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Pouring stream inoculation
GieSSstrahl Impfsystem 



PSI
Bedeutung

		
Technische Daten:

		
Elektronik:		  Rittal CP mit CPU und E/A Modulen

Fassungsvermögen: 	 7,6l 
                                    (andere Größen sind möglich)

Stomversorgung:	 230 V AC   10 A

Druckluft:		   6 - 10 bar

Gewicht:	 ca. 80 kg

PLC System:	 5,7‘‘ Touch QVGA 500MHz

Dosiereinheit:	  Rittal CP mit Vorratstrichter  
		  & Rohr

Vorteil/Eigenschaften

•	 Einfache Trennung der Verbindung zwischen Steuerung und 
Impfeinheit.

•	 Trichter und Dosiereinheit aus Edelstahl für robusten und 
langlebigen Einsatz.

•	 Fassungsvermögen des Trichters  
individuell anpassbar.

•	 Fließkontrolle durch Lichtsensor.

•	 Anzeige und Eingabe der  
Fließgeschwindigkeit in Gramm  
pro Sekunde.

•	 Leicht verständliche Bedienung und  
Kalibrierung.

•	 Schnelle Umschaltung zwischen  
verschiedenen Durchflussmengen.

•	 Frühes Warnsignal zum Nachfüllen des leeren Trichters.

•	 Sicherer Betriebsablauf durch Fahrwegüberwachung  
der Zylinder.

•	 Mühelos austauschbares Füllrohr, das für verschiedene 
Korngrößen geliefert werden kann. 

•	 Zügige Montage am Betriebsort durch kompakte Bauweise 
und durch die Verwendung von Standardgehäusen.

•	 Selbstständige Inbetriebnahme möglich.

		

Das PSI System wurde entwickelt um Impfmittel während 
des Gießvorgangs direkt in den Gießstrahl zu dosieren. 

Die früher allgemein übliche Pfannenimpfung hat in  
modernen Gießereien mit Serienproduktion an Bedeutung 
verloren.

Unter „Impfen“ versteht man das zusetzen keimwirksamer 
Stoffe (z.B. Silikon, Magnesium, Schwefel usw.) in die 
Gusseisen-Schmelze. 

Diese Zusätze beeinflussen gezielt das Erstarrungsver-
haltens bzw. die Gefügeausbildung des Metalls (Kristal-
loblastese).  

Empfohlen wird die Zugabe des Impfmittels zum spätest 
möglichen Zeitpunkt, also beim abgießen der Form.

Die Menge des Impfmittels beträgt je nach Gussart  0,1 
bis max. 0,6% vom Gussgewicht. 

Die Zugabe wird im Wesentlichen bestimmt durch:

	  Gießgewicht

	  Gießzeit

	  Gießgeschwindigkeit

Ein zuverlässiges System muss diesen Vorgaben entspre-
chen und schnell dem jeweiligen Gussprogramm ange-
passt werden können.
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Leitrohr zum Gießstrahl
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