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©  Masselbeschickungseinrichtung  für  eine  Warmkammerdruckgiessmaschine. 

Es  wird  eine  automatische  Masselbeschickungseinrich- 
tung  für  Warmkammerdruckgießmaschinen  beschrieben, 
mit  denen  Insbesondere  in  der  Massenfertigung  Kleinteile 
aus  einer  Zamak-Legierung  hergestellt  werden  können.  Es 
hat  sich  herausgestellt,  daß  zu  große  Schwankungen  der 
Badspiegelhöhe  in  der  Metallschmelze  sich  nachteilig  auf  die 
Qualität  der  Kleinteile  und  auf  die  Lebensdauer  der  Druck- 
gießmaschinen  und  -werkzeuge  auswirken.  Man  muß  daher 
bestrebt  sein,  die  Schwankungen  auf  ein  Minimum  zu  halten. 
Wie  aus  Figur  1  ersichtlich  ist,  wird  deshalb  vorgeschlagen, 
eine  Regeleinrichtung  (22,  23,  24,  2,  3)  vorzusehen,  die  den 
Fiüssigmetallspiegel  in  engen  Grenzen  hält.  Hierzu  ist  eine 
Schalteinrichtung  (22,  23,  24)  vorhanden,  die  automatisch 
bei  Erreichen  der  unteren  Badspiegelhöhe  einen  Beschick- 
ungsvorgang  auslöst.  Dieser  besteht  aus  dem  automati- 
schen  Nachfüllen  der  Flüssigmetallschmelze  durch  die  Mas- 
sel  (6)  einer  Nachfüllstation  (2,  3). 



Die  Er f indung  geht  von  e iner   M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   für  e i n e  

Warmkammerdruckgießmaschine  nach  dem  O b e r b e g r i f f   des  Anspruches  1  a u s .  

Bei  der  Massen fe r t i gung   von  K l e i n t e i l e n   für  e l e k t r o m e c h a n i s c h e   B a u e l e -  

mente,  i n s b e s o n d e r e   bei  S t eckve rb indungen   und  P o t e n t i o m e t e r n ,   hat  s i c h  

der  Druckguß  mit  Zamak-Legierungen  (Zink  mit  den  L e g i e r u n g s z u s ä t z e n  

Aluminium,  Kupfer  und  Magnesium)  s e i t   l ä n g e r e r   Zei t   als  w i r t s c h a f t -  

l i ches   Verfahren   bewährt.   Aus  Zamak  h e r g e s t e l l t e   Tei le   sind  w i d e r s t a n d s -  

fähig   gegen  normale  a tmosphär i sche   K o r r o s i o n s b e a n s p r u c h u n g e n .   Die  s i c h  

auf  den  Te i len   b i ldende  n a t ü r l i c h e   graue  Schicht   v e r h i n d e r t   ein  F o r t -  

s c h r e i t e n   der  Korrosion.   Aus  Gründen  e ine r   d e k o r a t i v e n   Wirkung  können 

solche  Tei le   auch  e iner   n a c h t r ä g l i c h e n   O b e r f l ä c h e n v e r e d e l u n g   u n t e r -  

worfen  werden.  Obl icherweise   werden  Zamakte i le   v e r k u p f e r t ,   v e r n i c k e l t ,  

ve rchromt ,   kadmiert   oder  v e r z i n n t .   Im  Hinbl ick  auf  die  G u ß q u a l i t ä t ,  

i n s b e s o n d e r e   auf  die  F e r t i g u n g s e i g e n s c h a f t e n   und  auf  die  O b e r f l ä c h e n g ü t e ,  

kommt  der  Formtemperatur   eine  bestimmte  Bedeutung  zu.  Neben  der  Form- 

t empe ra tu r   s o l l t e   auch  die  Schmelz tempera tu r   laufend  überwacht  werden .  

Schwankende  Temperaturen  von  Schmelze  und  Form  haben  eine  u n g l e i c h m ä ß i g e  

Güte  der  Gußstücke  zur  Folge.  Es  gibt   f e r n e r   noch  eine  Reihe  von  w e i t e r e n  

masch inenbed ing ten   und  g i e ß s y s t e m b e d i n g t e n   Gießparamete r ,   die  einen  E i n -  

fluß  auf  die  Q u a l i t ä t   der  Tei le   b e s i t z e n   (z.B.  Geschwind igke i t   d e r  

Schmelze  im  Anschn i t t ,   u n t e r s c h i e d l i c h e   Abkühlungsbedingungen  nach  En t -  

nahme  der  Tei le   aus  der  Form,  Formfül lbed ingungen   usw.).   Zu  den  masch inen-  

bedingten   Gießparametern  zäh l t   auch  der  Einf luß  der  Badspiege lhöhe .   Um- 

f a n g r e i c h e   Untersuchungen  haben  g e z e i g t ,   daß  die  Badspiege lhöhe   e i n e n  

Einf luß   auf  die  Lage  der  Schmelze  in  Bezug  auf  den  Anschn i t t   bei  e i n e r  

f e s t en   E i n s t e l l u n g   des  Umschal tpunktes   ausübt .   Bei  e ine r   e r s t en   E i n s t e l -  

lung  stand  die  Schmelze  bei  Auslösen  der  Formfül lphase   u n m i t t e l b a r   v o r  



dem  A n s c h n i t t .   Die  Geschwind igke i t   des  Gießkolbens  von  Beginn  bis  zum 

Ende  der  Formfül lung  bl ieb  kons t an t ,   dies  ga l t   auch  für  den  Druck,  

un te r   dem  die  Schmelze  im  Gießsystem  während  der  Formfül lung  s t a n d .  

Bei  e i n e r   zwei ten  E i n s t e l l u n g   war  der  Badspiegel   abgesunken,   d.h.  d e r  

Umschal tpunkt   von  der  e r s t en   zur  zweiten  Phase  l i e g t   so,  daß  d i e  

Schmelze  weit   vor  dem  Anschn i t t   s t e h t .   Die  G e s c h w i n d i g k e i t   des  Gieß-  

kolbens  f i e l   bei  Er re ichen   der  Schmelze  im  A n s c h n i t t   ab.  G l e i c h z e i t i g  

t r a t   eine  hohe  Drucksp i t ze   mit  dem  Abfall   der  G e s c h w i n d i g k e i t   a u f .  

Bei  e i n e r   d r i t t e n   E i n s t e l l u n g   war  der  Badspiegel   angehoben  worden.  

Dies  f ü h r t e   dazu,  daß  ein  Teil  des  Formhohlraumes  b e r e i t s   in  d e r  

e r s t e n   Gießphase  g e f ü l l t   wird.  Diesmal  nahm  die  Geschwind igke i t   des  

Gießkolbens   bei  Auslösen  der  zweiten  Phase  s t e t i g   zu.  Erst   in  d e r  

zweiten  Hä l f t e   der  Formfü l lphase   e r r e i c h t e   die  Geschwind igke i t   des  

Gießkolbens   einen  kons tan ten   Wert.  Mit  dem  S t e igen   der  G e s c h w i n d i g k e i t  

s t i e g   auch  der  Druck,  unter   dem  die  Schmelze  während  der  F o r m f ü l l u n g  

im  Gießsystem  s t and ,   an.  Eine  Drucksp i tze   war  kaum  zu  erkennen.   Das 

A u f t r e t e n   von  Drucksp i tzen   während  der  F o r m f ü l l p h a s e ,   abhängig  von  d e r  

E i n s t e l l u n g   der  Druckgießmaschine   und  der  Lage  des  Umschal tpunktes   s o -  

wie  der  B a d s p i e g e l h ö h e ,   muß  im  Hinblick  auf  die  Beanspruchung  d e r  

Druckgießform  des  Sch l i eßsys t ems   der  Druckgießmasch ine   b e r ü c k s i c h t i g t  

werden.  Hohe  Drucksp i t zen   können  dazu  führen ,   daß  es  bei  den  Säulen  im 

S c h l i e ß t e i l   der  Druckgießmaschine   zu  Dauerbrüchen  kommt.  Daraus  g e h t  

he rvo r ,   daß  die  Badsp iege lhöhe   ein  n ich t   u n w e s e n t l i c h e r   G i e ß p a r a m e t e r  

d a r s t e l l t   und  man  b e s t r e b t   sein  s o l l t e ,   die  Schwankungen  der  Bad- 

s p i e g e l h ö h e   m ö g l i c h s t   n i e d r i g   zu  ha l t en .   Bis lang   e r f o l g t e   die  Be- 

s tückung  des  b e h e i z b a r e n ,   mit  der  f l ü s s i g e n   M e t a l l s c h m e l z e   g e f ü l l t e n  

V o r r a t s b e h ä l t e r s   so,  daß  der  M a s c h i n e n a r b e i t e r   durch  I n a u g e n s c h e i n -  

nahme  der  Badsp iege lhöhe   vor  die  Entscheidung  g e s t e l l t   wurde,  ob  e i n e  

Nachfü l lung   der  Schmelze  durch  eine  neue  Massel  e r f o r d e r l i c h   war  o d e r  

n i c h t .   Die  üb l i chen   Schwankungen  der  Badsp iege lhöhe   lagen  bei  +  2,5  cm. 

Aufgabe  der  v o r l i e g e n d e n   Erfindung  i s t   es,  eine  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n -  

r i c h t u n g   für   eine  Warmkammerdruckgießmaschine  nach  der  eingangs  genann-  

ten  Art  zu  f i nden ,   bei  der  die  Schwankungen  der  Badsp iege lhöhe   w e s e n t l i c h  

g e r i n g e r   geha l t en   werden  können.  



Diese  Aufgabe  wird  e r f indungsgemäß  durch  die  im  kennzeichnenden  T e i l  

des  P a t e n t a n s p r u c h e s   1  angegebenen  Merkmale  g e l ö s t .  

Weitere  v o r t e i l h a f t e   A u s g e s t a l t u n g e n   der  Erf indung  sind  den  U n t e r a n -  

sprüchen  zu  e n t n e h m e n .  

Durch  die  e r f indungsgemäß   vorgesehene   R e g e l e i n r i c h t u n g   können  d i e  

Schwankungen  der  Badspiegelhöhe  auf  +  0,5  cm  v e r r i n g e r t   werden.  Da- 

durch  wird  eine  größere  Maschinenschonung  e r r e i c h t .   Dies  wiederum  h a t  

eine  k o n s t a n t e r e   Produkt ion  zur  Folge  und  eine  bessere   Aus las tung  d e r  

Maschine  i s t   gegeben.  Ferner  t r i t t   eine  d e u t l i c h e   Q u a l i t ä t s v e r b e s s e -  

rung  der  h e r g e s t e l l t e n   Teile   auf.  Auch  wird  mit  der  v o r g e s c h l a g e n e n  

R e g e l e i n r i c h t u n g   ein  w e i t e r e r   w i r t s c h a f t l i c h e r   Vor te i l   dadurch  e r z i e l t ,  

daß  mehrere  Maschinen  von  einem  A r b e i t e r   b e a u f s i c h t i g t   werden  können ,  

was  f r ü h e r   durch  s t änd ige   Beobachtung  der  Badspiege lhöhe   n ich t   m ö g l i c h  

war.  Darüber  hinaus  werden  die  A r b e i t s b e d i n g u n g e n   für  die  A r b e i t e r   im 

Sinne  e ine r   humaneren  Umwelt  dadurch  v e r b e s s e r t ,   daß  er  sich  n ich t   so  

oft  in  der  Nähe  des  V o r r a t s b e h ä l t e r s   mit  der  f l ü s s i g e n   M e t a l l s c h m e l z e  

a u f h a l t e n   und  der  dort   her r schenden   Hitze  ausse t zen   muß,  da  die  Masch i -  

nen  über  e inen  längeren   Zeitraum  a l l e i n e   laufen  können.  

Die  Erf indung  w i r d  n a c h f o l g e n d   für  ein  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   anhand  d e r  

Zeichnungen  näher  e r l ä u t e r t .  

Von  den  Figuren  z e i g t  

Figur  1  eine  S e i t e n a n s i c h t   e iner   g e r e g e l t e n   M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h -  
tung,   t e i l w e i s e   im  S c h n i t t ,  

Figur  2  eine  V o r d e r a n s i c h t   der  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g ,  

Figur  3  ein  S c h a l t b i l d   eines  Te i l e s   der  e l e k t r i s c h e n   R e g e l e i n r i c h t u n g ,  

Figur  4  ein  S c h a l t b i l d   eines  wei te ren   Te i l es   der  e l e k t r i s c h e n   Rege l -  
e i n r i c h t u n g ,  

Figur  5  ein  S c h a l t b i l d   eines  we i te ren   Tei les   der  e l e k t r i s c h e n   Rege l -  
e i n r i c h t u n g ,  

Figur  6  ein  S c h a l t b i l d   des  pneumatischen  Te i les   der  R e g e l e i n r i c h t u n g ,  



Figur  7  ein  Zeitdiagramm  über  die  Funktion  der  e inze lnen   Z y l i n d e r .  

Während  in  den  Figuren  1  und  2  die  k o n s t r u k t i v e   Ausführung  der  M a s s e l -  

b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   d a r g e s t e l l t   i s t ,   zeigen  die  Figuren  3  mit  7  d i e  

S c h a l t b i l d e r   für  die  dazugehör ige   e l e k t r o p n e u m a t i s c h e   R e g e l e i n r i c h t u n g .  

Das  hier   beschr i ebene   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   e i n e r   au tomat ischen  M a s s e l b e -  

s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   verwendet   pneumatische  A n t r i e b s m i t t e l .   S e l b s t v e r -  

s t ä n d l i c h   wäre  auch  ein  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   denkbar ,   bei  dem  e l e k t r o -  

magne t i sche ,   e l e k t r i s c h e   oder  h y d r a u l i s c h e   A n t r i e b s m i t t e l   e i n g e s e t z t   s i n d .  

Die  in  Figur  1  und  2  d a r g e s t e l l t e   M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   b e s t e h t  

im  wesen t l i chen   aus  e i n e r   mit  1  beze ichne ten   N a c h f ü l l s t a t i o n   mit  e i n e r  

in  oder  an  ihr  un te r -   bzw.  angebrachten   R e g e l e i n r i c h t u n g .   Die  Nach- 

f ü l l s t a t i o n   s e l b s t   b e s i t z t   ein  S t a t i o n s u n t e r t e i l   2  und  ein  S t a t i o n s o b e r -  

t e i l   3.  Im  S t a t i o n s u n t e r t e i l   2  bef inden  s ich  die  e l e k t r i s c h e   S c h a l t u n g  

und  die  Vent i le   für  die  pneumatische  Ansteuerung  der  Zy l inder .   Die  Nach-  

f ü l l s t a t i o n   i s t   durch  Rollen  f a h r b a r ,   so  daß  sie  l e i c h t   bei  Bedarf  von 

e i n e r   Maschine  zur  anderen  bewegt  werden  kann.  Von  der  Druckg ieß -  
maschine  sind  im  übrigen  auch  nur  t e i l w e i s e   der  V o r r a t s b e h ä l t e r   19  a n g e -  

d e u t e t .   Die  e i g e n t l i c h e   Druckgießmaschine  hat  für  die  Erfindung  keine  Be- 

deutung,   so  daß  auf  eine  D a r s t e l l u n g   v e r z i c h t e t   wurde .  

Das  S t a t i o n s o b e r t e i l   3  s e t z t   sich  aus  einem  Dreh te i l   5  und  einem  S t ü t z -  

t e i l   4  zusammen,  das  an  dem  S t a t i o n s u n t e r t e i l   2  b e f e s t i g t   i s t   und  da s  

eine  in  schräger   Lage  angeordne te   H a l t e p l a t t e   25  au fwe i s t .   An  d i e s e r  

H a l t e p l a t t e   25  i s t   das  Dreh te i l   5  drehbar   b e f e s t i g t .   Das  Dreh te i l   5 

s e l b s t   be s t eh t   aus  einem  M i t t e l t e i l   und  mehreren  t r o m m e l r e v o l v e r f ö r m i g  

angeordneten   Magazinen  7.  In  diese  Magazine  werden  die  Masseln  6  e i n g e -  
s t e c k t   und  in  e ine r   schrägen  Lage  aufgrund  der  Schwerkraf t   g e h a l t e n .   Bei  

dem  in  den  Figuren  d a r g e s t e l l t e n   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   sind  10  Magazine  v o r -  

gesehen.  Es  i s t   jedoch  auch  jede  hiervon  abweichende  Zahl  denkbar.   Der 

Winkel  der  Schräglage  der  Magazine  b e t r ä g t   zwischen  20  und  30  Grad,  v o r -  

zugsweise  25  Grad.  Der  Winkel  wurde  so  gewähl t ,   daß  die  Masseln  noch 

unter   überwindung  der  Haf t r e ibung   l e i c h t   in  den  V o r r a t s b e h ä l t e r   19  h i n -  

e i n r u t s c h e n   können,  ohne  beim  Eintauchen  a l l z u s e h r   zu  s p r i t z e n .   Um  e i n  

besse res   Einru tschen   zu  e rmögl ichen ,   i s t   im  V o r r a t s b e h ä l t e r   eine  s c h r ä g  

angeordnete   Rutsche  21  mit  e iner   e n d s e i t i g e n   Abwinkelung  als  Anschlag  v o r -  

g e s e h e n .  



Man  hat  e ine r   k r e i s f ö r m i g e n   Anordnung  der  Magazine  den  Vorzug  gegeben  

vor  e i n e r   l i n e a r e n   Anordnung,  um  den  Aufwand  für  den  Ant r i eb   bei  d e r  

Verdrehung  des  D r e h t e i l s   mög l i chs t   k le in   zu  h a l t e n .   Hätte  man  e i n e  

l i n e a r e   Anordnung  gewähl t ,   so  müßten  z.B.  die  Masseln  von  unten  nach 

oben  gehoben  werden  oder  man  könnte  sie  von  oben  nach  unten  f a l l e n  

l a s s e n ,   wenn  man  zuvor  mit  einem  höheren  Energieaufwand  die  Masseln  i n  

e ine r   w e s e n t l i c h   größeren  Höhe  s t a t i o n i e r t   hat.   A l l e n f a l l s   eine  waag-  
r ech t e   Anordnung  wäre  noch  denkbar .   Die  k r e i s f ö r m i g e   Anordnung  hat  den 

V o r t e i l ,   daß  - zumindes t   bei  v o l l b e s t ü c k t e n   Magazinen-  ein  Teil  d e r  

Masseln  aufgrund  ih res   Gewichtes  zum  Drehmoment  b e i t r ä g t .   Das  Drehen 

des  D r e h t e i l s   in  eine  S t o p p - W i n k e l p o s i t i o n   e r f o l g t   mit  Hi l fe   e i n e s  

S c h a l t z y l i n d e r s   10  und  das  Stoppen  mit  Hilfe  eines  V e r r i e g e l u n g s z y l i n -  

ders  11.  Die  genaue  Funktion  wird  s p ä t e r   e r l ä u t e r t   we rden .  

Auf  der  anderen,dem  D r e h t e i l  5   gegenübe r l i egenden   Se i te   des  S t ü t z t e i l s  

4  b e f i n d e t   sich  eine  V o r r a t s r i n n e   8,  die  die  g le iche   schräge   Lage  wie  

die  Magazine  au fwe i s t   und  die  an  einem  Ende  an  dem  S t ü t z t e i l   b e f e s t i g t  

i s t .   An  diesem  Ende  i s t   im  S t ü t z t e i l   eine  öffnung  9  a u s g e s p a r t ,   so  daß 

die  Massel  von  dem  Magazin  durch  die  öffnung  9  hindurch  in  die  V o r r a t s -  

r inne  h i n e i n r u t s c h e n   kann.  Die  Magazine  s e l b s t   sind  an  beiden  Enden 

o f f e n .  

Damit  die  Massel  6  n i c h t   von der   V o r r a t s r i n n e   8  mit  r e l a t i v   großer   Ge- 

s c h w i n d i g k e i t   s o f o r t   in  die  Meta l l schmelze   20  e in tauchen   und  e v e n t u e l l  

doch  s p r i t z e n   könnte,   wird  die  Massel  in  der  V o r r a t s r i n n e   8  f e s t g e h a l t e n  

und  e r s t   bei  Bedarf  wird  die  vordere   öffnung  f r e i g e g e b e n .   Dies  b e d e u t e t ,  

daß  d iese   öffnung  durch  F r e i g a b e m i t t e l   v e r s c h l i e ß b a r   i s t .   Hierzu  b e s i t z t  

die  Kolbenstange  13  des  S p e r r z y l i n d e r s   e n d s e i t i g   je  einen  s e i t l i c h e n   M i t -  

nehmeransa tz   14,  der  in  einen  F ü h r u n g s s c h l i t z   15  eines  um  einen  Drehpunkt  

schwenkbaren  Schwenkhebels  16  h i n e i n r a g t .   Mit  Hilfe   des  Schwenkhebels   16 

wird  ein  e b e n f a l l s   um  einen  Drehpunkt  a u s l e n k b a r e r   F re igabehebe l   18  ge -  
schwenkt.   Dieser  F re igabehebe l   18  weis te twa  m i t t i g   eine  e r s t e   Abwinkelung 

17  auf,   die  mit  dem  Schwenkhebel  16  zusammenwirkt.  Mit  e ine r   zweiten  e n d -  

s e i t i g e n   Abwinkelung  26  wird  die  öffnung  in  der  V o r r a t s r i n n e   8  v e r s c h l o s -  

s e n .  

Die  Abtastung  des  F l ü s s i g m e t a l l s p i e g e l s   e r f o l g t   mit  Hilfe   e ine r   S c h a l t e i n -  

r i c h t u n g ,   die  aus  einem  Schwimmer  22,  einem  um  einen  Drehpunkt  schwenkbares  

Gestänge  23  und  einem  Schwimmerschal ter   24  b e s t e h t .  



Der  e l e k t r i s c h e   Teil  der  R e g e l e i n r i c h t u n g   zur  Ansteuerung  der  pneuma- 
t i s c h e n   Zy l inde r   i s t   in  den  Figuren  3  bis  5  d a r g e s t e l l t .   Als  V e r s o r -  

gungsspannung  wird  eine  Gle ichspannung  von  +  24  V  b e n ö t i g t ,   die  aus  
der  Netzspannung  gewonnen  wird.  Die  Pr imärwicklung   e ines   T r a n s f o r m a t o r s  

27  wird  über  einen  N e t z s c h a l t e r   28  und  eine  e r s t e   S icherung  29  an  N e t z -  

spannung  g e l e g t .   Im  S e k u n d ä r k r e i s   l i e g t   über  eine  zweite   Sicherung  30 

ein  G l e i c h r i c h t e r   31,  der  die  gewünschte  Gle ichspannung  von  +  24  V  a b -  

g i b t .   I s t   der  N e t z s c h a l t e r   g e s c h l o s s e n ,   so  l e u c h t e t   eine  e r s t e   K o n t r o l l -  

lampe  32  a u f .  

G r u n d s ä t z l i c h   b e s t e h t   die  Wah lmög l i chke i t ,   die  Nachfül lung  der  Masse ln  

im  E i n z e l t a k t   von  Hand  oder  au tomat i sch   d u r c h z u f ü h r e n .   H ie r fü r   s t e h t  

ein  H a n d s t a r t v o r w a h l s c h a l t e r   33  oder  ein  V o r w a h l s c h a l t e r   34  für   A u t o -  

m a t i k b e t r i e b   zur  Verfügung.  Damit  eine  Nachfü l lung   e r f o l g e n   kann , .muß  

h ierzu   der  Schwimmerscha l te r   24  gesch los sen   s e i n .   Mit  diesem  S c h a l t e r  

wird  ein  Relais   D1  und  um  etwa  2  sec.  z e i t v e r z ö g e r t   ein  Relais   D2 

an  Gleichspannung  g e l e g t .   Um  s c h ä d l i c h e   I n d u k t i o n s s p a n n u n g e n ,   die  beim 

Abscha l t en   der  Relais   e n t s t e h e n ,   zu  u n t e r b i n d e n ,   sind  a l l en   Wicklungen 

der  Rela is   Dioden  p a r a l l e l   g e s c h a l t e t .   Mit  zwei  in  Ser ie   l i egenden   Kon- 

t ak ten   d1  und  d2  wird  ein  w e i t e r e s   Relais   D3  a n g e s t e u e r t ,   wobei  e i n  

Kontakt  als  ö f fne r   und  ein  Kontakt  als  S c h l i e ß e r   w i rk t .   P a r a l l e l   zu  den 

S e r i e n k o n t a k t e n   d1  und  d2  l i egen   noch  e b e n f a l l s   in  Ser ie   die  K o n t a k t e  

d3  und  d6.  Der  Kontakt  d6  i s t   ein  U m s c h a l t k o n t a k t ,   während  der  K o n t a k t  

d3  ein  S c h l i e ß e r   i s t .   Zieht   das  Relais   D1  an,  so  s c h l i e ß t   sich  der  Kon- 

t a k t   d1  und  das  Relais   D3  e r h ä l t   Spannung.  Nach  e ine r   V e r z ö g e r u n g s z e i t  

von  ca.  2  sec.  z i e h t   auch  Rela i s   D2  an  und  der  Kontakt  d2  ö f f n e t .   Dadurch 

würde  das  Relais   D3  a b f a l l e n ,   f a l l s   es  s ich  n i ch t   über  den  P a r a l l e l k r e i s  

s e l b s t   ha l ten   würde,  da  der  Kontakt  d3  z w i s c h e n z e i t l i c h   gesch lossen   i s t .  

Diese  S i c h e r h e i t s s c h a l t u n g   hat  man  deshalb  vo rgesehen ,   um  bei  einem  u n -  

b e a b s i c h t i g t e n   Hängenbleiben  des  Schwimmerscha l te r s   in  der  E i n s c h a l t s t e l -  

lung  ein  s t ä n d i g e s   Nachfü l len   der  Meta l l schmelze   mit  Masseln  zu  v e r h i n d e r n .  

Ein  au toma t i sches   Nachfü l len   e r f o l g t   somit  nur  dann,  wenn  der  Schwimmer- 

s c h a l t e r   24  zwischen  den  e inze lnen   Zyklen  einmal  s t romlos   gewesen  i s t .  

Ein  an  der  Gleichspannung  l i e g e n d e r   i n d u k t i v e r   N ä h r u n g s s c h a l t e r   35  ü b e r -  

wacht  das  v o r l e t z t e   Magazin  d a r a u f h i n ,   ob  eine  Massel  vorhanden  i s t   o d e r  

n i c h t .   I s t   das  v o r l e t z t e   Magazin  l e e r ,   so  e r h ä l t   ein  Masse lübe rwachungs -  

r e l a i s   D12  Spannung.  Ein  A n z e i g e r e l a i s   D13  l i e g t   über  zwei  in  Ser ie   g e -  
s c h a l t e t e   ge sch los sene   Kontakte  d10  und  d12  an  Spannung,  das  h e i ß t ,   daß 



das  A n z e i g e r e l a i s   D13  s t änd ig   an  Spannung  l i e g t .   Zieht   nun  Re la i s   D12  a n ,  

so  ö f f n e t   s ich  der  Kontakt  d12  und  A n z e i g e r e l a i s   D13  f ä l l t   ab.  Damit 

s c h l i e ß t   s ich  der  p a r a l l e l   zu  den  Kontakten  d10  und  d12  l i e g e n d e   Kon tak t  

d13.  Außerdem  s c h l i e ß t   sich  ein  w e i t e r e r   Kontakt  d13,  mit  dem  eine  An- 

zeigelampe  36  an  Spannung  ge leg t   wird.  Damit  wird  a n g e z e i g t ,   daß  k e i n e  

Masseln  mehr  in  den  Magazinen  sind  und  eine  Nachfül lung  e r f o r d e r l i c h   i s t .  

Diese  Anzeige  b l e i b t   so  lange  e r h a l t e n ,   bis  mit  e iner   L ö s c h t a s t e   37  d i e  

Spannung  an  dem  A n z e i g e r e l a i s   D13  weggenommen  w i r d .  

Mit  einem  Kontakt  d1  des  Relais   D1  wird  eine  Lampe  38  an  V e r s o r g u n g s -  

spannung  g e l e g t ,   wobei  damit  angeze ig t   wird,   daß  der  S c h w i m m e r s c h a l t e r  

sich  in  der  E i n s c h a l t s t e l l u n g   b e f i n d e t .   Ober  diesen  Kontakt  d1,  den  Hand- 

s t a r t v o r w a h l s c h a l t e r   33  und  einem  Kontaktpaar   des  V o r w a h l s c h a l t e r s   34  f ü r  

Automat ikbed ienung   l i e g t   die  Versorgungsspannung  an  einem  Re la i s   D4. 

Ferner   kann  das  Rela is   noch  über  die  S e r i e n s c h a l t u n g   der  Kontakte  D4  und 

D7  an  Versorgungsspannung   ge leg t   werden.  Von  der  Verbindung  zwischen  den 

Kontakten  d4  und  d7  f ü h r t   noch  eine  Verbindung  über  einen  Kontakt   d5  zum 

Relais   D5,  das  noch  über  ein  we i t e r e s   Kontaktpaar   des  V o r w a h l s c h a l t e r s  

34  und  der  S e r i e n s c h a l t u n g   der  Kontakte  d1  und  d3  an  V e r s o r g u n g s s p a n n u n g  

ge leg t   werden  kann .  

Wie  aus  Figur  4  h e r v o r g e h t ,   l i egen   noch  eine  Reihe  von  Rela is   D7,  D8, 

D9,  D10  und  D11  über  S c h a l t k o n t a k t e   an  Versorgungsspannung.   Das  R e l a i s  

D6  i s t   über  die  Kontakte  d11  und  d9  mit  dem  p o s i t i v e n   Pol  der  V e r s o r -  

gungsspannung  verbunden.   Außerdem  gibt   es  noch  einen  P a r a l l e l z w e i g   ü b e r  

den  Kontakt  d7  und  den  Umschal tkontak t   d6  zum  p o s i t i v e n   P o l .  

Wie  Figur  5  z e i g t ,   sind  noch  drei  Magne tven t i l e   S1,  S2  und  S3  v o r g e s e h e n ,  

wobei  jedes  über  mehrere  Kontakte  und  je  eine  Sicherung  39,  40  und  41  an 

Versorgungsspannung  l i e g t .   Die  Kontakte  d4  und  d5  l iegen   p a r a l l e l   am 

p o s i t i v e n   Pol  der  Versorgungsspannung.   Davon  ausgehend  füh r t   eine  P a r a l l e l -  

scha l tung   der  Kontakte  d10  und  d6  über  die  d r i t t e   Sicherung  39 zum  Magnet-  

ven t i l   S1.  Das  Magnetvent i l   S2  wird  über  die  v i e r t e   S icherung  40  und  d i e  

S e r i e n s c h a l t u n g   der  Kontakte  d6,  d9,  d7  und  die  P a r a l l e l s c h a l t u n g   der  Kon- 

takte   d4  und  d5  an  Versorgungsspannung  ge l eg t .   Von  der  Verbindung  zwischen  

d7  und  d9  i s t   noch  eine  we i te re   Verbindung  über  den  Kontakt  d8  und  d i e  

fünf te   Sicherung  41  zum  Magnetvent i l   S3  g e f ü h r t .   Diese  V i e l f a c h a n o r d n u n g  



der  Kontakte   s t e l l t   eine  S icherhe i t smaßnahme  dar ,   damit  ein  Bewegungs- 

vorgang  e r s t   dann  a u s g e l ö s t   wird,   wenn  der  vorhergehende   begonnen  o d e r  

gar  a b g e s c h l o s s e n   worden  i s t .  

Anhand  des  in  Figur  7  d a r g e s t e l l t e n   Zei tdiagramms  sol l   nachfolgend  d e r  

Ablauf   e ines   Zyklusses  d a r g e s t e l l t   werden.  Zu  Beginn  jedes  Zyklusses  i s t  

die  V o r r a t s r i n n e   offen.   Dies  b e d e u t e t ,   daß  das  den  Verschluß  der  ö f f n u n g  
der  V o r r a t s r i n n e   bewirkende  Hebelsystem  oben  s t e h t ,   a lso  in  S t e l l u n g  
"AUF"  i s t .   G l e i c h z e i t i g   i s t   die  Ve r r i ege lung   in  S t e l l u n g   "ZU"  und  d i e  

Ko lbens t ange   des  S c h a l t z y l i n d e r s   10  b e f i n d e t   sich  in  der  S t e l lung   "ZU- 

ROCK".  In  der  e r s t en   Phase  s c h l i e ß t   nun  das  Hebelsystem  die  V o r r a t s -  

r i nne   und  die  Ver r iege lung   geht  in  S t e l l u n g   "AUF".  In  der  zweiten  Phase 

bewegt  s ich   die  Kolbenstange  des  S c h a l t z y l i n d e r s   10  in  S t e l l ung   "VOR" 

und  bewi rk t   eine  Drehung  des  D r e h t e i l s .   Nach  e r f o l g t e r   Drehung  geht  d i e  

V e r r i e g e l u n g   wieder  in  S t e l l u n g   "ZU",  um  ein  Wei te rdrehen   zu  v e r h i n d e r n .  

Die  im  Magazin  b e f i n d l i c h e   Massel  r u t s c h t   durch  die  öffnung  9  in  d i e  

V o r r a t s r i n n e   8  und  s töß t   gegen  das  Hebelsystem  als  Anschlag  an.  In  d e r  

nächs t en   Phase  geht  die  Kolbenstange  des  S c h a l t z y l i n d e r s   10  wieder  i n  

S t e l l u n g   "ZUROCK".  J e t z t   g ib t   das  Hebelsystem  die  öffnung  der  V o r r a t s -  

r i nne   f r e i   und  die  Massel  kann  in  die  f l ü s s i g e   Meta l l schmelze   h i n e i n -  

r u t s c h e n .  

Figur   6  z e i g t   den  pneumatischen  Teil  der  R e g e l e i n r i c h t u n g .   Insgesamt  s i n d  

drei   Z y l i n d e r   vorhanden,  nämlich  der  S p e r r z y l i n d e r   12,  der  V e r r i e g e l u n g s -  

z y l i n d e r   11  und  der  S c h a l t z y l i n d e r   10.  Der  Vor-  und  Rücklauf  der  e i n z e l n e n  

Z y l i n d e r   wird  durch  drei  S t e u e r l e i t u n g e n   SL1,  SL2  und  SL3  b e e i n f l u ß t .  

Hie rbe i   i s t   der  S p e r r z y l i n d e r   12  mit  der  e r s t e n   und  d r i t t e n   S t e u e r l e i t u n g  

SL1  und  SL3,  der  V e r r i e g e l u n g s z y l i n d e r   mit  der  e r s t e n   und  der  z w e i t e n  

S t e u e r l e i t u n g   SL1  und  SL2  und  der  S c h a l t z y l i n d e r   10  mit  der  zweiten  und 

d r i t t e n   S t e u e r l e i t u n g   SL2  und  SL3  v e r b u n d e n .  

Der  Vor-  und  Rücklauf  des  S p e r r z y l i n d e r s   12  wird  d i r e k t   durch  ein  b e i d -  

s e i t i g   pneumatisch  b e t ä t i g b a r e s   Hauptwegevent i l   42  b e e i n f l u ß t ,   das  e i n  

4 / 2 - D r e i w e g e v e n t i l   i s t .   Während  die  eine  Se i te   d ieses   H a u p t w e g e v e n t i l s  

42  d i r e k t   mit  der  e r s ten   S t e u e r l e i t u n g   SL1  verbunden  i s t ,   l i e g t   auf  d e r  

anderen  Se i t e   in  der  anderen  V e r b i n d u n g s l e i t u n g   zu  der  d r i t t e n   S t e u e r l e i -  

tung  SL3  ein  V o r s t e u e r v e n t i l   43,  das  ein  gegen  die  Kraft  e iner   Rückhol-  

feder   b e t ä t i g b a r e s   Zweiwegeventi l   i s t .   B e t ä t i g t   wird  es  durch  die  Kolben- 

s tange   des  S c h a l t z y l i n d e r s   10. 



Der  Vor-  und  Rücklauf  des  V e r r i e g e l u n g s z y l i n d e r s   wird  durch  ein  b e i d -  

s e i t i g   pneumat isch  b e t ä t i g b a r e s   Hauptwegevent i l   44  b e e i n f l u ß t ,   wobei 

d i e se s   ein  4 / 2 - D r e i w e g e v e n t i l   i s t .   In  der  V e r b i n d u n g s l e i t u n g   zur  e r s t e n  

S t e u e r l e i t u n g   SL1  b e f i n d e t   sich  ein  e l e k t r i s c h   b e t ä t i g b a r e s ,   mit  e i n e r  

Rückho l fede r   versehenes   V o r s t e u e r v e n t i l   45,  das  ein  Zweiwegevent i l   i s t .  

Sobald  sich  die  Kolbenstange  des  S p e r r z y l i n d e r s   im  Rücklauf   b e f i n d e t ,  

wird  ein  S c h a l t e r   59  g e s c h l o s s e n ,   der  d ieses   V o r s t e u e r v e n t i l   b e t ä t i g t .  

In  der  V e r b i n d u n g s l e i t u n g   zur  zweiten  S t e u e r l e i t u n g   SL2  b e f i n d e t   sich  e i n  

V o r s t e u e r v e n t i l   46,das  eine  Rückhol feder   a u f w e i s t , d a s   mechanisch  durch  d i e  

Kolbens tange   des  S c h a l t z y l i n d e r s   10  b e t ä t i g t   wird  und  das  ein  Zweiwege- 

v e n t i l   i s t .  

Der  Vor-  und  Rücklauf  des  S c h a l t z y l i n d e r s   10  wird  durch  ein  b e i d s e i t i g  

pneumat isch   b e t ä t i g b a r e s  H a u p t w e g e v e n t i l   47  b e e i n f l u ß t ,   das  ein  Dre iwege-  

v e n t i l   i s t   und  das  d i r e k t   mit  der  zweiten  und  d r i t t e n   S t e u e r l e i t u n g   SL2 

und  SL3  verbunden  i s t .  

In  Figur  6  i s t   zum  besseren   Vers tändn is   nochmals  der  S c h w i m m e r s c h a l t e r  

24  d a r g e s t e l l t .   Durch  ihn  werden  zwei  p a r a l l e l   g e s c h a l t e t e   Z w e i w e g e v e n t i l e  

53  und  54  e l e k t r i s c h   b e t ä t i g t .   Zuvor  jedoch  müssen  noch  beide  S c h a l t e r   57 

und  58,  wovon  der  eine  ein  T a s t s c h a l t e r   und  der  andere  ein  V e r r i e g e l u n g s -  
s c h a l t e r   i s t ,   gesch lossen   se in .   Diese  beiden  Zweiwegeven t i l e   sind  e i n g a n g s -  

s e i t i g   mit  der  d r i t t e n   S t e u e r l e i t u n g   SL3  verbunden.   Die  Ausgänge  sind  zu 

einem  Wechse lven t i l   55  g e f ü h r t ,   wobei  in  der  Verbindung  zwischen  dem  Zwei-  

wegeven t i l   54  und  dem  Wechse lvent i l   55  noch  ein  V e r z ö g e r u n g s v e n t i l   l i e g t .  
Das  Wechse lven t i l   s e i n e r s e i t s   b e e i n f l u ß t   die  S t e l l u n g   eines  W e g e v e n t i l s  

51,  das  ein  Zweiwegeventi l   i s t .  

Mit  HL  i s t   die  pneumatische  Haup t l e i tung   b e z e i c h n e t ,   die  sowohl  die  S t e u e r -  

l e i t u n g e n   SL1,  SL2  und  SL3  mit  Druck lu f t   v e r s o r g t ,   als  auch  die  drei  Z y l i n -  

der  10,  11  und  12.  Mit  Hilfe  eines  mechanisch  b e t ä t i g b a r e n   L u f t h a u p t s c h a l -  
t e r s   in  Form  eines  Zweiwegevent i l s   52  kann  die  Druck lu f t   zum  Wegevent i l  
51  g e s c h a l t e t   werden .  

Damit  der  Vor-  und  Rücklauf  der  Kolbenstangen  in  den  drei  Zyl indern  s e i t -  

l ich   in  der  in  Figur  7  d a r g e s t e l l t e n   Weise  e r fo lgen   kann,  müssen  die  d r e i .  

S t e u e r l e i t u n g e n   SL1,  SL2  und  SL3  z e i t l i c h   nache inander   mit  der  Druckluf t   be-  

a u f s c h l a g t   werden.Hierzu   i s t   eine  Art  von  1aus  3 -Scha l tung   v o r g e s e h e n . D i e s e  



b e s t e h t   aus  einem  e r s t en   und  zweiten  h i n t e r e i n a n d e r g e s c h a l t e t e n   4 / 2 -  

N e g e v e n t i l . 5 0   und  51,  wobei  das  e r s t e   Wegeventil   50  auf  die  S t e u e r -  

l e i t u n g e n   SL1  und  SL2  und  das  zweite  Wegeventi l   51  auf  die  S t e u e r l e i -  

tung  SL3  s c h a l t e t .   Die  S t e l l u n g   des  e r s t e n   Wegevent i l s   50  wird  durch  

ein  V o r s t e u e r v e n t i l   48  bes t immt,   das  dann,  wenn  die  Kolbenstange  des  

V e r r i e g e l u n g s z y l i n d e r s   11  s ich  im  Rücklauf   b e f i n d e t ,   Druck luf t   von  d e r  

S t e u e r l e i t u n g   SL1  d u r c h l ä ß t .   Die  S t e l l u n g   des  zweiten  Wegeventi ls   51 

wird  durch  das  V o r s t e u e r v e n t i l   49  f e s t g e l e g t ,   das  mit  der  z w e i t e n  

S t e u e r l e i t u n g   SL2  verbunden  i s t .  

Anhand  der  Figur  6  sol l   in  Verbindung  mit  Figur  7  nachfolgend  ein  Zyklus  

b e s c h r i e b e n   werden:  Es  wird  angenommen,  daß  die  Badspiegelhöhe   gesunken 

i s t   und  der  Schwimmerschal te r   24  e i n g e s c h a l t e t   i s t .   D u r c h g e s c h a l t e t   s e i n  

muß  auch  der  T a s t s c h a l t e r   58  oder  der  V e r r i e g e l u n g s s c h a l t e r   57.  Außerdem 

muß  die  pneumatische  H a u p t l e i t u n g   m i t t e l s   des  Ven t i l s   52  von  Hand  d u r c h -  

g e s c h a l t e t   worden  se in .   Somit  f ü h r t   die  S t e u e r l e i t u n g   SL3  D r u c k l u f t .   Die 

be iden   Vent i le   53  und  54  oder  e ines   von  beiden  Vent i l en   i s t   b e t ä t i g t ,   s o  

daß  die  Druckluf t   zum  Ventil   51  ge l ang t   und  d ieses   Venti l   b e t ä t i g t .   Damit 

wird  die  Haup t le i tung   d i r e k t   auf  die  S t e u e r l e i t u n g   SL1  g e s c h a l t e t .   Der 

D r u c k l u f t i m p u l s   auf  der  S t e u e r l e i t u n g   SL1  b e t ä t i g t   das  Ventil  42,  so  daß 

die  Kolbenstange  des  S p e r r z y l i n d e r s   in  den  Rücklauf   geht.   Dies  b e d e u t e t ,  

daß  die  V o r r a t s r i n n e   gesch lossen   wird.   G l e i c h z e i t i g   wird  im  Rücklauf  durch  

die  Kolbenstange  ein  S c h a l t e r   59  d u r c h g e s c h a l t e t ,   der  s e i n e r s e i t s   auf  das  

Ven t i l   45  e inwi rk t .   Damit  i s t   die  S t e u e r l e i t u n g   SL1  zum  Haup twegeven t i l  

44  d u r c h g e s c h a l t e t   und  d i e ses   Venti l   wird  b e t ä t i g t .   Die  Kolbenstange  des  

V e r r i e g e l u n g s z y l i n d e r s   11  f ä h r t   von  der  S t e l l u n g   "ZU"  im  Vorlauf  in  d i e  

S t e l l u n g   "AUF"  im  Rücklauf .   I s t   die  V e r r i e g e l u n g   g e ö f f n e t ,   so  wirkt   d i e  

Kolbens tange   in  d i e s e r   R ü c k l a u f s t e l l u n g   auf  das  V o r s t e u e r v e n t i l   48  e i n  

und  b e t ä t i g t   d i e s e s .   Dadurch  wiederum  wird  das  Ventil   50  b e t ä t i g t ,   so  daß 

die  Haup t l e i t ung   nunmehr  auf  die  zwei te   S t e u e r l e i t u n g   SL2  g e s c h a l t e t   w i r d .  

Der  Druck lu f t impuls   ge lang t   zu  dem  Hauptwegevent i l   47  und  b e t ä t i g t   d i e s e s .  

Damit  wird  die  S c h a l t s t a n g e   des  S c h a l t z y l i n d e r s   vom  Rücklauf  in  den  Vor-  

l a u f   bewegt.  Hierbei  wird  zunächs t   das  Venti l   46  b e t ä t i g t   in  der  M i t t e l -  

s t e l l u n g   der  S c h a l t s t a n g e .   In  der  E n d s t e l l u n g   der  S c h a l t s t a n g e   wird  das 

Vent i l   51  b e t ä t i g t ,   so  daß  die  H a u p t l e i t u n g   auf  die  d r i t t e   S t e u e r l e i t u n g  

u m g e s c h a l t e t   wird.  G l e i c h z e i t i g   geht  die  Kolbenstange  des  V e r r i e g e l u n g s -  

z y l i n d e r s   11  wieder  in  den  Vorlauf   in  die  S t e l l u n g   "ZU".  Durch  die  Bewegung 



der  Kolbenstange  des  S c h a l t z y l i n d e r s   wird  das  Dreh t e i l   um  ein  Magazin 

w e i t e r g e d r e h t .   Der  Druck lu f t impu l s   in  der  S t e u e r l e i t u n g   SL3  b e t ä t i g t  

das  Ventil   47  und  die  Kolbenstange  des  S c h a l t z y l i n d e r s   10  geht  w i e d e r  

in  den  Rücklauf .   Außerdem  f ä h r t   die  Kolbenstange  des  S p e r r z y l i n d e r s   12 

wieder  in  den  Vor lauf ,   so  daß  das  Ende  der  V o r r a t s r i n n e   f r e i g e g e b e n  

wird  und  die  Massel  in  die  Schmelze  h i n e i n r u t s c h e n   kann.  



B s z u g s z e i c h e n l i s t e  z u  1 3 / 8 1  

1  N a c h f ü l l s t a t i o n  

2  S t a t i o n s u n t e r t e i l  

3  S t a t i o n s o b e r t e i l  

4  S t ü t z t e i l  

5  D r e h t e i l  

6  Massel  

7  Magazin 

8  V o r r a t s r i n n e  

9  öffnung  im  S t ü t z t e i l  

10  S c h a l t z y l i n d e r  

11  V e r r i e g e l u n g s z y l i n d e r  

12  S p e r r z y l i n d e r  

13  Kolbenstange  des  S p e r r z y l i n d e r s  

14  Mitnehmeransatz   an  der  Kolben-  
s t a n g e  

15  F ü h r u n g s s c h l i t z  

16  Schwenkhebel 

17  Abwinkelung 

18  F r e i g a b e h e b e l  

19  V o r r a t s b e h ä l t e r  

20  M e t a l l s c h m e l z e  

21  Rutsche  für  Massel  im  V o r r a t s -  
b e h ä l t e r  

22  Schwimmer 

23  Ges tänge  

24  Schwimmerscha l t e r  

25  H a l t e p l a t t e  

26  2.  Abwinkelung 

27  T r a n s f o r m a t o r  

28  N e t z s c h a l t e r  

29  e r s t e   S i c h e r u n g  

30  zweite  S i c h e r u n g  

31  G l e i c h r i c h t e r  

32  Kont ro l l ampe  

33  H a n d s t a r t v o r w a h l s c h a l t e r  

34  Vorwah l scha l t e r   für  Au tomat ik  

35  I n d u k t i v e r   N ä h r u n g s s c h a l t e r  

36  Anze ige lampe  

37  L ö s c h t a s t e  

38  Lampe 

39  d r i t t e   S i c h e r u n g  

40  v i e r t e   S i c h e r u n g  

41  fünf te   S i c h e r u n g  

42  Dre iwegevent i l   ( b e i d s e i t i g  
pneumatisch  b e t ä t i g b a r )  

43  Zwe iwegeven t i l  

44  Dre iwegevent i l   ( b e i d s e i t i g  
pneumatisch  b e t ä t i g b a r )  

45  Zweiwegevent i l   ( e l e k t r i s c h  
b e t ä t i g b a r )  

46  Zweiwegeventi l   ( e i n s e i t i g  
mechanisch  b e t ä t i g b a r )  

47  Dre iwegevent i l   ( b e i d s e i t i g  
pneumatisch  b e t ä t i g b a r )  

48  Zweiwegeventi l   ( e i n s e i t i g  
mechanisch  b e t ä t i g b a r )  

49  Zweiwegeventi l   ( e i n s e i t i g  
mechanisch  b e t ä t i g b a r )  

50  Dre iwegevent i l   ( b e i d s e i t i g  
pneumatisch  b e t ä t i g b a r )  

51  Dre iwegevent i l   ( b e i d s e i t i g  
pneumatisch  b e t ä t i g b a r )  

52  Zweiwegeventi l   ( e i n s e i t i g  
mechanisch  b e t ä t i g b a r )  

53  Zweiwegeventi l   ( e l e k t r i s c h  
b e t ä t i g b a r )  

54  Zweiwegeventi l   ( e l e k t r i s c h  
b e t ä t i g b a r )  

55  W e c h s e l v e n t i l  

56  V e r z ö g e r u n g s v e n t i l  

57  S c h a l t e r  

58  S c h a l t e r  



D1  R e l a i s  -   S c h w i m m e r s c h a l t e r  

D2  R e l a i s  -   Z e i t v e r z ö g e r u n g  

D3  R e l a i s  

D4  R e l a i s  -   Hand 

D5  R e l a i s  -   Au toma t ik  

D6  R e l a i s  -   Zyk lusüberwachung  

D7  R e l a i s  -   Spe r rk l appe   zu 

D8  R e l a i s  -   V e r r i e g e l u n g   zu 

D9  R e l a i s  -   S c h a l t z y l i n d e r   vo rn  

D10  R e l a i s  -   S c h a l t z y l i n d e r   h i n t e n  

D11  R e l a i s  -   P o s i t i o n i e r u n g  

D12  R e l a i s  -   Masse lüberwachung  

D13  R e l a i s  -   Anze ige  

S1  M a g n e t v e n t i l r e l a i s  -   Sper rk lappe   s c h l i e ß e n  

S2  M a g n e t v e n t i l r e J a i s  -   Ver r i ege lung   ö f f n e n  

S3  M a g n e t v e n t i l r e l a i s  -   S c h a l t z y l i n d e r   v o r  

SL1  S t e u e r l e i t u n g   1 

SL2  S t e u e r l e i t u n g   2 

SL3  S t e u e r l e i t u n g   3 

HL  H a u p t l e i t u n g  



1.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   für   e ine  Warmkammerdruckgießmaschine 

mit  einem  behe i zba ren   V o r r a t s b e h ä l t e r   zur  Aufnahme  e ine r   f l ü s s i g e n  

M e t a l l s c h m e l z e ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  eine  R e g e l e i n r i c h t u n g   vorgesehen  i s t ,   um  den  F l ü s s i g m e t a l l s p i e g e l  

im  V o r r a t s b e h ä l t e r   (19)  zwischen  e i n e r   unteren  und  e iner   oberen  Bad- 

sp iege lhöhe   zu  h a l t e n ,   und  daß  eine  S c h a l t e i n r i c h t u n g   (22,  23,  24) 

vorhanden  i s t ,   die  au toma t i sch   bei  E r re ichen   der  unteren  B a d s p i e g e l -  

höhe  einen  Besch ickungsvorgang   des  V o r r a t s b e h ä l t e r s   (19)  durch  e i n e  

Massel  (6)  aus  e ine r   N a c h f ü l l s t a t i o n   (2,  3)  a u s l ö s t .  

2.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   nach  Anspruch  1 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  N a c h f ü l l s t a t i o n   aus  einem  S t a t i o n s u n t e r t e i l   (2)  und  e inem 

S t a t i o n s o b e r t e i l - ( 3 )   in  Form  eines   am  S t a t i o n s u n t e r t e i l   b e f e s t i g t e n  

S t ü t z t e i l e s   (4)  und  eines  in  g e n e i g t e r   Lage  auf  e iner   Se i te   am  S t ü t z -  

t e i l   (4)  d rehbar   g e l a g e r t e n   D r e h t e i l s   (5)  b e s t e h t ,   das  t r o m m e l -  

r e v o l v e r f ö r m i g   a n g e o r d n e t e ,   b e i d s e i t i g   offene  und  die  Masseln  ( 6 )  

aufnehmende  Magazine  (7)  b e s i t z t   und  das  mit  Hilfe  von  A n t r i e b s -  

m i t t e l n   (10,  11)  durch  eine  Mehrzahl  von  S t o p p - W i n k e l p o s i t i o n e n   h i n -  

durch  gegenüber  dem  S t ü t z t e i l   (4)  drehbar   i s t .  

3.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   nach  Anspruch  2 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  sich  auf  der  anderen  dem  Dreh te i l   (5)  gegenüber l i egenden   S e i t e  

des  S t ü t z t e i l s   (4)  eine  die  g l e i che   gene ig te   Lage  wie  das  Dreh te i l   (5)  

aufweisende  und  b e i d s e i t i g   offene  V o r r a t s r i n n e   (8)  an  dem  S t ü t z t e i l  

(4)  b e f e s t i g t   b e f i n d e t ,   die  an  ihrem  Befes t igungsende   durch  e i n e  

öffnung  (9)  im  S t ü t z t e i l   (4)  mit  einem  Magazin  (7)  des  D r e h t e i l s   (5)  



verbunden  i s t   und  die  an  ihrem  anderen,   s t i r n s e i t i g e n   f r e i e n   Ende 

durch  F r e i g a b e m i t t e l   (16,  18)  v e r s c h l i e ß b a r   i s t .  

4.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   nach  Anspruch  2 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  A n t r i e b s m i t t e l   pneumat i sche ,   h y d r a u l i s c h e ,   e l e k t r o m a g n e t i s c h e  

oder  e l e k t r i s c h e   A n t r i e b s m i t t e l   s i n d .  

5.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   nach  Anspruch  4 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  pneumat ischen  A n t r i e b s m i t t e l   zum  Drehen  und  Stoppen  des  Dreh- 

t e i l s   (5)  aus  mindes tens   zwei  mit  Druck luf t   b e a u f s c h l a g t e n   Z y l i n d e r n  

(10,  11)  be s t ehen ,   wovon  ein  Zy l inde r   der  S c h a l t z y l i n d e r   (10)  zum 

Drehen  und  ein  Zy l inde r   der  V e r r i e g e l u n g s z y l i n d e r   (11)  zum  S toppen  

des  D r e h t e i l s   (5)  d a r s t e l l t .  

6.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   nach  Anspruch  3 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  F r e i g a b e m i t t e l   aus  einem  von  einem  S p e r r z y l i n d e r   (12)  schwenk- 

baren  Hebelsystem  (16,  18)  b e s t e h e n .  

7.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   nach  Anspruch  6 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  das  mit  mindestens   einem  s e i t l i c h e n   Mitnehmeransatz   (14)  v e r s e h e n e  

Ende  der  Kolbenstange  (13)  des  S p e r r z y l i n d e r s   (12)  mit  seinem  Mi tnehmer-  

ansatz   (14)  in  einem  F ü h r u n g s s c h l i t z   (15)  eines  Schwenkhebels  (16)  ge-  
füh r t   i s t ,   der  s e i n e r s e i t s   auf  die  m i t t i ge   Abwinkelung  (17)  eines  F r e i -  

gabehebels   (18)  im  Sinne  e ine r   öffnung  oder  Schl ießung  der  V o r r a t s r i n n e  

(8)  e i n w i r k t .  

8.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  7 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  sich  im  V o r r a t s b e h ä l t e r   (19)  ein  Körper  (21)  mit  e iner   schräg  an -  

geordneten  G l e i t f l ä c h e   für  die  h i n e i n r u t s c h e n d e n   Masseln  (6)  b e f i n d e t .  

9.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   nach  einem  der  Ansprüche  b i s   8 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  



daß  d i e - S c h a l t e i n r i c h t u n g   zum  Abtas ten   des  F l ü s s i g m e t a l l s p i e g e l s  

aus  einem  Schwimmer  (22),   einem  um  einen  oder  mehrere  Drehpunk te  

schwenkbaren  Gestänge  (23)  und  einem  Schwimmerschal te r   (24)  b e -  

s t e h t .  

10.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  9 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  eine  e l e k t r i s c h e   S t e u e r s c h a l t u n g   zur  Ansteuerung  der  p n e u m a t i -  

schen  Zy l inde r   (10,  11,  12)  vorhanden  i s t .  

11.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  10,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  eine  S c h w i m m e r s c h a l t e r s i c h e r h e i t s s c h a l t u n g   vorgesehen  i s t ,   d i e  

aus  einem  von  dem  Schwimmerschal ter   (24)  a n s t e u e r b a r e n   Schwimmer- 

s c h a l t e r r e l a i s   (D1)  und  einem  e b e n f a l l s   vom  Schwimmerschal te r   (24)  

p a r a l l e l   a n s t e u e r b a r e n   Z e i t v e r z ö g e r u n g s r e l a i s   (D2)  b e s t e h t ,   d e r e n  

in  Ser ie   und  gegens inn ig   g e s c h a l t e t e n   Kontakte  Spannung  an  e i n  

S c h w i m m e r s c h a l t e r k o n t a k t ü b e r w a c h u n g s r e l a i s   (D3)  legen,   wobei  d i e s e  

Spannung  durch  die  S e r i e n s c h a l t u n g   eines  Kontaktes  des  Schwimmer- 

s c h a l t e r k o n t a k t ü b e r w a c h u n g s r e l a i s   (D3)  und  des  Kontaktes  e ines   Z y k l u s -  

ü b e r w a c h u n g s r e l a i s   (D6)  nach  einem  du rch l au fenen   N a c h f ü l l z y k l u s   ab -  

s c h a l t b a r   i s t .  -  

12.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   nach  Anspruch  10,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  e l e k t r i s c h e   S t e u e r s c h a l t u n g   wahlweise  von  Hand  für  e i n e  

E i n z e l m a s s e l b e s c h i c k u n g   oder  auf  eine  au toma t i s che   N a c h f ü l l u n g  

s c h a l t b a r   i s t .  

13.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  12,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Fül lung  der  Magazine  (7)  durch  einen  induk t iven   Nährungs -  

s c h a l t e r   (35)  überwacht  wird,  der  s e i n e r s e i t s   ein  Masse lübe rwachungs -  

r e l a i s   (D12)  an  Spannung  s c h a l t e t ,   sobald  das  v o r l e t z t e   Magazin  (7)  

leer   i s t .  



14.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   nach  Anspruch  13,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  durch  einen  Kontakt  des  M a s s e l U b e r w a c h u n g s r e l a i s   (D12)  ein  An- 

z e i g e r e l a i s   (D13)  an  Spannung  ge leg t   wird,   das  sich  mit  einem  e r s t e n  

Kontakt  s e l b s t   hä l t   und  einem  zweiten  Kontakt  eine  L e u c h t e i n r i c h t u n g  

(36)  e i n s c h a l t e t .  

15.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   nach  Anspruch  14 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  L e u c h t e i n r i c h t u n g   (36)  l ö schba r   i s t   durch  Be tä t igung   e i n e r  

mit  dem  e r s t e n   Kontakt  des  A n z e i g e r e l a i s   (D13)  in  Serie   l i e g e n d e n  

Lösch ta s t e   ( 3 7 ) .  

16.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  15 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  pneumat ischen  Zy l inder   (10,  11,  12)  durch  eine  F o l g e s t e u e -  

rung  mit  mehreren  nache inander   mit  Druck lu f t   b e a u f s c h l a g t e n   S t e u e r -  

l e i t ungen   (SL1,  SL2,  SL3)  a n s t e u e r b a r   s i n d .  

17.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   nach  Anspruch  16,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  S p e r r z y l i n d e r   (12)  mit  der  e r s t e n   und  d r i t t e n   S t e u e r l e i t u n g  

(SL1,  SL3),  d e r - V e r r i e g e l u n g s z y l i n d e r   (11)  mit  der  e r s t en   und  z w e i t e n  

S t e u e r l e i t u n g   (SL1,  SL2)  und  der  S c h a l t z y l i n d e r   (10)  mit  der  z w e i t e n  

und  d r i t t e n   S t e u e r l e i t u n g   (SL2,  SL3)  über  je  ein  von  den  S t e u e r l e i -  

tungen  b e e i n f l u ß b a r e s   Hauptwegevent i l   (42,  44,  47)  verbunden  i s t .  

18.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   nach  Anspruch  17,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  das  dem  V e r r i e g e l u n g s z y l i n d e r   (11)  zugeordne te   Haup twegeven t i l  

(44)  in  der  e inen ,   zur  e r s ten   S t e u e r l e i t u n g   (SL1)  führenden  V e r b i n -  

d u n g s l e i t u n g   ein  durch  einen  e l e k t r i s c h e n   Kontakt  b e t ä t i g t e s   Vor-  

s t e u e r v e n t i l   (45)  b e s i t z t ,   wobei  d i e se r   Kontakt  durch  die  Kolben-  

stange  des  S p e r r z y l i n d e r s   (12)  b e t ä t i g t   wird  und  in  der  anderen,   z u r  

zweiten  S t e u e r l e i t u n g   (SL2)  führenden  V e r b i n d u n g s l e i t u n g   ein  d u r c h  

die  Kolbenstange  des  S c h a l t z y l i n d e r s   (10)  mechanisch  b e t ä t i g b a r e s  

V o r s t e u e r v e n t i l   (46)  a u f w e i s t .  



19.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   nach  Anspruch  17 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  S p e r r z y l i n d e r   (12)  in  s e ine r   zur  d r i t t e n   S t e u e r l e i t u n g   (SL3) 

führenden  V e r b i n d u n g s l e i t u n g   ein  durch  die  Kolbenstange  des  S c h a l t -  

z y l i n d e r s   (10)  mechanisch  b e t ä t i g b a r e s   V o r s t e u e r v e n t i l   (43)  a u f w e i s t .  

20.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   nach  Anspruch  16 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  D r u c k l u f t - H a u p t l e i t u n g   (HL)  durch  eine  aus  Vent i len   (48,  4 9 ,  

50,  51)  aufgebaute   1  aus  3 -Scha l tung   mit  den  drei  S t e u e r l e i t u n g e n  

(SL1,  SL2,  SL3)  verbunden  i s t .  

21.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   nach  Anspruch  2 0 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  1  aus  3 -Scha l tung   aus  einem  e r s t en   und  einem  zweiten  h i n t e r -  

e i n a n d e r g e s c h a l t e t e n   4 /2 -Wegeven t i l   (50 ,  51)   b e s t e h t ,   wobei  sich  i n  

der  zur  e r s t en   S t e u e r l e i t u n g   (SL1)  führenden  e r s t e n   V e r b i n d u n g s l e i -  

tung  des  e r s t en   Wegevent i l s   (50)  ein  durch  die  Kolbenstange  des  Ver -  

r i e g e l u n g s z y l i n d e r s   (11)  mechanisch  b e t ä t i g b a r e s   V o r s t e u e r v e n t i l   (48)  

b e f i n d e t   und  wobei  s ich  in  der  zur  zweiten  S t e u e r l e i t u n g   (SL2)  f ü h r e n -  

den  e r s t e n   V e r b i n d u n g s l e i t u n g   des  zweiten  Wegevent i l s   (51)  ein  durch  

die  Kolbenstange  des  S c h a l t z y l i n d e r s   (10)  mechanisch  b e t ä t i g b a r e s  

V o r s t e u e r v e n t i l   (49)  b e f i n d e t .  

22.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   nach  Anspruch  2 1 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  zweite  V e r b i n d u n g s l e i t u n g   des  e r s t en   Wegevent i l s   (50)  z u r  

d r i t t e n   S t e u e r l e i t u n g   (SL3)  ge führ t   i s t .  

23.  M a s s e l b e s c h i c k u n g s e i n r i c h t u n g   nach  Anspruch  2 1 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  zweite  V e r b i n d u n g s l e i t u n g   des  zweiten  Wegevent i l s   (51)  zu 

e ine r   UND-Schaltung  g e f ü h r t   i s t ,   deren  e iner   Eingang  mit  der  d r i t t e n  

S t e u e r l e i t u n g   (SL3)  und  deren  anderer   Eingang  mit  dem  Kontakt  des  

Schwimmerscha l te rs   (24)  verbunden  i s t .  
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