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(54) GieBvorrichtung und GieRverfahren

(57)  Die Erfindung betrifft einen direkten elektroma-
gnetischen GielRantrieb (1) und ein Verfahren zur zum
Herstellen von Gussbauteilen mit mehreren GieRlaufen
(10, 11, 12).. Verschiedene Schmelzlaufe (20, 21, 22) in
den GielRlaufen (10, 11, 12) werden mittels elektromag-
netischer Felder bestromter Spulen (30, 31, 32, 33) un-
terschiedlich stark erhitzt, gebremst oder beschleunigt.

Es wird ein kontaktfreier Vorschub vorgestellt und die
erforderliche GieRantriebskraft reduziert.

Die Erfindung stellt einen kontrollierten Beginn der
zweiten Gie3phase sicher und wirkt einer Randschicht-
erstarrung entgegen. Gleichzeitig wird der Anteil des Um-
laufmaterials verringert und die Abgussmasse minimiert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Herstellungsverfahren
von Gussbauteilen miteiner GieRvorrichtung, wobei eine
metallische Schmelze im flieRfahigen Zustand aus einer
Flllkammer Gber mehrere GieRlaufe in eine einen Hohl-
raum aufweisende Formkavitat eingebracht wird und wo-
bei die GieRlaufe unterschiedliche Langen oder unter-
schiedliche Querschnitte aufweisen. Die Erfindung be-
trifft ferner eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens.

[0002] Zur Urformung metallischer Gussteile wird eine
metallische Schmelze, Ublicherweise in Form einer fliis-
sigen Legierung, bereitgestellt. Die Schmelze wird in ei-
ner Flllkammer als einem Reservoir zwischengespei-
chert und dort durch Zufiihrung von Warme flissig ge-
halten. Uber eine Angusseinheit gelangt die Schmelze
zu einer Formkavitat, welche die Negativform des zu gie-
Renden Gussteils darstellt.

[0003] Einwichtiges Kriterium fir hochwertige Gusser-
zeugnisse ist eine turbulenzfreie, gasfreie und gleichma-
Rige Zuflihrung der flissigen Schmelze. Zum gleichma-
Rigen Transport der Schmelze sind beispielsweise elek-
tromagnetische Pumpen bekannt, die im Pumpenrohr ei-
ne laminare Bewegung der fliissigen Schmelze erzeu-
gen.

[0004] Die FlieRgeschwindigkeit der Schmelze kann
auf mehrere Weisen beeinflusst werden. Aus DE 102009
035 241 A1 ist beispielsweise ein Bremsen und ein Be-
schleunigen elektrisch leitender Schmelzen bekannt,
das auf elektromagnetische Wechselfeldern zuriickgeht.
[0005] Wahrend des gesamten Flillvorgangs muss si-
chergestellt sein, dass die Schmelze an keiner Stelle er-
starrt. Der GieBlauf bendtigt deshalb einen von seiner
Lange und der FlieRgeschwindigkeit der Schmelze ab-
hangigen Mindestquerschnitt, um diese ohne externe
Energiezufuhr nicht erstarren zu lassen. Andererseits
wachst bei einem grofRen GieRlaufquerschnitt die Ab-
gussmasse, so dass ein groRerer Teil der Schmelze ver-
loren ist.

[0006] Grol¥flache Gussteile mit mehreren Anschnitt-
bereichen oder besonders diinnwandige Gussteile be-
nétigen mehrere GieRlaufe, um eine Erstarrung in der
Giel3form zu verhindern, bevor diese vollstandig gefullt
ist. Mehrere GieRlaufe missen so angeordnet werden,
dass beim GieRRvorgang mdglichst wenig Verwirbelun-
gen entstehen. Zur gleichmaRigen Beflillung weisen die
einzelnen Giel3laufe daher im Allgemeinen unterschied-
liche Langen oder Querschnitte auf. Dadurch wird auf
nachteilige Weise der Anteil des Umlaufmaterials oder
die Abgussmasse erhoht, und ein gleichzeitiger Beginn
der zweiten GieBphase kann nicht immer sichergestellt
werden. Ferner sind hohe GieRdrucke und hohe Tem-
peraturen der Schmelze erforderlich, die sich am
GieRlauf mit dem geringsten Querschnitt und an den
dinnwandigsten Strukturen des Gussteils orientieren.
[0007] Aufgabe dervorliegenden Erfindung ist es, den
Stand der Technik zu verbessern und insbesondere ein
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Verfahren zur Beeinflussung der Schmelze bereitzustel-
len, welches die vorstehend genannten Nachteile ver-
meidet. Weiterhin ist es Aufgabe der Erfindung, ein
GielRverfahren zu entwickeln, das eine unkontrollierte
Formfullung auch bei komplexen Gusserzeugnissen ver-
meidet sowie eine Vorrichtung zu schaffen, die zur
Durchfiihrung der genannten GieRverfahren geeignet ist.
[0008] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
der gattungsgemafRen Art, wobei die einzelnen Schmelz-
laufe in den GieRRlaufen mittels elektromagnetischer Fel-
der unterschiedlich stark erhitzt, gebremst oder be-
schleunigt werden, dass die Schmelzefront in allen
GieRlaufen die Formkavitat dann erreicht, wenn eine
GieBkammer durch einen vorfahrenden Giefl3kolben voll-
standig gefullt ist.

[0009] Erfindungsgemal® wird nicht die gesamte
Schmelze einem elektromagnetischen Wechselfeld glei-
cher Starke ausgesetzt, sondern es erfolgt eine réumlich
abgegrenzte, auf die Schmelzlaufgeometrie abgestimm-
te Beeinflussung der Schmelze, um lediglich die Eigen-
schaften eines oder mehrerer Schmelzlaufe im Verhalt-
nis zu anderen Schmelzlaufen zu &ndern. Dadurch kann
insbesondere die FlieRgeschwindigkeit einzelner
Schmelzldufe in den die Formkavitat beflllenden
GieBlaufen oder in der Formkavitat selbst erhoht oder
herabgesetzt werden, wodurch ihre Fillung glinstig be-
einflusst werden kann.

[0010] Die sich &andernden elektromagnetischen
Wechselfelder induzieren Wirbelstréme in jedem einen
elektrischen Leiter bildenden Schmelzlauf. Auf die Wir-
belstréme bt das Magnetfeld Krafte aus, deren Starke
von der rdumlichen Anderung der magnetischen Fluss-
dichte abhangt. Die Schmelze erfahrt deshalb eine zur
geringeren magnetischen Flussdichte gerichtete Kraft.
Analog zur auf einen festen Koérper wirkenden Lorentz-
kraft, die diesen rdumlich verschiebt, wird je nach Fluss-
dichtengradient der Schmelzestrom beschleunigt oder
abgebremst.

[0011] Die elektromagnetischen Felder kénnen kon-
taktlos auf den jeweiligen Schmelzlauf einwirken. Da-
durch ist kein unmittelbarer Elektrodenkontakt mit dem
Schmelzestrom erforderlich, der einem deutlichen Ver-
schleil unterliegen wirde.

[0012] Unterelekiromagnetischen Feldern soll ein sich
zeitlich anderndes elektrisches oder magnetisches Feld
verstanden werden. Die elektromagnetischen Felder
werden vorzugsweise durch Spulen erzeugt. Strom-
durchflossen erzeugen sie ein Magnetfeld, das in der
Schmelze lokal Wirbelstréme induziert. Eine oder meh-
rere Spulen umschlielRen die einzelnen Giel3laufe bei-
spielsweise Uber ihre gesamte Lange. Alternativ um-
schlielRen sie diese nur auf Teilstlicken. Auch Bereichen
dinneren Durchmessers der Formkavitdt kdnnen von
Spulen umschlossen sein.

[0013] In einer Ausgestaltung setzen die elektromag-
netischen Wechselfelder die FlieRgeschwindigkeit lokal
so weit herab, dass die Schmelzfront nahezu oder voll-
sténdig verharrt. Dadurch ist ein kontaktlos arbeitendes
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Ventil gebildet. Das Stoppen der Schmelzefront muss in
der Regel nicht an allen GieRlaufquerschnitten erfolgen,
so dass nicht alle GieR3laufe notwendigerweise miteinem
derartigen Ventil versehen sind. Derartige Ventile kdn-
nen zusatzlich zu oder anstatt von die Geschwindigkeit
der Schmelze dndernden Spulen vorgesehen sein. Im
ersten Fall kdnnen sie als Sicherungsmechanismus ein
vorzeitiges Befiillen der Formkavitat verhindern, im zwei-
ten Fall stellen sie einen geeigneten Mechanismus fiir
ahnlich lange GieRlaufe dar, die keiner komplexen Steu-
erung oder Regelung bedrfen.

[0014] Damit die Spulenabmessungen der die
GieRlaufe oder Randschichtbereiche der Formkavitat
umgebenden Spulen nicht zu gro3 werden, kénnen Feld-
former verwendet werden, die die Krafteinwirkung auf
einen bestimmten Bereich konzentrieren. Ein Feldformer
ist beispielsweise als ein langs zur Spulenachse ge-
schnittener Leiter ausgebildet, der mit kurzen Strompul-
sen versetzt wird. Die kurzen Impulse dringen aufgrund
des Skineffekts kaum in den Leiter selbst ein und kénnen
deshalb auf die dicht vorbeistrémende Schmelze mit ei-
ner sehr hohen Feldstarke einwirken.

[0015] Zur Beschleunigung der Schmelze in einem
GieRlauf kann durch einen Induktor nach dem Prinzip
des Linearmotors ein elektromagnetisches Wanderfeld
erreicht werden. Der jeweilige Schmelzlauf bildet somit
den Sekundarteil eines Linearmotors, also den "Laufer".
[0016] In einer Ausgestaltung der Erfindung wird die
Schmelze in keinem der GieRlaufe verzdgert. Die einzel-
nen Gielllaufe werden also beschleunigt oder erfahren
keine Geschwindigkeitsanderung durch die Wechselfel-
der. Diese Ausgestaltung ist zum einen fiir eine schnelle
Formung vorteilhaft. Zum anderen kénnen die Spulen
aufgrund des Skineffekts besonders effektiv auf die du-
Reren Randschichten des GieBlaufs einwirken und damit
den Schmelzlauf vor allem dort beschleunigen, wo der
hydrodynamische Druck am geringsten ist. lhre Wirkung
ist deshalb so besonders effektiv. Gleichzeitig wirken sie
aufgrund der durch die Wirbelstrdme verursachten inne-
ren Reibung dem Temperaturgradienten im Schmelzen-
querschnitt und damit einer Randschichterstarrung ent-
gegen. Durch die héhere Temperatur sinkt in der Regel
die Viskositat, was die FlieReigenschaftauch indirekt ver-
bessert.

[0017] In einer Weiterbildung erméglichen besonders
groRBe elektromagnetische Felder einen sehr steilen
Temperaturgradienten zwischen Schmelzenrand und
GieBlaufwandung, was sich glinstig auf die Lebensdauer
der GieRlaufwandung auswirken kann.

[0018] Fir ein Verzdgern oder Anhalten des Schmel-
zenstroms muss die Starke der elektromagnetischen
Felder auf die Mitte des GieRlaufs abgestimmt werden,
da hier der hydrodynamische Druck am grofiten ist,
gleichzeitig die Eindringtiefe der Felder abnimmt. Diese
Felder mulssen vergleichsweise groR sein, was ver-
gleichsweise groRe Strdome und Spulen erfordert.
[0019] Die fiir das Beschleunigen oder Abbremsen der
Schmelze verantwortlichen Wirbelstrdome erhéhen auf-
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grund der inneren Reibung der Schmelze auch deren
Temperatur. Die entstehende Warme hat insofern einen
gunstigen Einfluss auf das GielRen, als ein vorzeitiges
Erstarren unterbunden werden kann. Bei Giel3ldufen
sehr geringen Querschnitts oder auch bei dinnwandigen
Abschnitten des zu gieRenden Gussstlicks kann dieser
Effekt auch genutzt werden, um eine vorzeitige Erstar-
rung zu verhindern, ohne eine Anderung der FlieRge-
schwindigkeit zu bezwecken. Insbesondere k&nnen
auch Gussstiicke mit Wandstérken unter 3mm oder mit
langen FlieBwegen prozesssicher urgeformt werden.
[0020] Die FlieRgeschwindigkeitkann auch bis zum fir
das Gussstlick maximal geeigneten Wert erhéht werden,
was eine Verringerung der GiefRlaufquerschnitte ermég-
licht. Dem dadurch gréf3er werdenden Einfluss des War-
metbergangs an der Wandflache gegentber der War-
meinbringung durch den Volumenstrom kann so entge-
gengewirkt werden. Beispielsweise weist ein ideal rund
gestalteter GieRlauf, der auf den halben Durchmesser
verkleinert wird, eine Querschnittsflache von nur noch
25% der urspriinglichen Querschnittsflaiche auf, wah-
rend die Wandflache um 50% abnimmt. Dem bei gleicher
Strdomungsgeschwindigkeit verdoppelten Warmeverlust
an den Wandflachen wird durch die héhere Flie3ge-
schwindigkeit aus dem Volumenstrom der Schmelze
teil-, voll- oder Uberkompensiert.

[0021] Wie erwahnt, verhindert die lokale Tempera-
turerhéhung nicht nur ein vorzeitiges Erstarren, sondern
mindert auch den hydrodynamischen Widerstand lokal
an dinnen GieBRlaufen. Der zentral eingeleitete
GieRdruck muss so hoch sein, dass ein gleichmaRiges
Befullen auch dieser kritischen Bereiche stets sicherge-
stellt ist. Durch die lokale Herabsetzung des hydrodyna-
mischen Widerstandes kann daher der zentrale Giel3-
druck deutlich herabgesetzt werden, was unaufwandige-
re GieRvorrichtungen ermdglicht.

[0022] Wird der hydrodynamische Widerstand auf-
grund der elektromagnetischen Kraft allein iberwunden,
kann gegebenenfalls auch auf einen zentralen GielRan-
trieb ganz verzichtet werden. Damit wird durch die elek-
tromagnetischen Felder ein direkter elektromagneti-
scher GielRantrieb bereitgestellt.

[0023] Mittels der elektromagnetischen Felder kann
der hydrodynamische Widerstand zumindest so herab-
gesetzt werden, dass der erforderliche Gief3druck sinkt
und damit ebenfalls die fur das Schlieen der Formkavi-
tat erforderliche SchlieRkraft reduziert wird. Die Gief3vor-
richtung kann damit deutlich glinstiger hergestellt wer-
den. Insbesondere zur Herstellung grof¥flachiger und
dinnwandiger Strukturteile ist der Effekt vorteilhaft.
[0024] Die Spulenkdénnenpermanentoder nacheinem
in einer Steuerelektronik hinterlegten Algorithmus be-
stromt werden. Alternativ erfolgt eine Steuerung oder ei-
ne Regelung der Spulenstréme in Abhangigkeit be-
stimmter EingangsgrofRen oder im Falle der Regelung
auch AusgangsgroRen wie beispielsweise Giellge-
schwindigkeit, Geometrie des Giel3systems, Anschnitt-
system, Gestalt des Gussteils, Ort der Schmelzefront,
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Art, Temperatur oder Temperaturgradient der Schmelze.
Besonders vorteilhaft ist eine Regelung, die die Ge-
schwindigkeit der Schmelzldufe so abstimmt, dass die
Formkavitat zeitgleich an allen Giel3laufen gefiillt wird
und an jedem Ort ein optimales Warmeangebot zur Ver-
fugung steht. Auch kann der Fiillgehalt als Regelungs-
groRe dienen. Beispielsweise kann die Schmelzenzu-
fuhrgeschwindigkeit in Abhangigkeit des zu vergasen-
den Schaumstoffmodellvolumens geregelt werden.
[0025] Die metallische Schmelze wird im flieRfahigen
Zustand aus einer Fullkammer Uber mehrere GieRlaufe
in eine einen Hohlraum aufweisende Formkavitat mit
mehreren Anschnittbereichen eingebracht. Die mehre-
ren Giel3laufe dienen zum Befiillen der Formkavitateines
einzelnen Gussteils. Damit eine schnelle Formfillung er-
folgen und die zweite GieBphase an allen Anschnittbe-
reichen gleichzeitig gestartet werden kann, weisen die
einzelnen Gielllaufe vorzugsweise eine unterschiedliche
Lange und/oder eine unterschiedliche geometrische Ge-
stalt auf. Die FlieRgeschwindigkeit der Schmelze in den
einzelnen GieRlaufen kann mittels der elektromagneti-
schen Felder so verandert werden, dass die Schmelze-
front in allen GieRlaufen die Formkavitat dann erreicht,
wenn beispielsweise eine Giellkammer durch einen vor-
fahrenden GielRkolben vollstéandig gefiillt ist.

[0026] Das Giel3verfahren eignet sich insbesondere
zum Gielen, vorzugsweise Druckgielien, grofl¥flachiger
Bauteile. Insbesondere wenn viele Gielllaufe die Form-
kavitat fullen, ist ein Abstimmen der einzelnen Fronten
der Schmelzldufe allein durch die Geometrie der
GieBlaufe schwierig. Die Erfindung ermdglicht daher
auch komplexe Angusseinheiten mit vielen GieR3laufen.
[0027] In einer Weiterbildung ist vorgesehen, die ein-
zelnen GieRlaufe so zu verkirzen oder im Querschnitt
so zu verringern, dass ein gleichzeitiges Formfiillen ohne
den Einfluss der elekiromagnetischen Felder nicht még-
lichist. Durch die Trennung der FlieRgeschwindigkeit von
der durchstromten Querschnittsflache muss deshalb
nicht mehr in Kauf genommen werden, einzelne
GieBlaufe zu verlangern und somit den Anteil des Um-
laufmaterials zu erhdéhen. Auch eine eigentlich uner-
wiinschte QuerschnittsvergréfRerung, die ein hdéheres
Abgussgewicht zur Folge hatte, kann unterbleiben.
Durch den gezielten Einsatz der elektromagnetischen
Felder kdnnen die jeweils kiirzesten Giel3laufe mit einem
geringen Querschnitt gewahlt werden, was die Ausle-
gung der GielRvorrichtung vereinfacht.

[0028] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
erfolgt ein direktes AngielRen in eine Gussform, die eine
horizontale oder eine vertikale Trennflache aufweist.
Wahrend der ersten Giellphase wird die GieRkammer
mit der Schmelze befillt. Dabei wird die Schmelzefront
so lange zuriickgehalten, bis der vorfahrende GieRRkol-
ben den Fiillgrad der GieRkammer auf 100% erhéht hat.
Bevor die GieBkammer vollstandig gefillt ist, wird eine
vorzeitige Formfiillung der Formkavitat unterbunden. Da-
zu ist eine verschleil¥freie Rickhaltevorrichtung vorge-
sehen, die anstatt eines Absperrblechs die Schmelze
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mittels elektromagnetischer Felder zurlickhalt. Die durch
die elektromagnetischen Felder erzeugten Wirbelstrome
und der durch diese erzeugte Temperaturerhdhung wir-
ken gleichzeitig einer vorzeitigen Randschichterstarrung
entgegen. Nach Beginn der zweiten Giel3phase kann ei-
ne schnelle Formflillung durch ein Beschleunigen der
Schmelze erfolgen.

[0029] Die vorgestellten Verfahren und Giel3vorrich-
tungen eignen sich prinzipiell fir alle elektrisch leitfahi-
gen Schmelzen. Insbesondere sind Schmelzen auf Alu-
minium- oder Magnesiumbasis vorgesehen. Beispiels-
weise handelt es sich bei der zu gielRenden Schmelze
um eine Uber- oder untereutektische Al-Si-Legierung.
[0030] Die Erfindung ist auch auf verschiedene
GieRverfahren wie beispielsweise Warmkammer- oder
KaltkammerdruckgieRverfahren anwendbar. Sie erlaubt
aufgrund der unterschiedlichen FlieRgeschwindigkeiten,
insbesondere einer mdglichen Beschleunigung von
Schmelzldufen, eine flexiblere Ausgestaltung der An-
gusseinheit und eine Verkirzung der Giel3laufe. Das
Gussergebnis wird verbessert, und das Abgussgewicht
wird reduziert.

[0031] Die Erfindung ist auf verschiedene GieRverfah-
ren anwendbar. Nachfolgend wird die Erfindung am Aus-
fuhrungsbeispiel des DruckgieRens ndher beschrieben.
Die einzige Abbildung zeigt:

Figur 1  eine schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zum DruckgieRen einer metallischen
Schmelze.

[0032] Figur1zeigteine GieRvorrichtung 1 zum Druck-

gielen von Magnesium- oder Aluminiumschmelzen. Die
Schmelze 2 wird aus einem Schmelzofen als Vorratsbe-
héltnis 7 Gber eine Zufiihrleitung 8 in eine Fillkammer 4
geleitet. Die Fillkammer 4 bildet ein Reservoir fir eine
vorbestimmte Menge der Schmelze 2. Die Schmelze 2
kann die Fullkammer 4 Uber mehrere GieRRlaufe 10, 11,
12 verlassen und in eine Formkavitat 3 strémen. Die
Formkavitat 3 wird als Hohlraum 13 durch zwei Guss-
formhalbschalen 14, 15 gebildet und istin bekannter Wei-
se die um das Schwindmal vergroRerte Negativform des
herzustellenden Druckgusserzeugnisses gebildet. Beide
Gussformhalbschalen 14, 15 weisen eine vertikale
Trennflache 9 zur spateren Entnahme des Gussstlicks
auf.

[0033] Inderersten GieRphase wird die Fillkammer 4
mit einer dosierten Menge der Schmelze 2 befiillt. Eine
exakte Dosierung sichert, dass die Formkavitat 3 spater
voll gefillt wird und der dann entstandene Pressrest nicht
platzt.

[0034] Ein GielRkolben 6 zwangt die Schmelze 2 durch
Strdmungsdruck Uber die GieRlaufe 10, 11, 12 in die
Formkavitdt 3. Mit dem langsamen Vorlaufen des
GielRkolbens 6 wird erreicht, dass die Luft aus den Giel}-
laufen 10, 11, 12 verdrangt wird, bis die Fronten der
Schmelze 2 den Anschnitt erreichen.

[0035] Die GieBlaufe 10, 11, 12 weisen unterschiedli-
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che Langen und unterschiedlich grofte Querschnitte auf,
so dass die einzelnen Fronten der Schmelzlaufe 20, 21,
22 in den GieRlaufen 10, 11, 12 die Anschnittbereiche
ohne weitere MaRnahmen zu unterschiedlichen Zeit-
punkten erreichen wiirden.

[0036] Die GieB3laufe 10, 11, 12 sind auf Teilldngen
von jeweils unterschiedlich ausgestalteten Spulen 30,
31, 32 umgeben, die Uber eine nicht dargestellte Steuer-
oder Regeleinheit bestrombar sind und Wirbelstréme in
der Schmelze 2 erzeugen kdnnen. Die Giel3laufe 10, 11,
12 und die Spulen 30, 31, 32 sind als Teil der Anguss-
einheit 5 so ausgestaltet, dass bei geeigneter Bestro-
mung die einzelnen Schmelzlaufe 20, 21, 22 so verzdgert
oder beschleunigt werden kénnen, dass sie die An-
schnittbereiche zum gleichen Zeitpunkt erreichen.
[0037] Als zusatzliche Sicherung weist einer der
GieBlaufe 12 eine elektromagnetisch arbeitende Riick-
haltevorrichtung 32 auf. Mit ihr lasst sich der Front des
Schmelzlaufs 22 auch bei vorzeitigem Erreichen des An-
schnittbereichs wirksam zurlckhalten. Durch die indu-
zierten Wirbelstrome wird die Schmelzefront gleichzeitig
erwarmt, so dass ihre Randschichten nicht vorzeitig er-
starren.

[0038] Nach dem gleichzeitigen Erreichen der An-
schnitte beginnt die zweite GieRphase, in der die Fiillung
der Formkavitat 3 erfolgt. Die kontrollierte Formfillung
erfolgt relativ schnell und unter hohem Druck, wobei auf-
grund der Vielzahl der GieRlaufe 10, 11, 12 auch bei
dinnwandigen und grof¥flachigen Gusserzeugnissen ein
gleichmaRiges Befillen sichergestellt wird.

[0039] In dinnwandigen Randschichtbereichen sind
an der oder um die Formkavitat 3 wiederum Spulen 34
angeordnet, die lokal im Gussteil eine Temperaturerh6-
hung bewirken und damit den hydrodynamischen Wider-
stand senken. Auch ein Beschleunigen oder Verzdgern
der Schmelzlauffront innerhalb der Formkavitat 3 ist
denkbar. Durch den hydrodynamischen Druck fiillt die
Schmelze 2 die Formkavitat 3 schlieflich gleichmaRig
und genau aus.

[0040] Die nurskizzenhaftdargestellten Spulen 30, 31,
32, 33, 34 stehen je stellvertretend fiir einen Spulensatz,
der jeweils auf die einzelnen Schmelzldufe 20, 21, 22
einwirkt.

Bezugszahlenliste
[0041]

1 Gielvorrichtung
2 Schmelze

3 Formkavitat

4 Flllkammer

5 Angusseinheit
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6 Giel3kolben

7 Vorratsbehaltnis

8 Zufiuhrleitung

9 Trennflache

10  erster GieRlauf

11 zweiter Gielllauf

12 dritter GieRlauf

13 Hohlraum

14 Gussformhalbschale
15  Gussformhalbschale
20  erster Schmelzlauf
21 zweiter Schmelzlauf
22  dritter Schmelzlauf
30 Spule

31  Spule

32  Rickhaltevorrichtung

33  Spule
34  Spule
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Gussbauteilen mit ei-
ner GieRvorrichtung (1), wobei eine metallische
Schmelze (2) im flieRfahigen Zustand aus einer Fll-
kammer (4) Gber mehrere Giel3laufe (10, 11, 12) in
eine einen Hohlraum (13) aufweisende Formkavitat
(3) eingebracht wird, wobei die GieRlaufe (10, 11,
12) unterschiedliche Langen oder unterschiedliche
Querschnitte aufweisen, dadurch gekennzeich-
net, dass die FlieRgeschwindigkeit der Schmelzldu-
fe (20, 21, 22) in den einzelnen GieRlaufen (10, 11,
12) mittels der elektromagnetischen Felder so er-
héht oder herabgesetzt wird, dass eine Schmelze-
frontin allen GieRlaufen (10, 11, 12) die Formkavitat
(3) dann erreicht, wenn die Giellkammer (4) durch
einen vorfahrenden Giel3kolben (6) vollstandig ge-
fullt ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die elektromagnetischen Felder in
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Abhangigkeit der Formkavitat (3), der Temperatur
oder der Schmelzezusammensetzung gesteuert
und/oder geregelt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die elektromagnetischen Fel-
der einen hydrodynamischen Widerstand von Teil-
bereichen geringen Querschnitts der Schmelze (2)
derart verringern, dass eine SchlieRkraft der
GieBvorrichtung (1) reduziert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die elektromagneti-
schen Felder den hydrodynamischen Widerstand
von Teilbereichen geringen Querschnitts der
Schmelze (2) verringern, um eine GielRantriebskraft
herabzusetzen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die einzelnen
Schmelzlaufe (20, 21, 22) in den GieRlaufen (10, 11,
12) mittels der elektromagnetischen Felder unter-
schiedlich stark erhitzt, gebremst und/oder be-
schleunigt werden.

GieBvorrichtung (1) fiir eine metallische Schmelze
(2) zur Durchfiihrung eines der Verfahren nach den
Anspriichen 1 bis 5, aufweisend: eine einen Hohl-
raum (13) fir das Gussteil bildende Formkavitat (3),
eine Fillkammer (4) als ein Reservoir fur eine me-
tallischen Schmelze (2), eine Angusseinheit (5) mit
mindestens zwei GieRlaufen (10, 11, 12), die die
Fillkammer (4) mit der Formkavitat (3) verbinden,
dadurch gekennzeichnet, dass die GieRvorrich-
tung Mittel zur Beeinflussung der Strémungsge-
schwindigkeit der Schmelze aufweist, die lediglich
auf einen Teil der Angusseinheit (5), der Giel3laufe
(10, 11, 12) oder der Formkavitat (3) einwirken.

GieBvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die einzelnen GieRlaufe (10,
11, 12) von unterschiedlichen Spulen (30, 31, 32,
33, 34) eingefasst sind.

GieRvorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Formkavitat (3) an einem
Randschichtbereich (14) eine oder mehrere Spulen
(33) aufweist.

GieBvorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die GieRvorrich-
tung (1) eine elektromagnetische Ruckhalteeinrich-
tung (34) fir die Schmelze (2) aufweist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



EP 2772 326 A1

Fig.1
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