EP 2 167 258 B1

Patent Office

(1 9) ’ o Hllm”‘ ‘llH H“‘ Hll‘ ‘l“l |H‘| ’l |” H"' ‘l“l |‘|H |H|‘ ’l”l |H‘| Hll‘
Patentamt
0 European

fesroets (11) EP 2 167 258 B1
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntCl.
Hinweises auf die Patenterteilung: B22D 5/04 (2006.9%)

01.02.2012 Patentblatt 2012/05
(86) Internationale Anmeldenummer:

(21) Anmeldenummer: 08758981.8 PCT/EP2008/004418

(22) Anmeldetag: 03.06.2008 (87) Internationale Veréffentlichungsnummer:
WO 2009/003564 (08.01.2009 Gazette 2009/02)

(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM AUSFORMEN VON MASSELN UND GIESSANLAGEN
MIT EINER DERARTIGEN VORRICHTUNG

DEVICE AND METHOD FOR REMOVING PIGS FROM MOULDS AND CASTING INSTALLATIONS
WITH SUCH A DEVICE

DISPOSITIF ET PROCEDE DE DEMOULAGE DE LINGOTS ET INSTALLATION DE COULEE DOTEE
D’UN TEL DISPOSITIF

(84) Benannte Vertragsstaaten: « BRACKMEYER, Jochen
AT BEBG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR CH-8274 Tagerwilen (CH)
HRHUIEISITLILT LULV MC MT NL NO PL PT
RO SE SI SK TR (74) Vertreter: Meissner, Bolte & Partner
Anwaltssozietat GbR
(30) Prioritat: 02.07.2007 DE 102007030752 Widenmayerstrasse 48

80538 Miinchen (DE)
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung:

31.03.2010 Patentblatt 2010/13 (56) Entgegenhaltungen:
DE-U1- 20 004 557  JP-A- 3 254 335
(73) Patentinhaber: Gautschi Engineering Gmbh JP-A- 52 007 331 SU-A1-1 088 867
8274 Tagerwilen (CH) US-A- 3 583 472

(72) Erfinder:
¢ EHMANN, Rainer
CH-8274 Tagerwilen (CH)

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Europaischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentiibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 167 258 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtungzum Aus-
formen von Masseln aus Kokillen. Die Erfindung bezieht
sich ferner auf eine Giel3anlage mit einer derartigen Vor-
richtung sowie auf ein Verfahren zum Ausformen von
Masseln aus Kokillen.

[0002] Eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
ist beispielsweise aus der DE 200 04 557 U1 bekannt,
die auf die Anmelderin zuriickgeht. Eine ahnliche Vor-
richtung offenbart die JP 03-254335. Ublicherweise wer-
den Masseln in GieBmaschinen mit kontinuierlich umlau-
fendem Gief3band hergestellt, das eine Vielzahl von Ko-
killen aufweist. Die Kokillen werden mit Metallschmelze
befillt, die in den Kokillen erstarrt. Die erstarrten Masseln
werden aus den Kokillen ausgeformt und einer Forder-
einrichtung zugefihrt, die die Masseln beispielsweise zu
einer Stapeleinrichtung transportiert. Zum Entformen der
Masseln wird das Giel3band tber ein Umlenkrad gefiihrt,
so dass die flir den GielRvorgang nach oben geoffneten
Kokillen gedreht werden, bis die Kokillenéffnung nach
unten weist. Die einzelnen Masseln werden durch
Schwerkrafteinwirkung aus den jeweiligen Kokillen aus-
geformt und fallen auf das unter dem Umlenkrad ange-
ordnete Forderband, von wo aus die Masseln weiter-
transportiert werden.

[0003] Um ein kontrolliertes Ausformen der Masseln
zu erreichen, ist dem Umlenkrad ein Rickhaltemecha-
nismus im unteren Bereich des Umlenkrades zugeord-
net, der die Masseln gezielt bis zum tiefsten Punkt des
Umlenkrades flihrt, wo die Masseln auf dem Forderband
abgelegt werden.

[0004] Beim Ausformen der Masseln kann es zu Pro-
blemen kommen, wenn die Masseln verkanten bzw.
wenn die Masseln nicht gleichmafig auf dem Férderband
abgelegt werden. Dadurch wird die Weiterverarbeitung
bzw. die weitere Handhabung der Masseln erschwert.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zum Ausformen von Masseln aus Kokillen
anzugeben, die ein zuverlassiges Ausformen der Mas-
seln aus den Kokillen und eine gleichmaflige Positionie-
rung der Masseln auf dem Forderband ermdglicht. Fer-
ner soll eine GieRanlage mit einer derartigen Vorrichtung
sowie ein Verfahren zum Ausformen von Masseln ange-
geben werden.

[0006] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe im Hin-
blick auf die Vorrichtung durch den Gegenstand des An-
spruchs 1, im Hinblick auf die Giel3anlage durch den Ge-
genstand des Anspruchs 6 und im Hinblick auf das Ver-
fahren auf den Gegenstand des Anspruchs 7 geldst.
[0007] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, eine
Vorrichtung zum Ausformen von Masseln aus Kokillen
anzugeben, die ein Férdermittel fir die Kokillen und ein
Ruckhaltemittel fiir die in den Kokillen befindlichen Mas-
seln aufweist. Erfindungsgeman ist das Riickhaltemittel
zumindest abschnittsweise im Wesentlichen entlang ei-
ner Férderbahn des Férdermittels bewegbar, wobei un-
terschiedliche Geschwindigkeiten zwischen dem Ruck-
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haltemittel und dem Férdermittel einstellbar sind. Das
bedeutet, dass das Ruckhaltemittel nicht stationar ange-
ordnet ist, sondern zusammen mit dem Fordermittel be-
wegt wird. Dadurch wird eine besonders zuverlassige
Rickhaltefunktion erreicht, die die Gefahr des Verkan-
tens der Masseln erheblich senkt. Auflerdem sind unter-
schiedliche Geschwindigkeiten zwischen dem Riickhal-
temittel und dem Fordermittel einstellbar, so dass das
Rickhaltemittel bezogen auf das Férdermittel entweder
vor- oder nachlauft. Durch die dadurch entstehende Re-
lativbewegung zwischen dem Ruckhaltemittel und dem
Foérdermittel wird erreicht, dass die vom Ruickhaltemittel
gehaltenen Masseln, die noch nicht vollstandig ausge-
formt sind, gegen eine Kokillenwand gedrangt werden.
Dabei wird die jeweilige Massel an der Kokillenwand aus-
gerichtet, so dass diese beim Ablegen auf dem Férder-
band bzw. beim vollstdndigen Ausformen eine prazise
wiederholbare Position einnimmt. Je nachdem, ob das
Rickhaltemittel bezogen auf das Férdermittel vorlauft,
also eine hohere Geschwindigkeit als das Férdermittel
aufweist, oder nachlauft und dementsprechend eine
niedrige Geschwindigkeit als das Fordermittel aufweist,
werden die Masseln an einer in Férderrichtung vorderen
Kokillenwand bzw. hinteren Kokillenwand ausgerichtet.
Dabei ist nicht ausgeschlossen, dass auch gleiche Ge-
schwindigkeiten zwischen dem Ruckhaltemittel und dem
Fordermittel einstellbar sind, so dass die Masseln zen-
triertinnerhalb der Kokillen ausgerichtet werden kénnen.
[0008] Beieiner bevorzugten Ausfiihrungsform ist das
Rickhaltemittel mit einem Abstand zu einer Kokillenoff-
nung der Kokillen angeordnet, die durch das Férdermittel
transportiert werden, wobei der Abstand kleiner als die
Hohe der auszuformenden Masselnist. Dies hatden Vor-
teil, dass die Masseln von den Kokillen geldst, also teil-
weise ausgeformt werden kénnen, und somit relativ zu
den Kokillenwanden bewegbar sind. Durch einen ent-
sprechend eingestellten Vorlauf bzw. Nachlauf des
Ruckhaltemittels kénnen die Masseln gegen die entspre-
chende Vorder- bzw. Riickwand der Kokille bewegt und
dort ausgerichtet werden. Durch die Einstellung eines
Abstands zwischen der Kokillenéffnung und dem Ruick-
haltemittel, der kleiner als die Hohe der auszuformenden
Masseln ist, wird sichergestellt, dass die Masseln nicht
vollstéandig ausgeformt werden, sondern ein oberer Ab-
schnitt der Masseln in der Kokille zum Ausrichten ver-
bleibt.

[0009] Das Rickhalteelement kann ein flexibles Ele-
ment, insbesondere eine Kette oder ein Band umfassen,
das zumindest abschnittsweise entlang der Férderbahn
des Férdermittels gefiihrt ist. Das flexible Element kann
an die Form des Foérdermittels, beispielsweise an den
Umfang des Fordermittels angepasst werden, so dass
ein entsprechender Abschnitt des Férdermittels vom fle-
xiblen Element Giberdeckt und die Riickhaltefunktion er-
fallt wird. Das flexible Element hat den Vorteil, dass ein
Antrieb des Elementes, insbesondere bei einer umlau-
fenden Bauweise, einfach realisiert werden kann. Dabei
kann das flexible Element zumindest abschnittsweise
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gegen das Fordermittel vorgespannt sein, wodurch auf
einfache Weise gewahrleistet wird, dass das flexible Ele-
ment der Forderbahn des Fordermittels zumindest ab-
schnittsweise folgt.

[0010] Das Foérderelement kann ein Umlenkrad um-
fassen, das mit einem die Kokillen tragenden GielRband
in Eingriff ist. Diese Ausgestaltung eignet sich besonders
gut in Verbindung mit der Kette bzw. dem Band, das als
Ruckhaltemittel dient.

[0011] Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines
Ausfiihrungsbeispieles unter Bezug auf die schemati-
schen Zeichnungen mit weiteren Einzelheiten erlautert.
In diesen zeigen

Fig. 1  eine Seitenansicht einer Vorrichtung zum Aus-
formen von Masseln nach einem erfindungsge-
mafen Ausflhrungsbeispiel; und

Fig. 2  eine Detailansicht der Vorrichtung gemaR Fig.
1.

[0012] Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung zum Ausformen

von Masseln aus Kokillen, wie sie tblicherweise in einer
GieRanlage bzw. GieRmaschine eingesetzt wird. Die
Vorrichtung umfasst ein Férdermittel 11, und zwar in
Form eines Umlenkrades 15, das mit einem kontinuier-
lich umlaufenden GieRband 16 (s. Fig.2) verbunden ist.
Das GieRband 16 tragt die vom GieRverteiler (nicht dar-
gestellt) kommenden befiiliten Kokillen 10 (Fig. 2) und
transportiert die leeren Kokillen 10 nach dem Ausform-
vorgang zum GieRverteiler zurtick. Unter dem Forder-
mittel 11 bzw. dem Umlenkrad 15 ist ein Transportband
17 angeordnet, auf dem die ausgeformten Masseln 18
abgelegt werden. Die Vorrichtung umfasst ferner ein
Ruckhaltemittel 12 fir die in den Kokillen 10 befindlichen
Masseln 18, das in dem dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel als Kette 13 ausgefiihrt ist. Generell kbnnen auch
andere flexible Elemente, beispielsweise ein Band ver-
wendet werden, um das Riickhalteelement 12 zu reali-
sieren. Wie in Fig. 1 dargestellt, ist die Kette 13 kontinu-
ierlich umlaufend angeordnet und wird Gber ein Antriebs-
ritzel sowie mehrere Spannzahnrader gefihrt (Fig. 1).
[0013] In Fig. 2 ist dargestellt, dass die Kette 13 zu-
mindest abschnittsweise im Wesentlichen entlang der
Forderbahn des Fordermittels 11, also des Umlenkrades
15 bewegbar ist. Dabei liegt die Kette 13 am Umfang des
Umlenkrades an. Der vergleichsweise grof3e Abstand
der Kette 13 von den Kokillenéffnungen 14 ist aus zeich-
nerischen Griinden erfolgt. In der Praxis ist der Abstand
geringer und im Wesentlichen konstant Gber die Kokil-
lenbreite. Der Abstand zwischen der Kette 13 und der
Kokillendffnung 14 bzw. der Unterkante der in den Ko-
killen befindlichen Masseln ist kleiner als die Héhe der
Masseln.

[0014] Ferneristin den Figuren 1 und 2 zu erkennen,
dass die Kette 13 gegen das Umlenkrad 15 vorgespannt
istund am Umfang des Umlenkrades 15 abschnittsweise
anliegt.

[0015] Die Geschwindigkeit der Kette 13 ist so einstell-
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bar, dass diese von der Geschwindigkeit des Umlenkra-
des 15 abweicht. Dabei kann eine grofere Geschwin-
digkeit der Kette 13 gegentiber dem Umlenkrad 15 (Vor-
lauf) oder eine kleinere Geschwindigkeit (Nachlauf) ein-
gestellt werden. Alternativ kann die Geschwindigkeit des
Umlenkrades 15 bezogen auf die Kette 13 variiert wer-
den. In jedem Fall kénnen die Geschwindigkeiten des
Umlenkrades 15 und der Kette 13 so eingestellt werden,
dass zwischen dem Umlenkrad 15 und der Kette 13 eine
Relativbewegung stattfindet. Zur Einstellung der jeweili-
gen Geschwindigkeit ist ein entsprechend angepasstes
Steuergerat vorgesehen.

[0016] Nachfolgend wird die Funktionsweise der Vor-
richtung gemaf den Figuren 1 und 2 erlautert.

[0017] Die in den Kokillen 10 angeordneten Masseln
18 werden im unteren Bereich des Umlenkrades 15
durch den Einfluss der Schwerkraft aus den Kokillen 10
geldst. Dabei werden die Masseln 18 etwas aus den Ko-
killen 10 herausbewegt, und zwar um einen Betrag, der
dem Abstand der Kokillenéffnung von der Kette 13 ent-
spricht. Dieser Abstand ist geringer, als die H6he der
Masseln. Da die teilweise ausgeformten Masseln 18 von
der Kette 13 gehalten werden, ragt ein Teil der Masseln
18 in die Kokille hinein.

[0018] Zur Einstellung einer Geschwindigkeitsdiffe-
renz zwischen der Kette 13 und dem Umlenkrad 15 wird
die Kette 13 schneller oderlangsamer als das Umlenkrad
15 bewegt je nachdem, ob ein Vorlauf oder ein Nachlauf
der Kette 13 gewlinscht ist. Durch die Relativbewegung
zwischen der Kette 13 und dem Umlenkrad 15 werden
die von der Kette 13 gehaltenen Masseln relativ zu den
jeweils zugehdrigen Kokillen bewegt, bis die Masseln 18
an einer Kokillenwand anstof3en bzw. gegen diese ge-
drangt werden. Dadurch werden die Masseln 14 in der
Kokille vor dem Ablegen auf dem Transportband 17 aus-
gerichtet.

[0019] Dementsprechend wird auch ein Verfahren
zum Ausformen von Masseln aus Kokillen beansprucht,
bei dem die Kokillen 10 mit den darin befindlichen Mas-
seln 18 durch ein Férdermittel 11 gefordert und die Mas-
seln 18 in den Kokillen 10 durch ein Riickhaltemittel 12
gehalten werden, wobei das Riickhaltemittel 12 mit einer
anderen Geschwindigkeit bewegt wird, als das Forder-
mittel 11. Dabei ist nicht ausgeschlossen, das das Steu-
ergerat angepasst ist derart, dass zuséatzlich zur Einstel-
lung der Geschwindigkeitsdifferenz auch dieselben Ge-
schwindigkeiten der Kette 13 und dem Umlenkrad 15 ein-
stellbar sind.

[0020] Durch die Erfindung wird die Weiterverarbei-
tung der Masseln 18, insbesondere in einer Stapelein-
richtung wesentlich vereinfacht.

Bezugszeichenliste

[0021]

10  Kokille
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Foérdermittel
Ruckhaltemittel
Flexibles Element
Kokillendffnung
Umlenkrad
GieRband
Transportband

Masseln

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Ausformen von Masseln aus Kokil-
len (10) mit einem Foérdermittel (11) fur die Kokillen
(10) und einem Rickhaltemittel (12) fur die in den
Kokillen (10) befindlichen Masseln wobei das For-
dermittel (11) als Umlenkrad (15) ausgebildetist, das
mit einem die Kokillen (10) tragenden umlaufenden
Giellband (16) in Eingriff ist, wobei das Rickhalte-
mittel (12) zumindest abschnittsweise im Wesentli-
chen entlang einer Férderbahn des Férdermittels
(11) bewegbar ist, wobei unter dem Umlenkrad (15)
ein Transportband (17) zum Ablegen der ausgeform-
ten Masseln (18) an geordnet ist, und wobei unter-
schiedliche Geschwindigkeiten zwischen dem
Ruckhaltemittel (12) und dem Férdermittel (11) ein-
stellbar sind und das Ruckhaltemittel (12) mit einem
Abstand zu einer Kokillenéffnung (14) der Kokillen
(10) angeordnet ist, die durch das Fordermittel (12)
transportiert werden, der kleiner als die Héhe der
auszuformenden Masseln ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Ruckhaltemittel (12) ein flexibles Element (13)
insbesondere eine Kette oder ein Band umfasst, das
zumindest abschnittsweise entlang der Forderbahn
des Fordermittels (11) geflhrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

das flexible Element (13) zumindest abschnittsweise
gegen das Férdermittel (11) vorgespannt ist.

GieRanlage zur Herstellung von Masseln mit einer
Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspruiche
1-3.

Verfahren zum Ausformen von Masseln aus Kokillen
(10), bei dem die Kokillen (10) mit den darin befind-
lichen Masseln durch ein Férdermittel (11) geférdert
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und die Masseln in den Kokillen (10) durch ein Riick-
haltemittel (12) gehalten werden, wobei das Foérder-
mittel (11) als Umlenkrad (15) ausgebildet ist, das in
ein die Kokillen (10) tragendes kontiniuierlichumlau-
fendes GielRband (16) eingreift, wobei das Riickhal-
temittel (12) zumindest abschnittsweise im wesent-
lichen entlang einer Foérderbahn des Fordermittels
(11) bewegt wird, wobei das Riickhaltemittel (12) mit
einer anderen Geschwindigkeit bewegt wird, als das
Fordermittel (11), wobei das Ruickhaltemittel (12) mit
einem Abstand zu einer Kokillenéffnung (14) der Ko-
killen (10) angeordnet wird, die durch das Forder-
mittel (12) transportiert werden, der kleiner als die
Hohe der auszuformenden Masseln ist und wobei
unter dem Umlenkrad (15) ein Transportband (17)
angeordnet ist, auf dem die ausgeformten Masseln
(18) abgelegt werden.

Claims

Device for removing pigs from moulds (10) with a
conveying means (11) for the moulds (10) and a re-
straining means (12) for the pigs located in the
moulds (10), wherein the conveying means (11) is
formed as a deflection wheel (15) which is engaged
with a revolving casting belt (16) carrying the moulds
(10), wherein the restraining means (12) is movable,
atleast in certain portions, substantially along a con-
veying path of the conveying means (11), wherein a
transporting belt (17) for deposition of the removed
pigs (18) is arranged under the deflection wheel (15)
and wherein different speeds can be set between
the restraining means (12) and the conveying means
(11) and the restraining means (12) is arranged at a
distance from a mould opening (14) of the moulds
(10) which are transported through the conveying
means (12), which distance is less than the height
of the pigs to be removed.

Device according to claim 1,

characterised in that

the restraining means (12) comprises a flexible ele-
ment (13), in particular a chain or a belt, which is
guided, at least in certain portions, along the con-
veying path of the conveying means (11).

Device according to claim 2,

characterised in that

the flexible element (13) is biased, at least in certain
portions, against the conveying means (11).

Casting installation for manufacturing pigs with a de-
vice according to at least one of claims 1 - 3.

Method for removing pigs from moulds (10), in which
the moulds (10) with the pigs located therein are con-
veyed through a conveying means (11) and the pigs
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are held in the moulds (10) by a restraining means
(12),

wherein the conveying means (11) is formed as a
deflection wheel (15) which engages a continuously
revolving casting belt (16) carrying the moulds (10),
wherein the restraining means (12) is movable, at
least in certain portions, substantially along a con-
veying path of the conveying means (11), wherein
the restraining means (12) is moved at a different
speed from that of the conveying means (11), where-
in the restraining means (12) is arranged at a dis-
tance from a mould opening (14) of the moulds (10)
which are transported through the conveying means
(12), which distance is less than the height of the
pigs to be removed and wherein a transporting belt
(17), on which the removed pigs (18) are deposited,
is arranged under the deflection wheel (15).

Revendications

Dispositif de démoulage de lingots de lingotiéres (10)
avec un moyen de transport (11) pour les lingotieres
(10) et un moyen de retenue (12) pour les lingots se
trouvant dans les lingotiéres (10), sachant que le
moyen de transport (11) est réalis€ comme une roue
de renvoi (15) qui est en engagement avec un con-
voyeur de coulée (16) tournant portantles lingotiéres
(10), sachant que le moyen de retenue (12) peut étre
déplacé au moins par sections sensiblement le long
d’'une bande de transport du moyen de transport
(11), sachant qu’une bande de transport (17) est dis-
posée pour le dépdt des lingots démoulés (18) sous
la roue de renvoi (15), sachant que différentes vites-
ses peuvent étre réglées entre le moyen de retenue
(12) et le moyen de transport (11) et le moyen de
retenue (12) est disposé a une distance d’une ouver-
ture (14) des lingotiéres (10) transportées par le
moyen de transport (12), laquelle distance est plus
petite que la hauteur des lingots a démouler.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le moyen de retenue (12) comporte un élé-
ment flexible (13), en particulier une chaine ou une
bande qui est guidée au moins par sections le long
de la bande de transport du moyen de transport (11).

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que I'élément flexible (13) est précontraint au
moins par endroits contre le moyen de transport(11).

Installation de coulée pour la fabrication de lingots
avec un dispositif selon au moins I'une quelconque
des revendications 1 & 3.

Procédé de démoulage de lingots de lingotiéres (10),
pour lequel les lingotiéres (10) renfermant les lingots
sont transportées par un moyen de transport (11) et
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les lingots sont maintenus dans les lingotiéres (10)
par un moyen de retenue (12), sachant que le moyen
de transport (11) est réalis€ comme une roue de ren-
voi (15) qui s’engage dans un convoyeur de coulée
(16) tournant en continu, portant les lingotieres (10),
sachant que le moyen de retenue (12) est déplacé
au moins par sections sensiblement le long d’une
bande de transport du moyen de transport (11), sa-
chant que le moyen de retenue (12) est déplaceé a
une autre vitesse que le moyen de transport (11),
sachant que le moyen de retenue (12) est disposé
a une distance d’'une ouverture (14) des lingotieres
(10) transportées par le moyen de transport (12),
laquelle distance est plus petite que la hauteur des
lingots adémouler et sachant qu’'une bande de trans-
port (17), sur laquelle les lingots démoulés (18) sont
déposés, est disposée sous la roue de renvoi (15).
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