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Gießeinrichtung für 4 t Gusseisen, 
Typ RGD Ge 4/200, an kastenloser Formanlage 
Befüllung während des Gießens 

 OTTO JUNKER Gießeinrichtung zum automatischen Gießen ver-
schiedener Gusseisenqualitäten in taktende und kontinuierlich 
arbeitende Formanlagen 

 
 
Technische Merkmale/Einsatzbereiche 
 
���� Bereitstellung gießfertigen Eisens an der 

Formstrecke 
���� Halten des flüssigen Eisens auf konstanter 

Gießtemperatur 
���� Schlackenfreies Gießen des Eisens 
���� Dosieren der Eisenmenge in die Form 
���� Automatisierung des Gießvorgangs 
���� Entlastung des Bedienungspersonals 
���� Verbesserung der Gussqualität 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Konstruktion und Aufbau 
 
Die OTTO JUNKER Gießeinrichtung, Typ RGD, 
besteht aus dem zylindrischen Ofengefäß mit 
Siphon-Ein- und -Ausguss und geflanschter Stop-
fengießvorrichtung. Der leicht auswechselbare 
Induktor ist geneigt angebaut. 
 

 
Wirtschaftliche Vorteile 
 
���� Verringerung der Ausschussquote 
���� Vermeidung von Resteisen und Einsparungen 

bei der Pfannenwirtschaft 
���� Produktionssteigerung durch bessere Ausnut-

zung der Formanlage 
���� Unabhängigkeit des Gießbetriebes von der 

Schmelzerei 
���� Einsparung von Personalkosten 
���� Verbesserung der Arbeitsplatzbedingungen 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
Ein- und Ausguss können im Winkel von 90° oder 
180° zueinander angeordnet werden (siehe 
Schemabilder). 
Zum Entleeren ist das Ofengefäß um den Einguss 
hydraulisch kippbar. Zur Anpassung an unter-
schiedliche Eingusspositionen der Formen ist der 
Grundrahmen des Ofens auf einem doppelten 
Fahrgestell längs- und querverfahrbar montiert. 

 
 
 
 
 
 
 
 RGD-Anlage, quer und parallel 

zur Gießstrecke verfahrbar. 
Zur völligen Entleerung wird 
der Ofen hydraulisch gekippt. 
Seitliche Reinigungsöffnung 
zum Entschlacken als 
Sonderausstattung (Werkstatt-
bilder) 
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Vorteile dieser Konstruktion 
 
��� �  Anpassung an die gegebenen Platzverhält-

nisse durch variable Anordnung von Induktor, 
Einguss und Ausguss am Ofengefäß möglich 

��� �  Schnelle und leichte Austauschbarkeit bei 
Neuzustellung durch niedriges Gewicht des 
Induktorgehäuses 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Aufbau und Vorteile der Stopfenkonstruktion 
 
Getrocknete Luft oder Schutzgas (N2) werden un-
ter Druck in das Ofengefäß eingeleitet und bewir-
ken bei geschlossenem Stopfen das Ansteigen der 
Schmelze durch den Ausgusssiphon bis in die 
Ausgussschnauze. Das Badniveau in der Aus-
gussschnauze wird über ein Schwimmersystem, 
alternativ berührungslos über Laser, geregelt. Zu-
sätzliche Sicherheitselektroden entlüften die 
Anlage bei zu hohem Badniveau. Die Gießge-
schwindigkeit ist eine Funktion von 
Auslaufsteindurchmesser, Badhöhe über dem 
Auslaufstein und Hubhöhe des Stopfens. Die 
Gießgeschwindigkeit wird durch Veränderung der 
Hubhöhe des Stopfens während des Gießens 
stufenlos verändert. 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
��� �  Leichtere Funktions- und Wartungskontrolle 

und somit erhöhte Betriebssicherheit durch 
einfache und übersichtliche Anordnung und 
gute Zugänglichkeit der wesentlichen Bauteile, 
insbesondere des Induktors 

��� �  Geringer Stampfmassenbedarf für das 
Induktorgehäuse (z. B. nur ca. 300 kg für einen 
150-kW-Induktor) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Konstruktionsmerkmale 
 
��� �  Schnelle und präzise Verstellung des Stopfen-

hubes 
��� �  Dreidimensionale Verstellbarkeit der Stopfen-

position 
��� �  Schnelle und leichte Auswechselbarkeit von 

Stopfen und Auslaufstein 
��� �  Stopfenaufhängung aus der Ausgussschnauze 

ausschwenkbar 
��� �  Bei Gießunterbrechung automatisches Ofen-

entlüften und Öffnen des Stopfens nach vor-
gewählter Zeit 

��� �  Reproduzierbare Formfüllung 
��� �  Keine Verschlechterung der Gießgenauigkeit 

bei Verschlackung des Ofengefäßes 
 
 
 
 
 
 
 

8-t-Gießeinrichtung für Kugelgraphitguss 

Bauformen I-VI 

Gießstrecke 


