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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und de-
ren Verwendung sowie eine Gielrinne zum KippgieRen
von Bauteilen.

[0002] Beim KippgieRverfahren, das ganz allgemein
im Standardwerk "GielRereilexikon", 16. Auflage, 1994,
S. 244 und S. 655 beschrieben wird, wird eine Kokille
um eine Kippachse um bis zu 90° gedreht, wahrend die
Schmelze in die Kokille einstromt. Vorteilhaft kann da-
durch die Kokille ohne Strdmungsturbulenzen mit der
Schmelze geflillt werden. Besonders vorteilhaft ist dabei,
dass die beim GielRen gegebenenfalls auftretende ver-
spritzende Schmelze durch Fiihren der Schmelze an ein-
er Wand der Giefl3form vermieden werden kann.

[0003] Aus der DE 10 2004 015 649 B3 sind ein Ver-
fahren zum GielRen von Bauteilen aus Leichtmetall, ins-
besondere aus Aluminiumlegierungen, nach dem Kipp-
gieBprinzip sowie eine entsprechende Vorrichtung zur
Durchfiihrung eines derartigen Verfahrens bekannt. Bei
diesem Verfahren wird die Schmelze im Kopfguss in ei-
nenan der Langsseite einer GieRform befindlichen Quer-
lauf eingefillt. Die Giel3form wird dabei zunachst um ei-
nen Winkel von 45° bis 70° um ihre L&ngsachse gekippt.
Danach beginnt das Einfiillen der flissigen Schmelze in
den Querlauf, bis etwa 1/5 der flir den Guss des Bauteils
bendtigten Schmelze in den Querlauf eingefiillt ist, ohne
dass die Schmelze bereits in den Formhohlraum der
Giel3form einstromt. AnschlieRend wird die Gie3form un-
ter kontinuierlichem Einflillen weiterer Schmelze derart
aus der gekippten Stellung in die Senkrechte gedreht,
dass die Schmelze entlang einer GielRformwand in den
Formhohlraum einstromt.

[0004] Ein Nachteil desin der DE 10 2004 015 649 B3
offenbarten Verfahrens besteht darin, dass die Schmelze
zunachst nur teilweise in den Querlauf eingefillt wird,
bevor mit dem EingieRen in die Kokille begonnen wird.
Dabei kann die Gefahr bestehen, dass Temperaturver-
luste auftreten. Nachteilig ist auRerdem, dass die restli-
che fir den GieRRprozess erforderliche Schmelze wah-
rend des KippgieRens kontinuierlich und damit sehr auf-
wendig mittels eines GieRl6ffels in einen GielRtimpel des
Querlaufs nachgefillt werden muss. Der GieRI6ffel muss
demnach synchron mit dem Kippen der Gie3form mitge-
fuhrt werden und steht in dieser Zeit keinem anderen
oder weiteren Giellvorgang zur Verfliigung.

[0005] Durch das Kippen der Gief3fform wird der
Schmelzefluss im Querlauf um 90° umgelenkt und stromt
dann durch mehrere Auslaufe in die Gief3form ein. Dabei
besteht insbesondere durch das kontinuierliche Nachful-
len der Schmelze mittels GieRIoffels die Gefahr, dass die
Schmelze ungleichmaRig, insbesondere zu schnell oder
zu langsam, in zu geringer oder zu groRer Menge durch
die einzelnen Auslaufe in die GieRform einstromen kann.
[0006] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
zum Giel3en von Bauteilen aus Leichtmetall nach dem
KippgieRprinzip bereitzustellen, mit der unter Beseiti-
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gung der vorgenannten Nachteile neue Freiheitsgrade
bzw. Mdglichkeiten in der Verfahrensfiihrung zum Gie-
Ren der Bauteile geschaffen werden, wodurch neue Bau-
teilgeometrien, insbesondere aber auch neue Bauteilei-
genschaften, beispielsweise betreffend die innere Struk-
tur und/oder die auliere Beschaffenheit der Bauteile, er-
halten werden.

[0007] Der Erfindung liegt auRerdem die Aufgabe zu-
grunde, eine Vorrichtung zum GielRen von Bauteilen aus
Leichtmetall nach dem KippgieRprinzip bereitzustellen,
mit der ohne erheblichen technischen Aufwand eine
GieRformfillung erreicht wird, die auch bei komplizierten
Bauteilgeometrien Hohlrdume, Porositaten und/oder
Einschlisse im gegossenen Bauteil vermeidet.

[0008] Der Erfindung liegt auRerdem die Aufgabe zu-
grunde, eine Vorrichtung zum GielRen von Bauteilen aus
Leichtmetall nach dem KippgieRprinzip bereitzustellen,
mit der eine homogene Fullung der Gief3fform mit der
Schmelze weitgehend ohne Temperaturverluste ermdg-
licht wird.

[0009] Der Erfindung liegt auRerdem die Aufgabe zu-
grunde, eine Vorrichtung zum GielRen von Bauteilen aus
Leichtmetall nach dem KippgieRprinzip bereitzustellen,
mit der eine Vielzahl von Bauteilen gleichzeitig gegossen
werden kénnen, wobei der technische Aufwand gering
gehalten wird.

[0010] Zur Loésung ist nun erfindungsgemaR eine Vor-
richtung zum GiefRen von Bauteilen, vorzugsweise sol-
cher aus Leichtmetall, nach dem KippgieRprinzip vorge-
sehen, welche eine um ihre Langsachse kippbare
Giel3form bzw. Kokille und eine in Langsrichtung der
Giel3form an dieser angeordnete Gierinne umfasst. Die
Gielrinne weist aufihrer zur Gie3form weisenden Langs-
seite wenigstens zwei Auslaufe zum Formhohlraum bzw.
jeweils wenigstens einen Auslaufzu wenigstens zwei ne-
beneinander angeordneten und nicht miteinander in
Flussverbindung stehenden Formhohlrdumen auf. Erfin-
dungsgemal weist die Gielrinne auflerdem eine Unter-
teilung auf, die derart ausgebildet ist, dass beim Kippen
der Giel3¢form aus einer Ausgangsstellung in eine End-
stellung vorgegebene bzw. bestimmte Volumina der
GieRschmelze durch die Auslaufe in den Formhohlraum
bzw. die Formhohlraume der Gief3form stromen, wobei
zwischen den Auslaufen innerhalb der Gieldrinne eine
Begrenzung zur Unterteilung vorgesehen ist, wobei die
Begrenzung jeweils zu den Auslaufen hin abfallt..
[0011] Mit einer derartigen Vorrichtung werden neue
Freiheitsgrade bzw. neue Mdglichkeiten in der Verfah-
rensfihrung, insbesondere in strémungstechnischer
Hinsicht, zum GieRen von Bauteile geschaffen. Wird nur
ein Formhohlraum durch wenigstens zwei Auslaufe ge-
fullt, kann vorgegeben werden, wie viel Schmelze durch
welchen Auslauf in den Formhohlraum stromt. Dadurch
kénne neue Bauteilgeometrien mit neuen Bauteileigen-
schaften, betreffend die innere Struktur und/oder die &u-
Rere Beschaffenheit, erhalten werden. Erfindungswe-
sentlich ist, dass zwischen den parallelen Auslaufen in-
nerhalb der GieRrinne eine Begrenzung zur Unterteilung
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vorgesehen ist, wobei die Begrenzung vorzugsweise je-
weils zu den Auslaufen hin abfallt. Dadurch wird erreicht,
dass die Schmelze beim Kippen der Gief3form gleichma-
Riger durch den jeweiligen Auslauf stromt.

[0012] Werden mehrere voneinander getrennte Form-
hohlrdume bzw. Kavitaten einer GielRform Uber jeweils
einen Auslauf gefillt, wird durch die erfindungsgemafe
Vorrichtung eine gleichmaRige, definierte Fillung der
einzelnen Formhohlrdume der Gief3form erreicht. Ohne
erheblichen technischen Aufwand kénnen komplizierte
Bauteilgeometrien hergestellt werden, die weniger Hohl-
rdaume, Porositdten und/oder Einschlisse im gegosse-
nen Bauteil aufweisen. Insbesondere lasst sich mit einer
solchen erfindungsgemafien Vorrichtung besonders ein-
fach, schnell und parallel eine Vielzahl von Bauteilen gie-
Ren.

[0013] Vorzugsweise stehen die unterteilten Volumina
innerhalb der GielRrinne im Bereich der den Auslaufen
gegenuberliegenden Langsseite in FlieBverbindung. Da-
durch lasst sich die Gieldrinne auf besonders einfache
Weise beflillen, indem nur an einer Stelle in oder an der
Gielrinne die Schmelze eingefiillt bzw. eingebracht wird.
[0014] Es kann vorteilhaft sein, wenn die FlieRverbin-
dung in Querrichtung 1/4 bis 3/4, vorzugsweise 1/3 bis
2/3 der Lange der Giefrinne in Querrichtung betragt. Je
breiter die FlieBverbindung ist, desto schneller und
gleichmaRiger verteilt sich die Schmelze beim Befiillen
in der Giel3rinne, wobei keine Temperaturverluste zu be-
furchten sind. Es hat sich herausgestellt, dass eine er-
findungsgeman vorgesehene Unterteilung inim unteren,
zum Formhohlraum weisendem Drittel oder Viertel der
Gielrinne ausreichend ist, um die Schmelze in vorgege-
bene Mengen auf die vorhandenen Auslaufe aufzuteilen.
[0015] ZweckmaRigerweis ist die Gielirinne derart an
der Giel3form angeordnet, dass die Giefirinne in Aus-
gangsstellung der Gief3form, also vor dem Kippen, nach
oben offen ist. Dadurch I&sst sich die Schmelze beson-
ders einfach in die GieRrinne einbringen.

[0016] Es kann vorteilhaft sein, wenn die Unterteilung
im Bereich der Auslaufe trichter- oder schalenférmig ist.
Vorzugsweise ist ein solcher Trichter in Draufsicht vier-
eckig ausgebildet, wobei vorzugsweise eine Seite fehlt,
wenn die Gielrinne einseitig offen ist.

[0017] Es kann zweckmaRig sein, wenn der jeweilige
Auslaufin Endstellung der GieRform, also nach dem Kip-
pen, am Tiefpunkt der Unterteilung angeordnet ist, wo-
durch die vorgegebene Menge an Schmelze weitestge-
hend vollstandig in die GielRform strémt.

[0018] Es kann vorteilhaft sein, wenn wenigstens ein-
zelne der vorgegebenen Volumina gleich oder unter-
schiedlich gro sind. Dadurch kénnen insbesondere
neue Freiheitsgrade bzw. Méglichkeiten in der Verfah-
rensfiihrung zum GielRen der Bauteile geschaffen wer-
den, wodurch neue Bauteilgeometrien, insbesondere
aber auch neue Bauteileigenschaften, beispielsweise
betreffend die innere Struktur und/oder die dulRere Be-
schaffenheit der Bauteile, erhalten werden.

[0019] Es kann vorteilhaft sein, wenn wenigstens ein-
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zelne der Auslaufe gleich oder unterschiedlich sind. Da-
durch kann gleichermafen das vorstehend Genannte er-
reicht werden.

[0020] Vorzugsweise ist die GieRform samt Gielirinne
um bis zu 90° kippbar. Ein derartig begrenzter Kippbe-
reich gentigt, um den auch an komplizierte Bauteilgeo-
metrien gestellten Anforderungen gerecht zu werden.
[0021] Zweckmé&Rigerweise weist die Gielirinne an ei-
ner ihrer Stirnseiten einen EingieRtimpel auf. Das Fas-
sungsvermoégen der GielRrinne ist vorzugsweise derart,
dass diese in Ausgangstellung der Gief3form, also vor
dem Kippen, die fir den Guss bendtigte Schmelze kom-
plett aufnimmt, ohne dass es zum Einstrdbmen von
Schmelze in den Formhohlraum bzw. die Formhohlrau-
me kommt.

[0022] Es hat sich als besonders vorteilhaft herausge-
stellt, wenn wenigstens eine weitere GielRform mit einem
oder mehreren Formhohlraumen und separater Giel3rin-
ne neben der ersten Giel3form angeordnetist, wobei die-
se Uber eine gemeinsame Kippachse kippbar sind. Da-
durch lasst sich eine Vielzahl von Bauteilen gleichzeitig
bzw. parallel, insbesondere einfach und schnell, gieRen,
wobei der technische Aufwand gering ist.

[0023] Vorzugsweise ist ein Roboterarm vorgesehen,
der eine der Anzahl von GieRrinnen entsprechende An-
zahl von GieBl6ffeln, vorzugsweise zwei Giel3l6ffel, zum
parallelen  Schoépfen und  Transportieren  der
GielRschmelze sowie zum parallelen Einflllen der
Gielschmelze in die Giefrinne aufweist. Dadurch Iasst
sich eine Vielzahl von Bauteilen gleichzeitig bzw. parallel
und besonders schnell und einfach gielRen, wobei der
technische Aufwand gering ist.

[0024] Es kann vorteilhaft sein, wenn die Giellform
samt Gielirinne derart angeordnetist, dass die Gief3rinne
von der Stirnseite her mit Schmelze befiillbarist. Dadurch
verteilt sich die Schmelze besonders schnell in der
Gielrinne. Zudem ist eine platzsparende Anordnung,
insbesondere bei einer Vorrichtung mit mehreren GieR3-
formen samt GielRrinnen mdglich.

[0025] Es kann vorteilhaft sein, wenn die Vorrichtung
ein Rickhalteteil, vorzugsweise ein Rickhalteblech, auf-
weist, welches im Bereich der EingieRstelle des GielRrin-
ne, und zwar vorzugsweise zwischen Eingief3stelle und
erstem Auslauf bzw. erster Unterteilung, bis zu einer vor-
gegebenen Tiefe in die Giel3rinne einfahrbar ist, derart,
dass die Giellschmelze beim Befiillen der GieRrinne un-
ter dem Rickhalteteil hindurchtritt und sich in der
Giel¥rinne verteilt, wobei eine beim Beflillen der Giel3rin-
ne oben auf der Gielschmelze schwimmende Oxyd-
schicht am Rickhalteteil zuriickgehalten wird und spéater
entferntwerden kann. Dadurch wird vermieden, dass die-
se Oxydschicht durch die Auslaufe der Gierinne in den
oder die Gief3formhohlrdume eindringt und sich nachtei-
lig auf die Qualitat der Gusserzeugnisse auswirkt.
[0026] Es kann vorteilhaft sein, wenn die Vorrichtung
eine der Anzahl der Auslaufe entsprechende Anzahl wei-
terer vorzugsweise auf einem gemeinsamen Steg ange-
ordneterRiickhalteteile, vorzugsweise Riickhaltebleche,
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aufweist, die jeweils vor einem Auslauf bis zu einer vor-
gegebenen Tiefe in die GieRrinne einfahrbar sind, derart,
dass die GieRschmelze beim Kippen der Giel3form unter
dem Ruckhalteteil hindurchtritt und in den oder die
GielRformhohlrdume stromt, wobei eine auf der in der
GielRrinne befindlichen Giellschmelze oben schwim-
mende Oxydschicht am Rickhalteteil zuriickgehalten
wird und spater entfernt werden kann. Dadurch wird ver-
mieden, dass die Oxydschicht durch die Auslaufe der
Gielrinne in den oder die Giel3formhohlrdume eindringt
und sich nachteilig auf die Qualitat der Gusserzeugnisse
auswirkt.

[0027] Vorzugsweise sind die Rickhalteteile auf ei-
nem gemeinsamen Steg nach Art eines Kammes ange-
ordnet, der vor dem Giel3en in die Giel3rinne hineinfahr-
bar und nach dem Gief3en aus der GieRrinne herausfahr-
bar sein kann, vorzugsweise derart, dass die Oxyd-
schicht beim Herausfahren am Kamm haftet und an an-
derer Stelle manuell oder vorzugsweise automatisiert
vom Kamm entfernbar, vorzugsweise abstreifbar, ist.
[0028] Nach alledem betrifft die Erfindung auch eine
entsprechende Giellrinne zur Anordnung an einer
Giel3form bzw. Kokille, umfassend wenigstens zwei Aus-
laufe, wobei erfindungsgemal vorgesehen ist, dass die
Gielrinne eine Unterteilung aufweist, die derart ausge-
bildet ist, dass vorgegebene Volumina der GielRschmel-
ze durch die Auslaufe in den Formhohlraum bzw. in we-
nigstens zwei nebeneinander angeordnete und nicht mit-
einander in Flussverbindung stehende Formhohlrdume
der Giel3form bzw. Kokille stromen, wobei zwischen den
Auslaufen innerhalb der Gielirinne eine Begrenzung zur
Unterteilung vorgesehen ist, wobei die Begrenzung je-
weils zu den Auslaufen hin abfallt..

[0029] Es kann besonders vorteilhaft sein, wenn die
Gielrinne aus Spharoguss, welcher auch als GJS bzw.
GGG bezeichnet wird, hergestellt ist. Ein solcher Werk-
stoff ist besonders geeignet, die gewlinschte Geometrie
der Giefrinne zu erhalten, wobei die Gielirinne gleich-
zeitig stahlahnliche mechanische Eigenschaften auf-
weist.

[0030] Vorteilhaft weist die Gielrinne, vorzugsweise
nurderen Innenseite, eine keramische Beschichtung auf,
welche vorzugsweise in mehreren Schichten aufge-
spriht wird, um ein Anhaften der Schmelze in der
Gieflrinne zu vermeiden. E kann vorteilhaft sein, wenn
die Beschichtung nach einigen GieRlaufen wiederholt
wird.

[0031] Es kann vorteilhaft sein, wenn die GieRrinne
dinnwandig, vorzugsweise mit einer Wandstarke bis zu
20 mm, bevorzugt bis zu 12 mm, besonders bevorzugt
bis zu 7 mm, ausgebildet ist. Dadurch wird erreicht, dass
die Temperaturinnerhalb der Schmelze gehalten werden
kann.

[0032] UmdieLebensdauerder Gielrinne zu erhéhen,
kann es vorteilhaft sein, wenn die Gief3rinne mit wenigs-
tens einem Versteifungselement versehen ist. Es kann
vorteilhaft sein, wenn die GieRRrinne wenigstens eine Ver-
steifungseinkerbung aufweist. Es kann vorteilhaft, wenn
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die Gielrinne zusatzlich oder alternativ wenigstens eine
Versteifungsrippe aufweist. Es kann vorteilhaft sein,
wenn die Gief3rinne alternativ zu den beiden vorgenann-
ten Varianten oder zusatzlich zu wenigstens einer der
beiden vorgenannten Varianten wenigstens eine Verstei-
fungssicke aufweist. Es kann vorteilhaft sein, wenn die
Gielrinne alternativ zu den vorgenannten Varianten oder
zuséatzlich zu wenigstens einer der vorgenannten Vari-
anten wenigstens einen Versteifungswulst aufweist. Sol-
che Versteifungseinkerbungen, - rippen, -sicken
und/oder -wulste kdnnen vorteilhaft auf der Auenseite
der GieRrinne vorgesehen sein. Es kann aber auch vor-
teilhaft sein, wenn solche Versteifungseinkerbungen,
-rippen, -sicken und/oder -wulste alternativ hierzu oder
zuséatzlich auf der Innenseite der Gielrinne vorgesehen
sind. Als besonders vorteilhaft haben sich Versteifungs-
rippen bzw. -stege an der AulRenseite des Bodens der
Gielrinne erwiesen, wobei diese Versteifungsrippen
bzw. -stegen vorzugsweise Uber die Lange der Gielirinne
angeordnet sind und besonderes bevorzugt wenigstens
eine Unterbrechung aufweisen.

[0033] SchlieRlich betrifft die Erfindung noch die Ver-
wendung einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 13 zum GielRen eines Pumpengehauses, insbeson-
dere eines Hochdruckpumpengehéauses, oder eines Tur-
boladergehéuses.

[0034] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
Ausfihrungsbeispiels erlautert, das in der Zeichnung
dargestellt ist. In dieser zeigen

Fig. 1 die schematische Darstellung einer Gielirinne
mit trichterférmiger Unterteilung in perspektivi-
scher Ansicht,

Fig.2 die schematische Darstellung einer Gielirinne
mit trichterférmiger Unterteilung in Draufsicht,
Fig. 3 die schematische Darstellung einer Gie3form-
halte in perspektivischer Ansicht,

Fig.4  die schematische Darstellung vonzweiparallel,
auf nur einer Kippachse angeordneten
GieRformen als GieRRformhalften mit jeweils da-
ran angeordneter Gielirinne in perspektivischer
Ansicht,

Fig. 5 die schematische Darstellung vonzweiparallel,
auf nur einer Kippachse angeordneten
GieRformen als GieRRformhalften mit jeweils da-
ran angeordneter Gielrinne in Draufsicht,

Fig. 6 die schematische Darstellung einer Giel3¢form
aus zwei GieRformhalften mit daran angeord-
neter GieRrinne in Ausgangsstellung in Seiten-
ansicht,

Fig. 7 die schematische Darstellung einer Giel3¢form
aus zwei GieRformhalften mit daran angeord-
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neter Gielirinne in Zwischenstellung in Seiten-
ansicht und
Fig. 8 die schematische Darstellung einer Gief3form
aus zwei GieRformhalften mit daran angeord-
neter Gielrinne in Endstellung in Seitenan-
sicht.

[0035] Werdeninden Fig. 1bis 8 gleiche Bezugsziffern
verwendet, so bezeichnen diese gleiche Teile, so dass
zwecks Vermeidung von Wiederholungen nicht bei jeder
Figurenbeschreibung aufein bereits beschriebenes Bau-
teil erneut eingegangen werden muss.

[0036] In Fig. 1 ist schematisch eine erfindungsgema-
Re GieRrinne 12 mit trichterférmiger Unterteilung 20 und
einem EingieRtimpel 30 an einer der Stirnseiten 28 der
Gielrinne 12 in perspektivischer Ansicht dargestellt.
[0037] Die Gieldrinne 12 weist an der zur GielRform 10
weisenden Langsseite 14 funf Auslaufe 16 auf, die jeder
fir sich mit einem separaten Formhohlraum 16 einer
Gielform, wie in Fig. 3 dargestellt, verbindbar sind.
[0038] Entsprechend nebeneinander angeordnete
und nicht miteinander in Flussverbindung stehende
Formhohlrdume 18 einer GieRRform 10 sind in Fig. 3 ge-
zeigt, wobei der Ubersicht halber nur eine Formhalfte der
Giel3form 10 dargestellt ist. Fig. 3 zeigt also nur einer
Gielformhalfte 10 mit entsprechend halbem Formhohl-
raum 18.

[0039] Die Gielrinne 12 weist erfindungsgemaf eine
trichterférmige Unterteilung 20 im zur Langsseite 14 wei-
senden Drittel der Gief3rinne 12 auf. Diese Unterteilung
20istderart ausgebildet, dass beim Kippen der GieRform
10 samt Gierinne 12 durch die Unterteilung vorgege-
bene Volumina der GieRschmelze durch die Auslaufe 16
stromen.

[0040] Im vorliegenden Fall sind die durch den jewei-
ligen Auslauf 16 stromenden Volumina der GieRschmel-
ze gleich groB. Auch die jeweiligen Ausldufe 16 der
Gielrinne 12 haben die gleiche GroRe.

[0041] Damit wird sichergestellt, dass die sich an die
Auslaufe16 anschlieRenden Formhohlrdume 18 alle
gleichmaRig mit dem gleichen Volumen an GielRschmel-
ze gefilltwerden. Das st sinnvoll, wenn mittels der Form-
hohlrdume 16 eine Vielzahl gleicher Bauteile, insbeson-
dere Pumpengehause, gleichzeitig, also synchron, ge-
gossen werden.

[0042] Esistgutzuerkennen, dass die unterteilten Vo-
lumina innerhalb der GieRrinne 12 im Bereich der den
Auslaufen 16 gegenulberliegenden Langsseite 22
groRzilgig in FlieRverbindung stehen, wobei die Fliel3-
verbindung in Querrichtung 24 etwa zwei Drittel der Lan-
ge der GieRrinne 12 in Querrichtung 24 beansprucht. Ei-
ne derartige Unterteilung reicht aber bereits aus, um den
einzelnen Auslaufen 16 ein vorgegebenes Volumen an
Gielschmelze zuzuweisen und den jeweiligen Form-
hohlraum 18 gleichmaRig und homogen zu befillen.
[0043] WieinFig.8 gutzuerkennenist,istderjeweilige
Auslauf 16 in Endstellung der GielRform 10, also nach
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dem Kippen, am Tiefpunkt 26 der Unterteilung 20 ange-
ordnet.

[0044] Die Gieldrinne 12weist an einerihrer Stirnseiten
28 einen EingieRtimpel 30 auf.

[0045] Die in Fig. 2 schematisch dargestellte Gielrin-
ne 12 entsprichtim Wesentlichen der in Fig. 1 dargestell-
ten, ist jedoch in Draufsicht gezeigt.

[0046] Fig. 3 stellt - wie bereits gesagt - schematisch
eine Formhalfte einer Gie3form 10 mit finf voneinander
getrennten Formhohlrdumen 18 dar, wobei jeder Form-
hohlraum 18, hier ebenfalls nur zur Hélfte dargestellt,
Auflagen 34 fir einen Kern 32 aufweist, wobei der Kern
32 beispielhaft in Fig. 3 im linken Formhohlraum 18 dar-
gestellt ist.

[0047] Fig. 4 zeigt perspektivisch eine erfindungsge-
maRe Vorrichtung mit zwei parallel angeordneten
Gieformen 10 bzw. Kokillen, die jede fir sich eine in
Langsrichtung der GielRform 10 an diese angeordnete
GieRrinne 12 aufweisen. Der besseren Ubersicht halber
ist von jeder GielRform 10 allerdings nur eine Giel3form-
hélfte 10 dargestellt.

[0048] ErfindungsgemaR ist vorgesehen, dass die bei-
den GieRformen 10 samt Giefrinnen 12 Uber nur eine
gemeinsame, hier nicht dargestellte Kippachse 8 kippbar
sind.

[0049] Vorzugsweise umfasst die Vorrichtung aul3er-
dem einen hier nicht dargestellten Roboterarm, der zwei
GieRloffel zum parallelen Schépfen und Transportieren
der Gieldschmelze sowie zum parallelen Einflillen der
Gielschmelze in die Giefrinnen 12 bzw. in die
EingielRtimpel 30 aufweist.

[0050] Fig. 5 zeigt die erfindungsgemaR auf einer ge-
meinsamen Kippachse 8 vorgesehenen zwei Giel3for-
men 10 mit der jeweils angeordneten erfindungsgema-
Ren Gieldrinne 12 nach Fig. 4 in Draufsicht.

[0051] Fig. 6 bis 8 zeigen die erfindungsgemalie
Giel¥form 10, diesmal aus zwei GielRformhalften zusam-
mengesetzt, mit erfindungsgemaRer Gief3rinne 12 in drei
Momentaufnahmen wahrend des GielRens.

[0052] Beidiesem Verfahren zum GielRen eines Mate-
rials durch Verbringen desselben in einen flieRfahigen
Zustand durch Erhitzen und Einbringen desselben in die,
um eine Langs- bzw. Kippachse 8 kippbare Gief3form 10
nach dem KippgieRprinzip wird die GielRform 10 zunachst
um 90° in eine Ausgangsstellung auf die Seite bzw. in
die Horizontale gedreht bzw. gekippt, so dass die der
Gie3form 10 zugeordnete und mit wenigstens zwei Aus-
laufen 16 versehene Gielrinne 12 horizontal neben der
Gief3form 10 zum Liegen kommt, Fig. 6. Dann wird das
flieRfahige Material von oben in die Gielrinne 12 einge-
bracht. AnschlieRend wird die GieRform 10 samt
Gielrinne 12 um 90° in die Senkrechte gekippt,so dass
das flieRfahige Material wahrend des Kippens mit vorge-
gebenen Volumina durch die den einzelnen Volumina
zugewiesenen Auslaufe 16 in den wenigstens einen
Formhohlraum, vorzugsweise in mehrere, jeweils we-
nigstens einen Auslauf aufweisende und nicht miteinan-
der in Flussverbindung stehende Formhohlrdume 18,
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GielRform 10.

[0053]

Bevorzugt weist jeder Formhohlraum 18 einen

Kern 32 auf, welcher aus Kernformstoff, vorzugsweise
aus Sand, und einem anorganischen Bindemittel geformt
wird.

Bezugszeichenliste (ist Teil der Beschreibung)

[0054]

8 Kippachse

10  Giel¥form bzw. GielRformhalfte

12 Gieldrinne

14  Langsseite

16  Auslauf

18  Formhohlraum

20  Unterteilung

22 Bereich gegenuberliegende Langsseite
24 Querrichtung

26  Tiefpunkt

28  Stirnseite

30 EingieBtimpel

32 Kern

34  Kernauflage

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum GielRen von Bauteilen, vorzugswei-

se aus Leichtmetall, nach dem KippgieRprinzip mit
einer um ihre Langsachse (8) kippbaren Giel3form
(10), einer in Langsrichtung der Gief3form (10) an
dieser angeordnetem Gielrinne (12), deren zur
Gielform (10) weisende Langsseite (14) wenigstens
zwei Auslaufe zum Formhohlraum bzw. jeweils we-
nigstens einen Auslauf (16) zu wenigstens zwei ne-
beneinander angeordneten und nicht miteinander in
Flussverbindung stehenden Formhohlrdumen (18)
aufweist, wobei die Gielrinne (12) eine Unterteilung
(20) aufweist, die derart ausgebildet ist, dass beim
Kippen der GielRform (10) samt Gierinne (12) vor-
gegebene Volumina der Gieflschmelze durch die
Auslaufe (16) strémen, wobei zwischen den Auslau-
fen (16) innerhalb der Gief3rinne (12) eine Begren-
zung zur Unterteilung (20) vorgesehen ist, wobei die
Begrenzung jeweils zu den Auslaufen (16) hin ab-
fallt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die unterteilten Volumina innerhalb
derGielrinne (12) im Bereich der den Auslaufen (16)
gegenuberliegenden Langsseite (22) in FlieRverbin-
dung stehen.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die FlieBverbindung in Querrichtung
(24) 1/4 bis 3/4, vorzugsweise 1/3 bis 2/3 der Léange
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10.

1.

12.

13.

der GieRrinne (12) in Querrichtung betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Giefirinne (12)
derart an der Gief3form angeordnet ist, dass die
GielRrinne (12) in Ausgangsstellung der Giel3form
(10), also vor dem Kippen, nach oben offen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Unterteilung (20)
im Bereich der Auslaufe (16) trichter- oder schalen-
férmig ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der jeweilige Auslauf
(16) in Endstellung der Gief3¢form (10), also nachdem
Kippen, am Tiefpunkt (26) der Unterteilung (20) an-
geordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens einzelne
der vorgegebenen Volumina gleich oder unter-
schiedlich groB sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens einzelne
der Auslaufe (16) gleich oder unterschiedlich grol
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die GielRform (10)
samt Gief3rinne (12) um bis zu 90° kippbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Giel3rinne (12) an
einer ihrer Stirnseiten (28) einen EingielRtimpel (30)
aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass das Fassungsvermo-
gen der Gielrinne (12) derart ist, dass diese (12) in
Ausgangstellung der GielRform (10), also vor dem
Kippen, die fur den Guss bendétigte Schmelze kom-
plett aufnimmt, ohne dass es zum Einstrémen von
Schmelze in den Formhohlraum bzw. die Formhohl-
raume (18) kommt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens eine wei-
tere GieRRform (10) mit einem oder mehreren Form-
hohlrdumen (18) und separater Gierinne (12) ne-
ben der ersten Giefl3form (10) angeordnet ist, wobei
diese (10) Uber eine gemeinsame Kippachse (8)
kippbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Roboterarm vor-
gesehenist, der eine der Anzahl von Gielrinnen (12)
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entsprechende Anzahl von Giel3l6ffeln, vorzugswei-
se von zwei Gielléffeln, zum parallelen Schopfen
und Transportieren der Giel3schmelze sowie zum
parallelen Einfillen der GieRschmelze in die
Gielrinne (12) aufweist.

Gielrinne (12) zur Anordnung an einer Giel3form
(10) bzw. Kokille, umfassend wenigstens zwei Aus-
laufe (16), dadurch gekennzeichnet, dass die
Gielrinne (12) eine Unterteilung (20) aufweist, die
derart ausgebildet ist, dass vorgegebene Volumina
der GielRschmelze durch die Auslaufe (16) in den
Formhohlraum bzw. in wenigstens zwei nebenein-
ander angeordnete und nicht miteinander in Fluss-
verbindung stehende Formhohlrdume (18) der
Gie3form (10) bzw. Kokille stromen, wobei zwischen
den Auslaufen (16) innerhalb der Gief3rinne (12) eine
Begrenzung zur Unterteilung (20) vorgesehen ist,
wobei die Begrenzung jeweils zu den Auslaufen (16)
hin abfallt.

Verwendung einer Vorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 13 zum GielRen eines Pumpengehau-
ses, insbesondere eines Hochdruckpumpengehau-
ses, oder eines Turboladergehauses.

Claims

A device for casting structural components, prefer-
ably made of light metal, according to the tilt casting
principle with a casting mould (10) that can be tilted
about its longitudinal axis (8), a casting channel (12)
which is arranged in the longitudinal direction of and
on the casting mould (10) and of which the longitu-
dinal side (14) facing the casting mould (10) has at
least two outlets to the mould cavity or rather at least
one outlet (16) each to at least two mould cavities
(18), which are arranged next to one another and
which are notin fluid communication with one anoth-
er, wherein the casting channel (12) has a subdivi-
sion (20), which is formed such that when the casting
mould (10), together with the casting channel (12),
is tilted, predetermined volumes of the casting mol-
ten mass flow through the outlets (16), wherein a
boundary for the subdivision (20) is provided be-
tween the outlets (16) within the casting channel
(12), wherein in each case the boundary slopes
down to the outlets (16).

The device according to Claim 1, characterised in
that the divided volumes within the casting channel
(12) are in fluid communication in the region of the
longitudinal side (22) located opposite the outlets
(16).

The device according to Claim 2, characterised in
that the fluid communication, in the transverse di-
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10.

1.

12.

13.

rection (24), is 1/4 to 3/4, preferably 1/3 to 2/3, of the
length of the casting channel (12) in the transverse
direction.

The device according to any one of Claims 1 to 3,
characterised in that the casting channel (12) is
arranged on the casting mould such that the casting
channel (12) is open at the top while the casting
mould (10) is in the initial position, i.e. prior to tilting.

The device according to any one of Claims 1 to 4,
characterised in that the subdivision (20) is funnel-
shaped or shell-shaped in the region of the outlets
(16).

The device according to any one of Claims 1 to 5,
characterised in that the respective outlet (16) is
arranged at the lowest point (26) of the subdivision
(20) while the casting mould (10) is in the end posi-
tion, i.e. after tilting.

The device according to any one of Claims 1 to 6,
characterised in that at least some of the predeter-
mined volumes are equal or different in size.

The device according to any one of Claims 1 to 7,
characterised in that at least some of the outlets
(16) are equal or different in size.

The device according to any one of Claims 1 to 8,
characterised in that the casting mould (10), to-
gether with the casting channel (12), can be tilted by
up to 90°.

The device according to any one of Claims 1 to 9,
characterised in that the casting mould (12) has a
runner basin (30) at one of its end faces (28).

The device according to any one of Claims 1 to 10,
characterised in that the volumetric capacity of the
casting channel (12) is such that, while the casting
mould (10) is in the starting position, i.e. prior to tilt-
ing, it (12) accommodates the entire molten mass
required for the casting, without the molten mass
flowing into the mould cavity or mould cavities (18).

The device according to any one of Claims 1 to 11,
characterised in that at least one additional casting
mould (10) with one or more mould cavities (18) and
separate casting channel (12) is arranged next to
the first casting mould (10), wherein these (10) can
be tilted over a common tilting axis (8).

The device according to any one of Claims 1 to 12,
characterised in that a robotic arm is provided,
which has a number of casting ladles which corre-
sponds to the number of casting channels (12), pref-
erably two casting ladles, for concurrently ladling out



14.

15.

13

and transporting the casting molten mass, as well
as for concurrently filling the casting molten mass
into the casting channel (12).

A casting channel (12) for arranging on a casting
mould (10) or die cast, comprising at least two outlets
(16), characterised in that the casting channel (12)
has a subdivision (20), which is formed such that
predetermined volumes of the casting molten mass
flow through the outlets (16) into the moulding cavity,
orinto at least two moulding cavities (18) of the cast-
ing mould (10) or die cast, which are arranged next
to one another and which are not in fluid communi-
cation with one another, wherein a boundary for the
subdivision (20) is provided between the outlets (16)
within the casting channel (12), wherein the bound-
ary slopes down respectively to the outlets (16).

The use of a device according to any one of Claims
1 to 13, for casting a pump case, in particular a high
pressure pump case, or a turbocharger case.

Revendications

Dispositif de moulage de piéces, de préférence en
alliage 1éger, selon le principe de coulée par bascu-
lement avec un moule (10) pouvant basculer sur son
axe longitudinal (8), une rigole de coulée (12), dis-
posée dans le sens longitudinal du moule (10) contre
celui-ci, dont le c6té longitudinal (14) tourné vers le
moule (10) présente au moins deux goulottes de dé-
versement vers I'empreinte, c’est-a-dire, respective-
ment au moins une goulotte de déversement (16)
vers au moins deux empreintes (18) disposées I'une
a coté de l'autre et ne communiquant pas fluidique-
ment 'une avec l'autre, la rigole de coulée (12) pré-
sentant un cloisonnement (20) conformé de maniére
que, lors du basculement du moule (10) en méme
temps que larigole de coulée (12), des volumes pré-
déterminés de métal en fusion s’écoulent par les
goulottes de déversement (16), une délimitation par
rapport au cloisonnement (20) étant prévue entre les
goulottes (16) a l'intérieur de larigole de coulée (12),
la délimitation présentant une inclinaison descen-
dante vers les goulottes (16).

Dispositif selon la revendication 1 caractérisé en ce
que les volumes cloisonnés communiquent fluidi-
quement a l'intérieur de la rigole de coulée (12) dans
la zone du cb6té longitudinal (22) opposé aux goulot-
tes de déversement (16).

Dispositif selon la revendication 2 caractérisé en ce
que la communication fluidique dans le sens trans-
versal (24) s’étend sur 1/4 a 3/4, de préférence de
1/3 & 2/3 de la longueur de la rigole de coulée (12)
dans le sens transversal.
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Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3 ca-
ractérisé en ce que larigole de coulée (12) est dis-
posée sur le moule de telle maniére que la rigole de
coulée (12) est ouverte vers le haut en position de
sortie du moule (10), c’est-a-dire avant basculement.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 4 ca-
ractérisé en ce que le cloisonnement (20) dans la
zone des goulottes de déversement (16) est en for-
me de cbéne ou de cuvette.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 5 ca-
ractérisé en ce que chaque goulotte de déverse-
ment (16) est disposée en position finale du moule
(10), c’est-a-dire au point le plus bas (26) du cloison-
nement (20) aprés basculement.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 6 ca-
ractérisé en ce qu’au moins certains des volumes
prédéterminés sont de méme grandeur ou de gran-
deur différente.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 7 ca-
ractérisé en ce qu’au moins certaines des goulottes
de déversement (16) sont de méme taille ou de taille
différente.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 8 ca-
ractérisé en ce que le moule (10) peut basculer
jusqu’a 90° en méme temps que la rigole de coulée
(12).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 9 ca-
ractérisé en ce quelarigole de coulée (12) présente
sur 'une de ses faces avant (28) une réserve de
coulée (30).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 10 ca-
ractérisé en ce que la contenance de la rigole de
coulée (12) est telle que celle-ci (12) recueille entiée-
rement en position de sortie du moule (10), c’est-a-
dire avant basculement, la matiére en fusion néces-
saire a la piece moulée sans qu'il y ait afflux de ma-
tiere en fusion dans I'empreinte ou dans les emprein-
tes (18).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 11 ca-
ractérisé en ce qu’au moins un autre moule (10)
avec une ou plusieurs empreintes (18) et une rigole
de coulée (12) séparée estdisposé a cote du premier
moule (10), celui-ci (10) pouvant basculer selon un
axe de basculement (8) commun.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 12 ca-
ractérisé en ce qu’il est prévu un bras de robot qui
présente un nombre de louches a coulée correspon-
dant au nombre de rigoles de coulée (12), de préfé-
rence deux louches a coulée, pour le puisage et le
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transport de la matiére en fusion ainsi que pour le
remplissage en paralléle des rigoles de coulée (12)
par la matiére en fusion.

Rigole de coulée (12) destinée a étre disposée sur
un moule (10) ou une coquille comprenant au moins
deux goulottes de déversement (16), caractérisée
en ce que la rigole de coulée (12) présente un cloi-
sonnement (20) conformé de maniéere que les volu-
mes prédéterminés de matiére en fusion s’écoulent
par les goulottes de déversement (16) dans I'em-
preinte ou dans au moins deux empreintes (18) de
moule (10) ou de coquille disposées 'une a cbté de
'autre et ne communiquant pas fluidiquement I'une
avec l'autre, une délimitation par rapport au cloison-
nement (20) étant prévue entre les goulottes de dé-
versement (16) a l'intérieur de la rigole de coulée
(12), la délimitation présentant une inclinaison des-
cendante vers les goulottes (16).

Utilisation d’un dispositif selon I'une des revendica-
tions 1 a 13 pour le moulage d’un corps de pompe,
en particulier d'un corps de pompe haute pression
ou d’un corps de turbocompresseur.
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