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(67) Die Erfindung betrifft eine Voriichtung zum Entschlacken der
Qberfléche schmolzfliissiger Metalle in den Kokillen ven
MasselgieBbandern. Durch die Erfindung soll ein sicheres und
behutsames Entschlacken der im kontinuierlichen GieBbetrieb mit
hohen und variablen Geschwindigkeiten betriebenen
MasselgieRbénder erreicht werden. Dazu trigt ein
doppelwangiger, als Polygon geformter, parallel zu einem
MasselgieBband 1 und iiber diesem angebrachter Rahmen 6 einen
Kettenforderer 8, dessen Kettenréder 7 an den Polygonpunkten der
Wangen des Rahmens 6 befestigt sind, wobei die Ketten 20 in
gleichem Abstand an Drehgelenken 21 freihdngende
Abstreifmodule 10 tragen und der Kettenforderer 8
goschwindigkeitssynchron zum MasselgieRband 1 lauft. Der
polygona’e Umlauf der Abstreifinodule 10 umfaRt einen

Arbeits: bschnitt des Polygons, der in gleichem Steigungswinkel
wie das MasselgieBband 1 verlauft. Hier werden die
Abstreifmodule 10 derart iiber die Kokillan 2 gefihrt, daB die
Abstreifblatter 11 in das schmeizfliissige Metall 3 geringfiigig
eintauchen. Ein folgender Arbeitsabschnitt des Polygons umfaBt
das Ausheben der Abstreifmodule 10 aus der. Kokillen 2, wobei die
Differenz zwischen dem Steigungswinkel des MasselgieBo.indes 1 F 6
und dem Steigungswinkel dieses Arbaitsabschnitts 13...16° g
betrégt. Fig. 6
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Vorrichtung zum Entschlacken der Oberfliche schmelzfllissiger Metalle in den Kokillen von
MasselgieBbéndern unter Verwendung von die Schlackenschicht abstreifenden, gegenaeinander
horizontal beweglichen Abstreifelementen, wobei Abstrsifblatter geringfigig in das
schmeizflussige Metall tauchen und diese Abstreifbldtter zum Transport der Schlacke nach dem
Aufnehmen einen keilformigen Raum bilden, dadurch gskennzeichnet, dal® ein doppelwangiger,
als Polygon geformter, parallel zu ainern MassslgieRband (1) und {iber diesem angebrachter
Rahmen (6), an den Wangen, die einen Abstand von mindestens der Braite der Kokillen (2)
aufweisen, einen Kettenforderer (8) tréigt, dessen Kettenrader {7) an den Polygonpunkten der
Wangen des Rahmens (6) befestigt sind, wobei die Ketter (20) des Kettenforderers (8) eine Anzahl
in gleichem Abstand angeordneter Drehgelenke (21) tragen, zwischen denan dber

Gelenkbolzen (9) und Befestigungselemente (23) freihéingend Abstreifmodule (10) montiert gind;
der Kettenférderer (8) vom Antrieb des MasselgieRbandes (1) geschwindigkeitssynchrorn mit
angetrieben wird; der polygonale Umlauf der Abschlackmodule (10) einen Arheitsabschnitt des
Polygones umfaBt, der in gleichem Steigungswinksl wie das MasselgieBband (1) verléuft, dabei
die Abstreifblatter (11) der Uber die Kokillen (2) des MasselgieBbandes (1) gefithrten
Abstreifmodule (10) etwas in das schmelzfliissige Metall eintauchen und ein folgender
Arbeitsabschnitt des Polygones das Ausheban der Abstreifmodule (10) aus den Kokilien (2)
umfafit, wobel die Differenz zwischen dem Stelgungswinkel des asselgieRbandes (1) und dem
Steigungswinkel dieses Arbeitsabschnittes dos Polygones 13...% ¢ batrégt.

. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal die Wangen des Rahmens (6)

unregelméBige Polygone mit mehr als vier, als Arbeitsabschnitte bezeichneten Seiten bilden.

. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafd der Rahmen (6) um elir horizontales

Festgelenk (19), angebracht an der vorderen, senkrechten Seite das Rahmens (6), schwenkbar
hefestigt ist. ‘

. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 an dem dem Festgelenk (19)

gegeniberliegenden Polygonteil des Rahmens (6) ein Gelenk {17) befestigt ist, an dem die
Kolbenstange eines Hubelementes (16) angelenkt ist.

. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 und 4, dadurch gekennzeichnet, dal der Hubweg (18) des

Hubelementes (16) > der Eintauchtiefe der Abstreifblétter (11) in die Schiacke (4) und des
schmeizflissige Metall (3) ist.

. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, daB im Freiraum (15), gebildet durch den

Polygonzug der im Rahmen (6) angeordnaten Kettenrader (7) des Kettenférderers (8), senkrecht
2um MasselgieRband (1) ein endloser Schiackefdrderer (14) angeordnet ist, der von den
Abstreifmodulen (10) umfahren wird.

. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 und 6, dadurch gekennzelchnet, daft der

Schlackeférderer (14) als Masselband ausyebildet ist.

. Vorrichtung nactiden Anspriichen 1 und 6, dadurch gekennzelchnet, daf derArbeIisabschnltt des

Polygons tiber dem Schlackeforderer (14) horizontal angeordnet ist.

. Vorrichtung nacii Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB im Gehduse der einzelnen

Abschlackmodule (10) horizontal nebeneinander und jeweils bis zur Mitte des Geh#uses reichend,
in gegenléufiger Arbeitsrichtung zwel Arbeitszylinder (12) und in Verléngerung deren Léngsachsen
Fiihrungsséulen (28) angeordn~t sind; auf den Filhrungsséulen (28) verschiebbare, mit den
Kolbenstangen der Arbeitszylinder (12) verbundene Gleitstiicke (13) sitzen und an den
Gleitstiicken (13) nach unten Uber das Gehduse hinausragende, nach innen abgewinkelte
Halterungen (29) befestigt sind, an deren abgewinkelten Teilen Abstraifbléster (11) sitzen,
Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Breite der Abstreifolétter (11) der
Breite der Kokillen (2) entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, dal am Rahmen {5) vom

Kettenfrderer (8) gesteuerte Befehlsgebar (27) zur bsrdhrungslosen Steuerung von
Wegeventilen (30) der Arbeitszylinder (12) in den Abstreifmodulen (10) angeordnet sind.
Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, daB in dan Abstreifmodulen (10) je eine
ansteuerbare Gruppe von Wegeventilen (30) der Arbeitszylinder (12), ein draht-und berlihrungslos
arbeitendes Signallibertragungssystom fir Steuerbefehle und ein Energletibertragungsmodul fir
Druckiuft und elektrische Bordspannung untergebracht sind. *

Hierzu 6 Seiten Zelchnungen
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Aonwendungsgehlet der Erfindung

Dle Erfindung betrifft elne Vorrlchtung 2um Entschlacken der Oberfliche schmelzfldssiger Metalle in den Kokillen von
MasselgieBhEndern,

Charakterlstik des bekannten Standes der Technik

Masseln oder Barren unterschiedlicher Metalle werden oft auf sogenannten MasselgieBbindern abgegossen, Dabel ist es
erforderlich, die sich auf dem schmelzfitssigen Metall in den einzelnen Kokillen des MasselgieBbandes bildende
Schlackenschicht zu entfernen, bevor das Metall erstarrt.

£s sind nun Vorrichtungen bekannt gewarden, welche derartige Schlackenschichten mit Abstreifelementen von den
Metalloberflichen beseitigen.

Soistin SU-PS 455804 eina Einrichtung beschrieben, bel der senkrechtzus Laufrichtung eines MasselgieBbandes spatelfdrmige
Abstreifblatter von dor Breite einer Kokille mittels eines Kettentriebes in spitzem Winkel zur Oberfliche des flssigen Metalls in
ainem kastenférmigen, Gber dem MasselgieBband liegenden Rahmen umlaufen, die Schiackenschicht abstreifen und die auf
den Abstreifblattern befindliche Schlackenmenge beim Ricklauf iiber dem Rahmen an der Umkehrstells in einen Behilter, der
2m Rahmen befestigt ist, abwerfen. Der kastenférmige Rahmen ist an Filhrungselementen befestigt, die beidseitig des
MasselgieBbandes paraitc! zu dessen Laufrichtung angeordnet sind, und die es gestatten, daf der kastenférmige Rahmen, auf
ihnen gleitend, tber eine kurze Strecks Gber dem laufenden MasselgieBband mitgefdhrt wird.

Dlese L8sung gestattet kein behutsames Absshlacken und begdnstigt Metallspritzverluste. Ein insatz bei schnellaufenden
MasselgleBbandern sowie gaschwindigkeitsvariablen Einrichtungen ist nicht méglich, da der notwendigs Synchronlauf der
Abschlackvorrichtung mit dem Masselgiekaad fur die Dauer des Ahschitackens einer Kokille nichtin hinreichendem MaBe
hergestelltwerden kann, Zudem istdas Problem der Abfiihrung derim erwhnten Bek:alter gesammelten Schlackenmenge nicht
geldst,

in der SU-PS 1332129 st eine Abschlackvorrichtung unter Schutz gestelilt, bei der Abstreifblétter geringfigig in das
schmelzfliisaige Metall eintauchen und zum Transport der Schlacke nach dem Aufnehmen einen keilfdrmigen Raum bilden,
we.5el die Bowegung der Abstreifblatier durch einen an ihren AuBenendsn angreifenden Seilzug erfolgt. Diese Vorrichtung ist
zum Abschlacken der Kokillen von MasselgleBbéndern ungeeignet.

Eine weltere Vorrichtung Ist In der DD-PS 211728 dargestallt, bel der ein bewegliches Abstreifblatt so Uber die gesamte
Oberfliche des flissigen Metalls gezogen wird, bis sich dieses am Ende der Kokille mit einem feststehenden Abstreifblatt
schlieRt und zwischen beiden die Schiacke gefafit und abgehoben werden kann, Dieses Abheben wird durch ein System von
Gelonkar~ien und Arbeltszylindern bewirkt. Dabel fihrt das System, durch Arbeitszylinder angetrieben, achs+ arallel mit dem
MasselgieBband, bis der Abschlackvorgang einer Kokille baendetist, und kehrt nach Abwurf der Schiackenzum Ausgangspunkt,
also zur nichsten zu entschlact.enden Kokille zurlick. Der Synchronlauf +wischen der Abstreifvorrichtung und der jeweiligen
Kokille wird durch aufwendiye, riumlich gesteuerte Bewegungsphasen unterbrochen, wihrend welcher ein Verschleppen und
Verspritzen von Metall durch hoch beschleunigte Bewegungsvorgange elntritt, well die Abstreifer den Arbeitsort
awischenzeltlich verlassen. Die Vorrichtung ist zudem aufwendig gebaut und damit stéranfbllig; die Zeitphase fir das
Abschlacken efner Kokille relativ tang, da nur ein Abstreifblatt pro Kokille Gber die gesamts Linge der Oberfliche des flissigen
Metalls gezogen wird,

Ziel der Esfindung

Ziel der Erfindung Ist sin behutsames, jedoch sehr rasches Abstreifen der Schlacke von schmelzflissigen Metallen, die sich in
Kokillen von MasselgieBbindern befinden, welche in kontinuierlichem GieBbetrieb mithohen und variablen Geschwindigkeiten
arbelten.

Dariegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung legt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum Entschiacken der Oberfliche schmelzfitissiger Metalle in den
Kokillen von MesselgleRblndern zu schaffen, die bel konti nulerlichem GleRbetrieb mit hohen und variablen Geschwindigkeitea
far den Zeitraum des Entschlackens einen Synchronlauf zwischen der jeweils zu entschlackenden Kokille und den
Abstreifelementen gewBhrlelstet; bei geringem Zeltaufwand fdr den Abstreifvorgang wenlg st8ranfsllig arbeitet; ein
Verschleppen oder Verspritzen von schmelzflissigem Metall vermeldet; das Einfrieren der Abstreifelemente in srstarrendem
Maetall bel Stdrungen der Anlage ausschlieBt und einen einfachen und zweckmaBigen Abtransport der von den Kokillen
entlernten Schiacke sichert,

Erfindungsgeman wurde die Aufgabe dadurch geldst, daB ein doppolwangiger, als unregelmaBiges Polygon mit mehr als vier
Seiten geformter Raimen parallel zu sinem MasselgleBband und Ober diesem angeordnet ist, Der Abstand der beiden Wangen
des Rahmens betrAgt mindestens die Braite der Kokillen des MasselgleBbandes. Die Seiten der polygonal geformten Wangen
des Rahmens werden im folgenden auch als Arkeitsabschnitte des Polygons bezeichnet,

Dor Rahmen try: oinen Kettenférderer, dessen Kettenridor an den als Polygonpunkte banannten Evken der Wangen des
Rahmens befestigt sind. An den Ketten des Kettenfdrderers ist zwischen den Ketten In gleichem At stand eine Anzahl
Drehgelanke angeordnet, an denen Ober Gelenkboizen und Befestigungselemente frelhéingend Abuatreifmodule montiert sind.
Der Ketton{arderer wird vom Antrieb des MaseelgleBbandes mit angetrieban, Er 18uft also stets geschwindigkeitssynchron mit
dem MassolgieBband. Eine Seite oder ein Arbeitsabschnitt des Polygons basitzt den gleichen Stelgungswinkel wie das
MasselgleBband. Dabel ist der KettenfSrderer hdhenmaBig derert Gber dem MasselgieBband mit seinan Kokillen angeordnet,
daB die In polygonalem Umlauf befindiichen Abstreifmodule mit ihren Abstreifblattern in diesom Arbeitsabschnitt geringfgig
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in des schmelzflissige Metall in den Kokillen eiritauchen, dis auf dem schmelzflissigen Metall befindliche Schicht Schlacke also
durchstoRen. Der auf diesen mit gleichem Stelgungswinkel wie der des MasselgieBLandes verlaufenden Arbsitsabschnitt
folgends Arbeltsabschnitt besitzt einen 13...15° staileren Steigungswinkel als der vorhergehande. Dadurch werden die
Arbsitsmodule sanft und allmahlich von den Metalloberfifichen in den Kokillen abgehoben, An der vorderen, senkrechten, in
Férderrichtung des Masselgielsbandes liegenden Seite des polygonalen Rahmens angebracht, befindet sich ein horizontales
Festgelenk, an welchem der Rahmen schwenkbar befestigt ist. An der der Rahmenseite mitdem Festgelenk gegeniiberliegenden,
gleichfalls senkrechton Seite dos Polygons istein Gelenk angeordnet, an dem die Kolbenstange eines Hubelements angelenktist.
Mit Hilfe dieses Hubgelenks kann der gesamte Rahmen im Bedarfsfall um das Festgelenk nach oben gekippt werden. Dabei
gestaltet sich der Hubweg des Hubelements stets gr88er als die Eintauchtiefe der Abstreifblitter der Abstreifmodule in die
Schlacke und das schmelzfldssige Metall in den Kokillen.

Der Polygonzug der im Rahmen angeordneten Kettenrider des Kettenférderers bildet einen Freiraum, in dem senkrecht zum
MasselgieRband ein als Masselband ausgebildeter endlnser Schlackef8rderer angeordnet ist, dor von den Abstreifmodulen
umfahren wird, wobei der Arbeitsabschnitt des Polygons dber dem Schlackefdrderer horizontal verlduft,

An den Ketten des Kettenférderers sind in gleichmaRigen Abstdnden, jewsils gegeniberliegend, Drehgelenke befestigt, an
denen mittels Gelenkbolzen Gber Befestigungselemente zwischen je zwei gegeniiberliegenden Drehelementen Abstreifmodule
in freier Aufh&ngung angebracht sind. Sie richten sich durch die Schwerkraft deshéb stets senkrecht hdngend, unabhéingig von
den verschiedenen Stelgungswinkeln des Polygons des Kettenfdrderers, aus.

In den Geh&usen der Abschlackmodule sind horizontal nebenelinander und jewells bis zur Mitte des Gehduses reichend, in
gegenldufiger Arbeitsrichtung zwel Arbeitszylinder und in Verlingerung deren Lingsachsen Fihrungssdulen angeordnet. Die
FGhrungssaulen dienen der Lagerung von Gleitstdcken, die mit den Kolbenstangen der Arbeitszylinder verbunden sind.

An den Gleitsttcken sind nach unten (ber das Geh#use hinausragende und nach Innen abgewinkelte Halterungen befastigt, an
deren abgowinkelten Teilen Abstreifblatter sitzen, welche inzusammengefahrenem Zustand, also am Ende des Abkratzvorgangs
Jeder Kokille des MasselgieRbandes, einen ksllfrmigen Raum zur Aufnahme der abgekrétzten Schlackenmenge bilden. Die
Breite der Abstreifblatter entsprichit der Breite der Kokillen. In den Abstreifmodulen sind weiterhin je eine ansteuerbare Gruppe
von Wegeventilen, ein draht- und berdhrungslos arbeitendes Signalbertra,ungssystem fir Steuerbefehle und ein
Energletibertragungsmodul fiir Druckluft und elektrische Bordspannung untergebracht,

Die Zufiihrung der Arbeitsenergle filr die Arbeltszylinder erfolgt @ihar einen drehbaren Druckluftverteiler, der am Rahmen, etwa
im Zentrum des Umlaufs der Abschlackmodule, angeordnet Ist. An definierten Positionen des Rahmans befinden sich
Befehlsgeber zur berlhrungslosen Signalibe:: gung for die Steuerung der Wegeventile in den Abstreifmodulen.

Ein Wesensmerkmal der Erfindung ist also dor polygonale Umlauf der Abstreifmodule in Arbeitssbschnitten mit definterten
Stelgungen, wie der Arbeitsabschnitt des Abschlackens, bei dem die Steigung des Kettenfdrderers der Steigung des
MasselgleBbandes entspricht; der Arbsitsabschnitt des Anhebens der Abstreifmodule mit wenig stellerer Steigung als der des
MasselgleRbandes; der Arbeitsabschnitt der Hubarbeit, bel dem die Richtungsénderung des Umlaufs des Kettenfbrderers
eingeleitet wird; der Arbeitsabschnitt des Abwerfens der Schlacke auf den Schiackeférderer, bei dem der L.auf des
Kettenf8rderers horizontal erfolgt; und der Arbeitsabschnitt des Absenkens auf das Arbeltsniveau und des Eintauchens der
Abstreifblitter in das schmelzflissige Metall in dv: . Kokiflen im Synchronlauf mit dem MasselgieBband.

Mit Hilfe der erfindungsgeméBen L&sung gelingt ein behutsames und rasches Abstreifen der Schlacken von schmelzfldssigen
Metallen, die sich in Kokilien von anstelgend laufenden MasselgleBb¥ndern befinden, auch imkontinulerlichen GleBbetrieb und
bel hohen und varlablen Geschwindigkeiten des MasselgleRbandes. Durch die Verrichtung wird fir den Zeitraum des
Abstreifens der Schiacke von der Metalloberfliche ein exakter Synchronlauf rwischen der abzuschlackenden Kokille und den
Abstreifelementen gewahrleistet. Sin Vorschlepper: oder Verspritzen schmelzfiissigen Metalls wird weitgehend vermieden. Das
Einfrieren der Abstreifelemente im erstarrenden Metall bei Stdrungen der GieBanlage ist ausgeschlossen. Der Abtransport der
von den Kokillen abgestreifien Schiackenmengen erfolgt In einfacher und dabel sehr zweckentsprechender Weise. Die
Vorrichtung arbeltet stdrungssicher. ihre Gestaltung ist relativ unaufwendig, ihre Fertigung einfach,

Austfihrungsbelsplel

Die Erfindung soll nachstehend an elnem Ausfihrungsbelsplel nher erlButert warden.
In der zugehdrigen Zeichnung zeigen:

Fig.1: eine schematisierte Seitenansicht der Vorrichtung;
'9.2: die Ansicht eines Abstreifmoduls;
Fig.3: die Draufsicht auf ein Abstreifmodul;
Fig.4: einen Schnitt A~A gomif Fig.1;
Fig.5: eine Darstellung des Arbeitshereichs der Abstrelfmodule im Polygon;
Fig.8: einon LEngsschnitt der Vorrichtung ohne den doppelwandigen Rahmen.

Eln doppelwandiger Rahmen 6 ist als unregeimZRiges Polygon, im vorliegenden Beispiel mit neun Seiten, peformt und mit
seinen Wengon parallel 2u einem MasselgieSband 1 und dabel Uber diesem angeordnet. Der Abstand der Wangen des
Rahmens Blst etwas breiter als die Broite der Kokillen 2 des MasselgieRbandes 1. Die einzelnen Seiten der als Polygon geformten
Wangen werden in den weiteren Ausfihrungen auch als Arbeltsabschnitte bezeichnat, Der Rahmen 6 trégt einen
Kettenférderer 8, dessen Kettenrider 7 an den als Polygonpunkte benannten Ecken der Wangen des Ralimens 6 befestigt sind.
Zwischen den Kettan 20 des Kettenf8rderers 8 sind in glelchom Abstand Ober Drehgelenke 21, Gelenkbolzen 8 und
Befestigungselomente 23 freihiingend sleben Abstretfmodule 10 montiert.

Der Kettenfdrderer 8 wirdvom Antrieb 6 des MasselgleBbandes 1 mit angetrieben, lduft also stets geschwindigkeitssynchrort mit
diesem. Ein Arbeltsabschnitt des Polygons besitat den gleichen Steigungswinkel wie das MasselglieBband, im vorliegenden
Belsplel 7°.
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In diesem Arbeitsabschnitt mit gleichen Steigungswinkeln von MasselgieRband 1 und Kettenférderer 8 ist der h8henmiéBige
Abstand des Kettenfrc'erers 8 Gber dem MasselgieRband 180 bemessen, daB die in polygonalem Umiauf befindlichen
Abstreifmodule 10 hierimitihren Abstrelfbléttern 11 geringfigig in das schmelzflissige Metall 3in den Kokillen 2 eintauchen. Der
auf diesen Arbeitsabschnitt folgende besitzt einen Steigungswinkel von 20°, wodurch die Abstreifmodule 10 alimahlich von den
Metalioberfiichen in den Kokillen 2 abgehoben werden. Der Polygonzug des Kettenférderers 8 bildet einen Freiraum 17,in dem
sich, aenkrecht zum MasselgieBband 1 angeordnet, ein endioser Schlackefdrderer 14 befindet, der von den Abstreifmodulen 10
umfahren wird. Er ist als Massalband ausgetildet. Sobald sich oln Abstreifmodul 10 mit der zwischen seinen geschlossenen
Abstreifblattern 11 befindlichen Schlackenmenge auf dem horizontalen Teil des Polygonzuges iber dem Schiacke(8tderer 14
befindet, werden die Abstreifbl&tter 11 auseinandergezogen, und die Schlacke 4 f&litin eine Kokille 26 des Schlackenférderers 14,
Eine Abstimmung der Geschwindigkeit des Schlackefdrderers 14 mit der des Kettenférderers 8 ermdglicht os, daB die
Schlackenmengen mehrerer Kokillen 2 des MasselgieBbandes 1 in eine Kokille 26 des Schlackef8rderers 14 fallen, dort
2usammensintern und danach unschwer ihrer weiteren Verwendung 2ugefiihrt werden kdnnen. An den beiden Ketten 20 des
Kettenfdrderers 8 sind in gleichen Abstanden, sich jeweils gegenliberliegend, Drehgelenke 21 befestigt, an denen (ber
Befastigungselemente 23 mittels Gelenkbolzen 9 pvischen den gegendberlisgenden Drehgelenken 21 Abstreifmodule 10
angeordnet sind.

- Dieimvorliegenden Belspiel siaben Abstrelfmodule 10 richtensichinfolgeihrer freien Aufhéngung und der Schwerkraftwirkung,
unabhiinglg von den verschiedenen Steigungswinkeln des Kettenlaufs 25, mit ihren Abstreifblattern 11 selbst parallel zur
Oberfliche des schmelzflissigen Metalls 3 in den Kokillen 2 des MasselgieBbandes 1 aus. Die schematisierte Seitenansicht dor
Fig. 1 und insbesondere die Fig.5 verdeutlichen diesen Ablauf.

In den Geh#iusen der Abschlackmodule 10 sind, jeweils bis zur Mitte des Gehauses reichend, in gegenlaufiger Arbeitsrichtung
zwel Arbeitszylinder 12undinVerl&ngerung der L&ngsachsen der Arbeitszylinder 12 Fihrungssulen 28 angeordnet, welche die
andere Halfte der Geh&use sinnehmen. Es liegen sich also stets ein Arbeitszylinder 12 und eine Fiihrungssiule 28 horizontal
gegenliber.

Auf den FOhrungsséulen 28 sitzen verschiebbare Gleltstdcken 13, die mit den Kolbenstangen der Arbeitszylinder 12 verbunden
sind. Jedes Gleitstick 13tragt eine nach unten Ober das Gehuse hinausragende, nach Innen abgewinkelte Halterung 29.Anden
abgewinkelten Tellen sitzen Abstreifblatter 11. Sofern die Abstreifblatter 11 mittels der Arbeitszylinder 12 gegeneinander
z2ussmmengefahren wurden, bilden sich einen kellfsrmigen Raum zur Aufnahme der von der Oberfldcho der Kokille 2
abgekrétzten Schlacke 4 (Fig.2).

Die Breite der Abstreifbl&tter 11 entspricht der Breite der Kokillen 2 des MasselgieBbandes 1. In auseinandergefahrenem Zu stand
(oberes Abstreifmodul 10 der Fig.4) ist die Entfernung der Abstreifblitter 11 gleich der L&nge der Kokillen 2.

Um einem Einfrieren der Abstreifblatter 11 im erstarrendon Metall 3 bei Stérungen des GieSbetriebes begegnen zu kdnnen, ist
an dem dem Festgelenk 19 gegenlberliegenden Polygontell des Rahmens 6 ein Gelenk 17 angeordnet. An ihm ist die
Kolbenstange eines Hubelements 16 angelenkt. Wird im Stdrungsfall das MasselgieBband 1 und damit auch der Kettenfdrderer
8 mit den an ihm befestigten Abstreifmodulen 10 stiligesetat, ethilt das als Arbeitszylinder ausgebildete Hubelement 16 eine
Beaufschlagung und kippt den Rahmen 6 mit dem KettenfSrderer 8 und den Abstreifmodulen 10 um den Festgelenkpunkt 19
nach oben und hebt dadurch die Abstreifblétter 11 aus der Schlecke 4 bzw. dem schmelzfliissigen Metall 3 (siehe gestrichelter
Tell des Rahmens 6 in Fig. 1). Dabei entspricht der Hubweg 18 des Hubelements 16 im Minimum der Eintauchtiefe der
Abstreifblatter 11 in die Schlacke 4 sowie das schmelzflissige Moetall 3.

Die Zufthrung der als Arbaitsenergie fir die Arbeltszylinder 12 benutzten Druckluft erfolgt {iber einen drehbar gestalteten
Druckluftverteilor 24, der an der AuBenseite des Rahmens 6, etwa im Zentrum des Umlaufs der Abschlackmodule 10, angebracht
ist (siehe Fig.4), Von diesom drehbaren Druckluftverteiler 24 wird die Druckluft Ober Druckluftzufiihrungen 22 den
Abstreifmodulen 10 und damit den Wegeventilen 30 der Arbeitszylinder 12 zugeleitet, Dabei sind die Wegeventile 30 als Gruppen
angeordnet und ansteuerbar ausgebildet,

In jedem der Abstreifmodule 10 befinden sich auBer der ansteuerbaren Gruppe von Wegeventilen 30 ein draht- und
berihrungslos arbeitendes Signalibertragungssystem f0r Steuerbefehle sowie eln Energletbertragungsmodul filr die Druckiuft
und elektrische Bordspannung.

Am Rehmen 6 sind Befehlsgeber 27 angsbracht, mit deten Hilfe tiber das draht- und berdhrungslose Signaldberiragungssystem
dis Wegeventile 30 angesteuert werden, &lso eln Offnon bzw. SchiieRen der Abstieifblitter 11 der Abstreifmodule 10 in
bestimmten Positionen des polygonalen Umlaufs des Kettenférderers 8 bewirkt wird.

im folgenden soll die Funktionsweise der Vorrichtung im Prinzip noch einmal erliuti 1t werden.

Durch den geschwindigkeitsverstelibaren Antrisb 6 des MasselgieBbandes 1 wird derim doppelwangigen Rahmen 6 dber
Kettenrider 7 gefihrte Kettenfdrderer 8 mit synchroner Geachwindigkeit zu der des MasselgieSbandas 1 bewegt unddieandsn
Gelenkbolzen 8 hingenden sleben Abschlackmodule 10 in die Jewellige Arbeltsposition transportiert. Uber der dritten Kokille 2
nach dem GleBen tauchen die Abstreifblitter 11 in gedffinetem Zustand in die Schiackensthicht und geringfiglg in das
schmelzfiGssige Metall 3 ein und werden auf ein Signal cines der Befehlsgeber 27 hin von den pnoumatischen

Arbeitszylinder 1 12 in dio Mittelposition geschoben, wabel sich die Schlacke 4 im Kellraum zwischen den geschlossanen
Abstreifblatte’ A 11 sammelt.

Nech dem 2um MasselgleBband 1 gleichlaufenden Stelgungsabschnitt von 7° wird der Kettenf&rderer 8im folgenden
Stelgungsabschnitt, der 20° gegendber der Horizontalen betrégt, im Rahmen & etwas nach oben umgelenkt, wobel ein Ausheben
der geschlosser:en Abstreifblatter 11 durch Anheben des betreffenden Abstrelimoduls 10 aus dem schmelzflissigen Metall 3
orfolgt und die Schlacke 4 zwischen den geschlossenen Abstreifbléttern 11 verblelbt. Dabel k3nnen schmelzflissige Reste des
Metalls 3 von den Abstreifblattern 11 und aus dem von thnen gebildeten Keilraum In die welterlauferden Kokillen 2
aurdicktropfen, ohne verschleppt zu werden.

Durchweltere Umlenkungen des Kettenférderers 8 galangen die geschlossenen Abstrelfmodule 10 in den horizontalen Abschnitt
(iber dem Schiackenfdrderer 14, wo sich die Abstreifbldtter auf ein Signal elnes Befehisgebers 27 hin dffnen und die zwischsn
thnen befindliche Schlacke 4 in eine der Kokillen 268 des Schlackeférderers 14 falit. .

Mit gedfineton Abstreifblittern 11 werden nun die Abstreifmodule 10 wieder zu dem mit dem MasselgieBband 1 in glaichem
Winkel ansteigenden Abschnitt des Kettenfdrderers 8 transportiert, und der Abschlackvorgang beginnt erneut.
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