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(57) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Gieß-
kammer einer Druckgießmaschine (10) mit einem inner-
halb der Gießkammer (12) beweglichen Gießkolben
(14) und mindestens einem Ablauf (16, 18) zum Ablauf
des flüssigen metallischen Druckgießmaterials (30) in
mindestens einen Gießlauf (20), wobei der Gießlauf
(20) mit einem Formhohlraum (22) in Verbindung steht
und der Ablauf (16, 18) formseitig in Bereich des Bodens
(24) der Gießkammer (12) angeordnet ist. Des Weiteren
betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Formfüllung einer

Druckgießmaschine (10), wobei das Verfahren folgende
Schritte umfasst: (a) Einfüllen eines flüssigen metalli-
schen Druckgießmaterials in eine Gießkammer (12)
und (b) Bewegen eines innerhalb der Gießkammer (12)
angeordneten Gießkolbens (14) in Richtung eines
Formhohlraums (22) und Überführung des Gießmateri-
als (30) über mindestens einen Ablauf (16, 18) in min-
destens einen Gießlauf (20), wobei der Gießlauf (20) mit
dem Formhohlraum (22) in Verbindung steht und der
Ablauf (16, 18) formseitig in Bereich des Bodens (24)
der Gießkammer (12) angeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine
Gießkammer einer Druckgießmaschine mit einem in-
nerhalb der Gießkammer beweglichen Gießkolben und
mindestens einem Ablauf zum Ablauf des flüssigen me-
tallischen Druckgießmaterials in mindestens einen
Gießlauf, wobei der Gießlauf mit einem Formhohlraum
in Verbindung steht. Des Weiteren betrifft die Erfindung
ein Verfahren zur Formfüllung einer Druckgießmaschi-
ne.
[0002] Derartige Gießkammern für Druckgießma-
schinen und Verfahren zur Formfüllung einer Druck-
gießmaschine sind bekannt. Üblicherweise wird bei ho-
rizontalen Kaltkammerdruckgießmaschinen das flüssi-
ge Metall über einen geeigneten Kanal, nämlich dem
Gießlauf im sogenannten Gießamboss, der in ein for-
menseitiges Ende der Gießkammer eintaucht, in einen
sogenannten Anschnitt und anschließend in den Form-
hohlraum geführt. Der Verbindungskanal zwischen der
Gießkammer und dem Gießlauf ist üblicherweise derart
angeordnet, dass das flüssige Metall erst bei einem sehr
hohen Füllgrad der Gießkammer in den Gießlauf ge-
langt. Nachteiligerweise entstehen verfahrensbedingt
bei der Befüllung der Gießkammer mit flüssigem Metall
durch dessen Affinität mit Sauerstoff Oxide, die sich auf
der Metalloberfläche beziehungsweise Badoberfläche
ansammeln. Durch die relativ hohe Anordnung des Ver-
bindungskanals zum Gießlauf im Gießamboss gelangt
der auf der Badoberfläche der Gießkammer stark oxid-
haltige Anteil der Schmelze während der Formfüllung
direkt in den Formhohlraum des zu gießenden
Gussteils. Im resultierenden Gussteil treten die Oxide
in der Regel als flächenförmige Störungen im Gefüge
auf und beeinflussen nachteiligerweise die mechani-
schen Eigenschaften der Gussteile.
[0003] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung eine Gießkammer einer Druckgießmaschine der
eingangs genannten Art bereitzustellen, die einen Ein-
tritt von oxidhaltigen Anteilen des Gießmaterials in ei-
nen Formhohlraum zuverlässig verhindert.
[0004] Es ist weiterhin Aufgabe der vorliegenden Er-
findung ein Verfahren zur Formfüllung einer
Druckgießmaschine bereitzustellen, welches einen Ein-
tritt von oxidhaltigen Anteilen des Gießmaterials in ei-
nen Formhohlraum zuverlässig verhindert.
[0005] Zur Lösung dieser Aufgaben dient eine gat-
tungsgemäße Gießkammer gemäß den Merkmalen des
Hauptanspruchs 1 und ein Verfahren gemäß den Merk-
malen des unabhängigen Anspruchs 5.
[0006] Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den je-
weiligen Unteransprüchen beschrieben.
[0007] Eine erfindungsgemäße Gießkammer einer
Druckgießmaschine mit einem innerhalb der Gießkam-
mer beweglich angeordneten Gießkolben und minde-
stens einem Ablauf zum Ablaufen des flüssigen metal-
lischen Druckgießmaterials in mindestens einen
Gießlauf, wobei der Gießlauf mit einem Formhohlraum

in Verbindung steht, weist vorteilhafterweise einen Ab-
lauf auf, der formseitig im Bereich des Bodens der Gieß-
kammer angeordnet ist. Somit wird die Metallzufuhr in
den Gießlauf zum Anschnitt des Gussteils am unteren
formseitigen Austritt der Schmelze aus der Gießkam-
mer in die Form eingebracht. Dadurch wird vorteilhaf-
terweise erreicht, dass während der Vorwärtsbewegung
des Gießkolbens eine Separierung der oxidbehafteten
leichteren, und damit oberen Metallschicht nicht in den
Bereich des Bodens der Gießkammer angeordneten
Ablauf kommt. Nur oxidarmes beziehungsweise oxid-
freies Gießmaterial strömt aus dem unteren Bereich der
Gießkammer in den Gießlauf und damit in den Form-
hohlraum. Somit wird der Eintritt von oxidhaltigen Antei-
len des Gießmaterials in den Formhohlraum zuverlässig
verhindert.
[0008] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung ist im oberen, dem Bodenbereich gegenüberlie-
genden Bereich der Gießkammer formseitig minde-
stens ein Überlaufkanal, der in mindestens einen Über-
laufbehälter mündet, ausgebildet. Durch die zusätzliche
Anordnung eines oberen formseitigen Austritts der
Schmelze aus der Gießkammer erfolgt eine Separie-
rung der oxidhaltigen Anteile über den Überlaufkanal in
den Überlaufbehälter und ein Fließen des oxidarmen
beziehungsweise oxidfreien Gießmaterials aus dem un-
teren Bereich der Gießkammer in den Formhohlraum.
Durch die Abschöpfung der oxidhaltigen Anteile des
Gießmaterials und deren Überführung in den Überlauf-
behälter wird wiederum der Eintritt von oxidhaltigen An-
teilen des Gießmaterials in den Formhohlraum zuver-
lässig verhindert.
[0009] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung ist das Gießmaterial eine Schmelze eines
Leichtmetalls oder einer Leichtmetall-Legierung, wobei
das Leichtmetall insbesondere Aluminium oder Magne-
sium ist.
[0010] Ein erfindungsgemäßes Verfahren zur Form-
füllung einer Druckgießmaschine umfasst folgende
Schritte: (a) Einfüllen eines flüssigen metallischen
Druckgießmaterials in eine Gießkammer und (b) Bewe-
gen eines innerhalb der Gießkammer angeordneten
Gießkolbens in Richtung eines Formhohlraums und
Überführung des Gießmaterials über mindestens einen
Ablauf in mindestens einen Gießlauf, wobei der
Gießlauf mit dem Formhohlraum in Verbindung steht
und der Ablauf formseitig im Bereich des Bodens der
Gießkammer angeordnet ist. Durch die Zufuhr des
Gießmaterials in den Gießlauf zum Anschnitt des
Gussteils am unteren formseitigen Austritt des Gießma-
terials aus der Gießkammer wird zuverlässig der Eintritt
von oxidhaltigen Anteilen des Gießmaterials in den
Formhohlraum verhindert.
[0011] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
des erfindungsgemäßen Verfahrens ist im oberen, dem
Bodenbereich gegenüberliegendem Bereich der
Gießkammer formseitig mindestens ein Überlaufkanal,
der in mindestens einem Überlaufbehälter mündet, aus-
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gebildet. Durch die Ausbildung eines Überlaufkanals
und einem Überlaufbehälter erfolgt eine zuverlässige
Separierung der oxidbehafteten oberen Gießmaterial-
schicht in den Überlaufbehälter und ein Überführen des
oxidarmen beziehungsweise oxidfreien Gießmaterials
aus dem unteren Bereich der Gießkammer in den Form-
hohlraum. Ein Eindringen des oxidhaltigen Gießmateri-
als in den Formhohlraum wird somit zuverlässig verhin-
dert.
[0012] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
des erfindungsgemäßen Verfahrens ist das Gießmate-
rial eine Schmelze eines Leichtmetalls oder einer
Leichtmetall-Legierung, wobei das Leichtmetall insbe-
sondere Aluminium oder Magnesium ist.
[0013] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus dem in den folgenden
Zeichnungen dargestellten Ausführungsbeispiel. Es
zeigen:

Figur 1 eine Schnittdarstellung einer erfindungsge-
mäßen Gießkammer einer Druckgießma-
schine; und

Figur 2 eine seitliche Schnittdarstellung der
Gießkammer gemäß Figur 1.

[0014] Figur 1 zeigt in einer Schnittdarstellung eine
Gießkammer 12 einer Druckgießmaschine 10. Man er-
kennt, dass die Gießkammer 12 formseitig im Bereich
eines Bodens 24 zwei Abläufe 16, 18 zum Ablaufen des
flüssigen metallischen Druckgießmaterials in die
Gießläufe 20 aufweist. Die Gießläufe 20 stehen über
Kanäle 36 mit einem Formhohlraum 22 in Verbindung.
Des Weiteren erkennt man, dass im oberen, dem Bo-
denbereich 24 gegenüberliegendem Bereich 34 form-
seitig ein Überlaufkanal 26 ausgebildet ist, der in einem
Überlaufbehälter 28 mündet.
[0015] Figur 2 zeigt eine seitliche Schnittdarstellung
der Gießkammer 14 der Druckgießmaschine 10. Man
erkennt, dass innerhalb der Gießkammer 12 ein beweg-
licher Gießkolben 14 angeordnet ist, der während der
Vorwärtsbewegung in Richtung des Gießlaufs 20 bezie-
hungsweise des Formhohlraums 22 das Gießmaterial
30 über den Ablauf 16 in den Gießlauf 20 und damit in
den Formhohlraum 22 überführt. Der Ablauf 16 (wie
auch der nicht dargestellte Ablauf 18) ist dabei formsei-
tig im Bereich des Bodens 24 der Gießkammer 12 an-
geordnet. In dem oberen, dem Bodenbereich 24 gegen-
überliegendem Bereich 34 ist formseitig der Überlauf-
kanal 26 angeordnet, der mit dem Überlaufbehälter 28
in Verbindung steht. Man erkennt, dass auf der oxi-
darmen beziehungsweise oxidfreien Schicht des
Gießmaterials 30 eine leichtere, das heißt weniger dich-
te Schicht 32 bestehend aus oxidhaltigen Anteilen des
Gießmaterials aufliegt beziehungsweise aufstimmt.
Durch die Anordnung der Abläufe 16, 18 im unteren Be-
reich der Gießkammer 14 und des Überlaufkanals 26
im oberen Bereich der Gießkammer 14 erfolgt eine zu-

verlässige Separierung der Schichten 30, 32. In den
Gießlauf 20 und damit in den Formhohlraum 22 wird nur
oxidarmes beziehungsweise oxidfreies Gießmaterial 30
überführt. Das Gießmaterial 30 besteht dabei aus einer
Schmelze eines Leichtmetalls oder Leichtmetall-Legie-
rung, wobei das Leichtmetall insbesondere Aluminium
oder Magnesium ist.

Patentansprüche

1. Gießkammer einer Druckgießmaschine (10) mit ei-
nem innerhalb der Gießkammer (12) beweglichen
Gießkolben (14) und mindestens einem Ablauf (16,
18) zum Ablauf des flüssigen metallischen Druck-
gießmaterials (30) in mindestens einen Gießlauf
(20), wobei der Gießlauf (20) mit einem Formhohl-
raum (22) in Verbindung steht,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Ablauf (16, 18) formseitig in Bereich des
Bodens (24) der Gießkammer (12) angeordnet ist.

2. Gießkammer nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass im oberen, dem Bodenbereich (24) gegen-
überliegendem Bereich (34) formseitig mindestens
ein Überlaufkanal (26), der in mindestens einem
Überlaufbehälter (28) mündet, ausgebildet ist.

3. Gießkammer nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Gießmaterial (30) eine Schmelze eines
Leichtmetalls oder einer Leichtmetall-Legierung ist.

4. Gießkammer nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Leichtmetall Aluminium oder Magnesium
ist.

5. Verfahren zur Formfüllung einer Druckgießmaschi-
ne (10), wobei das Verfahren folgende Schritte um-
fasst:

a) Einfüllen eines flüssigen metallischen Druck-
gießmaterials in eine Gießkammer (12);

b) Bewegen eines innerhalb der Gießkammer
(12) angeordneten Gießkolbens (14) in Rich-
tung eines Formhohlraums (22) und Überfüh-
rung des Gießmaterials (30) über mindestens
einen Ablauf (16, 18) in mindestens einen
Gießlauf (20), wobei der Gießlauf (20) mit dem
Formhohlraum (22) in Verbindung steht und der
Ablauf (16, 18) formseitig in Bereich des Bo-
dens (24) der Gießkammer (12) angeordnet ist.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
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dass im oberen, dem Bodenbereich (24) gegen-
überliegendem Bereich (34) formseitig mindestens
ein Überlaufkanal (26), der in mindestens einem
Überlaufbehälter (28) mündet, ausgebildet ist.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Gießmaterial (30) eine Schmelze eines
Leichtmetalls oder einer Leichtmetall-Legierung ist.

8. Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Leichtmetall Aluminium oder Magnesium
ist.
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