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Verfahren zum Herstellen von ebenen rechteckigen gusseisernen Gitter-Abdeckrosten, Giessform und Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens und nach dem Verfahren hergestelltes Giessereierzeugnis.
Verfahren zum Herstellen von ebenen rechteckigen
- guBeisernen Gitter-Abdeckrosten, bestehend aus Langs-
. schiitze zwischen sich freilassenden Langsstében, die durch
Querstdbe oder in einem Winke! zu diesen verlaufende
Querrippen miteinander verbunden sind und besteht in der
Verwendung einer horizontal ausgerichteten offenen Gie-
Bform mit einem EinguRsystem. Die GieBform (10) kann
durch eine ebene Platte aus keramischem Werkstoff (11)
abgedeckt werden, so daB die sich nach oben konvex und
diskenartig ausbildenden Uberhéhungen in den den Langs-
und Querrippen entsprechenden Vertiefungen (19) der Gie-
Rform abgeplattet werden. Die GieRform {10} hat ein an einer
Rostseite liegendes Eingufsystem und ein an der dem
EinguBsystem gegentiberliegenden Rostseite vorgesehenes
Metall-Auffangsystem. Das GielRereierzeugnis in Form eines LT S

rechteckigen Gitter-Abdeckrostes hat Langsstébe, die eine

der Tropfenform angenaherte Querschnittsausbildung und =

eine einem gleichschenkeligen Dreieck angendherte Quer- S -]
schnittsausbildung sowie ein nach oben leicht gewdlibtes & |
Profil aufweisen, wobei die Auftrittsflichen der Langsstdbe 1 _x1

und Querrippen einen ebenen Flichenanteil haben und die FIG. 6

Abrundungen im Bereich zwischen den Seiten- und den
Auftrittsflachen einen Rundungsradius von 2 mm bis 4 mm
aufweisen konnen.
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Verfahren zum Herstellen von ebenen rechteckigen guBeiser-
nen Gitter-Abdeckrosten, GieBform und Vorrichtung zur

Durchfithrung des Verfahrens und nach dem Verfahren herge-
stelltes GieBereierzeugnis

Die Erfindung betrifft ein GiefBverfahren zum Herstellen von
ebenen rechteckigen guBeisernen Gitter-Abdeckrosten, be-
stehend aus Langsschlitze zwischen sich freilassenden

Lingsstiben, die durch quer oder in einem Winkel zu diesen

verlaufende Querrippen miteinander verbunden sind. Derar-

tige Gitter-Abdeckroste finden u.a. Verwendung zum Abdek-
ken von Kandlen bzw. Vertiefungen in fir die Schvemment-
mistung eingerichteten Viehstdllen; sie sind jedoch in ih-

rer Verwendbarkeit nicht auf diese beschrinkt.

Gitter-Abdeckroste dieser Art werden vielfach auch in
SchweiBkonstruktion hergestellt, weil das iibliche Sand-
form-GieBverfahren technisch sehr aufwendig ist, und wveil
vor allem auch verhaltnismiBig hohe Kosten fir das Putzen
der fertigen GuBsticke anfallen. Diese Aufwendungen fur
das GuBputzen sind zwar fir hochwertigen Maschinengufl
tragbar, nicht jedoch fir GieBe:eierzeugnisse dieser Art

fir untergeordnete Zwecke ohne hohere Genauigkeitsanforde-
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rungen. Andererseits kdnnen die fertiggegossenen Gitter-Ab-
deckroste nicht ohne diese Nachbearbeitung eingesetzt wer-
den, weil die Verletzungsgefahr fir das Vieh mit seinen
Klauen an Kanten- und Gratbildungen im Oberflichenbereich
der Roste und auch im Kantenbereich zu den L&ngsschlitzen

hin unbedingt vermieden werden muB.

Gattungsgem#Be Gitter-Abdeckroste fir die Verwendung in
Viehstdllen werden auch als Einlaufroste fir die Schvemm-
entmistung bezeichnet; derartige Gitter-Abdeckroste sind
beispielsweise aus den DT-Gebrauchsmustern 74 14 854 und

77 23 636 bekannt. In der letzteren Verdffentlichung wird
besonders auf das Erfordernis hingewiesen, daB scharfe
Kanten zu Verletzungen der Tiere fihren und daher vermieden
verden miissen; insbesondere werden zwischen den Auftritt-
flichen der Ladngsstdbe im Bereich des Ubergangeé zu den

iLdngsschlitzen kreisbegenférmige Abrundungen empfohlen.

Die Herstellung von Gitter-Abdeckrosten mit diesen kreis-
bogenférmigen Abrundungen im Ublichen SandormgieBverfahren
mit einem Ober- und einem Unterkasten bringt unvermeid-
licherveise das Auftreten eines GieBlgrates mit sich, der
sich in der Trennebene zwischen Ober- und Unterkasten aus-
bildet und entfernt werden muB. Das Verbleiben eines GieB-
grates oder groBerer Rauigkeiten an den Innenfl&@chen der
Lidngsschlitze fuhrt nicht nur zum Verstopfen und Zusetzen
dieser Lingsschlitze mit Kot, es fihrt vor allem aber un-

veigerlich zu Klauen- und Zitzenverletzungen der Tiere.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein GieB-
verfahren zu schaffen, velches das Auftrelen eines GieB-
grates im Innenfl8chenbereich der L&ngsschlitze unc auch
im Bereich des Uberganges von den Langsschlitzen zu den

Auftrittfldchen vermeidet und ein selbsttdtiges Ausbilden
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von Rundungsradien in diesem Bereich bewirkt. Zur L&sung
dieser Aufgabe wurde nun gefunden, daB es ausreichend ist,
das GieBmodell derart in den Unterkasten einzuformen, so

dafl sich nach dem Eingiellen der Schmelze das GuBteil dort
vollstdndig ausbildet,

DemgemadB betrifft die Erfindung ein GieBverfahren zum Her-
stellen von ebenen rechteckigen guBeisernen Gitter-Abdeck-
rosten, bestehend aus L&ngs-Schlitze zwischen sich frei-
lassenden Lingsstaben, die durch quer oder in einem Winkel
zu diesen verlaufende Querrippen miteinander verbunden
sind, welches gekennzeichnet ist durch die Verwendung einer
horizontal ausgerichteten offenen GieSform, die von einem
EinguBsystem aus mit einer manuell oder automatisch dosier-
ten Schmelzemenge nur bis zu einer HGhe zwischen 2 und 4 mm

unterhalb der Formoberfliche gefiillt wird.

Bei dem erfindungsgemd@Ben Verfahren findet in bei geschlos-
senen GieBformen bekannter Weise das EingieBen der GuB-
eisenschmelze in einem oder in mehreren GieBstrahlen im Be-
reich eines oder jeweils mehrerer Knotenpunkte von Langs-
stiben und Querrippen in die offene GieBform in einer mit
der Viskositdt der Schmelze abgestimmten Volumenmenge pro
Zeiteinheit in der Weise statt, daB sich das GieBgut unter
dem EinfluB des sich einstellenden hydro-dynamischen Druk-
kes mit einer derart ausreichenden Geschwindigkeit in den
ldngs und quer verlaufenden Vertiefungen der GieBform aus-
breitet, daB diese bis zu dem vorgesehepen, durch eine Vo-
lumendosierung begrenzten GieBspiegelniveau gefillt sind,
velches unter Vermeidung einer Gratbildung um einen Betrag

unterhalb der horizontal-ebenen GieBformoberfl&ache liegend

‘bestimmt ist. Das neue Verfahren bringt die bereits erwdhn-

ten Vorteile mit sich, daB wegen des Fehlens eines GieBgra-
tes und wegen der selbsttdtigen Ausbildung von Rundungsra-

dien im Ubergangsbereich zwischen den Auftrittflédchen und
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den Ldngsschlitzen die GuBputzarbeit nahezu ganz entfdllt;
auBerdem hat sich gezeigt, daB wegen der verhéltnisméBig
hohen Ausbreitungsgeschwindigkeit der Schmelze auf Grund
des sich einstellenden hydro-dynamischen Druckes auch glat-
tere Oberfldchen erzeugt werden kGnnen, als diese bei Sand-
formguBerzeugnissen fir derartige Verwvendungszwecke Ub-

licherveise als erreichbar gelten.,

Die unter Anwendung dieses Verfahrens hergéstellten Gitter-
Abdeckroste weisen Auftrittsfldchen der Langsstdbe und
Querrippen auf, deren Profil leich nach oben geudlbt ist.

In manchen Anvendungsfdllen ist eine derartige nach oben
konvex oder diskenartig nach oben gewdlbte Ausbildung des
Querschnittes der Lingssti&be und Querrippen nicht erwinscht,
Vielmehr kann es auch zweckmidfig sein, eine Abplattung die-

ser Oberfladchen zu erreichen. Nach der zusdtzlichen Erfin—'

" dung wird eine Weiterbildung der Verfahrensweise der Haupt-

anmeldung vorgeschlagen, mit welcher eine derartig im Be-
reich der Oberfldche der Langsstdbe und Querrippen geplat-
tete Profilausbildung erreicht wird. DemgemdB besteht die
zusitzliche Erfindung, ausgehend von dem Verfahren nach der
Hauptanmeldung, darin, daB die horizontal ausgerichtete of-
fene Herdform durch eine ebenfalls horizontal ausgerichtete
ebene Platte aus einem keramischen Werkstoff abgedeckt wird,
und die in die GieBform abgefiillte Schmelzmenge so dosiert
vird, daB die sich nach oben konvex und diskenartig ausbil-
denden, durch die Oberfl&chenspannung des Schmelzqutes her-
vorgerufenen UberhGhungen in den den Lings- und Querrippen
entsprechenden Vertiefungen der GieBform so abgéplattetrwer—
den, daB die Abplattung etwa die H81lfte bis zwei Drittel

der Stab- bzw. Rippenbreite betriigt. Auf diese Weise wird
die Ausbildung von ebenen Oberfléchenabschnitten der Ldngs-
stdabe und Querrippen erreicht. In den beiden Abplattungen
seitlich begrenzenden Abschnitten ergeben sich bei dieser
Verfahrensveise nach der Erfindung Profilébrundungen mit

Rundungsradien zwischen 2 mm und 4 mm.
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Bei dieser vorgeschlagenen Verfahrensweise kann nach einem
wveiteren Merkmal der Erfindung zwischen der Oberfl&che der
GieBform und der Unterflache der Platte aus keramischem
Werkstoff ein geringer S5palt offengehalten werden, wobei

die Dosierung der Schmelzmenge so erfolgt, daB kein Schmelz-
gut in den offengehaltenen Spalt eindringt. Der Spalt er-
moaglicht das Entweichen der Luft aus der GieBform und hat

eine geringere Abplattung der Oberfldche zur Folge.

Vorzugsveise wird jedoch eine Verfahrensweise gewghlt, bei
der die Unterfldche der Platte aus keramischem Werkstoff
unmittelbar mit der Oberfldche der GieBform in Berihrung
gebracht wird, und wobei in der Platte aus dem keramischen
Werkstoff Entlﬁftungsbohrunggn angebracht sind. Auch durch
diese Arbeitsveise kann die Breite der Abplattungen der
Langsstdbe und Querrippen verschieden grofl gevdhlt werden;

dies hdngt lediglich von der Dosierung der zugefiihrten
Schmelzenmenge ab.

Ein wveiteres wesentliches Merkmal def Erfindung betrifft
die aus einer gesbhwérzten oder geschlichteten, horizontal
ausgerichteten offenen Herdorm bestehende Gief3form zur
Durchfihrung des Verfahrens, die erfindungsgemdB gekenn-
zeichnet ist durch ein an einer Rostseite liegendes, aus
einem Lauf und mehreren Ausschnitten bestehendes EinguBlsy-
stem, und durch ein an der dem Eingulsystem gegeniliberlie-
genden Rostseite vorgesehenes Metall-Auffangsystem, gegen
das der Formraum mittels eines Uberlaufwehrs abgesperrt ist,
dessen Uberlaufkante 4 bis 2 mm unter der Formoberfliche
liegt. Durch diese Ausbildung der Gieflform wird gevdhrlei-
stet, daB auch bei einer mehr oder weniger starken iberdo-

sierung der Schmelzemenge die Form stets nur bis zu einer

Hohe zwischen 4 und 2 mm unterhalb der Formoberfliche ge-

fillt wird, da die Uberschiissige Metallmenge von dem Auffany-
system aufgenommen wird, ‘ .
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Lin veiterer Gegenstand der Er findung ist eine Vorrichtung
zur Durchfihrung des Verfahrens, welche darin besteht, dal
die GieBform auf eine heb- und senkbare Platte aufgesetzt
ist und mittels dieser wihrend des GieBBvorgangs gegen die
Unterfldche der ortsfestrangeordneten Platte aus dem kera-
mischen Werkstoff angepreBt ist, Bei dieser Vorrichtungs-
Anordnung ist es lediglich erforderlich, die Platte aus dem
keramischen Werkstoff ortsfest und horizontal starr auszu-
richten, wiahrend die von unten gegen die Unterfldche dieser
Platte nach oben angedriickte GieBform sich selbstt&tig ent-
sprechend der ortsfest und starr angeordneten Platte aus
dem keramischen Werkstoff ausrichtet. Bei dieser Anordnungs-
veise kann sowohl eine unmittelbar beriihrende Anpressung
der Oberfldche der GieBform erreicht werden,<wie auch das
Ffreihalten eines geringen oder gridBeren Spaltes dadurch be-

virkt werden kann, daB entsprechende Distanzstilicke ange-
bracht werden.

Weitere Vorrichtungsmerkmale der Erfindung bestehen noch da-
rin, daB zum Anpressen der heb- und senkbaren Platte mit der
GieBform druckmittelangetriebene Kolben-Zylinder—Einheiten7
dienen. Eine zusd@tzliche vorteilhafte Anordnungsweise zur
Durchfihrung des Verfahrens nach der Erfindung besteht fer-
ner darin, daB die heb- und senkbare Platte als auf'éinér
Schienenbahn verfahrbarer Palettenwagen ausgebildet und
mittels an der Gie@station angeordneter druckmittelangetrie-
bener Kolben-Zylinder-Einheiten von unten an die ortsfest
angeordnete und horizontal ausgerichtete Platte aué dem ke-

ramischen Werkstoff andrickbar ist.

Die weitere Erfindung betrifft das GieBereierzeugnis in
form eines rechteckigen Gitter-Abdeckrostes, bestehend aus
Langsschlitze zwischen sich freilassenden Léngsstdben, die

durch quer oder in einem Winkel zu diesen verlaufende Quer-
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rippen miteinander verbunden sind, hergestellt nach dem er-
findungsgemi#Ben GieBverfahren, der vorteilhafterveise aus
gieBtechnischen wie auch aus gebrauchstechnischen Griinden
nach einem zusdtzlichen Merkmal derart ausgebildet ist,

daB die Ldngsstdébe eine der Tropfenform angeniherte Quer-
schnittsausbildung aufweisen., In Abwandlung dieses Quer-
schnitts konnen die Langsstibe nach einem wveiteren Merkmal
auch eine einem gleichschenkeligen Dreieck angengherte
Querschnittsausbildung aufweisen, wobei sich das GriBenver-
hdltnis von Basis zur Hohe des gleichschenkeligen Dreiecks
etwa wie 6:7 oder 6:8 verhdlt,

Je nach Verwendungszweck wird man den mehr tropfenfdrmigen,
also etwa schlankeren oder den mehr dreieckfdrmigen Stab-
querschnitt bevorzugen und dabei auch im Hinblick auf die
Auftrittsgewvichte und die dadurch bedingte statische Anfor-
derungen sowie unter Berlicksichtigung der erforderlichen
freien Durchfallquerschnitte das Verhdltnis zwischen den
Stabquerschnitten und der GroBe der Langsschlitze wdhlen.
Als Gitter-Abdeckroste fiir Viehst#lle kommen im allgemeinen
fiir Schveinestdlle die mehr tropfenfdrmigen Stabquerschnit-

te und fir Rinderstdlle die mehr dreieckfodormigen Querschnit-
te in Betracht.

Um das Gewicht bei den statisch hdher belasteten Gitter-Ab-
deckrosten fir Schweinestdlle mit tropfenformigem Stabquer-
schnitt zu verringern und zugleich das statische Wider-
standsmoment zu erhtihen, wird nach der weiteren Erfindung
vorgeschlagen, daB der Tropfenform-Querschnitt der Lings-
stdbe unterhalb seiner groBten Breite eine Einschnliirung auf-
veist, die sich in Form einer leicht sich verjiingenden Rip-
pe fortsetzt. Dadurch wird das Widerstandsmoment verbessert
und bei Wahrung der erforderlichen Auftrittfléche zugleich
die Gewichtszunahme in Grenzen gehalten.
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3esonders vorteilhaft und daher erfindungswesentlich bei
dieger Querschnittsform ist bei dieser Ausbildungsveise,
daB der Bereich des Tropfenformquerschnitts der Lingsstébe
zvischen seiner gréften Breite und der Einschniirung beider-

seits gratfreie, anndhernd eben, sich leicht verjiingende
Fldchen aufweist.

Eine wveitere erfindungsvesentliche Eigenart des Gitter-Ab-
deckrostes ist noch darin zu sehen, daBl die Auftrittflédchen
der Langsstdbe und der Querrippen ein nach oben leicht ge-
volbtes Profil aufwveisen; dadurch werden fiir jeden Verven-
dungszweck, besonders aber bei Verwendung in Viehst&llen,
glinstige Auftrittsverh&@ltnisse erreicht. Weiterhin wird die
Verletzungsgefahr fir die Hufe von Tiéren verringert, wenn
im Ubergangsbereich zwischen den Auftritts- und Seitenfld-
chen der Langsstdbe und Querrippen die Abrundungen einen
Rundungsradius van 2 bis 4 mm aufweisen. |

Um das Gewicht bei den statisch hdher belasfeten Gitter-Ab-
deckrosten fur Schueinestdlle mit tropfenfdrmigem Stabquer-
schnitt zu verringern und zugleich das statische Wider-
standsmoment zu erhdhen, wird nach der weiteren Erfindung
vorgeschlagen, daB der Tropfenform-Querschnitt der Lings-
stdbe unterhalb seiner gréBten Breite eine Einschniirung
aufweist, die sich in Form einer leicht sich verjlingenden
Rippe fortsetzt. Dadurch wird das Widerstandsmoment verbes-
sert und bei Wahrung der erforderlichen Auffrittfléche zZu-

gleich die Gewichtszunahme in Grenzen gehalten.

Besonders vorteilhaft und daher erfindungswesentlich bei

dieser Querschnittsform ist bei dieser Ausbildungsveise,

~daB der Bereich des Tropfenformquerschnitts der Langsstidbe

zvischen seiner gréBten Breite und der Einschnlirung beider-

seits gratfreie, anndhernd eben, sich leicht verjiingende
fFlachen aufveist. '
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Eine weitere erfindungswvesentliche Eigenart des Gitter-Ab-
deckrostes ist noch darin zu sehen, dafl die Auftrittflichen
der L&angsstdbe und der Querrippen ein nach oben leicht ge-
vdlbtes Profil aufweisenj; dadurch werden fir jeden Verwen-
dungszveck, besonders aber bei Verwendung in Viehstdllen

glinstige Auftrittsverhdltnisse erreicht.

Eine abgewandelte Ausfiihrungsform des Gitter-Abdeckrostes
unterscheidet sich hiervon dadurch, daB die Auftrittsfléchen
der L&ingsstiébe und Querrippen auf einer Breite von etwa der

Halfte bis zwvei Drittel der Cesamtbreite eben ausgebildet
sind.

weiterhiﬁ vird die Verletzungsgefahr fir die Hufe von Tieren
verringert, wenn im Ubergangsbereich zwischen den Auftritts-
und Seitenfldchen der Liangsstdbe und Querrippen die Abrun-

dungen einen Rundungsradius van 2 bis 4 mm aufweisen,

In der Zeichnung sind Ausfihrungsbeispiele der Erfindung dar-

gestellt und im folgenden n&her erlautert, Es zeigen

Fig., 1 eine Draufsicht auf einen Gitter-Abdeckrost;

Fig.

~N

einen Schnitt A - A' durch drei Lingsstidbe
des Gitter-Abdeckrostes gem. Fig. 1;

Fig. 3 eine Schnitt-Einzelheit eines L&ngsstabes
bei "X" gem. Fig. 2;

Fig., 4 eine Draufsicht auf einen Gitter-Abdeckrost
in einer anderen Ausfihrung;

Fig. 5 einen Schnitt B - B' durch zwei Lingsstiibe
gem. Fig. 4y

*

Fig., € c«cinen Teilschnitt einer Anordnung zur Durch-

futiruny des erfindungegesdden Verfahrens, bed
der die Grellform an die keramische Platte arn-
e tekt und die Schmelze abgegouisen 1stg

Fig., 7 einen Teilschnitt gem. Fig. 6, bei welcher der
Palettenwvagen auf der Schienenbahn steht;
Fig. 8 eine Schnittdarstellung einer abgegossenen

Langsrippe, bei welcher die Abplattung der
Oberfldche erkennbar ist.
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Der in Fig. 1 dargestellte Gitter-Abdeckrost weist fiunf
Felder auf, die aus Lingsstidben 2 gebildet und die durch
die Querrippen 3 gegeneinander abgeteilt sind, wahrend
die End-Felder die Endrippen 1 begrenzt sind. Selbstver-
stdndlich kdnnen GitterAbdeckroste der erfindungsgemidBien
Art auch zwischen zwei und vier oder mehr als finf derar-

tige, von Langsstdben 2 gebildete Felder haben.

Die Fig., 2 zeigt einen Querschnitt durch drei L&ngsstdbe 2,
velche einen der Tropfenform angengherten Querschnitt auf-
veisen. Dabei verhdlt sich das GroBenverhidaltnis von Basis
zur Hohe etwa wie 1 : 2 bis 1,2 : 2 und die Basis ent-

spricht dem Bereich der grdB8ten Breite 6.

Eine Besconderheit dieses der Tropfenform erfindungsgemif
angendherten Querschnitts der L&ngsstdbe 2 gem. Fig. 2
liegt darin, daB dieser unterhalb seiner grdBten Breite 6
eine Einschniirung 5 aufwveist, die sich nach unten in Form
einer leicht sich verjingenden Rippe 4 fortsetzt. Durch
diese Gestaltungsweise wvird einerseits ein hohes Wider-
standsmoment durch die nach unten weisende Rippe erreicht,

ohne daB bei der erforderlichen Breite der Auftrittsfliche

_~eine zu groBe Querschnittsflédche und damit ein grdBeres

30

Gevicht des gesamten Abdeckrostes in Kauf genommen werden
mufd. '

In Fig. 2 sind noch die Unterkanten der Querrippéen 2 und

der tndrippe 3 sichtbar.

Wie Aus Fig. 3 ersichtlich ist, weist die Auftrittfldache 7
ein im Bereich der Hohe h nach oben leicht gewtlbtes Pro-
fil auf, und im Ubergangsbereich zwischen der Auftritt-
flache 7 und den Seitenfldchen 6 sind Abrundungen R vor-

handen, die einen Rundungsradius zwischen 2 und 4 mm auf-

wveisen.,
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In Fig. 4 ist ein Gitter-Abdeckrost in Draufsicht gezeigt,
der nur drei Felder aufweist, die durch Langsrippen 2 ge-
bildet und durch die beiden Querrippen 3 gegeneinander ab-
geteilt sowie durch die Endrippen 1 begrenzt sind. Aus Fig.
5 ist ersichtlich, daB die Querstibe 2 dieses Abdeckrostes
eine einem gleichschenkeligen Dreieck angenéherte Quer-
schnittsausbildung aufweisen, wobei das GridBenverhdltnis
von Basis zur Hohe des gleichschenkeligen Dreiecks etwa

6 : 7 oder 7 : 8 betrégt. Auch bei diesem Profil ist unter-
halb seiner groéBten Breite 6 eine Einschniirung 5 vorhanden,

die sich nach unten in Form eines gleichschenkeligen Drei-
ecks 4a verlingert. ' '

Auch bei diesem Ausfihrungsbeispiel weist die Auftrittflia-
che 7 ein im Bereich der Hohe h nach oben leicht gewdlbtes
Profil auf und im Ubergangsbereich zwischen der Auftritt-
fldche 7 und dem Bereich der groBten Breite 6 sind Abrun-

dungen R vorhanden, die einen Rundungsradius zwischen 2
und 4 mm aufweisen.

Durch diese Gestaltungsweise wird die fir die Verwendung in
Viehstdllen optimale Formgebung erreicht, durch welche die
Verletzungsgefahr der Tiere vermieden wird.

In den Figuren 6 und 7 ist die im Formsand gerllie GieB-
form mit 10 bezeichnet. Sie ruht auf der Fliche 14 des Pa-
lettenwagens 15, der auf der Schienenbahp 16 verfahrbar ist.
Oberhalb der GieBform 10 ist ortsfest, horizontal ausge-
richtet die Platte 11 aus dem keramischen Werkstoff. Im
Ausfihrungsheispiel ist diese mit der Stahlplatte 12 da-

durch verbunden, dafl sie in .schvalbenschwvanzformigen Fih-

-rungen 13 verankert ist. Diese Verankerung wird dadurch her-

gestellt, daB die keramische Masse in plastischer Form auf

die Stahlplatte 12 aufgebracht und dann durch entsprechende



10

15

5017606
~ 3808/28 -

Warmebehandlung bzw. Sinterung zur Erstarrung gebracht wird.

In Fig. 2 ist die Anordnung dargestellt, wie sie sich nach

dem Heranfahren des Palettenwagens 15 darstellt. Mit 20 und
21 sind die druckmittelangetriebenen Kolben-Zylinder-Ein-

heiten bezeichnet. Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, wird durch"
letztere derrPalettenwagen solange nach oben gedrUckt, bis
die Oberfldche 18 der GieBform 10 gegen die Unterfldche 17
der Platte 11 in Beriihrung kommt. Dann kann mit dem GieBen

begonnen werden.

Wie aus Ffig. 3 hervorgeht, wird die Vertiefﬁng 19 in die
Sandform 10 nur so weit gefilillt, daB sich anstelle der dis-
kenformigen UberhBhung 22 unterhalb der Unterfldche 17 der
keramischen Platte 11 eine Abplattung 23 ausbildet, die beid-
seitig von den Abrundungen 24 begrenzt wird, wobei diese Run-
dungen in die Seitenfl&dchen 25 der Rippen ilibergehen. Durch
unterschiedliche Dosierung der abgegossenenrSchmelzenmenge
kann eine schmalere oder breitere Abplattung 23 erzielt wver-

den.
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Franz Bartscher
Auf den Strickern 52

4787 Geseke/UWestf.

Verfahren zum Herstellen von ebenen rechteckigen guBeisernen
Gitter-Abdeckrosten, GieBform und Vorrichtung zur Durchfih-

rung des Verfahrens und nach dem Verfahren hergestelltes
Gieereierzeugnis

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Hérstellen von ebenen rechteckigen guB-
eisernen Gitter-Abdeckrosten, bestehend aus L&ngs-
schlitze zwischen sich freilassenden L&ngsstdben, dis
durch Quersté&be ‘'oder in einem Winkel zu diesen verlau-

5 fende Querrippen miteinander verbunden sind,
gekennzeichnet
durch die Verwendung einer horizontal ausgerichteten
offenen GieBform, die von einem EinguBsystem aus mit
einer manuell oder automatisch dosierten Schmelzemenge
10 nur bis zu einer HOhe zwischen 4 und 2 mm unterhalb der
Formoberfldche gefillt wird.

2, Verfahren nach Anspruch 1
dadurch gekennzeichnet,

daB die horizontal ausgerichtete offene Herdform (10)

-2 -
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Jurch eine ebenfalls horizontal ausgerichtete ebehe
Platte (11) aus einem keramischen Werkstoff abgedeckt
vird und die in die GieBform (10) abgefiillte Schmelz-
menge so dosiert wird, daB die sich nach oben konvex
und diskenartig ausbildenden, ,
durch die Uberflé@chenspannung des Schmelzgutes hervor-
gerufenen UberhBhungen (22) in den den L#ngs- und Quer-
rippen entsprechenden Vertiefungen (19) der GieBform
(10) so abgeplaitet (23) verden, daB die Abplattung
etva die Hialfte bis zwei Drittel der Stab- bzw. Rip-
penbreite betragt.

Verfahren nach Anspruch 2

dadurch gekennzeichnet, 7

da zvischen der Oberfliche (18) der GieBform (10) und
der Unterfliche (17) der Platte (11) aus keramischem
Werkstoff ein geringer Spalt offengehalten wird, vobei
die Dosierung der Schmelzmenge so erfolgt, daB kein -

Schmelzgut in den offengehaltenen Spalt eindringt.

Verfahren nach Anspruch 2

dadurch gekennzeichnet,

da die Unterfldche (17) der Platte (ll) aus kerami-
schem Werkstoff unmittelbar mit der Oberfl#@che (18)
der GieBform (10) in Berihrung gebracht wird, und daB
die Platte (11) aus dem keramischen Werkstoff Entlif-

tungsbohrungen angebracht sind.

GieBform zur Durchfiihrung des Verfahrens nach den An-
spriichen 1 bis 4 bestehend aus einer geschwarzten oder
geschlichteten horizontal ausgerichteten offenen Herd-
form, 7
gekennzeichnet durch ein an einer Rostseite liegendes,
aus einem Lauf und mehreren Anschnitten bestehendes

EinguBsystem, und durch ein an der dem EinguBsystem

- 3 -
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gegeniliberliegenden Rostseite vorgesehenes Metall-Auf-
fangsystem, gegen das der Formraum mittels eines Uber-
laufwehrs abgesperrt ist, dessen Uberlaufkante 4 bis

2 mm unter der Formoberflache liegt,

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach den
Anspriichen 2 bis 4

dadurch gekennzeichnet,

daB die GieBform (10) auf eine heb- und senkbare Plat-
te (14) aufgesetzt ist und mittels dieser wahrend des
GieBvorgangs gegen die Unterfldche (17) der ortsfest

angeordneten Platte (11) aus dem keramischen Werkstoff
angeprelt ist.

-Vorrichtung nach Anspruch 6

dadurch gekennzeichnet,
daB zum Anpressen der heb- und senkbaren Platte (14)

mit der GieBform (10) druckmittelangetriebene Kolben-
Zylinder-Einheiten (20,21) dienen.

Vorrichtung nach Anspruch 6

dadurch gekennzeichnet,

daB die heb- und senkbare Platte (14) als auf einer
Schienenbahn (16) ver%ahrbarer Palettenvagen (15) aus-
gebildet und mittels an der GieBstation angeordneter
druckmittelangetriebener Kolben-Zylinder-Einheiten
(20,21) von unten an die ortsfest angeordnete Platte

(14) aus keramischem Werkstoff andriickbar ist.

GieBereierzeugnis in Form eines rechteckigen Gitter-Ab-
deckrostes, bestehend aus Lingsschlitzen zwischen sich

freilassenden L&ngsstdben, die durch quer oder in einem
Winkel zu diesen verlaufende Querrippen miteinander ver-

bunden sind, hergestellt nach dem GieBverfahren gema0

“Patentanspruch 1 und/éder einem oder mehreren der fol-

genden Anspriiche,
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dadurch gekennzeichnet,

.daB die Lingsstibe (2) eine der Tropfenform angeniherte

Querschnittsausbildung aufweisen,

GieBereierzeugnis nach Anspruch 9

dadurch gekennzeichnet,

daB die Lingsstdbe (2) eine einem gleichschenkeligen
Dreieck angendherte Querschnittsausbildung aufuweisen,
vobei sich das GroBenverh&@ltnis von Basis zur HBhe des
gleichschenkeligen Dreiecks etwa vie 6:7 odér 6:8 ver-
halt.

GieBereierzeugnis nach Anspruch 9

dadurch gekennzeichnet,

daB der Trofenform-Querschnitt der Lingsstébe (2) unter-
halb seiner gréBten Breite (6) eine Einschniirung (5)
aufweist, die sich in Form einer leicht sich verjlingen-
den Rippe (4) fortsetzt,

GieBereierszeugnis nach Anspruch 5

dadurch gekennzeichnet,

daB der Bereich des Tropfenform-Querschnitts der Langs-
stibe (2) zwvischen seiner gréBten Breite (6) und der
Einschnirung (5) beiderseits gratfreie, anndhernd ebéne,

sich leieht verjlingende Flachen aufuweist.

GieBereierzeugnis nach den Anspriichen 9 bis 12

dadurch gekennzeichnet, :

daB die Auftrittflichen (7) der Langsstdbe (2) und Quer-
rippen (1,3) ein nach oben leicht gewvilbtes Profil auf-

veloen,

GieBereierseugnis nach den Ansprichen 9 bisg 12
dadurch gekennzeichnet,

daB es ebene Auftrittsflidchen (23) der L&ngsstdbe (2)
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und Querrippen (1,3) aufweist, der Breite etwa die
Hdlfte bis zwei Drittel der Stabbreite bzw. Rippen-
breite betragt.

GieBereierzeugnis nach einem oder mehreren der An-
5 spriiche 9 bis 13

dadurch gekennzeichnet,
daB im Bereich zwischen den Seiten- und den Auftritt-
fldchen (6,7 der Lédngs- und Querstdbe (2,3) die Ab-

rundungen einen Rundungsradius von 2 mm bis 4 mm auf-
10 veisen.



3 k4
. Y {
Vi /e D4

-17/3-

N W
==
«:
o= «—
= —=
e =
o= == = =D

'——_ \, X”

Jﬁ@ U ”La

FIG. 2




Sl 6Ub

-2/3-
H( DEE O C )J
C D C DG )
C D C ) D
- DEE DAE )
C D C ) )
_ D ) C D,
C D C O C D
C DEE DEE D)
B——+& S DEE L1
C,‘ _ %( D C )
) s | — Y Vappesmwens | -
B rk ; 7L7 DG )P

FIG. 5



N\
AN

AR




9

Europiisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummaer der Anmeigunyg

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

KLASSIFIKATION DER

1959, SPRINGER VERLAG, Berlin
% Seite 201 %

ANMELDUNG (int.CLY
Ketogoriel ~ Kennzsichpung des Dokuments mit Angabe, sowerl erforderiich, der petrit
A,D| DE - U - 7 723 636 (K. BILLAND) 1 B 22 D 21/04
% Fig. 1, 2 * B 22D 3/02
_ A 01 K 1/015
A,D| DE - U - 7 414 854 (K. BILLAND) . o
* Fig, 2 * |
A CH - A - 375 873 (BERGISCHE EISEN- UND 1
TEMPERGIESSEREI)
% Seite 2, Spalte 2, Zeilen 66 bis 74 =
~ ST, o
A E. BRUNHUBER "Giesserei Lexikon', 1
1974, VERLAG SCHIELE & SCHON, Berlin
* Seite 327, Spalte 2 "HerdguB" * i A 01X 3/00
- B 22D 3/00
A F. ROLL "Handbuch der GieRerei- 1 B 22 D 2%/00
Technik" E 04 F 15/06
Band 1, Teil 1 .

KATEGORIE DER
GENANNTEN DOKUMENTE

X: von besonderer Bedeutung
A: technologr‘scher Hintergrund
O: nichtschriftliche Offenbarung
P: Zwischeniteratur

T: der Erfindung zugrunde
liegende Theorien oder
Grundsatze

E: kollidierende Anmeldung

D. inder Anmsidung angetuhrtes
Dokument

L: ausandern Grunden
angefuhrtes Dokument

&: Mitglied der gleichen Patent-

i : ; : familie, Ubereinstimmendes
Der vorliegende Recherchenbericht wurda fiir alle Patentanspriiche erstelit.
Dokument
Recherchenort AbschiuBdatum der Recherche Prilfer
Berlin 10-06-1980 GOLDSCHMIDT

EPA form 1503.1 08.78



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

