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(54) NIEDERDRUCKGIESSVORRICHTUNG

(57) Um eine Niederdruckgießvorrichtung bereitzu-
stellen, mit welcher die o. g. Nachteile weitgehend ver-
mieden und insbesondere eine bessere Effektivität er-
zielt werden, wird mit der Erfindung eine Niederdruck-
gießvorrichtung vorgeschlagen, mit einem Tiegel, einer
oberhalb des Tiegels angeordneten Gießform, die mit

dem Tiegel über ein Rohr strömungstechnisch verbun-
den ist, wobei eine im Tiegel befindliche Schmelze unter
Druckbeaufschlagung über das Rohr in die Gießform ge-
drückt wird, wobei eine am Rohr im Bereich zwischen
Tiegel und Gießform angeordnete Heizung.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Nieder-
druckgießvorrichtung.
[0002] Unter dem Niederdruckgießverfahren versteht
man eine Gießanordnung, bei welcher Metallschmelze
mittels eines Steigrohrs von unten in einen Formhohl-
raum einer aufgesetzten Gießform, auch Kokille ge-
nannt, gedrückt wird. Dabei wird die Aufwärtsbewegung
des flüssigen Metalls nach dem Gasdruckprinzip bewirkt,
das heißt, auf die Oberfläche der Schmelze wirkt ein
Überdruck, der das Metall sanft in die aufgesetzte Form
fördert.
[0003] Ein konkreter Anwendungsbereich der Erfin-
dung ist das Herstellen von Aluminiumgussrädern.
[0004] Im Stand der Technik ist es üblich, durch ein
geregeltes Beaufschlagen des Ofeninnenraums mit Luft
mit einer Druckgrößenordnung von 0,6 bis 0,8 bar das
flüssige Metall im Steigrohr hochsteigen zu lassen, so
dass dieses von unten den Formhohlraum füllt. Der Über-
druck muss dabei so lange aufrecht erhalten werden, bis
das Gussteil erstarrt ist. Es wird dann üblicherweise der
Überdruck über ein Ventil im Ofenraum bis auf 0 mbar
abgesenkt. Das noch flüssige Metall läuft automatisch in
den Tiegel zurück, in welchem sich die Metallschmelze
befindet.
[0005] Dabei hat sich herausgestellt, dass in den Pha-
sen zwischen verschiedenen Gießvorgängen im Steig-
rohr eine Oxidbildung stattfindet. Aus diesem Grund wer-
den üblicherweise Filter z.B. aus Stahlgewebe vor jedem
Gießvorgang in den Anguss eingelegt.
[0006] Die Angüsse mit Stahlfilter können nicht direkt
wieder eingeschmolzen werden. Dies führt zu einer Se-
paratentsorgung für die Angüsse. Durch das Einschlep-
pen von Oxiden in Gussteile verringert sich insgesamt
die Effizienz des Gießvorganges.
[0007] Üblicherweise sitzt die Kokille oberhalb des Tie-
gels und es ist ein Zwischenrohr zwischen Steigrohr und
Kokille angeordnet, durch welches die Schmelze geführt
wird.
[0008] Oxide bilden sich nicht nur oberhalb der
Schmelze an den Rohrwandungen, sondern auch an der
Oberfläche der Schmelze. Das heißt, beim neuen An-
guss muss die Schmelze den Filter passieren und es ist
davon auszugehen, dass der erste Teil der Schmelze,
der in die Gießform fließt, einen erhöhten Grad an Ver-
unreinigungen aufweist.
[0009] Ausgehend vom vorbeschriebenen Stand der
Technik liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zu-
grunde, eine Niederdruckgießvorrichtung bereitzustel-
len, mit welcher die o. g. Nachteile weitgehend vermie-
den und insbesondere eine bessere Effektivität erzielt
werden.
[0010] Zur technischen Lösung dieser Aufgabe wird
mit der Erfindung eine Niederdruckgießvorrichtung mit
den Merkmalen des Patentanspruches 1 vorgeschlagen.
Weitere Vorteile und Merkmale ergeben sich aus den
Unteransprüchen.

[0011] Erfindungsgemäß wird die Schmelze im Zwi-
schenrohr beheizt. Vorteilhafterweise schlägt die Erfin-
dung die Verwendung einer Induktionsheizung vor. Hier-
durch bleibt die Schmelze im Zwischenrohrbereich er-
halten ohne jede Erstarrung. Die Filter bleiben gängig
und beim nächsten Gießvorgang müssen keinerlei Oxide
transportiert werden.
[0012] Zur Regelung der Temperaturen wird eine Re-
gelungsvorrichtung eingesetzt.
[0013] In vorteilhafter Weise ist die Induktionsheizung
das Zwischenrohr umgebend angeordnet. In diesem Be-
reich sind auch Thermoelemente angeordnet, mittels
welchen die Temperatur überwacht werden kann. Jede
Art von Temperaturfühler ist hier geeignet. Eine Regel-
einrichtung kann mittels der Thermoelemente die Ist-
Temperatur feststellen und die Heizung entsprechend
nachregeln. In vorteilhafter Weise wird eine Temperatur
eingestellt, die die Schmelze auf Schmelztemperatur
hält. Eine Induktionsheizung hat sich als besonders gut
ansteuerbar und regelbar erwiesen und kann die erfor-
derlichen Temperaturen auf wirtschaftliche Weise ein-
stellen.
[0014] Die vorgeschlagene Lösung kann ohne und mit
Metallsonde im Zwischenrohrbereich betrieben werden.
[0015] Die Erfindung ermöglicht es nun auch, ein neu-
artiges Produktionsverfahren einzusetzen.
[0016] Verfahrenstechnisch wird der auf die Schmelze
wirkende Druck nach Abschluss des Gießvorganges
nicht auf null heruntergefahren, sondern soweit aufrecht
erhalten, dass Schmelze im Steigrohr beziehungsweise
im Zwischenrohr an einer gewünschten Niveauposition
verbleibt. Da der Tiegel mit zunehmender Anzahl von
Gießvorgängen entleert wird, müssen die Drücke ent-
sprechend angepasst werden.
[0017] Zunächst wird in üblicher Weise mit Werten zwi-
schen 0,6 und 0,8 bar gegossen. Das flüssige Metall
steigt im Anguss hoch und füllt von unten den Formhohl-
raum. Ist das Gussteil erstarrt, wird der Überdruck im
Ofenraum auf einen niedrigeren Druckwert angesenkt.
Als vorteilhaft hat sich ein Druckwert herausgestellt, der
das Metall im Zwischenrohr unterhalb des Angusses hält.
Dieser Restdruck wird bis zum nächsten Gießvorgang
konstant gehalten.
[0018] Das noch flüssige Metall steht nach Absenken
des Druckes in dem Zwischenrohr. Gemäß einem vor-
teilhaften Vorschlag der Erfindung ist ein Filter im Zwi-
schenrohr eingesetzt. Vorteilhafterweise handelt es sich
um einen keramischen Filter. Zunächst wird damit auf
Metallfilter verzichtet, darüber hinaus jedoch werden kei-
ne Verunreinigungen in die Schmelze eingeschleppt. Da-
durch, dass das geschmolzene Metall im Zwischenrohr
stehen bleibt, kommt es nicht zu einem Blockieren und-
Einfrieren im Filterbereich.
[0019] Mit der Erfindung wird eine mit geringem wirt-
schaftlichen Aufwand umsetzbare Ergänzung zum Be-
trieb einer Niederdruckgießvorrichtung vorgeschlagen,
mit welchem die Produktqualität verbessert und die Aus-
schussrate verringert werden.
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[0020] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung anhand
der Figuren. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine schematische Schnittdarstellung einer
Niederdruckgießvorrichtung;

Fig.2 eine Darstellung einer Druckkurve für einen
Gießvorgang nach dem Stand der Technik;

Fig. 3 eine Darstellung einer Druckkurve nach einem
neuartigen Verfahren und

Fig. 4 eine detaillierte teilgeschnittene Darstellung ei-
ner erfindungsgemäßen Ausführungsform ei-
nes Zwischenrohres.

[0021] In den Figuren sind gleiche Elemente mit glei-
chen Bezugszeichen versehen.
[0022] Eine Niederdruckvorrichtung 1 umfasst einen
Ofen 2, in welchem ein Tiegel 3 angeordnet ist. Dieser
ist mit Schmelze 4 befüllt. In die Schmelze 4 ragt ein
Steigrohr 5 sowie in den Tiegel 3 eine Druckluftleitung
6. Über das Steigrohr 5 und ein Zwischenrohr 7 steigt
die Schmelze in eine Kokille 8. Dort wird das Formteil 9,
im gezeigten Ausführungsbeispiel eine Felge, gegossen.
[0023] Im Tiegel herrschen durchgängig Temperatu-
ren in einer Größenordnung von 700°C für den Fall des
Aluminiumniederdruckgusses. Diese sollen möglichst
bis in die Kokille aufrecht erhalten werden.
[0024] Fig. 2 zeigt als symbolische Darstellung einen
Tiegel 3 mit einer Schmelze 4 und einem Steigrohr 5. Im
XY-System stellt die Y-Achse 11 den Druck dar, auf der
X-Achse 12 ist die Zeit aufgetragen. Daraus ergibt sich
eine Kurve des Druckes über die Zeit, die mit 13 bezeich-
net ist. Einzelne für den Guss wichtige Zeitpunkte sind
mit 14 bezeichnet, an denen bestimmte Drücke erreicht
werden. Während der Erstarrung 15 wird der Druck nicht
verändert. Anschließend wird er abgesenkt. Im abge-
senkten Zustand hat die Schmelze das Niveau, wie es
im Tiegel gezeigt. Mit jedem Gussvorgang 16, die mit DP
1 bis DP 3 bezeichnet sind, fällt der Pegel. Entsprechend
wird der Druck wie mit 17 bezeichnet abgesenkt. Dies ist
der zum gegenwärtigen Zeitpunkt bekannte Stand der
Technik.
[0025] Fig. 3 zeigt nun den Einfluss des erfindungsge-
mäßen Verfahrens. Dort wird ein Niveau 18 im Steigrohr
aufrecht erhalten. Der Druck wird in Abhängigkeit der
Gießvorgänge angepasst, das heißt, er fällt nicht unter
einen Minimaldruck, um auf diese Weise dieses Stand-
niveau der Schmelze 4 im Steigrohr 5 sicherzustellen.
[0026] Fig. 4 zeigt ein Ausführungsbeispiel für ein er-
findungsgemäßes Zwischenrohr. Dieses umfasst in aller
Regel eine Stahlhülse 20, welche mit einer keramischen
Auskleidung 21 versehen ist. Im gezeigten Ausführungs-
beispiel ist ein als Keramikfilter ausgelegter Filter 22 mit
Zwischenrohr angeordnet und muss von der Schmelze
durchflossen werden. Mit 23 angedeutet sind Positionen

für Thermoelemente, die mittels nicht gezeigten Signal-
übermittlungseinheiten verbunden sind. Eine Steuerein-
heit empfängt somit IST-Signale, zumindest über den
Temperaturzustand in bestimmten Positionen des Zwi-
schenrohrs. Eine Induktionsheizung 24 ist, das Zwi-
schenrohr ringförmig umgebend, an der Außenseite der
Stahlhülse 20 angeordnet. Angesteuert durch die Steu-
ereinheit kann die Induktionsheizung so betrieben wer-
den, dass die gewünschte Temperatur im Zwischenrohr
eingestellt ist.
[0027] Darüber hinaus sind entsprechende Filter vor-
gesehen, die in den Figuren nicht gesondert gezeigt sind.
Eine Induktionsheizung 7 im Bereich des Zwischenroh-
res stellt sicher, dass dort keine Erstarrung stattfinden
kann.
[0028] Das Ausführungsbeispiel dient nur der Erläute-
rung und ist nicht beschränkend.

Bezugszeichenliste

[0029]

1 Niederdruckgießvorrichtung
2 Ofen
3 Tiegel
4 Schmelze
5 Steigrohr
6 Druckluftleitung
7 Heizung
8 Kokille
9 Gussteil
11 Druckachse
12 Zeitachse
13 Druckkurve
14 Druckpunkte
15 Erstarrungszeit
16 Füllniveau
17 Füllniveau
18 Niveau im Standrohr
20 Stahlhülse
21 Keramikauskleidung
22 Filter
23 Thermoelement
24 Induktionsheizung

Patentansprüche

1. Niederdruckgießvorrichtung, mit einem Tiegel, einer
oberhalb des Tiegels angeordneten Gießform, die
mit dem Tiegel über ein Rohr strömungstechnisch
verbunden ist, wobei eine im Tiegel befindliche
Schmelze unter Druckbeaufschlagung über das
Rohr in die Gießform gedrückt wird,
gekennzeichnet durch
eine am Rohr im Bereich zwischen Tiegel und
Gießform angeordnete Heizung.
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2. Niederdruckgießvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das Rohr ein Steig-
rohr und ein Zwischenrohr umfasst, wobei die Hei-
zung am Zwischenrohr angeordnet ist.

3. Niederdruckgießvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Heizung eine Induktionsheizung ist.

4. Niederdruckgießvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Heizung das Zwischenrohr umgebend an-
geordnet ist.

5. Niederdruckgießvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Heizung regelbar ausgebildet ist.

6. Niederdruckgießvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Heizung die Schmelze auf Schmelztempe-
ratur hält.

7. Niederdruckgießvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, gekennzeichnet durch eine
Regeleinrichtung zur Regelung der Heizung.

8. Niederdruckgießvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, gekennzeichnet durch
Thermoelemente zur Überwachung der Heizung

9. Niederdruckgießvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass im Zwischenrohr ein Filter angeordnet ist.

10. Niederdruckgießvorrichtung nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die der Filter ein Ke-
ramikfilter ist.

11. Niederdruckgießvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche 9 oder 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Heizung derart angeordnet ist,
dass diese den Filter erwärmt.
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