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(57) Ein Verfahren zum GieBBen eines Gussteils nach dem

KippgieBprinzip, wobei Metallschmelze (1) aus
zumindest einem kippbaren GieBbehalter (2) in eine
GieBBform (3) mit einem den Gussteil abbildenden
Formhohlraum (4) umgegossen wird, wobei der
zumindest eine GieBbehalter (2) und die Giel3form
(3) in einem Schritt neben einander angeordnet
werden und in einem darauffolgenden Schritt die Me-
tallschmelze (1) beruhigt wird, wobei der zumindest
eine GieBbehélter (2) und die GieBform o)
positioniert werden, dass vor dem Umgie3en der
Metallschmelze (1) von dem zumindest einen
GieBbehélter (2) in die GieBform (3) ein beruhigtes
Niveau (a) der Metallschmelze (1) in dem zumindest
einen GieBbehalter (2) auf gleicher Héhe mit einem
Abschnitt einer Innenseite der Gief3form (3) liegt.
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Zusammenfassung

Ein Verfahren zum Gielden eines Gussteils nach dem KippgieRprinzip, wobei Me-
tallschmelze (1) aus zumindest einem kippbaren Giel3behalter (2) in eine Giel3-
form (3) mit einem den Gussteil abbildenden Formhohlraum (4) umgegossen wird,
wobei der zumindest eine GielRbehalter (2) und die Gielform (3) in einem Schritt
neben einander angeordnet werden und in einem darauffolgenden Schritt die Me-
tallschmelze (1) beruhigt wird, wobei der zumindest eine GieRbehalter (2) und die
Gieldform so positioniert werden, dass vor dem UmgielRen der Metallschmelze (1)
von dem zumindest einen GielRbehalter (2) in die GielAform (3) ein beruhigtes Ni-
veau (a) der Metallschmelze (1) in dem zumindest einen GielRbehalter (2) auf glei-
cher HOhe mit einem Abschnitt einer Innenseite der Giel3form (3) liegt.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Giefden eines Gussteils nach dem
Kippgielprinzip, wobei Metallschmelze aus zumindest einem kippbaren GielRbe-
halter in eine Giel3form mit einem den Gussteil abbildenden Formhohlraum umge-

gossen wird.

Weiters betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum KippgieRen mit zumindest ei-
nem GielRbehélter und zumindest einer GielR¢form sowie zumindest einem Robo-

terarm zum Bewegen zumindest des Giel3behalters.

Ein Verfahren zum Kippgiefien ist aus der WO2010/058003A1 bekannt gewor-
den. Bei dem bekannten Verfahren wird die Metallschmelze mittels eines auch als
GieRloffel bezeichneten GielRbehalters in eine Giel3form umgegossen. Bei dem
bekannten Verfahren wird der Prozess des UmgielRens durch Kippen des Gielzbe-
halters in Gang gesetzt. Hierbei befindet sich der GielRbehalter bzw. das Niveau
der Schmelze in dem GieRbehalter hdher als die Gieliform, sodass die Schmelze

mit relativ hoher kinetischer Energie in den Giel3behalter eintritt.

Nachteilig an den bekannten Verfahren ist es, dass es bereits zu Beginn des Um-
gieldens der Metallschmelze von dem Giel3behalter in die Giel3form zu Verwirbe-
lungen in der Schmelze und somit zu Beeintrachtigungen der Gefugestruktur des

Gussteils kommen kann.

Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, ein neues Kippgielverfahren zu schaf-

fen, welches die oben genannten Nachteile nicht aufweist.
Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren der eingangs genannten Art erfindungs-

gemal dadurch geldst, dass der zumindest eine GielRbehalter und die Giel3form in
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einem Schritt neben einander angeordnet werden und in einem darauffolgenden
Schritt die Metallschmelze beruhigt wird, wobei der zumindest eine GieRbehalter
und die Gieldform so positioniert werden, dass vor dem Umgiel3en der Metall-
schmelze von dem zumindest einen GieRbehalter in die Giel3form ein beruhigtes
Niveau der Metallschmelze in dem zumindest einen Giel3behalter auf gleicher HG-

he mit einem Abschnitt einer Innenseite der Giel3¢form liegt.

Die Erfindung ermdglicht es, dass ein Eingiellen der Schmelze in die Gussform
sehr ruhig und verwirbelungsfrei erfolgen kann. Da sich das beruhigte Niveau der
Metallschmelze zu Beginn des Umgiefiens bereits auf dem Niveau der Gieldform
befindet, tritt die Metallschmelze mit geringer Geschwindigkeit in die Giel3¢form
uber, sodass die Gussform mit einer beruhigten Schmelzefront gefullt wird.
Dadurch kdnnen Verwirbelungen und UnregelmaRigkeiten im Guss sehr gut ver-

mieden werden.

Gemal einer bevorzugten Ausflihrungsform, welche ein besonders ruhiges Ein-
giellen der Metallschmelze in den Formhohlraum ermdglicht, kann es vorgesehen
sein, dass der zumindest eine GielRbehalter und die GiefAfform vor dem Umgielen
So positioniert werden, dass das beruhigte Niveau der Metallschmelze in dem zu-
mindest einen GielRbehalter zumindest auf der gleichen Hohe mit dem tiefst lie-
genden Abschnitt des Formhohlraums liegt.

Eine rasche Beruhigung der Metallschmelze vor dem UmgielRen sowie die Erzie-
lung einer beruhigten Schmelzfront zu Beginn des UmgielRens werden dadurch
begunstigt, dass der zumindest eine GielRbehalter und die GielA¢form vor dem Um-
giefllen so positioniert werden, dass das beruhigte Niveau der Metallschmelze zu
Beginn des UmgielRens parallel zu einem Wandabschnitt, insbesondere einem
Boden, des zumindest einen Giellbehalters verlauft.

Als besonders vorteilhaft hat es sich herausgestellt, wenn der Giellbehalter einen
direkt in den Formhohlraum mundenden Anschnitt aufweist und der Formhohlraum
wahrend des Umgiefdens der Metallschmelze Gber den Anschnitt unmittelbar mit

dem GielRbehalter verbunden wird.
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Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung kann es vorgesehen
sein, dass der Anschnitt sich im Wesentlichen Uber eine gesamte dem Gie3behal-
ter zugewandten Breite des Formhohlraumes erstreckt, wobei im Anschnitt ein Teil

der Schmelze als Speiservolumen stehen bleibt.

Ein einfaches Starten des Gieldvorganges lasst sich dadurch erreichen, dass der
EingieRvorgang der Metallschmelze durch Kippen des GieRRbehalters in Richtung
der Gieldform initiiert wird, oder dass der GieRbehalter und die Giel3form zur Initiie-
rung des EingielRvorganges gemeinsam und gleichsinnig um eine gemeinsame

Achse gedreht werden..

Gemal einer bevorzugten Variante der Erfindung kann es vorgesehen sein, dass
der GielRbehalter wahrend eines Beflllens mit der Metallschmelze raumlich von
der Giel3form getrennt ist und nach dem Beflllen von einem Roboterarm an die

Giel3¢form herangefuhrt und gegen die Giel3form fixiert wird.

Eine weitere vorteilhafte Variante der Erfindung besteht darin, dass der mit der
Metallschmelze beflllte Giellbehalter in einer Pendelbewegung an die Gieliform
herangefuhrt wird, wobei die Pendelbewegungen gegensinnig zu Schwankungen
der Metallschmelze erfolgen. Diese Variante der Erfindung ermoéglicht eine sehr
schnelle Verarbeitungszeit, da mit dem Umgief3en nicht erst gewartet werden
muss bis sich die Metallschmelze nach dem HeranfUhren des Giellbehalters an
die Gield¢form beruhigt hat.

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung wird das Niveau der Me-

tallschmelze mittels Sensoren erfasst.

Die oben genannte Aufgabe kann auch mit einer Vorrichtung der eingangs ge-
nannten Art erfindungsgemal dadurch geldst werden, dass sie zumindest einen
Sensor zur Erfassung eines Niveaus der Metallschmelze in dem GieRbehalter so-
wie zumindest eine mit dem zumindest einen Sensor verbundene Steuerung auf-
weist, die dazu eingerichtet ist, den Roboterarm in Abhangigkeit von von dem zu-

mindest einen Sensor erzeugten Signalen zu steuern.
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Vorteilhafter Weise ist die Steuerung dazu eingerichtet, die Bewegung des Robo-
terarms und eines Aktors zur Betatigung der Giel3form so zu steuern, dass das
Niveau der Metallschmelze zu Beginn eines Umgiellens der Metallschmelze von
dem GielRbehalter in die Giel3form, beruhigt ist und auf gleicher Héhe mit einer

Innenseite der Giel3form liegt.

Ein einfaches Einstellen des beruhigten Niveaus der Metallschmelze in dem Giel3-
behalter durch Kippen desselben vor dem UmgielRen Iasst sich dadurch erreichen,
dass der GieRbehalter an einer Verbindungsstelle zu einer Giel3¢form eine Aus-
gieloffnung aufweist, wobei eine bewegbare Abdeckung fur die Ausgiel36ffnung
vorgesehen ist, um einen ungewollten Ubertritt der Metallschmelze in die GieR-

form zu verhindern.

Eine Ausflhrungsform, die sich auch sehr gut fur die Verwendung eines Schutz-
gases eignet, sieht vor, dass die Abdeckung als Deckel ausgefuhrt ist, der ver-
schwenkbar oder hebbar an dem GielRbehalter angelenkt ist. Hierbei kann der De-

ckel dazu ausgebildet sein, den Giel3behalter gasdicht verschliel3en zu kbnnen.

Die Erfindung samt weiteren Vorteilen wird im Folgenden anhand eines nicht ein-
schrankenden Ausfuhrungsbeispiels naher erlautert, welches in den Zeichnungen

dargestellt ist. Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 zeigt die Position eines GielRbehalters und einer Giel3¢form vor einem

UmgielRen der Metallschmelze von dem GieRbehalter in die Gieldform;

Fig. 2 zeigt den Giel3behalter und die Giel3¢form aus Fig. 1 in einer ersten Po-

sition wahrend des Umgieldens;

Fig. 3 zeigt den Giel3behalter und die Giel3¢form aus Fig. 1 in einer zweiten

Position wahrend des UmgieflRens der Metallschmelze;

Fig. 4 zeigt den GielRbehalter und die GielRform aus Fig.1 in einer Position, in
welcher die Metallschmelze vollsténdig von dem Giel3behalter in die

Giel3¢form umgegossen ist;
Fig. 5 zeigt einen Sensor zur Erfassung eines Niveaus der Metallschmelze;

5/22
N2012/26200



Fig. 6 zeigt eine Vorderansicht des Gielibehalters aus den Figuren 1 bis 4;
Fig. 7 zeigt eine Variante eines Giel3behalters.

Einfihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngemaf auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden konnen. Auch sind die in
der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind bei einer
Lageanderung sinngemaf auf die neue Lage zu Ubertragen. Weiters kbnnen auch
Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschrie-
benen unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen fur sich eigenstandige, erfinderi-

sche oder erfindungsgemalie Losungen darstellen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen,
z.B. ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausge-
hend von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h.
samtliche Teilbereich beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder grofier und
enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis
8,1 oder 5,5 bis 10.

GemalR Fig. 1 - 4 erfolgt das Gielen bei einem erfindungsgemafien Verfahren
zum Giellen eines Gussteils nach dem Kippgiel3prinzip. Das erfindungsgemalie
Verfahren wird als Balanced Level Casting bezeichnet. Hierbei wird eine Metall-
schmelze 1 aus einem kippbaren Giel3behalter 2 in eine Gieli¢form 3 mit einem den
Gussteil abbildenden Formhohlraum 4 umgegossen. In den Figuren 1 — 4 sind der
GieRRbehalter 2 und die Gieldform 3 in unterschiedlichen zeitlich aufeinander fol-
genden Positionen dargestellt. Das Umgiefien kann auch mittels zwei oder mehre-
ren parallel zueinander angeordnete GielRbehalter 2, beispielsweise Gielloffel,
erfolgen.
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Die zeitliche Reihenfolge des Ablaufes beginnt mit Fig. 1 und endet mit Fig. 4.
Hierbei kann der Eingiel3vorgang der Metallschmelze 1 durch Kippen des GielRbe-
halters 2 in Richtung der Giel3form 3 initiiert werden. In weiterer Folge kdnnen der
GieRbehalter und die GielAform wahrend des Umgiel3ens der Metallschmelze ge-

meinsam und gleichsinnig gekippt werden.

Wie Fig. 1 zu entnehmen ist, werden der GielR3behalter 2 und die Giel3form 3 in vor
dem Umgiellen der Metallschmelze 1 neben einander angeordnet. Der Giel3behal-
ter 2 kann wahrend eines Beflllens mit der Metallschmelze 1 raumlich von der
GielR¢form 3 getrennt werden. Nach dem Befullen des Giel3behalters 2 mit einem
fur das Befullen der Giel3form 3 erforderlichen Quantum an Metallschmelze, kann
der GielRbehalter 2 beispielsweise von einem Roboterarm an die Giell¢form 3 her-
angefihrt und von dem Roboterarm gegen die Gieldform 3 fixiert werden. In Fig. 3
ist der Roboterarm strichliert angedeutet und mit dem Bezugszeichen 13 verse-
hen. Vorteilhafter Weise kann der GielRbehalter 2 auch mit der Giel3¢form 3 me-
chanisch und dicht verbunden werden, beispielsweise durch Einhangen des Giel3-
behalters 2 in die Giel3¢form 3. Die Gieldform 3 und der GieRbehalter 2 kbnnen
dann gemeinsam um eine Achse gekippt werden. Der Roboterarm 13 kann nach
Verbinden des GielRbehalters 2 mit der Giel3form 3 den GielRbehalter 2 freigeben
und steht flr einen anderen Arbeitsvorgang zur Verfugung.

In einem zweiten Schritt wird die Metallschmelze 1 in dem Giel3behalter 2 beru-
higt. Dies passiert dadurch, dass gewartet wird, bis sich die Lage der Metall-
schmelze 1 in dem Giel3behalter 2 stabilisiert hat und sich ein konstantes Niveau
eingestellt hat. Der Giel3behalter 2 und die Giel3form 3 werden hierbei so positio-
niert, dass ein beruhigtes Niveau a der Metallschmelze 1 vor dem Umgiefien der
Metallschmelze von dem GieRRbehélter 2 in die Giel3form 3 in dem GieRRbehalter 2
auf gleicher Hohe mit einem Abschnitt einer Innenseite der Gieldform 3 liegt, wie
dies in Fig. 1 dargestellt ist. Das Beruhigen der Metallschmelze 1 im GieRbehalter
2 dient dazu, einen moglichst ruhigen Einguss zu gewahrleisten. Das Niveau der
Schmelze kann mittels eines oder mehrerer Sensoren, erfasst werden. Zur Redu-
zierung von Oxydbildungen kann es weiters vorgesehen sein, dass der Giel3behal-

ter 2 mit einem Schutzgas gefullt wird. Hierflr eignet sich insbesondere eine Aus-
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fuhrungsform wie sie in Fig. 6 dargestellt ist, bei welcher der Giel3behalter 2 mit
einer Abdeckung 19 nach Befullen mit der Metallschmelze 1 geschlossen werden

kann.

Der Giel3behalter 2 kann in seinem tiefsten Bereich zumindest einen ebenen, ge-
radlinig verlaufenden Bodenabschnitt 5 aufweisen, wobei der GieRbehalter 2 vor
dem UmgielRen so positioniert werden, dass das beruhigte Niveau a der Metall-
schmelze zu Beginn des UmgielRens parallel zu dem Bodenabschnitt 5 verlauft.
An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass der Giel3behalter 2 auch eine ande-

re Bodenform, beispielsweise abgerundet, aufweisen kann.

Wie aus Fig. 1 weiter ersichtlich ist, kdnnen der GieRbehalter 2 und die Giel3¢form
3 vor dem UmgielRen der Metallschmelze 1 so positioniert werden, dass eine
Normale n1 auf den Bodenabschnitt 5 bzw. auf eine dem Bodenabschnitt gegen-
Uberliegende Offnung 6 des GieRbehalters 2 und eine Normale n2 auf eine Ein-
gieRoffnung 7 der Gieldform 3 einen Winkel a von ca. 45° — 100° miteinander
einschlie3en. Dieser Winkel a kann wahrend des Umgiel3ens konstant bleiben,
sodass sich die relative Lage von GielRbehalter 2 und Giel3form 3 wahrend des
Umgiellens nicht andert. Alternativ hierzu kann jedoch auch der Winkel a wahrend
des Umgieliens variieren und sich somit die Relativlage von GieRRbehalter 2 und

Gielt3form 3 zueinander dndern.

Das erfindungsgemalie Verfahren erlaubt es, das beruhigte Niveau a der Metall-
schmelze 1, welches zwangslaufig horizontal steht, parallel zu einem Boden des
GielRbehalters 2 zu halten und zwar zum Zeitpunkt des Beginns des Eingiel3ens,
wobei dieses Niveau a bevorzugter Weise dem tiefsten Niveau des Formhohl-
raums 4 der Giel3form 3 zu Beginn des Umgief3ens entspricht. Zu Beginn des
Umgielens ist die Gieldform 3 gegenuber der in Fig. 4 dargestellten Position bei
Beendigung des Umgieldens um ca. -90° geschwenkt, wie aus einem Vergleich
der Fig.1 und 4 ersichtlich ist. Bei dem erfindungsgemafien Balanced Level Cas-
ting Verfahren kdnnen die Bewegungen des Gieldbehalters und/oder der GielA¢form
wahrend des Umgiefiens so gesteuert werden, dass wahrend des gesamten Um-

gielvorgangs die Oberflache der Schmelze annahernd beruhigt ist.

8/22
N2012/26200



Weiters kann der mit der Metallschmelze 1 beflllte GielRbehalter 2 beispielsweise
in einer Pendelbewegung an die Giel3form herangefuhrt werden, wobei die Pen-

delbewegung gegensinnig zu Schwankungen der Metallschmelze 1 erfolgen kann.

Der GielRbehalter 2 kann einen direkt in den Formhohlraum 4 mindenden An-
schnitt aufweisen, wobei der Formhohlraum 4 wahrend des Umgieliens der Me-
tallschmelze 1 Uber einen Anschnitt unmittelbar mit dem GieRRbehalter 2 verbun-
den wird. In dem soeben genannten Fall, kann der Anschnitt des GieRbehalters 2
durch einen Abschnitt 12 des GielRbehalters 2 gebildet sein, der eine in Fig. 6 dar-
gestellte Ausgiel36ffnung 18 aufweist.

Alternativ zu einer Realisierung eines Anschnittes an dem GieRbehalter 2 kann die
Gief3¢form 3 einen Anschnitt 8 aufweisen. Dieser Anschnitt 8 kann mehrere Kanale
9, 10, 11 aufweisen, die zum Befullen des Formhohlraumes 4 bzw. zu dessen Ent-
lGftung wahrend des Beflllens dienen konnen. Weiters kann der GielRbehalter 2
an einem der Gief3form 3 zugewandten Seite den mit dem Anschnitt 8 korrespon-
dierenden Abschnitt 12 aufweisen, um eine gute Verbindung zwischen dem Giel3-
behalter 2 und der Gielliform 3 zu gewahrleisten. Der Abschnitt 12 und ein mit die-
sem zusammenwirkender Abschnitt des Anschnittes 8 sind bevorzugt kongruent
zueinander ausgebildet, wobei der Abschnitt 12 in den Anschnitt 8 eingreift und
von diesem umgeben sein kann, sodass eine mechanische Verbindung zwischen

GielRbehalter 2 und Giel3form 3 gebildet sein kann.

Der Anschnitt 8 kann sich im Wesentlichen Uber eine gesamte dem GielRbehalter
2 zugewandte Breite des Formhohlraumes 4 erstrecken. Im Anschnitt 8 kann auch
ein Teil der Metallschmelze als Speiservolumen stehen bleiben.

Die in Fig. 3 dargestellte Vorrichtung 14 zur Durchflhrung des erfindungsgema-
Ren Verfahrens kann einen oder mehrere Sensoren 15 zur Erfassung des Niveaus
der Metallschmelze 1 in dem Giel3behalter 2 sowie eine mit dem Sensor 15 ver-
bundene Steuerung 16, beispielsweise einen entsprechend programmierten Sig-
nal- oder Mikroprozessor, aufweisen, die dazu eingerichtet ist, den Roboterarm 13
in Abhangigkeit von Signalen, die von dem Sensor 15 erzeugt sind, zu steuern.

Wie in Fig. 5 dargestellt ist kann der Sensor 15, beispielsweise ein lichtempfindli-
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cher Sensor sein, der an der Oberflache der Metallschmelze reflektiertes Licht ei-
ner Lichtquelle 20 empfangt und in elektrische Signale umwandelt. Die Intensitat
des mit dem Sensor 15 gemessenen Lichts verandert sich bei Schwankungen des
Niveaus der Metallschmalze gegenulber einer beruhigten Oberflache, sodass mit
dem dargestellten Aufbau auf einfache Weise erkannt werden kann, ob das Ni-

veau der Metallschmelze 1 beruhigt ist.

Die Steuerung 16 kann dazu eingerichtet sein, die Bewegung des Roboterarms 13
und eines Aktors 17 zur Betatigung der Gield3form 3 so zu steuern, dass das Ni-
veau der Metallschmelze 1 zu Beginn eines Umgiel3ens der Metallschmelze 1 von
dem GielRbehalter 2 in die Gieldform 3, beruhigt ist und auf gleicher H6he mit einer
Innenseite der Giel3form 3 liegt. Mit Hilfe des Aktors, beispielsweise eines weite-

ren Roboterarms oder einem Motor, kann die Giel3form 3 verkippt werden.

Wie in Fig. 6 dargestellt, kann der Giel3behéalter2 an einer Verbindungsstelle zu
einer Gief3form 3 eine Ausgiel6ffnung 18 aufweist. Die Ausgiel36ffnung 18 kann

sich Uber die gesamte Breite des Formhohlraumes 4 erstrecken.

Weiters kann eine bewegbare Abdeckung flr die Ausgiel36ffnung 18 vorgesehen
sein. Bei der Abdeckung kann es sich um eine Verschlussklappe fur die Aus-
giel36ffnung 18 oder eine in der Ebene der Ausgie36ffnung 18 verschiebbare Plat-
te handeln. Die Abdeckung 19 kann aber auch wie in Fig. 7 dargestellt, als ver-
schwenkbarer Deckel ausgebildet sein. . Die Verwendung einer Abdeckung hat
den Vortell, dass der Giel3behalter 2 vor dem Umgief3en entsprechend positioniert
und in Bezug auf die GieRform 3 ausgerichtet werden kann, wobei ein Ubertritt der
Schmelze bei geschlossener Ausgiel36ffnung 18 verhindert wird. Nach Entfernen
der Abdeckung kann dann das Umgief3en der Metallschmelze 1 von dem GielRbe-
halter 2 in die Giel3form 3 erfolgen.

Die in Fig. 7 dargestellte Ausfihrungsform eignet sich besonders fir die Verwen-
dung von Schutzgas, da nach Aufnahme der Schmelze der GielRbehalter 2 mittels
des Deckels verschlossen und der GielRbehalter 2 Uber eine hier nicht dargestellte
Einfulloffnung, die beispielsweise mit einem Ventil verschlossen sein kann, mit

Schutzgas geflllt werden kann. Das AusfUhrungsbeispiel zeigt eine mogliche Aus-
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fUhrungsvariante des erfindungsgemafien Verfahrens, wobei an dieser Stelle be-
merkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellte Ausfuhrungsvarian-
te derselben eingeschrankt ist. Es sind samtliche Ausfihrungsvarianten, die unter

den Wortsinn der unabhangigen Anspriche fallen vom Schutzbereich umfasst.
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13
14
15

16
17
18
19
20

Bezugszeichenliste

Metallschmelze
GielRbehalter
Gieldform
Formhohlraum
Bodenabschnitt

Offnung
Eingie36ffnung
Anschnitt
Kanal

Kanal

Kanal
Abschnitt
Roboterarm
Vorrichtung
Sensor

Steuerung
Aktor
AusgielRoffnung
Abdeckung
Lichtquelle
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Patentanspriche

1. Verfahren zum Gief3en eines Gussteils nach dem KippgieRprinzip, wo-
bei Metallschmelze (1) aus zumindest einem kippbaren Giel3behalter (2) in eine
Giel¥form (3) mit einem den Gussteil abbildenden Formhohlraum (4) umgegossen
wird, dadurch gekennzeichnet, dass der zumindest eine GielRbehalter (2) und die
Gieldform (3) in einem Schritt neben einander angeordnet werden und in einem
darauffolgenden Schritt die Metallschmelze (1) beruhigt wird, wobei der zumindest
eine GielRbehalter (2) und die Gieldform so positioniert werden, dass vor dem Um-
giellen der Metallschmelze (1) von dem zumindest einen GielRbehalter (2) in die
Giel3¢form (3) ein beruhigtes Niveau (a) der Metallschmelze (1) in dem zumindest
einen GielRbehalter (2) auf gleicher HOhe mit einem Abschnitt einer Innenseite der
Giel3¢form (3) liegt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der zumin-
dest eine GielRbehalter (2) und die Giefldform (3) vor dem Umgiefien so positioniert
werden, dass das beruhigte Niveau (a) der Metallschmelze in dem Giel3behalter
zumindest auf der gleichen H6he mit dem tiefst liegenden Abschnitt des Formhohl-
raums (4) liegt.

3. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der zumindest eine GielRbehalter (2) vor dem Umgiellen so positioniert wird,
dass das beruhigte Niveau (a) der Metallschmelze (1) zu Beginn des Umgiel3ens
parallel zu einem Wandabschnitt, insbesondere eine, Boden (5) des GielRbehalters
(2) verlauft.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3 dadurch gekennzeichnet,
dass der GieRbehalter (2) einen direkt in den Formhohlraum (4) mindenden An-
schnitt aufweist und der Formhohlraum (4) wahrend des UmgielRens der Metall-
schmelze (1) Uber den Anschnitt unmittelbar mit dem Gie3behalter (2) verbunden
wird.
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5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
schnitt (8) sich im Wesentlichen Uber eine gesamte dem GielRbehalter (2) zuge-
wandten Breite des Formhohlraumes (4) erstreckt, wobei im Anschnitt ein Teil der

Schmelze als Speiservolumen stehen bleibt.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der EingieRvorgang der Metallschmelze (1) durch Kippen des GielRbehalters
(2) in Richtung der Gief3form (3) initiiert wird, oder dass der GieRbehalter und die
Giel3form zur Initiierung des EingieRvorganges gemeinsam und gleichsinnig um

eine gemeinsame Achse gedreht werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Giel3-
behalter (2) und die Gieliform (3) wahrend des UmgielRens der Metallschmelze (1)
gemeinsam und gleichsinnig gekippt werden.

8. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass der GielRbehalter (2) wahrend eines Beflllens mit der Metallschmelze raum-
lich von der Gieldform (3) getrennt ist und nach dem Befullen von einem Roboter-
arm (13) an die Giel3form (3) herangefuhrt und gegen die Gield3form (3) fixiert wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass der mit der Metallschmelze (1) befullte GielRbehalter (2) in einer Pendelbe-
wegung an die Giel3form herangefuhrt wird, wobei die Pendelbewegung gegen-

sinnig zu Schwankungen der Metallschmelze (1) erfolgt.

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,

dass das Niveau der Metallschmelze mittels zumindest eines Sensors erfasst wird.

11. Vorrichtung (14) zum Kippgief3en mit zumindest einem GieRbehalter (2)
und zumindest einer Giefl3form (3) sowie zumindest einem Roboterarm (13) zum

Bewegen zumindest des GielRbehalters (2), dadurch gekennzeichnet, dass sie
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zumindest einen Sensor (15) zur Erfassung eines Niveaus der Metallschmelze (1)
in dem Giellbehalter (2) sowie zumindest eine mit dem zumindest einen Sensor
(15) verbundene Steuerung (16) aufweist, die dazu eingerichtet ist, den Roboter-
arm (13) in Abhangigkeit von von dem zumindest einen Sensor (15) erzeugten

Signalen zu steuern.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass Steue-
rung (16) dazu eingerichtet ist, die Bewegung des Roboterarms (13) und eines

Aktors (17) zur Betatigung der Giefdform (3) so zu steuern, dass das Niveau der
Metallschmelze (1) zu Beginn eines UmgielRens der Metallschmelze (1) von dem
GieRbehalter (2) in die Gieldform (3), beruhigt ist und auf gleicher Hohe mit einer

Innenseite der Gieldform (3) liegt.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass
der Giel3behalter (2) an einer Verbindungsstelle zu einer Giel3¢form (3) eine Aus-
giel3dffnung (18) aufweist, wobei eine bewegbare Abdeckung (19) fur die Aus-

gieR6ffnung vorgesehen ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
deckung als Deckel ausgefuhrt ist, der verschwenkbar oder hebbar an dem Giel3-
behalter (2) angelenkt ist.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum GieBBen eines Gussteils nach dem KippgieBprinzip, wo-
bei Metallschmelze (1) aus zumindest einem kippbaren GieBbehélter (2) in eine
GieBform (3) mit einem den Gussteil abbildenden Formhohlraum (4) umgegossen
wird, wobei der zumindest eine GieBbehélter (2) und die GieB3form (3) in einem
Schritt neben einander angeordnet werden und in einem darauffolgenden Schritt
die Metallschmelze (1) beruhigt wird, wobei der zumindest eine GieBbehalter (2)
und die GieBform so positioniert werden, dass vor dem UmgieBen der Metall-
schmelze (1) von dem zumindest einen GieBbehélter (2) in die Giel3form (3) ein
beruhigtes Niveau (a) der Metallschmelze (1) in dem zumindest einen GieBbehal-
ter (2) auf gleicher HGhe mit einem Abschnitt einer Innenseite der Gief3form (3)
liegt, dadurch gekennzeichnet, dass der mit der Metallschmelze (1) beflllte Giel3-
behalter (2) in einer Pendelbewegung an die Gie3form herangeflhrt wird, wobei
die Pendelbewegung gegensinnig zu Schwankungen der Metallschmelze (1) er-

folgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der zumin-
dest eine GieBBbehalter (2) und die Gie3form (3) vor dem UmgieBen so positioniert
werden, dass das beruhigte Niveau (a) der Metallschmelze in dem GieBBbehélter
zumindest auf der gleichen H6he mit dem tiefst liegenden Abschnitt des Formhohl-

raums (4) liegt.

3. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der zumindest eine GieBbehalter (2) vor dem UmgieBen so positioniert wird,
dass das beruhigte Niveau (a) der Metallschmelze (1) zu Beginn des Umgief3ens

parallel zu einem Wandabschnitt, insbesondere einem Boden (5), des GieBbehal-
ters (2) verlauft.

4. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 3 dadurch gekennzeichnet,
dass der GieBbehélter (2) einen direkt in den Formhohlraum (4) mindenden An-
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schnitt aufweist und der Formhohlraum (4) wahrend des UmgieBBens der Metall-
schmelze (1) Uber den Anschnitt unmittelbar mit dem GieBBbehalter (2) verbunden

wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
schnitt (8) sich im Wesentlichen Uber eine gesamte dem GieBBbehélter (2) zuge-
wandten Breite des Formhohlraumes (4) erstreckt, wobei im Anschnitt ein Teil der

Schmelze als Speiservolumen stehen bleibt.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der EingieBvorgang der Metallschmelze (1) durch Kippen des GieBbehalters
(2) in Richtung der Gief3form (3) initiiert wird, oder dass der GieBBbehalter und die
GieBform zur Initiierung des EingieBvorganges gemeinsam und gleichsinnig um

eine gemeinsame Achse gedreht werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Giel3-
behéalter (2) und die GieBform (3) wahrend des UmgieBens der Metallschmelze (1)

gemeinsam und gleichsinnig gekippt werden.

8. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass der GieBbehélter (2) wahrend eines Beflllens mit der Metallschmelze raum-
lich von der GieBform (3) getrennt ist und nach dem Beflllen von einem Roboter-

arm (13) an die GieBBform (3) herangefuhrt und gegen die GieBform (3) fixiert wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,

dass das Niveau der Metallschmelze mittels zumindest eines Sensors erfasst wird.

10. Vorrichtung (14) zum KippgieBen mit zumindest einem GieBbehalter (2)

und zumindest einer GieB3form (3) sowie zumindest einem Roboterarm (13) zum
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Bewegen zumindest des GieBbehalters (2), wobei die Vorrichtung zumindest ei-
nen Sensor (15) zur Erfassung eines Niveaus der Metallschmelze (1) in dem
GieBbehélter (2) sowie zumindest eine mit dem zumindest einen Sensor (15) ver-
bundene Steuerung (16) aufweist, die dazu eingerichtet ist, den Roboterarm (13)
in Abhangigkeit von von dem zumindest einen Sensor (15) erzeugten Signalen zu
steuern, dadurch gekennzeichnet, dass der GieBBbehalter (2) an einer Verbin-
dungsstelle zu einer GieBform (3) eine AusgieBéffnung (18) aufweist, wobei eine

bewegbare Abdeckung (19) fir die AusgieBéffnung vorgesehen ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass Steue-
rung (16) dazu eingerichtet ist, die Bewegung des Roboterarms (13) und eines
Aktors (17) zur Betatigung der Gief3form (3) so zu steuern, dass das Niveau der
Metallschmelze (1) zu Beginn eines Umgief3ens der Metallschmelze (1) von dem
GieBbehalter (2) in die GieBform (3), beruhigt ist und auf gleicher H6he mit einer
Innenseite der GieBform (3) liegt.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
deckung als Deckel ausgeflhrt ist, der verschwenkbar oder hebbar an dem Giel3-
behalter (2) angelenkt ist.
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