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64> Niederdruck-Kokillengiessanlage.

Mittels einer Fahreinheit (15) wird eine Manipulations- 5.
einheit (16), die eine Kokille tragt, entlang einer ge- \

radiinigen Bewegungsbahn (14) zwischen zwei Endstellun- 5 =T

gen verfahren. In der ersten Endstellung befindet sich die N

Manipulationseinheit (16) in einer einen Schmelzofen (2) 0~

aufweisenden Giessstation (1). In der gegenuberliegenden == ﬂ
|

Endstellung befindet sich die Manipulationseinheit (16) in
einer Kuhi- und Schlichtstation (18) mit einem Schlichtbad
(19). Durch Eintauchen der Kokillenhalften in das Schlicht-
bad (19) werden die Kokillenhalften gekihlt und mit einem 77
Schlichtfilm uberzogen. Zwischen den beiden Endstellun- i

gen, d.h. zwischen der Giessstation (1) und der Kihl- und EF Aa i
Schiichtstation (18), befindet sich sowohl eine Entnah- ! i y !

N

mestation (21) fUr die Gussteile wie auch eine Kerneinle- To " |!\\
gestation. Dabei erfolgt das Einlegen der Kerne in die of- |
fene Kokille und das Entfernen der Gussteile aus der An- ' [Z:L

lage auf sich gegenuberliegenden Seiten. |
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Nieder-
druck-Kokillengiessanlage gemass Oberbegriff des
Anspruchs 1.

Aus der EP-A-0 398 168 ist eine Niederdruck-Ko-
killengiesseinrichtung dieser Art bekannt, bei der
zwei Manipulationseinheiten vorhanden sind, die je
eine Kokille tragen. Die beiden Manipulationseinhei-
ten sind an einem um eine vertikale Achse drehba-
ren Drehtisch befestigt, der oberhalb des Schmelz-
ofens an einem portalférmigen Traggestell ange-
bracht ist. Die einzelnen Arbeitsstationen sind um
die Drehachse des Drehtisches herum gleichmassig
verteilt angeordnet. Mit dieser bekannten Kokillen-
giesseinrichtung kann gleichzeitig an zwei Arbeits-
stationen gearbeitet werden.

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufgabe
zugrunde, eine Niederdruck-Kokillengiessanlage der
eingangs genannten Art zu schaffen, die gegeniber
der vorstehend erwéahnten, bekannten Kokillengiess-
einrichtung einfacher im Aufbau ist und dement-
sprechend kostenglinstiger hergestellt werden kann
und dennoch eine vergleichsweise hohe Produk-
tionsleistung hat.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass geldst mit
einer Niederdruck-Kokillengiessanlage mit den
Merkmalen des Anspruchs 1.

Obwohl nur eine Manipulationseinheit mit einer
Kokille vorhanden ist, kann eine im Vergleich zur
bekannten Kokillengiesseinrichtung mit zwei Mani-
pulationseinheiten verhéltnisméassig hohe Produk-
tionsleistung erreicht werden, weil durch die beson-
dere Anordnung der Arbeitsstationen entlang der Ii-
nearen Bewegungsbahn der Manipulationseinheit
kurze Fahrwege der letzteren zwischen den Arbeits-
stationen entstehen. Die Aufhangung der Manipula-
tionseinheit oberhalb des Schmelzofens an einem
Traggestell ergibt den Vorteil, dass die Kokillen-
giessanlage auf dem Giessereiboden aufgestellt
werden kann, ohne dass spezielle Fundamente er-
forderlich sind.

Bevorzugte Weiterausgestaltungen der erfin-
dungsgemassen Niederdruck-Kokillengiessanlage
bilden Gegenstand der abhangigen Anspriche.

im folgenden wird ein Ausflhrungsbeispiel des
Erfindungsgegenstandes anhand der Zeichnung er-
lautert. Es zeigen rein schematisch:

Fig. 1 und 2 in Seitenansicht bzw. in Draufsicht
eine Niederdruck-Kokillengiessanlage; und

Fig. 3 bis 7 die einzelnen Arbeitsstationen in An-
sicht in Richtung des Pfeiles A in den Fig. 1 und 2.

Von der in den Fig. 1 und 2 in Seitenansicht
bzw. in Draufsicht gezeigten Niederdruck-Kokillen-
giessanlage sind in den Fig. 3 bis 7 die einzelnen
Arbeitsstationen in Ansicht in Richtung des Pfeiles
A in den Fig. 1 und 2 dargestellt, wobei zum besse-
ren Verstandnis die in dieser Richtung A gesehen
vor der jeweils gezeigten Arbeitsstation liegenden
Arbeitsstationen nicht gezeigt sind.

Wie insbesondere aus den Fig. 1 und 2 hervor-
geht, weist die Niederdruck-Kokillengiessanlage
eine Giessstation 1 mit einem Schmelzofen 2 auf,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

der auf einem Traggerist 3 angeordnet ist. Das in
den Fig. 3 bis 7 nicht gezeigte Traggerlst 3 stutzt
sich auf dem Giessereiboden 4 ab. Zur Anlage ge-
hort weiter ein Traggestell 5, das vier aufrechtste-
hende Stitzen 6, 7, 8, 9 aufweist. Alle diese Stit-
zen 6 bis 9 bestehen aus zwei miteinander ver-
schraubten Stutzenteilen 6a, 6b;, 7a, 7b bzw. 9a,
9b. Die in Richtung des Pfeiles A gesehen linke,
vordere Stltze 6 ist im oberen Teil abgewinkelt, wie
das insbesondere aus Fig. 3 ersichtlich ist. Die
Langsachse des oberen Stitzenteiles 6b bildet mit
der vertikalen Langsachse des unteren Stitzentei-
les 6a einen Winkel. Diese Ausbildung der vorderen
Stutze 6 erlaubt es, der grésseren Breite des
Schmelzofens 2 Rechnung zu tragen, ohne die
ganze Giessanlage breiter als notig bauen zu mus-
sen. Dank der Unterteilung der Stitzen 6 bis 9 in
zwei miteinander verschraubbare Stitzenteile ist es
moglich, die Anlage in einzelne Einheiten zu zerie-
gen, welche sich ohne grosse Probleme transportie-
ren lassen. Die Stitzen 6, 7, 8 und 9 stehen auf
dem Traggerist 3 bzw. auf dem Giessereiboden 4.

Auf den Stitzen 6 und 7 bzw. 8 und 9 ruht je ein
Quertrager 10 bzw. 11, der mit den zugeordneten
Stitzen 6, 7 bzw. 8, 9 verbunden ist. Auf diesen
Quertragern 10, 11 stitzen sich zwei Langstrager
12, 13 ab, die in einem Abstand voneinander und
zueinander paralle! verlaufen. Diese Langstrager
12, 13 legen eine geradlinige Bewegungsbahn 14
fir eine Fahreinheit 15 fest. An dieser Fahreinheit
15 ist eine Manipulationseinheit 16 befestigt, welche
eine Kokille 17 tragt, deren Kokillenhalften mit 17a
und 17b bezeichnet sind (siehe insbesondere die
Fig. 3 bis 7). Der genauere Aufbau der Manipulati-
onseinheit 16 wird spéter anhand der Fig. 3 bis 7
noch naher erlautert werden. Mittels der Fahreinheit
15 wird die Manipulationseinheit 16 in Richtung des
Pfeiles B entlang der linearen Bewegungsbahn 14,
d.h. in Langsrichtung der Langstrdger 12, 13, hin-
und herbewegt.

Die Giessstation 1 befindet sich am einen Ende
der Bewegungsbahn 14. Am gegenuberliegenden
Ende dieser Bewegungsbahn 14 ist eine Kihl- und
Schiichtstation 18 angeordnet, die ein Schlichtbad
19 aufweist. Zwischen der Giessstation 1 und der
Kihl- und Schlichtstation 18 befindet sich eine
Kerneinlegestation 20 sowie eine Entnahmestation
21, an der die Gussteile nach einer Seite hin weg-
gefihrt werden. Hierzu dient ein Wegflhrtisch 22,
der in Richtung des Pfeiles C (Fig. 2) entlang einer
Fuhrung 23 verfahrbar ist. Statt eines solchen Weg-
fuhrtisches 22 kann auch eine Greifereinrichtung
zum Erfassen und Wegfihren der Gussteile vorge-
sehen werden.

Wie aus der Fig. 2 hervorgeht, ist weiter ein Rei-
nigungsgerat 24 vorgesehen, das zum periodischen
Reinigen der Kokillenhalften 17a, 17b dient. Dieses
Reinigungsgerat 24 weist eine Reinigungskabine 25
auf, die bei vorliegendem Ausfihrungsbeispiel als
Sandstrahlkabine ausgebildet ist. Zum Reinigungs-
gerat 24 gehodrt weiter ein Filter 26 sowie eine
Plattform 27. Das Reinigungsgerat 24 kann in Rich-
tung des Pfeiles D translatorisch verschoben wer-
den, um aus der in Fig. 2 gezeigten Wartestellung
in die Arbeitsstellung verbracht werden zu kénnen.
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Anhand der Fig. 3 bis 7 wird nun der Aufbau der
Manipulationseinheit 16 beschrieben. Letztere ist in
diesen Fig. 3 bis 7 jedoch nur rein schematisch ge-
zeigt und nur soweit dargestellt, dass ihre Funk-
tionsweise erkennbar ist.

Die Manipulationseinheit 16 weist eine mit dem
Fahrwerk 15 verbundene Tragkonstruktion 30 auf.
Die Tragkonstruktion 30 ist in Richtung des Pfeiles
E heb- und senkbar. In der Tragkonstruktion 30 ist
ein langgestrecktes Flhrungselement 31 schwenk-
bar gelagert. Die Schwenkachse 32 des Flhrungs-
elementes 31 verlauft parallel zur Bewegungsrich-
tung B der Fahreinheit 15. Vom Fihrungselement
31 ragen zwei Lagerungselemente 33 und 34 weg,
von denen das eine Lagerungselement 33 fest
montiert und das andere Lagerungselement 34 in
Richtung des Pfeiles F linear verschiebbar gelagert
ist. Mit jedem Lagerungselement 33, 34 st
schwenkbar ein Tragarm 35 bzw. 36 verbunden.
Die Schwenkachsen 37 bzw. 38 der Tragarme 35
bzw. 36 verlaufen ebenfalls parallel zur Bewegungs-
richtung B der Fahreinheit 15 und sind somit paral-
lel zur Schwenkachse 32 des Fihrungselementes
31. An diesen Tragarmen 35, 36 sind die
Kokillenhélften 17a und 17b befestigt. In der in der
Fig. 3 gezeigten Giessstellung der Kokille 17 liegt
die Formtrennebene 39 in einer Vertikalebene, die
paraliel zur Bewegungsrichtung B der Fahreinheit
15 und der Manipulationseinheit 16 verlauft (Fig. 3).

Anhand der Fig. 3 bis 7 wird nun die Funktions-
weise der Niederdruck-Kokillengiessanlage naher
erlautert.

In der Fig. 3 (und links in Fig. 1) ist die Manipu-
lationseinheit 16 in ihrer einen Endstellung gezeigt,
in der sie sich in der Giessstation 1 befindet. Die
geschlossene Kokille 17 befindet sich auf dem
Giessmund des Schmelzofens 2. Die Kokille wird
auf bekannte Weise mit fliissigem Metall gefillt. Da-
bei wird der Fullvorgang durch Steuerung des
Druckverlaufes im Schmelzofen 2 an die Ausgestal-
tung des herzustellenden Gussteils angepasst.

Nach Beendigung des Giessvorgangs wird die
gefullte Kokille 17 durch eine Aufwartsbewegung
der Tragkonstruktion 30 in Richtung des Pfeiles E
vom Giessmund abgehoben. Die Fahreinheit 15
wird dann zusammen mit der Manipulationseinheit
16 in die Zwischenstellung, d.h. in die Entnah-
mestation 21, verfahren. In der Fig. 2 ist die Fahr-
einheit 15 in dieser Zwischenstellung gezeigt. Bei
sich in der Entnahmestation 21 befindlicher Manipu-
lationseinheit 16 wird die Kokille 17 gedffnet (siehe
Fig. 4). Dies erfolgt durch eine Bewegung des La-

gerungselementes 34 in Richtung des Pfeiles F ge-

gen aussen. Dabei wird die Kokillenhalfte 17b von
der Kokillenhalfte 17a wegbewegt. Mittels nicht ge-
zeigter, in den Tragarmen 35, 36 angeordneter
Ausstosser wird das fertige Gussstick aus der
Form ausgestossen und fallt auf den Wegflihrtisch
22, der sich wie in Fig. 4 gezeigt unterhalb der offe-
nen Kokille 17 befindet. Anschliessend wird der

Wegfihrtisch 22 in Richtung des Pfeiles C nach

aussen, d.h. aus der Entnahmestation 21 heraus,
bewegt. Wird anstelle eines solchen Wegfiihrtisches
22 ein Entnahmegreifer verwendet, so erfasst die-
ser das Gussstick und fordert Letzteres aus der of-
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fenen Kokille 17 heraus weg. Sobald der Wegfuhr-
tisch 22 entladen ist, fahrt er wieder zurlick in die
Beladeposition.

Die Manipulationseinheit 16 wird anschliessend
mittels der Fahreinheit 15 in die andere Endstel-
lung, d.h. zur Kihl- und Schlichtstation 18, bewegt.
In der Fig. 1 und die sich in dieser anderen End-
stellung befindliche Fahreinheit und die Manipulati-
onseinheit mit 151 bzw. 161 bezeichnet. Fig. 5
zeigt die sich in der Kuhl- und Schlichtstation 18
befindliche Manipulationseinheit 16. Die beiden sich
noch immer gegeniberliegenden Kokillenhalften
17a und 17b sind etwas auseinandergefahren und
werden dann durch Verschwenken der Tragarme 35
und 36 um die Schwenkachsen 37 bzw. 38 in Rich-
tung der Pfeile G bzw. H in das Schlichtbad 19 ein-
getaucht. Die in das Schlichtbad 19 eingetauchten
Kokillenhalften sind mit 17a’ und 17b’ bezeichnet.
im Schlichtbad 19 werden die Kokillenhalften 17a’,
17b’ auf die optimale Temperatur abgekihlt und mit
einem Schlichffilm (berzogen. Dann werden die
Tragarme 35 und 36 in Richtung der Pfeile G bzw.
H wieder um ihre Schwenkachsen 37 bzw. 38 zu-
rickgeschwenkt, bis sie ihre horizontale Endlage
einnehmen und sich die Kokillenhélften 17a und
17b wieder gegeniberliegen. Die Fahreinheit 15
fahrt wieder zuriick in die Zwischenstellung, d.h. in
die Kerneinlegestation 20. Die Kokillenhélften 17a
und 17b werden durch Verschieben des Lagerungs-
elementes 34 in Richtung des Pfeiles F soweit als
nétig auseinandergefahren. Gleichzeitig wird das
Flhrungselement 31 um seine Schwenkachse 32 in
Richtung des Pfeiles | um 90 verschwenkt. Wie die
Fig. 6 zeigt, nimmt dabei das Fihrungselement 31
eine vertikale Stellung ein, wahrend die Kokillen-
hélften 17a, 17b eine horizontale Lage einnehmen.
Das Einlegen des Kernes in die offene Kokille 17
erfolgt von der in Fig. 6 gesehen linken Seite her,
wie das durch den mit K bezeichneten Pfeil ange-
deutet ist. Nach erfolgtem Einlegen des Kernes wird
die Kokille 17 durch Zuriickfahren des Lagerungse-
lementes 34 geschlossen und das Fihrungselement
31 wird in Richtung des Pfeiles | um seine
Schwenkachse 32 in die horizontale Lage zurick-
verschwenkt. Die Fahreinheit 15 verfahrt die Mani-
pulationseinheit 16 dann wieder in die erste End-
stellung, d.h. in die Giessstation 1. In dieser wird
die Kokille 17 durch Senken der Tragkonstruktion
30 in Richtung des Pfeiles E auf den Giessmund
des Schmelzofens 2 aufgesetzt. Der beschriebene
Zyklus beginnt wieder von neuem.

Nach einer bestimmten Anzahl von Arbeitszyklen
ist es notwendig, die Kokillenhalften 17a, 17b zu rei-
nigen. Zu diesem Zwecke wird bei sich in der Ent-
nahmestation 21 befindlicher Manipulationseinheit
16 nach der Entnahme eines Gussteiles das Fuh-
rungselement 31 um seine Schwenkachse 32 in
Richtung des Pfeiles | im Uhrzeigersinn ver-
schwenkt, sodass die Kokillenhalften 17a, 17b ge-
gen die Bedienungsseite flr das Kerneinlegen ge-
richtet sind. Die Tragarme 35, 36 werden um ihre
Schwenkachsen 37, 38 in Richtung der Pfeile G
bzw. H in eine horizontale Lage verschwenkt. Die
beiden Kokillenhalften 17a, 17b sind nun in Richtung
des Pfeiles A gesehen von der linken Seite der An-
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lage her zugénglich, wie das Fig. 7 zeigt. Nun wird
das Reinigungsgerat 24 von der in Fig. 2 gezeigten
Warteposition in die Arbeitsposition verschoben. Die
Kokillenhalften 17a, 17b ragen dann in die Reini-
gungskabine 25 hinein und werden durch Sandstrah-
len gereinigt. Nach beendigter Reinigung wird das
Reinigungsgerat 24 wieder in die Wartestellung zu-
rickverschoben. Die Manipulationseinheit 16 wird
durch die Fahreinheit 15 zur Kiihl- und Schlichtstati-
on 18 verfahren. Zudem wird das Flihrungselement
31 wieder um die Achse 32 in die Horizontallage
verschwenkt. Die Kokillenhalften 17a, 17b werden,
wie anhand der Fig. 5 beschrieben, in das Schlicht-
bad 19 eingetaucht und mit einem Schlichtfilm Uber-
zogen. Nun kann der vorangehend erlauterte Ar-
beitszyklus wieder weiterlaufen (Kerneinlegen, Gies-
sen, Gussteilentnahme, Kihlen und Uberziehen der
Kokillenhalften mit einem Schilichtfilm).

Die Betatigung der einzelnen Teile der Manipula-
tionseinheit erfolgt vorzugsweise durch hydraulische
Antriebe. Die Fahreinheit 15 wird vorteilhafterweise
durch einen elektrischen Antrieb verfahren.

Die beschriebene Niederdruck-Kokillengiessanla-
ge hat unter anderem den Vorteil einer geringen
Baulange, da die Kerneinlegestation 20 und die
Entnahmestation 21 sich an derselben Stelle, nam-
lich in der Zwischenstellung der Fahreinheit 15 und
der Manipulationseinheit 16, befinden. Dabei erfolgt
das Kerneinlegen und das Wegfuhren der Gussteile
auf sich gegeniiberliegenden Seiten, wie das insbe-
sondere aus Fig. 2 deutlich hervorgeht.

Durch die gewéhite Anordnung der verschiede-
nen Arbeitsstationen ergeben sich kurze Fahrwege
der Fahreinheit 15 und der Manipulationseinheit 16.
Diese beiden Einheiten 15, 16 bewegen sich von
einer ersten Endstellung in eine Zwischenstellung,
von dieser in die zweite Endstellung, dann zuriick
in die Zwischenstellung und anschliessend in die
erste Endstellung.

Patentanspriche

1. Niederdruck-Kokillengiessanlage mit einer ei-
nen Schmelzofen (2) aufweisenden Giessstation
(1), einer Kerneinlegestation (20), einer Entnah-
mestation (21) fur die Gussteile, einer ein Schiicht-
bad (19) aufweisenden Kuhl- und Schiichtstation
(18) sowie einer die Kokillenhélften (17a, 17b) tra-
genden Manipulationseinheit (16), die oberhalb des
Schmelzofens (2) an einem Traggestell (5), das mit-
einander verbundene, aufrechtstehende Stitzen (6,
7, 8, 9) aufweist, zwischen den Stationen (1, 21,
18, 20) bewegbar gelagert ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Manipulationseinheit (16) entlang
einer linearen Bewegungsbahn (14) hin und her
verfahrbar ist und die Giessstation (1) und die Kihl-
und Schiichtstation (18) je an einem Ende der Be-
wegungsbahn (14) und die Kerneinlegestation (20)
und die Entnahmestation (21) dazwischen angeord-
net sind und die beiden Kokillenhalften (17a, 17b)
derart an der Manipulationseinheit {16) angeordnet
sind, dass in der Giessstellung der Kokille (17) die
Formtrennebene (39) in einer zur Bewegungsrich-
tung (B) der Manipulationseinheit (16) parallelen
Vertikalebene liegt.
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2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Manipulationseinheit (16) zwi-
schen zwei Endpositionen und einer dazwischen lie-
genden Zwischenposition hin und her verfahrbar ist,
wobei die Manipulationseinheit (16) sich in der ei-
nen Endposition in der Giessstation (1), in der an-
deren Endposition in der Kihil- und Schiichtstation
(18) und in der Zwischenposition sowohl in der Ent-
nahmestation (21) wie auch in der Kerneinlegestati-
on (20) befindet.

3. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Kerneinlegen und das Weg-
fuhren der Gussteile auf sich bezliglich der Bewe-
gungsbahn (14) der Manipulationseinheit (16) ge-
genuberliegenden Seiten erfolgt.

4. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Manipulationsein-
heit (16) an einer Fahreinheit (15) angebracht ist,
die entlang wenigstens eines, sich am Traggestell
(5) abstiitzenden Langstragers (12, 13) verfahrbar
geflhrt ist.

5. Anlage nach einem der Anspriche 2 bis 4, ge-
kennzeichnet durch ein Reinigungsgerat (24) fir die
Kokille (17), das von einer Wartestellung in eine Ar-
beitsstellung bringbar ist, in der bei sich in der Zwi-
schenposition befindlicher Manipulationseinheit (16)
die Kokillenhalften (17a, 17b) gereinigt werden.

6. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kokillenhalften
(17a, 17b) aufeinander zu und voneinander weg be-
wegbar und um jeweils 90° um eine gemeinsame
Schwenkachse (32), die parallel zur Bewegungs-
richtung (B) der Manipulationseinheit (16) verlauft,
schwenkbar in der Manipulationseinheit (16) gela-
gert sind.

7. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jede Kokillenhdlfte (17a, 17b) zu-
satzlich um eine eigene Schwenkachse (37, 38),
die parallel zur Bewegungsrichtung (B) der Manipu-
lationseinheit (16) veriauft, um jeweils 90° ver-
schwenkbar ist.

8. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Traggestell (5) vier
in den Ecken eines Vierecks angeordnete Stitzen
(6, 7, 8, 9) aufweist, die paarweise jeweils mittels
eines Quertragers (10, 11) miteinander verbunden
sind und dass auf den Quertragern (10, 11) min-
destens ein, sich etwa rechtwinklig zu diesen er-
streckender Langstrager (12, 13) abgestitzt ist.

9. Anlage nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Statzen (6, 7, 8, 9) aus zwei sich
aufeinander abstitzenden, miteinander |dsbar ver-
bundenen Stitzenteilen (6a, 6b; 7a, 7b; 9a, 9b) be-
stehen.

10. Anlage nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stutzen (6, 7) des einen,
ersten Stitzenpaares weiter voneinander beabstan-
det sind als die Stitzen (8, 9) des anderen, zweiten
Stitzenpaares und, dass eine Stitze (6) des ersten
Stitzenpaares im oberen Teil in Richtung gegen die
andere Stiltze (7) dieses ersten Stltzenpaares ab-
gewinkelt ist.
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