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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein GieRverfahren zum GielRen metallischer Werkstiicke, insbesondere aus Leichtmetall,
sowie eine GieRRanlage zur Ausfiihrung eines solchen Verfahrens.

[0002] Es sind GieRanlagen zum GieRen von Werkstlicken aus Leichtmetall, insbesondere von Leichmetallfelgen fur
Kraftfahrzeuge bekannt, bei welchen die Felgen im Niederdruckgussverfahren in Kokillen gegossen werden. Diese
bekannten Anlagen sind in ihrer Kapazitat bzw. Taktzeit dadurch begrenzt, dass die Kokille bis zum Erstarren der
Schmelze an der EingieRvorrichtung, d. h. direkt Gber dem Ofen gehalten werden muss, um den Druck solange auf-
rechtzuerhalten, bis das Werkstuick erstarrt ist. Eine l1angere Taktzeit ist insbesondere in der Massenfertigung, wie sie
beispielsweise fir Leichtmetallfelgen fur Kraftfahrzeuge erforderlich ist, von Nachteil. Ferner ist der Personalbedarf zur
Bedienung dieser bekannten Anlagen relativ hoch.

[0003] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein verbessertes GielRverfahren sowie eine GieRanlage zur Durchfiihrung
dieses Verfahrens bereitzustellen, welche eine schnellere und kostenglinstigere Fertigung von Gussstiicken, insbeson-
dere von Leichtmetallfelgen, ermdglichen.

[0004] Diese Aufgabe wird durch ein GieRverfahren mit dem im Anspruch 1 angegebenen Merkmalen sowie durch
eine GieRanlage mit den im Anspruch 12 angegebenen Merkmalen geldst. Bevorzugte Ausfihrungsformen ergeben
sich aus den zugehdorigen Unteranspriichen, der nachfolgenden Beschreibung sowie den beigefligten Figuren.

[0005] Das erfindungsgemafe Gielverfahren dient zum GieRen metallischer Werkstiicke und eignet sich besonders
zum GielRen von metallischen Werkstlicken aus Leichtmetall, insbesondere Leichtmetallfelgen fiir Kraftfahrzeuge. Er-
findungsgemaR erfolgt das GieRen im Schwerkraftguss in eine Kokille. Dazu ist eine GieRstation vorgesehen, an welcher
die Schmelze aus dem Ofen im Schwerkraftguss, d. h. von oben in die Kokille eingegossen wird. Nach dem EingieRen
der Schmelze wird zumindest die Eingusséffnung, durch welche die Schmelze in die Kokille eingegossen worden ist,
verschlossen. Sofern noch weitere Offnungen an der Kokille, beispielsweise Speiser vorgesehen sind, werden vorzugs-
weise auch diese nach dem Eingiel3en verschlossen. Anschlieend wird die Schmelze im Innere der Kokille mit Druck
beaufschlagt. Dabei wird die Schmelze in der Eingusséffnung und/oder in ggf. vorhandenen Speisern mit Druck beauf-
schlagt, so dass beim Erstarren des Werkstlickes aus dem Einguss und/oder den Speisern durch die Druckbeaufschla-
gung noch flissige Schmelze in die eigentliche Form der Kokille gedrickt wird, um so die Schwindung des Werkstlickes
beim Erstarren auszugleichen. Auf diese Weise wird durch die Druckbeaufschlagung der fliissigen Schmelze in den
Einguss- bzw. Speiserkanalen nach dem Giel3en ein dhnlicher Effekt wie beim Niederdruckgiefen erzeugt, so dass
einwandfreie Werkstlicke auch im Schwerkraftguss gegossen werden kénnen.

[0006] Erfindungsgemal wird die Druckbeaufschlagung der Kokille auch dann beibehalten, wenn die Kokille von der
Gielstation wegbewegt wird. Dies ermoglicht, dass die Kokille nicht wahrend des gesamten Erstarrungsprozesses an
der Gielsstation verbleiben muss, um den Druck in den Eingusskanalen bzw. Speisern aufrechterhalten zu kénnen.
Vielmehr kann die Kokille direkt nach dem EingieRen von der Giel3station wegbewegt werden, wobei die Druckbeauf-
schlagung beibehalten wird, so dass der Erstarrungsprozess der Schmelze aulRerhalb der Giel3station unter Druck
erfolgen kann. Dies ermdglicht, die Gie3station mdglichst schnell freizugeben, um dort eine nachste Kokille zu gieen.
Auf diese Weise kdnnen die Taktzeiten gegeniiber dem Niederdruckgussverfahren, welches bislang zum Gief3en von
Leichtmetallfelgen eingesetzt wird, erheblich verkirzt werden, so dass eine kostengiinstigere Fertigung von Gussstiik-
ken, beispielsweise Leichtmetallfelgen durch das erfindungsgemafe Verfahren ermdglicht wird. Ferner lasst sich dieses
Verfahren derart automatisieren, dass der Personalbedarf beim Giel3en reduziert wird.

[0007] Die Druckbeaufschlagung wird vorzugsweise bis zum Erstarren der Schmelze aufrechterhalten. D. h. bis zum
Erstarren des zu gieRenden Werkstlickes verbleibt die Schmelze insbesondere in den Einguss- und ggf. Speiserkanélen
unter Druck, so dass bis zur vollstandigen Erstarrung noch fliissige Schmelze aus diesen Bereichen der Kokille in die
eigentliche Form, welche das Werkstlick definiert nachriicken kann, um die Schwindung des Werkstlickes beim Erstarren
auszugleichen. Falls erforderlich kdnnen der Einguss bzw. Speiser geheizt werden, um bis zur Erstarrung des Werk-
stlickes ein Nachriicken von Schmelze zu ermdglichen. Nach dem vollstandigen Erstarren kann die Druckbeaufschla-
gung dann aufgehoben werden und das Werkstiick zunachst bis zur Entnahme aus der Kokille noch weiter abgekuihlt
werden.

[0008] Zur Druckbeaufschlagung der Schmelze wird vorzugsweise ein Druckgas, beispielsweise Druckluft eingesetzt.
Unter Verwendung von Druckgas lasst sich die Schmelze leicht mit Druck beaufschlagen, indem das Druckgas durch
entsprechende Offnungen in die Kokille eingeleitet wird. Ferner I&sst sich der Druck, welcher auf die Schmelze ausgelibt
wird, durch Einstellung des Gasdruckes leicht variieren, so dass er an den speziellen Giel3prozess, insbesondere das
zu gieRende Material und die Form des zugief3enden Werkstlickes angepasst werden kann, um ein optimales Gusser-
gebnis zu erzielen.

[0009] Besonders bevorzugt wird zur Druckbeaufschlagung der Schmelze zumindest die Eingusséffnung bzw. der
Einguss und/oder ein Speiser mit Druckgas beaufschlagt. D. h. das Druckgas wird auf die Oberflache derin dem Einguss
bzw. dem Speiser anstehenden Schmelze geleitet, so dass auf die Oberflache der Schmelze ein Druck ausgelbt wird,
welcher die Schmelze weiter in das Innere der Kokille driickt, so dass die Schrumpfung des Werkstlickes ausgeglichen
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werden kann und so eine Lunkerbildung verhindert wird.

[0010] Weiter bevorzugt wird nach dem EingieRen der Schmelze in die Kokille die Eingusséffnung der Kokille mit
einer Verschlusseinrichtung verschlossen, wobei durch die Verschlusseinrichtung Druckgas auf die Oberflache der
Schmelze geleitet wird. Dazu weist die Verschlusseinrichtung vorzugsweise zumindest eine Offnung auf, durch welche
das Druckgas in den oberhalb der anstehenden Schmelze gelegenen Hohlraum im Einguss geleitet wird. Diese Offnung
kann mit einem Druckgasanschluss und tber Leitungen mit einer Druckgasquelle verbunden sein. Durch die Anordnung
der Druckgaszufuhr in der Verschlusseinrichtung kann sichergestellt werden, dass direkt nach dem VerschlieRen der
Eingussoffnung die Schmelze im Einguss mit Druck beaufschlagt wird. Entsprechend kénnen derartige Verschlussein-
richtungen auch an mehreren Eingussoffnungen oder auch Speisern angeordnet sein, um diese nach aulen zu ver-
schlieBen und die anstehende Schmelze mit Druck zu beaufschlagen. Dabei ist es bei ausreichender Druckgaszufuhr
nicht erforderlich, dass die Verschlusseinrichtung die Kokille absolut gasdicht abdichtet. Vielmehr kann eine Leckage
von Druckgas durch erhéhte Druckgaszufuhr ausgeglichen werden, so dass konstant ein ausreichender Gasdruck an
der Oberflache der Schmelze sichergestellt werden kann. Besonders bevorzugt ist es moglich, durch eine Verschlus-
seinrichtung mehrere Einguss6ffnungen oder Speiser gleichzeitig zu verschlieRen.

[0011] DaserfindungsgemaRe Giellverfahrenwird vorzugsweise derart ausgefiihrt, dass mehrere Kokillen vorgesehen
sind, um direkt nacheinander eine groRe Zahl von Werkstiicken gielen zu kénnen. Dabei wird in die Kokillen an einer
Giel3station derart nacheinander Schmelze eingegossen, dass eine mit Schmelze gefiilite Kokille unter Beibehaltung
der Druckbeaufschlagung von der Gief3station wegbewegt wird und anschlieRend oder gleichzeitig der GieRstation die
nachste leere Kokille zum EingieRen von Schmelze zugeflhrt wird. Dadurch kann an einer Gief3station bereits eine
weitere Kokille mit Schmelze gefillt werden, auch wenn das Werkstuck in der vorangehenden Kokille noch nicht erstarrt
ist. Nach dem Eingief3en wird wiederum diese Kokille unter Druckbeaufschlagung von der GielR3station wegbewegt und
die nachste Kokille zugefihrt, usw.

[0012] Besonders bevorzugt werden mehrere Kokillen getaktet in einem Kreislauf gefihrt. Dabei werden die Kokillen
nach dem Eingie3en der Schmelze jeweils unter Druckbeaufschlagung von der Giel3station wegbewegt und gleichzeitig
wird eine nachste vorbereitete leere Kokille der Gieldstation zugeflihrt. Die an der Giel3station mit Schmelze gefiilliten
Kokillen werden hintereinander getaktet weiter gefiihrt, sobald eine neue Kokille der Gief3station zugefihrt wird. Nach
dem Erstarren der Schmelze werden die Werkstlicke dann jeweils an einer Entlade- bzw. Entnahmestation aus den
Kokillen entnommen und anschlieRend werden die Kokillen jeweils fiir einen erneuten Guss vorbereitet und wieder der
Gielstation zugefiihrt. D. h. die Kokillen bewegen sich in einem vorzugsweise geschlossenen Kreislauf, wobei sie
getaktet bewegt werden, d. h. alle Kokillen werden in dem Kreislauf immer gleichzeitig einen Schritt weiterbewegt. Dies
erfolgt in dem Takt, in dem die leeren Kokillen der GieRstation zugefiihrt und gleichzeitig die gefiillten Kokillen von der
GieRstation wegbewegt werden. Ein solcher geschlossener Kreislauf ermoéglicht ein sehr rationelles GieRen einer
GrofRRzahl von Werkstlicken. Zudem ist eine weitgehende Automatisierung der Anlage méglich.

[0013] Zur Bewegung der Kokillen im Kreislauf werden die Kokillen bevorzugt auf einem Rundtisch oder einer als
rechteckiger oder ringférmiger Bahn ausgebildeten Verfahreinrichtung im Kreislauf gefiihrt. Bei der Anordnung auf einem
Rundtisch sind die mehreren Kokillen im Kreis angeordnet und der Rundtisch wird nach jedem GiefRvorgang um einen
derartigen Winkel weiterbewegt, dass die nachste leere Kokille der Gievorrichtung zugeflhrt wird. Entsprechend be-
wegen sich alle anderen Kokillen um einen entsprechenden Winkel weiter, wobei sie verschiedenen Arbeitsstationen
der Anlage zugefiihrt werden kénnen, insbesondere einer Entnahmestation, in der die gegossenen Werkstlicke aus den
Kokillen entnommen werden und einer Vorbereitungsstation, an welcher die entleerten Kokillen auf den nachsten
GielRvorgang vorbereitet werden. Alternativ kann eine Mehrzahl von Kokillen auch in einer in anderer Weise ringférmig
oder kreisférmig ausgebildeten Verfahreinrichtung im Kreislauf geflihrt werden. Insbesondere ist eine Anordnung von
vier geraden Verfahreinrichtungen denkbar, welche gemeinsam eine rechteckige Bahn bilden, tiber welche die Kokillen
getaktet verfahren werden, wobei sich der Verfahrweg an den Ecken der Verfahreinrichtungen jeweils um 90° andert.
[0014] Zur Druckbeaufschlagung kann gemaf einer speziellen Ausfiihrungsform ein mobiler Druckspeicher mit der
Kokille mitbewegt werden. In dem Druckspeicher ist Druckgas, insbesondere Druckluft vorhanden, welches in die Kokille
geleitet wird, um die Oberflache der Schmelze mit Druck zu beaufschlagen. Der Druckspeicher ist insbesondere dazu
vorhanden, das durch Leckagen ausstromende Gasvolumen auszugleichen, um so einen ausreichenden Druck an der
Oberflache der Schmelze aufrechtzuerhalten. Insbesondere bei Verwendung eines Rundtisches kann an Stelle eines
Druckspeichers eine feste Druckgaszufuhr vorgesehen sein, d. h. die Kokillen sind iber Druckleitungen mit einer fest-
stehenden oder zentralen Druckgasquelle verbunden.

[0015] Das Einfillen der Schmelze in die Kokille an der Gie3station kann gemaf einer speziellen Ausflihrungsform
im Kippgief3verfahren erfolgen. Bei dieser Variante des Schwerkraftgusses wird die Kokille wahrend des EingieRens
gekippt bzw. um eine oder mehrere horizontale Achsen geschwenkt, so dass ein ruhiger Einguss und eine bessere
Entliftung der Kokille erreicht wird.

[0016] Gemal einer weiteren speziellen Variante des erfindungsgemafRen Verfahrens wird die Schmelze in einen in
der Kokille angeordneten Eingusstrichter bzw. Eingusskanal eingegossen, welcher sich von der Kokillenoberseite bis
kurz Uber den Boden der Kokille erstreckt. Dieser Eingusstrichter bildet ein Rohr, durch welches beim Einguss die
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Schmelze zunéachst in den unteren Bereich der Kokille geleitet wird, so dass die Schmelze in der Form von unten
aufsteigt. Somit erfolgt das Fullen der Kokille in &hnlicher Weise wie beim Niederdruckguss, bei welchem die Kokille
von unten beflllt wird. Durch dieses gleichmaRige Ansteigen der Schmelze in der Kokille kann eine gerichtete Erstarrung
erreicht werden. Der Eingusstrichter kann in seiner Form an das Werkstlick angepasst sein, beispielsweise als zylindri-
sches Rohr ausgebildet sein, jedoch auch eine konische Gestalt aufweisen, so dass er sich zum Boden der Kokille oder
zu der Eingussoffnung hin verengt.

[0017] Ferner ist es gemal einer weiteren speziellen Variante des Verfahrens moglich, Warme im Bereich eines
Eingusses und/oder eines Speisers zuzufiihren. Beispielsweise kann der Speiser oder der Einguss, insbesondere der
Eingusstrichter bzw. Eingusskanal geheizt ausgebildet sein, um hier die Schmelze méglichst lange flussig zu halten und
ein Nachricken von Schmelze in die Form bis zumvollstandigen Erstarren des Werkstlickes zu ermdéglichen.

[0018] Die Erfindung betrifft ferner eine GieRanlage, welche zur Ausfiihrung des vorangehend beschriebenen Ver-
fahrens geeignet ist. Diese Gielanlage weist eine GieRstation und zumindest eine Kokille auf. Ferner ist eine Forder-
einrichtung vorgesehen, auf welcher die Kokille der GieRstation zugefiihrt werden kann und von der Kokille wegbewegt
werden kann. An der Kokille ist eine Druckerzeugungseinrichtung angebracht, durch welche die Schmelze in der Kokille
auch wahrend der Bewegung der Kokille von der Gief3station weg mit Druck beaufschlagbar ist. Diese Ausgestaltung
der Kokille in der erfindungsgemafRen Gieflanlage ermdglicht es, nach dem EingielRen der Schmelze in die Kokille die
Schmelze mit Druck zu beaufschlagen und unter Druckbeaufschlagung die Kokille von der GieRstation wegzubewegen.
Auf diese Weise wird die Giestation nach dem Eingief3en der Schmelze vor dem Erstarren der Schmelze freigegeben,
so dass eine weitere leere Kokille der Giel3station zum EingieRen zugefiihrt werden kann.

[0019] Dazu ist die Druckerzeugungseinrichtung so ausgebildet, dass der auf die Schmelze wirkende Druck auch
beim weiteren Transport der Kokille in der Anlage noch weiter aufrechterhalten werden kann, bis die Schmelze vollsténdig
erstarrt ist. So ist es mdglich, die Kokille unter Druckbeaufschlagung der Schmelze durch eine oder mehrere Abkuhl-
stationen weiter zu férdern.

[0020] Vorzugsweise sind beider erfindungsgemafien Giellanlage mehrere Kokillen bzw. ist eine Vielzahl von Kokillen
vorgesehen, so dass diese Kokillen nacheinander an der GieRstation mit Schmelze gefiillt werden kdnnen. Wenn eine
Kokille mit Schmelze gefiillt ist, wird diese unter Druckbeaufschlagung von der GieRstation wegbewegt und gleichzeitig
die nachste leere Kokille zum Giefllen der Giel3station zugefiihrt usw. Die bereits gegossenen Kokillen bewegen sich
dann bis zum Erstarren der Schmelze unter Druckbeaufschlagung der Schmelze in der Giel3anlage weiter. Es ist nicht
erforderlich, die Kokillen an einer bestimmten Position in der Anlage zu halten, an welcher die Druckbeaufschlagung
erfolgt.

[0021] Besonders bevorzugt weist die Kokille bzw. weist jede Kokille zumindest eine Eingusséffnung und/oder einen
Speiser auf, an welchen eine Verschlusseinrichtung zum VerschlieRen der Kokille angeordnet ist. Die Verschlussein-
richtung ermdglicht es, nach dem EingieRen der Schmelze in die Kokille die Kokille an ihren Offnungen, d. h. Speisern
und/oder Eingusséffnungen zu verschlieen, so dass dann die Schmelze im Inneren der Kokille mit Druck beaufschlagt
werden kann. Dazu sind in der Kokille vorzugsweise Offnungen vorgesehen, durch welche Druckgas in die Kokille
eingeleitet werden kann, welches einen Druck auf die Oberflache der Schmelze ausiibt. Die Offnung zum Einleiten des
Druckgases liegt vorzugsweise im Eingussbereich bzw. Eingusskanal der Kokille, so dass die dort anstehende Schmelze
an ihrer Oberflache mit Druckgas, beispielsweise Druckluft beaufschlagt werden kann, um so ahnlich wie beim Nieder-
druckgussverfahren das Metall wahrend der Erstarrung unter Druck zu halten.

[0022] Weiter bevorzugt weist die Verschlusseinrichtung eine Druckgaszufuhr, beispielsweise eine Druckluftzufuhr
auf. Dazu ist in der Verschlusseinrichtung zumindest eine Offnung vorgesehen, durch welche das Druckgas in den durch
die Verschlusseinrichtung verschlossenen Einguss geleitet werden kann, wo es einen Druck auf die Oberflache der
Schmelze ausibt. Durch die Anordnung der Druckgaszufuhr an der Verschlusseinrichtung, beispielsweise einem Ver-
schlussschieber, kann erreicht werden, dass direkt beim Schlieflen der Kokille durch die Verschlusseinrichtung die
Druckbeaufschlagung einsetzt. Durch Aufrechterhaltung der Druckgaszufuhr kdnnen Druckverluste durch Leckage aus-
geglichen werden. So missen an die Abdichtung der Verschlusseinrichtung keine besonders hohen Anforderungen
gestellt werden, d. h. die Verschlusseinrichtung muss nicht unbedingt absolut druckdicht sein.

[0023] GemaR einer speziellen Ausfihrungsform der Erfindung ist eine Druckerzeugungseinrichtung vorgesehen,
welche eine mit der Kokille mitbewegbare Druckgasversorgung aufweist. Diese mitbewegbare Druckgasversorgung
kann in Form von Druckgasleitungen, welche zu einer feststehenden oder zentralen Druckgasquelle fiihren, gebildet
werden, wobei die Leitungen so ausgebildet sind, dass sie eine Bewegung der Kokillen durch die GieRanlage ermdgli-
chen. Eine solche Anordnung eignet sich insbesondere fur die Verwendung eines Rund- bzw. Drehtisches in der
GielRanlage. Alternativ ist es moglich, eine mobile Druckgasversorgung an jeder Kokille vorzusehen, welche nicht mit
einer feststehenden oder zentralen Druckgasquelle verbunden sein muss. Eine solche Druckgasversorgung kann durch
einen Druckspeicher, welcher an der Kokille bzw. der Verschlusseinrichtung angebracht ist, gebildet werden. In der
Anlage kann eine Station vorgesehen sein, an welcher dieser mobile Druckspeicher wieder neu gefillt wird. Dies ge-
schieht vorzugsweise bei der Vorbereitung der Kokille fiir den nachsten Einguss. Diese Ausgestaltung ermdglicht eine
wesentlich freiere Bewegung der Kokillen in der GieRanlage, was insbesondere bei sehr grofen Anlagen mit einer
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grofen Anzahl von Kokillen von Vorteil sein kann.

[0024] Weiter bevorzugt sind bei der erfindungsgemafien Gieflanlage die Giestation, zumindest eine Abkuhlstation
sowie eine Entnahmestation vorgesehen, welche durch die Férdereinrichtung derart miteinander verbunden sind, dass
die zumindest eine Kokille zwischen den einzelnen Stationen durch die Fordereinrichtung bewegbar ist. Zweckmafi-
gerweise sind mehrere Kokillen vorgesehen, welche ber die Fordereinrichtung zwischen den einzelnen Stationen
bewegbar sind. So kann nach dem GiefRen die Kokille unter Druckbeaufschlagung durch die Druckerzeugungseinrichtung
von der GieRstation zu der Abklihlistation bewegt werden und gleichzeitig oder anschlieend eine leere Kokille der
Gielstation durch die Férdereinrichtung zugefiihrt werden. Nach dem Abktihlen der Schmelze wird die Kokille dann von
der Abkuhlstation Giber die Fordereinrichtung zu der Entnahmestation bewegt, an welcher das fertige Gussstiick aus
der Kokille entnommen werden kann.

[0025] Weiter bevorzugt istim Anschluss eine Vorbereitungsstation vorgesehen, an welcher die Kokille ggf. gereinigt
und auf den néchsten Einguss vorbereitete werden kann. ZweckmaRigerweise sind mehrere Abkiihlstationen vorgese-
hen, so dass mehrere Kokillen gleichzeitig abkiihlen kdnnen, wobei tiber die Druckerzeugungseinrichtung die Schmelze
in den Kokillen vorzugsweise bis zur vollstandigen Erstarrung mit Druck beaufschlagt wird. An den Abkuhlstationen kann
das Kihlen der Kokillen allein durch die Umgebungsluft erfolgen. Es ist jedoch auch méglich, an den Abkuhlstationen
spezielle Kiihleinrichtungen vorzusehen, um die Erstarrung der Schmelze zu beschleunigen und/oder um eine gezielt
gerichtete Abkiihlung der Schmelze im Inneren der Kokille zu erreichen. Weiter bevorzugt verbindet die Férdereinrichtung
die Giel3station, die zumindest eine AbkUihlstation sowie die Entnahmestation derart in einen Kreis, dass mehrere Kokillen
getaktet im Kreislauf zwischen diesen einzelnen Stationen bewegbar sind. Diese Bewegung erfolgt vorzugsweise derart,
dass zumindest mehrere Kokillen, vorzugsweise alle Kokillen gleichzeitig bewegt werden. Bei der getakteten Bewegung
werden die Kokillen bei jeder Bewegung jeweils eine Position weiter geschoben, so dass die gerade an der. Giel3station
gefllite Kokille zu einer Abkulhlstation bewegt wird und gleichzeitig eine neue Kokille der Gie3station zugefihrt wird.
Entsprechend wird gleichzeitig eine vorher an der Abkuhlstation befindliche Kokille zu der Entnahmestation bewegt, wo
dass Gussstlick aus der Kokille entnommen werden kann. Von der Entnahmestation wird die Kokille vorzugsweise zu
einer Vorbereitungsstation bewegt, an welcher die Kokille auf den ndchsten Gussvorgang vorbereitet wird. Im Anschluss
kdénnen eine oder mehrere Vorwarmstationen vorgesehen sein, an denen die vorbereiteten Kokillen erwarmt werden.
[0026] Wie oben beschrieben, kbnnen mehrere Abklihlstationen vorgesehen sein, wobei jede der Kokillen vorzugs-
weise alle Abkulhlstationen nacheinander durchlauft. Ferner kénnen in der Anlage noch Pufferstationen vorgesehen
sein, an welchen Kokillen zwischen den einzelnen Stationen verweilen. Dies hdngt von der Grolie der GieRanlage ab.
Ferner kann auch eine Station vorgesehen sein, an welcher es mdglich ist, Kokillen aus dem Kreislauf zu entnehmen
bzw. neue Kokillen dem Kreislauf hinzuzufligen, um beispielsweise beschadigte Kokillen austauschen zu kénnen oder
der Anlage im laufenden Betrieb sukzessiv Kokillen fiir ein anderes Werkstlick zuzuflihren, so dass im laufenden Betrieb
die GieRanlage auf andere Gussstiicke umgestellt werden kann.

[0027] Besonders bevorzugt wird die Verfahr- bzw. Fordereinrichtung durch einen drehbaren Rundtisch gebildet,
welcher die Kokillen zwischen den Stationen weiterdreht. Auf einem solchem Rundtisch sind in bekannter Weise tber
den Umfang verteilt mehrere Kokillen angeordnet. Bei jedem Takt der Anlage wird der Rundtisch um einen Winkel,
welcher dem Winkel zwischen zwei Kokillen entspricht, weitergedreht, wodurch die Kokillen nacheinander durch die
einzelnen Stationen der GieRRanlage geférdert werden, insbesondere nacheinander der Giel3station und einer Entnah-
mestation zugefiihrt werden. Dabei sind so viele Kokillen an dem Rundtisch vorgesehen, dass die Kokillen nicht direkt
von der Gie3station zu der Entnahmestation bewegt werden, so dass bei der Bewegung von der Giel3station zu der
Entnahmestation ausreichend Zeit verbleibt, dass die Schmelze im Inneren der Kokille erstarren und dass Gussstiick
abkuhlen kann. Die Winkelpositionen, an denen die Kokillen zwischen der Giel3- und der Entnahmestation verweilen,
bilden somit die Abkuhlstationen. Wahrend des Erstarrungsprozesses wird vorzugsweise bis zur vollstandigen Erstarrung
die Druckbeaufschlagung der Kokille beibehalten.

[0028] Alternativ zu einem Rundtisch kann die Férdereinrichtung auch von anderen, beispielsweise linear arbeitenden
Fordereinrichtungen gebildet werden, wobei dann mehrere sich linear bewegende Forder- oder Verfahreinrichtungen
im Winkel zueinander angeordnet werden, so dass ein geschlossener Kreislauf entsteht, in welchem die Kokillen durch
die Anlage bewegt werden.

[0029] Nachfolgend wird die Erfindung beispielhaft anhand der beigefligten Figuren beschrieben. In diesen zeigt:

Fig. 1 schematisch den Ablauf des erfindungsgemafien Verfahrens,
Fig.2 schematisch eine Verfahrensvariante, bei welcher das Eingie3en im KippgieRverfahren erfolgt,

Fig. 3  schematisch eine erste Ausflihrungsform einer Giefanlage zur Anwendung des erfindungsgemafien Verfah-
rens und

Fig. 4 eine zweite Ausfihrungsform einer GieRanlage zur Anwendung des erfindungsgemafien Verfahrens.
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[0030] Anhand von Fig. 1 wird schematisch das erfindungsgemafe Verfahren am Beispiel des GieRRens einer Leicht-
metallfelge fur ein Kraftfahrzeug beschrieben. Das erfindungsgeméafie Verfahren verwendet Kokillen zum Schwerkraft-
guss. In Fig. 1 ist schematisch eine Kokille 1 gezeigt. Die Kokille 1 ist in bekannter Weise derart geteilt ausgebildet,
dass das fertig gegossene Werkstiick durch Offnen der Kokille aus dieser entnommen werden kann. Ggf. kénnen ferner
zusatzlich Kerne vorgesehen sein. An der Oberseite der Kokille 1 ist ein Eingusstrichter 2 mit einer nach oben gedffneten
Eingussoffnung 4 vorgesehen. Der Eingusstrichter 2 erstreckt sich in einer rohrférmigen Verlangerung 6 in das Innere
der Gussform bis in die Nahe des Bodens 8 der Gussform, d. h. desjenigen Teils der Kokille 1, welcher die spatere Form
des zu gieltenden Werkstlickes definiert. Der Eingusstrichter 2 mit der rohrférmigen Verlangerung 6 kann geheizt aus-
gebildet sein, um die Schmelze beim GieRen im Eingusstrichter méglichst lange flissig zu halten.

[0031] In Fig. 1 istim Schritt A die Kokille 1 im geschlossenen und leeren Zustand gezeigt. Im Schritt B in Fig. 1 ist
dieselbe Kokille in einem zweiten Verfahrensschritt gezeigt, in welchem die Kokille 1 mit Schmelze 10 gefiillt wird, d. h.
Schritt B zeigt den Gieflvorgang. Wie in den Darstellungen B und C in Fig. 1 zu sehen ist, bewirkt die rohrférmige
Verlangerung 6 des Eingusstrichters 2, dass die Schmelze im Wesentlichen von unten in die Gussform eintritt und von
unten ansteigt. Dadurch wird ein gleichmaRiges und ruhiges Fullen der Kokille erreicht.

[0032] SchrittCinFig. 1 zeigt den weiteren Verlauf des Gieldvorganges, d. h. die Kokille 1 ist schon weiter mit Schmelze
10 gefllt. Der in Darstellung C in Fig. 1 gezeigte Zustand stellt denjenigen Punkt dar, an welchem das EingieRen der
Schmelze 10 in die Kokille 1 beendet wird, d. h. das erforderliche Volumen von Schmelze in die Kokille 1 eingefilllt ist.
Wie zu erkennen, ist der Eingusstrichter 2 noch mit Schmelze gefillt, die Gussform im Inneren der Kokille 1 ist jedoch
in ihren oberen Abschnitten 12 noch nicht vollstadndig mit Schmelze gefillit.

[0033] Wie in Darstellung D in Fig. 1 dargestellt ist, wird nach dem in Darstellung C gezeigtem vollstandigen Fillen
der Kokille 1 mit Schmelze 10 ein Schieber 14 auf den Eingusstrichter 2 in Richtung des Pfeils a aufgeschoben, so dass
die Eingussoffnung 4 durch den Schieber 14 verschlossen wird. Auf dem Schieber 14 ist ein Druckspeicher 16 angeordnet,
in welchem Druckluft gespeichert ist. Der Druckspeicher 16 ist tUber eine Leitung 18 mit dem Schieber 14 verbunden,
wobei sich die Leitung 18 durch den Druckspeicher 16 hindurch zur Oberseite des Schiebers 14 erstreckt. In der Leitung
18 sind ein Druckminderer 20 sowie ein Absperrventil 22 angeordnet.

[0034] Wenn das Absperrventil 22 gedffnet wird, stromt Druckluft aus dem Druckspeicher 16 durch die Leitung 18
Uber den Druckminderer 20 in die Eingussoffnung 4, wie in Darstellung D in Fig. 1 durch Pfeile angedeutet. So wirkt die
Druckluftim Inneren der Eingusséffnung 4 bzw. des Eingusstrichters 2 auf die Oberflache der dort anstehenden Schmelze
10. Auf diese Weise wird die Schmelze 10 weiter in die Form im Inneren der Kokille 2 gedriickt und verdichtet, so dass
unter der Druckbeaufschlagung nun auch die oberen Bereiche bzw. Abschnitte 12 der Gussform vollstandig mit Schmelze
geflllt werden. Die zuvor in der Kokille 1 vorhandene Luft entweicht dabei durch hier nicht dargestellte Entliiftungsoff-
nungen.

[0035] Erfindungsgemal wird die Druckbeaufschlagung, welche in der Darstellung D in Fig. 1 schematisch dargestellt
ist, wahrend des Erstarrungsprozesses der Schmelze 10 aufrechterhalten, so dass wahrend der Erstarrung aus dem
Eingusstrichter 2 bzw. dessen rohrférmiger Verldngerung 6 noch Schmelze 10 in die eigentliche Form nachstromen
kann, um die Schwindung des Werkstlickes beim Abkiihlen der Schmelze 10 ausgleichen zu kénnen. Auf diese Weise
kann mittels der Druckbeaufschlagung auch beim Schwerkraftguss ein ahnlich gutes Gussergebnis wie beim Nieder-
druckguss erzielt werden. Dabei wird durch die Druckbeaufschlagung das in der Eingusséffnung 4 bzw. dem Eingus-
strichter 2 verbleibende Volumen der Schmelze 10 sehr gering gehalten, so dass nur ein kleiner Anguss entsteht, so
dass das Kreislaufmaterial, bei dem erfindungsgemafRen Verfahren gering gehalten wird.

[0036] Beidem gezeigten Beispiel, bei welchem eine Leichtmetallfelge gegossen wird, ist der Anguss, welcher durch
den Eingusstrichter 2 und dessen rohrférmige Verlangerung 6 definiert wird, zentral in der Mitte der Kokille 1 angeordnet,
so dass der Anguss zentral in der Mitte der gegossenen Felge entsteht und dort leicht abgebohrt oder abgetrennt werden
kann.

[0037] ErfindungsgemaR erfolgt die Druckbeaufschlagung der Kokille 1 derart, dass die Druckbeaufschlagung auch
bei der Bewegung der Kokille beibehalten wird und die Kokille 1 unter Druckbeaufschlagung von der GieRstation, an
welcher die Kokille mit Schmelze gefiillt wird, wegbewegt wird. Bei dem in Fig. 1 schematisch dargestellten Ausfuh-
rungsbeispiel wird dies durch den Druckspeicher 16 erreicht, welcher mit dem Schieber 14 und somit mit der Kokille 1
verbunden ist und mit dieser gemeinsam bewegt werden kann. Die Druckluft in dem Druckspeicher 16 hat einen héheren
Druck als zur Druckbeaufschlagung der Schmelze 10 erforderlich ist. Aus diesem Grunde ist ein Druckminderer 20,
Uber welchen der auf die Schmelze 10 wirkende Druck eingestellt werden kann, vorgesehen. Das Absperrventil 22 ist
zweckmaligerweise so ausgebildet, dass es in der GieRanlage automatisch gedffnet und geschlossen werden kann,
wenn die Kokille 1 einen bestimmten Punkt in der Anlage erreicht oder passiert. Der Punkt zum Schief3en des Absperr-
ventils 22 liegt dabei an einer Position, bei deren Erreichen die Schmelze in der Kokille 1 erstarrt ist, so dass eine
Druckbeaufschlagung nicht weiter erforderlich ist.

[0038] Fig. 2 zeigt schematisch den Ablauf des GielRens gemaR einer speziellen Variante des erfindungsgemafien
Verfahrens, bei welchem die Kokille 1 wahrend des Eingieens gekippt wird. In den Schritten A, B, C in Fig. 2 ist zu
erkennen, wie die Kokille 1 wahrend des EingieRens der Schmelze 10 bzw. nach dem Eingieen der Schmelze 10
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bezliglich der Horizontalen H gedreht bzw. gekippt wird. Dies entspricht dem bekannten Verfahren des KippgielRens.
Im Schritt D, nach dem vollstandigen EingieRen der Schmelze 10, befindet sich die Kokille 1 wieder in der horizontalen
Lage, d. h. mit dem Eingusstrichter 2 und der Eingusséffnung 4 nach oben gerichtet. In diesem Zustand ist die Kokille
1 vollsténdig mit Schmelze 10 gefiillt. Wie anhand von Fig. 1 D beschrieben, wird in diesem Zustand auf die Kokille 1
bzw. deren Eingusstrichter 2 ein Schieber 14 aufgeschoben, welcher die Eingussoffnung 4 verschlieRt. Anschlieend
wird die Schmelze 10 bzw. deren Oberflache im Eingusstrichter 2 wie beschrieben mit Druckluft beaufschlagt, um die
Schmelze 10 im Inneren der Kokille 2 zu verdichten bzw. das im Speiser bzw. Eingusstrichter 2 und dessen rohrférmiger
Verlangerung 6 anstehende Schmelzenvolumen weiter in die Form im Inneren der Kokille 1 zu driicken.

[0039] Fig. 3 zeigt schematisch den Gesamtaufbau einer Gieflanlage zur Durchfiihrung des erfindungsgemafen
Verfahrens. Die Anlage weist vier eine rechteckige Anordnung bildende Férderbahnen 24a, 24b, 24c und 24d auf, welche
einen geschlossenen Kreislauf fur die Kokillen 1 bilden.

[0040] An einer GieRstation 26 werden die Kokillen 1 mit Schmelze gefiillt. Nach dem Eingief3en der Schmelze werden
die Kokillen 1 an der Giel3station 26, wie anhand von Fig. 1 D und 2D beschrieben, direkt durch einen Schieber ver-
schlossen und mit Druckluft beaufschlagt. Unter Beibehaltung dieser Druckbeaufschlagung werden die Kokillen 1 in
eine Klhlstation 28 geférdert. Im in Fig. 3 gezeigten Beispiel ist die Kihlistation 28 so ausgebildet, dass in ihr flinf Kokillen
1 Platz finden, d. h. finf aufeinander folgende Abkuhlstationen gebildet werden. Wahrend die Kokillen 1 die Kuhlstation
28 durchlaufen, erstarrt die Schmelze 10 im Inneren der Kokillen 1 unter Beibehaltung der Druckbeaufschlagung, wie
anhand von Fig. 1 D beschrieben wurde.

[0041] Aus der Kihlstation 28, in welcher die Kokillen am Schnittpunkt der Férderbahnen 24b und 24c ihre Bewe-
gungsrichtung um 90° andern, werden die Kokillen 1 Gber die Férderbahnen 24c zu einer Entnahme- bzw. Entladestation
30 geférdert. An der Entnahmestation 30 werden die Kokillen gedffnet und die Gussstiicke entnommen und Uber die
Férderbahn 32 zur Weiterverarbeitung aus der GielRanlage herausgefahren. Die gedffnete Kokille wird von der Entnah-
mestation 30 Uber die Férderbahn 24d zu einer Vorbereitungsstation 34 geférdert, in welcher die Kokille geséaubert, ggf.
nachgeschlichtet und fir den nachsten Einguss vorbereitet wird.

[0042] An der Vorbereitungsstation 34 ist ferner eine Druckluftzufuhr 36 mit einem Drucklufttank 38 angeordnet, Giber
welche die Druckspeicher 16 (siehe Fig. 1 D und Fig. 2D) an den einzelnen Kokillen 1 wieder beflillt werden. Dazu kann
an den Druckspeichern 16 eine Schnellkupplung vorgesehen sein, welche, wenn die Kokille 1 die Vorbereitungsstation
34 erreicht, automatisch mit der Druckluftzufuhr 36 gekoppelt wird, um den Druckspeicher 16 wieder zu befiillen. Uber
die Férderbahn 24d werden die Kokillen 1 weitergefordert zu einer Schlielstation 40, welche im gezeigten Beispiel am
Schnittpunkt der Férderbahn 24a und 24b liegt. Dort werden die Kokillen 1 wieder geschlossen und dann uber die
Forderbahn 24a durch eine Vorwarmeinrichtung 42 der Giestation 26 wieder zugefiihrt.

[0043] So entsteht ein geschlossener Kreislauf fiir die Kokillen 1, wobei die Kokillen 1 getaktet weiterbewegt werden,
so dass sich an jeder der genannten Stationen immer eine Kokille 1 befindet. So erfolgt das Eingiel’en an der
Eingief3station 26 simultan mit dem Entpacken einer Kokille 1 an der Entnahmestation 30 und dem SchlieRen einer
weiteren Kokille 1 an der Schliestation 40. Gleichzeitig wird an der Vorbereitungsstation 34 noch eine weitere Kokille
1 auf den erneuten Einguss vorbereitet. Da in der Klhlstation 28 funf Platze vorgesehen sind, verbleibt jede Kokille 1
funf Giel3takte lang in der Kihlistation 28, so dass genligend Zeit zum Auskiihlen bzw. Erstarren der Schmelze 10 bzw.
des Werkstiickes verbleibt. Je nach Ausgestaltung der Kiihistation 28 sowie der Kokille 1 kénnen in der Kiihistation 28
auch mehr oder weniger Kokillenplatze vorgesehen sein. Entsprechendes gilt fir die Vorwarmeinrichtung 42, bei welcher
im gezeigten Beispiel zwei Platze fir Kokillen 1 vorgesehen sind.

[0044] Uber die Enden der Férderbahnen 24a und 24d an deren Schnittpunkt ist es ferner moglich Kokillen 1 in den
beschriebenen Kreislauf einzufiihren bzw. aus diesem Kreislauf herauszufahren. Auf diese Weise kénnen Kokillen 1
ausgetauscht werden, beispielsweise wenn die Kokillen beschadigt sind oder Kokillen fir andere Werkstiicke dem
Kreislauf zugeflihrt werden sollen. Die anhand von Fig. 3 beschriebene Anlage kann weitgehend automatisiert betrieben
werden, wobei Personal im Wesentlichen nur zur Uberwachung des Prozesses und zur Vorbereitung der Kokillen 1 an
der Vorbereitungsstation 34 erforderlich ist. Das Offnen und SchlieRen der Kokillen, das EingieRen sowie das SchlieRen
der Eingussoéffnung 4 mittels des Schiebers 14 und der anschlielenden beschriebenen Druckbeaufschlagung kann
ebenfalls automatisiert erfolgen. Dazu kénnen die Absperrventile 22 an den Kokillen Uber entsprechende Anschlage
oder Hebel automatisiert gedffnet und in der Kiihistation 28 oder nach Verlassen der Kihlstation 28 wieder geschlossen
werden. Wie beschrieben kann auch das Wiederbefiillen der Druckspeicher 16 automatisch erfolgen.

[0045] Alternativ kann das Verfahren beispielsweise auch mittels eines Rundtisches 44 realisiert werden, wie in Fig.
4 schematisch dargestellt. Auf dem Rundtisch 44 sind am Auflenumfang gleichmaRig verteilt im gezeigten Beispiel
sechs Kokillen 1 angeordnet. Durch Drehung des Rundtisches 44 um jeweils 60° in Richtung des Pfeils D werden die
Kokillen im Verfahrensablauf weiter getaktet.

[0046] An der Giel3station 26 wird die sich gerade dort befindende Kokille 1 mit Schmelze 10 gefiillt. AnschlieRend
wird, wie anhand von Fig. 1 D und 2D beschrieben, die Kokille verschlossen und mit Druckluft beaufschlagt. AnschlieRend
wird der Rundtisch um 60° weiter getaktet, so dass die Kokille in eine Kihlstation bzw. einen Kihlbereich 28 gelangt,
in welchem die Schmelze erstarrt. Der Kihlbereich 28 wird vor den vier Stationen zwischen der Gief3station 26 und der



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1695 777 A1

Entnahmestation 30 gebildet. Im Kihlbereich 28 wird die Druckbeaufschlagung der Kokille aufrechterhalten. Da bei der
Anordnung auf dem Rundtisch 44 die Kokillen 1 ihre jeweiligen Positionen auf dem Rundtisch 44 beibehalten, ist es
nicht erforderlich, an den Schiebern 14 zum VerschlieRen der Eingusséffnungen 4 der Kokillen 1 Druckspeicher 16
vorzusehen. Vielmehr kénnen alle Kokillen 1 iber Druckleitungen mit einer zentralen Druckluftversorgung auf dem
Rundtisch 44 verbunden werden, wobei in den Leitungen Ventile vorgesehen werden, liber welche die Druckluftzufuhr
zu den einzelnen Kokillen 1 vorzugsweise automatisch gedffnet und geschlossen werden kann. In Drehrichtung vor der
Gielstation 26 befindet sich die Entnahmestation 30 an welcher die Kokillen 1 geéffnet und die Gussstlicke automatisch
oder manuell entnommen und weiter transportiert werden kénnen. Gleichzeitig dient die Entnahmestation 30 als Vor-
bereitungsstation 34 der Kokillen fiir den nachsten GulR. Diametral gegeniiber der Entnahmestation 30 befindet sich die
Kokillenwechseleinrichtung 45 an welcher die Kokillen aus dem Giel3prozess ein - und ausgeschleust werden kdénnen.
[0047] Beidem in Fig. 4 gezeigten Beispiel erfolgt die Férderung der Kokillen, welche an festen Positionen auf dem
Rundtisch 44 angeordnet sind, in bekannter Weise durch Weiterdrehen des Rundtisches 44. Im gezeigten Beispiel wird
der Rundtisch wegen der Anordnung von sechs Kokillen immer um 60° gedreht. Es sind jedoch auch Anlagen denkbar,
bei welcher mehr oder weniger Kokillen 1 an dem Rundtisch 44 angeordnet sind, wobei sich der Drehwinkel des Rund-
tisches 44 pro Arbeitstakt dann entsprechend andert. Beispielsweise kdnnen 8-12 Kokillen angeordnet werden, wobei
sich insbesondere die Zahl der Kokillen 1, die sich jeweils im Kihlbereich 28 befinden, erhéht.

[0048] Es ist zu verstehen, dass das erfindungsgemale Verfahren sowie die zugehdrige Vorrichtung in der vorange-
henden Beschreibung lediglich schematisch und beispielhaft beschrieben worden sind. Die Erfindung lasst sich auch
in anderer Weise ausfiihren und in anderen Anlagen umsetzen, wobei erfindungswesentlich ist, dass das Eingiel3en
der Schmelze in die Kokillen im Schwerkraftguss erfolgt und die Kokillen nach dem EingieRen der Schmelze verschlossen
werden und anschlieBend die Schmelze an ihrer Oberflache mit Druck zu beaufschlagt wird. Auf diese Weise wird beim
Schwerkraftguss ein Effekt erzielt, welcher dem Niederdruckguss ahnlich ist. Erfindungsgeman wird diese Druckbeauf-
schlagung auch beim Transport der Kokillen von einer Gie3station weg und weiter durch eine Giel3anlage hindurch
aufrechterhalten, bis die Schmelze in der Kokille erstarrt ist. Dies ermdglicht kiirzere Taktzeiten, da die Kokille nicht
mehr bis zum Erstarren der Schmelze an einem festen Punkt verbleiben muss. Insbesondere wird die GieRstation nach
dem Gielden umgehend freigegeben, so dass schnell eine weitere Kokille mit Schmelze gefiillt werden kann.

Bezugszeichenliste
[0049]

1 Kokille

2 Eingusstrichter

4 Eingusséffnung

6 rohrférmige Verlangerung

8 Boden

10  Schmelze

12  obere Formabschnitte bzw. Formbereiche

14 Schieber
16  Druckspeicher
18 Leitung

20  Druckminderer

22  Absperrventil

24  Foérderbahnen

26  Gielstation

28  Kihlstation

30 Entnahmestation

32  Forderbahn

34  Vorbereitungsstation
36  Druckluftzufuhr

38  Drucklufttank

40  Schliel3station

42 Vorwarmeinrichtung
44  Rundtisch

45  Kokillenwechseleinrichtung

H  Horizontalebene
a  Schlielrichtung des Schiebers
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Drehrichtung

Patentanspriiche

1.

10.

1.

12

13.

GielRverfahren zum GieRen metallischer Werkstlicke, bei welchem an einer Gielstation (26) Schmelze (10) im
Schwerkraftgussverfahren in eine Kokille (1) eingegossen wird,

nach dem Eingielten der Schmelze (10) die Eingussoéffnung (4) der Kokille (1) verschlossen und die Schmelze (10)
im Inneren der Kokille (1) mit Druck beaufschlagt wird und

anschlieend die Kokille (1) unter Beibehaltung der Druckbeaufschlagung von der Gief3station (26) wegbewegt wird.

GielRverfahren nach Anspruch 1, bei welchem die Druckbeaufschlagung wahrend der Abkuhlphase der Schmelze
(10) aufrechterhalten wird.

GieRverfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei welchem zur Druckbeaufschlagung der Schmelze (10) ein Druckgas
eingesetzt wird.

GielRverfahren nach Anspruch 3, bei welchem zur Druckbeaufschlagung der Schmelze (10) zumindest die Eingus-
s6ffnung (4) und/oder ein Speiser mit Druckgas beaufschlagt wird.

Giel3verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, bei welchem die Eingusséffnung (4) der Kokille (1) nach
dem Eingiel3en der Schmelze (10) mit einer Verschlusseinrichtung (14) verschlossen wird, wobei durch die Ver-
schlusseinrichtung (14) Druckgas auf die Oberflache der Schmelze (10) geleitet wird.

GielRverfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, bei welchem mehrere Kokillen (1) vorgesehen sind, in
welche an der einen GieRstation (26) derart nacheinander Schmelze (10) eingegossen wird, dass eine mit Schmelze
(10) gefiilite Kokille (1) unter Beibehaltung der Druckbeaufschlagung von der GieRstation (26) wegbewegt wird und
anschlieRend oder gleichzeitig der Giel3station (26) die nachste leere Kokille (1) zum EingielRen von Schmelze (10)
zugefihrt wird.

Giellverfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, bei welchem mehrere Kokillen (1) derart getaktet in
einem Kreislauf geflihrt werden, dass die Kokillen (1) nach dem Eingief3en der Schmelze (10) jeweils unter Druck-
beaufschlagung von der GieRstation (26) wegbewegt werden und gleichzeitig eine néchste vorbereitete leere Kokille
(1) der Giel3station (26) zugefihrt wird, die mit Schmelze (10) gefiillten Kokillen (1) hintereinander getaktet weiter-
bewegt werden, nach dem Erstarren der Schmelze (10) die Werkstlicke jeweils an einer Enthahmestation (30) aus
den Kokillen (1) entnommen werden und anschliel3end die Kokillen (1) jeweils fiir den erneuten Guss vorbereitet
und wieder der Gief3station (26) zugeflihrt werden.

GieRverfahren nach Anspruch 7, bei welchem die Kokillen (1) auf einem Rundtisch (44) oder einer als rechteckige
Bahn (24) ausgebildeten Verfahreinrichtung im Kreislauf gefiihrt werden.

GieRverfahren nach einem der vorangehenden Anspriche, bei welchem zur Druckbeaufschlagung ein mobiler
Druckspeicher (16) mit der Kokille (1) mitbewegt wird.

Giellverfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, bei welchem das Einfiillen der Schmelze (1) in die Kokille
(1) an der GieRstation (26) im Kippgief3verfahren erfolgt.

GieRverfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, bei welchem die Schmelze (10) in einen in der Kokille
(1) angeordneten Eingusstrichter (2) eingegossen wird, welcher sich von der Kokillenoberseite bis kurz Gber den
Boden (8) der Kokille (1) erstreckt.

GieRverfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass Warme im Bereich
eines Eingusses und/oder eines Speisers zugefihrt wird.

GieRanlage mit einer GieRstation, zumindest einer Kokille (1) und einer Fordereinrichtung (24; 44), auf welcher die
Kokille (1) der Giestation (26) zufihrbar und von der GieRstation (26) wegbewegbar ist, wobei an der Kokille(1)
eine Druckerzeugungseinrichtung (16) angebracht ist, durch welche die Schmelze (10) in der Kokille (1) auch
wahrend der Bewegung der Kokille (1) von der Giel3station (26) weg mit Druck beaufschlagbar ist.
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GieRanlage nach Anspruch 13, bei welcher die Kokille (1) zumindest eine Eingusséffnung (4) und/oder einen Speiser
aufweist, an welcher eine Verschlusseinrichtung (14) zum Verschlielen der Kokille (1) angeordnet ist.

Gieflanlage nach Anspruch 14, bei welcher die Verschlusseinrichtung (14) eine Druckgaszufuhr aufweist.

GielRanlage nach einem der Anspriiche 13 bis 15, bei welcher die Druckerzeugungseinrichtung (14) eine mit der
Kokille (1) mitbewegbare Druckgasversorgung (16) aufweist.

GieRanlage nach einem der Anspriiche 13 bis 16, bei welcher die Giestation (26), zumindest eine Abkihlstation
(28) sowie eine Entnahmestation (30) vorgesehen sind, welche durch die Fordereinrichtung(24; 44) derart mitein-
ander verbunden sind, dass die zumindest eine Kokillen (1) zwischen den einzelnen Stationen (26, 28, 30) bewegbar
ist.

GieRanlage nach Anspruch 17, bei welcher die Fordereinrichtung (24; 44) die Giel3station (26), die zumindest eine
Abkuhlstation (28) sowie die Entnahmestation (30) derartin einem Kreis verbindet, dass mehrere Kokillen (1) getaktet

im Kreislauf zwischen diesen einzelnen Stationen (26, 28, 30) bewegbar sind.

Giellanlage nach Anspruch 18, bei welcher die Fordereinrichtung durch einen drehbaren Rundtisch (44) gebildet
wird, welcher die Kokillen (1) zwischen den Stationen (26, 28, 30) weiterdreht.
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