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(54) VERFAHREN ZUM GIESSEN EINES LEICHTMETALL-6USSSTUCKS SOWIE VORRICHTUNG HIERZU

(57) Ein Verfahren zum Gieflen eines Leichtmetall-Guf3- T 3 6
stiicks mit einer Mehrzah! von nebeneinander angeordneten T
Durchbrechungen, bei dem Leichtmetalischmelze Gber den ¥, 5
ganzen Querschnittbereich einer Kokille gleichzeitig und x 2 !
senkrecht zugefihrt wird, wobei Durchbrechungen bildende % e
Keme (1) nach dem ersten Schrumpfvorgang des abkiihien-
den GuBstiicks freigestellt werden und so eine Bewegung
der Keme (1) gegeneinander ermdglicht wird, und wobei
nach genigender Abkihlung das GuBstiick mitsamt den
Kemen (1) aus der Kokille genommen und auf 200 bis
300°C wiedererwarmt wird, um durch unterschiedliche War-
medehnung der Keme (1) und des GuBstiickes die Kerne
{1) aus dem GuBstick ausbringen zu kdnnen, ist gekenn-
zeichnet durch das GieBen eines Leichtmetall-GuBstiicks
mit einer geraden, runden oder rundbogenartigen Profilkon- A
struktion mit Verbindungsstegen (7), die nach statischen C
Gegebenheiten angeordnet sind, wobei die Schmelze aus | : J
Leichtmetall, wie Aluminium oder Magnesium, in die die Sei- L ' 7
tenwande (6) oder die innere und AuBere Ringwand des
Profils bildenden Schiitze tber die ganze Lange des Profils
gleichzeitig und beidseitig einlauft, und wobei eine Armie-
rung, wie Aluminium- oder Magnesiumrohre, fir eine nach-
tragliche Armierung mit Kohlefasern oder &hnlichen Fasern
miteingegossen wird und/oder in die geraden Seitenwinde
(6) nach statischen Erfordernissen eingegossene Rohre den
Leichtbau des Profils verbessern.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum GieBen eines Leichtmetall-GuBstlicks mit einer
Mehrzahl von nebeneinander angeordneten Durchbrechungen, bei dem Leichtmetallschmelze liber den
ganzen Querschnittbereich einer Kokille gleichzeitig und senkrecht zugefiihrt wird, wobei Durchbrechungen
bildende Kerne nach dem ersten Schrumpfvorgang des abkiihienden GuBstlicks freigestellt werden und so
eine Bewegung der Kerne gegeneinander ermd&glicht wird, und wobei nach geniigender Abkiihlung das
GuBstiick mitsamt den Kernen aus der Kokille genommen und auf 200 bis 300 ° C wiedererwdrmt wird, um
durch unterschiedliche Warmedehnung der Kerne und des GuBstiickes die Kerne aus dem GuBstlck
ausbringen zu kdnnen, sowie eine Kokille zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Ein Verfahren wie oben beschrieben sowie eine Kokille zur Durchfiihrung des Verfahrens sind intern
bekannt. Nachteilig ist, daB dickere Wandstarken langere Zeit zur Erstarrung brauchen, bevor der Kokillen-
boden abgesenkt werden kann.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, die es
ermdglichen, Profilkonstruktionen mit Verbindungsstegen so zu gieBen, daB ein Ineinanderlaufen unter-
schiedlich temperierter Schmelze verhindert wird, sowie die Freistellung der Kerne in friihestmd&glicher Zeit
zu erreichen.

Die Erfindung 18st die gestellte Aufgabe durch das GieBen eines Leichtmetall-GuBstiicks mit einer
geraden, runden oder rundbogenartigen Profilkonstruktion mit Verbindungsstegen, die nach statischen
Gegebenheiten angeordnet sind, wobei die Schmelze aus Leichtmetall, wie Aluminium oder Magnesium, in
die die Seitenwinde oder die innere und duBere Ringwand des Profils bildenden Schlitze Uber die ganze
Liange des Profils gleichzeitig und beidseitig einlduft, und wobei eine Armierung, wie Aluminium- oder
Magnesiumrohre, fir eine nachtrigliche Armierung mit Kohlefasern oder Zhnlichen Fasern miteingegossen
wird und/oder in die geraden Seitenwinde nach statischen Erfordernissen eingegossene Rohre den
Leichtbau des Profils verbessern. Die Armierung kann auch aus hochfestem Stahidraht, einem Gewebe oder
einem Gitter gebildet sein.

Eine Kokille fiir das GieBen eines LeichtmetaliguBstlickes mit einer Mehrzahl von Durchbrechungen mit
einer mehrflachigen Kokille, deren Seitenwénde, Kerne und absenkbarer Kokillenboden einen GieSraum
bilden, wobei sich die Kerne auf Kernstltzen abstiitzen und durch diese Uber den Kokillenboden starr
verbunden sind und wobei nach erfolgtem GieBvorgang beim Eintreten der ersten Schrumpfbewegung des
abkiihlenden GuBstiicks die Kerne zur Bewegung der Kerne gegeneinander freistellbar sind, das Ausbrin-
gen des GuBstlicks mit den Kernen ermdglichbar ist und nach erfoigter Wiedererwirmung des GuBstlcks
mit den Kernen das Ausbringen der Kerne aus dem GuBstiick durch unterschiedliche Warmedehnungskoef-
fizienten fur Kerne und GuBstiick sichergestelit ist, ist dadurch gekennzeichnet, daB die Kokille mit einer
geraden, runden oder rundbogenartigen Form nur durch die GrdBe des Schmelzbehilters begrenzt ist, daB
deren gerade, runde oder rundbogenartige Seitenwand mit den Kernen und dem Kokillenboden einen oben
offenen GieB- und Einbringungsraum bilden, wobei die Kernstiitzen, vorzugsweise Bolzen, die den Kokillen-
boden durchragen, mit ihren oberen Enden mit den Kernen verbindbar sind und diese mit dem Kokilienbo-
den starr verbinden, wogegen die unteren Enden der Kerstlitzen mit einer Absenkplatte fest verbunden
sind und mit dieser eine Ausziehvorrichtung bilden, die es ermdglicht, nach dem ersten Schrumpfvorgang
des gegossenen Leichtmetall-GuBstlicks die Kernstiitzen so weit abzusenken, da8 die Kerne fur eine
Bewegung der Kerne gegeneinander freigestelit sind und die Oberfliche des Kokillenbodens mit den
oberen Enden der Kernstiitzen eine durchgehende Ebene bilden, ohne das Volumen des GieBraumes zu
verdndern.

Varianten des erfindungsgeméBen Verfahrens und der erfindungsgemaBen Kokille sind in den Unteran-
spriichen néher spezifiziert.

Die Zeichnung zeigt eine Vorrichtung fir das GieBen von geraden Profilkonstruktionen, wobei Fig. 1
eine Teilansicht auf eine Kokille von oben und Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie A-B veranschaulichen.

Mit 3 ist die UmschlieBung, d.h. sind die Seitenwénde einer Kokille, die das zu gieBende GuBstlck
begrenzen, bezeichnet. Die Seitenwinde 3 werden vom Kokillenboden 2 auf dem Kerne 1 ruhen, Uber eine
Nut gefiihrt und gehalten. in einer heb- und senkbaren Absenkplatte 4 minden als Rundbolzen ausgebilde-
te Kernstiitzen 5, die mit der Absenkplatte 4 fest verbunden sind. Das andere, obere Ende der Rundbolzen
5 durchsetzt den Kokillenboden 2 und bildet in der in Fig. 2 dargestellten Position mit der Oberfidche des
Kokillenbodens 2 eine durchgehende Ebene, so daf die Kerne sich gegeneinander bewegen kdnnen.

In Fig. 1 ist das gegossene GuBstiick mit den Seitenwinden 6 und den Verbindungsstegen 7 zu
erkennen. Die Kerne 1 weisen angedeutete Bohrungen zur Herstellung einer starren Verbindung der Kerne
1 mit dem Kokillenboden 2 auf. Diese starre Verbindung wird durch Einflihrung der Rundbolzen in die
Kerne 1 vor dem GieBvorgang hergestellt.
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1.

Verfahren zum GieBen eines Leichtmetall-GuBstiicks mit einer Mehrzahl von nebeneinander angeordne-
ten Durchbrechungen, bei dem Leichtmetallschmelze {iber den ganzen Querschnittbereich einer Kokille
gleichzeitig und senkrecht zugefiihrt wird, wobei Durchbrechungen bildende Kerne (1) nach dem ersten
Schrumpfvorgang des abkiihlenden GuBstiicks freigestellt werden und so eine Bewegung der Kerne (1)
gegeneinander ermdglicht wird, und wobei nach genligender Abkiihlung das GuBstlick mitsamt den
Kernen (1) aus der Kokille genommen und auf 200 bis 300°C wiedererwirmt wird, um durch
unterschiedliche Wéarmedehnung der Kerne (1) und des GuBstiickes die Kerne (1) aus dem GuBstiick
ausbringen zu k8nnen, gekennzeichnet durch das GieBen eines Leichtmetall-GuBstiicks mit einer
geraden, runden oder rundbogenartigen Profilkonstruktion mit Verbindungsstegen (7), die nach stati-
schen Gegebenheiten angeordnet sind, wobei die Schmelze aus Leichtmetall, wie Aluminium oder
Magnesium, in die die Seitenwidnde (6) oder die innere und ZuBere Ringwand des Profils bildenden
Schlitze Uber die ganze Linge des Profils gleichzeitig und beidseitig einlduft, und wobei eine
Armierung, wie Aluminium- oder Magnesiumrohre, fiir eine nachtrigliche Armierung mit Kohlefasern
oder dhnlichen Fasern miteingegossen wird und/oder in die geraden Seitenwinde (6) nach statischen
Erfordernissen eingegossene Rohre den Leichtbau des Profils verbessern.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB in die oben offene Kokille eine Armierung
aus Stahl mit hoher Zugfestigkeit als Draht, Gewebe oder gitterartig in die Seitenwinde {6) des Profils
eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch, dadurch gekennzeichnet, daB Leichtmetalirohre in die geraden Seitenwin-
de (6) des Profils fir eine nachtrdgliche Armierung aus Kohlefasern oder dhnlichen Fasern miteinge-
gossen werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB Leichtmetallrohre in die geraden Seiten-
waénde (6) des Profils in einer Anordnung, die die Statik der Seitenwinde (6) beriicksichtigt, miteinge-
gossen werden.

Verfahren nach den Anspriichen 1, 3 und 4, dadurch gekennzeichnet, da8 vor dem Einbringen der
Leichtmetallrohre in den oben offenen geraden GieSraum Rundstibe oder Rohre aus Stahl zur
Sicherheit gegen Durchschmelzen der Leichtmetallrohre in die Leichtmetallrohre eingebracht werden
und nach Wiedererwidrmung des GuBstiicks wieder entfernt werden.

Kokille fur das GieBen eines Leichtmetall-GuBstiickes mit einer Mehrzahl von Durchbrechungen mit
einer mehr flachigen Kokille, deren Seitenwénde (3), Kerne (1) und deren absenkbarer Kokillenboden
(2) einen GieBraum bilden, wobei sich die Kerne (1) auf Kernstiitzen (5) abstiitzen und durch diese tber
den Kokillenboden (2) starr verbunden sind, und wobei nach erfolgtem GieBvorgang beim Eintreten der
ersten Schrumpfbewegung des abkiihlenden GuBstiicks die Kerne zur Bewegung der Kerne gegenein-
ander freistellbar sind, das Ausbringen des GuBstiicks mit den Kernen ermdglichbar ist und nach
erfolgter Wiedererwdrmung des GuBstiicks mit den Kernen das Ausbringen der Kerne aus dem
GuBstiick durch unterschiedliche Warmedehnungskoeffizienten fiir Kerne und GuBstiick sichergestellt
ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Kokille mit einer geraden, runden oder rundbogenartigen Form
nur durch die Gr6Be des Schmelzbehilters begrenzt ist, daB deren gerade, runde oder rundbogenartige
Seitenwand (3) mit den Kernen (1) und dem Kokillenboden (2) einen oben offenen GieB- und
Einbringungsraum bilden, wobei die Kernstiitzen (5), vorzugsweise Bolzen, die den Kokillenboden (2)
durchragen, mit ihren oberen Enden mit den Kernen (1) verbindbar sind und diese mit dem Kokillenbo-
den (2) starr verbinden, wogegen die unteren Enden der Kernstiitzen (5) mit einer Absenkplatte (4) fest
verbunden sind und mit dieser eine Ausziehvorrichtung bilden, die es ermdglicht, nach dem ersten
Schrumpfvorgang des gegossenen Leichtmetall-GuBstlicks die Kernstiitzen (5) so weit abzusenken, daB
die Kerne (1) fir eine Bewegung der Kerne (1) gegeneinander freigestellt sind und die Oberfliche des
Kokillenbodens (2) mit den oberen Enden der Kernstiitzen (5) eine durchgehende Ebene bilden, ohne
das Volumen des GieBraumes zu veridndern.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Seitenwinde (3) mit den Kernen (1)
einen mehr idnglichen, geraden, rundbogenartigen Schiitz fiir beide Seiten des GuBstiicks oder fiir den
inneren und duBeren Umfang des GuS8stiicks bilden.
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Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Kokillenboden (2) und die Kerne (1)
mit flir die Kernstitzen (5), die als Bolzen ausgebildet sind, passender Bohrung so ausgefiuhrt sind, daB
die Bolzen ohne Spiel frei bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch Kerne (1) aus Stahl oder Keramik.

Vorrichtung nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch eine unter dem Kokillenboden (2) befindliche
Absenkplatte (4) flir das gemeinsame Absenken der Rundboizen.

GuBstlck, gegossen nach einem Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5.

GuBstick nach Anspruch 11, gekennzeichnet durch eine gerade, runde oder rundbogenartige Profil-
konsruktion.

GuBstlick, gegossen nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, da8 die Seitenwinde (6) sowie
gegebenenfalis die innere und duBere Ringwand des Profils nach statischen Gegebenheiten mit

diagonalen oder diagonalen und geraden Verbindungsstegen (7) verbunden sind.

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen



OSTERREICHISCHES PATENTAMT Patentschrift Nr. AT 465 492 B

Ausgegeben 25. 8.1999 Int. Cl1.° : B22D 21/04
Blatt 1

etp—— >




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

