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(57) Abstract

The invention relates to a pig casting machine comprising at least one endless conveyor belt (2), on which pig casting molds (3) are
fixed, for conveying pig casting molds from a casting station (4) to a pig removal station and vice versa, wherein each pig casting mold is
filled with molten metal as it passes through the casting station with the mold cavity facing upwards, in addition to a device for cooling
the pig casting molds before, during and/or after casting, wherein the pig casting molds are embodied having a thin wall. According to the
invention, in order to increase output and to be able to cast heavy metals in such a pig casting machine, the pig casting molds (3, 112, 207)
are designed to receive molten metal at a melting temperature above 1,000 °C.




(87) Zusammenfassung

Um bei einer MasselgieBmaschine, die mindestens ein Endlostransportband (2), auf dem MasselgieSformen (3) befestigt sind,
zum Transport der MasselgieBformen von einer Giefistation (1) zu einer Masselentleerungsstation (4) und umgekehrt, umfaflt, wobei
jede MasselgieBform beim Durchlauf durch die GieBstation mit der Formmulde nach oben zeigend mit Metallschmelze gefillt wird,
sowie eine Vorrichtung zum Kiihlen der MasselgieBformen vor, wéhrend und/oder nach dem GieBlen, wobei die Masselgieformen
diinnwandig ausgebildet sind, die Produktionsleistung zu erhéhen und auch Schwermetalle vergieBen zu konnen, wird vorgeschlagen, dafl
die MasselgieBformen (3, 112, 207) zur Aufnahme von Metallschmelzen, die eine Schmelztemperatur oberhalb von 1.000 °C aufweisen,

ausgebildet sind.
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MasselgieBmaschine

Die Erfindung betrifft eine MasselgieBmaschine, umfassend ein Endlostrans-
portband, auf dem MasselgieBformen befestigt sind, zum Transport der Mas-
selgieBformen von einer GieBstation zu einer Masselentleerungsstation und
umgekehrt, wobei jede MasselgieBform beim Durchlauf durch die GieBstation
mit der Formmulde nach oben zeigend mit Metallschmelze gefiilit wird, sowie
eine Vorrichtung zum Kuhlen der MasselgieBformen vor, wahrend und/oder
nach dem GieBen, wobei die Masselgie3formen diinnwandig ausgebildet sind

und sich die Randbereiche benachbarter MasselgieBformen Gberlappen.

Flussiges Roheisen wird bekanntermaBen entweder nach dem Abstich im
Hochofen mittels Pfannen dem Stahliwerk zugefiihrt oder, falls es nicht sofort
weiterverarbeitet werden kann, in Form von Barren, sogenannten Masseln, zur
Lagerung bzw. zum weiteren Transport vergossen. Roheisenmassein haben
nach dem gewiinschten Verwendungszweck unterschiedliche Gewichte, bli-

cherweise ist eine Massel etwa 6 Kilogramm schwer.

Zur Herstellung von Roheisenmasseln kommen MasselgieBmaschinen zur An-
wendung. Diese bestehen herkdmmlicherweise aus einer GieB3station, minde-
stens einem Endlostransportband sowie einer Entleerungsstation am ersten
Umlenkpunkt des Endlosbandes. An diesem Endlostransportband sind meist
eine Vielzahl dickwandiger GieBformen angeordnet. Die jeweilige Gie3form wird
an der GieBstation mit flissigem Roheisen gefullt. Die Forderstrecke der Mas-
selgieBmaschine muB sich anschlieBend soweit erstrecken, daB das flussige
Eisen in der jeweiligen Masselkokille vor Erreichen des ersten Umlenkpunktes
des Endlostransportbandes erstarrt ist und die Schrumpfung das Lésen aus der
Kokille begiinstigt. Beim Durchlaufen des Umlenkpunkies entleeren sich die
GieBformen selbsttatig, oder die Masseln werden mittels einer entsprechenden
Vorrichtung aus den Formen geldst. Die MasselgieBformen bzw. Kokillen be-

kannter MasselgieBmaschinen sind aus GuBeisen gefertigt. Um den Erstar-

BESTATIGUNGSKOPIE
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rungsprozeB des Flussigeisens zu beschleunigen, werden die Kokillen seitlich

und zusatzlich von oben mit Spritzwasser gekuhit.

Aus der deutschen Patentschrift DE 809 948 ist eine MasselgieBmaschine zum
VergieBen von Leichtmetallen und ihren Legierungen mit entsprechend niedri-
gen Schmelzpunkten bekannt, wobei die MasselgieBformen als endloses Band
angeordnet sind. Es wird vorgeschlagen, die Masselformen statt aus GuBeisen
aus einem geschmiedeten metallischen Werkstoff auszubilden, beispielsweise
aus Kupfer oder Aluminium oder Stahl. Es wird beschrieben, daB es auf diese
Weise moglich ist, mit verhaltnisméaBig dinnwandigen Masselformen auszu-
kommen, da sie vor, wahrend und nach dem GiefBen direkt mit Wasser gekuhlt

werden kénnen, zum Beispiel durch Anspritzen von unten.

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zu-
grunde, eine MasselgieBmaschine bereitzustellen mit erhGhter Produktionslei-
stung d.h. erhdhter vergossener Schmelzemenge pro Zeitintervall, bei gleich-

zeitig geringen Herstellungskosten fur die MasselguBBformen.

Diese Aufgaben werden mittels der Merkmale des Anspruchs 1 gelést. Weitere

vorteilhafte Merkmale sind in den Unteranspriichen offenbart.

Der Erfindung liegt die durch Versuche bestéatigte Erkenntnis zugrunde, dal3 es
die Kiihiung der Masselformen ermdglicht, vollig abweichend von dem jahr-
zehntelang beibehaltenen VergieBen von ausschlieBlich Leichtmetallen mit ei-
nem niedrigen Schmelzpunkt zum VergieBen von Schwermetallen mit
Schmelzpunkten oberhalb von 1.000°C solche MasselgieBformen zu verwen-
den. die aus einem hitzebestandigen Material bestehen, dessen Schmelzpunkt
sogar niedriger bzw. nicht wesentlich héher als der jeweilige Schmelzpunkt des

zu vergieBenden Metalls sein kann.

Aufgrund der geringen Wanddicke kommt der Warmeleitfahigkeit der Massel-

form namlich ohnehin nicht mehr eine so besondere Bedeutung zu, wie dies bei
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der bekannten kapazitiven Kihlung der Fall ist; vielmehr verhindert eine fla-
chenhafte Kihlung deren Aufschmelzen. Bei den zu vergieBenden Metall-
schmelzen handelt es sich insbesondere um Schwermetalle, wie Roheisen, das
iiblicherweise bei Temperaturen zwischen 1450 und 1520°C vergossen wird.
Die Masselformen bestehen vorzugsweise aus Kupfer, dessen Schmelzpunkt
bei 1083°C liegt. Es sind aber auch Materialien mit deutlich geringerer Warme-
leitfahigkeit denkbar, beispielsweise hitzebestandiger Stahl, dessen Schmelz-
punkt -abhéngig von seinem Kohlenstoffgehalt - in der Gegend um 1520°C
liegt.

Somit kénnen die Kriterien fir das Material der Masselform auf andere, wesent-
liche Eigenschaften gelegt werden, und zwar insbesondere auf die Kalt- oder
Warmumformbarkeitseigenschaften, die bestimmend sind fur die Eignung zum
Walzen und bevorzugten anschlieBenden Tiefziehen, was eine kostengunstige
Fertigung erlaubt, sowie die mechanischen Eigenschaften bei erhéhter Tempe-
ratur, die fur die Formstabilitat der GieSform im Einsatz und ihre Unempfindlich-
keit gegen Risse maBgeblich sind. Ein bevorzugter Vorschlag der Erfindung
sieht daher vor, daB das diinnwandige Vormaterial fir die MasselgieBformen
durch Walzen hergestellt und anschlieBend beispielsweise tiefgezogen oder

durch Gesenkpressen umgeformt wird.

Nach einer ersten bevorzugten Ausfiihrungsform wird fir eine verbesserte
Kiihisituation vorgeschiagen, daB Tragkdrbe am jeweiligen Endlostransport-
band zur Aufnahme der einzelnen MasselgieBformen befestigt sind, wobei die
Tragkorbe so gestaltet sind, daB sie nur teilweise in Stiitzkontakt mit den Mas-
selgieBformen sind. Hierzu ist zum einen die Innenkontur der Tragkdrbe in etwa
an die AuBenkontur der MasselgieBformen angepaft, und zudem ist die Innen-
flaiche der Tragkérbe mit Stitzstiften versehen zur punktuellen Stitzung der
dinnwandigen MasselgieBformen, wobei der Durchmesser der Stutzstifte am
Tragkorb nicht groBer als die Wandstérke der Masselform sein soll. Es wird
somit sowohl den Erfordernissen bei der Gewahrleistung einer ausreichenden

Formstabilitat der diinnwandigen Masselform als auch bedingt durch die nur
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punktuelle Stutzung der dennoch nach wie vor ungehinderten Kihlung gentge

getan.

Der Tragkorb kann auch als Gitterkorb ausgebildet sein, der die jeweilige Mas-
selgieBform netzartig stitzt. Dabei sollen die Ausfihrung und das Material fur
die Stitzmittel so gewéahlt werden, daB sie einer geringen elastischen Verfor-
mung der Masselform aufgrund des Eigengewichtes der Massel nicht entge-
genwirken. Durch diese elastische Verformung und somit geringe Aufweitung
der Form wird ein Herausiésen der Massel an der Entleerungsstation unter-

stutzt.

Der Tragkorb selbst kann Rollen aufweisen, die entlang von Fihrungsschienen
laufen. Nach einer anderen Ausfiuhrungsform wird der Korb Gber entsprechende

Haltemittel in zwei parallel verlaufenden Ketten eingehangt.

Mittels des Tragkorbes ist es moglich, die Wandung der jeweiligen Massel-
gieBform sehr diinn auszubilden. GieBformen mit dinnen Wandstérken haben
den Vorteil, daf3 die Gefahr der RiBbildung aufgrund der Warmespannungen
minimiert wird. Mit abnehmender Wandstérke sinkt aber die Formstabilitat, wo-
bei dieser Nachteil durch die Stiitzwirkung des Tragkorbes kompensiert wird.
Aufgrund der nur teilweisen Unterstiitzung mittels der Stiitzstifte oder des Git-
ters wird eine Kihiung der MasselgieBformen und damit des Gu3kdrpers durch
Aufspritzen oder Eintauchen in ein Bad nicht wesentlich behindert. Bei der
Ausfuhrungsform des Tragkorbes mit Stitzstiften soll der Durchmesser der
Stutzstifte am Tragkorb héchstens der Wandstarke der Masselform entspre-
chen, damit die Kihlung an den Angriffspunkten der Stltzstifte nicht beein-
trachtigt wird. Insgesamt wird eine formstabile MasselgieBform mit glinstigen
Abkihleigenschaften zur Verfligung gestellt. Die Schmelze erstarrt schneller,
die Umlaufgeschwindigkeit des Endlosbandes kann erhéht werden und somit

die Menge an vergossener Schmelze pro Zeitintervall.
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Alternativ kann das Band bei unveranderter Umlaufgeschwindigkeit kiirzer und

dann billiger ausgefiihrt werden.

Als zweite Ausfihrungsform wird vorgeschlagen, den Uberlappungsbereich der
Rander benachbarter MasselgieBformen mit feuerfestem Material zu versehen,
wobei vorzugsweise der im Uberlappungsbereich jeweils heiBseitige GieBfor-
menrandbereich so eingeformt ist, daB eine Vertiefung zur Aufnahme des Feu-
erfestmaterials entsteht. Ausgehend von dieser Vertiefung sind Verankerungs-

mittel fUr das Feuerfestmaterial vorgesehen.

Weil im Bereich der Uberlappung zweier benachbarter MasselgieBformen fur
die obere derselben kein ausreichender Warmeabtransport durch Anspritzen
mit Wasser von unten moglich ist, wird auf diese Weise ein Hitzeschutz der
heiBseitigen Randflache geschaffen. Diese Lésung hat den Vorteil, daB auf-
grund des Feuerfestmaterials der Einsatz von Kihiwasserspray in dem Uber-
lappungsbereich reduziert werden kann und somit die Spritzgefahr durch in das

Innere der Masselform gelangendes Wasser reduziert ist.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind die MasselgieBformen aus einem
Verbundschichtmaterial gefertigt, wobei fiir die heiBseitige Schicht ein Material
gewahlt wird, dessen Schmelzpunkt héher als der von Kupfer ist, insbesondere
ein hitzebestandiger Stahl, und fur die kiihlungsseitige Schicht das hochleitféhi-
ge und riBresistente Kupfer gewahlt wird. Das Verbundmaterial wird bevorzugt
durch Walz- oder Sprengplattieren hergestellt mit anschlieBendem Umformen,

beispielsweise durch Tiefziehen, Gesenkpressen oder dgl.

Insgesamt sollen die Wandstérken der MasselgieBformen im Bereich zwischen
3 bis 20 mm und das Verhéltnis Gewicht Masselform zum Gewicht der Massel
im Bereich zwischen 0,5 bis 2 liegen. Herkdmmliche GuBeisenmasseln, bei de-
nen allein die Wéarmeableitung durch die Metallwand (sogenannte kapazitive
Kihlung) genutzt wird, weisen im Gegensatz hierzu ein Gewichtsverhaltnis

Masselform/Massel von sehr viel groBer als 1 auf, typischerweise 6.
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Als weitere bevorzugte Ausfilhrungsform wird vorgeschlagen, daf3 eine Massel-
gieBform eine Mehrzah! an einzelnen GieBwannen bzw. Formmulden umfaBt.
Die MasselgieBformen kénnen auch eine quaderférmige Bodenflache bzw.
quaderférmige GieBwannen aufweisen, was einen groBen Vorteil bei der Her-

stellung der GieBformen bedeutet.

Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform werden die MasselgieBformen kurz
vor, wahrend und nach dem GieBvorgang bis zum Auswurf der erstarrten Mas-
sel von unten gekihlt, vorzugsweise durch flachiges Aufspritzen von Kihlwas-
ser oder eines Wasserluft-Gemisches. Die Spritzdlisen kdnnen je nach der 6ri-
lich bendtigten Kihlleistung dicht oder weniger dicht angeordnet sein. Bei der
Sprithkiihlung verdampft der groBte Teil des verspriinten Wassers an der Un-
terseite der Masselformen. Unverdampftes Tropfwasser wird in einer Auffan-
grinne erfaBt und wiederverwendet. Die Auffangrinne bildet gleichzeitig Teil ei-
ner Einhausung zur Absaugung und ggf. Kondensation des entstehenden Was-
serdampfes. Eine ergénzende Kilhlvorrichtung zwischen der Entleerungsstation
und der GieBstation ist méglich, jedoch wegen der geringen Speicherwédrme der
dinnwandig ausgebildeten Masselformen nicht unbedingt notwendig. Des wei-
teren konnen Reinigungsvorrichtungen- und/oder Einrichtungen zum Aufbringen

von Formschlichte firr die leeren MasselgieBformen vorgesehen sein.

Nach den Merkmalen der Anspriiche 12 und 13 soll das Endlosband nicht, wie
bei konventionellen Bauarten bekannt, mit einem Ober- und Untertrum verlau-
fen, sondern nach Art eines Karussells horizontal angeordnet sein. Die GieB3-
formen werden hierzu entlang der Karussellanordnung um einen Kreis von we-
niger als 360° bewegt, indem sie an der GieBstation mit Schmelze gefulit wer-
den, den Kreisbogen durchlaufen und an der Entleerungsstation, die kurz vor
der GieBstation angeordnet ist, entleert werden. Hierzu werden die Gie3formen
um 180° gedreht oder gekippt. Eine Kiihleinrichtung in Form von Spritzdiisen
und/oder eine Kilhlwassersammelwanne sind so angeordnet, daf3 sie kurz vor

der GieBstation beginnen und sich bis zur Entleerungsstation erstrecken. Als



WO 00/09278 PCT/EP99/05807

Tauchwanne kommt evtl. auch die Wassersammelwanne fir das Tropfwasser
oder das kondensierte Wasser in Frage. Insgesamt wird bei Anwendung dieser
Bauart die Anzahl der eingesetzten MasselgieBformen reduziert, und die
Zeitausnutzung optimiert.

Als bevorzugte Ausfihrungsform wird vorgeschlagen, die MasselgieBformen
doppelwandig auszufiihren und mittels einer Wasserdurchlaufklhlung zu kuh-
len. Hierzu wird bei der Karussellanordnung eine Ringverteilerleitung vorge-
schlagen, die sich entsprechend den Masselgie3formen in horizontaler Karus-
sellanordnung mitdreht und von einer sich drehenden Leitung im Zentrum des
Karussells gespeist wird, wobei die Ringverteilerleitung Schlauche aufweist, die
wiederum Kiihlguerschnitte speisen, die in den Zwischenrdumen der doppel-

wandig ausgebildeter Masselgie3formen liegen.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus

den Anspriichen und der nachfolgenden Beschreibung. Es zeigen:

Figur 1 eine Seitenansicht einer MasselgieBmaschine;
Figur 2 eine Draufsicht der MasselgieBmaschine nach Figur 2;
Figur 3 eine schematische Darstellung von hintereinander angeordneten

MasselgieBformen als Draufsicht;

Figur 4 die schematische Darstellung des Querschnitts A-A der Figur 1;

Figur 5 die schematische vergroBerte Darstellung des Querschnitts langs

der Breitseite einer Masselgie3form mit Tragkorb;

Figur 6 die schematische Draufsicht einer Masselgief3form mit Tragkorb;
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Figur 7 die schematische Darstellung des Querschnitts entlang der

Langsachse der Masselgief3form der Figur 6;

Figur 8 die schematische vergroBerte Darstellung des Querschnitts des
Uberlappungsbereichs zweier benachbarter MasselgieBformen mit

Feuerfestschicht.

Figur 9 die schematische Darstellung des Querschnitts langs der Breit-

seite einer MasselgieBform aus Verbundschichtmaterial;

Figur 10 eine Draufsicht auf eine Masselgieform mit mehreren Formmul-
den;

Figur 11 die Schnittansicht A-B der Masselgief3form nach Figur 10;

Figur 12 eine Draufsicht auf eine MasselgieBmaschine in Karussellanord-
nung mit den einzelnen Stationen;

Figur 13 eine seitliche Schnittansicht der Karussellanordnung mit einer

Kuhlvorrichtung als Ringverteilerleitung.

Die MasselgieBmaschine nach Figur 1 bzw. 2 setzt sich aus den wesentlichen
Elementen GieRstation 1, zwei parallelen Endlostransportbéndern 2a, b mit ei-
ner Vielzahl daran angeordneter MasselgieBformen 3 (beispielhaft gezeigt) so-
wie einer Entleerungs- bzw. Sammelstation 4 zusammen. Die Endlosbander
dienen zum Transport der Masselgie3formen von der GieBstation zu der Ent-
leerungsstation und umgekehrt, wobei jede MasselgieBform in der Gie3station
mit der Formmulde nach oben zeigend mit Metalischmelze gefullt wird. Hierzu
wird flissiges Roheisen mit Torpedopfannen 5 (vgl. Figur 2) angeliefert und
mittels einer geeigneten GieBvorrichtung 6 in die einzelnen MasselgieBformen

kontinuierlich gegossen.
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Ein Endlosband 2 besteht bei der gezeigten Ausfihrungsform aus einer Mul-
denkette und wird unter Ausbildung eines Ober- und eines Untertrums um zwei
Rollen 7a, 7b geflhrt, die sich an der GieBstation 1 und Entleerungsst‘ation 4
befinden und mittels einer Kettenrad-Antriebsstation betrieben werden. Bei der
Ausfuhrungsform nach Figur 1 transportiert das jeweilige Endlosband 2 die mit
ihren Formmulden nach oben zeigenden Gief3formen 3 aufwarts. Bei Erreichen
der Entleerungsstation 4 sind die Roheisenmasseln soweit erstarrt, daf3 sie
beim Entlangfahren des Umlenkpunktes des Bandes um die Rolle 7b selbsttétig
aus den GieBformen fallen. Die Masseln fallen auf eine Masselauffangrutsche
8, die hier in zwei Rutschelemente aufgeteilt ist, und werden Uber diese in einen
Waggon oder Container (nicht gezeigt) gesammelt. Insbesondere kurz vor der
GieBstation, in der GieBstation und zwischen dieser und der Entleerungsstation
sind Kuhivorrichtungen (nicht gezeigt) in Form von Anspritzdisen vorgesehen,
so daB die MasselgieBformen von unten flachig bespritzt werden. Die Stationen
1 und 4 sind jeweils mittels geeigneter Gehéduse 9 und 10 dampfsicher umfaft.
Die Endlostransportbander 2 sind teilweise von einem Gehéuse 11 geschitzt.

Die Figuren 3 und 4 zeigen schematisch die Drauf- und Schnittansicht A-A ei-
nes Ausschnitts eines solchen Endiosbandes 2 mit mehreren benachbart ange-
ordneten diinnwandigen MasselgieBformen, wobei nachfolgend nur eine GieB3-
form beispielhaft beschrieben wird. Die GieBform 12 ist mit einer entsprechen-
den Formmulde 13 zur Aufnahme der Schmelze versehen. Die beiden Randbe-
reiche 14, 15 einer GieBform entlang ihrer Langsachse tiberlappen sich jeweils
mit den Randbereichen der benachbarten GieBformen. Die Uberlappungsberei-
che sind hier mit 16 und 17 gekennzeichnet. Aufgrund der sich Uberlappenden
GieBformen ist ein kontinuierlicher GieBproze mit einem sich kontinuierlich
bewegenden Endlosband méglich. Hierbei bildet ein Randbereich einer GieB3-
form jeweils den kiihlungsseitigen Randbereich 14 und auf der anderen Seite
den heiBseitigen Randbereich 15, der den anderen {berlappt und somit mit der

heiBen Schmelze direkt in Kontakt kommt. Ein derartig geformtes Gief3form-
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band wird von unten mit Kiihlwasser aus Diisen, hier exemplarisch Duse 16,

bespritzt.

In Figur 5 ist als Schnittansicht die Aufnahme einer solchen diinnwandigen
MasselgieBform 12 in einen Tragkorb 17 dargestellt. Der Tragkorb besteht aus
einem Traggeriist 18, welches mit Stltzstiften 19 versehen ist, die die Massel-
gieBform 12 punktuell abstiitzen. Figur 6 zeigt in der Draufsicht, da3 das Trag-
geriist 18 mit zwei mitlaufenden Rollen 23a, 23b versehen ist, die auf einem
Langsbolzen 20 gelagert sind. Die Rollen laufen auf entsprechenden Flhrungs-
schienen 21a, 21b (vgl. Figur 7). Zur Sicherung des Geradlaufes des Endlos-
bandes sind die Laufrollen 23a, 23b mit auBenseitigen Spurkrdnzen 22a, 22b
versehen. Figur 7 macht deutlich, daB die Tragkdérbe 12 von unten mit Kuhl-

wasser bespritzt werden.

Neben der Formstabilisierung der dinnwandigen Masselgie3formen durch
Tragkérbe wird vorgeschlagen, die sich Gberlappenden Randbereiche benach-
barter MasselgieBformen mit einer Feuerfestmaterialschicht zu schitzen, vgl.
Figur 8, die eine Detailansicht von Figur 4 ist. Hierzu ist die heiBseitige Kante
150 so geformt, daB eine Vertiefung 151 entsteht, die das Feuerfestmaterial
152 aufnimmt. Entlang der Vertiefung 151 sind Ankermittel 153 vorgesehen, die
das Feuerfestmaterial halten. Im Vergleich mit Figur 4 wird deutlich, daB die
Bereiche, die mittels der Spritzkiihlung weniger gut erreicht werden, durch das
feuerfeste Material geschitzt werden. Die Anordnung des Feuerfestmaterials
wird auch in der Ausfiihrungsform nach Figur 9 deutlich, wobei hier die Massel-
gieBform aus einem Verbundschichtmaterial hergestellt ist. Heif3seitig besteht
die GieBform aus einer Schicht 154 hitzebesténdigen Stahis, kihlungsseitig aus

einer Kupferschicht 155.

Figur 10 verdeutlicht eine Ausfiihrungsform der plattierten GieBform 112 mit vier
GieBmulden 156a bis 156d. Derartig plattierte Gie3formen kénnen mit entspre-
chenden Halteelementen 157a, b an einer Antriebskette (nicht gezeigt) verbun-

den werden. Figur 11 zeigt die Schnittzeichnung A-B der Figur 10, wobei hier
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der Wandbereich aufgrund von Darstellungszwecken des Kiihischlauches des
Kihlsystems in Figur 13 relativ dick gezeichnet ist.

Figur 12 gibt als Draufsicht einen Uberblick auf eine MasselgieBmaschine 200
in der Ausfiihrungsform einer horizontalen Karussellanordnung, wobei mit dem
Pfeil die Drehrichtung des Endlosbandes 203 angedeutet ist. Die einzeinen
Stationen der MasselgieBmaschine 200 sind schematisch dargestellt. Mit 201
ist die GieBstation und somit der Aufgabepunkt fir das Roheisen in die GieB3-
formen bezeichnet. Vor der GieBstation 201 ist eine Kihlvorrichtung in Form
von Diisen oder Sammelwannen mit Kiihlwasser angeordnet, die sich bis kurz
vor die Abwurfstation 202 erstreckt. Anfang und Ende der Kuhlvorrichtung sind
schematisch mit strichpunktierten Linien dargestellt. Die Abwurfstation 202 kann
sich kurz vor der GieBstation 201 befinden, da die MasselgieBformen nach dem
Entleeren nur noch in geringem Umfang weiter abgekihlt werden mussen. Bei
Durchlaufen der Sammelwannen erfolgt die Kihlung fldchenhaft durch das

Eintauchen der MasselgieBformen mit ihrer Unterseite in das Kihlwasser.

Alternativ zur Kihlung mittels Spritzdiisen oder einer Sammelwanne wird be-
vorzugt eine Wasserdurchlaufkithlung mit einer Ringverteilerleitung vorgeschla-
gen, wie sie in Figur 13 dargestellt ist. Hierzu ist im Zentrum des Endlosbandka-
russells 203 eine Drehdurchfliihrung 204 vorgesehen mit einem Kihiwasserzu-
lauf 205. Die Drehantriebe fir die Klhleinrichtung sowie das Endlosband fur die
GieBformen sind nicht dargestelit. Mittels dieser sich drehenden Zufihrung 204
wird eine sich ebenfalls mit dem Endlosband drehende Ringverteilerleitung 205
Uber radial verlaufende Zuleitungen 206 a, b gespeist, wobei jeweils einer Mas-
selgieBform 207 a, b etc. eine Zuleitung 206a, b etc. zugeordnet ist. Zur Verbin-
dung der Zuleitungen 206a, b etc. zu den MasselgieBformen sind Schiduche
208a, 208b vorgesehen Diese Schiduche 208a, b erméglichen das Kippen und
Drehen der einzelnen MasselgieBformen 207a, b bei deren Entleerung. Diese
Schlauche 208a, b speisen wiederum Kihlschlauche 209 a, b, die in den dop-
pelwandig ausgebildeten MasselgieBformen angeordnet sind (vgl. auch Figur

11). Diese Kiihlungschlauche 209a, b sind jeweils mit Schlauchanschliissen
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210 und -ablaufen 211 versehen. Bei der gezeigten Ausfiihrungsform wird das
Kihlwasser nach Durchlauf durch die jeweilige MasselgieBform in einem Auf-
fangtrog 212a, 212b aufgefangen, wobei der Boden des Auffangtroges 212a,
212b zum Ablauf hin geneigt ist. Es ist auch eine Verbindung zu einem unter
Druck stehenden Kuhiwasserkreislauf denkbar. Insgesamt befindet sich die
Fuhrungen fir das Endlosband 203 auf einer entsprechenden Sttitzkonstruktion
213.

Eine MasselgieBmaschine mit den vorgeschlagenen Kokillen kénnen aufgrund
der hoheren Leistungsfahigkeit nicht nur in EisengieBereien, sondermn auch in
integrierten Hittenwerken als Alternative fir den Pfannentransport bzw. fir ein
AbgieBen des Roheisens in Gruben, was aufgrund der Emissionen umweltbela-
stend ist, eingesetzt werden. Ebenfalls ist der Einsatz von derartigen Massel-
gieBmaschinen in Elektrostahlwerken mit direkt vorgeschaltetem Hochofen
denkbar. Es ist somit moglich, aufgrund von unterschiedlichen Produktionszy-
klen und Verfiigbarkeiten vorliegendes Uberschiissiges Roheisen zu Masseln
zu vergieBen, welches dann nach Wunsch zu einem spateren Zeitpunkt im

Elektroofen eingeschmolzen werden kann.
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Patentanspriiche:

1. MasselgieBmaschine, umfassend mindestens ein Endlostransportband,
auf dem MasselgieBformen befestigt sind, zum Transport der Massel-
gieBformen von einer GieBstation zu einer Masselentleerungsstation und
umgekehrt, wobei jede Masselgie3form beim Durchlauf durch die GieB3-
station mit der Formmulde nach oben zeigend mit Metallschmelze gefillt
wird, sowie eine Vorrichtung zum Kihlen der MasselgieBformen vor, wah-
rend und/oder nach dem GieBBen, wobei die MasselgieBformen dinnwan-
dig ausgebildet sind,
dadurch gekennzeichnet,
daB die MasselgieBformen (3, 112, 207) zur Aufnahme von Metallschmel-
zen, die eine Schmelztemperatur oberhalb von 1.000°C aufweisen, aus-

gebildet sind.

2. MasselgieBmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB die MasselgieBformen aus gewalztem Vormaterial bestehen.

3. MasselgieBmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB Tragkoérbe (17) am jeweiligen Endlostransportband zur Aufnahme der
einzelnen MasselgieBformen (12) befestigt sind, wobei die Tragkérbe so
gestaltet sind, daB sie nur teilweise in Stltzkontakt mit den Masselgief3-

formen sind.

4. MasselgieBmaschine nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Innenkontur der Tragkdrbe in etwa an die AuBenkontur der Mas-

selgieBformen angepaft ist und mit Stutzstiften (19) versehen ist zur
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punktuellen Stitzung der dinnwandigen MasselgieBformen, wobei der
Durchmesser der Stiitzstifte am Tragkorb nicht gréBer als die Wandstérke
der Masselform ist.

MasselgieBmaschine nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Tragkérbe als Gitterkorb ausgebildet sind, der die jeweilige Mas-
selgieBform netzartig stltzt.

MasselgieBmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB sich die Randbereiche benachbarter MasselgieBformen tberlappen
und der Uberlappungsbereich (150) mit feuerfestem Material (152) verse-

hen ist.

MasselgieBmaschine nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB der im Uberlappungsbereich jeweils heiBseitige GieBformenrandbe-
reich (150) so eingeformt ist, daB eine Vertiefung (151) zur Aufnahme des
Feuerfestmaterials (152) entsteht, und daB ausgehend von dieser Vertie-

fung Verankerungsmittel (153) fir das Feuerfestmaterial vorgesehen sind.

MasselgieBmaschine nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB die MasselgieBformen aus einem Verbundschichtmaterial bestehen,
wobei fiir die heiBseitige Schicht (154) ein Material gewahlt wird, dessen
Schmelzpunkt héher als der von Kupfer ist, insbesondere ein hitzebestan-

diger Stahl, und fiir die kiihlungsseitige Schicht (155) Kupfer gewahlt wird.

MasselgieBmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Wandstarke der jeweiligen MasselgieBform im Bereich zwischen 3
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10.

11.

12.

13.

15

bis 20 mm und das Verhaltnis Gewicht Masselform zum Gewicht der Mas-
sel im Bereich von 0,5 bis 2 liegt.

MasselgieBmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine MasselgieBform eine Mehrzahl an einzelnen GieBwannen (156a
bis 156d) umfaft.

MasselgieBmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Kiihlvorrichtung Disen (16) umfaBt zum gezielten Aufspritzen ei-
nes Kiihimediums auf die GieBformen, insbesondere zum gezielten Auf-
spritzen von unten, oder als eine mit dem Kiihimedium gefiilite Durchlauf-
wanne ausgebildet ist, in der die Unterseiten der GieBformen wéhrend des

Transportes teilweise eintauchen.

MasselgieBmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Endlosband (203) entsprechend einer Karussellanordnung hori-
zontal verlauft und an der Entleerungsstation (202) Vorrichtungen vorge-
sehen sind zum Trennen der MasselgieBformen voneinander sowie zum

Entleeren durch eine Dreh- oder Kippbewegung.

MasselgieBmaschine nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Kihlvorrichtung eine Ringverteilerleitung (205) umfaft, die sich
entsprechend den MasselgieBformen in horizontaler Karussellanordnung
mitdreht und von einer sich drehenden Zuleitung (204) im Zentrum des
Karussells gespeist wird, wobei die Ringverteilerleitung (205) Schlauche
(208a, b) aufweist, die wiederum Kiihlquerschnitte (2093, b) speisen, die
in Zwischenraumen von doppelwandig ausgebildeten MasselgieBformen
(207a, b) ausgebildet sind.
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