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(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR CASTING MOLTEN METAL

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM GIESSEN VON METALLSCHMELZE

(57) Abstract: The invention makes it possible to manufac-
ture high-quality cast parts in a particularly productive manner.
According to the inventive method, a casting mould with a fill-
ing opening (2) pointing in the direction of gravity (S) is pro-
vided during the casting of the molten metal (A), particularly
molten aluminium; the casting mould (1) with the filling open-
ing (2) is coupled to a melt container (12) containing the molten
metal (A); the molten metal (A) is conveyed from the melt con-
tainer (12) into the casting mould (1) counter to the direction of
gravity; the casting mould (1) is sealed directly after filling with
molten metal (A) by means of a locking device (6) which is at
least temporarily connected to the casting mould (1) in a fixed
manner; the casting mould (1) is decoupled from the melt con-
tainer (12) directly after closure of the casting mould (1) and
the casting mould (1) is rotated about a horizontal axis of ro-
tation (X), wherein the casting mould (1) remains in a sealed
position with respect to the locking device (6) which is firmly
connected thereto during rotation. The invention also relates to
a correspondingly embodied device. .

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung ermdglicht die

besonders produktive Herstellung von qualitativ hochwertigen Gussstiicken dadurch, dass beim VergieBen von Metallschmelze
(A), insbesondere Aluminiumschmelze, eine GieBform (1) mit einer in Schwerkraftrichtung (S) weisenden Einfiilloffnung
& (2) bereitgestellt wird, dass die GieBform (1) mit der Einfiill6ffnung (2) an einen die Metallschmelze (A) enthaltenden
B Schmelzenbehilter (12) angekoppelt wird, dass die Metallschmelze (A) aus dem Schmelzenbehilter (12) in die GieBSform (1)
& entgegen der Schwerkraftrichtung (S) gefordert wird, die GieBform (1) unmittelbar nach dem Befiillen mit Metallschmelze (A)
& mittels einer Absperreinrichtung (6) verschlossen wird, die zumindest voriibergehend fest mit der GieBform (1) verbunden ist,
O dass die GieBform (1) unmittelbar auf das VerschlieBen der GieBform (1) folgend von dem Schmelzenbehilter (12) abgekoppelt
wird und dass die GieBform (1) um eine horizontale Drehachse (X), wobei die GieBform (1) von der wihrend des Drehens mit
ihr weiterhin fest verbundenen Absperreinrichtung (6) verschlossen gehalten bleibt. Dariiber hinaus betrifft die Erfindung eine

entsprechend ausgebildete Vorrichtung.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM GIESEN VON METALLSCHMELZE

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum GieBen von Metallschmelze, insbesondere von

Leichtmetallschmelzen, wie Aluminium-basierten Schmelzen.

blicherweise wird fiir die Herstellung von Gusssticken
eine GieBform bereitgestellt, die einen das
herzustellende Gussstiick abbildenden Formhohlraum
aufweist. Die Metallschmelze wird dann aus einem
Schmelzenbehdlter in den Formhohlraum abgegossén. Der
Schmelzenbehilter kann dabei beispielsweise ein GieBofen
oder ein anderer mit Schmelze befiillter Behalter sein, in
dem die Schmelze auf einem fiir das GieBen erforderlichen
Temperaturniveau gehalten wird. Nachdem die Schmelze in
der GieBRform zu dem herzustellenden Gussstilick erstarrt

ist, werden GieBform und Gussstiick voneinander getrennt.

Die Eigenschaften eines Gussstiicks werden stark
beeinflusst vom Verlauf der Erstarrung der Schmelze in
der GieBform und der zur Kompensation der
Volumenschwindung erforderlichen Nachspeisung. So zeigt
sich eine besonders gleichférmige Eigenschaftsverteilung,
wenn die Formfiillung mit Schmelze in einem
kontinuierlichen Vorgang unter Vermeidung groRerer
Schmelzenstromungen in der GieBform durchgefihrt wird und
die Erstarrung gleichméBig verteilt und an der dem

Speiser gegeniiberliegenden Seite der GieRform einsetzt.
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Zu diesem Zweck sind Verfahren bekannt, bei denen die
Schmelze gegen die Wirkrichtung der Schwerkraft in die
GieBform gefdrdert wird. Bei einigen dieser in der
Fachsprache auch als "steigendes Gieflen" bekannten
GieBverfahren ist der Schmelzenbehdlter unter der
GieRform angeordnet. Die Schmelze wird dann durch
Druckbeaufschlagung der iber der Schmelze im
Schmelzenbehdlter lastenden Atmosphédre Ulber ein Steigrohr
in den Formhohlraum der GieBform gedriickt. Dies erfolgt
in der Regel dadurch, dass ein Gas unter Druck in den von
Schmelze frei bleibenden Raum des Schmelzenbehdlters
eingeleitet wird. Alternativ kann zum Fdrdern der
Schmelze auch ein Unterdruck an den Formhohlraum der
GieBform angelegt oder die Metallschmelze mittels
elektromagnetischer Krdfte in die GieRBform gefdrdert

werden.

Dieses Beflillen der GieBform mit Schmelze entgegen der
Schwerkraftrichtung hat den Vorteil, dass ein ruhiger und
kontrollierter Giefverlauf bei minimierten Verwirbelungen
der Schmelze erreicht wird. Die Gefahr von Gussfehlern in
dem hergestellten Gussstiick kann so deutlich vermindert
werden. Nachteilig bei solchen Verfahren ist allerdings,
déss die GieBformen jeweils iber eine lange Dauer in der
GieBanlage verweilen missen, die fir die vollstandige
Erstarrung des jeweils in ihnen erzeugten Gussteils

benotigt wird.

Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des steigenden Giefens
ist beispielsweise aus der DE 100 33 904 Al bekannt. Beil
dieser bekannten Vorrichtung ist zwischen der GieBform
und dem Schmelzenbeh&dlter ein Schieberverschluss
angeordnet, der aus zwei aufeinander liegenden und

gegeneinander verschiebbaren Platten gebildet ist, die
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jeweils éine Durchgangsdffnung aufweisen. Zum Befiillen
der Giefform werden die Durchgangséffnungen in Deckung
gebracht, so dass Schmelze durch ein Steigrohr vom
Schmelzenbehdlter in die Giefform stromen kann. Sobald
die GieBform gefillt ist, wird die eine der
Schieberplatten gegentiber der anderen verschoben, so dass
die Durchgangséffnungen verschlossen sind. Anschliefend
kann die Giefform abtransportiert und ein weiterer

GieBzyklus gestartet werden.

Sobald sich in der Einfidlloffnung der Giefiform ein
Stopfen aus erstarrter Schmelze gebildet hat, kann der
Schieberverschluss fiir eine Verwendung entfernt werden.
Um die bis dahin vergehende Wartezeit zu verkiirzen, kann
an der Einfiilloffnung eine Kihleinrichtung vorgesehen
sein, die eine gezielte Kihlung der im Einfiillbereich

vorhandenen Schmelze bewirkt.

Zur weiteren Verbesserung der Qualitdat von
Gusserzeugnissen ist vorgeschlagen worden, die GiefRform
zum Fiillen mit Schmelze zu drehen. Zu diesem Zweck ist in'
der DE 100 19 309 Al vorgeschlagen worden, einen
Metallschmelze enthaltenden Schmelzenbehdlter mit seiner
nach oben ausgerichteten Offnung an eine nach unten
weisende Einfilloéffnung einer GieRform anzudocken.
AnschlieBend wird die Giefform gemeinsam mit dem fest mit
ihr verbundenen Schmelzenbehdlter um ca. 180° gedreht. Im
Zuge der Drehung gelangt die Schmelze von dem
Schmelzenbehdlter in die GiefRform. Wenn die Endstellung
der Drehung erreicht ist, wird der Schmelzenbehé&dlter von
der GieBRform entfernt. Die heife, nun oben befindliche
Restschmelze im Speiserbereich kann dann unter Wirkung

der Schwerkraft weiterhin wirksam bleiben und den mit der
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Erstarrung der Schmelze einhergehenden Volumenverlust

besonders wirkungsvoll ausgleichen.

Durch die Rotation der GieRform mit dem Schmelzenbehdlter
wird eine vollstindige Fiillung der Giefform mit |
Metallschmelze erreicht. Die Schmelze gelangt beivder
Rotation dadurch , dass im Zuge der Formdrehung die in
die GieBform eingefiillte Metallschmelze gleichmaRig der
Schwerkraft ausgesetzt ist, sicher in alle Bereiche des
Formhohlraums der GieBform, der das zu gieBende Gussteil
abbildet. Zudem wird durch dieses in der Fachsprache auch
"Rotationsgiefen" genannte GieBverfahren die
Gefiugestruktur in Folge einer gerichteten Erstarrung
optimiert, die durch die mit der Rotation einhergehenden
Ausrichtung der GieBform bewirkt wird. Auf diese Weise
kénnen geometrisch komplex gestaltete Gussteile von hoher

Qualitat hergestellt werden.

Allerdings ist die Formfiillung bei dem bekannten
Verfahren beispielsweise dann nicht optimal, wenn bei
zylindrischen Innengeometrien besonders homogene

Erstarrungsmorphologien gefordert sind.

Neben dem voranstehend erlduterten Stand der Technik sind
aus der DE 196 49 014 Al dariiber hinaus ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Herstellung von Gusssticken aus
Aluminiumlegierungen bekannt. Dabei ist zur Erh&hung der
Produktivitit vorgesehen, dass die Aluminiumschmelze mit
einem verhaltnismdRig niedrigen Druck iiber ein Steigrohr
von unten nach oben in eine aus einem vergasbaren
Schaumstoff hergestellte Giefform gedriickt wird. Nach dem
Abguss wird die Giefform zusammen mit dem GieBbeh&alter um
eine etwa horizontal verlaufende Drehachse im Bereich des

zulaufs des Gussstiicks gedreht.
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, bei hoher
Produktivitdt Gussstiicke zu erzeugen, die auch weiter

erhdhte Qualitatsanforderungen sicher erfillen.

Diese Aufgabe ist zum einen durch ein Verfahren zum
GiefBen von Metallschmelze geldst worden, das folgende

Schritte umfasst:

— Bereitstellen einer GieBform mit einer in

Schwerkraftrichtung weisenden Einfiill&ffnung,

— Ankoppeln der GieBform mit der Einfiilldéffnung an einen

die Metallschmelze enthaltenden Schmelzenbehdlter,

— Fordern der Metallschmelze aus dem Schmelzenbehdlter in

die Giefform entgegen der Schwerkraftrichtung,

- Verschliefen der Giefform unmittelbar nach dem Befiillen
mit Metallschmelze mittels einer Absperreinrichtung,
die zumindest voriibergehend fest mit der GieRform

verbunden ist,

— unmittelbar auf das VerschlieBen der Giefliform folgendes

Abkoppeln der GieRform von dem Schmelzenbehdlter und

~ Drehen der GieBform um eine horizontale Drehachse,
wobei die GieBRform von der wahrend des Drehens mit ihr
weiterhin fest verbundenen Absperreinrichtung

verschlossen gehalten bleibt.

Zum anderen ist die oben genannte Aufgabe auch durch eine
Vorrichtung zum GieBen von Metallschmelze geldst worden,

die mit einer eine Einfiilloéffnung aufweisenden GieRform,
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mit einer Einrichtung zum Ankoppeln der Giefform an einen
Schmelzenbehidlter, der in dieser Betriebsstellung
unterhalb der GieBRform angeordnet ist und die
Metallschmelze enth&dlt, mit einer Einrichtung zum Fordern
der Metallschmelze aus dem Schmelzenbehdlter in die
GieRform durch die Einfiilléffnung entgegen der
Schwerkraftrichtung, mit einer Einrichtung zum Abkoppeln
der GieBform von dem Schmelzenbehdlter, mit einer
Einrichtung zum Drehen der Giefform im vom
Schmelzenbehdlter abgekoppelten Zustand um eine der
GieRform zugeordnete horizontale Achse, mit einer
Steuereinrichtung, die ein Signal zum Drehen der GieBform
um deren Drehachse abgibt, wenn die Giefform mit Schmelze
gefullt‘ist, und mit einer zumindest wahrend der Drehung
um deren horizontale Achse fest mit der GieBform
verbundenen Absperreinrichtung zum Verschlieflen der

Einfilloffnung der GieRform.

Die Erfindung kombiniert das steigende GieBen mit dem
Rotationsgiefen. Um dabei kurze Taktzeiten zu erreichen,
sieht die Erfindung einen mit der Giefform verbundenen
Verschluss vor, der wiahrend des Drehens fest an der
GieRform verbleibt und sie verschlossen halt. Auf diese
Weise muss bis zum Beginn der Drehbewegung nicht mehr
gewartet werden, dass sich in der Einfilloéffnung der
GieBform eine ausreichende Menge erstarrten
Schmelzenmaterials gebildet hat, sondern die Drehbewegung
kann unmittelbar nach Beendigung der Fillung der GieBform
einsetzen. Schon auf diese Weise werden erheblich kiirzere
Taktzeiten erreicht, als sie beim iblichen steigenden

GieBen moglich sind.

Indem die GieBform unmittelbar nach der Befillung mit

Schmelze durch eine zumindest wdhrend des Drehvorgangs
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fest mit der GieRform verbundene Absperreinrichtung
verschlossen wird, kann die GieRform unmittelbar nach dem
VerschlielRen bei noch flissiger Metallschmelze von dem

Schmelzenbehalter abgekoppelt werden.

Wenn dann eine. oben liegende Position der GieBform
erreicht ist, kann gemdB einer vorteilhaften
Ausgestaltung der Erfindung die Absperreinrichtung von
der GieBform getrennt werden. In dieser Position, in der
die Wirkung der Schwerkraft ein Auslaufen von Schmelze
aus der GieBform verhindert, besteht anders als in der
Befiillstellung und wahrend des Drehvorgangs selbst keine
Gefahr des Austretens von Schmelze mehr. Die von der
Giefform getrennte Absperreinrichtung kann daraufhin
wieder zum VerschlieRen von nachfolgend zu befiillenden

GieBRformen verwendet werden.

Indem die GieRform unmittelbar nach dem Befiillen gedreht
werden kann, indem sie erfindungsgemdB auch wahrend des
Drehvorgangs mit einer Absperreinrichtung verschlossen
gehalten wird, steht der Schmelzenbehdlter direkt nach
dem AbgieRen der Metallschmelze in die GiefRform fir den
nachsten GieBvorgang und erforderlichenfalls fir eine
erneute Befiillung mit Metallschmelze bereit. Auch dies
fihrt dazu, dass die‘Produktivitat, die
Wirtschaftlichkeit und die Verfiigbarkeit einer
erfindungsgemaBen Vorrichtung gegeniilber dem Stand der
Technik erhoht ist.

Dariiber hinaus wird es durch die erfindungsgemdRe
Anordnung einer mindestens fir den Zeitraum der Drehung
fest mit der GieRform verbundenen Absperreinrichtung
problemlos moglich, das Drehen der GieBform ohne einen an

die GieBform angedockten Schmelzenbeh&lter durchzufihren.
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Bei erfindungsgemdBer Vorgehensweise kann daher das
AbgieBen von Gussteilen nicht nur innerhalb kurzer
Taktzeiten erfolgen, sondern lduft auch in einer
Funktionsweise ab, die apparativ einfach verwirklicht
werden kann. Dabei sind das erfindungsgemaRle Verfahren
und die erfindungsgemdfle Vorrichtung betriebssicher
durchfithrbar. Uberraschend hat sich némlich gezeigt, dass
die Absperreinrichtung sich ausreichend fest mit der
GieRform verbinden lidsst, um die GieBform beim Drehen
trotz der dabei auftretenden Belastungen sicher dicht
geschlossen zu halten und ein Austreten der noch
flissigen Metallschmelze aus der Form sicher zu
verhindern. Dies war umso lberraschender bei Einsatz
solcher Absperreinrichtungen, die nach dem Drehen von der

GieRform geldst werden, um erneut verwendet zu werden.

Erfindungsgemi&f werden so qualitativ hochwertige
Gussstiicke durch eine vollstandige Formfiillung bei
optimierter Erstarrung der Metallschmelze erhalten, wobei
gleichzeitig die Produktivitat deutlich gegeniiber dem
Stand der Technik erhoht ist.

Bei dem Schmelzenbeh&dlter kann es sich beispielsweise um
einen an sich bekannten GieBofen zum NiederdruckgieRen
handeln.

Die Metallschmelze kann durch eine Druckbeaufschlagung
der Schmelzenoberfldche aus dem Schmelzenbehdlter in die
GieRform gefordert werden. Dazu kann eine
erfindungsgemdfe Vorrichtung eine Einrichtung zur
Druckbeaufschlagung der Schmelzenoberflédche in dem
Schmelzenbehidlter umfassen. Bei der Einrichtung zur
Druckbeaufschlagung kann es sich insbesondere um eine mit

dem Innenraum des Schmelzenbehidlters iiber ein Ventil
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verbundene Druckgasversorgung handeln, lber die Gas unter
Druck in den Innenraum geleitet werden kann, das die
Oberfliache der im Innenraum des Schmelzenbehdlters
enthaltenen Schmelze beaufschlagt. Bei dem Gas kann es
sich um Luft handeln. Soll die Gefahr einer Oxidation im
Schmelzenbehdlter vermindert werden, kann jedoch auch ein
in Bezug auf die Metallschmelze inertes Gas,
beispielsweise Stickstoff oder ein Edelgas, eingesetzt

werden.

Eine besonders robuste Ausfiihrung einer erfindungsgemdfien
Vorrichtung ergibt sich, wenn die Absperreinrichtung als
Schieberverschluss ausgebildet ist. Ein solcher
Schieberverschluss ist iblicherweise dadurch
gekennzeichnet, dass ein erstes Element des Verschlusses
derart verschoben werden kann, dass in einer ersten
Position des Elements eine abzusperrende Offnung gedffnet
ist und in einer zweiten Position des Elements die
Offnung verschlossen ist. Ein derartiger
Schieberverschluss lasst sich einfach herstellen und
nimmt nur einen geringen Bauraum ein. Dabei kann der
Schieberverschluss nach dem Vorbild des Standes der
Technik insbesondere mindestens zwei Platten mit jeweils
einer Durchtrittséffnung aufweisen, wobei zum
VerschlieBen der GieRform mindestens eine der Platten von
einer gedffneten Position, in der die
Durchtrittssffnungen in Uberdeckung liegen, in eine
verschlossene Position verschoben wird, in der die
Durchtrittsdffnungen vollstandig zueinander versetzt
sind. Eine solche Ausgestaltung des Schieberverschlusses
ist einerseits robust und einfach in der
produktionstechnischén Anwendung. Andererseits

gewdhrleistet diese Ausgestaltung in besonders sicherer
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Weise, dass bel einer Drehung der Gielform keine

Metallschmelze aus der Giefform austritt.

Wenn die Erfindung in der GroBserienproduktion eingesetzt
werden soll, kann es sich bei der Gielform um eine
Dauergiefform handeln. Um die Vorteile von verlorenen
Formen, wie beispielsweise die hohe Flexibilitat
auszunutzen, ist es jedoch auch mbglich, die Giefiform aus
Formstoffteilen, wie beispielsweise Formsandteilen,
herzustellen. Eine solche Giefiform, auch als Kernpaket
bezeichnet, wird nach dem GieRvorgang und der Erstarrung
der Metallschmelze zu dem Gussstiick zerstort, so dass
anschlieBend das fertige Gussstick erhalten wird. Es ist
jedoch auch denkbar, dass die GieRform sowohl
Dauergiefformteile als auch Formstoffkerne aufweist, wenn
beispielsweise komplexe Innenformen des Gussteils erzeugt

werden sollen.

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind in den
abh&ngigen Anspriichen angegeben und werden nachfolgend
anhand einer ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung

darstellenden Zeichnung naher erldutert.

Die Figuren 1 bis 5 zeigen jeweils schematisch eine
Vorrichtung zum VergieBen von Leichtmetallschmelze in
vier verschiedenen Betriebsstellungen in einer teilweise

aufgebrochenen seitlichen Ansicht.

Die Vorrichtung V zum Vergiefen einer Aluminium-basierten
Schmelze A umfasst eine GiefSform 1, in deren eine Wand la
eine Einfiilléffnung 2 eingeformt ist. Die Einfilléffnung
2 miindet in einen in der Giefform 1 ausgebildeten

Speiserabschnitt 3, der den Formhohlraum 4 speist, durch

den das herzustellende Gussstiick abgebildet wird. Im
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Formhohlraum 4 sind Kihleisen 5 eingesetzt. Wenn die
Schmelze A in den Formhohlraum 4 gefiillt ist, bewirken
die Kithleisen 5 einen gezielten Erstarrungsverlauf, um in
dem den Kiithleisen 5 zugeordneten Bereichen des Gussteils

eine bestimmte Gefligestruktur auszubilden.

An derjenigen Wand la der Giefform 1, in die die
Einfillséffnung 2 eingeformt ist, ist eine als
Schieberverschluss ausgebildete Absperreinrichtung 6
losbar befestigt. Die Absperreinrichtung 6 weist eine
erste der Wand la direkt zugeordnete Schieberplatte 7, in
die an zentraler Stelle eine Durchgangséffnung 8
eingeformt ist, und eine zweite Schieberplatte 9 auf, die
auf der ersten Schieberplatte 7 liegt und in die
ebenfalls eine Durchgangsdffnung 10 eingeformt ist.
Durchmesser und Form der Durchgangsdffnungen 8,10 sind an
den Durchmesser und die Form der Einfiilléffnung 2
angepasst. Mittels einer Stelleinrichtung 11 kénnen die
Schieberplatten 7,9 gegeneinander verschoben werden, um
in einer Durchgangsstellung ihre Durchgangséffnung 8,10
in Deckung miteinander und mit der Einfilléffnung 2 und
in eine SchlieBstellung zu bringen, in der der aulerhalb
der Durchgangsdffnung 8 liegende geschlossene Abschnitt
der Schieberplatte 7 die Einfulldffnung 2 verschliefit und
in der.auch ein geschlossener, auBerhalb der
Durchgangséffnung 10 liegender Abschnitt der zweiten
Schieberplatte 9 unter der Einfiilléffnung 2 angeordnet
ist und den die Einfulléffnung 2 direkt verschlielRenden

Abschnitt der ersten Schieberplatte 7 stitzt.

Die GieRform 1 ist in nicht dargestellten Drehlagerungen
drehbar um eine horizontal ausgerichtete Drehachse X
gelagert. Um die Drehachse X kann die GieRform 1 mittels

einer ebenfalls nicht dargestellten Einrichtung gedreht
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werden. Zusidtzlich kann die GielRform 1 mit Hilfe einer
ebenfalls nicht dargestellten Stelleinrichtung in

vertikaler Richtung Y angehoben werden.

Des Weiteren umfasst die Vorrichtung 1 einen
‘Schmelzenbehdlter 12, in dem die zu vergieBende
Aluminiumschmelze A bevorratet wird. Der
Schmelzenbehidlter 12 weist einen Deckel 13 aﬁf, mit dem
der Schmelzenbehilter 12 dicht gegeniiber der Umgebung U
verschlossen werden kann. Durch den Deckel 13 ist ein
senkrecht ausgerichtetes Steigrohr 14 gefihrt, dessen
Eintritts6ffnung 15 kurz tber dem Boden 16 des
Schmelzenbehdlters 12 angeordnet ist. In Betriebsstellung
ist die Austrittséffnung 17 des Steigrohrs 14 dagegen
kurz oberhalb des Deckels 13 positioniert. Der
Schmelzenbehdlter 12 ist auf Rollen 18 gelagert, die auf

Schienen 19 gefiihrt sind.

Die Ausrichtung und Drehung der Giefform 1 sowie die
Arbeitsstellungen der Absperreinrichtungen 6 werden von

einer Steuereinrichtung 20 gesteuert.

Zum Ausfdrdern von Schmelze A aus dem Schmelzenbehdlter
12 kann der vom Schmelzenbehdlter 12 bei aufgesetztem
Deckel 13 umschlossene Innenraum mit einem Druckgas,
beispielsweise Luft oder Stickstoff, beaufschlagt werden.
Dazu ist durch den Deckel 13 eine Versorgungsleitung 21
in den Innenraum l12a des Schmelzenbehdlters 12 gefihrt.
Die Versorgungsleitung 21 ist an eine Druckgasversorgung
22 angeschlossen, die ein fir das Austreiben der jeweils
bendtigten Schmelzenmenge erforderliches Gasvolumen mit

ausreichendem Druck zur Verfiigung stellt.



WO 2006/027174 PCT/EP2005/009469
13

In der Ausgangsstellung fir das Beflillen ist die leere
GieBform 1 derart ausgerichtet, dass ihre Einfilloffnung
2 nach unten in Richtung S der Schwerkraft gerichtet ist.
Die Absperreinrichtung 6 ist getffnet, indem die
Durchgangs&dffnungen 8,10 seiner Schieberplatten 7,9 zur
Deckung miteinander und mit der Einfiilléffnung 2 gebracht

sind.

Die GiefBform sitzt dabei mit der auBlen liegenden
Schieberplatte 9 auf dem Deckel 13 des unterhalb der
GieBform 1 positionierten und durch den Deckel dicht
verschlossenen Schmelzenbehdlters 12, wobeil die
Austrittsdffnung 17 des Steigrohrs 14 fluchtend zur
Einfulloffnung 2 der GieRform 1 ausgerichtet ist. Auf
diese Weise ist der Formhohlraum 4 der GieRform 1 mit dem
Innenraum 12a des Schmelzenbehdlters 12 verbunden (Fig.

- 1).

AnschlieBend presst die Druckgasversorgung 22 Druckgas in
den Innenraum l12a des Schmelzenbehdlters 12. Infolge
dessen steigt Schmelze A durch das Steigrohr 14 in die
GieRform 1 und fillt in einem ruhigen Fluss den
Formhohlraum 4 der GieRform 1. Die im Formhohlraum 4
enthaltene Atmosphdre entweicht dabei lber nicht
dargestellte Entliiftungsoéffnungen. Durch die
Druckbeaufschlagung wird die im Formhohlraum 4 der
GieBform 1 enthaltene Schmelze A gleichmafig und unter
weitgehender Vermeidung von Turbulenzen in s&émtliche im
Formhohlraum 4 ausgebildete Hohlrdume eingebracht, so
dass auch komplexe Formstiicke, wie Motorbldcke fir
Verbrennungsmotoren oder desgleichen, sicher und mit

optimalem Arbeitsergebnis erzeugt werden koénnen (Fig. 2).
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Sobald der Fiillvorgang abgeschlossen ist, gibt die
Steuereinrichtung 20 ein Signal zum SchlieBen der
Absperreinrichtung 6. Dazu werden bei weiterhin aufrecht
erhaltenem Druck im Schmelzenbehalter 12 die
Schieberplatten 7,9 der Absperreinrichtungen 6
gegeneinander verschoben, bis ihre Durchgangséffnungen
8,10 durch den geschlossenen Abschnitt der Jjeweils
anderen Schieberplatte 9,7 geschlossen ist. Sobald dieser
Vorgang abgeschlossen ist, wird die Giefform 1 in
vertikaler Richtung Y angehoben und so vom
Schmelzenbehidlter 12 getrennt. Der Schmelzenbehadlter 12
kann nun auf den Schienen 19 zu einer weiteren, hier
nicht gezeigten Befiillstation bewegt werden, wo bereits
eine weitere leere GieRform auf die Befiillung wartet

(Fig. 3).

Unmittelbar nach der Trennung der GieRform 1 vom
Schmelzenbehdlter 12 gibt die Steuereinrichtung 20 ein

Signal zum Drehen der GielRform 1 (Fig. 4).

Die nicht gezeigte Dreheinrichtung dreht die Giefiform 1
daraufhin um 180° um die Drehachse X, bis ihre nach wie
vor von der Absperreinrichtung 6 verschlossene
Einfiilldffnung 2 nach oben zeigt. Ist diese oben
liegende, entgegen der Schwerkraftrichtung gerichtete
Stellung erreicht, kann die Absperreinrichtung 6 von der
GieBform 1 geldst und einer Verwendung an einer
nachfolgend mit Metallschmelze A zu befiillenden, hier

nicht gezeigten GieBform zugefilhrt werden (Fig. 5).

Erfindungsgemdh wird somit sichergestellt, dass die
erhaltenen Gussstiicke auch héchsten Anspriichen genlgen
und es zu keinem nennenswerten Ausschuss im Zuge der

Gussstickherstellung kommt. Gleichzeitig erfolgt die
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Herstellung von Gussstiicken erfindungsgemal in

vereinfachter Weise und mit erhdhter Produktivitat.
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Bezugszeichen

A Aluminiumschmelze

U Umgebung der Vorrichtung V

S Richtung der Schwerkraft

v Vorrichtung zum VergieBen einer Aluminium-

basierten Schmelze A

Drehachse der GieBform 1

Y vertikal ausgerichtete Stellachse der Giefiform 1
1 GieRform

la Wand der GieBform 1

2 ‘Einfulloffnung

3 Speiserabschnitt

4 Formhohlraum

5 Kiihleisen

6 Absperreinrichtung

7 Schieberplatte

8 Durchgangs6ffnung der Schieberplatte 7
9 Schieberplatte

10 Durchgangsodffnung

11 Stelleinrichtung

12 Schmelzenbehdlter

12a Innenraum des Schmelzenbehdlters 12
13 Deckel des Schmelzenbehdlters 12

14 Steigrohr

15 Eintrittsoffnung des Steigrohrs 14
16 Boden des Schmelzenbehdlters

17 Austrittsoffnung des Steigrohrs 14
18 Rollen

19 Schienen

20 Steuereinrichtung

21 Versorgungsleitung

22 Druckgasversorgung
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum GieBen von Metallschmelze (A),
insbesondere Aluminiumschmelze, umfassend die
Schritte:

— Bereitstellen einer GieBform (1) mit einer in

Schwerkraftrichtung (S) weisenden Einfilléffnung (2),

— Ankoppeln der GieBform (1) mit der Einfilléffnung
(2) an einen die Metallschmelze (A) enthaltenden
Schmelzenbehdalter (12),

~ Fdrdern der Metallschmelze (A) aus dem
Schmelzenbehidlter (12) in die GielRform (1) entgegen
der Schwerkraftrichtung (S),

— VerschlieBen der GieBform (1) unmittelbar nach dem
Befiillen mit Metallschmelze (A) mittels einer
Absperreinrichtung (6), die zumindest voribergehend

fest mit der GieBform (1) verbunden ist,

— unmittelbar auf das VerschlieBen der GieRform (1)
folgendes Abkoppeln der GieRform (1) von dem
Schmelzenbehdlter (12) und

— Drehen der GieBform (1) um eine horizontale
Drehachse (X), wobei die GieBform (1) von der
widhrend des Drehens mit ihr weiterhin fest
verbundenen Absperreinrichtung (6) verschlossen

gehalten bleibt.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die
Absperreinrichtung (6) nach dem Drehen der GieRform

(1) von der GieRform (1) getrennt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadwurch
gekennzelchnet, dass die
Absperreinrichtung (6) von der GieRform gelodst wird,

wenn sie eine oben liegende Stellung erreicht hat.

4. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Metallschmelze (A) iber ein Steigrohr (14) aus
dem Schmelzenbehilter (12) in die GieBform (1)

gefordert wird.

5. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprﬁche,
dadurch gekennzeilchnet, das s
die Metallschmelze (A) durch eine Druckbeaufschlagung
der Schmelzenoberfliche aus dem Schmelzenbehdlter

(12) in die GieBform (1) gefdrdert wird.

6. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Absperreinrichtung (6) als Schieberverschluss

ausgebildet ist.

7. Verfahren nach Anspruch 6, d adur ch
gekennzeichnet, dass die

Absperreinrichtung (6) mindestens zwei Platten (7,9)
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mit jeweils einer Durchtrittsoffnung (8,10) aufweist,
wobei zum Verschliefen der GieBfform (1) mindestens
eine der Platten (7,9) von einer gedffneten Position,
in der die Durchtrittséffnungen (8,10) in Uberdeckung
liegen, in eine verschlossene Position verschoben
wird, in der die Durchtrittséffnungen (8,10)

vollstdndig zueinander versetzt liegen.

8. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeilchnet, dass

die GieBform (1) um ca. 180° gedreht wird.

9. Vorrichtung zum GieRen von Metallschmelze (A),

mit einer eine Einfilldéffnung (2) aufweisenden

GieBform (1),

- mit einer Einrichtung zum Ankoppeln der GieRform
(A) an einen Schmelzenbehdlter(l12), der in dieser
Betriebsstellung unterhalb der GielRform (1)

angeordnet ist und die Metallschmelze (A) enthdlt,

- mit einer Einrichtung zum Fdérdern der
Metallschmelze (A) aus dem Schmelzenbehdlter (12)
in die GieBform: (1) durch die Einfulloffnung (2)
entgegen der Schwerkraftrichtung (S),

- mit einer Einrichtung zum Abkoppeln der GielRform
(1) von dem Schmelzenbehdlter (12),

- mit einer Einrichtung zum Drehen der GieBform (1)
im vom Schmelzenbehdlter (12) abgekoppelten Zustand
um eine der GieBform (1) zugeordnete horizontale

Achse (X),
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- mit einer Steuereinrichtung (20), die ein Signal
zum Drehen der GieRform (1) um die Drehachse (X)
abgibt, wenn die Giefiform (1) mit Schmelze (A)
gefullt ist, und

- mit einer zumindest wdahrend der Drehung um deren
horizontale Achse (X) fest mit der GieRform (1)
verbundenen Absperreinrichtung (6) zum Verschlielien

der Einfiilldffnung (2) der Giefform (1).

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die
Absperreinrichtung (8) derart mit der GieBform
verbunden ist, dass sie von der GieRform (l)'lbsbar
ist, wenn sie bei einer Drehung der GieBform (1) um
die horizontale Achse (X) eine oben liegende Stellung

erreicht hat.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Schmelzenbehdlter (12) ein Steigrohr (14) zum
Férdern der Metallschmelze (A) aus dem

Schmelzenbehalter (12) in die GieBform (1) aufweist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Einrichtung zum Férdern der Metallschmelze (A)
eine Einrichtung (22) =zur Druckbeaufschlagung der
Schmelzenoberfldche in dem Schmelzenbehédlter (12)

umfasst.
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13. Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Absperreinrichtung (6) ein Schieberverschluss

ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, d a durch
gekennzeichnet, da s s die
Absperreinrichtung (6) mindestens zwei Platten (7,9)
mit jeweils einer Durchtrittséffnung (8,10) aufweist
und d a s s zum Verschlieben der Giebform (1)
mindestens eine der Platten (8,10) von einer
gedffneten Position, in der die Durchtrittsdffnungen
(8,10) in Uberdeckung liegen, in eine verschlossene
Position verschiebbar ist, in der die
Durchtrittsdffnungen (8,10) vollstédndig zueinander

versetzt liegen.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 14,
'dadurch gekennzeichnet, dass

die GieRform (1) eine Dauergiefform ist.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass

die GieBRform (1) aus Formstoffkernen gebildet ist.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass
die GieBRform (1) Dauergiefformteile und

Formstoffkerne aufweist.
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