S an

142 672

' DEUTSCHE DEMOKRATISCHE REPUBLIK
“AMT FOR ERFINDUNGS- UND PATENTWESEN.

TENTSCH

Wirtschaftspatent o
Erteiit gema _§ 5 Absatz 1 des Anderungagesatzes zum Pate_mgam_z

RIFT 442672

In der vom Anmelder eingereichten Fassung verﬁffentlic_:ht

int.CL3

(44)  09.07.80 3(51) B 22 D 37/00

(21) WP B 22D /212 103 (22) 10.04.79

(71)  siehe (72)
(72) ;Schinkel, Hans-Geotg,_Dipl,-Phys., DD
(73)  siehe (72) ‘

(74) VEB Inducal, Abt. Neue Technik, 4731 G&llingen

{54) Verfahren zur galvanischen Formfﬁllungsérfassung
‘ Steuerung von MetallgieBprozessen

zurx

(57) Die Exfindung bezieht sich auf das Gebiset Hessung und

Steuerung von Produktionsprozessen, insbesondere der GieBereitechnik.

Ziel der Erfindung ist es, die durch subjektive Beeinflussung

im GieBprozeB8 hervorgerufenen Mingel der zeitlichen und

volumennmd8igen Ubersteuerung zu beseitigen. Erreicht wird das durch

ein mit bekannten Me8- und Schaltelementen durchgefiihrtes Verfahren der
unmittelbaren Fiillstandsmessung in der GieBform bei gleichzeitiger
Beeinflussung des GieB8prozesses, d.h. bei Erreichen des

.Flullvolumens in der Form wird der GieB8prozeS unterbrochen und die

nichste GieB8form eingefahren. Das Wesen der Erfindung besteht
darin, da8 durch die elektrische Verbindung der MeBelektrode und
der Kontaktelektrode mit einem Schaltglied und der galvanischen

Verbindung der beiden Elektroden iiber die Schmelze die

VergieBautomatik gesteuert wird, so daB durch die Beseitigung der

.subjektiven Beeinflussung iliber den Zeitgewinn und die

- Materialreduzierung eine hdhere Arbeitsproduktivitit erreicht wir

Vornehmlich wird dieses Verfahren dort Anwendung finden, wo
Arbeitsprozesse mit dosierten HMetallschmelzen durchgefiihrt

werden und insbesondere Dosierungen mit engen Toleranzen bendtigt

werden. = Fig.l -
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1. . . Mitel der Erfindung

VAVerfaHren zur gaivanischen FPormfiillungserfassung zur
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Steuerung von MetallgieBprozessen

2. ~ Anwendungsgebiet der Erfindung
Die erfindung findet Anwendung in der GieBereiteéhnik, ins-

besondere bei der Durchfiihrung von mechanisierten oder auto—

matisierten LietallgieBprozessen, vorzugsweise bei GieBverfah- .
ren, die eine Portionierung der Giefmetalle erfordern.

3. ' Charakteristik der bekannten technischen Lésungen.
Zur Durchfilbrung des mechanisierten oder automatisierten Me—
tallgiefprozesses ist eine Steuergrdfe zur Dosierung der ge-
wiinschten Giefmenge fiir die jeweilige GieBform erforderlich.
Von den bekannten Verfahren sind am gebrZuchlichsten die Ge;
wichtsdosierung mittels GefiBwigung und die Dosierung iiber

"GiefBzeiteinstellung bel druckmittielbetdtigten, stopfenbetd-

tigten und magneto—hydrodynamischen Anlagen.

Den Bescnderheiten der GieBeinrichiung und der GieBformen
Rechnung tragend sind sidndige oder zumindest in geringen.
Abstinden vorzunehmende manuelle Korrekturen der GieBpara— -
meter erforderlich; ebenso bedingen lModellwechsel Neuein—
stellungen der DosiergrsBen. _

Es sind weiterhin Verfahren bekannt, die die Nachteile der
aufgezeigten Dosierverfahren zu kompensieren versuchen, in-
dem die Anwesenheit von GieBmetall im Steiger bzw., der Ein-
guBsfinung der gefiillten Formen mittels optischer oder
thermodynamischer Dedektoren registriert wird, wobei rela-
tiv empfindliche Einrichtungen angewendet werden missen, die
dem rauvhen GieBereibetrieb nur bedingt standhalten. ’
Storende, das lieBergebnis verfdlschende Faktoren wie bren-
nznde GieBgase, Schlacke und Verunreinigungen auf der Bad-
oberfliche, formenszpezifische und metallurgische Belange
u.a. wirken negativ auf den Ablauf ein. o
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.;Auﬁerdem elgnet s1ch dleses Verfahren nur fir einige GleB-
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varfahren uﬁd kann z.B. bel Schleuderguﬁ u.d. nicht ennge--
_setzt werden. . - :

4o o Ziel der Erfindung

‘Das Ziel der Erflnduno 1st es, die aus dem Stand der Technik'

bekannten technlschen und tkonomischen K& ingel zu beseltlgen.

Besonders stellen sich diese Mangel so dar, dab

- bei der Gewichts- bzw Zeltd051erung einerseits die manu—
ell veranderllchen Gleﬁparameter negativ elnwlrken, hinzu

~ kommen die Storgroﬁen der GleBanlage wie Erosion der GieB-
duse, Jlskos1tatsanderung der Schmelze infolge von Tempe-
ratur- und Analyseschwankungen, die eine Verdnderung der
AbguBmenge bew1r&en und standlg vom Bedlenmann korrlclert

werden miissen;

--'bel den bekannten lieBmethoden unmittelbarer Anwesenheits~ -

: feststpllung von GieBmetall im Steiger die debei: eingesetz~—
ten Einrichtungen fiir den rauhen Betrieb. zu empfindlich .
sind, der Einsatz erst bei hoheren Temperaturen mogliclh
ist, formenspezifische und metalTurblsche StorgrsBen wie
aus den Steiger austretende brennende GieBgase, Schlacke
auf der Metallbadoberfliche etc. das leBergebnis verfal-
schen und demzufolge ein reibungsloser automatischer Be-
trieb in Frage gestellt ist. |

Der hohe Skonomische Aufwand fiir die Steuer- und Regelein?
richtungen gewihrleistet trotzdem keinen reibunzslosen. au-
tomatischen Ablauf.

5 Darlegung des Wesens der Erfindung
Die technische Aufgabe wird dadurch geldst, daB'physikali—f
sche Eigenschaften durch den Einsatz an sich oe&annter Ele—

‘mente so ausgenutzt werden, daf die Fullsnandsmessung auf.

galvanischem Yege erfolgt.
(=]

Hierbei werden drei Moglichkeiten dargestellt, einmal die

Fiillstandserfassung im unmittelbaren Steigerbereich, zum
zweiten im Bere;cb der Eingufoffaung von GuBformen, ohne
dafl der ClehSurgﬂl die HeBelektrode trifft, und ‘drittens
innerhalb einer Sohleuderguﬁkokilie.
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Die wesentlichen Lierkmale der Erfindung steilen sich wie
70 folgt dar: ’ | ‘ '

' - lieBelektrode aus hochschmelzenden, leitfihigem Material
‘wird mittels mechanischer Einrichtung in die MeBzone ein-
gefilhrt; o ' ' |

- Gegenelektrode oder Kontaktelektrode gleicher Art im GleB-
75 gefiB mit stdndigem Kontakt mit der Schmelze; :
- beide Elektroden sind mit der Steuerungsautomatik der

GieBeinrichtung unmittelbar gekoppelt;
- bei GieBeinrichtungen mit StopfenverschluB wird der 1e1t~
" fszhige Stopfen als Gegenelektrode verwendet.

80 Mit der aus den oben genannten technischen Mltteln bestehen~—
den neuen MeBelnrlchtung ist es mdglich, den Verfahrens-
schritt "Fiillstandsmessung" unmittelbar in den automatisier—"
ten GieBprozeB einzufligen, ohne. daB hierbei weitere subjek-

- $ive Hendlungsfaktoren erforderlich sind.

85 Der Vorteil mit der Anwendung dieses MeBverfahrens besteht
darin, daB einerseits keine subjektiv beeinfluBte Handlung
in den DosierungsprozeS eingréift4und andererseits durch die.
gegeniiber der bisherigen Handhabungén genauere GieBmetall—
dosierung je nach GieBverfahren bis zu 5 % GuBmaterial einge—

90 spart wird und der AusschuBanteil durch nicht vollst&ndig
gefiillte Formen entfdllt.

6. AuSLuhrungsbelsnlel
" Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfuhrungsbelsplnl

nsher erliutert werden.
95 In der Zeichnung bedeuten
Fig.1: Anordnung der leSeinrichiung: GieBeinrichtung - Stei-
ger der GieBform | )
Fig.2; Anordnung der KeBeinrichiung: GieBeinrichtung - Ein-
guBsffnung der GieBform
100 Fig.3: Anordnung der keBeinrichtung: GieBeinrichtung -
SchlesuderguBkokille
7u einer VergieBeinrichtung 1 ist im automatisierten GieB-
betrieb eine Formanlage mit den GieBformen 2 bzw. Schleu~

derguBkckiile 5 angeordnet. Dic Lage zueinander ist so aus-

105 gefithrt, daB dex Giefsirehl 39 aus der flissigen Schmelze €
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“in dle Fulloffnung 4 der Gleﬁform 2 oder iiber eine Zusatz-~ :

rinne 7 in diese gelangt Die Form wird entsprechend der Er— -

_fordernlsse gefullt D1e Anze1~e des Fullstandes wird lber

die heBelektrode 13, die in den Steiger 3 oder die Fiilloff—
nung 4 oder die Stirnseite der Schleuderguﬁkokllle 5 elnge-.

‘fuhrt ist, als Iﬁformatlon des elektrischen Impulses iibex

die Verbindung zur Kontaktelektrode 14 mittels Schaltglled.
12 bewerkstelllgt und iiber die Schalteinrichtung der Ver-
gleBanlage 1 zur Unterbrechung des cieBsirahles 9 benutzt.
Das- Betdtigen der MeBelektrode 13 beziiglich des Ein- und
Ausfahrens wird durch eine geeignete mechanlsche Elnrlch--
tung 11. vorgenommen.‘ _ Co

Der Ablauf ‘erfolgt sd,»daB nach dem Eiﬁfahren der zu fiillen—

" den GieBform 2 in.die Stellung "Fiillen" die GieB5ffnung de T
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-Dos1ere1nrlchtung fre1gegenen.w1rd und der GieBstrahl 9 aus

der Metallbadschmelze 8, welche sich im GefdaB der Vergiefl-
einrichtung 1 befindet, durch die Fulloffnung 4 bzw. iiber
die Zw1sohenr1nne 7 in die GieBform 2 bazw. die Schleuder-
guBkokllle 5 gelavgt. Gleichzeitig wird durch eine geeig-
nete mechanlsche Einrichtung 11, die ihre Schaltinformation
durch den GieBbeginn erhdlt, die MeBelektrode 13 in den
Stelger 3 oder die Piillsffnung 4 oder in den GieBrsum 6 der
Schleudercuﬁkokllle 5 mit vorprogrammierter Badspiegelhthen—
elnstellung eingefiihrt. Die Sollbadhohe wird zweckmidBiger—
weise um den Betrag geringer gemahlt den das durch Ab-
schaltverzdgerungen noch hach dem Signal nGieBen beenden"
in die GieBform 2 gelangende Fliissigmetall einnimmt.
Wenn.dle Schmelze 8 in der GieBform 2- die fiir die Ausfiil-
lung der Giefform 2 erforderliche Badspiegelhshe erreicht
hat, erfolgt dadurch gleichzeitig der Kontakt mit der llel-
elektrode 13, Hierdurch wird iber die f1u881ge Metall-

- gchmelze 8-9-10 mit der Kontaktelektrode 14, dle am GieB—

gefda8 1 mit der darin bellndllchen Schmelze Kontakt hat,

der Stromkreis geschlossen und’ der Impuls iiber das Schalt-

glled 12 der Steuer- und Schaltautonatlk der Vergleﬁewn-
richtung 1 zugefinrt, welche unmittelbar eine GieBstrahl-

unterbrechung bewirkt.

'_Glelchveltlg wird die meBalektrode 13 aus der Gieﬁform 2

BNSDOCID: <DD
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. bzw. der SchleuderFuBkokllle 5 herausgehoben und Form-
145 anlage bringt die nachfolgende GieBform in G1eBpos1tlon.
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| AnSpruch

1. Verfahren zur galvanlschen rormfullungserfaosung gur

".Steuerung von Netallgleﬁprozessen mittels direkter Mef-

mogllchkelt bel gleichzeitiger Gleﬁstrahlbeelnflussung

.geke nnzeichnet da ‘duzrch, daB elne 1ﬁ

Stelger oder der EinguBoffnung der Glerorm oder im GieB—
raun einer Schleuderguﬁkokllle angeordnete Heﬁelektrode
durch ‘die- Kontaktverblndung iiber die MGtallbadschmelze
zunaKontaktelektrode die GleBstrahlunterbnecbung auslost.

_2 Verfahren nach Punkt 1 g ekennszeichn e t
dadurch, daf die Kontaktelektrode unmittelbaren

Kontakt mit der Schmelze im VergieBgefdl hat und gemeln—
sam mit. der leBelektrode elektrische Verblndung zu einem
Schaltglied hat. '

3, Verfahren nach Punkt 1 gekennia eichnet
dadurch, dafl die Eeﬁelektrode mittels mechanischer
Elnrlchtung fiir. die Dauer des Abgusses in den Steiger
oder die mlnguﬁoffnang der GieBform eingefinrt wird.

4. Verfahren: nach Punkt 3 geken nzeichnet
dadurch, daB die mechanische Eln*1chtung mit: der
Steuerung der GleGelnrlchtung gekopnelt ist.

5. Verfahren nach Pun&t 2 geke annzeichnet
dadurch, daB bei GieBeinrichtungen mit Stopfen~
verschlufl der elektrisch leitfahige Stopfen als Kontakt—
elektrode verwendet werden kann.

Hierzu_.3_ Seiten Zeichnungen
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