters SE auf N1 oder No
(beim Giessen steht er auf N2) das Ventil V1 durch ein
Steuersignal der Recheneinheit RE oder bei manuellem Be-
trieb durch Betiitigung eines Druckschalters gedffnet wird,
wonach sich das im Gasraum GR unter Uberdruck stehende
Gas itber die Leitung A in den Entspannungsbehilter hinein
entspannt. Das Volumen dieses Behilters EB ist gross genug,
um den Druck in seinem Inneren bei Aufnahme des ent-
spannten Gases aus dem Ofen nicht wesentlich ansteigen zu
lassen, um im Ofen selbst etwa Normaldruck herzustellen.
Das Gas wird dann vom Behilter EB unter Erhohung seines
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Druckes mittels eines Verdichters V in den Lagerbehdlter LB
gepumpt, in welchem ein Druck herrscht, der zumindest et-
was grosser ist als der Druck der zum Giessen bei minimalen
Schmelzenvolumen im Ofen notwendig ist. Das Volumen des
Behilters LB muss ebenfalls wesentlich grosser sein als das
Ofenvolumen, um kein zu schnelles Absinken des Druckes in
ihm zu riskieren, wenn das Gas bei Offnen des Ventils V2
durch die Leitung E in den Ofen stromt.

Ferner ist eine Druckflasche DF als Vorratsbehilter bei
etwaigen Leckageverlusten vorgesehen, welche ebenfalls
durch ein Ventil V3 vom Behélter LB getrennt ist.

Ein Manometer M2 misst den Druck im Behélter LB
und gibt iiber die Recheneinheit ein Signal an den Motor M,
welcher den Verdichter V in Betrieb setzt.

Durch die Abfrage beider Driicke in den Behiltern LB
und EB kann ebenfalls ein Stellsignal fiir den Motor erzeugt
werden, damit der Verdichter sowohl in Abhangigkeit des
Absolutdruckes als auch der Differenz der beiden Driicke
geregelt werden kann, da es keinen Sinn hat, bei minimalem
Druck im Behdlter EB weiter zu pumpen, auch wenn der Be-
hélter LB seinen Arbeitsdruck noch nicht erreicht hat.

Das Ventil V2 in der Zufuhrleitung E fiir das Gas weist
einen Gaszéihler auf, mit dem das Volumen des in den Ofen
geforderten Gases messbar ist.

Selbstverstindlich wird in der Bestimmung des fiir ein
bestimmtes Schmelzspiegelniveaus und des dazu gehorigen
Drucks beriicksichtigt, dass sich das Gas beim Einfiillen in
den Ofen erwérmt und dabei der Druck ansteigt.- -~ -

Die Fig. 2 zeigt einen moglichen Verlauf des Drucks p
des Schutzgases und des Spiegelniveaus N in Abhéngigkeit
von der Zeit t.

Hierbei wird in der Giessphase g begonnen und durch
schnelles Entspannen in der Phase e in Bereitschaftsstellung
b gefahren. Nach deren Ende wird in einer Fiillphase ¢’ wie-
der durch Erhohen des Drucks in die Giessphase gefahren.
Zum Ubergang in die Ruhephase r wird zuerst mittels einer
neuerlichen schnellen Entspannung e in die Bereitschafts-
stellung und mittels einer langsamen Entspannung E
bis in die Ruhestellung gefahren. Das Anfahren in die neuer-
liche Giessphase g erfolgt symmetrisch iiber die Phasen E
unde’.

Die zu den entsprechenden Niveaus passenden Driicke
sind nicht alle konstant, nur zu No geh6rt immer der Druck
von 1 bar. Das Niveau N1 entspricht bei vollem Ofen etwa
einem Druck von 1,3 bar und beim fast leeren Ofen von etwa
1,7 bar. Zum Erreichen des Niveaus N2 sind die Driicke um
etwa 1,1 bar iiber den Driicken entsprechend dem Niveau N.

Der Gasraum GR weist bei vollem Ofen ein Volumen
von 0,76 m? und bei leerem Ofen etwa 1,3 m? auf.

Giinstigerweise wird beim Entspannen des Gases in die
Ruhephase r noch ein kleiner Druck von 1,1-1,2 bar gehal-
ten, um einen wirksamen Schutz des Gases beziiglich des
Eindringens von Luft bei Leckage zu bilden.

Das Schutzgas kann ein Edelgas oder auch Stickstoff
sein oder eine Mischung von Edelgasen mit Luft, oder iiber-
haupt jedes Gas oder jede Gasmischung, deren Gewinnung
relativ teuer oder schwierig ist, und welches beziiglich der
Schmelze inert oder hochstens soweit nicht inert ist, dass kei-
ne schéidliche Reaktion mit der Schmelze stattfinden kann.
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