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(54) Niederdruck-Kokillengiessanlage zur Herstellung von Aluminiumgussteilen

(57) Niederdruck-Kokillengiessanlage zur Herstel-
lung von Aluminiumgussteilen mit zwei zwischen je ei-
ner Beschickungsstation (20,26) und einer zentral zwi-
schen den Beschickungsstation (20,26) gelegenen
Giessstation (22) bewegbaren Schmelzöfen (14,16)
und zwei unabhängig voneinander entlang einer linea-
ren, teilweise oberhalb der Giessstation (22) verlaufen-
den, ersten Bewegungsbahn (34) bewegbaren Manipu-
latoren (52,54). Entlang der ersten Bewegungsbahn

(34) sind benachbart zur Giessstation (22) zwei Arbeits-
stationen (40,42) angeordnet in denen an den Manipu-
latoren (52,54) angeordneten Kokillen (56,58) z.B. ent-
leert und gegebenenfalls gereinigt oder gewechselt
werden können. Die Kokillen (56,58) setzen sich jeweils
aus zwei aufeinanderzu bewegbaren Kokillenhälften
(56a;56b,58a,58b) zusammen, die in der Giessstellung
so an den Manipulatoren (52,54) angeordnet sind, dass
die Formtrennebene (60) der Kokillen (56,58) in einer
Vertikalebene liegen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Niederdruck-Kokil-
lengiessanlage zur Herstellung von Aluminiumgusstei-
len gemäss den Merkmalen des Oberbegriffes des An-
spruches 1.
[0002] Das Niederdruck-Kokillengiessverfahren eig-
net sich besonders gut zur Herstellung von Aluminium-
gussteilen, die sehr unterschiedliche Wandstärken auf-
weisen und/oder für die eine hohe Gussqualität mit ei-
nem gleichmässigen, feinkörnigen Gefüge wichtig ist.
[0003] Bekannt sind Niederdruck-Kokillengiessanla-
gen zur Herstellung von Aluminiumgussteilen, wie sie
z.B. von der Firma Kurtz Giessereimaschinenbau
GmbH in (Industriegebiet Wiebelbach) D-6983 Kreuz-
wertheim unter der Bezeichnung AK 93 bzw. AK 96 ver-
trieben werden, die einen ein Steigrohr mit Giessmund
aufweisenden Schmelzofen und einen über dem
Schmelzofen angeordneten Manipulator aufweisen, der
zwei einander horizontal gegenüberliegende und zu ei-
ner Kokille verschliessbare Kokillenhälften trägt. Der
Manipulator dient zum Öffnen und Schliessen der Ko-
kille und zum Absenken der zu einer Kokille mit horizon-
taler Formtrennebene gegeneinander gepressten Kokil-
lenhälften auf den Giessmund des Schmelzofens. Des
weiteren sind am ortsfesten Manipulator eine Entnah-
mestelle für die Gussteile und eine Einlegestelle für Ker-
ne sowie Kernzüge zu deren Entfernung vorgesehen.
Für Wartungsarbeiten am Schmelzofen und zum Abzie-
hen von Schmelzschlacke kann der Manipulator um 60°
vom Schmelzofen weggekippt werden.
[0004] Nachteil bei diesen Anlagen sind die langen
Taktzeiten und, dass die Produktion für Wartungsarbei-
ten am Schmelzofen sowie für das Einfüllen und Vorbe-
reiten der Schmelze unterbrochen werden muss. Still-
standzeiten ergeben sich auch beim Wechsel der Kokil-
le, wenn z.B. Gussteile anderer Form hergestellt wer-
den sollen oder die Kokille defekt ist.
[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es eine
Niederdruck-Kokillengiessanlage zur Herstellung von
Aluminiumgussteilen zur Verfügung zu stellen, die eine
wirtschaftlichere Produktion von qualitativ hochstehen-
den Aluminiumgussteilen ermöglicht.
[0006] Diese Aufgabe wird erfüllt mit einer Nieder-
druck-Kokillengiessanlage mit den Merkmalen des An-
spruches 1.
[0007] Eine Niederdruck-Kokillengiessanlage ge-
mäss Anspruch 1 ermöglicht die Wartung und Beschik-
kung eines Schmelzofens ohne grosse Stillstandzeiten.
Dazu weist die Anlage einen ersten und einen zweiten
Schmelzofen auf, die jeweils zwischen einer ersten Be-
schickungsstation bzw. einer zweiten Beschickungssta-
tion und einer zentral zwischen der ersten und der zwei-
ten Beschickungsstation gelegenen Giessstation be-
wegbar sind. Die Produktion muss nur unterbrochen
werden, um den ersten Schmelzofen aus der Giesssta-
tion heraus- und in die erste Beschickungsstation hin-
einzubewegen, und um den zweiten Schmelzofens aus

der zweiten Beschickungsstation in die Giessstation
hineinzubewegen bzw. umgekehrt. Vorteilhaft ist dies
auch bei längeren Vorbereitungszeiten für die Schmelze
und bei einem eventuell nötigen Abziehen von Schlacke
von der Schmelze.
[0008] Ausserdem ermöglichen zwei unabhängig
voneinander entlang einer linearen, teilweise oberhalb
der Giessstation verlaufenden, ersten Bewegungsbahn
bewegbar angeordnete Manipulatoren mit je zwei zu ei-
ner geschlossenen Kokille zusammenfahrbaren Kokil-
lenhälften eine Produktion von Aluminiumgussteilen mit
kürzeren Taktzeiten. Auch ist mit den zwei Manipulato-
ren die gleichzeitige Herstellung von zwei verschieden
geformten Aluminiumgussteilen möglich, was für die
Produktion von kleineren Stückzahlen interessant ist.
Muss eine erste Kokille gewartet oder ausgetauscht
werden kann mit der anderen, zweiten Kokille die Pro-
duktion fortgesetzt werden. Ein weiterer Vorteil ist, dass
die Erstarrung getrennt vom Ofen ablaufen kann und die
Kokille während der Erstarrung der Schmelze nicht un-
ter dem Einfluss der Strahlungswärme des Schmelz-
ofens steht.
[0009] In benachbart zur Giessstation, an beiden En-
den der ersten Bewegungsbahn angeordneten Arbeits-
stationen können alle erforderlichen Arbeiten, wie Ent-
nahme der Gussteile, eventuell nötiges Reinigen oder
Auswechseln der Kokillen und so weiter ausgeführt wer-
den. Während dieser Zeit kann die zweite Kokille des
zweiten Manipulators in die Giessstation bewegt und
gefüllt werden.
[0010] Das Schliessen der Kokillenhälften zu einer
Kokille mit einer vertikalen Formtrennebene in der
Giessstation ermöglicht ein Eingiessen der Schmelze in
die Trennebene mit einer laminaren Strömung und eine
bessere Entlüftung. Auch das Entformen und die Ent-
nahme der Gussteile wird durch diese Kokillenanord-
nung vereinfacht.
[0011] Mit Kokillen aus einer Kupfer-Beryllium-Legie-
rung erhält man eine gleichmässigere Wärmeverteilung
und schnellere Erstarrungszeiten, was in einem besse-
ren Gefüge der Aluminiumgussteile resultiert. Die Ge-
fahr von Wärmerissen wird reduziert. Schlichten und
Reinigen z.B. durch Sandstrahlen entfällt mit diesen Ko-
killen nahezu ganz.
[0012] Vorteilhaft ist es, die Schmelzöfen entlang ei-
ner zweiten Bewegungsbahn bewegbar anzuordnen,
die von der ersten, linearen Bewegungsbahn der Mani-
pulatoren oberhalb der Giessstation gekreuzt wird. Die
Schmelzöfen können dabei entlang einer gekrümmten
zweiten Bewegungsbahn von einer Station in die ande-
re verschwenkbar oder entlang einer linearen zweiten
Bewegungsbahn bewegbar sein. Die kürzesten Arbeits-
wege ergeben sich, wenn beide Bewegungsbahnen li-
near verlaufen und die erste Bewegungsbahn der Ma-
nipulatoren die zweite Bewegungsbahn der Schmelz-
öfen oberhalb der Giessstation in rechtem Winkel
kreuzt.
[0013] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungsformen

1 2



EP 1 116 535 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

sind Bestandteil weiterer abhängiger Ansprüche.
[0014] Im Folgenden wir die Erfindung beispielhaft an
den Fig. 1 bis 3 dargestellt. Es zeigen rein schematisch:

Fig. 1 Eine erfindungsgemässe Niederdruck-Kokil-
lengiessanlage in Draufsicht;

Fig. 2 die Niederdruck-Kokillengiessanlage aus Fig.
1 im Schnitt entlang der Linie II-II; und

Fig.3 die Niederdruck-Kokillengiessanlage aus Fig.
1 im Schnitt entlang der Linie III-III.

[0015] Die Fig. 1 bis 3 zeigen in verschiedenen An-
sichten beispielhaft eine Niederdruck-Kokillengiessan-
lage 10 für die Herstellung von Aluminiumgussteilen mit
einer linearen Bewegungsbahn 12, entlang der zwei
Schmelzöfen 14, 16 bewegbar angeordnet sind. In den
Fig. 1 und 2 ist der erste Schmelzofen 14 im ersten End-
bereich 18 der Bewegungsbahn 12 in einer ersten Be-
schickungsstation 20 gezeigt. Der zweite Schmelzofen
16 befindet sich in einer Giessstation 22, die zentral zwi-
schen der ersten Beschickungsstation 20 und einer im
zweiten Endbereich 24 der Bewegungsbahn 12 gelege-
nen zweiten Beschickungsstation 26 vorgesehen ist. In
den Fig. 1 und 2 ist jeweils durch gestrichelte Linien der
in die zweite Beschickungsstation 26 bewegte zweite
Schmelzofen 16 angedeutet.
[0016] Die Schmelzöfen 14, 16 sind hydraulisch oder
pneumatisch auf einer Rollenbahn entlang der zweiten
Bewegungsbahn 12 verfahrbar. In der Giessstation 22
sind die Schmelzöfen auf einem Tisch 30 gelagert, der
zugleich als Waage 32 ausgestaltet ist. Auf diese Weise
ist die Überwachung des Füllstandes des Schmelzofens
als auch die Überwachung der optimalen Formfüllung
der Kokille möglich.
[0017] Wie in Fig. 1 erkennbar, ist rechtwinkelig zur
Bewegungsbahn 12 eine weitere, lineare Bewegungs-
bahn 34 angeordnet, welche die Bewegungsbahn 12
oberhalb der Giessstation 22 kreuzt. In den beiden End-
bereichen 36, 38 der weiteren Bewegungsbahn 34 sind
jeweils Arbeitsstationen 40, 42 mit je einer Entnahme-
vorrichtung 44, 46 und einem zugeordneten Förderband
48, 50 für den Abtransport der fertigen Aluminium-
gussteile vorgesehen.
[0018] Im Weiteren wird die weitere Bewegungsbahn
34, auf der die Arbeitsstationen 40, 42 angeordnet sind,
als erste Bewegungsbahn 34 bezeichnet, während die
Bewegungsbahn 12 mit den Schmelzöfen 14, 16 als
zweite Bewegungsbahn 12 bezeichnet wird.
[0019] Entlang der ersten Bewegungsbahn 34 sind
zwei Manipulatoren 52, 54 bewegbar angeordnet, die
jeweils zwei vertikal angeordnete, zu einer Kokille 56
bzw. 58 verschliessbare Kokillenhälften 56a, 56b bzw.
58a, 58b aufweisen. In den Fig. 1 und 3 ist der erste
Manipulator 52 mit geöffneter erster Kokille 56 in der er-
sten Arbeitsstation 44 gezeigt. Der zweite Manipulator
54 ist mit zu einer zweiten Kokille 58 geschlossenen Ko-

killenhälften 58a, 58b oberhalb des zweiten Schmelz-
ofens 16 in der Giessstation 22 gezeigt.
[0020] Die Kokillenhälften 56b, 58b sind fix im jewei-
ligen Manipulator 52, 54 angeordnet, während die Ko-
killenhälften 56a, 58a zum Öffnen und Schliessen der
Kokille 56, 58 hydraulisch oder pneumatisch auf die an-
dere Kokillenhälfte 56b, 58b zu hin und her bewegbar
sind. Wie aus Fig. 3 ersichtlich, sind die Kokillenhälften
56a, 56b bzw. 58a, 58b vertikal ausgerichtet, so dass
sie jeweils eine Kokille 56, 58 mit einer quer zur Bewe-
gungsrichtung (Pfeil A) der Manipulatoren 52, 54 aus-
gerichteten, vertikalen Formtrennebene 60 bilden. Die
vertikale Ausrichtung der Formtrennebene 60 begün-
stigt die Entlüftung der Schmelze während des Einfül-
lens in die Kokille 56, 58 und eine Verteilung der
Schmelze in derselben unter annähernd laminaren
Strömungsverhältnissen. Die Ausrichtung der Form-
trennebene 60 quer zur Bewegungsrichtung (Pfeil A)
der Manipulatoren 52, 54 ermöglicht sehr Kurze Wege
zwischen der jeweiligen Arbeitsstation 40, 42 und der
Giessstation 22. Es ist aber auch möglich, jeweils beide
Kokillenhälften 56a, 56b, 58a, 58b bewegbar anzuord-
nen und mit einer parallel zur Bewegungsrichtung der
Manipulator 52, 54 ausgerichteten, vertikalen Formtren-
nebene 60 der Kokillen 56, 58 zu arbeiten.
[0021] Die Kokillen 56, 58 sind aus einer Kupfer-Be-
ryllium-Legierung hergestellt, was eine gleichmässigere
Temperaturverteilung während der Erstarrung der
Schmelze in den Kokillen bewirkt und damit zu einer hö-
heren Gefügequalität der Aluminiumgussteile führt. Die
Kokillen 56, 58 können aber auch aus Stahl oder Gus-
seisen sein.
[0022] Im gezeigten Beispiel weist jeder Manipulator
52, 54 fünf pneumatisch oder hydraulisch betätigbare
Kernzüge 62 auf. Via die Kernzüge 62 werden in der
jeweiligen Kokille 56, 58 benötigte Kerne beim Schlies-
sen automatisch in diese eingeführt und beim Öffnen
der Kokille 56, 58 wieder aus dieser entfernt. Von den
fünf Kernzügen 62 befindet sich je einer auf einer der
vier seitlichen Seiten der kubischen Kokille 56, 58 und
einer oben vis a vis vom Schmelzofen 14, 16 (vgl. Fig.
2). Die Kerne bilden mit der Kokille 56, 58 eine Werk-
zeugeinheit, die über ein Schnellwechsel-Spannsystem
einfach und ohne grossen Zeitaufwand ausgewechselt
werden kann, wobei die Kerne trennbar mit den Kern-
zügen 62 verbunden werden. Die Anzahl und Verteilung
der Kerne kann an die zu giessende Form angepasst
werden und dementsprechend bei anderen Kokillen 56,
58 anders aussehen.
[0023] Die Manipulatoren 52, 54 sind an einem por-
talartigen Gestell 64 verfahrbar aufgehängt, das die
Giessstation 22 mit seinen zwei Längsträgern 66 paral-
lel zur ersten Bewegungsbahn 34 überspannt. Das Ge-
stell 64 weist vier in den Ecken eines Rechteckes ange-
ordnete Pfosten 68 auf, die je paarweise durch parallel
zur zweiten Bewegungsbahn 12 ausgerichtete Querträ-
ger 70 miteinander verbunden sind.
[0024] Die Längsträger 66 sind an den Querträgern
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70 gelagert und weisen Schienen 72 für die Aufnahme
von zu einer Fahreinheit 73 der Manipulatoren 52, 54
gehörenden Laufrollen 74 auf, wie dies in Fig. 2 gezeigt
ist.
[0025] Jeder Manipulator 52, 54 weist als Fahrantrieb
für die Bewegung entlang der ersten Bewegungsbahn
34 einen Elektromotor 76 mit Kugelspindel 78 auf, wie
dies in Fig.3 für den zweiten Manipulator 54 gezeigt ist.
Nur in den Seitenansichten Fig. 2 und 3 sind die Antrie-
be 80 der Manipulatoren 52, 54 für deren Hebe- und
Senkbewegung dargestellt, die nötig sind um die Kokil-
len 56, 58 auf einen Giessmund 82 des Schmelzofens
14, 16 zu placieren. Die Antriebe 80 können hydraulisch
oder pneumatisch sein.
[0026] Die Konstruktion des portalartigen Gestelles
64 sowie die Ausgestalltung der Antriebe 80 für das He-
ben und Senken der Manipulatoren 52, 54 und deren
Fahrantriebe 76/78 können natürlich auch anders aus-
sehen. Das beschriebene Beispiel zeigt mögliche Aus-
gestalungsformen nicht abschliessend. Zum besseren
Einwägen der Schmelze in die Schmelzöfen 14, 16 kön-
nen auch in den Beschickungsstation 20, 26 als Waa-
gen 32 ausgestaltete Tischen 30 für die Lagerung der
Schmelzöfen 14, 16 vorgesehen sein.

Patentansprüche

1. Niederdruck-Kokillengiessanlage zur Herstellung
von Aluminiumgussteilen mit einem zwei aufeinan-
derzu bewegbare Kokillenhälften tragenden Mani-
pulator, einem Schmelzofen, einer Entnahmestelle
für die Gussteile und einer Einlegestelle für Kerne,
dadurch gekennzeichnet, dass ein zweiter
Schmelzofen (16) vorgesehen ist und die beiden
Schmelzöfen (14, 16), zwischen je einer Beschik-
kungsstation (20, 26) und einer zentral zwischen
den beiden Beschickungsstationen (20, 26) gelege-
nen Giessstation (22) bewegbar sind, dass ein
zweiter Manipulator (54) vorgesehen ist und die bei-
den Manipulatoren (52, 54) jeweils unabhängig
voneinander entlang einer linearen, teilweise ober-
halb der Giessstation (22) verlaufenden, ersten Be-
wegungsbahn (34) zwischen je einer seitlich be-
nachbart zur Giessstation (22) liegenden Arbeits-
station (40, 42) und der Giessstation (22) bewegbar
sind, wobei die beiden aufeinanderzu bewegbaren
Kokillenhälften (56a, 56b, 58a, 58b) der Manipula-
toren (52, 54) derart an dem jeweils zugeordneten
Manipulator (52, 54) angeordnet sind, dass in der
Giessstellung die Formtrennebene (60) der Kokille
(56, 58) in einer Vertikalebene liegt.

2. Niederdruck-Kokillengiessanlage nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schmelzöfen
(14, 16) entlang einer, vorzugsweise linearen, zwei-
ten Bewegungsbahn (12), bewegbar sind, die von
der linearen, ersten Bewegungsbahn (34) der Ma-

nipulatoren 52,54) oberhalb der Giessstation (22),
vorzugsweise im rechten Winkel, gekreuzt wird.

3. Niederdruck-Kokillengiessanlage nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schmelzöfen (14, 16) hydraulisch oder pneuma-
tisch zwischen der jeweils zugeordneten Beschik-
kungsstation (20, 26) und der Giessstation (22) hin
und her verfahrbar sind.

4. Niederdruck-Kokillengiessanlage nach einem der
Ansprüche 1 bis 3 dadurch gekennzeichnet, dass
die Giessstation (22) mit einem Tisch (30) versehen
ist, auf dem der jeweilige Schmelzofen (14, 16) in
dieser Station (22) gelagert ist und dass dieser
Tisch (30) zugleich als Waage (32) ausgebildet ist.

5. Niederdruck-Kokillengiessanlage nach einem der
Ansprüche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kokillen (56, 58) aus einer Kupfer-Beryllium-Le-
gierung hergestellt sind.

6. Niederdruck-Kokillengiessanlage nach einem der
Ansprüche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Formtrennebene (60) der Kokillen (56, 58) in ei-
ner quer zur Bewegungsrichtung (A) der Manipula-
toren (52, 54) ausgerichteten Vertikalebene liegen.

7. Niederdruck-Kokillengiessanlage nach einem der
Ansprüche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
zum Einlegen und Entfernen der Kerne Kernzüge
(62) vorgesehen sind, mit denen die Kerne trennbar
verbunden sind.

8. Niederdruck-Kokillengiessanlage nach Anspruch
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Kerne mit den
Kokillen (56, 58) eine Werkzeugeinheit bilden, die
via ein Schnellwechsel-Spannsystem leicht aus-
wechselbar ist.

9. Anlage nach einem der Ansprüche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Giessstation (22) von ei-
nem portalartigen Gestell (64) überspannt ist, das
vier durch zwei Querträger (70) und zwei Längsträ-
ger (66) verbundene Pfosten (68) aufweist, und
dass jeder Manipulator (52, 54) mittels einer Fahr-
einheit (73) entlang wenigstens eines Längsträgers
(66) verfahrbar geführt ist.
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