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Formeinrichtung zur Herstellung von Gussteilen

Die Erﬁndung betrifft eine Formeinrichtung zur Herstellung von Gussteilen, insbesonde-
re von komplex geformten Gussteilen wie zum Beispiel Motorblécke mit in Reihe ange-
ordneten Zylindern, zum Beispiel 2 bis 8 Zylinder. Die Formeinrichtung ist insbesondere

in Druckgiessmaschinen anwendbar.

Das US-PS 5865241 offenbart eine Druckgiessmaschine zur Herstellung von V-Motor-
blécken in einer Form mit fester und beweglicher Formhalfte. Die bewegliche Formhalf-
te umfasst neben dem Formhohlraum einen saulengefiihrten Auswerferblock. Auf einer
Spannplatte ist eine Auswerferbox angeordnet, die mittels eines doppeltwirkenden Zy-

linders von dieser abhebbar ist. Der Zylinder reicht iber die formabgewandte Seite der

Spannplatte hinaus.

Senkrecht zu diesem Zylinder sind auf Hohe des Formhohlraumes beidseitig weitere

Zylinder angeordnet, die dem ein- und ausfahren von Schiebern dienen.

Die Auswerferbox ist eine massive Platte, die einen Teil des erstgenannten Zylinders
aufnimmt und die im Querschnitt trapezférmig ausgebildet ist. Auf den schragen Sei-
tenwanden, die winkelgleich zur V-Stellung des Motorblockes sind, ist ebenfalls je ein
doppeltwirkender Auswerferzylinder mit Einsatzen fiir die Motorzylinder angeordnet,
deren gedanklich verléngerte Achsen sich im Formhohiraum kreuzen. Aufgrund der Be-
festigung dieser Zylinder auf den Schrégen werden beim Auswerfen horizontale und

vertikale Kraftkomponenten auf die Auswerferbox wirksam.
Zum &ffnen und schliessen der Form sind weitere Zylinder erforderlich.

Eine &hnliche Form und Druckgiessmaschine beschreibt die WO 2004/033131, bei der
zwei weitere Hydraulikzylinder zum verfahren der beweglichen Formhalfte vorgesehen
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sind. Auch diese Zylinderanordnung ragt deutlich Uber die formabgewandte Seite der

beweglichen Formhélfte hinaus.

Die beschriebenen Formen sind konstruktiv aufwandig und gross und es sind daher

sehr grosse Massen in der Druckgiessmaschine zu bewegen.

Formen zum Giessen von Motorblécken von Reihenzylindermotoren bekannt, die mit
einem Kuhimanteleinsatz versehen sind um diinnwandige, innenliegende Bereiche
schnell abzukihlen. Dabei ist der Wassermantel bzw. dessen Einsatz der Schmelze zu
lange ausgesetzt, so dass deren Standzeit gering bzw. unregelmassig ist und sie be-
reits nach 5000 bis 15000 Schuss ausgetauscht werden miissen, was zeit- und kosten-

aufwandig ist.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Formeinrichtung zur Herstellung
von Gussteilen, insbesondere vom komplexen Gussteilen wie Motorblécke von Reihen-
zylindermotoren zu schaffen, die einen Wechsel von spezifischen Einsatzen wie zum

Beispiel Wassermanteleinsatze mit geringerem Zeitaufwand erméglicht.

Die Aufgabe ist mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 geldst. Der Wassermantel-
einsatz (mit Pinolen) ist als Schieber ausgefiihrt, der mit dem Maschinenauswerfer Iés-

bar verbunden ist.

Der Erfindung liegt die an sich bekannte Erkenntnis zugrunde, dass eine hthere Le-
bensdauer eines Wassermanteleinsatzes nur erreicht werden kann, wenn dieser weni-
ger lang in Kontakt mit der abkihlenden Schmelze steht, was zu geringeren Reparatur-

kosten flihrt.

Dies kann durch einfacheres Werkzeugdesign und geringere Ausfahrzeiten erreicht
werden, was zugleich kilrzere Zykluszeiten und eine hdhere Produktivitat bewirken

kann.

Vorteilhafte Ausfihrungen sind in Unteranspriichen offenbart.
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Eine weitere Aufgabe besteht darin, ein Verfahren zum Ausbau von Wassermantel-
einsatzen an Formen ftir Reihenzylindermotoren oder dergleichen zu schaffen, das ein

schnelles Auswechseln von Wassermanteleinsatzen ermdoglicht.

Die Erfindung wird nachfolgend in einem Ausfihrungsbeispiel anhand einer Zsichnung

néher beschrieben. In der Zeichnung zeigen die

Fig. 1: eine geschlossene Form
Fig. 2. eine gedffnete Form.

Eine vertikal angeordnete Formeinrichtung in einer Druckgiessmaschine beinhaltet eine
feste Aufspannplatte 1 mit einer festen Formhaifte 2 sowie eine bewegliche Aufspann-
platte 5 mit einer beweglichen Formhalfte 4. Die bewegliche Formhélfte 4 weist eine

Aussparung 3 fiir den Hub eines beweglichen Kontureinsatzes 11 auf.

Die mit der beweglichen Aufspannplatte 5 verbundene Ausstossereinheit 7 der Druck-
giessmaschine weist Verbindungsstangen 8 zum beweglichen Kontureinsatz 11 auf. Die
beweglichen Formhélfte 4 weist Verriegelungsbolzen 10 zwischen beweglicher Form-
hélfte 4 und beweglicher Aufspannplatte 5 auf. An der beweglichen Aufspannplaﬁe 5
sind Zylinder 9 eines hydraulischen Schnellspannsystems der Form angeordnet.

Zwischen beweglichem Kontureinsatz 11 und Ausstossereinheit 7 ist eine Verbindung 6

vorgesehen.

Der Wassermanteleinsatz (Kontureinsatz 11) mit Pinolen ist als Schieber ausgefihrt
und fest mit der Ausstossereinheit 7 verbunden. Der Schieber ist mit vier Verbindungs-
stangen 8 (Filhrungssaulen) im Maschinenschild (bewegliche Aufspannplatte 5) gefiihrt.
Im Maschinenschild ist eine gehértete Platte als Schieberabstlitzung vorgesehen.

Nach dem Einpressen einer Leichtmetallschmelze in eine Form zum Giessen eines Mo-
torblockes eines Reihenzylindermotors und dem Ablauf einer ersten Erstarrungszeit
wird die Entriegelung des Schnellspannsystems 9 der Form ausgefahren, die bewegli-
che Aufspannplatte 4 wird ca. 10 cm verfahren/gedffnet und die Ausstossereinheit 7 vor
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angesteuert. Anschliessend wird die Entriegelung eingefahren und die Ausstosserein-
heit 7 zurtick angesteuert. Danach fahrt der Kontureinsatz 11 mit Pinolen aus und nach
Ablauf einer zweiten Erstarrungszeit wird die Form gedtffnet. Nicht ndher bezeichnete
obere und untere Schieber 6ffnen sich und ein nicht dargestelltes Entnahmegeréat kann
einfahren und das Gussteil greifen. Danach 6ffnen die nicht naher dargesteliten seitli-
chen Schieber und das Entnahmegerat kann das Gussteil entnehmen. Somit kann der
Kontureinsatz 11 (Wassermanteleinsatz) bereits friihzeitig abktihlen und wird geringer

beansprucht.

Anschliessend wird die Form in {iblicher Weise gespriht, die Ausstossereinheit 7 fahrt
vor, die Zylinderlaufbuchsen werden eingelegt. Die Form wird geschlossen, die Entrie-

gelung des Schnellspannsystems 9 wird eingefahren und der nachste Schuss kann er-

folgen.

Der bewegliche Kontureinsatz 11 selbst kann ebenfalls ausgebaut und gewechselt wer-
den. Hierzu wird bei geschlossener Form zun&chst die Entriegelung des Schnellspann-
éystems 9 der Form ausgefahren und anschliessend der Ausstosser 7 vor angesteuert,
so dass die bewegliche Aufspannplatte 5 auffahren kann. Danach kann der ganze

Schieber ausgebaut und ein neuer Kontureinsatz 11 eingebaut werden.
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Bezugszeichen

feste Aufspannplatte

feste Formhalfte
Aussparung

bewegliche Formhalfte
bewegliche Aufspannplatte
Verbindung
Ausstossereinheit
Verbindungsstange
Zylinder
Verriegelungsbolzen

Kontureinsatz
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Patentanspriiche

Formeinrichtung zur Herstellung von Gussteilen, insbesondere von komplex ge-
formten Gussteilen, wobei die Formeinrichtung eine bewegliche und eine feste
Aufspannplatte mit daran angeordneter beweglicher bzw. fester Formhalfte, wobei
in der beweglichen Formhalfte ein Wassermanteleinsatz, resp. Kontureinsatz an-
geordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Kontureinsatz (11) beweglich hub-
fahig angeordnet ist. Die Formeinrichtung ist so konstruiert, dass sie ohne die {bli-
che Auswerferstifte auskommt, um das Teil aus der beweglichen Formhélfte aus-

zuwerfen.

Formeinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in der bewegli-
chen Formhélfte (4) eine Aussparung (3) fur einen hubfahigen Auswerfer ange-
ordnet ist, der mit der beweglichen Aufspannplatte (5) verbunden ist.

Verfahren zur Herstellung von Gussteilen mittels einer Formeinrichtung, die eine
feste und eine bewegliche Aufspannplatte mit daran angeordneter fester bzw. be-
weglicher Formhalfte aufweist, wobei in der beweglichen Formhalfte noch ein Kon-
tureinsatz vorgesehen ist, wobei die Form nach Ablauf einer Erstarrungszeit der
Metallschmelze aufféhrt, dadurch gekennzeichnet, dass zun&chst obere und unte-
re Schieber ausfahren und das Gussteil mittels einer Greifeinrichtung gegriffen
werden kann und anschliessend die seitlichen Schieber ausfahren, sodass das
Gussteil aus der Form enthommen werden kann. Die Schieberreihenfolge kann

sich je nach Bedarf andern.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass nach Ablauf einer ers-
ten Erstarrungszeit die Form entriegelt wird und ein beweglicher Kontureinsatz
(11) ausféhrt. Nach Ablauf einer zweiten Erstarrungszeit die bewegliche Auf-

spannplatte 5 auffahrt.
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5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der bewegliche Kon-
tureinsatz (11) mittels eines hubfahigen Ausstossers ausgefahren wird.
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