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Vorbereiten undFahren der Niederdruckkokill e;

Am Anfang jeder Schicht mul3 de Restschli chte beseitigt und Anbadkungen im
Bereich Seitensteiger, Grundfatte und okerer Topf entfernt werden. Um die
Grundgdatte au schitzen, wird ein Abdedkbled eingelegt. Nadch dem Saubern
wird de gesamte Kokill e ausgeblasen.

Die aufgertihrte Schlichte wird mittels einer Spritzpistole auf die warmen
Seitensteiger und Topf aufgebradht. In de Zwischenraume der Seitensteiger
kann nunTrennmittel zum besseren Trennen mit der Sprihvarrichtung
aufgetragen werden. Die bis dahin abgededkte Grundgdatte kann nunmit der
Schlichte diinneingespriiht werden. In de Steiger6ff nungwird mittels des
Abdedbledhes diinnTrennmittel eingespriht.

Hochfahren des flisggen Aluminiums am Schaltschrank auf ca 700° — 750°
Celsius.

Nad nachmaligem Saubern der Anlage von Resten kann keim ersten Schuss
(ohre Bléttchen) die aste Felge gegossen werden. Nach dem Verlassen der

Felge aus dem Kéafig undAblegen im Wasserbad wird mittels eines Hammers
die Stylingseite so beschédigt, dasseine Weitergabe zaum Rontgen urterbleibt.

Jede weitere Felge, die gegossen wird, muf3im Full rohr mit einem Blé&ttchen
versehen werden.

Des weiteren wird jede gegossene Felge mittels einem persdnli chem Stempel
versehen undauf Beschadigungen kortrolli ert.

Nad dem AbktHen im Wasserbad kann, je nach Typ, die Felgein de
medhanische Stanze gelegt werden. Nadch Entnahme der gestanzten Felge wird
eine Sichtkontroll e durchgefiihrt und de Felge mittels Verkettung der
Rontgenanlage augefihrt.

Sollte der Steiger im Laufe der Schicht zu klein werden, kann am Schaltschrank
die Temperatur fur das Aluminium bis auf 620° Grad Celsius abgesenkt werden.
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