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(54) Niederdruck-Giessverfahren fiir Leichtmetalle, insbesondere Aluminium, und Vorrichtung

zur Durchfiihrung des Verfahrens

(57)  Beim Niederdruck-GieBverfahren fiir Leichtme-
talle, insbesondere Aluminium, wird die in einem
SchmelzegefaB (4) unter Uberdruck stehende
Schmelze (5) Uber ein in die Schmelze eintauchendes
Steigrohr (7) in eine an dessen Miindung (10) Uber
einen EinguB (11) anzuschlieBende GieBform (1) stei-
gend geférdert und es werden mehrere aufeinanderfol-
gende GieBformen (1) durch eine takiweise Relativ-
bewegung zwischen ihnen und dem Schmelzegefal (4)
nacheinander abgegossen. Zur Erhéhung der GieBlei-
stung bei gleichzeitiger Verbesserung der GuBqualitat
wird vorgeschlagen, daB am Ende jedes GieBtaktes die
vom Steigrohr (7) in den EinguB3 (11) reichende Schmel-
zesdule an der Mlndung des Steigrohrs unter gleichzei-
tigem Verschluf3 desselben abgeschert wird und daB
die von dem VerschluB oberhalb desselben verdréngte
Schmelze in den EinguB verdrangt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Niederdruck-GieBver-
fahren fur Leichtmetalle, insbesondere Aluminium,
indem die in einem SchmelzegefaB unter Uberdruck
stehende Schmelze Uber ein in die Schmelze eintau-
chendes Steigrohr in eine an dessen Miindung Uber
einen EinguB anzuschlieBende GieBform steigend
gefordert wird und mehrere aufeinanderfolgende GieB-
formen durch eine takiweise Relativbewegung zwi-
schen ihnen und dem SchmelzegefdB nacheinander
abgegossen werden, wobei am Ende jedes GieBtaktes
die vom Steigorhr in den EinguB reichende Schmelze-
séaule nahe der Miindung des Steigrohrs unter gleich-
zeitigem VerschluB desselben abgeschert wird. Ferner
ist die Erfindung auf eine Vorrichtung zur Durchflihrung
des Verfahrens gerichtet.

[0002] Leichtmetalle, insbesondere Aluminium, haben
in der Vergangenheit als Konstruktionswerkstoff zuneh-
mende Bedeutung gewonnen. Dies gilt auch fur den
Kraftfahrzeugbau, insbesondere den Motorenbau. So
werden in neuerer Zeit Motorblécke aus Aluminium her-
gestellt. Aufgrund der GroBserienfertigung in der Auto-
mobilindustrie mulssen auch GieBverfahren und
GieBanlagen mit hoher Leistung zur Verfligung gestellt
werden. Zugleich muB insbesondere bei hochbelaste-
ten Bauteilen ein hoher Qualitatsstandard gewabhrleistet
sein. Da Aluminium vor allem im Schmelzzustand mit
Luftsauerstoff spontan oxidiert, bildet sich an offenen
Schmelze-Oberflachen bei Anwesenheit von Sauerstoff
sehr schnell eine Oxidhaut.

[0003] Um dies so weit als méglich zu verhindern, hat
sich beispielsweise sowohl fur den FormenguB, als
auch den KokillenguB das NiederdruckgieBen, ins-
besondere in der Ausfiihrung des steigenden Gusses,
bewahrt, da hierbei die Schmelze nicht verwirbelt, son-
dern die Form bzw. Kokille mit einer beruhigten Schmel-
zefront geflllt wird. Dadurch kénnen insbesondere
Oxideinschlisse im GuB weitgehend vermieden wer-
den.

[0004] Mit diesen flur das NiederdruckgieBen typi-
schen MaBnahmen ist jedoch der Nachteil verbunden,
daB die Leistung relativ gering ist. Dies ist unter ande-
rem auch darauf zuriickzufihren, daB nach jedem
AbguB der Druck im Schmelzegefa abgesenkt werden
muB, was wiederum mit dem Absinken der Schmelze-
séule im Steigrohr verbunden ist. Dabei dringt Luftsau-
erstoff aus der Umgebung in das Steigrohr ein. Es bildet
sich auf der wenn auch kleinen Oberflache der Schmel-
zesdule eine Oxidhaut, die sich bei erneutem Ansteigen
der Schmelzesaule beim nachsten GieBtakt an die
Wandung des Steigrohrs anlegt und sich auf der
Schmelzefront stets nachbildet. Dadurch wachst das
Steigrohr allimahlich zu. Bei hoher Leistung erfordert
dies einen regelmaBigen Austausch des Steigrohrs in
relativ kurzen Zeitintervallen, was wiederum zu einer
Leistungsminderung fiihrt. Von entscheidendem Nach-
teil ist ferner, daB die sich an der Oberflache der
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Schmelzeséule bildende Oxidhaut in die Form oder
Kokille eingeschleppt wird und sich spater im GuBge-
fuge wiederfindet.

[0005] Diese Nachteile werden bei einer bekannten
Vorrichtung (DE 71 30 820 U1) dadurch teilweise ver-
mieden, daB zwischen Steigrohr und EinguB ein Kupp-
lungsstlick mit Schieber auswechselbar angeordnet ist
und der Schieber senkrecht zu der Steigrohrachse in
das Kupplungsstiick einschiebbar ist und dabei die
Schmelzeséaule abschert. Dabei geht es in erster Linie
darum, den Ubergang zwischen dem Steigrohr und ver-
schiedenen GieBformen mit unterschiedlicher Neigung
des Formbodens durch unterschiedliche Kupplungs-
sticke zu Uberbricken. Bei dieser Ausfuhrung ist von
Nachteil, daB ein Teil der Schmelzesaule zwischen dem
Schieber und dem EinguB verbleibt und entweder durch
geeignete MaBnahmen in flissigem Zustand gehalten
oder vor dem nachsten GieBtakt entfernt werden muB.
Vor allem letzteres fuhrt zu einer deutlichen Leistungs-
minderung. Auch muB die Schmelze bei jedem Aus-
wechseln des Kupplungsstlicks abgesenkt und das
SchmelzegefaB druckos gemacht werden.

[0006] Bei einer anderen bekannten Ausfiihrung
(WQO95/20449) hat der VerschluB in erster Linie die Auf-
gabe, Verwirbelungen im SchmelzegefaB, insbesond-
ere in dem oberhalb des Schmelzeniveaus befindlichen
Gaspolster zu vermeiden. Der VerschluB besteht aus
einer am Ubergang zwischen Steigrohr und EinguB ein-
zusetzenden Schmelzplatte mit niedrigerem Schmelz-
punkt als die Aluminiumschmelze. Diese
VerschluBplatte wird bei Ansteigen der Schmelze ver-
flissigt. Diese fliissigen Fremdkomponenten werden in
die Form eingeschleust und filhren zu héchst uner-
winschten Einschllssen im GuB. Ferner geht dieser
Stand der Technik davon aus, daB sich trotz der Ver-
schluBplatte oberhalb der Schmelzesaule ein Gaspol-
ster bildet, das beim Ansteigen der Schmelzesaule in
Taschen oberhalb der Miindung des Steigrohrs ver-
drangt wird. Die Ausbildung von Oxidschichten ist damit
nicht vermieden. Auch 148t die Druckschrift offen, wie
das Steigrohr nach dem Anschmelzen der Platte ver-
schlossen wird. Gleiches gilt auch fur die weiterhin
beschriebene Ausflihrung eines Schieberverschlusses.
In jedem Fall bleibt auch hier entweder die Schmelze-
front im Steigrohr frei oder verbleibt ein Schmelzerest
im Steigrohr zwischen VerschluB und EinguB.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Niederdruck-GieBverfahren und eine zu dessen Durch-
fuhrung geeignete Vorrichtung vorzuschlagen, die
sowohl zu einer Leistungserhdhung, als auch einer
Qualitatsverbesserung flihren.

[0008] Diese Aufgabe wird bei dem eingangs genann-
ten Verfahren dadurch gelést, daB das beim Abscheren
der Schmelzesaule nach oben verdrangte Schmelzevo-
lumen in den EinguB der GieBform verdrangt wird.
[0009] Es verbleibt somit kein Schmelzerest zwischen
dem Steigrohr und dem EinguB, der die Qualitat des
Gusses beim nachfolgenden GieBtakt oder die Leistung
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beim GieBen beeintrachtigen kénnte. Die Formen kén-
nen unmittelbar nacheinander ohne jede Totzeit abge-
gossen werden.

[0010] Ferner ist von Vorteil, wenn nach dem Absche-
ren der Schmelzesaule im Schmelzegefa zumindest
ein die Schmelzesaule gegen den VerschluB haltender
Uberdruck aufrechterhalten wird.

[0011] Dadurch ist sichergestellt, daB die Schmelze-
sdule stets am VerschluB ansteht und nicht durch
Absinken der Schmelzesaule oberhalb derselben ein
Unterdruck erzeugt wird, der zum Ansaugen von Umge-
bungsluft fiihren kénnte.

[0012] In vorrichtungstechnischer Hinsicht wird die
Erfindungsaufgabe dadurch gelést, daf3 der VerschluB
die Mindung des Steigrohrs unmittelbar verschlieBend
bewegbar ist. Durch den biindigen AbschluB der Man-
dung an dem EinguB wird die durch den VerschluB ver-
drangte Schmelze in den EinguB verdrangt und es
verbleibt kein Schmelzerest zwischen dem EinguB und
dem VerschluB am Steigrohr.

[0013] In bevorzugter Ausflihrung ist das Steigrohr
abgewinkelt und weist es im Bereich der Miindung nur
einen relativ kurzen geradlinigen Abschnitt auf, in wel-
chem ein kolbenartiger VerschluB in Achsrichtung des
mit dem EinguB fluchtenden Abschnittes des Steigrohrs
bis zum bindigen AbschluB an dessen Mindung
bewegbar ist. Bei dieser Ausfiihrung wird das abge-
scherte Restvolumen der Schmelze von dem kolbenar-
tigen VerschluB in den Eingu3 der Form verdrangt.
[0014] Nachstehend ist die Erfindung anhand einiger
in der Zeichnung wiedergegebener Ausflhrungsbei-
spiele beschrieben. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Nieder-
druck-GieBanlage fiir den kastenlosen
SandguB in einer ersten Betriebsstellung;
Fig. 2 die GieBanlage geméB Fig. 1 in einer wei-
teren Betriebsstellung;

eine schematische Ansicht einer Nieder-
druck-GieBanlage fur den KastenguB in
einer ersten Betriebsstellung;

Fig. 3

Fig. 4,5 die GieBanlage gemaB Fig. 3 in je einer

weiteren Betriebsstellung;

eine schematische Ansicht einer Nieder-
druck-GieBanlage fiir Kastenformen mit
seitlichem EinguB;

Fig. 6

Fig. 7 eine schematische Ansicht einer Nieder-
druck-GieBanlage fur kastenlosen GuB
und

Fig. 8,9 die GieBanlage gemaB Fig. 7 in je einer
weiteren Betriebsstellung.
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[0015] Die erfindungsgemaB ausgebildete GieBan-
lage ist sowohl fir den FormenguB, als auch den Kokil-
lenguB geeignet. Die in den Zeichnungen
wiedergegebenen Ausflhrungsbeispiele betreffen aus-
schlieBlich das GieBen in Sandformen (mit oder ohne
Formkasten).

[0016] Bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemaB Fig. 1
und 2 sind die kastenlosen Formballen 1 auf einem Fér-
derer 2 aufeinanderfolgend angeordnet. Die Formballen
1 werden in Richtung des Pfeils 3 zu einer GieBstation
gefordert, an der ein SchmelzegefaB 4, gegebenenfalls
in Form eines Ofens, heb- und senkbar sowie verfahr-
bar angeordnet ist. In dem SchmelzegefaB 4 befindet
sich die Leichimetallschmelze 5, (ber dessen
Schmelze-Oberflache ein Gaspolster 6 steht, das
druckbeaufschlagt ist. In das Schmelzegefa3 4 taucht
ein insgesamt mit 7 bezeichnetes Steigrohr ein, das bei
diesem Ausfihrungsbeispiel ber einen schragen
Abschnitt 8 und einen kurzen geradlinigen Abschnitt 9
nach oben reicht und an einer Mindung 10 endet.
Oberhalb dieser Miindung werden die Formballen 1 mit-
tels des Férderers 2 so getaktet, daB bei jedem Takt der
EinguB 11 eines Formballens in Fluchtlage mit dem kur-
zen senkrechten Abschnitt 9 des Steigrohrs 7 gelangt.
In diesem Abschnitt 9 ist ein VerschluB in Form eines
Kolbens 12 angeordnet, der mittels eines Zylinders 13
betatigt wird. Aus der in Fig. 1 wiedergegebenen
SchlieBstellung wird der Kolben in die in Fig. 2 gezeigte
GieBstellung bewegt, in der er den kurzen senkrechten
Abschnitt des Steigrohrs 7 freigibt, so daB unter Wir-
kung des im Schmelzegefa 4 herrschenden Uber-
drucks die Schmelze in die Form gelangt. Nach Fullen
der Form wird der VerschluB 12 wieder in die SchlieB-
stellung gebracht, in der er das in dem Abschnitt 9
befindliche Restvolumen 14 der Schmelze in den Ein-
guB 11 der Form verdréngt. Die abgegossenen Form-
ballen verlassen die GieBstation wieder in Richtung des
Pfeils 3.

[0017] Bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemaB Fig. 1
und 2 ist ferner unmittelbar unterhalb der Formballen
und in Kontakt zu diesen eine Kihlplatte 16 angeordnet,
Uber die die Formballen mit dem EinguB 11 laufen, so
daB die Schmelze im EinguB 11 schnell zur Erstarrung
gebracht wird.

[0018] Die Ausfihrungsform gemaB Fig. 3 bis 5 unter-
scheidet sich von der gemaB Fig. 1 im wesentlichen nur
dadurch, daB Kastenformen 17 abgegossen werden.
[0019] Die GieBanlage der Ausflihrung gemaB Fig. 6
ist wiederum fur KastenguB3 vorgesehen, wobei die
Formkasten 17 (ber seitliche Druckplatten 18 zusam-
mengehalten sind. In diesem Fall ist der EinguB 11 seit-
lich und horizontal angeordnet. Das Steigrohr 7 weist in
diesem Fall einen kurzen horizontalen Abschnitt 19 auf,
in welchem der kolbenartige VerschluB 20 mittels eines
Zylinders 21 bewegbar ist. Auch hier ist unmittelbar im
Bereich des Abschnittes 19 des Steigrohrs bzw. entlang
der Bahn des Eingusses 11 eine Kuhlplatte 22 angeord-
net. Der in Fig. 6 in SchlieBstellung gezeigte, kolbenar-
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tige VerschluB 20 gibt nach Verschieben in die
entgegengesetzte Richtung den Abschnitt 19 frei, so
daB die Schmelze vom Steigrohr in diesen Abschnitt
und von dort in den EinguB3 11 gelangen kann. Auch
hierbei wird die Form 17 steigend gefiillt.

[0020] Bei dem Ausfihrungsbeispiel gemaB Fig. 7 bis
9 sind wiederum kastenlose Formballen 23 gezeigt, von
denen jedoch jeder einen eigenen VerschlufB3 24 firr den
EinguB 11 besitzt, der aus der Offnungsstellung unmit-
telbar vor dem AbguB (Fig. 7) und wahrend des Gie-
Bens (Fig. 8) in die SchlieBstellung nach dem AbguB
(Fig. 9) bewegbar ist. Im tbrigen wird dieser VerschluB3
mit den Formballen mittransportiert.

[0021] In Verbindung mit dem kolbenartigen Ver-
schluB in dem horizontalen Abschnitt 19 des Steigrohrs
ist die Funktionsweise derart, daf8 der Formballen 23
mit gedffnetem VerschluB 24 in die GieBstation gelangt.
Der noch in SchlieBstellung befindliche VerschiuB 20
(Fig. 7) wird anschlieBend gedffnet und die Schmelze
Uber das Steigrohr 7 in die Form gedriickt. Am Ende
des GieBtaktes wird der VerschluB 20 bei noch offenem
VerschiuB 24 in SchlieBstellung gebracht und erst
anschlieBend der VerschluB 24 far den EinguB3 11 ver-
schlossen.

[0022] Bei allen in der Zeichnung gezeigten Ausfih-
rungsbeispielen schlieBt der kolbenartige VerschluB 12
bzw. 20 in der SchlieBstellung bindig mit der Miindung
des Steigrohrs am EinguB 11 ab.

[0023] Die bei samilichen Ausfihrungsbeispielen
gezeigte Kohlplatte 16, 22 sowie der formseitige Ver-
schluB 24 dienen ausschlieBlich der Leistungssteige-
rung, wahrend der VerschiuB 12, 20 des Steigrohrs
sowohl der Leistungssteigerung, als insbesondere auch
der Qualitatsverbesserung des GuBstticks dient, indem
die Entstehung und Einschleusung von Oxidhaut auf
der Oberflache der Schmelzesaure im Steigrohr 7 ver-
mieden wird. Auch in der SchlieBstellung des Ver-
schlusses 12, 20 wird im Schmelzegefa
vorteilhafterweise ein gewisser Uberdruck aufrechter-
halten, der allerdings niedriger liegen kann, als der
GieBdruck. Hiermit ist gewahrleistet, daB nicht durch
Absenken der Schmelzsaule im Steigrohr 7 in deren
oberen Teil ein Unterdruck entsteht, der Giber Leckagen
zum Einbruch von Luftsauerstoff filhren kénnte.

Patentanspriiche

1. Niederdruck-GieBverfahren fiir Leichtmetalle, ins-
besondere Aluminium, indem die in einem Schmel-
zegefaB unter Uberdruck stehende Schmelze tber
ein in die Schmelze eintauchendes Steigrohr in
eine an dessen Miindung tber einen EinguB anzu-
schlieBende GieBform steigend geférdert wird und
mehrere aufeinanderfolgende GieB3formen durch
eine takiweise Relativbewegung zwischen ihnen
und dem SchmelzegefdaB nacheinander abgegos-
sen werden, wobei am Ende jedes GieBtaktes die
vom Steigrohr in den EinguB reichende Schmelze-
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sdule nahe der Mundung des Steigrohrs unter
gleichzeitigem VerschluB desselben abgeschert
wird, dadurch gekennzeichnet, daB das beim
Abscheren der Schmelzesaule nach oben ver-
drangte Schmelzevolumen in den EinguB der GieB-
form verdrangt wird.

GieBverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB nach dem Abscheren der Schmelze-
sdule im SchmelzegefaB zumindest ein die
Schmelzesaule gegen den VerschluB haltender
Uberdruck aufrechterhalten wird.

Vorrichtung flr das NiederdruckgieBen von Leicht-
metallen, insbesondere Aluminium, mit einem
druckbeaufschlagten Schmelzegefaf, einemin das
Schmelzegefa eintauchenden Steigrohr mit einem
VerschluB nahe seiner &uBeren Mindung, und
einer Mehrzahl von GieBformen mit EinguB, die
durch taktiwese Relativbewegung zwischen ihnen
und dem SchmelzegefaB und Ausfluchten von Ein-
guB und Steigrohr bei jedem GieBtakt aufeinander
folgend abgegossen werden, insbesondere zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Ver-
schluB die Mundung des Steigrohrs unmittelbar
verschlieBend bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Steigrohr abgewinkelt ist und der
VerschluB kolbenartig in Achsrichtung des mit dem
EinguB fluchtenden Abschnittes des Steigrohrs bis
zum bindigen AbschluB an dessen Muandung
bewegbar ist.
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anderen Verdffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument
A :technologischer HINRrgrund ettt e aee st tn s
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie,ibereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument
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EPO FORM P0461

EP 0 937 525 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 99 10 3087

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben ber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfoigen ohne Gewahr.

06-04-1999
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Verbéffentlichung

BE 660605 A 01-07-1965 CH 415972 A

DE 1285682 B

FR 1424986 A 31-03-1966

GB 1028736 A

NL 6502829 A 07-09-1965
DE 29708575 U 31-07-1997 KEINE
GB 1410770 A 22-10-1975 KEINE
W0 9520449 A 03-08-1995 EP 0804307 A 05-11-1997
DE 2140267 A 22-02-1973 KEINE

Fir néhere Einzelheiten zu diesem Anhang : sieshe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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