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(54) VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON GUSSTEILEN AUS METALL

(67)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Gussteilen aus Metall mit mehreren Form-
segmenten (1,2), die Kokillenschalen bilden und in einer
GieBposition eine Gief3kavitat (3) abgedichtet umgeben,
wobei die Kokillenschale, die lokal hoch oberhalb der
GieRkavitat (3) gelegene Bereiche aufweist, die Luftsam-
melbereiche bilden, mindestens in einem der hoch gele-
genen Bereiche (4) Entliftungsmittel aufweist, wobei das
Entliftungsmittel aus einem in den Luftsammelbereich
(4) mindenden die Wandung der Kokillenschale durch-
setzenden Kanal (6) besteht, in den ein Entliftungsein-

satz (7) aus gut warmeleitendem Werkstoff mit einer den
Entliftungseinsatz (7) umgebenden Hilse (8) aus
schlecht warmeleitendem Werkstoff eingesetzt und fi-
xiert ist, wobei der Entliftungseinsatz (7) einen zur Giel3-
kavitat (3) geschlossenen Kihimittelkanal (9) aufweist,
der an seinen auflenseitig der Kokillenschale ausmiin-
denden Enden (10, 11) an eine KihImitteltransportvor-
richtung angeschlossen ist, und einen durchgehenden
Entliftungskanal (12), der die GieRkavitat (3) mitder Um-
gebungsatmosphére verbindet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Gussteilen aus Metall, insbesondere Leicht-
metalllegierungen, durch Schwerkraft-, Kipp- oder Nie-
derdruckguss mit mehreren Formsegmenten, die Kokil-
lenschalen bilden und in einer Giel3position eine
GieRkavitat abgedichtet umgeben, wobei die Kokillen-
schale, die lokal hoch oberhalb der GieRkavitat gelegene
Bereiche aufweist, die Luftsammelbereiche bilden, min-
destens in einem der hoch gelegenen Bereiche Entliif-
tungsmittel aufweist.

[0002] Derartige Vorrichtungen sind im Stand der
Technik vielfach bekannt. Es wird hierzu beispielsweise
auf die DE 10 2010 007 812 A1 hingewiesen.

[0003] Bei tblichen Vorrichtungen dieser Art tritt beim
GielRen entsprechender Formteile mit solchen Kokillen-
werkzeugen das Problem auf, dass sich Luftansamm-
lungen in hochgelegenen Bereichen der Kokillenform bil-
den, die dazu fihren, dass die GielRprodukte mit Luft-
rickstdnden behaftet sind und somit stérende Kammern
oder Blasen auf der Gussoberflache entstehen. Diesem
Effekt wird zwar entgegengewirkt, indem in den hochge-
legenen Bereichen Ubliche Entliftungselemente vorge-
sehen werden, namlich Entliftungsrillen, Entliftungs-
bohnen, Kerbstifte und dergleichen. Bei der Anordnung
und Ausbildung solcher Entliftungselemente entsteht
aber das zuséatzliche Problem, dass diese Entliiftungse-
lemente sich mit Gussmaterial zusetzen und somit nicht
mehr funktionstiichtig sind oder zumindest teilweise zu-
setzen, sodass eine langere Zeit zur Entliftung benétigt
wird und/oder eine zeitaufwandige Reinigung erforder-
lich wird.

[0004] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
gattungsgemaRer Art zu schaffen, bei der stérende
Luftansammlungen in der Gusskaverne vermieden wer-
den, wobei zudem eine Verstopfung von Entliftungsele-
menten weitestgehend ausgeschlossen werden kann.
[0005] Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die Erfin-
dung vor, dass das oder jedes Entliftungsmittel aus ei-
nem in den Luftsammelbereich mindenden die Wan-
dung der Kokillenschale durchsetzenden Kanal besteht,
in den ein Entliftungseinsatz aus gut warmeleitendem
Werkstoff mit einer den Entliftungseinsatz umgebenden
Hulse aus schlecht warmeleitendem Werkstoff einge-
setzt und fixiert ist, wobei der Entliftungseinsatz vor-
zugsweise mindestens einen zur GieRkavitat geschlos-
senen Kihlimittelkanal aufweist, der an seinen auf3ensei-
tig der Kokillenschale ausmiindenden Enden an eine
Kuhlmitteltransportvorrichtung anschlieRbar oder ange-
schlossen ist, und einen durchgehenden Entliftungska-
nal, der die GieRRkavitat mit der Umgebungsatmosphéare
verbindet.

[0006] Durch eine solche Ausgestaltung wird die ein-
gangs gestellte Aufgabe geldst. GemaR der Erfindung
wird in dem Bereich, in dem sich Luftansammlungen bil-
den konnen, also in einem lokal hoch oberhalb der
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GieRkavitatgelegenen Bereich, ein Durchgangskanal er-
zeugt, beispielsweise mittels Einsatz eines Bohrers. Die-
ser Kanal dient dann zur Aufnahme des Entliiftungsein-
satzes samt diesem umgebender Hilse. Beim GielRvor-
gang kann die in dem kritischen Bereich befindliche Luft-
masse durch den Entliftungskanal des Entliftungsein-
satzes abstrémen. Wenn nadmlich die Formhalften der
Kokille geschlossen sind und beim GielRvorgang die Ka-
vitat mit Gussmaterial gefullt wird, steigt das Gussmate-
rial in der Kavitat nach oben und verdrangt dabei die im
Inneren befindliche Luftdurch den Entliftungskanal nach
aullen. Sobald die Luft vollstandig abgefiihrt ist, drangt
Gussmaterial in den Entliftungskanal, wobei dieses Ma-
terial durch die umgebende Hiilse aus schlecht warme-
leitendem Werkstoff gegenuliber der Kokillenschale ab-
geschirmt ist, sodass eine Warmeleitung von der Kokil-
lenschale auf den Entliftungseinsatz vermieden wird.
Zudem wird durch den vorzugsweise vorgesehenen
KuhImittelkanal eine Kiihlung des Entliftungseinsatzes
bewirkt, sodass das in den Entliftungskanal abstrémen-
de Gussmaterial erstarrt. Es entsteht somit eine Guss-
Finne aus erstarrtem Material. Beim Entformen des
Gussteils, also beim Offnen der Formsegmente verbleibt
an dem Gussteil die Uber die Kontur hinausragende
Guss-Finne, die in einfacher Weise durch Nacharbeit
entfernt und egalisiert werden kann. Eine Verstopfung
des Entliftungskanals wird hierduch vermieden, weil
beim Entformen die Guss-Finne, die ja noch einstlickig
mit dem GieRkorper ausgebildet ist, aus dem Entlif-
tungskanal entfernt wird. Nach dem Entformen des
Gussteiles steht die GieRRform sofort wieder fir einen
neuen Gussvorgang zur Verfligung, in dem die Form-
segmente wieder geschlossen werden und in der
GieBposition wiederum flissiges Material in die GielRka-
vitat eingefullt wird.

[0007] Damit durch die Kiihlung der im Entluftungska-
nal des Entliftungseinsatzes befindlichen Masse dem
Gusskorper nicht in diesem Bereich der Gussoberflache
Warme entzogen wird, ist die Hilse aus schlecht war-
meleitendem Werkstoff vorgesehen. Hierdurch wird er-
reicht, dass im Wesentlichen nur noch stirnseitig am Ent-
liftungseinsatz der vom Gussmaterial ausgehende War-
metransport erfolgen kann. Diese Warme wird Uber das
KuhImittel abgefiihrt, sodass die entsprechende Guss-
Finne erzeugt wird, ohne dass die Oberfliche des zu
erzeugenden Gusskodrpers wesentlich thermisch beein-
trachtigt wird.

[0008] Bevorzugtist dabei vorgesehen, dass der Ent-
liftungseinsatz aus Metall, vorzugsweise aus Stahl, be-
steht.

[0009] Auch istbevorzugtvorgesehen, dass die Hllse
aus keramischem Material besteht.

[0010] Um eine thermische Abschirmung des Entlif-
tungseinsatzes gegeniiber dem umgebenden Material
der Kokillenschale zu erreichen, ist vorgesehen, dass die
Hulse sich Uber die gesamte Lange des Kanals erstreckt
und vorzugsweise bindig mit dem Kanal an dem zur
GieRkavitat hin miindenden Ende abschlieft.
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[0011] Um eine einfache Montage und eine lagesiche-
re Anordnung zu erreichen ist vorgesehen, dass die Hul-
se an ihrem der Gief3kavitat abgewandten Ende einen
Kragen aufweist, der an der Wandung der Kokillenschale
neben dem Kanal anliegt.

[0012] Zudem istbevorzugtvorgesehen, dassder Ent-
liftungseinsatz mit seinem der Gief3kavitat zugewandten
Endbereich biindig mit der Hilse und biindig mit dem
Kanal abschlief3t.

[0013] Bevorzugt ist zudem vorgesehen, dass der
Kuhlmittelkanal den Entliftungskanal Uber dessen ge-
samte Lange umgebend ausgefihrt ist.

[0014] Beispielsweise kann der Kuhimittelkanal nach
Art einer Wendel ausgeflihrt sein, sodass er iber seine
Lange gewendelt den Entliftungskanal Gber dessen ge-
samte Lange umgibt und somitin entsprechendem Malle
Warme abgefiihrt werden kann.

[0015] Um die Bildung der Erstarrungszone im Entlif-
tungskanal des Entliiftungseinsatzes zu férdern und auf
eine moglichst kleine Zone zu reduzieren, ist zudem vor-
gesehen, dass der Entliftungseinsatz in seinem von der
Hulse umgebenen Bereich einen erheblich kleineren
Querschnitt aufweist als in einem ber die Hiilse in Rich-
tung von der Wandung der Kokillenschale weg gerichtet
vorragenden Endbereich.

[0016] Zudemisthierbeivorgesehen, dassderBereich
mit kleinerem Querschnitt im Durchmesser etwa halb so
groR wie der Bereich mit groRerem Querschnitt ist.
[0017] Auch ist hierzu vorgesehen, dass der Entlif-
tungskanal in einem ersten Bereich, der von dem zur
GieRkavitdt miindenden Ende bis gering Uiber das Ende
der Hulse reicht, einen Durchmesser von 2 mm = 0,5
mm aufweist und in dem weiteren Bereich bis zum der
GieRkavitat abgewandten Ende einen gréReren Durch-
messer von bis 4 mm aufweist.

[0018] Besonders bevorzugt ist dabei vorgesehen,
dass der Entliftungskanal an seinem zur Giefkavitat
miindenden Endbereich konisch aufgeweitet verlauft,
vorzugsweise von einer ovalen Miindung oder schlitzfor-
migen Mindung in den kreisférmigen Querschnitt tiber-
gehend, wobei der konische Endbereich Uber etwa ein
Drittel bis Uber die Halfte der Lange eines ersten Be-
reichs, der von seinem zur GieRRkavitat miindenden Ende
bis Uber das Ende der Hiilse reicht, verlauft.

[0019] Dadurch, dass der Entliftungskanal von einer
ovalen, elliptischen oder schlitzférmigen Miindungskon-
tur in den kleineren Bohrungsdurchmesser des Entliif-
tungskanals Ubergeht, wird der Erstarrungsvorgang in
Richtung der kleineren Halbachse des Schlitzes, der ova-
len Ausgestaltung der Bohrung oder der elliptischen Aus-
bildung der Bohrung beglinstigt, sodass im Inneren des
Kanales die Schmelze abgeschnirt wird und ein Weiter-
flieRen der Schmelze unterbunden ist.

[0020] Zur Vereinfachung der Montage und Anord-
nung der entsprechenden Teile ist vorgesehen, dass der
Entliftungseinsatz einen Montagekragen aufweist, der
in Montagesolllage an einem Kragen der Hiilse anliegt
und diesen Ubergreift, wobei der Montagekragen mit Be-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

festigungsmitteln an der Kokillenschale befestigt ist.
[0021] Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindungistin der
Zeichnung dargestellt und im Folgenden naher beschrie-
ben.

[0022] Es zeigt:

Figur 1 die Draufsicht auf eine Kokillenschale
mit Entliftungsmittel;

Figur 2 desgleichen im Schnitt II-Il Der Figur 1
gesehen;

Figur 3 eine Einzelheitin Draufsicht analog Figur
1 gesehen;

Figur 4 die Einzelheit von unten gesehen;

Figur 5 die Einzelheit im Schnitt V-V Der Figur 3
gesehen;

Figur 6 die Einzelheit im Schnitt VI-VI der Figur
3 gesehen;

Figur 7 eine symbolhafte Darstellung einer Ein-
zelheit in Ansicht;

Figur 8 die Einzelheit in Schragansicht;

Figur 9+ 10  die Einzelheit im Schnitt Gesehen in
Schragansicht;

Figur 11 eine weitere Einzelheit in Schragansicht.

[0023] In Figur 1 und 2 ist schematisch eine Vorrich-

tung zur Herstellung von Gussteilen aus Metall, insbe-
sondere Leichtmetalllegierungen gezeigt, die zwei Form-
segmente 1, 2 aufweist, die Kokillenschalen bilden. In
einer GieRposition, die in Figur 2 verdeutlicht ist, umge-
ben diese Formsegmente 1,2 eine GieRRkavitat 3, die ei-
nen lokal hoch oberhalb der GieRRkavitat 3 gelegenen Be-
reich 4 aufweist, die einen Luftsammelbereich bildet. In
diesem Luftsammelbereich ist ein allgemein mit 5 be-
zeichnetes Entliftungsmittel vorgesehen. Zur Anord-
nung des Entliftungsmittels 5 ist ein das Formsegment
2 durchsetzender Kanal 6 ausgebildet, der die Kokillen-
schale 2 durchsetzt undin den Sammelbereich 4 miindet.
In diesem Kanal ist ein Entliiftungseinsatz 7 dicht einge-
setzt, der den entsprechenden Kanal 6 mit einem Teil-
bereich durchgreift und stirnseitig bis an den Sammel-
bereich 4 reicht, wobei das andere Ende aulen liber das
Formsegment 2 erheblich vorragt. Im Bereich des Kana-
les 6 ist der Entliftungseinsatz 7 dicht von einer Hiilse 8
aus schlecht warmeleitendem Werkstoff umgeben, die
auch dichtin den Kanal 6 eingesetztist. Zudem weist der
Entliftungseinsatz 7 mindestens einen zur GieRkavitat
3 hin geschlossenen Kihimittelkanal 9 auf, der an seinen
aulenseitig der Kokillenschale ausmiindenden Enden
10,11 an eine KuhImitteltransportvorrichtung
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anschlieBbar oder angeschlossen ist. Beispielsweise
kann das KuhImittel bei 10 in den Kihimittelkanal einge-
speist werden, wobei das Kiihimittel dann nach Durchlauf
des KihImittelkanales bei 11 wieder abgezogen werden
kann. Zudem weist der Entliiftungseinsatz 7 einen durch-
gehenden Entliftungskanal 12 auf, der die GieRkavitat
3 mit der Umgebungsatmosphare verbindet. Vorzugwei-
se besteht der Entliftungseinsatz 7 aus Stahl, wahrend
die Hilse 8 aus keramischem Material mit schlechter
Warmeleitfahigkeitbesteht. Die Hiilse 8 weist eine solche
Lange auf, dass sie sich in der Montagesollage uber die
gesamte Lange des Kanals 6 erstreckt und bindig mit
dem Kanal 6 an dem zur GieRkavitat 3 hin mindenden
Ende abschlieRt. An ihrem der GieRkavitat 3 abgewand-
ten Ende weist die Hiilse 8 einen Kragen 13 auf, der in
der Solllage an der Wandung des Formsegmentes 2 ne-
ben dem Kanal 6 anliegt.

[0024] Der Entliftungseinsatz 7 schlie®t mit seinem
der Gielkavitdt 3 zugewandten Endbereich biindig mit
der Hilse 8 und biindig mit dem Kanal 6 ab, wie in Figur
2 verdeutlicht ist.

[0025] Der Kuhlmittelkanal 9 ist, wie in den Figuren
5,6,9,10 verdeutlicht, so ausgebildet, dass er den Entlif-
tungskanal 12 tiber dessen gesamte Lange umgibt, vor-
zugsweise nach Art einer Wendel.

[0026] Die Wendelform ist in Figur 7 nur beispielhaft
dargestellt. Sie soll die Form und den Verlauf des Kiihl-
mittelkanals 9 verdeutlichen. Das KuhImittel kann bei-
spielsweise bei 10 zugefiihrt und bei 11 wieder abgezo-
gen werden.

[0027] Wie beispielsweise aus den Zeichnungsfigur
5,6,9, 10 ersichtlich, weist der Entliftungseinsatz 7 in
seinem von der Hilse 8 umgebenen Bereich einen er-
heblich kleineren Querschnitt (Durchmesser) auf, als in
einem Uber die Huilse 8 in Richtung von der Wandung
des Formsegmentes 2 weggerichtet vorragenden End-
bereich. Dabei ist der Bereich mit kleinerem Querschnitt
im Durchmesser etwa halb so gro® wie der Bereich mit
gréBerem Querschnitt.

[0028] Der Entliftungskanal 12 weist in einem ersten
Bereich, der von dem zur Gief3kavitat 3 miindenden Ende
bis gering Uiber das Ende der Hulse 8 reicht, einen Durch-
messer von ca. 2 mm * 0,5 mm auf, um eine ausrei-
chende Luftabfiihrung zu bewirken, sowie in dem weite-
ren Bereich bis zum der Giel3kavitat 3 abgewandten En-
de einen gréfReren Durchmesser von beispielsweise bis
4 mm.

[0029] An seinem zur GieRkavitdt 3 hin mindenden
Endbereich ist der Entliftungskanal 12 konisch aufge-
weitet. Die konische Aufweitung ist mit 14 bezeichnet.
Insbesondere in der Stirnansicht gemaR Figur 4 ist er-
sichtlich, dass die Miindung 15 dieses Bereiches etwa
oval ausgebildet ist oder auch schlitzférmig oder ellip-
tisch ausgebildet sein kann. Der konische Bereich 14
reicht etwa Uber ein Drittel bis die Halfte der Lange des
ersten Bereiches des Entliftungskanales 12, der von sei-
nem zur GieBkavitat 3 miindenden Ende bis Uber das
Ende der Hulse 8 reicht.
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[0030] Zusatzlich weist der Entliftungseinsatz 7 einen
Montagekragen 16 mit Montagelochungen 17 auf. Dieser
liegt in Montagesolllage an einem Kragen 13 der Hilse
8 an und ubergreift diesen, wie insbesondere in Figur 2
ersichtlich ist, wobei dieser Montagekragen 16 mit Be-
festigungsmitteln an der Kokillenschale 2 befestigt wird,
die durch die Befestigungslochungen 17 greifen, bei-
spielsweise Schrauben.

[0031] Der Entliftungseinsatz 7 weist im Prinzip meh-
rere Zonen auf, wobeider Bereich A die Erstarrungszone
als Grenzbereich zur Gusskontur (Kavitat 3) bildet. Der
Bereich B mit dem eng gewendeltem Kihlkanal dient zur
direkten Warmeabfuhr aus der Zone A. Der etwas grof3er
gewendelte Bereich C des Kiihlkanales dient zur War-
meabfuhr im Restbereich des Entliftungseinsatzes 7.
[0032] Die Montage der gesamten Einheit erfolgt mit
folgenden Schritten.

[0033] An der luftkritischen Stelle im Werkzeug wird
eine Bohrung gesetzt (Kanal 6), in welche die Hilse 8
aus schlecht warmeleitendem Werkstoff, insbesondere
Keramik dicht eingesteckt wird, die zur Kontur der Kavitat
3 hin bundig abschliet. In die Hilse 8 wird der Entlif-
tungseinsatz 7 mit seinem im Durchmesser kleiner aus-
gebildeten Ende dicht eingeschoben, bis der Entlif-
tungseinsatz mit seinem Kragen 16 am Kragen 13 der
Hiilse 8 anliegt. Uber die Befestigungsmittellochungen
17 im Kragen 16 wird die gesamte Einheit an dem ent-
sprechenden Formteil 2 geklemmt und befestigt.

[0034] Die Funktion des Entliftungseinsatzes 7 beim
GieBprozess lasst sich in folgender Weise beschreiben.
Wenn die Formhalften der Kokille geschlossen sind (1,2)
wird die GieRkavitat mit flissigem Gussmaterial, bei-
spielsweise einer Aluminiumlegierung gefillt. Dabei
steigt das Gussmaterial in der Gie3kavitat 3 nach oben
und verdrangt dabei die im Inneren befindliche Luft, ins-
besondere durch den Entliftungseinsatz 7. Da der Ent-
liftungseinsatz 7 einen ausreichend grofRen Luftkanal 12
von mindestens 2 mm Durchmesser hat, kann dort die
Luft sehr gut entweichen. Dabei passiert die Luft zuerst
die Erstarrungszone A und dann den weiteren Bereich
des Entliftungskanals 12. Sobald die Luft (iber den Ent-
liftungskanal 12 entwichen ist, steigt das Gussmaterial
unten (bei 14) in den Bereich der Erstarrungszone A
hoch. Geometrisch gebildet wird die Erstarrungszone A
als Ubergangsbereich, der von einer elliptischen Kontur
15 in den kleineren Bohrungsdurchmesser des Entliif-
tungskanals 12 tibergeht. Die disenférmige Erstarrungs-
zone am Ende besitzt ein stromungsgerechten Eintritts-
radius und notwenige Entformungsschragen (vorzugs-
weise zwischen 5° und 10°). Die elliptische Form begtins-
tigt hierbei den Erstarrungsvorgang in Richtung der klei-
neren Halbachse, sodass im Inneren der Bildung eines
Isolationskanals entgegengewirkt wird und die Schmelze
abgeschnurt wird. Der wendelartig ausgefiihrte Kithlka-
nal 9 besitzt eine Eintritts6ffnung 10 und eine Austritts-
6ffnung 11 fir ein Kihlmedium, zum Beispiel Wasser
oder Luft. Der Kihlkanal 9 ist durchgehend als durch-
gangige Wendel ausgebildet und verlauft im Bereich B
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und Bereich C.

[0035] Im Ausfihrungsbeispiel handelt es sich um ein
zweigangiges Wendelsystem. Die absteigende Wendel
fuhrt das Kithimedium zu. Die aufsteigende Wendel fihrt
das Kihimedium samt aufgenommener Warme wieder
nach auRen ab. Am tiefsten Punkt der unteren Kihlwen-
del trifft sich der aufsteigende mit dem absteigenden Ast
der Wendel. In der Phase, in welche das Gussmaterial
in die Erstarrungszone A hochsteigt, soll funktionell si-
chergestellt werden, dass die abgefiihrte Warme durch
die Kihlwendel ausreichend groR ist, um die dortige
Schmelze innerhalb in der Erstarrungszone A zum Er-
starren zu bringen. Damit nur selektiv eine Zone an der
Gussoberflache des Gussteiles thermisch beeintrachtigt
wird, kommt als Isolationselement die Hiilse 8 zum Tra-
gen. Hierdurch kannim Wesentlichen nur noch stirnseitig
am Entluftungseinsatz 7 der vom Gussmaterial ausge-
hende Warmetransport erfolgen. Die Kiuhlwendel ent-
zieht im unteren Bereich B dem in der Erstarrungszone
A befindlichen Gussmaterial die Warme und I&sst dort
eine Guss-Finne erstarren. Wird das Gussteil nun ent-
formt, verbleibt diese Guss-Finne als Uber die Gusskon-
tur hinausragendes Element, welches durch einfache
Nacharbeit entfernt und egalisiert werden kann.

[0036] Zur aktiven Kiihlung erfolgt eine Steuerung der
Warmeabfuhr, zum Beispiel mit Wasser. Die Warmeab-
fuhr im Entliftungseinsatz 7 erfolgt zum einen durch die
Warmeleitung der Materialwandung aus gut warmelei-
tendem Material, insbesondere Stahl hin zum durchge-
henden Kiihlkanal 9 und zum anderen an der Grenz-
schicht der Kiihlkanale 9 infolge eines konvektiven Uber-
gangs. Die Warmelibergangszahl o ist dabei eine Funk-
tion von mehreren Kennzahlen, wie NufRelt-, Prandtl- und
Reynolds-Zahl. Da das Kiuhlmedium in der Regel fest
steht, zum Beispiel Wasser, und die Kanalquerschnitte
des Kiihlkanals 9 geometrisch vorgegeben sind, erfolgt
die Einflussnahme der Warmeabfuhr im Wesentlichen
nur Uber die Strdmungsgeschwindigkeit des Kiihimedi-
ums und dessen Anfangstemperatur. Vorteilhafterweise
wird die Temperatur des Kiihimediums der Umgebungs-
temperatur Uberlassen, sodass im entscheidenden Ma-
Re die Strdomungsgeschwindigkeit beziehungsweise die
Durchflussmenge pro Zeit zur Steuerung der Kihlung
herangezogen wird.

[0037] Im Ergebnis wird hiermit ein fehlerfreies Guss-
stlick erzeugt, wobei auch eine Verstopfung des Entliif-
tungseinsatzes vermieden wird, die zu aufwendigen Rei-
nigungsarbeiten des Entliftungskanales flihren wiirden.
[0038] Die Erfindung ist nicht auf das Ausfiihrungsbei-
spiel beschrankt, sondern im Rahmen der Offenbarung
vielfach variabel.

[0039] Alle in der Beschreibung und/oder Zeichnung
offenbarten Einzel- und Kombinationsmerkmale werden
als erfindungswesentlich angesehen.
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zur Herstellung von Gussteilen aus Me-
tall, insbesondere Leichtmetalllegierungen, durch
Schwerkraft-, Kipp- oder Niederdruckguss mit meh-
reren Formsegmenten (1,2), die Kokillenschalen bil-
den und in einer GieRposition eine Gief3kavitat (3)
abgedichtet umgeben, wobei die Kokillenschale, die
lokal hoch oberhalb der GieRkavitat (3) gelegene Be-
reiche aufweist, die Luftsammelbereiche bilden,
mindestens in einem der hoch gelegenen Bereiche
(4) Entliftungsmittel aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das oder jedes Entliftungsmittel aus
einem in den Luftsammelbereich (4) miindenden die
Wandung der Kokillenschale durchsetzenden Kanal
(6) besteht, in den ein Entliftungseinsatz (7) aus gut
warmeleitendem Werkstoff mit einer den Entlif-
tungseinsatz (7) umgebenden Hilse (8) aus
schlecht warmeleitendem Werkstoff eingesetzt und
fixiert ist, wobei der Entliftungseinsatz (7) vorzugs-
weise mindestens einen zur Gieflkavitat (3) ge-
schlossenen Kiihimittelkanal (9) aufweist, deran sei-
nen aul3enseitig der Kokillenschale ausmiindenden
Enden (10,11) an eine Kihlmitteltransportvorrich-
tung anschlielRbar oder angeschlossen ist, und ei-
nen durchgehenden Entliftungskanal (12), der die
GieRkavitat (3) mit der Umgebungsatmosphéare ver-
bindet.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Entllftungseinsatz (7) aus Me-
tall, vorzugsweise aus Stahl, besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hulse (8) aus keramischem Ma-
terial besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Hilse (8) sich
Uber die gesamte Lange des Kanals (6) erstreckt
und vorzugsweise biindig mit dem Kanal (6) an dem
zur GieRkavitat (3) hin miindenden Ende abschlief3t.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Hiilse (8) anihrem
der GieRkavitat (3) abgewandten Ende einen Kra-
gen (13) aufweist, der an der Wandung der Kokillen-
schale neben dem Kanal (6) anliegt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Entliftungsein-
satz (7) mit seinem der GielRkavitat (3) zugewandten
Endbereich biindig mit der Hiilse (8) und biindig mit
dem Kanal (6) abschlief3t.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kihimittelkanal
(9) den Entluftungskanal (12) Gber dessen gesamte
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Lange umgebend ausgefihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Entliftungsein-
satz (7) in seinem von der Hilse (8) umgebenen Be-
reich einen erheblich kleineren Querschnitt aufweist
als in einem Uber die Hulse (8) in Richtung von der
Wandung der Kokillenschale weg gerichtet vorra-
genden Endbereich.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bereich mit kleinerem Quer-
schnitt im Durchmesser etwa halb so grof3 wie der
Bereich mit gréBerem Querschnitt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Entliftungskanal
(12) in einem ersten Bereich, der von dem zur
GieRkavitat (3) miindenden Ende bis gering tiber das
Ende der Hiilse (8) reicht, einen Durchmesser von
2 mm = 0,5 mm aufweist und in dem weiteren Be-
reich bis zum der Gief3kavitat (3) abgewandten Ende
einen gréReren Durchmesser von bis 4 mm aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Entliftungskanal
(12) an seinem zur Giel3kavitat (3) miindenden End-
bereich (14) konisch aufgeweitet verlauft, vorzugs-
weise von einer ovalen Miindung (15) oder schlitz-
férmigen Mindung in den kreisférmigen Querschnitt
Uibergehend, wobei der konische Endbereich (14)
Uber etwa ein Drittel bis Uber die Halfte der Léange
eines ersten Bereichs, der von seinem zur Giel3ka-
vitat (3) mindenden Ende bis Uber das Ende der
Hulse (8) reicht, verlauft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass der Entliftungsein-
satz (7) einen Montagekragen (16) aufweist, der in
Montagesolllage an einem Kragen (13) der Hiilse (8)
anliegt und diesen Ubergreift, wobei der Montage-
kragen (16) mit Befestigungsmitteln an der Kokillen-
schale befestig ist.
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