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(57) Abstract

In the casting process, the material (8) of the mold (7) is com-
pacted in a region (12) surrounding the runner gate (10) and a depres-
sion (13) with a level surface (14) is provided in this region. The level
or profiled lower surface (6) of the pouring lip (2) located at the base
of the ingot mould (1) is placed in contact, at an adjustable pressure,
with the upper surface (14) of the depression (13) in the mould mate-
rial region (12). The mould (7) is filled with molten metal at a pres-
sure which decreases until completion of casting. The outlet (5) at the
base of the ingot mould (1) is closed just before the end of complete
filling of the mould, and as a result the volume of metal located in the
outlet bore (3) under the closable outlet (5) in the floor can flow into the gate (11) and into the depression (13) in the mold
(7). In this way, the solidification of the molten metal over the gate (11) is avoided and the reduced quantity of molten me-
tal used per mold improves the economy of the casting process.

(57) Zusammenfassung

Bei dem Giessverfahren wird der in der Giessform (7) enthaltenen Formstoff (8) in dem die Eingusséffnung (10) um-
gebenden Bereich (12) nachverdichtet und in diesem Bereich eine Senke (13) mit einer ebenen Oberflache (14) ausgebildet.
Der am Schmelzebehilter (1) an dessen Boden befindliche Ausgusstein (2) wird mit seiner ebenen oder profilierten Unter-
seite (6) unter regelbar einstellbarem Druck mit der Oberseite (14) der Senke (13) im Formstoffbereich (12) in Flachenkon-
takt gebracht. Die Giessform (7) wird mit bis zum Giesszeitende sinkendem Fliissigkeitsdruck der Metallschmelze mit die-
ser gefiillt. Der Bodenausguss (5) im Schmelzebehilter (1) wird kurz vor dem Ende der restlosen Fiillung der Giessform
verschlossen, wodurch sich auch das unterhalb vom verschliessbaren Bodenausguss (5) in der Auslaufbohrung (3) vorhan-
dene Volumen an Metallschmelze in den Eingusskanal (11) und in die Senke (13) in der Giessform (7) entleert. Oberhalb
des Eingusskanales (11) erstarrende Metallschmelze wird dadurch vermieden und die Wirtschaftlichkeit des Giessverfah-
rens durch geringeren Verbrauch an Metallschmelze pro Giessform verbessert.
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Verfahren zum Giessen von Metallschmelze

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Giessen von
Metallschmelze, mit der eine Giessform mit in dieser
enthaltenem Formstoff und einer im Formstoff ausgebil-
deten Einguss6ffnung aus einem mindestens einen Ausguss-
stein mit einem verschliessbaren Bodenausguss aufweisenden
Schmelzbehdlter gefillt wird.

Um den Aufwand fiir eine Dosiereinrichtung, die auch eine
entsprechende Wartung benétigt, vermeiden zu kénnen, ist es
beispielsweise aus der DE-PS 28 11 055 bekannt, den
Schmelzebehdlter mit seinem Ausgussstein unter Zwischen-
schaltung eines Trennkérpers unmittelbar auf die Giessform
bzw. den darin enthaltenen Formstoff aufzusetzen. Der
Trennkdrper kann dabei beispielsweise verschiedenartig,
z.B. als trichterformiger Kdrper ausgebildet sein, der auf
dem Formstoff in einer entsprechenden Vertiefung aufliegt
und der mit seinem unteren Trichterende in den Eingusskanal
der Giessform miindet. Der Trennkdrper kann auch topfférmig
oder in anderer geeigneter Art ausgebildet und in einer
entsprechenden Vertiefung angeordnet sein.
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Die vorliegende Erfindung geht von der Aufgabe aus, dieses
Giessverfahren bei erhohtem Ausbringen zu vereinfachen.

Diese Aufgabe wird durch die im Patentanspruch 1 angegebene
Lehre gelést.

IWeitere vorteilhafte Ausgestaltungem gehen aus den abhédngi-
gen Anspriichen hervor.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnungen néher
erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch die schematisch
dargestellte Einrichtung zum Giessen in einer
Position vor dem Fiillen der Giessform und

Fig. 2 die Einrichtung gemdss Fig. 1 in der Position

nach beendetem Fiillen der Giessform.

Gemdss Fig. 1 und 2 weist der Schmelzbehilter 1 am Boden
einen Ausgussstein 2 mit der durch diesen sich hindurch-
erstreckenden Auslaufbohrung 3 auf, die mit der durch in
der Zeichnung nicht dargestellte Antriebsmittel auf- und
abbewegbaren Stopfenstange 4 den verschliessbaren Boden-
ausguss 5 bildet. Der Ausgussstein 2 weist an seinem iiber
den Schmelzebehdlterboden nach unten vorstehenden Ende eine
ebene oder profilierte Unterseite 6 auf.

Um eine zu starke Belastung und eventuelles Abreissen des
Formstoffes durch die Anpresskrifte zwischen Form und Aus-
guss im nachverdichteten Bereich (12) zu vermeiden, kann
vorzugsweise die Oberfldche (14) der Senke (13) profiliert
oder leicht ansteigend nach aussen hin ausgefihrt werden.
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Die Giessform 7 enthdlt Formstoff 8, in dem ein mit Metall-
schmelze zu fillender Formhohlraum 9 ausgebildet ist. Die
Einguss6ffnung 10 an der Oberseite‘der Giessform steht iber
den Eingusskanal 11 mit dem Formhohlraum 9 in Verbindung.
Der Formstoff 8 ist in einem Bereich 12 rings um die Ein-
gussdffnung 10 stdrker verfestigt. Diese stirkere Ver-
festigung ist vorzugsweise durch erhghtes Verdichten des
Formstoffes herbeigefiihrt. In diesem hdher verdichteten
Bereich 12 ist dann eine Senke 13 ausgebildet, die vor-
zugsweise durch Einfrdsen oder Einformen hergestellt wird
und die am Boden der Senke eine Oberfliche 14 aufweist,
welche beim Giessen mit der Unterseite 6 des Aus-
gusssteines 2 in Fldchenkontakt gebracht wird. Der sauber
bearbeitete oder geformte Boden dieser Senke 13 ermdglicht
eine einwandfreie Dichtung zwischen der Form 7, 8 und der
Bodenfldche 6 des Ausgusssteines 2. Die Senke nimmt nach
dem Trennen von Form und Schmelzebehilter die in der
Auslaufbohrung 3 nach dem Schliessen des Stopfens 4 zuriick-
bleibende Schmelze auf. Sie dient auch zur Aufnahme des
nachlaufenden Eisens. Der Querschnitt der Auslaufbohrung 3
ist grésser als der Querschnitt des Eingusskanales 11, um
das Vollaufen des gesamten Querschnittes des Eingusskanales
sicherzustellen und um zu gewdhrleisten, dass ein nicht
ganz genaues Anschliessen der Auslaufbohrung 3 an den Ein-
gusskanal 11 mit zueinander fluchtenden Achsen, d.h. eine
geringe seitliche Verschiebung, keine nachteilige Wirkung
in Bezug auf den Fiillvorgang hat.

Die Giessform 7 ist auf einer Unterlagsplatte 15 aufge-
setzt, welche auf einer Rollenbahn 16 aufliegt. Fir die
Bewegung des Schmelzebehilters 1 in vertikaler Richtung
dienen in der Zeichnung nicht dargestellte Mittel, so dass
dieser mit einstellbarer Kraft gegen die Giessform 7 ge-
drickt werden kann. Natirlich kann auch umgekehrt nur die
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Giessform 7 in vertikaler Richtung beweglich abgestiitzt
sein und mit einem regelbaren Druck gegen den Schmelze-
behdlter 1 angedrickt werden. Der Kontakt wdhrend des
Fillvorganges wird mit kontrollierter Kraft aufrecht-
erhalten. Diese Kraft ist so bemessen, dass die resultie-
rende Fldchenpressung geringer ist als die Formfestig-
keit, damit die Form nicht beschddigt wird. Aufgrund
dieser kontrollierten Kraft sind die Unterseite 6 des
Ausgusssteines 2 und die Oberfldche 14 der Senke 13 voll-
kommen dicht gegeneinander gedriickt.

Beim Giessen wird die Giessform mit bis zum Giesszeitende
sinkendem Flissigkeitsdruck der Metallschmelze mit dieser
gefiillt. Das bedeutet, dass vor dem Giessen der Schmelze-
‘behdlter 1 mit mindestens der fiir die Giessformfiillung
erforderlichen Metallschmelzemenge gefiillt wird und mit
dieser die Giessform mit auf Grund des Absenkens des
Metallschmelzespiegels sinkendem Druck gefiillt wird.

Ein geregeltes Absenken des Metallschmelzespiegels liasst
sich mit Hilfe der Stopfenstange 4 herbeifiihren. Mittels
dieser wird der Bodenausguss 5 mindestens teilweise in
einem Zeitpunkt geschlossen, kurz bevor der Formhohlraum 9
ganz gefillt ist, um dadurch den Druckstoss durch die in
Bewegung befindliche Metallschmelze zu vermindern.

Das Volumen der Auslaufbohrung 3 im Ausgussstein 2 ist ver-
hdltnismdssig gering und das Fiillen des Formhohlraumes 9 in
der Giessform 7 l&sst sich daher durch vollstdndiges
Schliessen des Bodenausgusses 5 derart durchfiihren, dass
der Eingusskanal 11 und die Senke 13, die nach dem Schlies-
sen in der Auslaufbohrung 3 noch vorhandene Metall-
schmelzemenge aufnehmen und das System wie ein Speiser
wirkt, wobei die Metallschmelze aufgrund der eintretenden
Schrumpfung nachfliesst. Es ldsst sich auf diese Weise

Fid
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erreichen, dass oberhalb des Eingusskanales 11 keine
Restmenge an Metallschmelze vorhanden ist, was bedeutet,
dass man beim Vergleich mit bisher bekannten Giessver-
fahren eine z.B. mit Eingusstrichtern geringere Metall-

schmelzemenge bendtigt, was sehr schnell zu grossen
Einsparungen fihrt.
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Patentanspriche

. Verfahren zum Giessen von Metallschmelze, mit der eine

Giessform mit in dieser enthaltenem Formstoff und einer
im Formstoff ausgebildeten Eingussdffnung aus einem
mindestens einen Ausgussstein mit einem verschliess-
baren Bodenausguss aufweisenden Schmelzbehilter gefillt
wird, wobei der Formstoff im Miindungsbereich der Ein-
gusséffnung gegeniiber dem {ibrigen Formstoff nachver-
dichtet wird, dadurch gekennzeichnet, dass die gegeniiber
dem Schmelzbehdlterboden vorstehende Unterseite (6) des
Ausgusssteines (2), durch welchen sich die Auslaufboh-
rung (3) vom verschliessbaren Bodenausguss (5) hindurch-
erstreckt, unter einstellbarer Kraft mit dem Formstoff
im Bereich der Eingusséffnung (10) in Flachenkontakt ge-
bracht wird und dass ferner die Giessform (7) mit bis
zum Giesszeitende sinkendem Fliissigkeitsniveau der
Metallschmelze mit dieser gefillt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Verhdltnis des Flissigkeitsniveaus h1 der Metall-
schmelze zu Beginn des Giessvorganges zum Flissigkeits-
niveau h2 der Metallschmelze, das sich nach erfolgtem
Fillen der Form einstellt, in einem Bereich von 1:1 bis
1:1,8 liegt, wobei h1 die Hohe des Metallniveaus iber

Fald

.



WO 87/07856 . PCT/CHB87/00066

-7 -

der Formteilung zu Beginn des Giessens, h2 jene die sich
am Ende des Giessvorganges einstellt ist.

. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

im nachverdichteten Formstoffbereich (8, 12) eine die

Einguss6ffnung (10) enthaltende Senke (13) ausgebildet
wird, mit deren Oberfldche (14) die Unterseite (6) des
Ausgusssteins (2) in Fldchenkontakt gebracht wird.

. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

die Unterseite (6) des Ausgusssteins oder die Ober-
fldche (14) der Form ein Profil aufweisen, um den An-
pressdruck vom nachverdichteten Bereich (12) zu ver-
lagern.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1-4

dadurch gekennzeichnet, dass die Aenderung des Niveaus
im Schmelzbehédlter wdhrend des Giessvorganges laufend
iberwacht wird und dass der Bodenausguss geschlossen
wird, wenn keine Aenderung des Niveaus mehr statt-
findet.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1-5

dadurch gekennzeichnet, dass kurz vor der vollstédndi-
gen Fiillung des Formhohlraumes (9) in der Giessform (7)
der Bodenausguss (5) des Schmelzebehdlters (1) minde-
stens teilweise zwecks Verminderung eines durch die in
Bewegung befindliche Metallschmelze in der Form auf-
tretendem Druckstosses geschlossen wird.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1-6

dadurch gekennzeichnet, dass die Anpresskraft zwischen
der Giessform (7) und dem Schmelzebehdlter (1) durch
Relativbewegung der in vertikaler Richtung relativ
zueinander beweglich abgestitzten Giessform (7) und des
Schmelzebehdlters (1) erzeugt wird.
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