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(54) Giessanlage fiir Metalle, insbesondere flir Aluminium-Legierungen

(57) Die Giessanlage setzt sich zusammen aus:

dem Schmelz-und Giessaggregat (Fig.18,19,20)
der Giessvorrichtung und dem Giesstisch (7), der mit
einer Anzahl Kokillenbefestigungsrahmen (14) bestiickt
ist, die jeweils eine Kokille tragen.

Das Schmelz-und Giessaggregat besteht aus
Schmelz-und Warmhaltetiegel (37,37a,38,38a), die zu-
sammen als einstlickiges Gussteil aus einer Spezial-
graugusslegierung gefertigt werden. Die Anordnung der
Schmelz-bzw. Giesstiegel ist so geregelt, dass die Tie-
gelrandhdhen (42),(43) eine unterschiedliche Héhe (41)
aufweisen.
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Das Giessaggregat ist in dem Boden des Giesstie-
gels angeordnet, und besteht aus einem runden Ein-
satzblock (67) in dem ein Verschlusskonus (78) den Me-
tallaustritt regelt.

Der Giesstisch weist eine Anzahl Kokillenbefesti-
gungsrahmen (14) auf, auf denen jeweils eine Kokille
befestigt ist, und durch eine Hylaulik-bzw. Pneumatikan-
lage angehoben werden kann. Die Anhebung erfolgt
dergestalt, dass die konisch zylindrische Flihrungsver-
tiefung (31) mit dem Zentrierring (79) der Giessvorrich-
tung genau zusammentrifft und der Giessvorgang ein-
geleitet werden kann.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Giessanlage fur Me-
talle, insbesondere fiir Aluminium-Legierungen.

[0002] Giessanlagen, auch automatischer Art, sind in
verschiedensten Variationen bekannt und werden vor-
wiegend dort eingesetzt, wo Stlickzahlengréssen einen
Einsatz auch unter betriebswirtschaftlichen Gesichts-
punkten rechtfertigen. Insbesondere kommen Giessan-
lagen dort in Betracht, wo die Gussteilabmessungen
nicht ibermassig gross sind, und sowohl ein stéandiger
primarer Bedarf besteht und einen Nachholbedarf
zwangslaufig nachsichzieht.

[0003] Ein solch umfassender Bedarf diirfte vorwie-
gend auf dem weltweiten Baubeschlagemarkt auftreten,
wobei Tirgriffe mit Zubehér und Fenstergriffe dominie-
rend sein durften.

[0004] In jungster Zeit werden diese Artikel vorwie-
gend aus Aluminium-Legierungen gefertigt, zumal die
Verarbeitungsstufen relativ preisglinstig sind und archi-
tektonisch den heutigen neuesten Anforderungen und
Vorstellungen ohne grésseren Aufwand angepasst wer-
den kénnen.

[0005] Die Formgebung solcher Baubeschlage er-
folgt in der Regel durch Gussteile, die in Dauergiess-
werkzeugen, auch Kokillen genannt, abgegossen wer-
den.

Solche Dauerformen oder Kokillen sind aus Grauguss,
Stahl oder anderen hitzebestandigen Werkstoffen ge-
fertigt.

[0006] Die stetig steigenden Fertigungskosten geben
auch auf diesem Sekior Veranlassung, manuelle Arbeit
weitestgehend durch Automatisierung zu ersetzen, wo-
bei trotzdem nicht zu Ubersehen ist, dass das flussige
Metall trotzdem in Kokillen abgegossen werden muss.
Wenn die Bedienung solcher Kokillen lange Zeit manu-
ell erfolgte, so wurde diese Arbeitsmethode auch
zwangslaufig nach und nach durch automatische Ein-
richtungen und Vorrichtungen ersetzt.

[0007] EntscheidendbeiderHerstellungvon Kokillen,
und insbesondere bei automatischen oder halbautoma-
tischen Anlagen sind giesstechnische Erfahrungen und
metallurgische Grundkenntkenntnisse, besonders beim
Vergiessen von Aluminium-Legierungen, Grundvoraus-
setzung.

Da Aluminium und speziell Aluminium-Legierungen bei
Baubeschldgen eine bedeutende Rolle spielen, muss
diesem Werkstoff auch eine besondere Aufmerksam-
keit beigemessen werden.

[0008] Aluminium und seine Legierungen sind grund-
satzlich kristalliner Art, weshalb zunachst der Erschmel-
zung und letztlich der Erstarrung eine entscheidende
Bedeutung zukommt.

Die Besonderheit bei Aluminium bzw. seinen Legierun-
gen liegt bei der ausgepragten Affinitat des Aluminiums
bzw. seiner Legierungen zum Sauerstoff, wobei prak-
tisch nur der atmospharische Sauerstoff zu beriicksich-
tigen ist.
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[0009] Die Affinitat des Aluminiums bzw. seiner Legie-
rungen spielt bei Baubeschlagen deshalb eine wichtige
Rolle, weil die jeweiligen Artikel zum gréBten Teil an-
odisch oxidiert oder eloxiert werden,und bei diesem Vor-
gang die Aluminium-Sauerstoffverbindungen inform
von Al,O4 entscheidend die Endqualitat der Produkte
beeinflussen.

[0010] Aluminiumoxide werden von dem Elektrolyten
des galvanischen Bades sehr stark angegriffen und an
der Oberflache regelrecht ausgeschwemmit.

Solche Ausschwemmungen werden durch kleinere und
gréssere Vertiefungen oder auch "Lécher" an der bear-
beiteten Oberflache sichtbar und bedeuten letztlich
Ausschuss.

Eine Ausschussquote,die Uber 3 bis 5 % liegt, ist jedoch
betriebswirtschaftlich nicht vertretbar.

Nur metallurgische Spezialkenntnisse konnen eine
Uberschreitung einer prozentualen Ausschussgrenze
verhindern.

Nicht zu vergessen ist die Kenntnis der allgemeinen An-
schnitt-Technik, die auch eine ganz entscheidende Rol-
le spielen kann.

[0011] Die Bemihungen beim Kokillenguss, automa-
tische Einrichtungen zu schaffen, sind sehr umfang-
reich, jedoch mit sehr unzufriedenstellenden Ergebnis-
sen.

Automatische Funktionen und Ablaufe mdgen augen-
scheinlich beeindrucken.

Wenn die Ausschussquoten zu hoch sind, muss eine
solche Anlage als unzureichend bezeichnet werden.
[0012] In der Vergangenheit hat man , besonders in
den USA versucht, kleinere Gussteile in Kokillen zu fer-
tigen, dergestalt, dass man einen beheizten Warmhal-
tetiegel in radialer Bewegung auf eine grossflachig an-
gelegte Kokille bewegte, wobei dann Metallaustrittsoff-
nungen des Warmhaltetiegels sich unmittelbar an den
Trichteréffnungen der Kokille anlegten und das flissige
Metall in die Kokille einfloss.

Der Aufwand verbunden mit hohen allgemeinen Kosten
und Reparaturanfalligkeit waren so gross, dass man
schliesslich von diesem System abkam - auch im euro-
paischen Raum - .

[0013] In neuester Zeit versuchen einige Beschlage-
produzenten nach dem DE-GM 1846518 fir thermopla-
stischen Kunststoff Kokillen fiir Aluminium-Legierungen
herzustellen.

Man legt Wert darauf, die Auslegung der Kokillen zu ver-
gréssern und experimentiert aufgrund mangelnder me-
tallurgischer Kenntnisse mit Anschnitt-Techniken, die
fur amorphe Werkstoffe eher geeignet sind, nicht aber
far kristallin erstarrende Werkstoffe, insbesondere Alu-
minium-Legierungen.

Dass kristalline Werkstoffe anders reagieren, wird meist
aus Unkenntnis nicht beachtet.

Dass die Ergebnisse dann entsprechend ausfallen,
nimmt man nur zur Kenntnis.

Dass Metalle seit eh und je kristallin erstarren, weiss
man oder auch nicht. Man berlcksichtigt auch nicht,
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dass kristalline Werkstoffe auch in fernster Zukunft un-
verandert kristallin erstarren werden.

[0014] Die Folge solcher Unkenntnisse und das Ver-
wechseln amorpher und kristalliner Werkstoffe fuhrt zu
véllig falschen Folgerungen.

Fehlt dazu noch das Wissen um verstéarkte Affinitat ins-
besonders von Aluminium bzw. seinen Legierungen,
sind katastrophale Ergebnisse nicht auszuschliessen.
[0015] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ent-
stehende Méangel gar nicht erst aufkommen zu lassen,
zumindest aber auf ein ertragliches Mass zu reduzieren.
[0016] Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnen-
den Teile des Anspruchs 1 undder Nebenanspriiche ge-
I6st. Unteranspriiche vervollstandigen die Erfindung be-
deutsam.

Die Erfindung ist hierauf jedoch nicht beschrénkt. Es ist
durchaus denkbar und méglich, dass sich aus den An-
spriuchen der Beschreibung und den Erklarungen zu
den Zeichnungen Unstande ergeben, die fiir sich selbst
oder in Kombinationen erfindungsbedeutsam sein kén-
nen.

[0017] Der Umfang und die Grdéssenausmasse des
Erfindungsgegenstands kann auf DIN A4 - Seiten nicht
zusammengefasst und klarend dargestellt werden.
Deshalb wurden Detailzeichnungen erstellt und in der
Beschreibung sowie den Erklarungen zu den einzelnen
Zeichnungen ausfihrlich Stellung genommen, so dass
eine Gesamtvorstellung der Erfindung verstandlich
wird.

Aus diesem Grund konnten die Zeichnungen auch nicht
in einem einheitlichen Masstab dargestellt werden.

[0018] Es zweigen:

Fig.1 eine Darstellung der Giessanlage, wobei nur
die Grundelemente vereinfacht dargestellt
sind,

Fig.2 eine Teilaussichtszeichnung der radial dreh-
baren Giesstischplatte, die als Ausfihrungs-
beispiel in kreisrunder Form ausgefiihrt ist,

Fig.3 eine Querschnittszeichnung gemas Schnitt
A - A (Fig.2),

Fig.4 eine Teilaufsichtszeichnung der Giesstisch-
platte mit angeordnetem Giesswerkzeug,

Fig.5 eine Teilquerschnittszeichnung gemass
Schnitt B-B,

Fig.6 eine Teilaufsichtszeichnung der Giesstisch-
platte mit montiertem Giesswerkzeug oder
Kokille,

Fig.7 eine Teilquerschnittszeichnung gemass
Schnitt C-C,

Fig. 7a eine Teilquerschnittszeichnung entspre-
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Fig. 7b

Fig. 7¢c

Fig. 8

Fig. 9

Fig.10

Fig.11

Fig.12

Fig.13

Fig.14

Fig.15

Fig.16

Fig.17

Fig.17a

Fig.18

4

chend Schnitt C-C (Fig.6), bei der eine hy-
draulische oder pneumatische Verschlus-
seinrichtung der Kokillenhalften zusatzlich
gezeichnet ist,

eine vergrésserte Teilaufsichtszeichnung
gemass Fig. 7a,

eine Teilquerschnittszeichnung gemass
Schnitt C1 - C1,

eine Teilaufsichtszeichnung der Giesstisch-
platte mit einer Aussparung fir eine aufzu-
bringende Kokille,

eine Teilquerschnittszeichnung gemass
Schnitt D-D (Fig.8),

eine vereinfachte Aufsichtszeichnung der
runden Giesstischplatte mit angeordneten
Kokillen,

eine Querschnittszeichnung gemass Schnitt
E-E, wobei die Hebevorrichtung eingezeich-
net ist,

eine Flachenansichtszeichnung einer Kokil-
lenhalftenflache in vergréssertem Masstab
mit Angusstrichter und 4 eingezeichneten
abzugiessenden Gussteilen,

eine Teilaufsichtszeichnung der geschlosse-
nen 2 Kokillenhalften,

eine Teilvorderansichtszeichnung der Kokil-
le mit unsichtbar gezeichnetem Angusstrich-
ter,

eine Teilansichtszeichnung der hinteren Ko-
killenhalfte mit angebrachten Fiihrungslap-
pen,

eine obere Ansichtszeichnung gemass Fig.
15 zweier Kokillenhalften mit Fihrungslap-
pen und Flhrungsbolzen,

eine Teilansichtszeichnung einer Kokillen-
teilungsflache mit einer Kernbuchse, in der
ein Vierkantkern gefihrt ist,

eine Teilansichtszeichnung gemass Fig.17,
wobei jedoch eine Trichterverstarkung un-
mittelbar im Bereich des Anschnitts darge-
stellt ist,

eine Querschnittszeichnung der oberen
Hélfte der Giessanlage mit Schmelztiegeln
und Warmhalte - oder Giesstiegel als mégli-
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che Ausfiihrung,
Fig.19 eine Querschnittszeichnung der Giessanla-
ge - entsprechend Fig.18 - in einer alterna-
tiven Ausfihrung, zwei Schmelztiegel, 1
Giesstiegel mit 2 Giess-. einrichtungen,
Fig.19a eine  Teilquerschnittszeichnung  eines
Schmelztiegels gemmass Fig.18,19 in einer
einer anderen Anordnung der Trennschie-
ber 40,40a,
Fig.20 eine Teilquerschnittszeichnung gemass
Schnitt F-F (Fig.18), wobei die unterschied-
liche Héhenanordnung der Tiegel sichtbar
ist,
Fig.21 eine Teilguerschnittszeichnung eines run-
den Giesstiegels, separat in vergréssertem
Masstab dargestellt,
Fig.21a  eine gegenuber Fig.21 bedingt etwas ver-
kleinerte  Aufsichtszeichnung,vorwiegend
der Tiegelabdeckplatte, wobei wichtige Zu-
satzdetails berlcksichtigt sind,
Fig.21b  eine Teilquerschnitiszeichnung gemass
Schnitt H-H,
Fig.22 eine Teilaufsichtszeichnung entsprechend
Bereich "BR" (Fig.21),
Fig.23 eine Teilquerschnittszeichnung entspre-
chend Schnitt G-G (Fig.22),
Fig.24 eine Teilquerschnittszeichnung gemass Fig.
23, wobei der Verschlusskérper in einer an-
deren Konstruktionsvariante dargestellt ist.
Fig.24a eine vergrdsserte Teilquerschnittszeich-
nung entsorechend Fig.24, wobei die ver-
grésserte Zeichnung die Details bessser er-
kennen lasst.

[0019] Schon die Anzahl, die Unterschiedlichkeit,
aber trotzdem eine Zusammengehorigkeit, lasst die
Komplexitat und die sich ergebende Vielfalt der Erfin-
dung erkennen.

Es ist daher angeraten, den Erfindungsgegenstand in
mehrere Abschnitte zu gliedern, um eine verstandliche-
re Detaillbersicht und eine Gesamtibersicht zu vermit-
teln.

Abschnitt |
Ineinandergreifen und Zusammengehérigkeit
der einzelnen Bauelemente (Fig.1),

Abschnitt I
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Giesstischplatte mit den einzelnen Details
(Fig.2,3,4,5,6,7,7a,8,9,10,11),

Abschnitt Il
Giesswerkzeug - Kokille - und Besonderhei-
ten (Fig.7a,12,13,14,15,16,17,17a),

Abschnitt IV
Schmelz -
18,19,20,21,21a,21b)

und Giessaggregat

(Fig.

Abschnitt V Giessvorrichtung
(Fig.21,21a,21b,22,23,24)

Abschnitt |

[0020] Die Erfindung umfasst das Schmelz-und Gies-
saggregat 1(Fig.1), einen Unterbau 2(Fig.1), die radial
drehbare Giesstischplatte 7a(Fig. 1), die auf dem Sockel
7b (Fig.1) drehbar gelagert ist. Der Sockel 7b wiederum
ist auf dem Hallenboden 6 (Fig.1) befestigt.

Giesstisch 7 und Sockel 7b bilden eine Einheit.

Sockel 7b undGiesstisch7 sind in der Hohe so angeord-
net, dass die Gesamthéhe 5 (Fig.1) gewahrleistet wer-
den kann.

Auf der Giesstischplatte 7a sind eine Anzahl Kokillen
aufgebracht, die mittels einer hydraulischen oder pneu-
matischen Einrichtung 3 (Fig.1) bei einer bestimmten
Position unter dem Giesstiegel angehoben und wieder
abgesenkt werden

Abschnitt Il

[0021]

a) Der Giesstisch 7 bzw. die Giesstischplatte weist
an der unteren Seite 8a (Fig.3) eine rohrahnliche
Verlangerung 9 (Fig.3) mit der Abdeckplatte 9a (Fig.
3) auf.

Diese Verlangerung bzw. die Abdeckplatte 9 (Fig.
3)sind Uber Kugeln 10 oder Kugellager 10a (Fig.3)
drehbar gelagert. Diese Drehbarkeit erméglicht ei-
ne radiale Positionsveranderung der Kokillen
11,11a (Fig.10).

Die radialen Positionsverédnderungen der Giessti-
schplatte 7a (Fig.3) sind im elektronischen Pro-
gramm integriert.

Diese Positionsverdnderung der Kokillen 11,11a
(Fig.10) unterliegt zuséatzlich einem Verharrungs-
zeitabschnitt, um den Giess- und Erstarrungsvor-
gang der abzugiessenden Kokillen genau zu er-
méglichen.

b) Damit die auf der Giesstischplatte angeordneten
Kokillen 11.11a (Fig.10) auch unabhéngig vonein-
ander auf die Héhe 4 (Fig.1) angehoben werden
kénnen, ist die Giesstischplatte 7a (Fig.3,5) mit ei-
ner Anzahl Aussparungen 12 (Fig.8,9) versehen.
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Die Aussparung 12 weist Stege 13,13a (Fig.9,11)
auf. Diese Stege dienen der Aufnahme eines heb-
und senkbaren Kokillenbefestigungsrahmens 1 4
(Fig.6,7).

Mit diesem Befestigungsrahmen 14 ist die senk-
rechte Halteplatte 15 (Fig.4,5,6,7,7a) fest verbun-
den.

Das Anheben auf die H6he 4 (Fig.1) entspricht dem
satten Anliegen der Kokillenoberteilflache an der
Giessvorrichtung des Giesstiegels.

Die Halteplatte 1 5 (Fig.4,5,6,7,7a) ist auf den sich
gegeniberliegenden Seiten 16 (Fig.4,6) schwal-
benschwanzférmig ausgebildet und vermitteltso
den Halt der Kokillen. Die vordere Kokillenhalfte 11
und die hintere Kokillenhélfte werden Uber die Fiih-
rungsbolzen 25 (Fig.16) gehalten und planparallel
zusammengefihrt.

Das Zusammenfiihren und Auseinanderschieben
der beiden Kokillenhaliten erfolgt Uber ein hydrau-
lisches oder pneumatisches Aggregat 19 (Fig.7a),
das zweckméassigerweise auf der Giesstischplatte
7a (Fig.3,6,7,7a,8,9,10,11) fest montiert ist und in
die elekironische Gesamtsteuerung eingebunden
ist.

[0022] Der Kokillenbefestigungsranmen 14 (Fig.
6,7,7a) ist an allen 4 Seiten konisch gestaltet, damit ein
leichtes Anheben und genaues Wiederabsenken ge-
wahrleistet ist. Das Anheben und Wiederabsenken er-
folgt durch ein Hydraulik - oder Pneumatikaggregat 3
(Fig.1,11).

[0023] So, wie die Stege 13,13a (Fig.9) mit der Gies-
stischplatte 7a (Fig.8,9,) einstuckig verbunden sind, ist
auch der Fihrungssteg 18 (Fig.8,9,11) mit der Giessti-
schplatte 7a (Fig.8,9) einstuckig gestaltet.

Der Fihrungssteg 1 8 (Fig.8,9,11) weist eine konisch
langsausgebildete Nute 18a (Fig.8,9,11) auf.

Die Lange dieser Nute 18a (Fig.8,9) entspricht in etwa
100 mm.

[0024] Die Anzahl der einsetzbaren Kokillen wird von
der Erstarrungszeit beeinflusst.

Diese darf nicht tber 10 Sekunden liegen, da sonst die
Gussteile schwer zu entfernen sind.

6 Kokillen auf dem Giesstisch 7 (Fig.10) wéren unter
diesen Gesichtspunkten die Héchstzahl, jedoch unter
Berucksichtigung des Positionswechsels wird dann die
Zahl der betriebenen Giesswerkzeuge - Kokillen - nur 5
betragen.

Die Anzahl der auf dem Giesstisch montierten Kokillen
-6 oder 5 - ist nur eine theoretische Zahl, nicht Bestand-
teil der Erfindung.

Die Zahl der eingesetzten Kokillen ist an keine feste
Zahl gebunden.

[0025] Fir den stérungsfreien Ablauf der abzugies-
senden Kokillen ist es erforderlich, dass das Schliessen
und Offnen der Werkzeuge ohne jeden Zwischenfall ab-
lauft.

Das wird dadurch erreicht, dass jeder Kokille eine eine
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Schliess - und Offnungsvorrichtung zugeordnet ist. Eine
solche Einheit kann verschiedenartig sein.
Zweckmassig ist ein hydraulisches oder pneumatisches
Aggregat 19 (Fig.7a).

[0026] Ein solches Aggregat ist auf der Oberflache 8
der der Giesstischplatte 7a (Fig.7,7a,7¢) fest montiert
und macht die Bewegungen des Werkzeugbefesti-
gungsrahmens 14 (Fig.6,7,7a) automatisch mit - somit
auch des gesamten Giesstisches.

[0027] Die Mittelhéhe 20 Fig.7,7a,7¢c) muss bei den
Nocken 21 Fig.(Fig.7,7a,7c) der vorderen Kokillenhéalite
11 (Fig. 7,7a,7b,7¢c) auch bei eventuell auzutauschen-
den Kokillen - mit der Mittelhéhe 20-der Hydraulik-oder
Pneumatikanlage 19 (Fig.7a,7b,7¢c) stets Ubereinstim-
men.

[0028] Der Nocken oder Langsnocken 21 (Fig.7,7a,
7b,7¢c) weist an der Unterseite eine auf seiner Gesamt-
lange (Fig.7b, 7¢) eine durchgehende Nute 21a (Fig.7b,
7c)auf. In diese konische Nute 21a greift ein Haken 22a
(Fig.7c) ein.

Der Hakenabschnitt 22 (Fig.7¢) ist mit dem freien Ende
der Hydraulik-oder Pneumatikstange 19a (Fig.7c) ver-
bunden.

Der Haken 22a(Fig.7c) ist fir die Offnung der Kokille
11,11a (Fig.7a,Fig.16) vorgesehen.

Bei Rickzug der Hydraulik - oder Pneumatikstange 19a
(Fig.7¢c) wird sich die Flache 23a an die Flache 23 des
Hakenabschnitts 22 (Fig.7¢) anlegen und die Kokillen-
hafte 11 von der Kokillenhalfte 11a (Fig.7a) abheben.
[0029] Bei Kokillenverschluss wird das freie Flachen-
abschnittende 24 (Fig.7c) an die freie Flache 24a (Fig.
7¢) anlegen und bei Druck Uber das Aggregat 19 (Fig.
7¢) die Kokille schliessen.

Abschnitt Il

[0030] Die Konstruktion der Kokillenanordnung auf
dem Giesstisch 7 (Fig.3) bzw. der Giesstischplaite 7a
(Fig. 6,7,7a,9) ist so angelegt, dass ein Auswechseln
einer Kokille einfach und sehr rasch erfolgen kann.
[0031] Konstruktiv gehért zu jeder im Produktionsab-
lauf befindlichen oder fiir den Produktionsablauf vorge-
sehenen Kokille ein Kokillenbefestigungsrahmen 14
(Fig.5, 5,7,7a), auf dem die Kokille Uber die Halteplatte
15 (Fig.5,6,7,7a) durch Aufschieben starr befestigt ist.
Jede Kokille muss isoliert sein. Giesstechnisch bedeu-
det dies, dass die Hohlraume, die das Gussteil bilden,
mit einer metallabweisenden wéssrigen Lésung einge-
pinselt oder eingespritzt werden.

Die Kokillen werden werden auf eine bestimmte Tem-
peratur angewarmt, so dass die wassrige Lésung gut
haftet. Diese Arbeit muss sehr sorgfaltig durchgefiihrt
werden und muss nach einer bestimmten Zeit wieder-
holt werden.

[0032] Der Kokillenbefestigungsrahmen 1 4 (Fig.
6,7,7a) ist an allen Seiten konisch gestaltet und ent-
spricht massgenau der Aussparung 12 der Giesstisch-
platte 7a (Fig. 8,9) - ausgenommen die Héhe 20.
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Durch die konische Seitenausbildung sitzt der Kokillen-
befestigungsrahmen fest und kann trotzdem leicht ent-
fernt werden.

Bei Anhebung der Kokille 11,11a (Fig.6,7,7a) bzw. des
Kokillenbefestigungsrahmens 14 (Fig.6,7,7a) besteht
die Moglichkeit, dass sich die Kokille 11,11a trotz der
Langsnute 18a (Fig.6,7,7a) und des deckungsgleichen
Endstlicks 18b (Fig.11) verdrehen kann. Um dies gene-
rell zu verhindern, sind an dem Kokillenbefestigungs-
rahmen 1 4 (Fig. 6,7,7a) Flihrungsstangen 14a (Fig.
6,7,7a) vorgesehen, die mit dem Kokillenbefestigungs-
rahmen fest verbunden sind und sich in den angepas-
sten Bohrungen 13b (Fig.6,8,9) auf-und abbewegen.
Die Lange der Fuhrungsstangen 14a ist so bemessen,
dass beim Hochfahren bis zum Ende der Héhe 5 (Fig.
1) bzw. bis zur Unterkante 4 des Giessaggregats 1 (Fig.
1) die Fuhrungsstangen nicht aus den Bohrungen 13b
austreten kdnnen.

[0033] Das Auswechseln zum Abgiessen vorgesehe-
ner Kokillen geschieht auf einfachste Art und in wenigen
Sekunden. Der Funktionstakt des Giesstischs wahrend
des Giessvorgangs wird nicht unterbrochen.

[0034] Vor der unmittelbaren Auswechslung der Ko-
kille wird diese ausserhalb des Giesstischs, nachdem
sie isoliert ist, auf die erforderliche Giesstemperatur auf-
geheizt und erst dann der Abgiessfunktion zugefihrt.
[0035] Wie Fig.10 zeigt, sind auf dem Giesstisch bzw.
auf der Giesstischplatte 7a eine Anzahl Kokillen mon-
tiert.

Die montierten Kokillen sind in gleichem Zeitrhythmus
im Giessvorgangs eingebunden.

Die Anzahl der Kokillen kénnen nun allesamt fr die glei-
chen Gussteile ausgelegt sein.

Es ist natlrlich auch méglich, dass jede eingesetzte Ko-
kille fir ein anderes Gussteil ausgelegt ist.

In solch einem Fall wird das Gesamtgewicht der
Gussteile und Trichter verschieden sein, das Gewicht
und die Menge des flissigen Metalls auch.

Wenn beispielsweise 40 Kokillen eingesetzt werden,
wird Jede Kokille nummeriert. Jede Nummer bedeutet
auch ein bestimmtes Gewicht und Metallmenge.

Uber die Kokillennummer kann nun das Metallgewicht
und die Menge in einem Ablaufprogramm einprogram-
miert werden und entsprechend beim Giessvorgang ab-
gerufen werden. Jede Kokille - auch die auszuwech-
selnden - sind komplett und werden Uber die Fiihrungs-
bolzen 25 (Fig.16) genau zusammengehalten und ge-
fahrt.

[0036] Fig. 11 zeigt eine einfache Zusammenstell-
zeichnung des Giesstischaggregats hinsichtlich der
Aussparung der Giesstischplatte und die weiteren zu-
gehdrigen Elemente.

[0037] Bei der Giesstischplatte 7a erkennt man die
Aussparung 12 (Fig.8,9,) fiir den Kokillenbefestigungs-
rahmen 14 (Fig.6,7,7a). Auf den Stegen 13,13a (Fig.
8,9,) liegt der Kokillenbefestigungsrahmen mit seiner
Unterseite auf. Die konische l&angsausgebildete Nute
18a des Fiihrungsstegs 18 nimmt das deckungsgleiche
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Endstlick 18b der Hydraulik - oder Pneumatikstange 3a
(Fig.1) des Hydraulik - oder Pneumatikaggregats 3 (Fig.
1,11) auf. Dieses ist am Hallenboden 6 (Fig.1) befestigt.
[0038] Fig.12 zeigt in vergrossertem Masstab die hin-
tere Kokillenhalfte 11a mit eingearbeitetem Trichter 26,
den Gussteilen 27 und den Anschnitten 28.

Aufgrund der besonderen erfindungsgemassen Giess-
technik kann der Giesskanal bzw. Trichter 26 auf eine
besondere Art abgestimmt sein, beispielsweise voll-
kommen zylindrisch.

Er kann ebenso trapezférmig geformt sein. Auch ist es
méglich, dass der Giesskanal bei jedem Gussteil noch
zusatzlich als Trichterverstarkung 29 ausgebildet sein
kann, wie es Fig. 17a zeigt.

[0039] Fir eine versatzfreie Verschliessung der bei-
den Kokillenhélften empfiehlt es sich, an geeigneten
Stellen sogenannte Puppen 30 - das sind relativ kurze
Zylinderabschnitte - anzubringen.

Solche Puppen entlasten die Kokillenfihrungsbolzen
25 (Fig.16)

[0040] Der Trichter 26 weist an der oberen Kokillen-
seite zentrisch zum Trichter 26 eine zylindrische koni-
sche Fuhrungsvertiefung 31 auf, die in einen Siche-
rungsring der Giessvorrichtung eingreift.

[0041] Jedes Eingiessen in einem senkrechten Trich-
ter oder auch Gussteil verursacht im ersten Augenblick
eine Metallwirbelung.

Um diesen Vorgang weitestgehend einzuschranken,
damit er sich auf die Gussteile nicht unmittelbar auswir-
ken kann, ist der senkrechte Trichter am unteren Ende
gegabelt.

Der erste flissige Metallschwall wird sich in dieser Ga-
belung aufspalten und sicher auch festsetzen.

Das nachfliessende Metall wird dann im Trichter beru-
higt ansteigen und die HohlrAume der Kokille fallen.
[0042] Die Gabelung 32 (Fig.12)istals beispielsweise
Ausfiihrung gedacht. Andere Gestaltungen sind még-
lich.

[0043] Fig. 13 und Fig.14 zeigen weitere Ansichts-
zeichnungen der geschlossenen Kokille 11,11a mit der
Trichteranordnung 26 und der zylindrischen konischen
Fahrungsververtiefung 31.

[0044] Fig.15 und 16 zeigen den Grundaufbau der
Kokille 11,11a. In der Ansichtszeichnung geméass Fig.
15 ist die Anordnung der seitlichen Fiihrungslappen 33
gargestellt.

In diesen Fuhrungslappen werden die Kokillenfih-
rungsbolzen 25 geflhrt, wobei in den Fiihrungslappen
der hinteren Kokillenhalte 11a die Kokillenfihrungsbol-
zen fest verankert sind.

In den Fig.15 und 16 ist auch die Ausnehmung 17 der
der hinteren Kokillenhalfte dargestellt; ebenso der Nok-
ken oder Langsnocken 21 mit der Mittelhéhenanord-
nung 20. ( Der Nocken oder Langsnocken ist nurals run-
der Nocken abgebildet).

[0045] Wie aus der Beschreibung und einzelnen Ab-
bildungen hervorgeht, sind die Giesswerkzeuge - Kokil-
len - fur Baubeschlage, Tur-und Fenstergriffe ausge-
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legt.

Diese Auslegeung ist nur als Beispiel zu verstehen. An-
dere Gussteile sind mit der Giessanlage ebenso her-
stellbar.

[0046] Bekanntlich weisen sowohl Tir-wie auch Fen-
stergriffe Halsfihrungsansatze 34 (Fig. 12,17,17a) und
Vierkantbohrungen 35 (Fig.17,17a) auf.

Sowohl der Halsfuhrungsansatz 34 als auch die Vier-
kantbohrung 35 kann bei der Kokille 11,11a (Fig.17)
durch Kernzugvorrichtungen vorgegossen werden.
Das ist in der Praxis die Regel.

Dass aber auch Nachteile damit verbunden sind, wurde
bisher nicht in Betracht gezogen.

Jeder Griff kann verschiedene Halsanséatze und Vier-
kantbohrungen aufweisen. (36,36a)

Das bedeutet aber eine Werkzeugwechslung, u.U. so-
gar ein separates Werkzeug.

Das bedeutet aber erhebliche Kosten, die einzusparen
sind, wenn die Gussteile ohne Vierkantbohrung und
ohne Halsansatz durch Kernzugvorrichtungen gefertigt
werden.

Die Halsfiihrung in jeder gewiinschten Abmessung und
ebenso auch die Vierkantabmessung kann in einem
nachfolgenden mechanischen Arbeitsgang automa-
tisch angebracht werden.

[0047] Es ist daher zu empfehlen, nur den Halsfiih-
rungsansatz mit Teilungsnaht, ohne Kernzug vorzugies-
sen und die Vierkantbohrung ganz wegzulassen.

Es ergibt sich dadurch ein wesentlich reibungsloserer
Ablauf und eine geringere Lagerhaltung und trotzdem
schnellere Lieferzeit.

Abschnitt IV

[0048] Einer der Hauptbestandteile der Erfindung
liegt in dem Giessaggregat begriindet.

[0049] Fig 18 zeigt eine Schnittzeichnung der oberen
Hélfte des Giessaggregats 1 (Fig.1)

Aufgrund dieser Schnittzeichnung kann die Giessanla-
ge und deren Funktion am besten erklart werden.
[0050] Das Giessaggregat 1 (Fig1) besteht vorwie-
gend aus:

den Schmelztiegeln 37,373,
dem Warmhalte-und Giesstiegel 38
und deren Anordnung.

[0051] Es empfiehlt sich, die Zeichnung "Fig.18" zu-
sammen mit der Schnittzeichnung "Fig.20" zu betrach-
ten.

Es muss gleich zu Anfang erwahnt werden, dass anstel-
le von zwei Schmelztiegeln selbstverstandlich auch nur
ein Tiegel vorgesehen werden kann.

Nurwegen einer gleichmassigeren Schmelztemperatur,
sind 2 Schmelztiegel fast unumganglich.

[0052] Von Bedeutungist, dass der oder die Schmelz-
tiegel 37, 37a (Fig.18) und der Warmhalte-bzw. Giesstie-
gel 38 (Fig.18) eine Einheit bilden, und diese vorzugs-
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weise aus einer besonderen Graugusslegierung als ein-
stlickiges Gussteil hergestellt ist.

Die Einstlckigkeit kann auf eine andere Art geldst sein.
Ebenso ist es méglich, einen anderen hochhitzebestan-
digen Werkstoff zu verwenden

[0053] Durch den Offnungschlitz 39 (Fig.20) besteht
eine direkie Verbindung zwischen den Schmelztiegeln
37,37a (Fig.18) und dem Warmhalte-bzw. Giesstiegel
38 (Fig.20).

Durch die Trennschieber 40,40a (Fig.19,20) werden
durch Anheben oder Wiederabsenken derselben die
Offnungsschlitze 39,39a,39b (Fig.20) gedffnet oder ver-
schlossen.

[0054] Die beiden Offnungsschlitzt 39,39a (Fig.20)
entsprechen dem Schnittverlauf F-F , hingegen zahlt
der Offnungsschlitz 39b (Fig.20) zum Schmelztiegel 37,
der durch die Metallschmelze vedecki ist.

[0055] Die Offnungsschlitze 39 der Schmelztiegel
37,37a (Fig,20) sind im unteren Bereich des Schmelz-
tiegels angeordnet. Die Offnungsschlitze 39a,39b (Fig.
20) des Giesstiegels dagegen befinden sich im oberen
Bereich des Tiegels.

[0056] Den Schmelztiegeln 37,37a (Fig.18,20) wird
vorverflissigtes und dann festes Metall ber die Tiegel-
vorkammern 00,00a (Fig.18,20) bei geschlossenen
Trennschiebern bis zur Erreichung der Metallspiegelhd-
he 44 (Fig.20) zugeflhrt.

Das fliissige Metall wird auf die gewlinschte Giesstem-
peraratur erhitzt und gereinigt.

Das flussige Metall steht dann zur Nachfiillung des
Giesstiegels 38 (Fig.18,20) zum Giessablauf zur Verf-
gung.

[0057] Das flissige Metall im Schmelztiegel 37 (Fig.
18,20) muf3 grindlichst gereinigt werden.

Das Reinigen der fllissigen Schmelze erfolgt heute Ub-
licherweise mittels Reinigungssalzen,die diesen Na-
men nicht verdienen, denn sie bilden hauptsachlich als
abzukrammenden Bestandteil Salzkratze.

Das grosste Ubel sind aber nicht die Salzkréze und Me-
tallteilchen, sondern die Verbindung von Aluminium mit
Sauerstoff der Luft inform von Al,Oj, die vorwiegend in
der gesamten Schmelze schweben und zwangslaufig
Uber das Abgiessen der Kokille auch in die Gussteile
gelangen.

Diesen Fehler zu verhindern, ist eine Teilaufgabe der
Erfindung.

Die Fehler sind allgemein bekannt und treten deutlich
erkennbar vorwiegend nach der anodischen Oxidation
auf.

Die Aluminiumoxide ( Al,O3) kénnen aus der Schmelze
nur beseitigt werden, wenn die Reinigung durch Chlor-
oder Chlor-Fluorgase in die Metallschmelze eingebla-
sen werden.

Das Einblasen muf aber in etwa von der Tiegelboden-
flache aus erfolgen, sonst kénnen die Gase nicht aus-
reichend wirken.

Andere Reinigungsmethoden missen als nicht ausrei-
chend bezeichnet werden.
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[0058] Die Reinigungsart mit Chlor- oder Chlor-Fluo-
ridgas ist innerhalb der Giesserei oder Schmelzerei je-
doch gesundheitsschadlich und ausserhalb der Giesse-
rei auch noch umweltschadlich, weshalb diese Art als
Reinigung von Alu-Legierungsschmelzen nicht ange-
wandt wird.

[0059] Man begnlgt sich einer nicht ausreichenden
Reinigung durch Reinigungssalze, die mal rétlich,'mal
blaulich sein kédnnen und von den Herstellern entspre-
chend eingefarbt sind. Diese Reinigungssalze verdie-
nen den Namen "Reinigungssalz" nicht.

Die im Handel befindlichen Salze verursachen relativ
viel Kratze inform von "Salzkratze", versetzt mit klei-
neren oder auch grésseren Metallteilchen.

Die Menge der Kratze Uberzeugt scheinbar.

Von einer Reinigung des Metall von Oxiden kann keine
Rede sein.

[0060] Es ist trotz scharfster Auflagen méglich, die
Alu-Legierungsschmelze mit Chlor bzw. Chlor-Fluorgas
von Oxiden griindlichst zu reinigen.

Die aus der Schmelze aufsteigenden Gase werden ab-
geschirmt aufgefangen,neutralisiert und die Abluft der
Umluft wieder zugefiihrt.

Das verursacht zwar zusatzliche Kosten, aber diese Ko-
sten rechnen sich durchaus, wenn die Ausschussquote
erheblich gesenkt wird.

Es taucht zwangslaufig die Frage auf, auf welche Weise
die Reinigung durch Chlor-bzw. Chlor-Fluorgase erfol-
gen soll.

Das Problem ist einfach zu |6sen, indem die angefihr-
ten Gase in die Schmelze eingeblasen werden.
Hierbei ist entscheidend, dass das Einblasen im Bereich
des Tiegelbodens erfolgt.

Es ware aber des Guten zu viel,wenn eine ununterbro-
chene Chlor-bzw.Chlor-Fluorgaszufiihrung geschehen
wilrde.

Eine stossweise Zuflihrung wére auch nicht die wirk-
samste Loésung.

a) Die Zufuhr von den erwahnten Gasen kann mit-
telbar von den Metalloberflachen 44 (Fig.20) und
auch von der Metalloberflache 45 (Fig.20) mittels
einzutauchenden Rohrs o.dgl., das in etwa bis zum
Tiegelboden reicht, stattfinden. Dabei muss aber
bericksichtigt werden, dass dieses Rohrstlck o.
dgl. aus Graphit oder aus einem stabilen hitzebe-
standigen nichtmetallischen Werkstoff besteht.

b) Die Gase kénnten auch direkt in der Nahe des
Tiegelbodens eingeleitet werden, wenn an den Tie-
geln entsprechende Einblasstutzen angebracht
waren.

[0061] Die Lésung geméass Abschnitt a) dirfte die
kontrollierbarere und daher auch die zweckmassigere
sein.

[0062] Ein gewisser Teil der Erfindung ist auch die re-
gelmassige Zufuhr von Chlor- bzw. Chlor-Fluorgas in
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gemassigter Form.

Gemass der Lésung a) wird ein Rohr in die Tiegel ein-
geflhrt.

Aufgrund des Erfindungsgedankens fliesst ein Gas
standig ohne jede Unterbrechung.

Dieses Gas ist jedoch ein Gemisch von Gasen.
Dieses Gasgemisch besteht aus etwa 80% Stickstoff
und etwa 20 % Chlor-oder Chlor-Fluorgas.

Durch Zufuhrung eines solchen Gasgemischs ist die
Gewahr gegeben, dass standig oxidbeseitigende Gase
in geringeren Mengen in die Schmelze eingeblasen
werden. Die Gasmischung findet ausserhalb der Gies-
sanlage statt. Durch die Anlage kénnen der Druck und
die einzublasende Menge Gasgemisch genau reguliert
und beobachtet werden.

[0063] Die Tiegelkombination 37,37a,38
18,19,20) sind selbstverstandlich umkleidet.
Unmittelbar sind die Tiegelaussenwénde von einem
feuerfestem Mauerwerk 46 (Fig.18,19,20) umgeben,
derart, dass FreirAume 47,47,47,47a (Fig.18,19,20) ge-
bildet werden.

Diese Freirdume sind fir die erforderlichen Heizraume
vorgesehen.

Die Beheizung der Schmelztiegel kann sowohl durch
Gas oder Ol geschehen. Auch ist eine elekirische Be-
heizung méglich, aber aus Kostengriinden nicht zu
empfehlen.

Fir die Gas-oder Olbrenner sind die Brenneréffnungen
48, 48a (Fig.18,19) vorgesehen.

Diese Brenneréffnungen kénnen in der Héhenanord-
nung und in der Neigung individuell gestaltet sein.
[0064] Die sich ergebenden Freirdume 47,47,47 (Fig.
18,19,20) haben einen gemeinsamen Abzug 49 (Fig.
18,19), derso anzubringen ist, dass die Heizwirkung op-
timal wirken kann.

Der Freiraum 47aist ausschliesslich flir den Warmhalte-
bzw. Giesstiegel 38 (Fig. 18,19,20 (nachfolgend nur
noch Giesstiegel genannt) vorgesehen.

Der Giesstiegel 38 (Fig.18,19,20) wird elektrisch durch
Heizspiralen oder durch Heizstabe beheizt.

Die elektrische Beheizung bendtigt keinen Abzug und
hat den Vorteil, daB3 die Temperaturregegulierung exak-
ter ist.

[0065] Das feuerfeste Mauerwerk wird von einer wirk-
samen Isolierwandung umgeben.

Das feuerfeste Mauerwerk 46 (Fig.18,19,20) und die
Isolierwandung 51 (Fig.18,19,20) werden von einem
stabilen st&hleren Aussenmantel 52 (Fig.18,19,20) um-
geben und bilden so einen Abschluss.

Der Giesstiegel 37 (Fig.18) weist die Metallaustrittsoff-
nung 50 (Fig.18) auf, dessen Bedeutung noch spéter
erklart wird.

[0066] Fig.19 stellt eine erweiterte Konstruktion des
Giessaggregats dar und zahlt zu einer Besonderheitder
Konstruktion.

Die Anordnung der Schmelztiegel 37,37a (Fig.19) und
die Formgebung des Giesstiegels 38 (Fig.19) unter-
scheiden sich gegeniiber der Formgestaltung des Gies-

(Fig.
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saggregats gemass Fig. 18 doch wesentlich.

Der Giesstiegel 38 (Fig.19) weist eine langlich geboge-
ne Form auf.

Diese Gestaltungsform kann eine wesentlich gréssere
Menge Metall aufnehmen, und der Tiegelboden 53,53a
(Fig.19) weist aufgrund der langlicheren Formgebung
zwei Metallaustrittséffnungen 50a,50b (Fig.19) auf.
Die Schmelztiegel 37,37a (Fig.19) sind zwanglaufig
grésser ausgebildet.

Die 2 Metallaustrittséffnungen 50a,50b (Fig.19) ermég-
lichen den Einsatz von 2 Giesstischen 7 (Fig.2,3,10),
was bedeutet, dass mit einem Giessaggregat 2 Giessti-
sche bedient werden kénnen, was einer doppelten
Gussteilmenge gleichkommt.

Eine ganz gerade Form des langlichen Giesstiegels hat-
te den Nachteil, dass die Giesstische zu nahe aneinan-
dergereiht werden miissten.

Bei der langlich gebogenen Form kénnen 2 Giesstische
wesentlich glinstiger positioniert werden.

Es besteht weiterhin die Méglichkeit - ein weiteres Er-
findungsmerkmal -, dass der langliche Tiegel noch
durch eine Trennwand 54 (Fig.19) in zwei Giesstiegel
abgeteilt werden kann.

[0067] Dadurch ergibt sich die Mbglichkeit, dass
gleichzeitig zwei unterschiedliche Metall-Legegierun-
gen vergossen werdenn kédnnen. Auch temperaturmas-
sig kann bei den so entstandenen Tiegeln unterschied-
lich gearbeitet werden. Die Trennwand 54 (Fig.19) kann
so angeordnet werden, indem die Tiegelinnenwand 55
(Fig.19) Langsleisten 56 (Fig.19) aufweist, die zur Auf-
nahme der Trennwand 54 (Fig.19 dienen kdnnen.
Esistratsam, die Langsleisten 56 (Fig.19) grundséatzlich
am Gussteil anzubringen, gleichgiiltig, ob die Trenn-
wand eingesetzt werden soll oder nicht.

Dadurch ist auf keinen Fall die Méglichkeit ausgeschlos-
sen, dass eventuell doch eine Trennwand eingebracht
werden kann.

[0068] Bei dem grésseren Metallinhalt des Giesstie-
gels und der Schmelztiegel sind die Trennschieber
40,40a (Fig.19,19a) grosser und bei hdheren Tempera-
turen der Schmelze sind besonders die Langsfihrun-
gen der Trennschieber einer starkeren Beanspruchung
ausgesetzt.

Deshalb werden die Trennschieber 40,40a (Fig.19.19a)
in auswechselbaren Langsflhrungsabschnitten 40b
(Fig.19a) gefuhrt.

Die Tiegelwandungen der Schmelztiegel 37,37a (Fig.
19) sind in dem Bereich der Langsfihrungen 40c¢ (Fig.
19a) verstarkt, so dass die auswechselbaren Langsfih-
rungsstikke 40b eingebracht werden kénnen.

Die Langsfihrungsstiicke 40b (Fig.19a) sind aus Koh-
lenstoffsteinen gefertigt.

Dieser Werkstoff hat den Vorteil, dass er hochsthitzebe-
standig und gleichzeitig metallabweisend ist.
Entsprechend ausgebildete Konizitdten ermdglichen
bei Bedarf eine leichte Auswechselbarkeit der Langs-
fahrungsfihrungssticke 40b (Fig.19a).

Es kann auch ein Werkstoff, der die gleichen Bedingun-
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gen erfullt, verwendet werden.

[0069] Durch die Halbierung der Tiegelabdeckplatte
57 (Fig.21) und die Méglichkeit der Verschiebbarkeit,
muss diese besonders stabil ausgefihrt sein.

Die Tiegelabdeckplatten 57a,57b (Fig.21a,21b) sind je-
de far sich durch Stahlbleche allseitig eingefasst. Tie-
gelabdeckungen missen sein, um Warmeverlusten
durch Warmeabstrahlung entgegenzuwirken.

[0070] Beidem Giesstiegel muss eine Halbierung der
Tiegelabdeckung sein, damit der Befestigungsstab 59
(Fig.21,21b) und der Anzeigestab 60a des Schwimmers
60 (Fig.21) ihre Position beim Wegschwenken der ge-
teilten Tiegelabdeckplatte beibehalten kénnen.

[0071] Der Anzeigestab 60a (Fig.21) zeigt bei
Giessfunktion jeweils die Metallspiegelhdéhe 45 (Fig.21)
an.

Je nach Metallspiegelhéhe muss flissiges Metall aus
einem der Heiztiegel nachgefillt werden.

Dies geschieht dadurch, dass einer der Trennschieber
40, 40a Fig.18) angehoben wird, bis die gewlinschte
Metallspiegelhéhe im Giesstiegel wieder erreicht ist.
Das Anheben der Trennschieber kann in dem Gesamt-
programm einprogrammiert sein.

[0072] Die Wegschiebbarkeit der geteilten Tiegelab-
deckplatte 57, (57a,57b) (Fig. 21,21b) muss abgestitzt
werden.

Dieses Abstutzen wird durch die Stiitzleisten 64 (Fig.
21a, 21b), die an dem stdhlernen Aussenmantel 52 (Fig.
21,21b) angebracht sind, gewahrleistet.

[0073] Beiden Schmelztiegeln 37,37a (Fig.18,19) ist
eine Tiegelabdeckung ebenfalls vorgesehen. Sie ent-
spricht in &hnlicher Ausflihrung der des Giesstiegels.
Nur ist eine Halbierung nicht erforderlich.

Eine Abstltzung muss aber auch sein.

Deshalb sind an dem &usseren stdhlernen Aussenman-
tel auch Stitzleisten entsprechend den Stitzleisten 64
(Fig.21a, 21b) des Giesstiegels an geeigneten Stellen
angebracht.

Abschnitt V

[0074] Der erfindungsbedeutsamste Abschnitt ist
die eigentliche Giessvorrichtung.

Die anderen Abschnitte wurden ausfihrlich behandelt,
so dass auch der Zusammenhang erkannt werden
konnte.

[0075] Die Giessvorrichtung hangt direkt mit dem
Giesstiegel zusammen.

Am Boden 53,53a (Fig.18,19,20) ist die Metallaustritts-
6ffnung 50,50a,50b (Fig.18,19) angedeutet.

Das flissige Metall tritt dort nicht einfach aus.

Dort ist eine Einrichtung konzipiert, wie im Bereich "BR"
(Fig,21) als Querschnittszeichnung dargestellt.

[0076] Im Tiegelboden 53,53a (Fig.19) ist im Metall-
austrittsbereich 50,50a,50b (Fog.18,19) nach innen bei-
spielsweise in runder Form verstarkt.

Das zeigt sich dann als Erhéhung 65 (Fig.21) im Bereich
"BR"). Die Erhéhung weist eine konisch ausgebildete
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Bohrung 66 (Fig.21) auf.

Diese Bohrung ist zunachst vorgegossen, wird aber ge-
nau auf ein bestimmtes Mass mechanisch bearbeitet.
In diese konische Bohrung 66 (Fig.21) wird ein Einsatz-
block 67 Fig.21-Bereich "BR") mit dem konischen Ab-
satz 68 (Fig.21-Bereich "BR") eingefuhrt. Durch eine
Abstimmung des konischen Masses des Einsatzblocks
67 und dem konischen Mass der Tiegel-Bodenbohrung
66 sitzt der Einsatzblock 67 fest im Bereich des Tiegel-
bodens.

Der zylindrische Bereich 69 mitder Lange 71 (Fi.21) ragt
zunachst ganz aus dem Tiegelboden hervor, um auch
noch mit dem Langenabschnitt 72 die stahlerne Tiegel-
ummantelung 52 (Fig.21) des Tiegelbodens zu durch-
dringen, und mit diesem Langsabschnitt 72 vorzuste-
hen.

Damit ein Teilbereich des Giesstiegelmantels ungehin-
dert zuganglich ist, wird das Giessaggregat auf einem
Unterbau 2 (Fig.1) montiert.

[0077] Entscheidend ist die Wahl des Werkstoffes
far den runden Einsatzblock 67 (Fig.21)

[0078] Dieser Werkstoff muss eine befriedigende Fe-
stigkeit aufweisen und muss metallabweisend sein, d.
h. es darf kein Metall an diesem Werkstoff haften oder
kleben bleiben, besonders keine Aluminium-Legierung.
[0079] Fir diese Beschaffenheit eines Werkstoffs
kommt praktisch nur ein geformter Kohlenstoffstein in
Betracht, wie ein solcher auch im unteren Bereich - dem
Flassigeisenbereichdes Hochofens als Ausmauerung
inform von Kohlenstoffsteinen Anwendung findet.
[0080] Der Einsatzblock 67 (Fig.21) kann zudem me-
chanisch bearbeitet werden.

Eine weitere Bearbeitung sieht vor, dass der Einsatz-
block 67 mit einer konischen Innenbohrung 77 versehen
wird, die in den zylindrischen Bohrungsabschnitt 70
(Fig.21) Ubergeht. Dieser zylindrische Bohrabschnitt
endet am Ende der Gesamthdhe 74 des Einsatzblocks
67 (Fig.21).

Im massiven Bereich des Einsatzblocks 67 sind eine
Anzahl Bohrungen 73 (Fig.21) eingearbeitet, in denen
elektrische Heizstédbe 75 (Fig.21) eingefuhrt sind, die
dazu dienen, dass der gesamte Einsatzblock auf einer
gewilinschten Temperatur gehalten wird, die etwas Uber
der Giesstemperatur der Schmelze liegen muss.
[0081] Der zylindrische Langenabschnitt 72 (Fig.21)
ist mit einem Sicherungsring 76 (Fig.21 versehen, der
an dem stahlernen Aussenmantel 52 (Fig.21) des Bo-
dens anliegt und dort befestigt ist.

[0082] Der eigentliche Flissigmetallaustritt zum Ab-
giessen der Kokille erfolgt Uber die konische Bohrung
77 (Fig.21) des Einsatzblocks 67 (Fig.21). Der unmittel-
bare unkontrollierte Metallaustritt durch die konische
Bohrung 77 (Fig.21) wird durch den der konischen Boh-
rung 77 (Fig.21) genau angepassten Verschlusskonus
78 (Fig.21) verhindert.

An diesem Verschlusskonus 78 ist der in der Tiegelab-
deckplatte 57 geflihrte Flihrungsstab 59 (Fig.21) befe-
stigt.
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[0083] Mittels dieses Fiuhrungsstabs wird der Ver-
schlusskonus 78 auf - und abbewegt. (Offnen und wie-
der Verschliessen der konischen Bohrung des runden
Einsatzblocks)

[0084] Andem runden Einsatzblock 67 (Fig.21) istam
freien Ende noch ein stdhlerner Zentrierring 79 (Fig.21)
angebracht. Dieser Zentrierring schlitzt einmal das freie
Ende des Einsatzblocks, hat aber gleichzeitig die Auf-
gabe, beim Anfahren der Kokille -- Hochheben der Ko-
kille zum Abgiessen -- die Kokille genau zu zentrieren.
Der Zentrierring dringt in die zylindrische deckungsglei-
che konische Flhrungsvertiefung 31 (Fig.12,13,14) ein
und die Zentrierung ist erfolgt.

Gleichzeitig liegt die Kokille iber die zylindrische Fiih-
rungsvertiefung (31) und den Zentrierring 79 (Fig.21)
abdichtend am dem Einsatzblock 67 (Fig.21) an.

Der Giessvorgang kann erfolgen.

[0085] Der Verschlusskonus 78 (Fig.21) wird manuell
erfindungsgemass jedoch automatisch angehoben und
das flissige Metall des Giesstiegels kann austreten und
die Kokille fallen.

Sobald die Kokille geflllt ist,bleibt der Verschlusskonus
noch einen Augenblick angehoben. Die Metallhéhe 80
(Fig.21) wirkt als Trichter mit erhdhtem Druck, der bei
normalem Kokillenguss niemals erzeugt werden kann.
Dieser Druck durch die Metallhéhe garantiert fir aus-
schussfreie Gussteile, da eine zufriedenstellende Kri-
stallisation bei den Gussteilen stattfindet, was bei Kokil-
lenguss,ob manuell oder automatisch nicht eintreten
kann.

Dadurch, dass der Einsatzblock beheizt ist, kann eine
Abkiihlung nicht erfolgen. Die Wiederverschliessbarkeit
wird dadurch nicht beeintrachtigt.

[0086] Die Ausfuhrung geméss Fig.21 zeigt aus-
schliesslich die Hauptmerkmale der erfinderischen
Grundidee.

[0087] Aufgrund giesstechnischer und insbesondere
unter Bericksichtigung metallurgischer Kenntnisse
kann die Basis der Giessvorrichtung vervollkommender
und umfassender konstruktiv dargestellt werden, wie es
Fig. 22,23 und besonders Fig.24 zeigen.

[0088] Fig.22 zeigt eine Teilaufsichtszeichnung der
Giessvorrichtung im Giesstiegel 38 (Fig.21).

Die Besonderheiten erkennt man jedoch erst in der Teil-
schnittzeichnung 23 geméass Schnitt G-G (Fig.22).
[0089] Die Teilquerschnittszeichnung geméss Fig.24
entspricht im Grundprinzip der Teilschnittzeichnung 23.
Nur sind in Fig. 24 einzelne Details ausfihrlicher aus-
gearbeitet und giesstechnische und metallurgische
Kenntnisse grundlegend berlcksichtigt.

[0090] Bei Fig.23 wurde beriicksichtigt, dass die ko-
nisch gebildete Bohrung 66 (Fig.21) und der Verschlus-
skonus 78(Fig.21, 23) konischer gestaltet sind und die
Héhe 83 des Verschlusskonuses verkirzt wurde.

Des weiteren wurde der zylindrische Bohrungsabschnitt
70 (Fig.21 nach aussen verlaufend konisch gestaltet -
nunmehr 81 Fig.23).

Gleichzeitig wurde auch die Héhe 82 (Fig.23 nochmals
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verklrzt.
Begrindung:

Die reduzierte Héhe 83 und die erweiterte Konizitat
bewirken einen grésseren Metalldurchlass. Die re-
duzierte Hoéhe 83 (Fig.23) erleichtern den Ver-
schluss durch den Verschlusskonus 78 (Fig.83).

Die Restmetallmenge in der konischen Bohrung 81
(Fig.23 wird mit dem Absinken der Kokille mitent-
fernt.

[0091] Bei Fig.24 sind sowohl die letzten bekannten
metallurgischen und giesstechnischen Kenntnisse und
Besonderheiten auch konstruktiv berlcksichtigt.

Die konische Bohrung 66a (Fig.24) und der Verschlus-
skonus 78 (Fig.24) sind noch konischer gestaltet.

Die Héhe 83a (Fig.24) des Verschlusskonuses 78 ist
nodmals reduziert,und die Verrundung 84 Fig.23) an der
weitesten Stelle der konisch ausgebildeten Bohrung 66
(Fig.23) wurde verstarkt - 84a(Fig.24,24a) - .

Die angebrachte umlaufende Ringnute 85 (Fig.24,24a)
verringert den Reibungswiderstand zwischen der Rund-
flache der konischen Bohrung 66 (Fig.24) und der Aus-
senflache des Verschlusskonuses 78 (Fig.24,24a)

Der Zwischenraum 86 (Fig.24) ist ganz beseitigt, wie in
Fig.24a erkennbar. Der entstehenden Kante wird nur die
Scharfe genommen.

[0092] Beim Absenken des Verschlusskonuses 78
(Fig.24a) wird noch ein kleinerer Rest von Fllssigkeit-
metall verbleiben.

Durch entsprechenden Druck des abgesenkten Ver-
schlusskonuses 78 (Fig.24a) wird diese Metallmenge
zum richtig gewéhlten Zeitpunkt in den Trichter 26 (Fig.
12,24) gedriickt werden; mit Bestimmtheit, wenn der
Trichter noch nicht vollkommen erstarrt ist.

Die Giessvorrichtung steht flir den nachsten Abguss
wieder zur Verflgung.

Bezugszeichenliste

[0093]

1 Giessaggregat

2 Unterbau

3 Hydraulik - oder Pneumatikeinrichtung
3a  Hydraulik - oder Pneumatikstange

4 Héhe zum Abgiessen

5 Gesamthdhe

6 Hallenboden

7 Giesstisch

7a  Giesstischplatte

7b  Sockel

8 Oberflache der Giesstischplatte

8a  Unterseite der Giesstischplatte
9 rohrahnliche Verlangerung

9a  Abdeckplatte

10  Kugeln
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10a
11
11a
12
13
13a
13b
14
14a
15
16
17

18
18a
18b

19

19a
20
21
21a

22
22a
23
23a
24

24a

25
26
27
28
29
30
31
31a
32
33
34
35
36
36a
37
37a
38
39
39%a
39b
40
40a
40b
40¢c
a4
42

20

Kugellager, Stirkugellager

vordere Kokillenhélfte

hintere Kokillenhélfte

Aussparung der Giesstischplatte

Steg

Steg

Bohrungen

Kokillenbefestigungsrahmen

Fihrungsstangen

Halteplatte

Seiten der Halteplatten

spiegelgleiche Ausnehmung der hinteren Kok.-
Halfte

Fihrungssteg

konisch langsausgebildete Nute
deckungsgleiches Endstiick der Hydraulik-oder
Pneumatikstange 3a (Fig.1)

hydraulisches - oder pneumatisches Aggragat fur
Kokillenverschluss und Kokillenéfinung
Hydraulik - Pneumatikstange

Mittelhdhe

Nocken oder Langsnocken

durchgehende Nute an der Unterseite des Langs-
nockens

Hakenabschnitt

Haken

Flache des Hakenabschnitts (22)
Flache des Hakens

freies Flachenabschnittende des
schnitts

freie Flache des Nockens oder Langsnockens
(21)

Fihrungsbolzen

Trichter

Gussteil

Anschnitt

Trichterverstarkung

Puppe

zylindrische konische Fluhrungsvertiefung
Sicherungsring der Giessvorrichtung

Gabelung des Trichterendes

seitliche Fuhrungslappen

Halsflhrungsansatz

Vierkantbohrung

Kernzug

Kernzug

Schmelztiegel

Schmelztiegel

Warmhalte-bzw-Giesstiegel

Offnungsschlitz

Offnungsschlitz

Offnungsschlitz

Trennungsschieber

Trennungsschieber

auswechselbare Langsfihrungsstiicke
Tiegelwandverstarkung

unterschiedliche Héhe

Schmelztiegelrand

Hakenab-



43
44
45

46
47
47a
48
48a
49
50
50a
50b
51
52
53
53a
54
55
56
57
57a
57b
57¢
58
59
60
60a
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82

83
83a
84
84a
85
86
87
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Warmhalte-bzw. Giesstiegelrand
Metallspiegeloberflache der Schmelzéfen
Metallspiegeloberflache des Warmhalte-bzw.
Giessofens

feuerfestes Mauerwerk

Freiraum bei Schmelztiegeln

Freiraum bei Warmhalte-bzw. Giesstiegel
Brennerdfinung

Brennerdfinung

gemeinsamer Abzug

Metallaustrittséffnung
Metallaustrittséffnung gemass Fig.19
Metallaustrittséffnung gemass Fig.19
Isolierwandung

stéhlerner Aussenmantel

Tiegelboden

Tiegelboden

Trennwand

Tiegelinnenwand

Langsleisten

isolierte Tiegelabdeckplatte
Tiegelabdeckplattenhalfte
Tiegelabdeckplattenhalfte

Einfassung

Heizspiralen

Befestigungsstab

Schwimmer

Anzeigestab

Bohrung flir Anzeigestab

Bohrung flr Befestigungsstab

geteilte Flhrungsbuchse

Stltzleisten

Erhéhung am Tiegelboden des Giesstiegels
konisch ausgebildete Bohrung

runder Einsatzblock

konischer Absatz des Einsatzsblocks
zylindrischer Teilabschnitt des Einsatzblocks
zylindrischer Bohrungsabschnitt

Lange

Langenabschnitt

Bohrungen

Gesamthdhe

elektrische Heizstabe

Sicherungsring

konische Bohrung in dem runden Einsatzblock
Verschlusskonus

Zentrierring

Metallhéhe

konisch gestalteter Bohrungsabschnitt (70)
Hbéhe des konisch gestalteten Bohrungsab-
schnitts 81

Hoéhe des Verschlusskonuses 78
reduzierte Hohe des Verschlusskonuses
Verrundung

Verrundung

umlaufende Ringnute

Zwischenraum

Gesamtbreite der Ringnute
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00
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Tiegelvorkammer

00a Tiegelvorkammer

Patentanspriiche

1.

Giessanlage fir Metalle, insbesondere fir Alu-
minium-Legierungen

bestehend aus Warmhalteofen mit Tiegel, Giess-
werkzeuge tragende Aggregate und Giesswerk-
zeuge oder Kokillen, bei denen ein schwenkbarer
mit flissigem Metall gefillter ummantelter Tiegel
sich auf ein Giesswerkzeug in radialer Bewegung
zubewegt, bei einer bestimmten Positionierung zwi-
schen Tiegel und Giesswerkzeug ein anliegender
Kontakt entsteht, flssiges Metall in das Giesswerk-
zeug einfliesst und nach Beendigung des Metall-
austritts aus dem Tiegel, sich dieser vom Giess-
werkzeug durch radiale Drehbewegung wieder zu-
rickschwenkend abhebit,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Giessanlage sich zunachst aus 3
Hauptelementen :

einem station&r angeordneten Schmelz-und
Giesstiegelaggregat (1),

einer Giessvorrichtung (67),(78) und
einem Giesstisch (7)

aufgliedert, und erst durch eine Abstimmung
aufeinander als Giessanlage in Funktion tritt,
eine Anzahl Schmelz - und Giesstiegel als ein-
stlickiger Gegenstand aus einer Graugussle-
gierung bzw. Grauguss-Speziallegierung als
einstlckiges Gussteil gefertigt ist,

die Tiegel als Schmelztiegel (37),(37a) gegen-
Uber dem Giesstiegel (38) insgesamt héher an-
geordnet sind,

erkennbar durch die Tiegelrandhéhe (42) und
(43), die Tiegel untereinander Offnungsschlitze
(39),(89a), (39b) aufweisen, durch die ein Me-
tallfluss stattfindet, jedoch durch héhenbeweg-
bare Trennschieber (40)(40a) unterbrochen
wird, wobei der Giesstiegel (38) bei runder Aus-
fuhrung eine Metallaustrittséfinung (50) besitzt,
hingegen bei langlicher oder langlich runder
Konstruktion flliissiges Metall durch 2 Metall-
austrittséffnungen (50a),(50b) Uberfliesst,
beim Giesstiegel (38) im Bereich der Metallaus-
trittséffnung (50) eine Tiegelbodenverstarkung
inform einer Erhéhung des Tiegelbodens ent-
sprechend dem Absatz (68) des runden Ein-
satzblocks (67) vorgesehen ist, und lber eine
im Giesstiegelboden eingelassene Giessvor-
richtung die auf einem Giesstisch montierten
Kokillen abgegossen werden.
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2. Giessanlage nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schmelz-und Giesstiegel (37,37a,38)
als einstickiges Gussteil von einem feuerfe-
sten Mauerwerk (46), einer Isolierwandung
(51), einem stdhlernen Aussenmantel (52) so
eingefasst sind, dass unmittelbar um die Tiegel
jeweils Freirdume (47),(47a) entstehen, die
Freirdume (47) als Heizzonen firr Gas - oder OI-
brenner dienen,

diesen Zonen nur ein Abzug (49) zugeordnet
ist,

fir die Gas-oder Gasbrenner die Brennerdfi-
nungen (48),(48a) installiert sind, wodurch die
Flammenflihrungen vorgegeben sind, und die
Heizzone (47a) bei dem Giesstiegel flr elekiri-
sche Heizspiralen oder Heizstadbe vorgesehen
ist.

Giessanlage nach Anspruch 1 und 2

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schmelztiegel (37),(37a) und der Giesstie-
gel in verbindenden Wandungen eingearbeitete
Offnungsschlitze (39,39a,39b) fiir einen Metallfluss
von den Schmelztiegeln (37),(37a) in den Giesstie-
gel (38) vorgesehen sind, die Offnungsschlitze (39),
(39a) der Schmelztiegel in deren unterem Bereich
-Tiegelbodennahedie Offnungsschlitze (39b) des
Giesstiegels (38) dagegen in dessen oberen Be-
reich -TiegelrAndhdheangebracht sind.

Giessanlage nach Anspruch 1 und 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Offnungsschlitze (39,39a,39b) durch
bewegliche Trennschieber (40),(40a) beliebig
gedffnet bzw. geschlossen werden kénnen,
die Trennschieber seitlich in konischen parallel
sich gegenuberliegenden Fihrungsschlitzen
der Tiegelwandungen sich auf-und abbewe-
gen,

die Flihrungsschlitze direkt in den Tiegelwan-
dungen eingelassen sind oder in den Tiegel-
wandverstarkungen (40c) auswechselbare
Langsflihrungssticke (40b) aus gleitfahigem
Material in entsprechend vorgesehenen Aus-
nehmungen verankert sind, in denen dann die
Trennschiebern gleiten.

5. Giessvorrichtung der Giessanlage fiir Metalle,

insbesondere fiir Aluminium-Legierungen,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein zylindrischer Einsatzblock (67) aus
Kohlenstoff geformt, mechanisch nachgearbei-
tet, als Kohlenstoffstein mit dem konischen An-
satz (48) deckungsgleich bzw. teildeckungs-
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gleich in die konische Bohrung (66) des Gies-
stiegelbodens festsitzend eingelassen ist,

mit dem zylindrischen Teilabschnitt (69) den
Freiraum (47a), das feuerfeste Mauerwerk
(46), die Isolierwandung (51) und den stahler-
nen Aussenmantel durchdringt, mit dem freien
Ende vorsteht, ein Sicherungsring (76) am frei-
en Ende des Einsatzblocks (67) und am Aus-
senmantel befestigt ist, das ein Verschieben
des Einsatzblocks (67) verhindert,

auf das absolut freie Ende des durchdrungenen
Teilabschnitts (69) des Einsatzblocks (67) ein
stéhlerner Zentriering (79) aufgesetzt ist,

zum Abguss einer Kokille (11,11a) in die koni-
sche zylindrische Fuhrungsvertiefung (31) der
Kokille abdichtend eintaucht, und er Einsatz-
block (67) in der zentralen Mitte eine durchge-
hende konische Bohrung (77) aufweist, in die
ein Verschlusskonus (78) eingreift und die ko-
nische Bohrung (77) abdichtet.

6. Giessvorrichtung nach Anspruch §

dadurch gekennzeichnet,

dass die Auslaufkante des gréssten Durchmes-
sers der konischen Innenbohrung des Einsatz-
blocks (67) eine starke Verrundung (84),84a)
aufweist,

im massiven Teil eine Anzahl Bohrungen (73)
eingebracht sind, in denen Heizstabe (75) fir
eine festgelegte Temperatur des Einsatzblocks
garantieren, die um einige Grade uber der
Schmelztemperatur liegen und die im Durch-
messer reduzierte zylindrische Bohrung (7)
nach aussen konisch verlauft (81),(81a).

7. Giessvorrichtung nach Anspruch 5 und 6

dadurch geklennzeichnet,

dass die Hbéhe (83) des Verschlusskonuses
(78) in etwa die Halite der Gesamthdhe (74)
des Einsatzblocks (67) betrdgt, um den Rei-
bungswiderstand zwischen Einsatzblockinnen-
bohrungsfldche und Verschlusskonusaussen-
flache zu verringern und den Metallfluss beim
Anheben des Verschlusskonuses (78) zu be-
schleunigen und zu intensivieren,

wobei die umlaufende Ringnute (85) zuséatzlich
fir eine Reibungswiderstandreduzierung und
Metallflussintensivierung sorgt.

8. Giessvorrichtung nach Anspruch 5,6,7

dadurch gekennzteichnet,

dass der in einem Ausfuhrungsbeispiel erkenn-
bare Zwischenraum (86) (Fig.21,23,24) dem
Ausfuhrungsbeispiel gemass Fig.24 auf "Null"
reduziert ist,
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wobei diese Reduzierung den Vorteil hat, dass
durch die Beseitigung des Zwischenraums (86)
keinerlei Metall-in welchem Aggregatzustand
auch immer- zurlickbleibt,

die Schmelzmenge durch die Héhenreduzie-
rung (82) reduziert wird und nach Verschluss
durch den Verschlusskonus (78) dieser auf die
Metallmenge im Abschnitt (81) einen Nach-
druck ausiibt, so dass sich die Metallmenge in
den Trichter (26) einpresst,und

der verbleibende Metallrlickstand am Trochter
(26) hangen bleibt und beim Absenken der Ko-
kille (11,11a) mitentfernt wird.

Giessvorrichtung nach Anspruch 5,7,8
dadurch gekennzeichnet,

dass in dem Verschlusskonus (78) ein Befesti-
gungsstab (59) befestigt ist, der die Anhebung
und Wiederabsenkung des Verschluskonuses
(78) bewerkstelligt,

der Befestigungsstab in einer geteilten Fih-
rungsbuchse (63) geflhrt ist,

die Anhebung und Wiederabsenkung manuell,
vorwiegend jedoch automatisch erfolgt, wobei
die Funktion in einem elektronischen Gesamt-
programm integriert ist.

10. Giessvorrichtung nach Anspruch 5,7

11.

12.

dadurch gekennzeichnet,

dass die Tiefe der Ringnute etwa 2 mm bei ei-
ner Gesamtbreitem (87), die etwa der Halite
der Hohe (83,83a) des Verschlusskonuses ent-
spricht, betragt,

das in der Ringnute verbleibende Metall wird
bei Anhebung des Verschlusskonuses durch
die Schmelze im Giesstiegel ausgeschwemmt
und durch frische Schmelze ersetzt, so dass
keine Erstarrung des in der Ringnute verblei-
benden Metalls erfolgen kann.

Giessvorrichtung nach Anspruch § -7

dadurch gekennzeichnet,

dass bei Anhebung und Wiederabsenkung des Ver-
schlusskonuses sich dieser radial oder teilweise ra-
dial bewegt.

Giesstisch der Giessanlage fiir Metalle, insbe-
sondere fiir Aluminium-Legierungen
dadurch gekennzeichnet,

dass die Giesstischplatte (7a) des Giesstisches
(7) eine Anzahl seitlich konisch gestalteter Aus-
sparungen (12) aufweist,

tiefer liegengende Stege (13,13a) und einen
Fihrungssteg die véllige Durchdringung der
Giesstischplatte (7a) durch die Aussparungen
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(12) unterbrechen,

die Stege (13,13a) und der Fihrungssteg (1 8)
jeweils einen in die Aussparungen (12) einge-
brachten Kokillenbefestigungsrahmen abstit-
zen,

ein Kokillenbefestigungsrahmen (18) eine Ko-
kille tragen.

13. Giesstisch nach Anspruch 12

dadurch gekennzeichnet,

dass der Kokillenbefestigungsrahmen (14) ei-
ne zu seiner Grundflache senkrechte Halteplat-
te (15) aufweist,

die Halteplatte (15) seitlich parallel angeordne-
te Schwalbenschwanzlangsflachen aufweist,
die die Kokillenhélfte (11a) durch Eingreifen in
die spiegelbilde Ausnehmung (17) festhalten,
der Befestigungsrahmen (14) mittels Hydrau-
lik-oder Pneumatikanlage angehoben wird, bis
die Kokillenoberflache die Héhe (4) zum Ab-
giessen erreicht hat,

das Anheben durch die Hydraulil-oder Pneu-
matikstange (3a) Uber den Eingriff des dek-
kungsgleichen Endtstlicks (18b) in die konisch
langsausgebildete Nute (18a) erfolgt, un das
Wiederabsenken auf die gleiche Art geschieht.

14. Giesanlage fiir Metalle, insbesondere fiir Alumi-

nium-Legierungen nach Anspruch 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass der langlich gebogene Giesstiegel 38
(Fig.19) vorgegossene Langsleisten 56 (Fig.
19) an der Tiegelinnenwand 55 (Fig.19) auf-
weist, in die eine Trennwand 54 (Fig.19) einge-
schoben werden kann, und auf diese Art 2 Tie-
gelhalften entstehen,

in denen unabhangig voneinander verschie-
denartige Metall-Legierungen beinhaltet sein
kdnnen und auch mit unterschiedlichen
Schmelzetemperaturen zum Abgiessen zur
Vefligung stehen.

15. Giessanlage fiir Metalle, insbesondere fiir Alu-

minium-Legierungen nach Anspruch 1 oder ei-
nem oder mehreren der folgenden Anspriiche
dadurch gekennzeichnet,

dass in die Schmelztiegel und den Giesstiegel ein
an beiden Enden gebogenes Rohr oder langlicher
Hohlkérper eintaucht, durch die dann ein Gasge-
misch aus Stickstoff, Chlorgas, Fluorgas fliesst, an
den Tiegelbéden austritt und dann an die Schmel-
zeoberflache steigt und von dort in eine Absaugvor-
richtung gelangt.
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