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(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) zum
Herstellen von Werkstucken mittels Gieldens einer

’ 7S
Metallschmelze in Formen (2), wobel die Vorrichtung g1 { :
einen Rundtisch (3) aufweist, wobel die Vorrichtung \‘*«,\ 3\ 11. AN
(1) mehrere Formentrager (4) fur die Formen (2) wu\ \
aufweist die auf dem Rundtisch (3) angeordnet sind, y \' W’ \
wobei die Formentrager (3) zumindest in einer o/ g A S S
radialen Richtung des Rundtisches (3) auf dem \,?"“:‘:“f\“?:*f b
Rundtisch (3) verschiebbar gelagert sind, wobei die “ S ‘ \M,:x‘:-v:\lumk’
Formentrager (4) in Fuhrungen (5) des Rundtisches el ,.M ‘;’ T
(3) radial zu dem Rundtisch (3) verschiebbar sind, b= \\ "h ,x"f
wobel die Fuhrungen (5) zumindest bis zu einem k“*-{i?{ifi?:i:‘::
aulleren Randbereich des Rundtisches (2) verlaufen o : ___________
und die Formen (2) durch radiales Verschieben der f> B 5
Formentrager (4) in den Fuhrungen (5) von dem

Rundtisch (3) ausschleusbar sind.



dsterrelchisches AT 517 422 B1 2020-07-15

patentamt

P

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen von Werkstlcken, wobeil die Vor-
richtung zumindest eine Giel3station zum Einbringen einer Metallschmelze in Formen aufweist,
wobel die Vorrichtung einen Rundtisch aufweist, wobei die Vorrichtung mehrere Formentrager
fur die Formen aufweist die auf dem Rundtisch angeordnet sind, wobei die Formentrager zu-
mindest in einer radialen Richtung des Rundtisches auf dem Rundtisch verschiebbar gelagert
sind.

[0002] Eine Vorrichtung der eingangs genannten Art ist beispielsweise aus der DE 2156263 A1,
der DE 3023685 A1, der DE 19623214 A1, der US 4589467 A sowie der FR 2394349 A1 be-
kannt geworden. Aus der WO 897501 A1 ist eine Vorrichtung zum Herstellen gegossener
Werkstucke mit einem Karusselltisch, auf dem die Gie3formen mittels eines Hebezeuges radial
verlagert werden konnen, beschrieben. Weilters ist aus der DE 3422121 A1 eine Vorrichtung
bekannt geworden, bel welcher Formen entlang der Peripherie eines Rundtischs angeordnet
sind. Jede der Formen ist hierbei Tell einer Einrichtung zum Gegendruckgief3en. Nachteilig an
den bekannten Vorrichtungen ist unter anderem, dass eine Manipulation der Formen nur einge-
schrankt moglich ist und die Formen nicht auf einfache Weise von dem Rundtisch ein- und
ausgeschleust werden konnen. Auch ist es von Nachteil, dass die Stuckzahl, die mit der Vor-
richtung In einer vorgegebenen Zeit hergestellt werden kann, bauartbedingt stark limitiert ist.

[0003] Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, die oben genannten Nachteile des Stands der
Technik zu uberwinden.

[0004] Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung der eingangs genannten Art erfindungsgemars
dadurch gelost, dass die Formentrager in Fuhrungen des Rundtisches radial zu dem Rundtisch
verschiebbar sind, wobeil die Fuhrungen zumindest bis zu einem aul3eren Randbereich des
Rundtisches verlaufen und die Formen durch radiales Verschieben der Formentrager in den
Fuhrungen von dem Rundtisch ausschleusbar sind.

[0005] Durch die radiale Verschiebbarkeit der Formentrager in den Fuhrungen konnen Formen,
welche von den Formentragern gehalten werden, auf einfache Weise auf dem Rundtisch mani-
puliert werden. Daruber hinaus ermoglicht die Erfindung ein einfaches Ein- und Ausschleusen
der Formen.

[0006] Die Produktivitat der Vorrichtung lasst sich dadurch steigern, dass um den Rundtisch
Bearbeitungsstationen, insbesondere zum Giel3en einer Schmelze in die Formen und/oder
Reinigen der Formen und/oder zur Entnahme der Werkstucke und/oder zur Entnahme der
Formen, angeordnet sind. Hierbel kann der Rundtisch mittels eines Antriebes um eine Achse
verdrehbar sein, sodass die Formentrager durch eine Rotation des Rundtisches zwischen den
Bearbelitungsstationen verlagerbar sind.

[0007] Gemal3 einer vorteilhaften Variante der Erfindung, welche sich durch eine besonders
grof3e Wirtschaftlichkeit auszeichnet, kann es vorgesehen sein, dass sie mehrere Giel3stationen
zum Einbringen der Metallschmelze in die Formen aufweist, wobei die Anzahl der Giel3stationen
kleiner ist als die Anzahl der auf dem Rundtisch angeordneten Formentrager.

[0008] Gemal3 einer vorteilhaften Weiterbildung, konnen die Giel3stationen Giel3loffel aufwei-
sen, wobel die Anzahl der Gie3loffel gro3er sein kann als die Anzahl der Giel3stationen. Diese
Variante der Erfindung ermoglicht auch ein gleichzeitiges Einbringen von Schmelze an unter-
schiedlichen Stellen der Form.

[0009] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erlautert.

[0010] Es zeigen jewells in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:
[0011] Fig. 1 eine Draufsicht auf eine erfindungsgemaBe Vorrichtung;
[0012] EinfUGhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausflihrungs-
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formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemars3
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ubertragen
werden konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
diese Lageangaben bei einer Lageanderung sinngemal auf die neue Lage zu ubertragen.

[0013] Gemal3 Fig. 1 weist eine Vorrichtung 1 zum Herstellen von Werkstucken mittels Einbrin-
gens einer Metallschmelze in Formen 2 einen Rundtisch 3 auf. Auf dem Rundtisch 3 sind meh-
rere Formentrager 4 angeordnet, in welchen die Formen 2 auf dem Rundtisch 3 gehalten sind.
Die Formentrager 4 sind auf dem Rundtisch 3 in radialer Richtung des Rundtisches 3 ver-
schiebbar gelagert. Hierzu konnen die Formentrager 4 in bzw. an entsprechenden in Fuhrungen
5 des Rundtisches 3 angeordnet werden. Die Fuhrungen 5, die beispielsweise als Fuhrungs-
schienen ausgebildet sein konnen, konnen zumindest bis zu einem aul3eren Randbereich des
Rundtisches 3 verlaufen, sodass die Formen 2 durch radiales Verschieben der Formentrager 4
in den Fuhrungen 5 von dem Rundtisch 3 ausschleusbar sind. In der dargestellten Ausflh-
rungsform stehen die Fuhrungen 5 etwas Uber den Rand des Rundtisches 3 Uber.

[0014] Die Formentrager 4 konnen einen QOberteil und einen Unterteil aufweisen. Die Form 2
selbst kann als Kokille mit einem QObertell und einem Unterteil ausgebildet sein. In dem QObertell
des Formentragers 4, kann der Oberteil der Form 2 und auf dem Unterteil des Formentragers
ein Unterteil der Form 2 angeordnet sein. Der Oberteil des Formentragers 4 kann hierbei gabel-
formig ausgebildet sein. Durch eine vertikale Bewegung des Oberteils des Formentragers 4
kann die Form 2 bzw. die Kokille geoffnet werden und ist beispielsweise fur eine Reinigung
zuganglich.

[0015] Um den Rundtisch 3 und aul3erhalb des Rundtisches 3 konnen Bearbeitungsstationen
angeordnet sein. In der dargestellten Ausfuhrungsform sind eine Giel3station 6 zum Umgiel3en
einer Schmelze in die Formen 2 und eine Entnahmestation 7 vorgesehen. Zum Beflllen der
Formen 2 kann die entsprechende Form 2 durch Drehung des Rundtisches 3 vor der Giel3stati-
on 6 positioniert und durch Verschieben in radialer Richtung des Rundtisches 3 in die Giel3sta-
tion 6 eingefuhrt werden.

[0016] Der Rundtisch 3 ist mittels eines Antriebes um eine Achse verdrehbar, sodass die For-
mentrager 4 durch eine Rotation des Rundtisches 3 zwischen den Bearbeitungsstationen verla-
gerbar sind. So wird nach Befullen der Form 2 bzw. der Kokille in der Giel3station 6 mit der
Schmelze die befullte Form 2 wieder auf den Rundtisch 3 geschoben und durch eine Drehung
des Rundtisches 3 In Richtung einer Entnahmestation 7 weitergedreht. Die Drehung des Rund-
tisches 3 ist hierbei so getaktet, dass nach Weitertransport der befullten Form 2 eine noch nicht
beflllte Form 2 vor der Giel3station 6 zu liegen kommt. Der Transport der beflullten Form 2 von
der Giel3station 6 zu der Entnahmestation 7 erfolgt vorzugsweise in zwei Takten. Wahrend des
Transportes der beflllten Form 2 von der Giel3station 6 zu der Entnahmestation 7 erfolgt eine
AbkUhlung und Verfestigung bzw. Erstarrung der Metallschmelze in der Form 2. In der Entnah-
mestation 7 wird die Form 2 geoffnet und das Werkstlick aus der Form 2 entnommen, auf ein
Transportmittel beispielsweise ein Forderband, gelegt und abtransportiert.

[0017] Zusatzlich zu den dargestellten Bearbeitungsstationen konnen weitere hier nicht gezeig-
te Bearbeitungsstationen vorgesehen sein, beispielsweise zum Reinigen der Formen 2.

[0018] Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, konnen die Formen 2 bzw. Kokillen nicht nur von dem
Rundtisch 3 ausgeschleust sondern auch auf diesen eingeschleust werden. Dies ermoglicht
eine Steigerung der Produktivitat, da bereits zum Beflllen mit Schmelze vorbereitete Kokillen
eingeschleust werden konnen und somit die Reinigung der Kokillen und Vorbereitung der Kokil-
len fUr das Beflullen mit Schmelze von dem Giel3prozess entkoppelt sind. Bei einer vorteilhaften
Variante der Erfindung konnen aber auch mehrere Gief3stationen 6 um den Rundtisch 3 ange-
ordnet sein, wobei jedoch die Anzahl der Giel3stationen 6 kleiner als die Anzahl der Formentra-
ger 4 ist, um eine mit einem Giel3en zeitgleiche Entnahme einer bereits beflliten Form 2 in der
Entnahmestation 7 oder ein Ausschleusen einer bereits befullten Form zu ermoglichen und
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somit den Herstellungsprozess kontinuierlich betreiben zu konnen.

[0019] Weiters konnen die Giel3stationen 6 Giel3loffel aufweisen, wobei die Anzahl der Gie316f-
fel groBer ist als die Anzahl der Giel3stationen 6. Gemafl dieser Ausfuhrungsform kann jede
Giel3station mehr als einen Gief3loffel, mit dem die Schmelze in die Formen 2 gegossen wird,
aufweisen. Hierdurch ist es beispielsweise moglich, Metallschmelze an unterschiedlichen Stel-
len In die Form 2 einzugiel3en. Auch konnen Metallschmelzen unterschiedlicher Zusammenset-
zung an unterschiedlichen Stellen in die Form 2 eingegossen werden.
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Patentanspruche

1.

Vorrichtung (1) zum Herstellen von Werkstucken, wobel die Vorrichtung zumindest eine
Giel3station (6) zum Einbringen einer Metallschmelze in Formen (2) aufweist, wobel die
Vorrichtung einen Rundtisch (3) aufweist, wobel die Vorrichtung (1) mehrere Formentrager
(4) fOr die Formen (2) aufweist die auf dem Rundtisch (3) angeordnet sind, wobei die For-
mentrager (4) zumindest in einer radialen Richtung des Rundtisches (3) auf dem Rundtisch
(3) verschiebbar gelagert sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Formentrager (4) In
Fuhrungen (5) des Rundtisches (3) radial zu dem Rundtisch (3) verschiebbar sind, wobel
die Fuhrungen (5) zumindest bis zu einem aul3eren Randbereich des Rundtisches (2) ver-
laufen und die Formen (2) durch radiales Verschieben der Formentrager (4) in den Fuh-
rungen (5) von dem Rundtisch (3) ausschleusbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass um den Rundtisch (3)
Bearbeitungsstationen, insbesondere zum Einbringen einer Schmelze in die Formen (2)
und/oder Reinigen der Formen und/oder zur Entnahme der Werkstlicke und/oder zur Ent-
nahme der Formen, angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Rundtisch (3) mittels
eines Antriebes um eine Achse verdrehbar ist, sodass die Formentrager (4) durch eine Ro-
tation des Rundtisches (3) zwischen den Bearbeitungsstationen verlagerbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass sie
mehrere Giel3stationen (6) zum Einbringen der Metallschmelze in die Formen aufweist,
wobei die Anzahl der Giel3stationen (6) kleiner ist als die Anzahl der auf dem Rundtisch (3)
angeordneten Formentrager (4).

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Giel3stationen (6) Giel3-

I0ffel aufweisen, wobei die Anzahl der Giel3loffel gro3er ist als die Anzahl der Giel3statio-
nen (6).

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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