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(54) VORRICHTUNG ZUM NIEDERDRUCKGIESSEN VON WERKSTÜCKEN MIT EINER 
SCHWENKBAREN KUPPLUNG

(57) Vorrichtung (1) zum Niederdruckgießen von
Werkstücken, aufweisend:
a) einen Schmelztiegel (2) zur Aufnahme einer Metall-
schmelze (3),
b) ein Steigrohr (4), mit dem die Metallschmelze (3) aus
dem Schmelztiegel (2) einer Gießform (5) zuführbar ist,

und
c) eine Kupplung (6), über die die Gießform (5) schwenk-
bar mit der Vorrichtung (1) verbindbar ist, sodass die Me-
tallschmelze (3) der Gießform (5) während des Schwen-
kens der Gießform (5) zuführbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Niederdruckgießen von Werkstücken. Mittels
der Vorrichtung ist eine Metallschmelze mittels eines
Steigrohrs in einen Formhohlraum einer aufgesetzten
Gießform verbringbar.
[0002] Beim Niederdruckguss wird ein (Gas-)Druck in
einem Schmelztiegel durch Einleitung eines Gases er-
höht. Hierdurch wird die Metallschmelze durch ein Steig-
rohr der Vorrichtung entgegen der Schwerkraft senkrecht
nach oben in den Formhohlraum der Gießform gedrückt.
Während des Verbringens der Metallschmelze in den
Formhohlraum kann die Gießform auf der Vorrichtung
nicht bewegt werden. Dies kann zu einer ungleichmäßi-
gen Füllung des Formhohlraums bzw. zu Fehlern wie
Lunkern und Gasporen in den gefertigten Werkstücken
führen.
[0003] Aufgabe der Erfindung ist es daher, die mit Be-
zug auf den Stand der Technik geschilderten Probleme
zumindest teilweise zu lösen und insbesondere eine Vor-
richtung zum Niederdruckgießen von Werkstücken an-
zugeben, mit denen fehlerhafte Werkstücke vermeidbar
sind.
[0004] Diese Aufgabe wird gelöst mit einer Vorrichtung
gemäß den Merkmalen des unabhängigen Patentan-
spruchs. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung sind in den abhängigen Patentansprüchen ange-
geben. Es ist darauf hinzuweisen, dass die in den ab-
hängigen Patentansprüchen einzeln aufgeführten Merk-
male in beliebiger technologisch sinnvoller Weise mitein-
ander kombiniert werden können und weitere Ausgestal-
tungen der Erfindung definieren. Darüber hinaus werden
die in den Patentansprüchen angegebenen Merkmale in
der Beschreibung näher präzisiert und erläutert, wobei
weitere bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung dar-
gestellt werden.
[0005] Hierzu trägt eine Vorrichtung zum Niederdruck-
gießen von Werkstücken bei, die zumindest die folgen-
den Komponenten aufweist:

a) einen Schmelztiegel zur Aufnahme einer Metall-
schmelze,
b) ein Steigrohr, mit dem die Metallschmelze aus
dem Schmelztiegel einer Gießform zuführbar ist,
und
c) eine Kupplung, über die die Gießform schwenkbar
mit der Vorrichtung verbindbar ist, sodass die Me-
tallschmelze der Gießform während des Schwen-
kens der Gießform zuführbar ist.

[0006] Die Vorrichtung dient zum Niederdruckgießen
von Werkstücken, bei denen es sich beispielsweise um
Armaturenkörper oder Armaturengehäuse für Sanitärar-
maturen handeln kann. Sanitärarmaturen dienen insbe-
sondere der bedarfsgerechten Bereitstellung von Flüs-
sigkeiten, wie insbesondere Wasser, an Spülbecken,
Waschbecken, Duschen und/oder Badewannen. Hierzu

kann der Sanitärarmatur insbesondere ein Kaltwasser
mit einer Kaltwassertemperatur und ein Warmwasser mit
einer Warmwassertemperatur zuführbar sein. Das Kalt-
wasser und Warmwasser ist durch die Sanitärarmatur
insbesondere, beispielsweise mittels eines Mischventils
oder einer (Thermostat-)Mischkartusche, zu einem
Mischwasser mit einer gewünschten Mischwassertem-
peratur mischbar. Die Kaltwassertemperatur beträgt ins-
besondere maximal 25 °C (Celsius), bevorzugt 1 °C bis
25 °C, besonders bevorzugt 5 °C bis 20 °C und/oder die
Warmwassertemperatur insbesondere maximal 90 °C,
bevorzugt 25 °C bis 90 °C, besonders bevorzugt 55 °C
bis 65 °C. Das Mischventil oder die (Thermostat-)Misch-
kartusche können in dem Armaturenkörper bzw. Arma-
turengehäuse der Sanitärarmatur angeordnet sein. Der
Armaturenkörper bzw. das Armaturengehäuse können
an einem Träger, beispielsweise einer Arbeitsplatte,
Spülbecken, Waschbecken, Badewanne oder Dusche,
befestigbar sein.
[0007] Die Vorrichtung weist einen Schmelztiegel zur
Aufnahme einer Metallschmelze auf. Ein Aufnahmeraum
des Schmelztiegels für die Metallschmelze kann bei-
spielsweise ein Aufnahmevolumen von 0,001 m3 (Kubik-
meter) bis 1 m3 betragen. Die Vorrichtung kann einen
Schmelzofen und/oder Warmhalteofen aufweisen, durch
den ein Metall oder eine Metalllegierung in dem Schmelz-
tiegel schmelzbar und/oder oberhalb einer Schmelztem-
peratur warmhaltbar ist. Bei dem Metall kann es sich bei-
spielsweise um Kupfer, Messing, Aluminium, Magnesi-
um, Eisen und/oder Stahl handeln. Der Schmelztiegel
kann hierzu zumindest teilweise aus einem feuerfesten
Material bestehen, das Temperaturen der Metallschmel-
ze von beispielsweise bis zu 1.500 °C widersteht.
[0008] Die Vorrichtung weist ein Steigrohr auf, dessen
unteres längsseitiges Ende während des Betriebs der
Vorrichtung unterhalb eines Flüssigkeitsspiegels der Me-
tallschmelze in den Aufnahmeraum des Schmelztiegels
ragt. Das Steigrohr besteht zumindest teilweise aus ei-
nem Material, das den Temperaturen der flüssigen
Schmelze, beispielsweise bis zu 1.500 °C, widersteht.
Während des Niederdruckgießens wird die Metall-
schmelze durch das Steigrohr von unten in einen Form-
hohlraum einer aufgesetzten Gießform gedrückt. Dabei
wird die Aufwärtsbewegung der flüssigen Metallschmel-
ze nach dem Gasdruckprinzip bewirkt, d. h. auf die Ba-
doberfläche der Metallschmelze wirkt ein Überdruck, der
die Metallschmelze entgegen der Schwerkraft durch das
Steigrohr in den Formhohlraum der Gießform drückt.
Dies kann durch Druckbeaufschlagung der Metall-
schmelze in dem Schmelztiegel oder durch Unterdruck
in dem Formhohlraum der Gießform geschehen. Der
Überdruck in dem Aufnahmeraum des Schmelztiegels
kann beispielsweise 0,2 bar bis 3 bar betragen und/oder
durch Einleitung eines Gases, wie zum Beispiel (Umge-
bung-)Luft, in den Aufnahmeraum des Schmelztiegels
erzeugbar sein. Der Schmelztiegel kann in einem (gas-
dichten) Behälter angeordnet sein, in den das Gas ein-
leitbar ist. Der Behälter kann durch einen Deckel (gas-
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dicht) verschlossen sein. Bei der Gießform handelt es
sich insbesondere um eine Dauerform, beispielsweise
nach Art einer Kokille. Die Gießform besteht insbeson-
dere zumindest teilweise aus Metall. Beim Niederdruck-
gießen wird die Gießform auf die Vorrichtung bzw. den
Deckel der Vorrichtung aufgesetzt, sodass die Schmelze
aus dem Schmelztiegel über das Steigrohr in den Form-
hohlraum der Gießform fließen kann. Die Vorrichtung
und die Gießform bilden beim Niederdruckgießen somit
eine Einheit, die durch das Steigrohr verbunden ist.
[0009] Die Vorrichtung weist zudem eine Kupplung
auf, über die die Gießform schwenkbar mit der Vorrich-
tung verbindbar ist. Hierzu ist die Gießform insbesondere
auf die Kupplung aufsetzbar. Die Kupplung ist insbeson-
dere durch die Gießform schwenkbar bzw. bewegbar.
Weiterhin ermöglicht die Kupplung Schwenken bzw. Be-
wegen der Gießform relativ zu der Vorrichtung unter Auf-
rechterhaltung der Verbindung zwischen dem Steigrohr
und der Gießform. Die Kupplung kann insbesondere kar-
danisch an der Vorrichtung oder dem Deckel der Vor-
richtung gelagert sein. Durch die Kupplung kann die Me-
tallschmelze der Gießform auch beim Schwenken der
Gießform zugeführt werden. Hierdurch können Fehler
wie Lunker und/oder Gasporen in den gefertigten Werk-
stücken vermieden werden.
[0010] Die Gießform kann über die Kupplung um zu-
mindest zwei Achsen schwenkbar mit der Vorrichtung
verbindbar sein. Bei den zwei Achsen kann es sich bei-
spielsweise um eine x-Achse und y-Achse handeln, die
beispielsweise orthogonal zueinander und horizontal
verlaufen können. Zusätzlich kann die Gießform über die
Kupplung um eine weitere bzw. dritte Achse schwenkbar
mit der Vorrichtung verbindbar sein. Bei der dritten Achse
kann es sich um eine z-Achse handeln, die vertikal
und/oder orthogonal zu der x-Achse und y-Achse ver-
läuft. Hierdurch ist die Gießform beim Niederdruckgie-
ßen relativ zu der Vorrichtung in alle Richtungen
schwenkbar bzw. drehbar.
[0011] Die Kupplung kann an einem längsseitigen En-
de des Steigrohrs angeordnet sein. Die Kupplung ist ins-
besondere an demjenigen längsseitigen Ende des Steig-
rohrs angeordnet, das dem längsseitigen Ende des
Steigrohrs gegenüberliegt, mit dem das Steigrohr in die
Metallschmelze ragt.
[0012] Die Metallschmelze kann durch die Kupplung
führbar sein. Dies kann bedeuten, dass die Metall-
schmelze beim Niederdruckgießen durch die Kupplung
hindurchfließt.
[0013] Die Kupplung kann zumindest teilweise in Form
eines Kugelsegments ausgebildet sein. Im Bereich des
Kugelsegments weist die Kupplung insbesondere zumin-
dest teilweise eine kugelförmige, kalottenförmige bzw.
sphärische Oberfläche auf.
[0014] Die Kupplung kann in einer Lagerpfanne
schwenkbar gelagert sein. Die Lagerpfanne dient der
Aufnahme der Kupplung. Weiterhin kann die Lagerpfan-
ne insbesondere zumindest teilweise nach Art einer Ku-
gelpfanne ausgebildet sein. Insbesondere ist ein kugel-

segmentförmiger Bereich der Kupplung (in alle Richtun-
gen) schwenkbar in der Lagerpfanne bewegbar. Die
Kupplung kontaktiert die Lagerpfanne insbesondere mit
ihrer kugelförmigen, kalottenförmigen oder sphärischen
Oberfläche. Die Lagerpfanne ist insbesondere an der
Vorrichtung, an einem Deckel der Vorrichtung oder ei-
nem Deckel eines Behälters des Schmelztiegels ausge-
bildet. Beim Schwenken der Gießform gleitet die Kupp-
lung in der Lagerpfanne.
[0015] Die Kupplung kann gegenüber dem Steigrohr
schwenkbar sein. Dies kann bedeuten, dass das Steig-
rohr nicht an der Kupplung befestigt ist. Das Steigrohr
kann in diesem Fall insbesondere an der Vorrichtung,
einem Deckel der Vorrichtung oder einem Deckel eines
Behälters für den Schmelztiegel befestigt sein. Somit ist
das Steigrohr relativ zu der Vorrichtung nicht bewegbar.
[0016] Die Kupplung kann fest mit dem Steigrohr ver-
bunden sein, sodass das Steigrohr mit der Kupplung be-
wegbar ist. Beim Schwenken der Kupplung wird das
Steigrohr somit in dem Schmelztiegel mitbewegt. Hierbei
muss gewährleistet werden, dass sich das untere längs-
seitige Ende des Rohrs immer unter dem Flüssigkeits-
spiegel der Metallschmelze befindet.
[0017] Das Steigrohr kann einen ersten Schmelzeka-
nal aufweisen, der in einen zweiten Schmelzekanal der
Kupplung mündet. Der erste Schmelzekanal erstreckt
sich insbesondere von dem ersten längsseitigen Ende
bis zum zweiten längsseitigen Ende des Steigrohrs. Der
zweite Schmelzekanal erstreckt sich insbesondere durch
ein Zentrum der Kupplung.
[0018] Der erste Schmelzekanal kann einen ersten
Durchmesser aufweisen, der größer ist als ein zweiter
Durchmesser des zweiten Schmelzekanals. Hierdurch
kann gewährleistet werden, dass beim Schwenken der
Kupplung ein Querschnitt des zweiten Schmelzekanals
nicht reduziert wird. Weiter wird eine Verwendung der
hier vorgeschlagenen Vorrichtung zur Herstellung eines
Sanitärarmaturbauteils mit (vorgebbarer bzw. gleichmä-
ßig) geringer Porosität vorgeschlagen. Das Sanitärarma-
turbauteil kann z. B. ein Armaturenkörper oder ein Arma-
turengehäuse für eine Sanitärarmatur sein. Geringe Po-
rosität liegt insbesondere dann vor, wenn (strukturge-
fährdende) Lufteinschlüsse oder Lunker im Material ver-
hindert werden.
[0019] Ebenso wird ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes Sanitärarmaturbauteils unter Verwendung der hier
erläuterten Vorrichtung vorgeschlagen.
[0020] Mit der der hier skizzierten Lösung lassen sich
deutliche Qualitätsverbesserungen hinsichtlich der Pro-
zessführung und des Gießergebnisses feststellen, wie
z. B. ein verbesserter Materialfluss in der Kokille, die Re-
duzierung/Vermeidung von Lufteinschlüssen oder Lun-
kern im Material, eine besonders geringe Porosität des
Materials.
[0021] Weiter wird auch die Möglichkeit eröffenet, ei-
nen ggf. auftretenden Gasstoß als Folge eines (uner-
wünschten) Quarzsprungs gerichtet abzuleiten.
[0022] Das Speisersystem ist deutlich vereinfacht aus-
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geführt, weil man durch die geschickte Füllung genau
einen letzten Speisungspunkt erzielen kann, wobei auf
geschlossene Speiser ggf. sogar entfallen können.
[0023] Zudem erlaubt die Erfindung, dass die Kokille
von bzw. mit einem Roboter geführt werden kann.
[0024] Die Erfindung sowie das technische Umfeld
werden nachfolgend anhand der Figuren näher erläutert.
Es ist darauf hinzuweisen, dass die Figuren besonders
bevorzugte Ausführungsvarianten der Erfindung zeigen,
diese jedoch nicht darauf beschränkt ist. Dabei sind glei-
che Bauteile in den Figuren mit denselben Bezugszei-
chen versehen. Es zeigen beispielhaft und schematisch:

Fig. 1: eine erste Ausführungsvariante einer Vorrich-
tung zum Niederdruckgießen von Werkstü-
cken; und

Fig. 2: eine zweite Ausführungsvariante der Vorrich-
tung zum Niederdruckgießen von Werkstü-
cken.

[0025] Die Fig. 1 zeigt er eine erste Ausführungsvari-
ante einer Vorrichtung 1 zum Niederdruckgießen von
Werkstücken. Die Vorrichtung 1 umfasst einen Schmelz-
tiegel 2 für eine Metallschmelze 3. Der Schmelztiegel 2
kann durch einen hier nicht gezeigten Schmelzofen oder
Warmhalteofen beheizbar sein, um Metalle in dem
Schmelztiegel 2 zu der Metallschmelze 3 zu schmelzen
oder die Metallschmelze 3 warm zu halten. Weiterhin be-
findet sich der Schmelztiegel 2 in einem Behälter 17, der
durch einen Deckel 18 luftdicht verschlossen ist. Zu Be-
ginn eines Gießvorgangs wird ein Gas 19 in den Behälter
17 geleitet, wodurch ein Druck in dem Behälter 17 steigt.
Hierdurch strömt die Metallschmelze 3 durch ein Steig-
rohr 4 und einen Schmelzeeinlass 21 einer Gießform 5
in einen Formhohlraum 20 der Gießform 5. Die Gießform
5 ist nach Art einer Kokille ausgebildet und kann hier
nicht gezeigte Auslässe aufweisen, durch die Luft aus
dem Formhohlraum 20 beim Einströmenden der Metall-
schmelze 3 entweichen kann. Weiterhin ist die Gießform
5 auf eine Kupplung 6 der Vorrichtung 1 aufgesetzt, so-
dass der Schmelzeeinlass 21 dicht mit dem Steigrohr 4
verbunden ist. Die Kupplung 6 ist nach Art eines Kugel-
segments 11 ausgebildet und in einer Lagerpfanne 12
des Deckels 18 gelagert. Hierdurch ist die Kupplung 6
mit der Gießform 5 um eine x-Achse 7 (senkrecht zur
Zeichnungsebene), eine y-Achse 8 und eine z-Achse 9
schwenkbar bzw. drehbar. Bei der hier gezeigten ersten
Ausführungsvariante der Vorrichtung 1 ist die Kupplung
6 an einem längsseitigen Ende 10 des Steigrohrs 4 fest
mit dem Steigrohr 4 verbunden. Beim Schwenken der
Gießform 5 bzw. der Kupplung 6 wird das Steigrohr 4
daher ebenfalls verschwenkt. Zudem ist zwischen dem
Behälter 17 und dem Deckel 18 eine Feder 22 angeord-
net, die den Deckel 18 mit der Kupplung 6 gegen die
Gießform 5 drückt. Hierdurch wird gewährleistet, dass
das Steigrohr 4 dicht mit dem Schmelzeeinlass 21 der
Gießform 5 verbunden ist.

[0026] Die Fig. 2 zeigt eine zweite Ausführungsvarian-
te der Vorrichtung 1. Die zweite Ausführungsvariante der
Vorrichtung 1 unterscheidet sich von der in der Fig. 1
gezeigten ersten Ausführungsvariante der Vorrichtung 1
lediglich dadurch, dass das Steigrohr4 nicht mit der
Kupplung 6, sondern mit dem Deckel 18 fest verbunden
ist. Die Kupplung 6 sowie die Gießform 5 sind daher ohne
das Steigrohr 4 in der Lagerpfanne 12 des Deckels 18
um die x-Achse 7, y-Achse 8 und die z-Achse 9 schwenk-
bar. Das Steigrohr 4 weist hier einen ersten Schmelze-
kanal 13 mit einem ersten Durchmesser 15 und die Kupp-
lung 6 einen zweiten Schmelzekanal 14 mit einem zwei-
ten Durchmesser 16 auf. Der erste Durchmesser 15 ist
größer als der zweite Durchmesser 16, sodass der zweite
Schmelzekanal 14 beim Schwenken der Kupplung 6 voll-
ständig geöffnet ist.
[0027] Durch die vorliegende Erfindung sind Werkstü-
cke ohne Fehler wie Lunker oder Gasporen durch Nie-
derdruckgießen herstellbar.

Bezugszeichenliste

[0028]

1 Vorrichtung
2 Schmelztiegel
3 Metallschmelze
4 Steigrohr
5 Gießform
6 Kupplung
7 x-Achse
8 y-Achse
9 z-Achse
10 längsseitiges Ende
11 Kugelsegment
12 Lagerpfanne
13 erster Schmelzekanal
14 zweiter Schmelzekanal
15 erster Durchmesser
16 zweiter Durchmesser
17 Behälter
18 Deckel
19 Gas
20 Formhohlraum
21 Schmelzeeinlass
22 Feder

Patentansprüche

1. Vorrichtung (1) zum Niederdruckgießen von Werk-
stücken, aufweisend:

a) einen Schmelztiegel (2) zur Aufnahme einer
Metallschmelze (3),
b) ein Steigrohr (4), mit dem die Metallschmelze
(3) aus dem Schmelztiegel (2) einer Gießform
(5) zuführbar ist, und
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c) eine Kupplung (6), über die die Gießform (5)
schwenkbar mit der Vorrichtung (1) verbindbar
ist, sodass die Metallschmelze (3) der Gießform
(5) während des Schwenkens der Gießform (5)
zuführbar ist.

2. Vorrichtung (1) nach Patentanspruch 1, wobei die
Gießform (5) über die Kupplung (6) um zumindest
zwei Achsen (7, 8, 9) schwenkbar mit der Vorrich-
tung (1) verbindbar ist.

3. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Pa-
tentansprüche, wobei die Kupplung (6) an einem
längsseitigen Ende (10) des Steigrohrs (4) angeord-
net ist.

4. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Pa-
tentansprüche, wobei die Metallschmelze (3) durch
die Kupplung (6) führbar ist.

5. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Pa-
tentansprüche, wobei die Kupplung (6) zumindest
teilweise in Form eines Kugelsegments (11) ausge-
bildet ist.

6. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Pa-
tentansprüche, wobei die Kupplung (6) in einer La-
gerpfanne (12) schwenkbar gelagert ist.

7. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Pa-
tentansprüche, wobei die Kupplung (6) gegenüber
dem Steigrohr (4) schwenkbar ist.

8. Vorrichtung (1) nach einem der Patentansprüche 1
bis 6, wobei die Kupplung (6) fest mit dem Steigrohr
(4) verbunden ist, sodass das Steigrohr (4) mit der
Kupplung (6) bewegbar ist.

9. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Pa-
tentansprüche, wobei das Steigrohr (4) einen ersten
Schmelzekanal (13) aufweist, der in einen zweiten
Schmelzekanal (14) der Kupplung (6) mündet.

10. Vorrichtung (1) nach Patentanspruch 9, wobei der
erste Schmelzekanal (13) einen ersten Durchmes-
ser (15) aufweist, der größer ist als ein zweiter Durch-
messer (16) des zweiten Schmelzekanals (14).

11. Verwendung einer Vorrichtung (1) nach einem der
vorhergehenden Patentansprüche zur Herstellung
eines Sanitärarmaturbauteils mit geringer Porosität.
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