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Gesamtansicht eines induktiv
beheizten GieBofens.

Giefiofen und Giel3einrichtungen —
Stand der Technik
und Entwicklungsziele

Teil 1 GieBofen

VON DIETMAR TRAUZEDDEL,
SIMMERATH-LAMMERSDORF

er nachstehende Beitrag befasst

D sich mit GieBofen und GieBeinrich-

tungen fur Gusseisen, die ein in-

tegrierter Bestandteil von Formlinien sind

und damit im Wesentlichen ortsfest und

nur begrenzt an der Formlinie verfahren
werden konnen.

Die Notwendigkeit der Entwicklung
und des Einsatzes automatisch arbeiten-
der GieBofen bzw. GieBeinrichtungen fiir
den Formguss ergab sich aus folgenden
Anforderungen: Zum einen ist beim ma-
nuellen GieBen mit der GieBpfanne der
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GieBvorgang von dem individuellen hand-
werklichen Kénnen des jeweiligen GieBers
und seiner Tagesform abhéngig, daher ist
eine Reproduzierbarkeit kaum gegeben
und die erreichbare Gewichtsgenauigkeit
ist nicht ausreichend, nach [1] liegt sie
bei ca. 5 %. Zum anderen kommen die
fertigungstechnischen Bedingungen hin-
zu, die sich aus der zunehmenden Auto-
matisierung der Formherstellung erge-
ben. Bei Hochleistungsformanlagen, die
bei der GroBserienfertigung liberwiegend
zum Einsatz kommen, betragt die Taktzeit
teilweise nur 6-15 s. In diesem Zeitraum
hat das Anfahren der GieBposition und
das Fillen der Form zu erfolgen.

Dabei ist eine dem Schluckvermdgen
der Form entsprechende variable GieB-
leistung zu erreichen und eine hohe Re-
produzierbarkeit und Genauigkeit der op-
timierten GieBkurve zu gewahrleisten. Die
jeweilige Position des Eingusstrichters
der Form ist exakt innerhalb des kurzen
Zeitfensters anzufahren.

Hinzu kommen die Forderungen nach
der Einhaltung enger Toleranzen in Bezug
auf GieBtemperatur und Analysengenau-
igkeit sowie die Erfordernisse einer zeit-
lich begrenzten Speicherung des fllissigen
Metalls.

Mit der Entwicklung und dem Bau von
induktiv beheizten GieBofen mit Druck-



luftentleerung fiir Gusseisen in den
1960er-Jahren und der spater zum Einsatz
kommenden Dosierung mittels einer Stop-
fensteuerung wurden die oben genannten
Anforderungen zufriedenstellend erfiillt
und dieser Typ eines GieBofens hat auf
Basis weiterer Verbesserungen und Opti-
mierung seinen festen Platz in der GieBe-
rei gefunden.

Die GieBeinrichtungen - darunter werden

alle Aggregate verstanden, die keine Be-

heizung aufweisen - lassen sich nach der

Art des GieBvorganges in folgende Grund-

typen einteilen:

> GieBen durch Kippen tber den Aus-
guss,

> GieBen mittels Stopfenentleerung,
drucklos und

> GieBen mittels Stopfenentleerung,
druckbetatigt.

Die GieBeinrichtungen haben das Pro-
gramm der GieBofen ergénzt und werden
bei bestimmten Anforderungen vielfach
eingesetzt. An dieser Stelle soll noch da-
rauf hingewiesen werden, dass bei den
GieBeinrichtungen mit Stopfenentlee-
rung, die drucklos arbeiten, ein sinken-
des Badniveau im Ausgussbereich zu
verzeichnen ist. Bei der Druckbeauf-
schlagung ist dies nicht der Fall und da-
her sind diese GieBeinrichtungen vom
Grundprinzip dem GieBofen, bis auf die
Beheizung, ahnlich. Wie spater berichtet
wird, gibt es auch Ausfiihrungen dieses
Typs, die eine spatere Nachristung mit
einem Induktor zur Beheizung ermogli-
chen. Zu erwadhnen ist noch, dass der
Einsatz elektromagnetischer Kréafte fur
die Férderung und Dosierung des fliissi-
gen Metalls in die Form- bis auf einige
Ausnahmen im Bereich der ehemaligen
Sowjetunion - keine industrielle Nutzung
gefunden hat.

In Bezug auf die eingesetzten Verfahren
zur Regelung und Kontrolle der GieBleis-
tung des flissigen Metalls unterscheiden
sich GieBofen und GieBeinrichtung, bis auf
den GieBvorgang, nicht grundsatzlich.

Die Regelung kann durch Nachfahren
einer gespeicherten GieBkurve, nach dem
Gewicht, der Zeit oder dem Niveau im Ein-
gusstrichter erfolgen. Auch eine Kombi-
nation ist moglich, z. B. von gespeicherter
GieBkurve und Zeit.

Vergleich GieBofen und Giel3-
einrichtung

Der Vergleich wurde fir die beiden prin-
zipiell unterschiedlichen Anlagensysteme,
die GieBeinrichtung mit Kippentleerung
(Pfannenprinzip) und dem induktiv beheiz-

Vergleich GieBofen/GieBeinrichtung*

Einsatzkriterien Formanlagen:
Abgussgewicht
Taktzeiten

*

GieBeinrichtung: Pfannen-Kippsystem
** in Abhéngigkeit vom gewéhlten Diisendurchmesser

Tabelle 1: Technischer Vergleich GieBofen/GieBeinrichtung.

GieBofen GieBeinrichtung
Fassungsvermdgen 2-50t 0,6-3,2 t
Chargendauer 30 min 5-10 min
Temperaturverlust 0,5 °C/min 5-10 °C/min
Temperaturgenauigkeit +/-5K 25-50 K
GieBleistung 1-40** kg/s 2-20 kg/s
Legierungswechsel 4-5h 1 min
GefaBwechsel 12-16 h 1 min
Gleichzeitiges Beflllen und AbgieBen nein
Einsatz als Zwischenspeicher begrenzt nein
Automatisches Dosieren und Abgieen ja
Schlackefreies AbgieBen ja
Speicherung von Mg-behandeltem Gusseisen ja nein

groBe Breite
groBe Breite

*** bei Einsatz von zwei GieBeinrichtungen erweitert sich das Spektrum

klein bis mittel* **
lang bis mittel***
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Bild 1: Grunddaten realisierter GieBofenprojekte.

ten GieBofen vorgenommen. Die Tabel-
le 1 fasst den technischen Vergleich zu-
sammen.

Fir die GieBeinrichtung spricht insbe-
sondere die Mdglichkeit eines schnellen
Legierungs- und GefaBwechsels und die
einfachere feuerfeste Zustellung. Das
Fassungsvermaogen ist so ausgelegt, dass
- bedingt durch Temperaturverlust - nach
ca. 10 min ein Pfannenwechsel erfolgen
muss. Da dieser Wechsel ca. 1 min dau-
ert, kann in dieser Zeit nicht abgegossen
werden, es sei denn man arbeitet mit zwei
GieBeinrichtungen.

Eine derartige GieBeinrichtung ist vor-
rangig flir den Einsatz an Formanlagen mit
langeren Taktzeiten und mittleren oder
niedrigeren Abgussgewicht geeignet.

Hinsichtlich der erreichbaren Dosier-
genauigkeit gibt es keine belegbaren Zah-

len oder Bewertungen, um einen derarti-
gen Vergleich vornehmen zu kénnen.

Die Vorteile eines GieBofens sind na-
tlrlich der geringere Temperaturverlust
und die durch die Beheizung erreichbare
konstante Temperatur, die Analysenge-
nauigkeit, die langere Speicherung des
flissigen Metalls und der Umstand, dass
das Befiillen mit frischem Metall ohne Un-
terbrechung des GieBprozesses erfolgen
kann. Hierdurch ist es moglich, kontinu-
ierlich abgieBen zu kénnen.

Wie bereits in einer friheren Verof-
fentlichung in dieser Zeitschrift berichtet
wurde [2], ist hinsichtlich des Energiever-
brauchs - bezogen auf einen Mehr-
schichtbetrieb - der GieBofen im Vorteil.
Dabei wurden die Verbrauchswerte fiir die
Kompensation der Temperaturverluste
berlicksichtigt.
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BaugréBen

Das Konzept eines druckbetatigten GieB-
ofens mit Stopfensteuerung wird als be-
kannt vorausgesetzt, sodass nachstehend
nur auf einzelne Neuentwicklungen ein-
gegangen wird.

Die Grunddaten realisierter GieBofen-
projekte (Bild 1) zeigen das breite Spek-
trum in Bezug auf das Fassungsvermogen
und die Leistungseinspeisung.

Betrachtet man den Warmhaltwert,
so zeigt sich, dass im Vergleich zum Rin-
nenofen die GieBo6fen im Durchschnitt
mit einer hdheren Uberhitzungsleistung
ausgefiihrt werden. Ublich ist die Ausle-
gung so, dass eine Uberhitzung von 90
- 110 Kin einer Stunde méglich ist. Dies
ist dadurch begriindet, dass beim Einsatz
eines GieBofens in manchen Einsatzfal-
len - wenn die EingieBtemperatur zu
niedrig ist - in kurzer Zeit eine Uberhit-
zung vorgenommen werden muss, um
moglichst schnell nach dem Fillen mit
frischem fliissigem Metall die gewlinsch-
te GieBtemperatur wieder erreichen zu
konnen. Das geringe Speichervolumen
- insbesondere wenn der GieBofen bis

bendtigten Temperaturausgleich nicht
ausreichend.

Aber es gibt auch Aufgabenstellun-
gen, bei denen eine wesentlich héhere
Uberhitzungsleistungen erforderlich ist.
So wurde eine 5-t- GieBofenanlage mit
einer 1000 kW Schaltanlage ausgeriistet,
um in ca. 4 min eine Temperaturerho-
hung von 90 K zu erreichen. Damit ein
schneller Temperaturausgleich zwischen
dem Eisen im Eingusssiphon und im
Ofenkessel erfolgt, wird der Ofendruck
erniedrigt und anschlieBend wieder auf-
gebaut, vergleichbar mit einem Pump-
vorgang.

Das man beim GieBen von magnesi-
umbehandeltem Gusseisen (zur Herstel-
lung von Gusseisen mit Kugelgrafit) eine
etwas hohere Uberhitzungsleistung an-
strebt, soll nicht unerwahnt bleiben. Die
Induktorleistung ist ca. 50 kW hoher aus-
zulegen, um die Bildung von Ansatzen
aus Magnesiumoxidschlacke zu vermei-
den [3].

Die Grafik (Bild 1) zeigt auBerdem,
dass der spezifische Warmhaltewert na-
turgemaB mit steigender OfengrofRe deut-
lich sinkt.

Wie bekannt, dient ein Rinneninduktor mit
U-férmiger Rinne, der an der Seite oder
am Boden angebracht ist, dem Warmhal-
ten und Uberhitzen des fliissigen Metalls.
Dabei geht der Trend in Richtung der An-
ordnung des Induktors am Boden des Ge-
faBes, insbesondere beim Einsatz fir
Gusseisen mit Kugelgrafit.

Der Einsatz von kernlosen Induktoren
in Tiegelform (Tiegelinduktor) versprach,
mit Ausnahme des etwas hoheren Ener-
gieverbrauches, verfahrenstechnische
Vorteile, vor allem hinsichtlich der Reini-
gung. Allerdings hat sich diese Bauform
nicht so wie erwartet durchgesetzt.

Die Abfiihrung der Verlustwarme der
Spule und die Kiihlung des Induktors er-
folgen i. d. R. durch eine Wasserkiihlung
des Aggregates. Da der Leistungsbereich
der Induktoren von 150 kW bis 1200 kW
reichen kann, muss die Konstruktion und
insbesondere die Rinnengeometrie auf
den jeweiligen Leistungsbereich zuge-
schnitten sein. Dazu gehéren auch Uber-
legungen, die Induktoren des unteren
Leistungsbereiches so zu gestalten, dass
mittels einer Luftkiihlung die erforderliche
Abfiihrung der Warme erfolgen kann. Ins-
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Bild 3: Neuer Stopfenantrieb.

besondere die VergroBerung der warmeabflihrenden Oberflache
des Induktors steht dabei im Mittelpunkt. Diese konstruktiven
Anderungen werden zurzeit in einem Projekt eines 4-t-GieBofens
mit einem luftgekihlten 250 kW Induktor umgesetzt. Daraus
kann allerdings keine generelle Tendenz fiir die Induktoren des
unteren Leistungsbereiches abgeleitet werden, es bleibt bei
projektbezogenen Einzelentscheidungen und damit dem Abwa-
gen der Vor-und Nachteile. Es eriibrigt sich darauf hinzu weisen,
dass luftgekihlte Induktoren fiir GieBofen keine Neuheit dar-
stellen.

Die elektrische Leistungsversorgung der GieRofen erfolgt
hauptsachlich durch robuste Netzfrequenzschaltanlagen. In Ein-
zelfallen werden aktuell auch Umrichteranlagen auf Basis der
IGBT-Technik eingesetzt, wenn die technischen Bedingungen,
insbesondere die stufenlose Leistungsregelung, dafiir sprechen.
Ein entsprechendes Beispiel stellt der bereits erwahnte 5-t-GieB3-
ofen dar, der - um in kiirzester Zeit eine deutliche Uberhitzung
von 90 K zu ermdglichen - mit einer IGBT-Umrichteranlage mit
maximal 1000 kW ausgeristet wurde. Dabei ist zu bemerken,
dass die Warmbhalteleistung bei 150 kW liegt und eine Ubliche
Leistungsversorgung eines 5-t-Ofens im Bereich von 200-
300 kW liegt. In diesem Fall sprach die erforderliche exakte
Regelung der Leistung fiir das Uberhitzen in Abhangigkeit von
dem Ofenparameter fiir den Einsatz einer IGBT-Umrichteranlage.

Die weiteren schaltungstechnischen Méglichkeiten der IGBT-
Umrichtertechnik - Beispiel: variable Frequenz oder gemeinsa-
me Leistungsversorgung fiir zwei unterschiedliche Ofen - haben
bisher keine praktische Anwendung fiir GieB6fen gefunden. Es
kann daraus geschlussfolgert werden, dass der Einsatz von Um-
richteranlagen nur in begriindeten Einzelféllen erfolgen wird.

Prozesssteuerung und- regelung

Standard ist inzwischen der Einsatz eines PC-basierten Prozess-
steuerungs- und Visualisierungssystems fiir die Uberwachung,
Kontrolle und Bedienung aller Aggregate des GieBofens und de-
ren Funktionen. Darlber hinaus ermdglichen diese Systeme auch
die Speicherung und Verwaltung der Betriebsdaten und deren
Weiterleitung. Die Mensch-Maschine-Schnittstelle besteht aus
einem TFT-Monitor mit Maussteuerung und einer Folientastatur
zur Eingabe von alphanumerischen Zeichen und Steuerkomman-
dos. Aktuell erfolgt die Umstellung auf Systeme mit Multi-Touch
Displays. Bild 2 zeigt das vorbereitete Hauptmendi fiir den Ein-
satz dieser neuen Generation.

Fordertechnik
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Die Dosiergenauigkeit wird unter an-
derem von den technischen Merkmalen
der Stopfensteuerung und des zugehdri-
gen Antriebs bestimmt. Fiir das préazise
Arbeiten des Stopfenantriebes sind daher
vor allem eine hohe Stellgeschwindigkeit
und Genauigkeit gefragt. Eine einstellba-
re, geregelte SchlieBkraft des Stopfens,
eine automatische Korrektur des Disen-
verschleiBes sowie Einrichtungen zur Di-
senreinigung und zum Einreiben des Stop-
fens sind weitere Anforderungen.

Der von Otto Junker aus Simmerath-
Lammersdorf entwickelte neue elektri-
sche Stopfenantrieb (Bild 3) erfiillt diese
Anforderungen mit hoher Zuverlassigkeit.
Bei der neuen Stopfensteuerung wird der
Stopfen durch einen echten Linearantrieb
mittels Magnetkraft bewegt. Einziges be-
wegliches Bauteil ist das Schubrohr (Se-
kundérteil) mit spiralformig gedrehter
Nut. Zwischen diesem und einer Stator-
hohlwelle (Primarteil, 2-polig gewickeltes
Blechpaket) befindet sich ein definierter
Luftspalt. Damit arbeitet dieser Antrieb
praktisch verschleiBfrei.

Bei einem eventuellen Stromausfall
fallt der Stopfen aufgrund der geringen
Selbsthemmung des Linearantriebs durch
sein Eigengewicht nach unten und ver-
schlieBt die AusgieBdlise. Mittels einer in-
tegrierten Hebelvorrichtung kann der Stop-
fen sehr einfach manuell in eine mechani-
sche Schnapphalterung gehoben werden.
Beim Abschalten der Stopfensteuerung
nach Produktionsende hebt der Linearan-
trieb den Stopfen ebenfalls in diese
Schnapphalterung. AnschlieBend wird der
Leistungsteil des Antriebs automatisch
abgeschaltet. Beim Einschalten der Stop-
fensteuerung wird der Leistungsteil einge-
schaltet und der Linearantrieb fahrt den
Stopfen selbsttatig aus der Schnapphal-
terung bis in die Ausgussdise. Zuséatzlich
zur eigenen Gewichtskraft des Stopfens
wird dieser dabei mit einer einstellbaren,
geregelten Anpresskraft in die Ausguss-
diise gepresst. VerschleiB an Stopfen und/
oder Duse wird auf diese Weise bis zu ei-
ner einstellbaren VerschleiBgrenze auto-
matisch korrigiert.

In Verbindung mit der Entwicklung des
neuen Stopfenantriebes wurde auch der
Einsatz eines neuen Kamerasystems zur
Messung des Fillstandes im Eingusstrich-
ter und der darauf basierenden Regelung
der GieBleistung erprobt. Bild 4 zeigt ei-
ne entsprechende Versuchseinrichtung,
bestehend aus dem neuen Stopfenantrieb
und dem Kamerasystem. Der Aufbau des
AusgieBsystems einschlieBlich eines kom-
pletten Bedienpults ermdglichte in der
. Entwicklungsphase eine realitdtsnahe Er-
Bild 5: Neuentwicklung Impfeinrichtung. probung des Systems.
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Im Ergebnis weiterer Versuche unter
industriellen Bedingungen wurde eine ho-
he Dosiergenauigkeit erreicht und das
vorgegebene Niveau im EingieBtrichter
wird mit einer Abweichung von wenigen
mm zuverlassig eingehalten. Der neue
Stopfenantrieb wurde nach erfolgter
Langzeiterprobung in Verbindung mit dem
neuen Kamerasystem inzwischen in eini-
gen Projekten erfolgreich eingesetzt.

Fir die optimale metallurgische Wir-
kung einer GieBstrahlimpfung ist die ge-
regelte Zugabe einer festgelegten Menge
Impfmittel in den GieBstrahl wéhrend des
gesamten GieBprozesses erforderlich. Die
Qualitatskontrolle erfordert, dass die zu-
geflihrte Impfmittelmenge erfasst und
dokumentiert wird. Da die vorhandenen
Impfeinrichtungen diese Anforderungen
nicht optimal erfiillen und die Dosierung
nicht ausreichend genau ist, wurde das
Konzept einer neuen Gerategeneration
entwickelt und erprobt. Die neuartige
Impfeinrichtung (Bild 5) arbeitet wie folgt:

Ausgehend von einer Vordosierung in
einen Zwischenbehélter erfolgt die Fein-
dosierung mittels eines frequenzgeregel-
ten Schneckenantriebes auf eine Feinwa-
geeinrichtung zur exakten Kontrolle und
Registrierung der Impfmenge. Mit diesem
System kann die Impfrate geregelt wer-
den und die gewogene Impfmittelmenge
jedes Abgusses wird gespeichert. Fir die
Steuerung und Regelung kommt eine SPS
zum Einsatz und die Visualisierung und
Bedienung werden uber ein Touch Panel
oder das Junkereigene JOKS-System vor-
genommen. Uber eine entsprechende
Schnittstelle kdnnen die gespeicherten
Daten abgerufen werden.

In umfangreichen Versuchen wurde die
volle Funktionsféhigkeit nachgewiesen
und eine hohe Dosiergenauigkeit erzielt.
Zum Zeitpunkt dieses Berichtes befindet
sich der Prototyp der neuen Impfeinrich-
tung in einem Langzeittest unter Produk-
tionsbedingungen bei dem Unternehmen
Ergocast Guss GmbH aus Jlnkerath.

Sonderausfiihrungen AbgieBen

Das direkte GieBen mit dem geregelten

Einstopfensystem in den EingieBtrichter

der Form ist in einigen Fallen nicht mog-

lich, dies trifft zu wenn:

> ein gewichtsdosiertes Impfen oder Le-
gieren unmittelbar vor dem GieBen
erfolgen soll,

> ein offener Oberlauf in der Form ein-
gesetzt wird,

> die unmittelbare Positionierung des
Stopfens Uber den Einguss aus Platz-
griinden nicht moglich ist,

> die GieBzeit langer als die Taktzeit der
Formanlage ist,

\

Bild 6: Prinzipdarstellung der schwenkbaren Doppelstopfeneinrichtung.
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Bild 7:
Schnellwechsel-
einrichtung
GieBgefaB.
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> gleichzeitig zwei Formen oder eine
Form mit zwei EingieBtrichtern abzu-
gieBen ist oder

> die Formanlage mit kontinuierlichem
Vorschub arbeitet.

In diesen Fallen bieten sich Konzepte mit
Doppelstopfen, Zwischenpfannen oder
Verteilerrinnen an, um die technischen
Anforderungen erfiillen zu kénnen [4].
Werden in einem Formkasten zwei un-
terschiedliche Gussstlicke mit getrenn-
tem Einguss hergestellt, ist ein Doppel-
stopfensystem einzusetzen (es wurden
auch schon Dreifachsysteme eingesetzt).
Dies trifft auch zu, wenn mit zwei Eingus-
sen flr ein Gussstuck gearbeitet wird.
Dabei kdnnen die Einglisse parallel oder
nacheinander mit Eisen geflillt werden.
Sollen zwei Formkésten gleichzeitig ab-
gegossen werden, so kommt ebenfalls
eine Lésung mit Doppelstopfen zur An-
wendung. Bei sehr hohen Leistungen der

Bild 8: Prinzipzeichnung eines
NiederdruckgieBofens.
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automatischen Formanlage und damit
kurzen Zeiten fiir den Formprozess ist un-
ter Umstanden die Taktzeit kirzer als die
GieBzeit. Mit dem Einsatz von mitfahren-
den Zwischenpfannen kann die erforder-
lich GieBzeit eingehalten werden.

Eine alternative Losung besteht dar-
in, die Zeit flir das GieBen dadurch zu
verdoppeln, dass immer zwei Formballen
oder Formkéasten zusammen vorgescho-
ben werden, also der Takt zwei Form-
prozesse umfasst. Daraus ergibt sich die
Anforderung an den GieBofen, gleichzei-
tig zwei Formen abzugieBen, deren Po-
sition des EingieBtrichters sich andern
kann. Mit einer Neuentwicklung von Ot-
to Junker [5], einem System mit zwei un-
abhéangig voneinander schwenkbaren
Stopfen, kann diese Anforderung erfiillt
werden. In Bild 6 ist die Prinzipzeichnung
dieser Losung zu sehen. Inwieweit die-
ses System zum Einsatz kommen wird,
bleibt der industriellen Erprobung vor-
behalten.

Legierungswechsel und Schnell-
wechsel GieBgefaB

Da es sich bei einem GieBofen in der Re-
gel um ein mit einem Rinneninduktor be-
heiztes Aggregat handelt, wurde in der
Vergangenheit strikt die Regel beachtet,
bei einem Legierungswechsel den Induk-
tor unter keinen Umsténden zu entleeren.
Somit verblieb immer ein Sumpf im Ofen,
was eben diesen Legierungswechsel hin-
sichtlich der Analyseneinhaltung er-
schwert. In jlngerer Zeit praktizieren je-
doch einige GieBereien eine Totalentlee-
rung des GieBofens, dies zum Teil taglich.
Somit gestaltet sich der Wechsel von

Gusseisen mit Lamellengrafit auf Gussei-
sen mit Kugelgrafit unproblematisch und
schnell, jedoch muss der Ablauf hinsicht-
lich Zeit- und Temperaturfiihrung penibel
und reproduzierbar erfolgen. Dieses The-
ma wird in einem kiinftig erscheinenden
Aufsatz vertieft behandelt.

Dartiiber hinaus erfordern Neuzustel-
lungen des Induktors bzw. des GieBgefa-
Bes und andere Reparatur- und Instand-
haltungsmaBnahmen mehr oder weniger
haufig einen Wechsel des GieBgefaBes.
Dieser Wechsel ist zeitaufwendig und
kann zu Ausfallzeiten der Formanlage flih-
ren. Bei haufigen Wechseln, z. B. aufgrund
von kurzen Standzeiten des Induktors, ist
das nur schwer zu verkraften.

Im Fall eines weiteren Projektes be-
stand die Zielstellung darin, den GefaB-
wechsel in einer Schicht bzw. in weniger
als 6 h durchfiihren zu kénnen. Damit
kommt es bei einem 2-Schichtbetrieb -
auch bei einem Wechsel innerhalb der
Woche - zu keinem Produktionsausfall.
Dabei wird natlrlich vorausgesetzt, dass
ein zweites Ofengefal gesintert und ein-
baufertig zur Verfiigung steht.

Die Moglichkeit, kurzfristig einen Ge-
faBwechsel an einem druckbetatigten
GieBofen durchfihren zu kénnen, erfor-
derte Anderungen an der bisherigen Kon-
struktion. Die Anderungen sehen so aus,
dass das GefaB eine zusatzliche Plattform
erhélt und ohne den Kipprahmen daran
herausgehoben werden kann (Bild 7). Da-
bei bleiben alle Zusatzeinrichtungen wie
Druckluftversorgung, Stopfenantrieb usw.
im Gestell beziehungsweise werden nur
weggeschwenkt und die Strom-und Was-
seranschliisse werden mittels Schnell-



kupplungen geldst. Auch fiir die unbeheiz-
te GieBeinrichtung von Otto Junker wird
dieses System eingesetzt.

Neue Verfahrenstechnik

Die Anforderungen zur Herstellung von
qualitativ hochwertigem Guss mit redu-
zierter Wanddicke werden den Einsatz der
NiederdruckgieBtechnik auch im Bereich
der Eisengusswerkstoffe vorantreiben.
Dabei handelt es um eine Verfahrenstech-
nik, die im Aluminium- und Kupferguss-
bereich nicht mehr neu ist und erfolgreich
eingesetzt wird [6]

Das Grundprinzip (Bild 8) besteht da-
rin, dass das Ofengefa mit Druck beauf-
schlagt wird und das fliissige Metall von
unten in die Form gedriickt wird. Da die
GieBleistung vom Druckverlauf bestimmt
wird und nicht allein von der Schluckleis-
tung der Form abhangig ist, kann die GieB-
kurve aktiv gesteuert werden. Die Vortei-
le dieser GieBofentechnik kénnen wie
folgt zusammengefasst werden:

> Reduzierung der minimalen Wanddicke
> Steigende laminare Formfiillung ohne
Oxideinschlisse

> Hohe Dosiergenauigkeit und aktiv
steuerbare GieBcharakteristik

> Reduzierung Kreislaufmaterial

> Verbesserte Wirtschaftlichkeit und
Prozesssicherheit.

Dabeiist in Kauf zu nehmen, dass entwe-
der nach dem Beendigen des eigentlichen
GieBvorganges die Form gedreht bzw. der
EingieBbereich mit einem Schieber ver-
schlossen wird oder die Taktzeit bis zum
Erstarren des flissigen Metalls im Ein-
gieBbereich verlédngert werden muss.

Im Stahlgussbereich gibt es seit ge-
raumer Zeit einige Versuchsanlagen, die
mit dieser Verfahrenstechnik arbeiten.
Uber eine aktuelle industrielle Nutzung
fuir die Herstellung von Abgasturbolader-
Turbinengehdusen aus Stahlguss wird
von M. Werner und E. Dotsch [7] berich-
tet. Der Einsatz dieser Verfahrenstechnik
zum GieBen diinnwandiger Gussteile aus
Gusseisen mit Lamellengrafit bleibt der
weiteren Entwicklung vorbehalten.

Fazit

Die GieBofentechnik hat sich in den zahl-
reichen Einsatzen in den GieBereien be-

wahrt. Die aufgezeigten Entwicklungen
und Trends belegen die Méglichkeiten der
weiteren Verbesserung und Optimierung
dieser Technik und die ErschlieBung neu-
er Einsatzgebiete.
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