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Beschreibung

Die Erfindung gebt aus von einer Vorrichtung zum
StranggieBen mit den im Oberbegriff des Anspruchs 1
angegebenen Merkmalen.

Fur den StrangguB von Edelmetallen, Edelmetalle-
gierungen und/oder NE-Metallen sind Vorrichtungen
bekannt, die eine Schmelzkammer aufweisen, in der
das zu schmelzende Material eingebracht wird. Die zum
Erschmelzen notwendige Energie wird durch eine Ener-
giequelle bereitgestellt. Das erschmolzene Material
wird Uber eine StrangguBkokille mittels einer Abzugs-
vorrichtung abgezogen. Die StrangguBkokille weist
einen, dem gewlnschten Querschnitt des Stranges
angepaften Querschnitt auf.

Beim StrangguB, insbesondere von Edelmetallen
und/oder Edelmetallegierung verbleibt ein Rest des
Ausgangsmaterials an den Wandungen der Schmelz-
kammer und/oder der StrangguBkokille. Dieser Rest
wird im Hinblick auf den relativ hohen Preis des Materi-
als wiedergewonnen. Hierzu ist es notwendig, die
Schmelzkammer und die StrangguBkokille abzukuhlen.
Wahrend der Abkuhlzeit ist die Vorrichtung nicht ein-
satzbereit. Dies minimiert die Einsatzzeit der Vorrich-
tung, was sich in den Herstellungskosten des
Strangmaterials wiederspiegelt.

Die Abkihlung der vorgenannten Teile muf3 auch
dann erfolgen, wenn ein Wechsel der GieBabmessung,
der Dimension, der Form vorgenommen werden soll.
Das gleiche gilt z.B. beim Wechsel von einer Band- auf
eine Doppelbandform, eine Draht- oder Doppeldraht-
form oder auf eine Rohrform.

Die StrangguBkokille und die Schmelzkammer wer-
den auch dann abgekihlt, wenn ein Wechsel des zu
erschmelzenden Materials vorgenommen werden soll,
wie zum Beispiel beim Wechsel von einer 9 Karat zu
einer 14 Karat Goldlegierung. Dies ist notwendig, um
die gewiinschte Reinheit des Material zu gewahrleisten.

Um den Herstellungsvorgang zu beschleunigen,
hat man bereits mehrere Vorrichtungen zum Einsatz
gebracht. Hierdurch wurde zwar die Einsatzzeit einer
Vorrichtung erhéht, jedoch ist fir mehrere Vorrichtun-
gen der Platzbedarf relativ gro. Desweiteren sind bei
mehreren Vorrichtungen Investitionen notwendig, die
sich wiederum negativ auf die Herstellungskosten aus-
wirken.

Im Zusammenhang mit Vorrichtungen zum Strang-
gieBen sei exemplarisch auf die, durch die DE 37 40
530 A1 bekannte Vorrichtung verwiesen. Durch die DE
37 40 530 A1 ist eine Vorrichtung zum StranggieBen
bekannt, welche eine Schmelzkammer, eine Energie-
quelle zum Aufschmelzen des Materials, eine Strang-
guBkokille und eine, unterhalb der StrangguBkokille
angeordneten Abzugsvorrichtung aufweist.

Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Erfin-
dung die Zielsetzung zu Grunde, die bekannte Vorrich-
tung so weiter zu entwickeln, daB die Einsatzzeiten der
Vorrichtung erhéht werden kénnen.
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Diese Zielsetzung wird durch eine Vorrichtung zum
StranggieBen, insbesondere von  Edelmetallen
und/oder Edelmetallegierungen und/oder NE-Metallen
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 erreicht. vorteil-
hafte Weiterbildungen sind Gegenstand der Unteran-
spriche.

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zeichnet sich
dadurch aus, daB sie mehrere Schmelzkammern mit
der jeweils zu einer Schmelzkammer dazugehdrigen
StrangguBkokille aufweist, die auf einem gemeinsa-
men, verschwenkbaren Trager angeordnet sind.

Durch diese Ausbildung wird die Einsatzzeit der

Vorrichtung wesentlich erhéht. Dies verringert die Her-
stellungskosten des Strangmaterials. Im Gegensatz zu
den bisherigen Vorrichtungen kann beim Wechsel des
Material eine quasi kontinuierliche Arbeitsweise der
Vorrichtung erzielt werden. Wahrend des StranggieB-
vorgangs kuhlen sich die vorher im Einsatz befundene
Schmelzkammer und StrangguBkokille ab, so daB diese
anschlieBend entsprechend fir den weiteren Einsatz
vorbereitet werden kénnen. Desweiteren benétigt die
Vorrichtung nicht mehr Platz als die bisher verwendeten
Vorrich'Xungen. Da die Vorrichtung mit einem ver-
schwenkbaren Trager ausgebildet ist, bedarf es bei der
Vorrichtung keiner zusatzlichen Abzugsvorrichtung. Der
Trager wird soweit verschwenkt, bis die Austrittséffnung
der StrangguBkokille Uber der Abzugsoéffnung positio-
nert wird. Dies minimiert auch den konstruktiven Auf-
wand der Vorrichtung.
Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemafen Vorrichtung
kann darin gesehen werden, daB die bisher sich im Ein-
satz befindenden Vorrichtungen entsprechend in erfin-
dungsgemaBe Vorrichtungen umgertstet werden
kénnen.

Um die Vorbereitung der Schmelzkammer und der
StrangguBkokille fir einen weiteren StrangguBvorgang
zu erleichtern, wird gemaB einem weiteren Gedanken
vorgeschlagen, die Schmelzkammer und die Strang-
guBkokille auswechselbar an Trager anzuordnen. Dies
beschleunigt die Arbeitsweise und verringert somit die
Standzeiten der Vorrichtung.

Der Trager kann mittels eines Antriebs oder manu-
ell verschwenkt werden. Die gewiinschte Positionierung
der Schmelzkammer und der StrangguBkokille Gber der
Abzugsvorrichtung wird dabei durch eine Indexierung
sichergestellt. Vorteilhafterweise wird der Tréger durch
einen elekiromotorischen Antrieb verschwenkt. Bei dem
elektromotorischen Antrieb kann es sich zum Beispiel
um einen Schrittmotor handeln. Der Schrittmotor hat
auch den Vorteil, daB eine exakte Positionierung der
StrangguBkokille Uber der Abzugsvorrichtung ermég-
licht wird.

Zum Erschmelzen des Materials wird vorgeschla-
gen die erfindungsgemaBe Vorrichtung mit einer Induk-
tions- oder Widerstands-Heizung auszubilden.

GemaB einem weiteren Gedanken wird vorgeschla-
gen, den Trager mit zwei, im Abstand zueinander ange-
ordneten Platten auszubilden, die an einem
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gemeinsamen Arm befestigt sind. Der Arm ist dabei um
seine vertikale Achse verschwenkbar am Gestell der
Vorrichtung gelagert.

Weitere Merkmale und Vorteile der erfindungs-
gemaBen Vorrichtung werden anhand von Ausfih-
rungsbeispielen erlautert. Hierbei zeigt

Figur 1 eine erste Vorrichtung in der Draufsicht,
Figur 2 die Vorrichtung in einer Seitenansicht,
Figur 3 die Vorrichtung in der Frontansicht und
Figur 4 eine zweite Vorrichtung in der Draufsicht.

Die Vorrichtung 1 weist ein Gestell 2 auf, in dem die

nicht dargestellten Nebenaggregate der Vorrichtung
angeordnet sind. Auf dem Gestell 2 ist ein verschwenk-
barer Trager 3 angeordnet. Der Trager 3 umfafBt drei im
Abstand zueinander angeordnete Platten 4; 5; 5a auf.
Zwischen den Platten 4; 5; 5a sind Schmelzkammern 6
und die zu jeder Schmelzkammer 6 dazugehdrige
StrangguBkokille 7 angeordnet. Die Platten 4 und 5a
dienen dabei zur Halterung der Schmelzkammer 6. Die
Platte 5a ist mit Offnungen versehen, durch welche sich
die StrangguBkokillen 7 erstrecken. Die Platten 4; 5; 5a
sind mit einem Arm 8 drehfest verbunden. Der Arm 8 ist
um seine vertikale Achse 9 verschwenkbar.
In den Figuren 1; 2 sind Vorrichtungen dargestellt mit
mehreren Stationen, wobei unter einer Station eine
Schmelzkammer mit der dazugehérigen StrangguBko-
kille verstanden wird. Die Anzahl der Stationen kann
entsprechend dem Einsatzzweck der Vorrichtungen
unterschiedlich hoch sein. Sind mehrere Stationen vor-
gesehen, so ist es zweckmaBig, die Stationen syme-
trisch bezlglich der Achse 9 anzuordnen, da dann der
Verschwenkwinkel gleich groB ist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum StranggieBen von Edelmetallen
und/oder Edelmetallegierungen und/oder NE-
Metallen, mit mindestens einer Schmelzkammer
(6), einer Energiequelle zum Aufschmelzen des
Materials, mit einer StrangguBkokille (7) und mit
einer unterhalb der StrangguBkokille (7), angeord-

neten  Abzugsvorrichtung, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vorrichtung  mehrere
Schmelzkammern (6) aufweist, daB diese

Schmelzkammern (6) mit der jeweils dazugehér-
gien StrangguBkokille (7) auf einem gemeinsamen,
verschwenkbaren Trager (3) angeordnet sind, und
daB jede Schmelzkammer (6) mit der dazugehéri-
gen StrangguBkokille (7) Uber eine gemeinsame
Abzugsvorrichtung verschwenkbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schmelzkammern (6) und/oder
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die StrangguBkokillen (7) auswechselbar sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daf3 eine Antriebsvorrichtung zum
Verschwenken des Tragers (3) vorgesehen ist.

4. \Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die Antriebsvorrichtung elekiromoto-
risch arbeitet, insbesondere ein Schrittmotor ist.

5. Vorrichtung nach einem oder mehreren Anspri-
chen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafB die
Energiequelle eine Induktions- oder Widerstands-
Heizung ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Trager (3) wenigstens zwei im
Abstand zueinander angeordneten Platten (4;5)
und einen Arm (8) umfaBt, wobei die Platten (4;5)
mit dem Arm (8) verbunden sind und zwischen den
Platten (4;5) die Schmelzkammern (6) und die
StrangguBkokillen (7) angeordnet sind.

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren Anspri-
chen 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dafB die
StrangguBkokillen (7) unterschiedliche Quer-
schnitte, Formate und Anzahl von GieBstangen
aufweisen.

Claims

1. Apparatus for the continuous casting of noble met-
als and/or noble metal alloys and/or non-ferrous
metals, having at least one melting chamber (6), a
source of energy for melting the material, a contin-
uous casting mould (7) and a withdrawal device
arranged beneath the continuous casting mould
(7), characterized in that the apparatus has a plural-
ity of melting chambers (6), in that these melting
chambers (6) are arranged, together with the
respectively associated continuous casting mould
(7), on a common swivellable carrier (3), and in that
each melting chamber (6) with the associated con-
tinuous casting mould (7) is swivellable above a
common withdrawal device.

2. Apparatus according to claim 1, characterized in
that the melting chambers (6) and/or the continuous
casting moulds (7) are interchangeable.

3. Apparatus according to Claim 1 or 2, characterized
in that a drive device is provided for swivelling the
carrier (3).

4. Apparatus according to Claim 3, characterized in
that the drive device operates by electric motor, in
particular is a stepping motor.
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5. Apparatus according to one or more of Claims 1 to
4, characterized in that the source of energy is
induction heating or resistance heating.

6. Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the carrier (3) comprises at least two plates
(4;5) arranged at a distance from one another, and
an arm (8), the plates (4;5) being connected to the
arm (8), and the melting chambers (6) and the con-
tinuous casting moulds (7) being arranged between
the plates (4;5).

7. Apparatus according to one or more of Claims 1 to
6, characterized in that the continuous casting
moulds (7) have different cross-sections, formats
and numbers of casting bars.

Revendications

1. Dispositif pour la coulée continue de métaux pré-
cieux et/ou d'alliages de métaux précieux et/ou de
métaux non ferreux, avec au moins une chambre
de fusion (6), une source d'énergie pour la fusion
du matériau, avec une coquille de coulée continue
(7) et avec un dispositif d'extraction disposé au-
dessous de la coquille de coulée continue (7),
caractérisé en ce que le dispositif présente plu-
sieurs chambres de fusion (6), en ce que ces cham-
bres de fusion (6) sont disposées avec la coquille
de coulée continue (7) respective sur un support (3)
commun pouvant pivoter, et en ce que chaque
chambre de fusion (6) peut pivoter avec la coquille
de coulée continue (7) respective au-dessus d'un
dispositif d'extraction commun.

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les chambres de fusion (6) et/ou les
coquilles de coulée continue (7) sont démontables.

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu'un dispositif d'entrainement est prévu pour
le pivotement du support (3).

4. Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que le dispositif d'entrainement fonctionne avec
un moteur électrique, en particulier un moteur pas-
a-pas.

5. Dispositif selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions 1 & 4, caractérisé en ce que la source d'éner-
gie est un chauffage par induction ou un chauffage
par résistance.

6. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le support (3) comprend au moins deux pla-
ques (4 ; 5) disposées a distance l'une de l'autre et
un bras (8), les plaques (4 ; 5) étant reliées au bras
(8) et les chambres de fusion (6) et les coquilles de
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coulée continue étant disposées entre les plaques
4;95).

Dispositif selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 1 & 6, caractérisé en ce que les
coquilles de coulée continue (7) présentent des
sections, formats et un nombre différents de barres
de coulée.



Fig. 1
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