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Verfahren und Einrichtung zum Abgiessen von Metallschmelzen.

@ Es wird ein Verfahren fiir eine Einrichtung zum Abgieen
von Metallschmelzen aus einer insbesondere als mit einem Vi
axial bewegbaren Stopfen (1) versehenen VergieRpfanne
ausgebildeten Vergiefeinrichtung (2) in Gieereiformen (3)
vorgeschlagen, wobei nach Befiillung der VergiRereieinrich-
tung (2) eine flissige Metalimenge Gber eine AusfluRéffnung
{4) in einen Einguftrichter (5) der GieRereiform (3) entieert
wird. Die einrichtung zum AbgieRen ist dabei mit einer
Wiegeeinrichtung (6} ausgestattet. Das erfindungsgeméfie
Verfahren zeichnet sich dadurch aus, daR zuerst die in die
VergieReinrichtung einzufiliende Metalimenge von der
Wiegeeinrichtung bestimmt wird; danach wird die Ver-
= gieBeinrichtung Gber eine Hubvorrichtung in Richtung der
t unterhalb der VergieReinrichtung (2} befindlichen
GieRereiform (3) soweit abgesenkt, bis der Endquerschnitt

F eines an der VergieBeinrichtung (2) befindlichen Auslaufkan- '/6
) als (8) auf die in dem EinguBtrichter (5} GieBereiform
F vorgesehen Aufsetzfldche bis zu einem vorgebbaren und von
der Wiegeeinrichtung erfallten Aufsetzdruck aufgesetzt hat. .
N TTHTHT THT R ITT R TR TFTTFTERTFTETEETERERRYTTT
) .
- Fig. 2
)
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verfahren und Einrichtung zum AbgieBen
von Metallschmelzen

Die Erfindung bezieht sich in erster Linie auf ein Verfah-
ren zum AbgieBen von Metallschmelzen aus einer insbesonde-
re als GieBpfanne ausgebildeten VergieBeinrichtung (2),
die vorzugsweise mit einem axial bewegbaren Stopfen verse-
hen ist, in GieBereiformen (3), wobei nach Befiillung der
VergieBeinrichtung (2) eine fliissige Metallmenge iiber eine
Ausflup6ffnung (4) in einen EinguBtrichter (5) der GieBe-
reiform (3) entleert wird.

Dariiber hinaus hat die Erfindung eine Einrichtung zum Ab-
gieBen einer Metallschmelze in eine GieBereiform zum Ge-
genstand, die eine insbesondere einen axial bewegbaren
Stopfen zum VerschlieBen und zum Uffnen einer AusfluBdff-
nung aufweisenden VergieBeinrichtung aufweist. Hierbei ist
der VergieBeinrichtung eine Wiegeeinrichtung zugeordnet.

Beim AbgieBen von fliissigen Metallen aus VergieBpfannen in
GieBereisandformen ist iiberlicherweise in die Oberseite
der GieBereiform ein sogenannter EinguBtiimpel eingebracht,
der wdhrend des GieBvorganges als Reservoir fiir die Me-
tallschmelze dient. Die Metallschmelze flieBt dabei iiber
einen EinguBtrichter, einen Schlackenlauf sowie einen An-
schnitt in den entsprecenden Hohlraum der GieBereiform.
Wéhrend des GieBvorgangs ist dafilir Sorge zu tragen, das
der EinguBtilimpel stets hinreichend mit der Metallschmelze
gefilillt ist, um ein MitreiBen von Schlackenteilchen in den
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GieBereiformhohlraum zu vermeiden. Diese SChlaqkenteilchen

missen stets an dem hinreichend hohen Schmelzspiegel in-

nerhalb des EinguBtiimpels schwimmen., Da das Schluckvermd-
gen einer GieBereiform iiber die gesamte Zeit des GieBvor-
gangs nicht konstant ist; ist wdhrend des GieBvorgangs aus
der VergieBpfanne je Zeiteinheit eine unterschiedliche Me-
tallmenge in den EinguBtiimpel nachzufiillen. Da das Nach-
fiillen von unterschiedlichen Metallmegen in der jeweils
erforderlichen Menge erhebliche Schwierigkeiten bereitet,
ist demnach der EinguBtiimpel derart groB zu bemessen, daB
nach Erstarrung der Metallschmelze ein erheblicher Restan-
teil in diesem EinguBtilimpel verbleibt. Dieser EinguBtimpel
ist somit zu einem erheblichen Anteil fiir dem unerwiinsch-
ten Anfall des sogenannten Kreislaufmaterials verantwort-
lich. Eine hohe Menge an Kreislaufmaterial macht sich bei
den Produktionskosten negativ bemerkbar.

Um insbesondere auch den hohen Anfall von Kreislaufmateri-
al zu verringern, sind verschiedene Verfahren zum mechani-
sierten und automatisierten VergieBen von GuBeisen be-
kannt. Diesen bekannten automatisierten GieBverfahren, die
zu einem erheblichen Teil mit GieBeinrichtungen mit einem
gesteuerten StopfenausguB arbeiten, ist der gemeinsame
Nachteil zu eigen, daB auch hier der EinguBtiimpel in der
GieBereiformoberfliche verhdltnismiBig gros zu dimensio-
nieren ist. Demzufolge ist noch ein erheblicher Anteil an
Kreislaufmaterial vorhanden. Zudem ist es bei diesem be-
kannten mechanisierten bzw. automatisierten GieBverfahren
schwierig und in vielen F&llen gar unmoglich, ein Spritzen
von Metallschmelze oder auch Uberlaufen des EinguBtiimpels
wahrend eines l&nger andauernden GieBvorgangs zu vermeiden.



Klibckner-~ - otz AG A KH D

05

10

15

20

25

30

35

-3 -, 0 ... ,0%974%4
01.04.86
D 85/20

Es ist déher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein ver-
fahren und eine Einrichtung zum AbgieBen einer Metall-
schmelze vorzuschlagen, das bzw. die in der Lage ist, mit
einem &duBerst klein zu dimensionierenden EinguBtﬁmpel in
der GieBereiform auszukommen, um dadurch einen Beitrg zur
Minimierung bzw. Einsparung des sogenannten Kreislaufmate-
rials zu ermdglichen. 2zudem soll die Gefahr des Uberlau-
fens wdhrend des GieBvorgangs wirksam verringert und ein
ruhiges Befiillen der GieBereiform mit Metallschmelze
zwecks Vermeidung des MitreiBens von Schlackenteilchen in
den Hohlraum der GieBereiform moéglich sein.

Zur LOsung dieser Aufgabe sieht das erfindungsgemdfe Ver-
fahren in einem ersten Arbeitsschritt vor, die VergieBein-
richtung aus einem Vorratsbehdlter mit der jeweils erfor-
derlichen exakt abgewogenen Metallschmelzenmenge zu befﬁl-
len. Zum Abwiegen der fliissigen Metallmenge steht dabei
die VergieBeinrichtung mit einer Wiegeeinrichtung in Wirk-
verbindung; Nach dem Beflillen der VergieBeinrichtung wird
die VergieBeinrichtung mitsamt einem vorgesehenen Auslauf-
kanal automatisch in den EinguBtrichter der GieBereiform
herabgefahren, wobei der Auslaufkanalendquerschnitt auf
eine am EinguBtrichter vorgesehene Aufsetzfléche bis zu
einem vorherbestimmbaren Aufsetzdruck - wiederum liber die
mit der VergieBeinrichtung in Wirkverbindung stehende Wie~
geeinrichtung ermittelt bzw. eingestellt ist - aufgesetzt
wird. Der Aufsetzdruck bestimmt sich dabei neben der Grose
der Aufsetzfldchen in erster Linie durch die Festigkeit
des verwendeten Formstoffs. Nach der dichten Verbindung
von EinguBtrichter der GieBereiform und Auslaufkanal der _
VergieBeinrichtung wird die Auslaufdéffnung freigegeben und
die Metallschmelze in den Hohlraum der GieBereiform ent-
leert. Dieses Verfahren nach der Erfindung bietet die Vor-
teile, daB ein ruhiges Fiillen der GieBereiform méglich ist
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und somit die Gefahr des MitreiBens von Schlackenteilchen
in den GieBereiformhohlraum wirksam verringert ist. Ein
Uberlaufen der Metallschmelze und somit die Gefahr von um-
herspritzenden Uberlaufeisen ist ausgeschlossen. Zudem ist
eine erhebliche Einsparung von Kreislaufmaterial ermdg-
licht, da der EinguBtrichter nur duBerst gering bemessen
sein muB. Dariiber hinaus sind auch noch alle Voraussetzun-
gen flr einen vollautomatischen Arbeitsablauf gegeben, so

das8 insgesamt die Erfindung einen AuBerst rationellen Pro-

duktionsablauf gewéhrleistet.

Hinsichtlich vorteilhafter Ausgestaltungen des erfindungs-
gem@dBen Verfahrens wird auf die Patentanspriiche 2 bis 8
verwiesen, die im Rahmen der Zeichnungsbeschreibung noch
nédher erldutert sind.

Eine gattungsgem@Be Einrichtung ist nach der Erfindung da-
durch gekennzeichnet, daB die VergieBeinrichtung einen
Auslaufkanal aufweist und lber eine translatorisch beweg-
bare Hubvorrichtung mit der Wiegeeinrichtung verbunden
ist. Diese erfindungsgem@Be Einrichtung ermdglicht die im

Zusammenhang mit den erfindungsgem@fen Verfahrensmerkmalen

vorgestellten Vorteile in vollkommen analoger Weise. Die
Hubeinrichtung ist dabei in geeigneter Weise mit der ver-

gieBeinrichtung und der Wiegeeinrichtung zu verbinden, wo-

bei sich ein Tragegest@nge in besonderer Weise anbietet.
Bevorzugt ist die Hubvorrichtung als hydraulisch arbeiten-
de Kolben-/Zylindereinheit ausgebildet. Es sind aber auch
alle sonstigen bekannten Hubvorrichtungen, die eine aus-
reichende Auf- und Abwartsbewegung der VergieBeinrichtung
gestatten, mbglich. Der Hubvorrichtung ist eine Steuerein-
heit zugeordnet, die mit der Wiegeeinrichtung derart in
steuerungstechnischer Hinsicht in Verbindung steht, daB
die VergieBeinrichtung bzw. der Auslaufkanal bis zu einem

TNO03 00
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fest vorgegebenen Aufsetzdruck auf den EinguBtrichter bzw.
die GieBereiformoberflédche aufgesetzt wird. Bei Erreichen
dieses fest vorgegebenen Aufsetzdruckes wird die Abwdrts-
bewegung der Hubvoriiéhtung durch die Steuereinheit been-
det. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der erfindungs-
gemdBen Einrichtung sind in den Anspriichen 12 und 13 ange-
geben. Eine GieBereiform, die bevorzugt bei dem erfin-
dungsgemé@Ben Verfahren und auch in der erfindungsgemdBen
Einrichtung Einstz finden kann, ist in den Patentansprii-
chen 13 und 14 n@her gekennzeichnet.

Aufbau und Funktionseigenschaften der Erfindung sowie ihre
Vorteile werden nun anhand der beiliegenden schematischen
Zeichnungen eines Ausfiihrungsbeispiels n&her beschrieben.
In den Zeichnungen sind nur die zum unmittelbaren Ver-
stdndnis der Erfindung notwendigen Elemente der VergieB-
einrichtuﬁg dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 in ‘einer schematischen Schnittdarstellung ein Aus-
filhrungsbeispiel der VergieBeinrichtung in der
Fiillstellung;

Fig. 2 die VergieBeinfichtung nach Fig. 1 in der GieBstel
lung;

Fig. 3 ausschnittsweise in einer schematischen Schnittdar
stellung eine mit Standelementen versehene Vergies
einrichtung in der GieBstellung.

In den Zeichnungen sind grunds3tzlich gleichwirkende Teile
mit gleichen Bezugsziffern versehen. In Fig. 1 ist die mit
einem axial bewegbaren Stopfen 1 versehene VergieBeinrich-
tung 2 in ihrer Filillstellung dargestellt, in der der Stop-
fen 1 die'AusfluBBEfnung 4 der VergieBeinrichtung 2 ver-
schlieBt. Im einzelnen nicht ndher dargestellt soll der
die Ausflugdffnung 4 verschlieBende Stopfen 1 liber eine
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benannte Dosierautomatik verfligen, so daB bei der Entlee-
rung der VergieBeinrichtung 2 die GieBgeschwindigkeit fiber
den Uffnungsquerschnitt der AusguBoffnung 4 und dariber
hinaus auch die Stopfentffnungszeit gesteuert werden kann.
Oberhalb der VergieBeinrichtung 2 ist ein Vorratsbehdlter
7 angeordnet, aus dem die fliissige Metallschmelze in die
VergieBeinrichtung 2 eingefiillt wird. Bei dem Vorratsbe-
h@alter 7 kann es sich um ein separates Gef#@s handeln, das
seinerseits aus einem Warmhalteofen mit der Metallschmelze
beschickt wird. Es ist aber ebenfalls moglich, die Vver-
gieBeinrichtung direkt aus einem Warmhalteofen mit der Mes
tallschmelze zu befiillen. In der in Fig. 1 gezeigten Fill-
stellung befindet sich die VergieBeinrichtung oberhalb der
GieBereiform 3 in einem Abstand von dieser. Die GieBerei-
form ist mit einem EinguBtrichter 5 versehen, der, wie
schon aus der schematischen Zeichnung nach Fig. 1 hervor-
geht, im wesentlichen in seiner &duBeren Kontur an die Ab-
messungen des an der VergieBeinrichtung 2 vorgesehenen
Auslaufkanals 8 mit seiner Aufsetzfldche 10 angepaBt ist.
Innerhalb des einguBtrichters 5 ist eine Aufsetzfldche 10
fir den Auslaékanalendquerschnitt 9 eingeformt.

Die VergieBeinrichtung 2 ist in ein Gestédnge bzw. eine
Halterung 16 lose eingehd@ngt. An diesem Gestdnge 16 ist
eine Hubvorrichtung 14 befestigt, die ihrerseits auf einer
Wiegeeinrichtung 6 befestigt ist. Die Hubvorrichtung 14
ist in zwei Achsen verschiebbar, um wechselnden Positionen
des EinguBtrichters 5 der GieBereiform 3 gerecht zu wer-
den. Im einzelnen ebenfalls nicht nZ2her dargestellt, soll
die VergieBeinrichtung mittels eines Kippzylinders seit-
lich z. B. bei GieBende oder aber bei evtl. StOrungen in
der GieBstrecke zu entleeren sein.

T™ 0103 062720
{F 360"
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Fig. 2 zeigt im wesentlichen den gleichen Aufbau der Vver-
gieBeinrichtung nach Fig. 1, jedoch ist hier die VergieB-
einrichtung 2 mittels der Bubvorrichtung 14 in Richtung
der GieBereiform 3 nach unten soweit verfahren, dag der
Auslaufkanalendgqguerschnitt 9 des Auslaufkanals 8 auf die
im Eingustrichter 5 vorgesehene Aufsetzfldche 10 in Anlage
gebracht ist. Der Aufsetzdruck, der in Abhangigkeit des
verwendeten Formstoff der GieBereiform 3 vorher bestimmt
wurde, ist dabei mittels der Wiegeeinrichtung 6 ermittelt
worden, wobei eine an der Wiegeeinrichtung 6 vorgesehene,
nicht gezeigte Einrichtung bei Erreichen des vorgegebenen
Aufsetzdruéks die Abwirtsbewegung der Hubvorrichtung 14
automatisch beendet hat.

In Fig. 3 ist die GieBstellung der Einrichtung in einer
vergroBerten Darstellung verdeutlicht, wobei jedoch hier
der besseren Ybersichtlichkeit wegen lediglich die Ver-
gieBeinrichtung sowie ausschnittsweise die GieBereiform 3
dargestellt sind. Zusatzlich weist hier die Vergiegein-
richtung 2 noch Standelemente 12 auf, die in der GieBstel-
lung auf der Oberflache 13 der GieBereiform 3 in besonders
eingeformten Nischen 15 aufliegen. Diese Standelemente
sind dabei um den AuslaBkanal 8 so angebracht, daB die
VergieBeinrichtung sicher auf ihnen stehen kann. Die
Standelemente sind dabei so bemessen, daB sie beim Absen-
ken der VergieBeinrichtung gleichzeitig mit dem Auslaufka-
nalendquerschnitt 9 auf der Oberseite der GieBereiform 3
bzw. der dort vorgesehenen Nischen 5 auftreffen und die
VergieBeinrichtung 2 und die GieBereiform 3 in eine glei-
che Ebene bringen. Zus&dtzlich ist in diesem in Fig. 3 ge-
zeigten Ausfiihrungsbeispiel auch noch zwischen dem Aus-
laufkanalendquerschnitt 9 und der Aufsetzfldche 10 ein
feuerfestes Dichtelement 11 angeordnet. Wie insbesondere
auch aus der Darstellung nach Fig. 3 hervorgeht, ist der
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EinguBtrichter 5 der GieBereiform 3 ZuBerst klein bemes-
sen, so daB erhebliche Mengen an Kreislaufmaterial bei der
erfindungsgemdpen Verfahrensweise bzw. bei der erfindungs-
geméBen Einrichtung eingespart werden konnen.

Di= erfindungsgem@Be Verfahrensweise ist dabei wie folgt:
Vor GieBbeginn wird die VergieBeinrichtung 2 aus einem
Vorratsbehdlter 7 bzw. direkt aus einem Warmhalteofen in
der in Fig. 1 dargestellten Weise mit der fliissigen Me-
tallschmelze befiillt, wobei der mechanisch betatigte Stop-
fen 1 die AusfluBO6ffnung 4 verschlieBt. Hierbei steuert
die Wiegeeinrichtung 6 die aus dem Vorratsbeh#@lter 7 in
die Vergiepeinrichtung eingefiillte Menge an Metallschmel-
ze. Nachdem die VergieBeinrichtung 2 mit dem fir den Jje-
weiligen Anwendungsfall eingestellten Menge befiillt ist,
wird die Wiegeeinrichtung automatisch auf +0 kg tariert.
Die Hubvorrichtung 14 wird in Betrieb gesetzt und die Ver-
gieBeinrichtung soweit abgesenkt bis der Auslaufkanalend-
qguerschnitt 9 auf die Aufsetzflache 10 des EinguBtrichters
5 aufsetzt. Durch geeignete Justierung ist im Ubrigen da-
fiir gesort, daB die Mittelachsen des Auslaufkanals 8 und
des EinguBtrichters 5 fluchten. Der Aufsetzdruck des Aus-
laufkanals auf die Aufsetzfldche 10 des EinguBtrichters 5
wird dabei auf die Wiegeeinrichtung iibertragen. Uber eine
geeignete Einrichtung kann dieser Aufsetzdruck je nach Be-
darf eingestellt werden. Ist der eingestellte aufsetzdruck
erreicht, wird die Absenkbewegung der Hubvorrichtung 14
gestoppt und der Stopfen 1 aufwarts bewegt, so daB die Me-
tallschmelze in den Hohlraum der GieBereiform stromen
kann. Hierbei ist die Stopfendffnungszeit bzw. der Stop-
fenhub in bekannter Weise regelbar. Nach Ablauf der vorge-
gebenen Offnungszeit schlieBt der Stopfen 1 die Auslauf-
offnung 4 und die VergieBeinrichtung 2 bewegt sich nach
oben in ihre Ausgangsstellung.

™nole g27an

« I3/N1
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Es ist darauf hinzuweisen, daB das Nachflillen der VergieB-
einrichtung aus dem Vorratsbeh@lter auch kontinuierlich,
also auch wahrend des GieBvorgangs, oder auch chargenweise
erfolgen kann. Die Bestimmung der nachzufiillenden fliissi-
gen Metallmenge kann durch bekannte Verfahren wie Wiegen,
Sondensteuerung, Volumenmessung erfolgen.
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Patentansprliche

1. Verfahren zum AbgieBen von Metallschmelzen aus ei-
ner insbesondere als GieBpfanne ausgebildeten VergieBein-

richtung (2), die vorzugsweise mit einem axial bewegbaren

Stopfen versehen ist, in GieBereiformen (3), wobei nach .

Beflillung der VergieBeinrichtung (2) eine fliissige Metall-
menge Uber eine AusfluBdffnung (4) in einen EinguBtrichter
(5) der GieBereiform (3) entleert wird,

gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte:

a) Befiillung der VergieBeinrichtung (2) mit einer
fliissigen Metallmenge aus einem Vorratsbehdlter
(7), wobei die Menge der einzufiillenden Metall
schmelze mittels einer mit der VergieBeinrichtung
(2) in Wirkverbindung stehenden Wiegeeinrichtung
(6) bestimmbar ist;

b) Einfahren eines an der VergieBeinrichtung (2) vor
gesehenen Auslaufkanals (8) in den EinguBtrichter
(5) der GieBereiform (3);

c) Aufsetzen des Auslaufkanalendquerschnitts (9) auf
eine am EinguBtrichter (5) vorgesehene Aufsetzfld
che (10) bis zu einem mittels der Wiegeeinrichtung
(6) vorherbestimmbaren Aufsetzdruck;
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d) Bffnung des Auslaufkanals (8) und Einfiillung einer

fllissigen Metallmenge in die GieBereiform (3).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dag vor dem Einfahren des Auslaufkanals (8) die Wiegeein-
richtung (6) auf +0 kg tariert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dag die Vergieéeinrichtung wadhrend des Befiil-
lungsvorgangs oberhalb der GieBereiform (3) mit einem Ab-
stand gehalten ist und daB das Einfahren des Auslaufkanals
(8) in den EinguBtrichter (5) der GieBereiform (3) durch
eine vertikale Hubbewegung der VergieBeinrichtung (2) er-
folgt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch.
gekennzeichnet, daB vor dem Einfahren des Auslaufkanals |
(8) der VergieBeinrichtung (2) in den EinguBtrichter (5)
der GieBereiform (3) auf die Aufsetzfl&che (10) des Ein-
guBtrichters (5) ein feuerfestes Dichtelement (11) gelegt
wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB der mittels der Wiegeeinrich-
tung (6) vorherbestimmbare Aufsetzdruck ver@dnderbar ist.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB mit Aufsetzen des Auslaufka-
nalendquerschnitts (9) auf die im EinguBtrichter (5) vor-
gesehene Aufsetzfliche (10) gleichzeitig an der VergieB-
einrichtung (2) vorgesehene Standelemente (12) an der Gie-
Bereiformoberfldche (13) in Anlage gebracht werden.
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7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche

mit einer mit einem axial bewegbaren Stopfen versehenen
VergieBeinrichtung (2),

dadurch gekennzeichnet, daB die Stopfendffnungszeit iber
eine Betdtigungseinrichtung regelbar ist.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6 mit ei-
nar mit einem axial bewegbaren Stopfen (1) versehenen Ver-
gieBeinrichtung (2),

dadurch gekennzeichnet, daB die Querschnittsfl&che der
ausflupoffnung (4) der VergieBeinrichtung (2) mittels des
von einer regelbaren Betdtigungseinrichtung bewegbaren
Stopfens (1) veranderbar ist.

9. Einrichtung zum AbgieBen einer Metallschmelze in
eine GieBereiform (3) mit einer insbesondere einen axial
bewegbaren Stopfen zum VerschlieBen.und Uffnen der Aus-
flugo6ffnung (4) aufweisenden VergiepBeinrichtung (2), der
eine Wiegeeinrichtung (6) zugeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet, daB die VergieBeinrichtung (2) ei-
nen Auslaufkanal (8) aufweist und {iber eine translatorisch
bewegbare Hubvorrichtung (14) mit der Wiegeeinrichtung (6)
verbunden ist.

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, daB die Hubvorrichtung (14) eine hydraulisch arbei-
tende Kolben-/Zylindereinheit aufweist.

11. Einrichtung nach einem der Anspriiche 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, daB der Hubvorrichtung (14) eine
Steuereinheit zugeordnet ist, die in Abhangigkeit von ei-
nem MeBergebnis der Wiegeeinrichtung (6) die Hubvorrich-
tung (14) betdtigt.
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12. Einrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-

durch gekennzeichnet, daB an der Bodenfldche der VergieB-
einrichtung (2) Standelemente (12) zum Aufsetzen auf eine
GieBereiformoberflache (13) angeordnet sind.

13. Einrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB der Auslaufkanal (8) im wesent-
lichen hohlzylindrisch ausgebildet ist.

14, GieBereiform (3) mit einem EinguBtrichter (5) zum
Einflillen einer Metallschmelze mittels einer Einrichtung
nach einem der Anspriiche 9 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, daB der EinguBtrichter (5) im we-
sentlichen an die ZuBeren Abmessungen des AusguBkanals (8)
der VergieBeinrichtung (2) angepaBt ist sowie eine Auf-
setzflache (10) fiir den AusguBkanalendquerschnitt (9) der
VergieBeinrichtung (2) aufweist.

15. GieBereiform nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich-
net, daB in die GieBereiformoberfldche (13) Aussparungen
(15) zum Aufsetzen von Standelementen (12) der VergieBein-
richtung (2) eingeformt sindg.



. 0397494

6

[

O T T mTmTmTrTmTTTTTTmTTTETE T T T T T T©<s<s

' Fig1




0197494

8 '—zjgt <
" [
5 4 ! //
3—1 3| LIV g
10 ——] >~ i
P oy ——-ﬁ—\‘ /

I N WU N N N N N N N G N N NG N N N N N K N N N NI N N NN

Fig 2

M N i1ian

[ I 0 B N oY L Walll Vibtd BN



%

0857494
B
, /
L
M .
; . \
: 2 8 §5
NN\ /. JSa
NN O\ P
s 1 |/ BT
1\_\ | | 1// _~13
. |
3,/§E%£i;;;§;;>/
] Y/




0197494

\ Form 1503 03 82

Européisches A N der Anmeld
0>) o EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT oo
atentamt
EP 86 10 4454
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kennzeichnurig des Dokuments mit Angabe, sowsit erforderlich, Betritht KLASSIFIKATION DER
Kategorie der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (int. Ci.4)
B 22 D 39/04
Y |DE-A-2 011 698 (DEMAG) 1,3,9,| B 22 D 35/04
10
* Spalte 3, Zeilen 19-68, Spalte
5, Zeilen 14-38, Spalte 6, Zeilen
9-17; Figur-2 *
Y FR-A-2 384 572 (GEORG FISCHER 1,3,4,
AG) 8,9,10
,12,13
, 14
* Seite 3, 2Zeile 33 - Seite 4,
Zeile 5; Figuren 1-5 *
Y FR-A-2 325 451 (BROWN BOVERI - 1,8,9
AG)
* Seite 2, Zeilen 29-34; Anspruch
4; Figur; Seite 4, Zeilen 8-12 *
RECHERCHIERTE
- SACHGEBIETE (int. C1.4)
Y | EP-A-0 073 573 (SCRATA) 1,3,9,
14
* Figuren 1,2; Seite 5, Zeilen B 22D
3-17, Seite 9, Zeile 23 - Seite :
10, Zeile 8 *
A | DE-A-2 609 110 (W. STRECKER)
A | DE-A-2 803 712 (BROWN BOVERI)
Der vorlisgende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriche erstellt.
"DEN HAAG AREURBIBEE™ | MAILLIARD A.M.
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veroffentiicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : inder Anmeldung angefihrtes Dokument +
anderen Verdtfentlichung derselben Kategorie L : aus andern Griinden angefiihrtes Dokument
A: technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung :
P : Zwischenliteratur & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Gberein-




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

