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Verfahren zum Einfiillen der Dosiermenge in eine Druckgiessmaschine sowie Druckgiessmaschine zur
Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Beim Verfahren zum Einfiillen der Dosiermenge in L 6 3 1
eine Druckgiessmaschine, insbesondere eine Kalt- [ I

kammer-Druckgiessmaschine mit einer horizontalen oder /4!/

schriigen Giesskammer, erfolgt das Einfiillen der Dosier- 20— § - LA |

menge in die Giesskammer (1) bei gedffneter Form (2, 3), 1 Z 1 -

wobei die Giesskammer (1) formseitig geschlossen ist. An S / __—J

der Form der Druckgiessmaschine ist ein Verschlussschie- :

ber (4) angeordnet, der vor die formseitige Offnung (5) der 5— ||

Giesskammer (1) schiebbar ist. Ferner ist an einer oberen ‘5/

Stelle zwischen der Giesskammer (1) und dem Verschluss- 10

schieber (4) eine kleine Entliiftungséffnung (6) vorgesehen. 4

Zur Uberwachung der verschiedenen Verschlussschieber-
stellungen dienen Endschalter (7, 8, 9). Damit kann man
bei horizontalen Druckgiessmaschinen die Giesskammer
bei gedffneter Giessform fiillen, was zu Zeitersparnis fiihrt.
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1. Verfahren zum Einfiillen der Dosiermenge in eine
Druckgiessmaschine, insbesondere eine Kaltkammer-Druck-
giessmaschine mit einer horizontalen oder schrigen Giess-
kammer, dadurch gekennzeichnet, dass dieses Einfiillen in
die Giesskammer (1) bei ge6ffneter Form (2, 3) erfolgt, wo-
bei die Giesskammer (1) formseitig geschlossen ist.

2. Druckgiessmaschine zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 mit einer Form und einer Giesskammer,
dadurch gekennzeichnet, dass an der Form ein Verschluss-
schieber (4) angeordnet ist, der vor die formseitige Offnung
(5) der Giesskammer (1) schiebbar ist.

3. Druckgiessmaschine nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an einer oberen Stelle zwischen der Giess-
kammer (1) und dem Verschlussschieber (4) eine kleine Ent-
liftungséffnung (6) vorgesehen ist.

4. Druckgiessmaschine nach den Anspriichen 2 und 3,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Uberwachung der ver-
schiedenen Verschlussschieber-Stellungen Endschalter (7, 8,
9) vorgesehen sind.

5. Druckgiessmaschine nach den Anspriichen 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Verschlussschieber (4) in ei-
ner zwischen den beiden Formbhilften (2, 3) gebildeten Fiih-
rung (10) gefiihrt ist.

6. Druckgiessmaschine nach einem der Anspriiche 2 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass ein Teil des Schiebers (4) als
schwenkbare Verschlussklappe (19) ausgebildet ist.

7. Druckgiessmaschine nach Anspruch 6, dass zum
Schwenken der Verschlussklappe (19) eine Zwangssteuerung
vorgesehen ist.

8. Druckgiessmaschine nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Zwangssteuerung fiir die Offoungsbe-
wegung ein in der festen Formhilfte (3) angeordneter An-
schlag (17) dient, der mit einem Steuerarm (19a) der Ver-
schlussklappe (19) zusammenwirkt.

9. Druckgiessmaschine nach den Anspriichen 7 und-8,
dadurch gekennzeichnet, dass als Zwangssteuerung fiir die
Schliessbewegung zu dessen Einleitung ein weiterer in der fe-
sten Formhdlfte (3) angeordneter Anschlag (20) dient, der
mit der anderen Seite des Steuerarmes (192) der Verschluss-
klappe (19) zusammenwirkt.

10. Druckgiessmaschine nach den Anspriichen 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass auf dem Steuerarm (19a) der
Verschlussklappe (19) seitlich von der Schwenkachse (21) je-
doch entgegengesetzt zum Verschlussteil (19b) der Ver-
schlussklappe (19) ein Anschlagnocken (22) angeordnet ist,
der wihrend des letzten Wegbereiches der Schliessbewegung
in eine Nute (23) der festen Formbhiilfte (3) eingreift und mit
einer Schrigfliche (24) keilartig zusammenwirkt.

11. Druckgiessmaschine nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schrégfliche (24) so ausgebildet ist,
dass der Verschlusstexl (19b) der Verschlussklappe (19) einer-
seits in Richtung (26) der formseitigen Offnung (5) gezogen
und um die Schwenkachse (21) gegen (27) dieselbe gedriickt
wird.

BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum FEinfiillen der
Dosiermenge in eine Druckgiessmaschine, insbesondere eine
Kaltkammer-Druckgiessmaschine mit einer horizontalen
oder schriagen Giesskammer sowie eine Druckgiessmaschine
zur Durchfiihrung des Verfahrens mit einer Form und einer
Giesskammer.

Bei horizontalen Druckgiessmaschinen wird bisher die
Giesskammer nur bei geschlossener Giessform gefiillt. Die
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benétigte Zeit fiir das Dosieren und das Beruhigen des fliissi-
gen Metalls in der Giesskammer sowie das langsame Auf-
stauen in der I. Phase (Vorfiillphase) ist Bestandteil der
Kreislaufzeit und somit ein wesentlicher Faktor fiir die Aus-
bringung der Maschine.

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Aufgabe zu-
grunde, diese Zeiten (Funktionen) wahrend der Formvorbe-
reitungs- und Schliesszeit der Maschine ablaufen zu lassen.

Um dies zu ermdglichen, wird erfindungsgemiss bei ei-
nem Verfahren zum Einfiillen der Dosiermenge in eine
Druckgiessmaschine der eingangs beschriebenen Art vorge-
schlagen, dass dieses Einfiillen in die Giesskammer bei gedff-
neter Form erfolgt, wobei die Giesskammer formseitig ge-
schlossen ist.

Die erfindungsgemdsse Druckgiessmaschine ist dadurch
gekennzeichnet, dass an der Form ein Verschlussschieber an-
geordnet ist, der vor die formseitige Offnung der Giesskam-
mer schiebbar ist.

Ausfiihrungsformen der Druckgiessmaschine nach der
Erfindung sind in den Anspriichen 2 bis 6 beschrieben.

Dadurch, dass das Fiillen der Giesskammer bereits wih-
rend der gedffneten Form erfolgen kann, wird erhebliche
Zeit eingespart, wodurch sich die Ausbringmenge einer sol-
chen Druckgiessmaschine wesentlich erhéhen lésst.

Als besonders vorteilhaft wird weiterhin vorgeschlagen,
dass ein Teil des Schiebers als schwenkbare Verschlussklap-
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sind in den Patentanspriichen 7 bis 11 beschrieben. Durch
diese Ausbildung wird eine einfache Reinigungsméglichkeit
des Verschlussschiebers ermdglicht und ein verbesserter An-
druck des Verschlussschiebers gegen die formseitige Offnung
der Giesskammer erreicht.

Die Erfindung wird anhand einer Zeichnung, die zwei
Ausfiihrungsbeispiele darstellt, niher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 sowie Fig. 3—5 Schnittansichten des Formberei-
ches wahrend unterschiedlicher Arbeitsphasen,

Fig. 2 den Ausschnitt X gemiss Fig. 1,

Fig. 6 sowie Fig. 8 — 10 Schnittansichten des Formberei-
ches entsprechend den Fig. 1 sowie 3 — 5 mit einer anderen
Schieberkonstruktion, -

Fig. 7 den Ausschnitt Z gemiss Fig. 6 und

Fig. 11 den Ausschnitt Y gemdss Fig. 8.

Gemiss Fig. 1 ist die Form get6ffnet. Der vom Druckmit-
telzylinder 14 betétigbare Verschlussschieber 4 ist vor die
formseitige Offnung 5 der Giesskammer 6 geschoben und
verschliesst diese praktisch bis auf eine kleine Entliiftungs-
offnung 6 im oberen Bereich zwischen dem Verschlussschie-
ber 4 und der Giesskammer 1, wie insbesondere das der ver-
grosserten Ausschnittansicht X geméss Fig. 2 ersichtlich ist.

In dieser Stellung ist bereits das fliissige Metall 11 iiber
die Einfiill6ffnung 13 in die Giesskammer 1 eingefiillt wor-
den. Der Einfiillvorgang kann beispielsweise iiber einen
Endschalter 7 veranlasst werden.

Nunmehr tiberfihrt der Giesskolben 12 die Einfiilloff-
nung 13 der Giesskammer 1 so, dass, wie aus Fig. 3 ersicht-
lich ist, der ganze Kammerraum mit Metall 11 gefiillt wird.
Auch wéhrend dieser Zeit ist die Form noch ge6ffnet.

Nunmehr wird die verschiebbare Formbilfte 2 gegen die
feste Formhdlfte 3 in Schliessstellung gefahren (Fig. 4) und
der Verschlussschieber 4 nach unten weggezogen. Hierbei
wird er mit einem Anschlag 16 in einer zwischen der ver-
schiebbaren Formhdlfte 2 und der festen Formhélfte 3 gebil-
deten Fiihrung 10 gefiihrt und in seinem Offnungsweg be-
grenzt. Uber den zweiten Endschalter 8 wird nunmehr der ei-
gentliche Formfiillvorgang eingeleitet, wobei der Giesskol-
ben 12 weiter nach links fihrt und das fliissige Metall 11 aus
der Giesskammer 1 in den Formhohlraum 15 gedriickt wird.



Nach Beendigung dieser eigentlichen Formfiillphase wird _

nun wiederum die Form geoffnet, wie Fig. 5 zeigt, und der
Verschlussschieber 4 ganz nach unten aus der Form heraus-
gezogen. Nach der Reinigung erfolgt dann wieder das Ver-
schliessen der Giesskammer 1 entsprechend Fig. 1. Die ge-
offnete Stellung kann durch den Endschalter 9 kontrolliert
werden.

In den Fig. 6 — 11 ist der Einsatz einer abgewandelten
Verschlussschieberkonstruktion dargestellt.

Gemidss Fig. 6 ist die Form geoffnet dargestellt. Der vom
Druckmittelzylinder 14 betétigbare Verschlussschieber 4 mit
eingebauter Verschlussklappe 19 ist vor die formseitige Off-
nung 5 der Giesskammer 6 geschoben und verschliesst diese
praktisch bis auf eine kleine Entliiftungsoffnung 6 im oberen
Bereich zwischen der Verschlussklappe 19 und der Giess-
kammer 1, wie insbesondere aus der vergrosserten Aus-
schnittansicht Z gemidss Fig. 7 ersichtlich ist.

In dieser Stellung ist bereits das fliissige Metall 11 iiber
die Einfiilloffnung 13 in die Giesskammer 1 eingefiillt wor-
den. Der Einfiillvorgang kann beispielsweise iiber einen
Endschalter 7 veranlasst werden.

Nunmehr iiberfihrt der Giesskolben 12 die Einfiillo{f-
nung 13 der Giesskammer 1 so, dass, wie aus Fig. 8 ersicht-
lich ist, das Metall in der Giesskammer beliebig aufgestaut
werden kann.

Gleichzeitig wird die verschiebbare Formhilfte 2 gegen
die feste Formhilfte 3 in Schliessstellung gefahren (Fig. 9)
und die Verschlussklappe 19 nach unten weggezogen. Hier-
bei wird sie mit einem Anschlag 18 an der verschiebbaren
Formhilfte 2 in ihrem Offnungsweg begrenzt. Uber den
zweiten Endschalter 8 und Endschalter «Form geschlossen»
wird nunmehr der eigentliche Formfiillvorgang eingeleitet,
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wobei der Giesskolben 12 weiter nach links fahrt und das
fliissige Metall 11 aus der Giesskammer 1 in den Formhohl-
raum 15 gedriickt wird. Die optimalste Abstimmung wird er-
reicht, wenn das Verriegeln der Form und das Wegziehen
der Klappe gleichzeitig erfolgt.

Nach Beendigung dieser eigentlichen Formfiillphase wird
nun wiederum die Form gedffnet, wie Fig. 10 zeigt, und der
Verschlussschieber 4 mit der eingebauten Verschlussklappe
19 ganz nach unten aus der Form herausgezogen, wobei die
Verschlussklappe 19 durch einen Anschlag 17 zwangsge-
schwenkt wird.

Die Verschlussklappe 19 ist um eine Schwenkachse in-
nerhalb des Verschlussschiebers 4 schwenkbar gelagert und
besteht im wesentlichen aus einem Steuerarm 19a und einem
Verschlussteil 19b. Der Steuerarm 19a wirkt wéhrend der
Offnungsbewegung des Schiebers 4, wie bereits erwihnt, mit
einem Anschlag 17 zusammen. In entgegengesetzter Rich-
tung (Pfeil 25) erfolgt ein Zuriickschwenken ebenfalls
zwangsldufig durch einen weiteren Anschlag 20. Der Ver-
schlussschieber 4 weist an seinem Steuerarm 19a einen be-
sonderen Anschlagnocken 22 auf, der wihrend des letzten
Bereiches der Schlussbewegung in eine Nut 23 der festen
Formhilfte 3 eingreift und mit einer keilférmigen Schragfla-
che 24 zusammenwirkt. Hierdurch wird zunéchst die Ver-
schlussklappe 19 in Pfeilrichtung 26 gegen die feste Form-
hilfte 3 gedriickt und anschliessend ergibt sich iiber die
Schwenkachse 21 in Richtung des Pfeiles 27 ein Moment
welches in Andruck des Verschlussteiles 19b gegen die form-
seitige Offnung 5 der Giesskammer 1 erhéht.

Durch das Wegschwenken der Verschlussklappe 19, wie
Fig. 10 zeigt, kann diese Verschlussklappe 19 mit der Form
in einfachster Weise gereinigt werden.

5 Blatt Zeichnungen
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