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€9 Nlederdruck-Glessverfahren und Nlederdruck-Glessvorrichtung.

6) Bei Niederdruck-Giessverfahren treten beim Ubergang der
Schmelze vom Schmelztiegel zur Kokille haufig Undichtigkeiten
auf. Diese fithren oft zu schweren Unféllen und entsprechenden
Betriebsunterbriichen.

Erfindungsgemdss werden diese Nachteile durch ein
Giessverfahren behoben, bei welchem alle Bewegungsablaufe
der Kokille (17) in einer Vertikalebene (V) ablaufen. In einer
bevorzugten Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens wird
die Kokille formschliissig mit ihrer Giesséffnung (30) auf einem
Giessloch eines Schmelztiegels (25) positioniert und mittels
eines pneumatischen Hubzylinders (6) fliissigkeitsdicht ange-
presst.

Daraus ergibt sich einerseits der Vorteil einer einfachen und
ohne Kupplungsmechanismus auskommenden Verbindung zwi-
schen Kokille (17) und dem Schmelztiegel (25) sowie anderer-
seits der Wegfall einer {blicherweise durch eine Gasheizung
erfolgenden Erwarmung des Steigrohrs und/oder Tauchrohrs.
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Niederdruck-Giessverfahren und Niederdruck-Giessvorrich-

tung

Die Erfindung betrifft ein Niederdruck-Giessverfahren ge-
mass dem Oberbeqgriff der Anspriche 1 und 2 sowie eine
Niederdruck-Giessvorrichtung nach Anspruch 6.

Seit vielen Jahren wird Kokillenformguss in Handarbeit
hergestellt. Dabei wird aus einem Schmelzofen mittels ei-
ner Schdépfkelle Schmelze direkt in die Kokille eingegos-
sen, welche zur Verhinderung von Lunkerbildung wahrend
des Fiillvorgangs sorgfaltig von Hand aufgerichtet (aufge-
zogen) wird. Das Ausformen, Kilhlén und Beschlichten der
Kokille erfolgt ebenfalls in Handarbeit. Diese Arbeit er-
fordert grosse Uebung und Konzentration vom Giesser und
stellt ein betrachtliches Sicherheitsrisiko dar.

Dementsprechend wurde versucht den Giessvorgang zu mecha-
nisieren, d.h. das zeitgerechte Aufstellen der Kokille
wahrend des Giessens wurde durch eine Maschine lbernom-
men, ebenso das Ausformen, Kiihlen und Beschlichten. Das
Einflillen der Schmelze erfolgte wiederum mit einer
Schopfkelle von Hand, was immer noch eine entsprechende
Gefahrenquelle darstellt.

In der Folge wurde die Mechanisierung mittels eines Rund-
tisches weitergefiihrt, die Kokille iiber ein gasbeheiztes
Kupplungssystem auf dem Ofen aufgesetzt und mittels
Druckluft Schmelze aus dem Ofen in die Kokille gepresst.
Durch Weiterdrehen des Rundtisches wurden in entsprechen-
den Stationen die weiteren vom Handgiessen her bekannten
Arbeitsgdnge teils automatisch, teils manuell ausgefiihrt.

Es hat sich gezeigt, dass bei einer derartigen Giess-Ein-



10

15

20

25

30

0055210

Egro AG 5231 EPA

richtung Dichtungsprobleme am Kupplungssystem auftreten.
Unter den bekanntlich besonders harten Anforderungen ei-
nes Giessereibetriebs kann man einen Rundtisch nur wah-
rend eines sehr beschradnkten Zeitraums prazise flihren. In
der Folge treten sehr oft Betriebsunterbriiche und schwere
Unfédlle durch ausfliessende oder herausgepresste Schmelze

auf.

Es ist dementsprechend Aufgabe der Erfindung ein Nieder-
druck-Giessverfahren sowie eine Vorrichtung zur Durchfih-
rung des Verfahrens zu schaffen, welche wenig stdranfil-
lig sind und eine hohe Leistung aufweisen. Ausserdem soll
das Sicherheitsrisiko gegeniiber bekannten Systemen ver-

ringert werden.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass die Kokille vor
und nach dem Giessvorgang in einer Vertikalebene bewegt

wird.

Ebenfalls wird diese Aufgabe dadurch geldst, dass die Ko-
kille vor dem Giessvorgang in einer Vertikalebene bewegt
wird, dass die Kokille mit ihrer EingiessOffnung lber ei-
nem Giessloch des Schmelztiegels formschlissig und kon-
gruent abgesenkt und auf dessen Abdeckplatte angepresst
wird und dass nach dem Giessvorgang und dem Erstarren des
Gussstilicks und der Entlastung des Gasraums die Kokille in
der Vertikalebene weiterbewegt wird.

Eine Vorrichtung zur Durchfihrung eines Niederdruck-
Giessverfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass die Ko-
kille liber ein Fahrwerk mittelbar an einer Laufschiene
befestigt ist, welche Uber den Schmelztiegel, die Aus-
formstation und die Wasch-, Trocknungs- und Beschlich-

tungsstation gefiihrt ist.
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Die erfindungsgemassen Verfahren sowie die Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens lassen sich in einfacher
Weise realisieren und sicher kontrollieren. Durch ein ge-
naues Positionieren der Kokille iUber dem Giessloch des
Schmelztiegels ergibt sich eine kurze, formschlissige
Verbindung, welche das Weglassen eines Kupplungssystems

erlaubt; damit eribrigt sich ein Beheizen des Steigrohrs.

In nachfolgend beschriebenen Anspriichen sind vorteilhafte
Weiterbildungen der Erfindung charakterisiert.

Das Niederdruck-Giessverfahren nach Anspruch 3 erlaubt
ein rationelles Arbeiten und lasst sich teilweise oder

ganz automatisieren.

Das Verfahren nach Anspruch 4 ergibt den Vorteil eines
gleichmassigen Abkiihlens der Kokillenh&lften, verhindert
deren Verziehen und bewirkt auch bei Dauerbetrieb repro-
duzierbare thermische Verhaltnisse beim Giessvorgang.

Das Giessverfahren gemass Anspruch 5 lasst ein einfaches
Einlegen eines Giesskerns, ohne Hilfsmittel bei gedffne-
ter Kokille zu.

Die Vorrichtung nach Anspruch 7 lasst sich besonders be-
triebssicher steuern.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der beispielsweise zum
Einlegen eines Giesskerns dienenden schwenkeinrichtung
ist gemdss Anspruch 8 mit je einem pneumatischen, auf ei-

nen Hebel wirkenden Schwenkzylinder ausgeristet.

Die Vorrichtung nach Anspruch 9 ergibt den Vorteil einer
Zzeitgerecht schliessbaren Kokille.
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Die Weiterbildung nach Anspruch 10 dient der prazisen
Fiihrung der Kokillenh&lften beim thliessvorgang und be-

wirkt damit eine Erhdhung der Standzeit der Kokille.

Die Sdulenfilhrungen gemass Anspruch 11 erlauben ein ge-
naues lotrechtes Absenken der Kokille {iber einem Schmelz-
tiegel. Dadurch wird ein reproduzierbarer, kongruenter
Uebergang zwischen dem Giessloch des Schmelztiegels und
der Eingiessdffnung der Kokille realisiert.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von vereinfachten,
beispielsweisen Zeichnungen ndher erléautert.

Es zeigt
Fig. 1 eine an einer Laufschiene aufgehidngte Giessvor-
richtung liber der zentralen Ausformstation einer

Giess-Einheit,

Fig. 2 die Giessvorrichtung Fig. 1 in geneigter Lage mit

eingelegtem Giesskern,

Fig. 3 die Giessvorrichtung Fig. 1 in einer Seitenan-

. sicht,

Fig. 4 eine Giess-Einheit in einer vereinfachten Ansicht

von oben, ohne eingezeichnete Giessvorrichtung,

Fig, 5 einen Schmelztiegel mit zwei Kammern in Schnitt-
darstellung,

Fig. 6 eine Teilansicht der Giessvorrichtung Fig. 1
wahrend des Kiihl- und Beschlichtungsvorgangs und
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Fig. 7 einen charakteristischen Operationsablauf bei der

Herstellung von Formteilen mit Hohlr&umen.

In Fig. 1 ist die Laufschiene uber einer Giess-Einheit
mit 1 bezeichnet., Diese Laufschiene 1 bildet mittels hier
nicht dargestellen Tradgern ein Joch 4. Ein Fahrwerk 2 ist
in bekannter Weise an der Laufschiene 1 in den angegebe-
nen Pfeilrichtungen bewegbar angeordnet. Am Fahrwerk 2
ist eine Aufhangung 5 bestehend aus zwei Doppel-T-Tragern
mit Stltzplatten befestigt. Vertikal im Zentrum der Auf-
hangung 5 befindet sich ein Hubzylinder 6, welcher einer-
seits an einer Aufhingeplatte 15 fixiert ist und anderer-
seits mittels eines Kolbens auf eine absenkbare Trager-
platte 14 wirkt. Vier konzentrisch zum Hubzylinder 6 an-
geordnete vertikale Saulenfilhrungen 8 sind ebenfalls an
der Tragerplatte 14 und der Aufhidngeplatte 15 angebracht.

An einem Rahmen 16 - teilweise aufgeschnitten dargestellt
- ist eine Kokillenhalterung 11 mit Schliesszylinder 12,
horizontaler SAulenfliihrung 13 und Flansch 13' angeordnet.
Im Zentrum des Rahmens 16 befindet sich eine Drehachse 10
mit einem zweiarmigen Hebel 9, auf welchen je endseitig -
im Gegentakt - zwei Schwenkzylinder 7 wirken.

Eine in bekannter Weise ausgefiihrte Kokille 17 mit Trenn-—
stelle 17' sowie einer Eingiessdffnung 30 ist an der Ko-
killenhalterung 11 angeflanscht und gestrichelt gezeich-

net.

Die Giessvorrichtung Fig. 1 ist iiber ihrer Ausformstation
A mit der von der Bedienungsperson abgewandten Seite dar-
gestellt. Links befindet sich ein Kiihl- und Schlichtebad

28, rechts ein Schmelztiegel 25 mit Doppelkammern.
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Die Giessvorrichtung ist durch die Laufschiene 1 mit dem
Fahrwerk 2 und deren Tragern in x —-Richtung sowie durch
ein Fundament 20 in z -Richtung in ihrem Bewegungsablauf
begrenzt. Samtliche Bewegungen vollziehen sich in einer

Vertikalebene V (Tafelebene). Der Rahmen 16 mit Kokille

17 ist hier parallel zu einer Horizontalebene H ausge-

richtet.

In den nachfolgenden Figuren sind gleiche Teile mit glei-
chen Bezugsziffern versehen.

In Fig. 2 ist die Giessvorrichtung Fig. 1 in einer um

ca. 20° gegeniiber der Horizontalebene H geneigten Lage
dargestellt. Dies wurde durch gegensinniges Steuern der
Schwenkzylinder 7 mit entsprechendem Verdrehen des zwei-
armigen Hebels 9 und seiner mit dem Rahmen 16 festverbun-

denen Drehachse 10 erzielt.

Diese Position dient dem Einlegen eines Giesskerns 31 in
eine der beiden Kokillenh&lften 17a und 17b.

Ferner sind am Rahmen 16 Schwenkachsen 16' ersichtlich,

deren Funktion spater beschrieben wird.

Die seitliche Darstellung gemdss Fig. 3 zeigt weitere
Einzelheiten der Giessvorrichtung und ihrer Aufhdngung.

Die hier ersichtlichen beiden Laufschienen 1 sind endsei-
tig an einem Laufschienentréger 23 mit Verstrebungen 24

verschweisst.

Der Laufschienentriger 23 ist ebenfalls mit einer Stiitz-
platte 21 und einer Stiitze 22 verschweisst. Das Ganze ist
losbar mit einer in einem Fundament 18 durch Verankerun-
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gen 19 fixierten Fundamentplatte 20 verbunden.

Oberhalb des Fahrwerks 2 sind vier Rollen 3 mit Seiten-
fihrungen 3' angeordnet. Darunter befindet sich ein
Steuerungsblock S, welcher der elektro-pneumatischen

Steuerung samtlicher Zylinder dient.

Dargestellt ist die Giessvorrichtung wadhrend des Absen-
kens der Kokille 17 auf eine Abdeckplatte 33 des Schmelz-
tiegels 25. Schematisch gezeichnet sind dabei das Giess-—
loch 27 des Schmelztiegels 25 sowie die Eingiessodffnung
30 der Kokille 17. Ausserdem ist ebenfalls schematisch
ein der Beschickung des Schmelztiegels 25 dienender
Schacht 26 mit Klappe eingezeichnet.

Nach dem vollstdndigen Absenken der Kokille 17 auf die
Abdeckplatte 33 ibt der Hubzylinder 6 eine vertikal nach
unten wirkende Anpresskraft K aus, womit eine formschliis-
sige Verbindung zwischen dem Giessloch 27 und der Ein-
giess6ffnung 30 der Kokille entsteht. Nun kann der Giess-
vorgang erfolgen.

Die Uebersichtsdarstellung der gesamten Giess-Einheit 32,
Fig. 4, zeigt wiederum die Fundamentplatten 20, Stiitzen
22, die beiden Laufschienentrdger 23 sowie eine verein-
facht gezeichnete Laufschiene 1. Davor befindet sich der
Schmelztiegel 25, daneben ein aus zwel Behdltern beste-
hendes, durch Umwalzleitungen 29 verbundenes, notorisch
bekanntes Kiihl- und Schlichtebad 28 mit einer Schlichte-
Emulsion 42. Die eine Kante - mit 0-0 bezeichnet - des
Schmelztiegels 25 stellt dabei den Nullpunkt des Koordi-
natensystems in der Horizontalebene dar. Das Giessloch 27
ist von diesem Nullpunkt aus vermessen, ebenso die ent-

sprechenden Steuerungsfunktionen der Giessvorrichtung.
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Der Raum zwischen dem Schmelztiegel 25 und einem mit W =
Waschstation bezeichneten Teil des Kiilhl- und Schlichte-’
bads 28 ist eine Ausformstation A. Hier wird von Hand der
entsprechende Giesskern bei Schrdglage (vgl. Fig. 2) der
Giessvorrichtung eingelegt; ebenso wird hier bei wiederum
gedffneter Kokille der Giessling entnommen.

Anhand der Fig. 5 1lasst sich der eigentliche Giessvorgang

naher erlautet¥n:

Der Schmelztiegel 25 ist als gasdicht abgeschlossener
Doppelkammer-Ofen ausgebildet. Schmelze 37 wird hier
durch eine elektrische Heizung 36 liber dem Schmelzpunkt
des Giessmaterials, im vorliegenden Fall ein Buntmetall,
erhitzt. Eine keramische Ausmauerung 35 dient dabei der
Warmeisolation. Eine metallische Abdeckplatte 33 ist auf
ihrer Unterseite mit einer Feinkeramik 34 ebenfalls als
Warmeisolation belegt. Ein Steigrohr 27' ebenso aus einer
Feinkeramik bestehend, taucht in die Schmelze 37 und ist
an seiner Oberseite mittels eines Flansches bindig in die
Abdeckplatte 33 eingelassen. Ueber dem Giessloch 27 be-
findet sich die Eingiessdffnung 30 der Kokille 17. Die
beiden Kokillenhalterungen 11 erfahren dabei eine An-
presskraft K', welche sich auf die angeflanschte Kokille
17 Ubertragt und formschlissig einen fliissigkeitsdichten
Uebergang zwischen der Kokille und dem Schmelztiegel er-
gibt.

Eine Zuleitung 39 verkindet die linke Kammer des Schmelz-
tiegels 25 mit einer nicht dargestellten Druckluftquelle,
welche einen Ueberdruck p abgibt. Zwischengeschaltet ist
ein steuerbares Elektroventil 38, das den Giesszyklus
steuert. Eine Ableitung 40 fiir den Restdruck p' ist durch
ein Ablassventil 41 abgeschlossen.
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Wahrend des Giessvorgangs wird das Elektroventil 38 ge-
Ooffnet, so dass sich in dem oberhalb der Schmelze 37 be-
findlichen Gasraum G der Druck p aufbaut, welcher die
Schmelze 37 in die zweite Kammer des Schmelztiegels 25
presst. Dadurch wird der auf dieser Seite befindliche
Gasraum G komprimiert und die Schmelze durch das Steig-
rohr 27', die Oeffnung 27, die Eingiessoffnung 30 in den
Hohlraum der Kokille 17 gepresst. Der Giesskern 31, hier
eine Halbkugel, befindet sich je zur HAlfte in den durch
die Trennstelle 17' geteilten Kokillenhdlften.

Nach erfolgtem Ausformen der Kokille 17 wird diese mit-
tels der Giessvorrichtung lber das Kihl- und Schlichtebad
28 gefahren. Hier werden die beiden Kokillenhalften 17a,
17b samt ihren Schliesszylindern 12 und den vier Saulen-
fiihrungen 13 mittels zweier, aus Uebersichtlichkeitsgriin-
den nicht dargestellten, weiteren pneumatischen Schwenk-
zylindern um ihre Schwenkachse 16' um 90° nach unten ge-
dreht.

Durch Absenken des Hubzylinders 6 tauchen die beiden Ko-
killenhdlften 17a, 17b in die Emulsion 42 bestehend aus

Kihlwasser und Schlichte, wie in Fig. 6 dargestellt, ein.

Anhand von Fig. 7 lasst sich der zum Giessen von Hohlkor-
pern charakteristische Operationsablauf verfolgen:

Als erste Operation wird bei gedffneter um ca. a = 20°
gegeniiber der Horizontalebene H gedrehter Kokille 17 in
die Kokillenhalfte 17a ein Giesskern 31 eingelegt; Opera-
tion 1. Durch einen von der Bedienungsperson ausgeldsten
elektrischen Schaltimpuls werden die Kokillenhalften 17a,
17b geschlossen; Op. 2. Hierauf wird die Kokille 17 in
ihre Horizontallage gedreht und arretiert; Op. 3.
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Durch horizontales Verschieben in Pfeilrichtung wird die
Eingiess6ffnung 30 Uber dem Giessloch 27 des Schmelztie-
gels 25 positioniert; Op. 4. Die Kokille 17 wird hierauf
abgesenkt und auf dem Giessloch 27 angepresst; Op. 5.
Hierauf wird die Schmelze in der vorgangig beschriebenen
Welise in die Kokille 17 gepresst; Op. 6. Nach einer dem
Giessling angepassten Erstarrungszeit wird die Kokille 17
vertikal vom Giessloch 27 abgehoben; Cp. 7. Hierauf er-
folgt ein horizontales Verschieben der Giessvorrichtung
bis zur Ausformstation A; Op. 8. Der Giessling wird hier
manuell der Kokille 17 entnommen; Op. 9. Durch einen wei-
teren manuell ausgeldsten Schaltimpuls wird die Kokille
17 zur Wasch-, Trocknungs— und Beschlichtungsstation W
verbracht, die Kokillenhdlften 17a, 17b, wie vorerwdhnt
um 90° gedreht und abgesenkt; Op. 10, 11. Nach dem Trock-
nen der beiden Kokillenh&lften 17a, 17b wird die Kokille
erneut in ihre Ausgangslage gefahren; Op. 12.

Die am Beispiel der Herstellung von Messing—Armaturen be-
schriebenen Verfahrensabldufe lassen sich in nahezu be-

liebiger Weise auf andere Giesslinge und Werkstoffe adap-
tieren. Selbstverstdndlich kénnen bei der Herstellung von
vollen Giesslingen die Operationsschritte, Drehen der Ko-

kille und Einlegen des Kerns, weggelassen werden.
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1.

Patentanspriiche

Niederdruck-Giessverfahren fiir Gussstiicke in einer be-
weglich angeordneten Kokille (17), mit einem druck-
dicht geschlossenen Schmelztiegel (25), welcher an
seiner Oberseite ein Giessloch (27) aufweist, welches
mit einem in einen Teil der Schmelze (37) eintauchen~
den Steigrohr (27') versehen ist, wobei der Gasraum
(G) oberhalb der Schmelze (37) wahrend des Giessvor-
gangs mit einem Gasdruck (p) beaufschlagt wird, wo-
durch die Schmelze (37) in die Kokille (17) gedriickt
und nach dem Erstarren des Gussstiicks der Gasraum (G)
im Schmelztiegel (25) von dem Gasdruck (p) entlastet
wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Kokille (17)
vor und nach dem Giessvorgang in einer Vertikalebene
(V) bewegt wird. (Fig. 1)

Niederdruck-Giessverfahren fir Gussstiicke in einer be-
weglich angeordneten Kokille‘(17), mit einem druck-
dicht geschlossenen Schmelztiegel (25), welcher an
seiner Oberseite ein Giessloch (27) aufweist, welches
mit einem in einen Teil der Schmelze (37) eintauchen-
den Steigrohr (27') versehen ist, wobei der Gasraum

. {(G) oberhalb der Schmelze (37) wdhrend des Giessvor-

gangs mit einem Gasdruck (p) beaufschlagt wird, wo-
durch die Schmelze (37) in die Kokille (17) gedrickt
und nach dem Erstarren des Gussstiicks der Gasraum (G)
im Schmelztiegel (25) von dem Gasdruck (p) entlastet
wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Kokille (17)
vor dem Giessvorgang in einer Vertikalebene (V) bewegt
wird, dass die Kokille (17) mit ihrer EingiessoOffnung
(30) Uber einem Giessloch (27) des Schmelztiegels (25)
formschlissig und kongruent abgesenkt und auf dessen

Abdeckplatte (33) angepresst wird, und dass nach dem
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Giessvorgang und dem Erstarren des Gussstiicks und der
Entlastung des Gasraums (G) die Kokille (17) in der
Vertikalebene (V) weiterbewegt wird. (Fig. 1, Fig. 5)

Niederdruck-Giessverfahren nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass nach der Entlastung des
Gasraums (G) die Kokille (17) in vertikaler Richtung
abgehoben und durch horizontales, lineares Verschieben
zu einer Ausformstation (A) transportiert wird, und
dass nach dem Oeffnen der Kokille (17) und Entnehmen
des Gussstiicks diese in einem weiteren Verfahrens-
schritt durch lineares Verschieben zu einer Wasch-,
Trocknungs— und Beschlichtungsstation (W) transpor-

tiert wird. (Fig. 1, Fig. 4)

Niederdruck-Giessverfahren nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kokillenhalften (17a, 17b)
der Kokille (17) in der Vertikalebene (V) je um 90°
gedreht werden und mit ihren Schnittflachen frontal in
eine Kiihl-Beschlichtungs Emulsion (42) der Waschsta-
tion (28) abgesenkt und eingetaucht werden. (Fig. 6)

Niederdruck-Giessverfahren nach einem der Anspriiche

-+ 1-4, dadurch gekennzeichnet, dass die Kokille (17) in

einem ersten Verfahrensschritt, bei gedffneten Kokil-
lenh&1lften (17a, 17b) in eine Schraglage gedreht, dass
ein Giesskern (31) eingelegt, die Kokille (17) ge-

schlossen und in ihre Horizontallage (H) zurlickgedreht

wird. (Fig. 2)

6. Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Niederdruck-Giess-

verfahrens nach einem der Anspriche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kokille (17) (ber ein Fahr-

werk (2) mittelbar an einer Laufschiene (1) befestigt
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ist, welche lber den Schmelztiegel (25), die Ausform-
station (A) und die Wasch-, Trocknungs— und Beschlich-
tungsstation (W) gefithrt ist. (Fig. 1, Fig. 4)

7. Vorrichtung zur Durchfithrung eines Niederdruck-Giess-
verfahrens nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen dem Fahrwerk (2) und der Kokille (17)
eine hydraulische und/oder pneumatische Hub- und
Schwenkeinrichtung (6,7,9,10) zwischengeschaltet ist.
(Fig. 1)

8. Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Niederdruck-Giess-
verfahrens nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Hub- und Schwenkeinrichtung (6-10/13-15) we-
nigstens einen pneumatischen Hubzylinder (6) und zwei

auf einen zweiarmigen Hebel (9) wirkende Schwenkzylin-
der (7) aufweist. (Fig. 1)

9. Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Niederdruck-Giess-
verfahrens nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass an Kokillenhalterungen (11) der Kokillenhdlften
(17a, 17b) der Kokille (17) je ein Schliesszylinder
(12) vorgesehen ist.'(Fig. 1, Fig. 2)

10. Vorrichtung zur Durchfihrung eines Niederdruck-Giess-
verfahrens nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kokillenhdlften (17a, 17b) mittels vier Sau-
lenfiihrungen (13) parallel gefiihrt sind. (Fig. 1,
Fig. 2)

11. Vorrichtung zur Durchfilhrung eines Niederdruck-Giess-.
verfahrens nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Hubeinrichtung (6,8,14,15) mittels vier Sau-
lenfiihrungen (8) vertikal geflihrt ist. (Fig. 1,Fig., 2)
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