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@ Giessvorrichtung, vorzugsweise fir Leichtmetall.

@ Eine Vorrichtung fir die automatische Speisung und
Dosierung von GieBBkarussellen mit aufgebauten Kokillen,
besteht aus einem oder mehreren kippbaren GieBgefaen (1,
2), die das Metall in eine VergeiBrinne (5) abgeben, die hori-
zontal und vertikal schwenkbar und horizontal verschiebbar
ist. Sie kann in der Néhe ihres Auslaufs zeitweilig mit den
kontinuierlich umlaufenden Kokillen (11) verbunden werden
und so diesen wahrend eines Teiles der Umlaufbahn folgen
und sie dabei mit Metall fillen.

Der Geifvorgang wird durch Hochkippen der VergieRBrinne
beendet, wobei auch die zeitweilige Verbindung mit dem -FI1G1
GieRkarussell (12) geldst wird. Fir die automatische
Steuerung sind impulsgeber zur Regelung der kippgeschwin-
digkeit und zur Uberwachung des Kippwinkels der
GieRBgefaRe sowie der Schmelztemperatur der Vergiefrinne
und auBerdem ein Steuersystem zur abgestimmten Betati-
gungder Bewegungshydraulik der GieRgefidBe (1,2) der
Vergiefrinne (5) und der Verbindung der GieBrinne mit dem
GiefRkarussell {12) vorgesehen.
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Gieccvorrichtung, vorzugsw

Die Frfindung betrifft eine Vorrichtung
fiir die Speisung und Dosierung von Giesskarussel-
len mit aufgebauten Kokillen, vorzugsweise fiir
Ieichtmetallguss.

Giesckarusselle wit sufgebzuten Kokillen
sowle auch Druckgussmaschinen werden iiber ein
Schopfldffelsvetem gespeist. Dabeil wird ein um
einen Weg von ca. drei bis vier Meter zwischen
der Druckgussmaschine bzw. dem Giesskarussell
und dem feststehenden Warmhalteofen verfahrbarer
Schopfloffel verwendet. Der Loffel fihrt dabei
zum Ofen und taucht senkrecht in das Bad gerchmol-
zenen Metalles ein, wobeili die Eintauchtiefe iliber
Kontaktstébe abgetastet wird. Nach Vollaufen des
T6ffels wird dieser hochgefahren und das iiber-
achiiesige Metall im Loffel fliesst in das Metall-
bad zurﬁék. Dorauf wird der geflillte Loffel zur
GieRctellec gefahren und dort in den EBinfiilltrich-
ter bzw, dic Meteollgulaufrinne mit 400 bis 500 mm
I%nge ochgegoccen.,

Rei diecen Verfohren isl ein stindiges
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chenr, des Verfohreno und dec Abgiescsenc, unver-
neidlich, sc dnec zwischen Yormhaltecfen und Gul-
e

-

ipncr eine Mevallspur vorhrngen ict, Da-

[P

£

..
Tronmnort wit

M~

T Ten T.Offel
zu einem srhetlichen Tewp

e S
dzs Metall im Wermheltecfen stark iiberhitvzt

Tin weiterer Machteil ist, dass aufgrund
der stindig steigenden Gussgewichte heute bereits
Loffel mit einem Teichitmetallinhalt von 35 kg
erforderlich sind, was einen erheblichen mecha-
nischen Aufwand fiir den Transport- und Eintauch-
mechanismus erfordert.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
nicht nur die vorgeschilderten Nachteile der be-
kannten Methode zu vermeiden, sondern dariiber
hinaus auch eine erhebliche Verkiirzung des GieB-
taktes und eine praktisch beliebige Steigerung
der Metallwmenge pro Guss und zudem die Moglich-
keit einer vollautomatischen Steuerung des ge-
samten Giessvorganges zu ermdglichen.,

Diese Aufgabe 18st die Erfindung durch
mindestens ein kippbares Glessgefiss, eine die-
sem nachgeschaltete Vergiessrinne, dic horizcn-
tal und vertikal verschwenkbar und horizontal
verschiebbar gelagert ist, und Einrichtungen
zur zeitweiligen Verbindung der Vergiescsrinne
in der N#he ihres Auslaufs mit dem kontinuier-
lich umlaufenden, die Kokillen tragenden Giess-
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rerurocll,

Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform
werden dabel zwel kippbare GiessgefZsce verwen-
det, die abwechselnd eine Metallverteilungcrinne

speisen, die in die Vergiessrinne nmiindet.

>

Diece kann nmit einer zucrvechoelbaren Me-

tallsuclaufdiice verzehen sein. Dabei Iz6mnen =2uch

)

autcematicche Einrichtungen zur mechanischen Rei-
nigung der Metallauclaufdiise nach jedem oder nach
einer bestimmten Angahl von Abglissen vorgesehen
sein oder die Metallauslaufdiise kann mittels eines

motorbetriebenen Stopfens verschliessbar sein, bei~

15

20

30

spielsweise wegen Stdrungen in der Hydraulik die
Vergiessrinne nicht angehoben werden kann.

Durch die erfindungsgem®sse Vorrichtung
ergeben sich gegeniiber dem bigher iiblichen Ver-
fahren folgende Vorteile:

1. Die Metalliiberfithrung vom Ofen zur
Kokille erfolgt ohne jeglichen
Metallverlust auf dem Transportweg.

2. Da wdhrend des gesambten Giesstaktes

kontinuierlich Metall zufliesst, ist
die Vergiessrinne sofort nach Beendi-
gung eines Giesctaktes und seitlichem
Schwenken in die Ausgangsposition
wieder vergiessbereit.

Der Metalleinfiillvorgang in die Xo-
killendffnung kann durch die an der
Verglessrinne vorgesehene Metallaus-
laufdiise genau zentriert vorgenommen
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verdey, ohre die bisher fiblichen Metall-
cpritzer und do- Teachiuronfen des Giergldf-

ers
felz

Turch den gleichm%erigen, ruhigen, kontinu-
ierlichen Metallflurs in der Metallverteilunge-
rinne vnd der Vergiegerinn

Hiter dem Terfzhren wit Gieozldffeln wesentlich

e bilden sich gegen-

weniger Cxyie teim Vergiecscen, waeg zu einer
¢

fihr

[¢))

-

0n

ercen fu-souslit®t des hergestellten Teils

ct

Bei der wechselseitigen Verwendung zweler
Giescgefisse mit gegeniiber den bekannten
Giessldffeln grosser Flillmenge steht trotz
xurzer Giesstakte genligend Zeit zur Verfiigung,
um ein Gefiscs gegebenenfalle direkt sus dem
Schmelz- oder Yarmhalteofen zu fiillen, wfhrend
das andere die Vergiessrinne speicst, indem es
mit einem Xran =2us selnem Kippstuhl heraus-
gezogen und zum Schwelz- oder VWermhalteofen

gefahren wird,

Durch die genaue Einstellungsﬁﬁglichkeit

der Rinnenneigung wittels der hydraulischen
Kippeinrichtung, die Verwendung auswechgsel-
barer Vetallauslaufdiisen und gegebenenfalls
die steuerbare Verschliessmdglichkeit dieser
Diisen ist eine genaue Dosierung der w hrend
eines Gusstaktes zugefiihrten Metallmenge
auch iiber eine Zeitsteuerung des Gusstaktes
mdglich, beispielsweise bei kleineren Kokil-
len, die keine Steigerdffnungen zur Kontrolle
des Fiillgrades aufweisen.

Durch die Mdglichkeit, die Metallauslauf-
diise automatisch zwischen den Giesstakten
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zu reinigen, bleibt deren Querschnitt
stets unverdndert und dsmit auch die
hei einer gewiscsen Rinnenneigung einer
vorgegebenen Giegczeit durchlaufende
Metallmenge.

8. Durch die im Rinnendeckel vorgesehcne
RPeheizung kann eine konstante opti-
male Giescstemperatur gewihrleisted
werden, wes ebenfelle zu einer Stei-

gerung der GusscualitzZt beltrigt, und

9. der gesamte Giessvorgang kann fir jedes
Gussgewicht auf verhZltnismissig ein-
fache Weise automatisch gesteuert
werden.

Die Erfindung ist im folgenden unter
Bezugnahme auf die Zeichnung nzher beschrie-
ben. Es stellen dar:

Fig. 1 Tine Aufsicht auf eine bevor-
zugte Ausfihrungsform der Er-
findung,

Fig. 2 einen Schnitt entlang der
Linie TI-IT in TFig. 1.

In der Zeichnung sind wit 1 und 2 zwei
Giessgeftisse bezeichnet, die wmittels hydrau~
lischer Tinrichtungen in Kippstiihlen 3 und 4
schwenkbar gelagert sind und wechselweise
eine Metallverteilungsrinne 5 speisen,
deren Auslauf in eine Vergiessrinne 6 woilin-

det.
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Niese, in cinewm ¥Yinploger 7 um eine

rizontale Achse schwenkber gelagert, kann

o3

Tilfe eines Hwdraulikzylinders & in Pfeil-
richtuns A angehoben bzw. in Pfeilrichtung B

o

in. die dargeriellte Gierzlasge abgeszenkt wer-
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TTm diese Position der Metallsucslauf- -
dilse wdhrend der kontinuierlichen Bewegung
der zuf dem Giesskarussell 12 aufgebauten
¥okille 11 in Tfeilrichtung £ zwischen der

¥orillenstellung zm Eingussa furg 12 und am
Tingussende 14 beibehalten zu kdnnen, ist die
Giessrinne € in einem Drehleger 15 um eine

vertikale Achese verschwenkbar gelagert und
asserdem auf einer Filhrung 16 in Richtung
der Pfeile D und E horizontal verschiebbar.

Um sicherzustellen, dass die Vergiess-
rinne 6 der Bewegung des Giesskarussells
folgt, ist eine zeitweilige Verbindung zwischen
diesen beiden Teilen vorgesehen, uné hierzu
dient ein wittelc eines Frdraulikzvlinders
17 verschiebbarer Zentrierbolzen 18, der in
eine Cffnung eines Kupplungsstiicks 19 an der
nterseite der Rinne 6 in der Nihe ihres
Auslaufs eingreifen kann,

Nie auswechselbare Metallauslauf-

9 kann dabei mittels einer durch einen
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Motor 20 betHtigharen Stopfens 21, bei-
spielsweise bei Zt0rung in der Fydraulil-
cnlagre, die ein Anheben der RNinne am Bnde

deg Giercstntters verkindern, vercchlossgen
werden, Tollc erforderlich, ¥ann dehel mpiti-
tele deos Tiopfenc 71 sunh der Dizernauerccehnitt
verindcxrt verden, cofemwan nichiy die genze

Diice augvecheeln will
tnetelle dees “topfens 21 oder zu~
edtzlich zu diecgem ¥ann auch eine tomatische
einigungseinrichtung (nicht dargestellt),
tigten

.B. in Form einer pneuwmatisch beti
iR
1%

»

'gN

etallbiirete, vorgesehen sein, die zwischern
den einrzelnen Giesstaekten, zlso bei =z2ngehc-
bener Vergiessrinne €, automatisch die Me-
tallauslaufdiise 9 von RiickstiEnden reinigt

und ¢n Ffliy einen konctanten Murchiritis-
guerschnitt =scrgt.

Die Rinne kann durch eine abnehmbare,
z.B. abklappbare, in Fig. 1 nicht dargestell-
te. Rinnenabdeckung 22, 2% liber den grtscsten
Teil ihrer ILEnge verschlcssen sein, wobeil

in diesger Rinnenabdeckung Helzeinrichtungen

1

P4 und 2% zZur Gewlhrleistung einer gleich-

m¥eriren Gieccterperztur veorgesehen cein

I

konnen.

Tie Tunklion der erfindungsgemissen
Vorrichtung ist dabei folgendermassen:
7unchetl wird die Vergiessrinre 6 in ange-
hobenem Zustand wmittels einer nicht dargs-

stellten FEydraulikeinrichitung in 41

s bl

o Amm
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Tingucrnanfong 17 enicprechende “tellung

£
gocchwenizt, Wrrcicht diec auf dem Giecs-
I

ok

kzruczsell 12 aufgeteou

Mittele éer Teile 7, "0, G erfolgt dobel
¢ie Fupnlung der Rinnz 7 mit dem Giecn-

beispielsweise in Forzm einer Trennplatte 2¢€
mit kleiner Cffnung 27, ktnnen dsbei ein be-~
sonders ruhiger Metcliflucs beim Gie

reicht und gleichzeitig Schlackenreste zu-

riickgehalten werden,

Pei grosseren Fokillen wird der Tiill-
vorgang durch eingebzute Kontaktstibe (nicht
dargestellt) in Verbindung wit den Steiger-
8ffnungen in den Kokillen iiberwacht. Uber diese
Tmpulsgeber wird die Metallflussmenge gegebe-
nenfalles iiber eine Strcmregelgruppe der Hy-
draulik durch VerZnderung der Kippgeschwin-
digkeit dec Giessgefisses, der Rinnenneigung
und eventuell auch durch Ver

Durchflussguerschrittes der Met-2lausloufl-
diice 9 mittels des Stopfens 71 gercpelt.

Bei kleineren ¥okillen, die nicht iiber
Steigersffnungen verfigen, erfolgt die Guss-~
steuerung mittels einer vorgegebenen Giesszeit,
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vobei durch den ruhigen Metollfluco und den

bei a2utomatischer Reinigung der Metallaucs-

lzufdiice gewihrleisteten unverindcrlichen
24 L

Durchirittcguerschnitt cine genou dosierte

Mctrllwenge pro Guse geoszichert ict.

wegung der Yokille 11 folgen, ohne dass der
kontinuierliche Metallzufluss wiZhrend des

Giessvorganges beeintridchtigt wird.

¥ach Erreichen dec Fingussendec in der
Stellung 14 wird die Rinnc € mittels des Py
draulikzylinders 8 automatisch hochgelzippt
und damit gegebenenfszlle zuch noch durch Ver-
achliessen der Metallauclaufcdilise 2 mittels des
Stopfens 21 der Giesgvorgang beendet. Gleich-
zeitig wird der Zentrierbolzen 18 mittels desg
HBydraulikzylinders 17 zurlickgezogen und go die
Verbindung zwischen der Rinne und dew Giess-
karussell geldst, Daraufhin wird die Rinne vie-
der in die Stellung 17 zuriickgeschwenlzt und ist
sofort fiir einen neuen Giessvorgang bereit.

Wihrend dec gecamten Giess-— und Schwenk-
vorgangee erfolgt stindig ein kontinuierlicher
Metnllzulaul von dem jeweiligon Giessgefidss 1
rzw. 2 Uber die Metallverteilungsrinne 5 zur
Gicssrinne &, Der Yechsel von einem Giessge-
fHeges auf das andere erfolgt ebenfalls vollauto-
matisch liber die (nicht dargestellte) Xipphy-
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rererroir celtrackt uerden Tann,
Derei erziby sich unter Zugrundelegung
sleistung von 3£00 kg )

en mit einem nutz-
e 1800-2000 kg eine

275 Giessgefz:: von 20 Min,,
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jeweilz %0 felr, und
dabei die CGieceozeit 10 - 12 Sek. beitragenr lrann
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findlichen Giessgefésses ein reichlicher Zeit-
raum von ca, 25, Min. zur Verfiigung steht.

Die Steuerung der Heigeinrichtung 24 und
25 erfolgt ebenfalls automatisch liber entspre-
chende Temperaturfilhler.

Mit FPilfe einer verhZlinism®ssig ein-
fachen S*teuerung isct es mittels der erfindungs-
gemissen Einrichtung méglich, nuch bei konti-
nuierlich umlaufendem Glescizaruscesell den ge-
samten Gussbetrieb, also des zbwechselnde Pe-
schiclren der Giescrinne durch die zZwel fiecc-
geffsse, dRs Absenken bzw. Anheben der Rinne,
deren Kuprlung wit dem Giesskarussell, die Do-

sierung der Metallmenge, die Regelung der Tem-

<

s}
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peratur der Schmelze in der Rinne, die De-

endigung doc Gicnovorgsnges, die Entkupplung
der Rinne und ihkr 7urfici-cchwenken in die Ave-
cangrpoeition, vollnutemtinceh durchzufihren.

Neohei wird durch die ¥3plichiteit, die Metrll-
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Trann der Giessvorgeng Jjederzeit unterbr
werden, ohne Stlrungen und ¥Zomplikationen beim
“iederanfahrbet
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Patentancgcpriiche

1. Vorrichtung fir die Speisung und Do-

cierung von Giesckarussellen mit aufgebauten

¥okillen, vorzugcweise fiir Leichtmetallgucs,

gekenn=zedilchnet durch mindectens
bzw. 2), eine

—

ein Iippbares Giessgefiss (

und horizontal verschietbar gelagert ist,
und Tinrichtungen (18, 19) zur zeitweiligen
Verbindung der Vergiessrinmne in der ¥NZhe ihres
Auslaufs mit dewm kontinuierlich umlaufenden,

die Kokillen (11) tragenden Giesskarussell (12).

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, g e -
XYXenngzgeichnet durch zwei Lippbare
Giescgefisce (1, 2), die abuwechselnd eine Me-
tallverteilungsrinne (5) speisen, die in die
Vergiessrinne (6) wmiindet.

. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gelenngzgeichnet , dacc die Ver-

giecerinne (6) mit einer auswechselbaren Me-
tallouslaufdiise (9) verschen ist.
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4. Vorrichtung nach Anspruch 2, £ e -
kennzeichnect durch einen motor-—
betricbenen Ctopfen (21) zum Verschlieszzen
der Met-llsuslaufdiice (9).

5. Vorrichtung nach Anspruch 7, e -

c+ M

Fennoeichreoet Adurch eine cutomriticche

Meinisungreinriochtung fir die Melcll-uzlrouf-

Vergicccrinne ({) eine Querschniticvercngung,
s (2

beispielsweise sine Trennplctte €), mit klei-
ner Offnung (27) vorgsscren ict,

Te Vorrichitung nach Ancpruch 1, dcdurch
cekxennzelchnet, dass diec Ver-

gi &

C. Vorrichiung nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Rinnen-
abdetkung (22, 23) eine Beheigungseinrichtung
(24, 25) einschliesst.

9. © Vorrichtung nach Anspruch 1, g e -
¥ennzcichmneoet durch in der Vergiess~
rinne (6) cingebaute Tmpulsgeber zur Regelung
der Fippgeschwindigkeit der Giessgefidsse (1, 2),
Finrichtungen zur {berwachung des Kippwinkele
der Giercgeldcse und der Schmelztemperatur in
dexr Vergiessrimne (6), ein Steuersyeienm zur

cbegectimmten BetZtigung der Rewegungchydraulins

a4,

.
[

der Giessgefigsge (1, 2 der Vergiceerinne
H H \

S

A

und des Zentrierholzenc (12},
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