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(57) Abstract: The invention relates to casting machine for producing cast parts, particularly on a cold chamber casting machine,
comprising a mold closing unit (1) and at least one casting unit (2) with an associated casting chamber (11). The invention provides
that the casting units (2) or at least one of the casting units of the casting machine are/is designed so that they/it conveys melt in the
casting chamber thereof with a conveying direction component (12) perpendicular to the direction of movement of the mold closing
unit, and/or a common plate (8) serves as a fixed clamping plate (8) and simultaneously as a fixed mold half. The invention is to be
used, for example, for producing cast parts made of NE metals with a cold chamber casting method.

4 (57) Zusammenfassung: Die Erfindung bezieht sich auf eine GieBmaschine zur Herstellung von Gussteilen, insbesondere auf eine
Kaltkammer-GieBmaschine, mit einer FormschlieBeinheit (1) und wenigstens einer GieBeinheit (2) mit zugehoriger GieBkammer
(11). ErfindungsgemiB ist vorgesehen, dass die oder wenigstens eine der GieBeinheiten (2) der GieBmaschine so ausgelegt ist, dass

O sie Schmelze in ihrer GieBkammer mit einer zur Bewegungsrichtung

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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der FormschlieBeinheit senkrechten Forderrichtungskomponente (12) fordert, und/oder eine gemeinsame Platte (8) als feste Aufs-
pannplatte und gleichzeitig als feste Formhalfte dient. Verwendung z.B. zur Herstellung von Gussteilen aus NE-Metallen mit einem
Kaltkammer-GieBverfahren.
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Beschreibung

GielRmaschine zur Herstellung von Gussteilen

Die Erfindung bezieht sich auf eine GieRmaschine zur Herstellung von
Gussteilen, insbesondere auf eine Gielfmaschine zur Herstellung von

Gussteilen aus NE-Metallen nach einem KaltkammergiefRverfahren.

Herkdmmliche Kaltkammer-GieBmaschinen zur Herstellung von Guss-
teilen nach dem KaltkammergieRverfahren beinhalten eine Schliel3-
einheit aus drei Maschinenplatten, namlich einem Maschinenschild, ei-
ner beweglichen Aufspannplatte und einer festen Aufspannplatte, aus
vier Saulen, entlang denen die bewegliche Aufspannplatte hin und her
bewegbar ist, und aus einer Antriebseinheit zum Antreiben der bewegli-
chen Aufspannplatte, in der Regel liber einen hydraulisch angetriebenen
Kniehebel oder Doppelkniehebel. Eine Gielifform wird mit einer bewegli-
chen Formhalfte auf der beweglichen Aufspannplatte und mit einer fes-
ten Formhadlfte auf der festen Aufspannplatte aufgemustert. Die notwen-
dige Zuhaltekraft wird Gber die Schlief3einheit durch Spannen der Saulen
zwischen dem Maschinenschild und der festen Aufspannplatte aufge-
bracht.

An die feste Aufspannplatte schliet bei herkdbmmlichen Kaltkammer-
GieBmaschinen in axialer Richtung eine GielReinheit an, mit der eine
Schmelze einem durch die Gie3form gebildeten Formhohlraum senk-
recht zur Teilungsebene, d.h. zur Trennebene der beiden Formhalften,
tber eine GielBkammer durch die feststehende Aufspannplatte und die
feste Formhalfte der GielRform hindurch zugeftithrt wird. Die Giel3einheit
weist dazu einen Ublicherweise hydraulisch angetriebenen, in der Giel3-

kammer bewegbaren Giel3kolben auf.

In der SchlielBeinheit ist hinter der beweglichen Aufspannplatte eine
Auswerfeinheit integriert, die Ublicherweise ebenfalls hydraulisch ange-
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trieben wird und Auswerferbolzen aufweist, die durch die bewegliche
Aufspannplatte hindurchgefiihrt werden, um die gegossenen Teile von
der beweglichen Formhalfte nach dem Offnen der GieRform abzustrei-
fen. Des weiteren ist iblicherweise eine Kernzieheinrichtung vorhanden,
die maschinenseitig z.B. aus Hydraulikzylindern besteht, die meist auf
der beweglichen Aufspannplatte, manchmal auch auf der festen Auf-
spannplatte montiert sind.

Der Giel3prozess bei Kaltkammer-GieRmaschinen verlduft bekannter-
mafen in den drei aufeinanderfolgenden Phasen Vorfillphase, Form-
fullphase und Nachdruckphase. In der Vorfiilllphase wird die GieRkam-
mer mit Schmelze gefiillt, und der GieRkolben férdert die Schmelze bis
in Anschnittndhe. Die Dosierung kann z.B. mechanisch Uber einen Loffel
oder druckgasbeaufschlagt aus einem Warmbhalteofen iiber eine Rinne
oder Uber ein Steigrohr, wie beim sogenannten Vacuralverfahren, erfol-
gen. Die Dosierzeiten liegen typischerweise zwischen 1s und 30s je
nach Dosierart und Dosiermenge. Aufgrund dieser relativ langen Dosier-
zeit besteht die Gefahr, dass ein Teil der Schmelze bereits in der Giel3-
kammer erstarrt. Die Giekolbengeschwindigkeit in der Vorfiillphase ist
je nach Maschinenauslegung typischerweise in einem Bereich zwischen
0,1m/s bis 1,0m/s einstellbar, so dass einerseits die Schmelze méglichst
rasch geférdert wird und andererseits Lufteinschliisse z.B. durch Uber-
schlagen einer sich vor dem GieRRkolben aufbauenden Welle der
Schmelze, durch Gischtbildung und/oder durch Reflexion im GieRrestbe-
reich méglichst vermieden werden.

Zur Vermeidung von KaltflieRstellen ist die Formfillphase mdéglichst
kurz; sie liegt in ihrer Dauer meist zwischen 5ms bis 60ms, in manchen
Fallen auch wesentlich ldnger. In der Formfullphase bewegt der GieR-
kolben die Schmelze mit hoher Geschwindigkeit, einstellbar typischer-
weise in einem Bereich bis zu 10ms und mehr. Am Ende der Formftill-

phase kénnen durch Umwandlung der kinetischen Energie in einen
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Druckimpuils hohe Driicke auftreten, so dass die Gefahr eines Aufrei-
Rens der Gielform besteht. Moderne GieBmaschinen verfigen daher
Uber Mittel, um die kinetische Energie gegen Ende der Formflllphase zu
absorbieren.

In der Nachdruckphase wird bei Kaltkammer-GieRmaschinen in der Re-
gel uber einen Multiplikator ein Nachdruck von 300bar bis 1500bar, in
manchen Fallen auch mehr, eingestellt. Die Schmelze erstarrt unter dem
Nachdruck, und wahrend der Formfiillung eingeschlossene Luft wird un-
ter dem statischen Nachdruck komprimiert. Der Anteil der unter dem
Nachdruck eingeschlossenen Luft an der Volumenporositét ist gering.
Die Volumenporositat besteht in der Regel aus Lunkern, deren Ursache
die unzureichende Nachspeisung eines schwindungsbedingten Anteils
der Schmelze beim Ubergang flussig/fest ist.

Bei herkdmmlichen Kaltkammer-GieRmaschinen ist die Nachspeisung
dadurch erschwert, dass die Schmelze schon teilweise wahrend der Do-
sierung in der Vorfillphase erstarrt. AﬂBerdem ist der FlieBweg der
Schmelze im Giellsystem relativ lang, so dass die Schmelze relativ viel
Warme entlang ihres FlieRweges abgibt. Die Anschnitte sind in der Re-
gel dinnwandig im Verhaltnis zur Wanddicke der Gussteile, was dazu
fuhrt, dass die Schmelze in manchen Bereichen des Gussteiles noch
flussig ist, wahrend sie im Anschnittbereich schon teilweise bis vollstan-
dig erstarrt ist, was ein weiteres Nachspeisen nicht mehr ermdglicht oder
jedenfalls erschwert. Die Bildung einer erstarrten Randschale in der
Giellkammer nach .der Dosierung hat zur Folge, dass ein Teil der
Schmelze weder fur die Formfillung, noch fir die Nachspeisung des
schwindungsbedingten Anteils im Formhohlraum zur Verfligung steht.
Das Herausdriicken von Restschmelze aus dem Gielrestbereich zur
Nachspeisung erfordert einen hohen Nachdruck. Die hohen Drlicke am
Ende der Formflllphase und in der Nachdruckphase bedingen hohe Zu-
haltekrafte der Form, die (iber die SchlieReinheit der GieRmaschine auf-
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gebracht werden miissen. Hohe Giel3kréfte kdnnen zu elastischen Ver-
formungen bzw. Durchbiegungen der GielRform und unter Umsténden zu
einem Aufbauchen um den Formhohlraum herum fithren, was Gratbil-
dung um den Abguss in der Teilungsebene sowie in den Bereichen von
Schiebern und Schieberfiihrungen verursachen kann.

Die hohen Driicke erfordern eine relativ groRe Dicke der festen Auf-
spannplatte und folglich eine entsprechend lange Gief(kammer, was
wiederum den Fiillgrad in der Gietkammer auf typischerweise 15% bis
héchstens etwa 70% begrenzt, mit entsprechend gro3em Luftvolumen in
der GieRkammer. Die herkébmmliche Orientierung der GieReinheit relativ
zur SchlieReinheit bedingt relativ lange FlieBwege der Schmelze in der
GieRBkammer und im Giefisystem und haufig ein Kropfen des Giel3sys-
tems/Ambos. Das Anwenden hoher Driicke kann zudem zu einer elasti-
schen Verformung von erstarrtem Giel3rest und GieRBkammer im Giel3-
restbereich und dadurch zum Klemmeén des Giellrestes in der Gief3-
kammer fithren, so dass unter Umstanden hohe Offnungskréfte benétigt
werden, um den Giefdsrest aus der GieBkammer herauszureillen. Dies
kann zu einem hohen und/oder vorzeitigen Verschleify von GieRkammer
und GieRkolben fiihren. Das Klemmen des Giefirestes in der GielRtkam-
mer hat zudem haufig die Anwendung eines Uberschusses an Kolben-

schmierstoff zur Folge, was zu Einschlissen im Gussteil fihren kann.

Bei horizontal angeordneten Gielkammern werden diese beim Fllen
durch die heile Schmelze im unteren Bereich starker als im oberen Be-
reich erhitzt, so dass durch die thermische Belastung eine Verformung
der GieRkammer auftreten kann, die Reibvorgange zwischen der Giel3-
kammer und dem Giel3kolben verursachen kann, der dem Verlauf der
GieRkammer in der Vorfilllphase und der Formfillphase folgen muss.
Die herkébmmliche Orientierung der GieRkammer relativ zur Form bzw.
zum Lauf bedingt eine senkrechte Umlenkung der Schmelze beim Uber-
gang von der GieBkammer in die Form bzw. den Lauf in der Teilungs-
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ebene, was strémungsmechanisch und thermisch problematisch ist. Je-
de Umlenkung der Schmelze fiihrt zu Turbulenzen bei der Formfillung,
zu einem héheren Energiebedarf im GieRantrieb und zur Gefahr von
merklichen Lufteinschliissen und Erosionen im Bereich der Giel3garnitur
und der Gieldform.

Konstruktionsbedingt erfordert bei den herkdmmlichen GieBmaschinen
die Montage der Form zwischen fester und beweglicher Aufspannplatte
haufig ein Herausziehen der Saulen mit der beweglichen Aufspannplat-
te, was zeit- und kostenaufwendig ist.

Der Erfindung liegt als technisches Problem die Bereitstellung einer
GieBmaschine der eingangs genannten Art zugrunde, mit der sich die
oben genannten Schwierigkeiten herkémmlicher Gielmaschinen ganz

oder teilweise vermeiden lassen.

Die Erfindung l6st dieses Problem durch die Bereitstellung einer Gief3-

maschine mit den Merkmalen des Anspruches 1 oder 9.

Bei der GieRmaschine nach Anspruch 1 ist eine jeweilige Giel3einheit
darauf ausgelegt, Schmelze in ihrer GieRkammer mit einer zur Bewe-
gungsrichtung der FormschlieReinheit senkrechten Foérderrichtungskom-
ponente zur férdern. Diese Auslegung der Gielseinheit hat gegentiber
der herkdmmlichen Auslegung mit zur Bewegungsrichtung der Form-
schlieReinheit paralleler Férderrichtung der Schmelze zahireiche Vortei-
le. So kann eine senkrechte Umlenkung der Schmelze im Giel3system
bis zum Anschnitt vermieden werden. Die GieRkammer kann in der Tei-
lungsebene oder jedenfalls parailel zu dieser orientiert sein. Es lasst sich
eine bei gegebenem GieRvolumen relativ geringe Lange der GielRkam-
mer und ein relativ hoher Fiillgrad derselben erzielen. Zum Nachspeisen
des schwindungsbedingten Anteils der Schmelze Uber das Gielisystem
in den Formhohiraum genuigt ein relativ geringer Nachdruck. Die Giel3-
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kammer kann seitlich oder jedenfalls mit zur Teilungsebene paralleler
Komponente zum Formhohlraum fiihren und braucht nicht axial durch

die feste Aufspannplatte hindurch gefiihrt werden.

Die Gielmaschine kann nach Bedarf nur eine einzige GieReinheit oder,
gemal Anspruch 2, mehrere Gieleinheiten mit je einer zugehérigen
GieBkammer umfassen, um Schmelze an mehreren Stellen gleichzeitig
in die Form einspeisen zu kénnen. So kénnen Teile mit gréfkerem Volu-
men oder grélerer Sprengflache, d.h. Oberflache, mit gleichbleibend

kurzen Formfillzeiten gegossen werden.

Vorteilhafte Realisierungen umfassen gemaR Anspruch 3 Auslegungen
der Gieleinheit mit zur Bewegungsrichtung der FormschlieReinheit
senkrechter Forderrichtung und/oder mit horizontaler und/oder vertikaler

Férderrichtungskomponente der Schmelze.

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung ist die GieRkammer gemanR
Anspruch 4 in ihrer Héhe und/oder ihrer Neigung verstellbar. Dies er-
mdglicht in vorteilhafter Weise eine Anpassung an den jeweiligen An-

wendungsfall bzw. an die jeweils montierte Form.

In einer Weiterbildung der Erfindung nach Anspruch 5 ist die GieRkam-
mer mehrteilig ausgebildet. Speziell ist in einer Ausgestaltung nach An-
spruch 6 eine dreiteilige GieRkammer vorgesehen, die innerhalb der
Gielt’form zwei Halbschalen beinhaltet, an die sich nach auen ein Ring
anschlief3t. Von den beiden Halbschalen ist eine der festen Formhaifte,
die andere der beweglichen Formhalfte zugeordnet.

In einer Weiterbildung der Erfindung nach Anspruch 7 ist die GieRkam-
mer gegenliber den beiden Formhaélften thermisch isoliert. In Verbindung

mit der MaRnahme nach Anspruch 6 kann dies z.B. durch eine thermi-
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sche Isolierung der beiden GieRkammer-Halbschalen gegeniiber der
jeweils zugewandten Formhalfte realisiert sein.

In einer Weiterbildung der Erfindung nach Anspruch 8 wird ein wei-
testgehendes VerschlieBen der GieBRkammer gegenliber dem Giel3sys-
tem nach dem Schlielen der Form bis zum Start der Formfiiliphase er-
moglicht. Zur Entltiftung durch Evakuieren des Formhohlraums kann der
Lauf bei Bedarf teilweise offen bleiben. Beim Einleiten der Formfuliphase
wird dann nach Einflillen der Schmelze in die GieRkammer das Giel3sys-
tem gedffnet.

In einem weiteren Aspekt der Erfindung ist gemall Anspruch 9 eine
Gielmaschine vorgesehen, bei der die feste Formhalfte gleichzeitig als
fest Aufspannplatte dient. Diese Konzeption ermdéglicht ein vergleichs-
weise rasches Auf- und Abmustern der Formen. Vorteilhaft ist diese
MaRnahme insbesondere in Kombination mit der erfindungsgemaéafien
Auslegung der GieBmaschine hinsichtlich Realisierung einer zur Bewe-
gungsrichtung der FormschlieReinheit senkrechten Komponente der

Forderrichtung des Schmelzetransports durch die Gie3einheit.

Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung sind in den Zeichnungen

dargestellt und werden nachfolgend beschrieben. Hierbei zeigen:

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf eine Kaltkammer-Giellmaschi-
ne mit in die feste Aufspannplatte integrierter fester Formhalfte

und seitlich angeordneter und zufithrender Giel3einheit,

Fig. 2 eine detailliertere, schematische Schnittansicht lédngs einer

Formteilungsebene der Gieffimaschine von Fig. 1,
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Fig. 3 eine detailliertere, schematische Seitenansicht der festen Form-
halfte mit Kernzugmitteln und im L&ngsschnitt gezeigter Giel3-

kammer flr die Gieffmaschine von Fig. 1,

Fig. 4 eine schematische Draufsicht auf die GieRkammer der Gie3ima-
schine von Fig. 1,

Fig. 5 eine horizontale Schnittansicht der GieRkammer mit umgeben-

dem Gield¢formbereich,

Fig. 6 eine vertikale Schnittansicht der Gielkammer mit umgebendem
Giel3¢formbereich und

Fig. 7 eine schematische Draufsicht auf eine Variante der Kaltkammer-
GieBmaschine von Fig. 1 mit zwei GieReinheiten.

Die in Fig. 1 gezeigte Gielfmaschine zur Herstellung von Gussteilen,
insbesondere aus NE-Metallen, nach einem Kaltkammergiel3verfahren
umfasst eine FormschlieReinheit 1 und eine Gieleinheit 2. Die Form-
schlieBeinheit 1 beinhaltet in Ublicher Weise eine rechteckférmige, be-
wegliche Aufspannplatte 3, die an vier Saulen 4 und gegebenenfalls an
nicht gezeigten, bodenseitigen Gleifschienen beweglich gefihrt ist. Die
Saulen 4 erstrecken sich durch entsprechende Saulendurchfiihrungsoff-
nungen in den Eckbereichen der beweglichen Aufspannplatte 3 hin-
durch. Die bewegliche Aufspannplatte 3 ist langs der Saulen 4 horizontal
in axialer Richtung mittels eines Kniehebel- bzw. Doppelkniehebel-
Antriebsmechanismus 5 hin und her bewegbar. Ein hinteres Maschinen-
schild 6 bildet den hinteren Abschluss der GieBmaschine. Die bewegli-
che Aufspannplatte 3 tragt in tGblicher Weise eine Auswerfeinheit 7.

Eine vordere Abschlussplatte 8 ist fest an einem in Fig. 1 nicht gezeigten
Grundrahmen bzw. Grundgestell der GieBRmaschine montiert und fun-
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giert gleichzeitig sowohl als feste Aufspannplatte wie auch als feste
Formhaifte, mit der eine in den Raum zwischen den S&ulen 4 sowie zwi-
schen beweglicher und fester Aufspannplatte 3, 8 eingebrachte, beweg-
liche Formhalfte 9 zur Bildung einer GielRform mit einem auszugief3en-
den Formhohlraum zusammenwirkt. Die notwendige Zuhaltekraft wird
von der FormschlieReinheit 1 durch Spannen der S&aulen 4 zwischen
dem hinteren Maschinenschild 6 und der festen Aufspannplatte bzw.

Formhalfte 8 aufgebracht.

Die GieReinheit 2 beinhaltet einen tiblichen Warmhalteofen 10 und eine
ringkanalférmige GieRkammer 11, in die vom Warmhalteofen 10 tempe-
rierte Schmelze eindosiert und mittels eines GieRkolbens in GielRkam-
merlangsrichtung 12 zum Formhohlraum in der Giel3form geférdert wer-
den kann. Die GieRkammer 11 erstreckt sich, wie zu erkennen, mit ihrer
Langsrichtung 12 parallel zur Teilungsebene, d.h. zur Trennebene von

fester und beweglicher Formhalfte 8, 9.

In einer vorteilhaften Realisierung, wie sie in den Detailansichten der
Fig. 2 und 3 dargestelit ist, ist die GieRkammer 11 mit horizontaler
Langs- bzw. Forderrichtung 12 Uber eine Abstiitzung 13 an einem
Grundgestell 14 montiert. Dementsprechend bewegt sich auch der in
den Fig. 2 und 3 mit seinem vorderen Endbereich angedeutete Giefskol-
ben 15 horizontal. Dabei erstreckt sich die GieBkammer 11 von einem
hinteren Bereich auRerhalb der Formhélften 8, 9, in den ein Steigrohr 16
zur Schmelzezufithrung einmiindet, zu einem vorderen Bereich, der sich
im Bereich der beiden Formhélften 8, 9 befindet. Mit anderen Worten
fuhrt die GieRkammer 11 seitlich von auf’en in der Teilungsebene zwi-
schen den Formhalften 8, 9 zum Formhohlraum und nicht axial durch

eine der beiden Formhalften 8, 9 hindurch.
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Wie in der Detailansicht von Fig. 3 gezeigt, sind in der festen Formhaifte
8 ein Kernzug 17 zum teilweisen VerschlielRen des Laufes und ein Kern-

zug 18 zur Formentliftung Gber ein Vakuumventil vorgesehen.

Die Fig. 4 bis 6 veranschaulichen eine konstruktiv vorteilhafte Realisie-
rung fur die GieBkammer 11. In diesem Ausfuhrungsbeispiel ist die
GieRkammer 11 dreiteilig mit einem duReren Kammerring 11a und zwei
anschlieBenden Kammerhalbschalen 11b, 11c ausgefiihrt. Die beiden
Halbschalen 11b, 11c befinden sich im Bereich zwischen den beiden
Formhalften 8, 9, wobei je eine der beiden Halbschalen 11b, 11c einer

der beiden Formhélften 8, 9 zugeordnet ist.

Bei Bedarf ist, wie im Ausflihrungsbeispiel von Fig. 5 gezeigt, eine ther-
mische Isolierung 19 zwischen der beweglichen Formhélfte 9 und/oder
der festen Formhalfte 8 und der GieRkammer 11 bzw. deren jeweiliger
Halbschale 11b, 11c bzw. deren Ringteil 11a eingebracht. Optional kén-
nen hierbei auch nicht gezeigte Heizmittel zum Beheizen des vorderen,
im Bereich innerhalb der Formhalften 8, 9 befindlichen GieBkammerab-

schnitts vorgesehen sein.

Wie des weiteren in Fig. 5 angedeutet, ist in einer vorteilhaften Ausfiih-
rungsform vor dem vorderen, sich zur Bildung eines Gielrestbereichs
11d erweiternden GieRkammerendes ein Verschlussventil 20 vorgese-
hen, mit dem die GieBkammer 11 gegenilber dem GielRsystem nach
dem SchlieRen der Form bis zum Start der Formfiillphase zum gréf3ten
Teil verschlossen werden kann. Zur Entliftung durch Evakuieren des
Formhohlraumes kann der Lauf teilweise offen bleiben. Wie aus Fig. 6
ersichtlich, kann dazu eine Entluftungséffnung 21 im oberen Teil des
GielRkammeraustriits verbleiben. Nach Einfullen der Schmelze in die
GieRkammer 11 wird bei Beginn der Formfiillphase das GieRsystem ge-
offnet. Das Ventil 20 ist von einem Ublichen, mechanisch, elektrisch oder
hydraulisch gesteuerten Typ. Wie aus Fig. 6 weiter ersichtlich, erfolgt die
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Schmelzezufuhr bei diesem Ausflihrungsbeispiel tber ein Steigrohr 22,

das in eine radiale Bohrung 23 des GieRkammerrings 11a mindet.

AuBer der gezeigten horizontalen Anordnung der GieRkammer 11 ist
auch eine Anordnung mit vertikaler Lé&ngsrichtungskomponente der
GieRkammer und damit vertikaler Férderrichtungskomponente mdglich.
Des weiteren ist in vorteilhaften Ausfihrungsformen der Erfindung vor-
gesehen, dass die GieRkammer in ihrer horizontalen Héhe und/oder in
ihrer Neigung gegentiiber der Horizontalen verstellbar angeordnet ist. Es
versteht sich, dass der GieRprozess bei Verwendung der erfindungsge-
maRen GieRmaschine in den gewohnten drei Phasen, d.h. Vorfiillphase,
Formfiillphase und Nachdruckphase, ablauft, um Gussteile z.B. aus Al-
und Mg-Legierungen im KaltkammergieRverfahren oder auch aus ande-
ren Materialien und/oder mit einem anderen GieRverfahren herzustellen.

Wahrend im Ausfiihrungsbeispiel von Fig. 1 die GieRmaschine nur eine
GieReinheit besitzt, sind in alternativen Ausfuhrungsformen GielRma-
schinen mit zwei oder noch mehr GieReinheiten méglich. Fig. 7 zeigt ei-
ne derartige Variante der GieBmaschine von Fig.1 mit zwei Gie3einhei-
ten 2a, 2b. Im Ubrigen entspricht das Ausfiihrungsbeispiel von Fig. 7
demjenigen von Fig. 1, so dass fir funktionell gleiche Elemente gleiche
Bezugszeichen verwendet sind und insoweit auf die obige Beschreibung

zu Fig. 1 verwiesen werden kann.

Wie aus Fig. 7 zu erkennen, sind bei dieser GieRmaschine die beiden
Giefleinheiten 2a, 2b symmetrisch an gegeniberliegenden Seiten der
festen Aufspannplatte bzw. Formhalfte 8 angeordnet. Beide Gielieinhei-
ten 2a, 2b sind von gleichem Aufbau wie die Gief3einheit 2 von Fig. 1 mit
je einem Warmhalteofen 10a, 10b und einer GieRkammer 11e, 11f zum
Transport von Schmelze in der jeweiligen Langsrichtung 12a, 12b der
betreffenden Gieffkammer 11e, 11f.
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Der Aufbau und die Positionierung jeder der beiden GieRkammern 11a,
11f entsprechen den hierzu oben anhand der einzelnen GieBRkammer 11
der GielSmaschine von Fig. 1 angegebenen Realisierungsmoglichkeiten,
wobei die sich daraus ergebenden Eigenschaften und Vorteile in glei-
cher Weise gelten, wie oben zu den Fig. 1 bis 6 erlautert. Je nach Be-
darf kénnen sich die beiden GieRkammern 11e, 11f z.B. horizontal auf
gleicher H6he oder auf unterschiedlicher Hohe gegeniiberliegen, oder
es kann vorgesehen sein, dass die beiden GieRkammern 11e, 11f ein-
zeln in ihrer H6he und/oder in ihrer Neigung zur Horizontalen variabel
eingestellt werden kénnen. Dies bedeutet, dass sich die Forderrichtun-
gen 12a, 12b der beiden GieRkammern 11e, 11f antiparallel auf gleicher
oder unterschiedlicher Héhe gegentberliegen oder nicht-parallel zuein-
ander in der Ebene senkrecht zur horizontalen, axialen Hub-/Be-
wegungsrichtung der Férdereinheit 1 liegen.

Die beiden Gieleinheiten 2a, 2b fihren mit ihren GieBRkammern 11e,
11f, wie aus Fig. 7 ersichtlich, an entsprechend gegenliberliegenden
Seitenbereichen in die Giel3fform und damit zum Formhohlraum. Sie er-
moglichen in gleicher Zeit die Zuftthrung der doppelten Menge an
Schmelze in den Formhohlraum im Vergleich zur Verwendung nur einer
GielReinheit. Diese Verdoppelung des Volumenstroms an Schmelze er-
laubt folglich das Giefen von Teilen mit doppeltem Volumen oder dop-
pelter Sprengfldche bei gleichbleibend kurzer Formflllzeit und unter
Beibehaltung der tbrigen Vorteile, wie sie oben fur die GieBmaschine
von Fig. 1 angegeben sind. Die erfindungsgemalle MalRnahme der
GieRkammerorientierung mit zur Teilungsebene paralleler Férderrich-
tungskomponente erméglicht eine relativ problemlose Platzierung der
beiden Gielieinheiten 2a, 2b seitlich der Giel3form. Ersichtlich kénnen
bei Bedarf in gleicher Weise auch mehr als zwei Gielleinheiten seitlich
neben der Gieldfform bzw. um die Gief3sform herum platziert werden,
wenn hierfir Bedarf besteht. Dies bedeutet einen deutlichen Vorteil ge-
genitber herkdmmlichen Giefmaschinen, bei denen die GieRkammer
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axial vor der festen Aufspannplatte mit zur axialen, horizontalen Hubrich-

tung der Férdereinheit paralleler Férderrichtung angeordnet ist.

Die beiden MaRRnahmen, die feste Aufspannplatte gleichzeitig als feste
Formhaéilfte auszubilden und die jeweilige GieRkammer so auszulegen,
dass die betreffende GieReinheit Schmelze mit einer zur Bewegungs-
richtung der FormschlieReinheit senkrechten Férderrichtung fordert, ha-
ben je fiir sich und in Kombination betréchtliche Vorteile. Diese Vorteile
werden ganz oder teilweise auch in alternativen Ausfiihrungsformen er-
zielt, bei denen nur eine der beiden MaRnahmen realisiert ist oder die
Foérderrichtung einer jeweiligen GieRBkammer nicht genau senkrecht zur
Bewegungsrichtung der FormschlieReinheit ist, sondern davon abwei-
chend einen spitzen oder stumpfen Winkel mit der Bewegungsrichtung,
d.h. der axialen Hubrichtung, der FormschlieReinheit einschlieRt. Dabei
hat die Férderrichtung der GieRkammer jeweils ihre Hauptkomponente
bevorzugt in der Ebene senkrecht zur Hubrichtung der Férdereinheit.

Einige dieser Vorteile seien im folgenden nochmals explizit genannt.

Die Formkonzeption mit der gleichzeitig als feste Formhalfte fungieren-
den festen Aufspannplatte erlaubt ein schnelles Auf- und Abmustern der
verwendeten Formen, wozu auch die seitliche Anordnung der GieR3ein-
heit beitragt. So kann z.B. die feste Formhaélfte 8 relativ einfach ohne
Behinderung durch die GieReinheit an der vorderen Maschinenstirnseite
getauscht werden. Eine senkrechte Umlenkung der Schmelze im Gief3-
system bis zum Anschnitt in der Teilungsebene kann vermieden werden,
wozu beitragt, dass die GieBkammer parallel oder mit paralleler Kompo-
nente bezlglich der Teilungsebene verlauft, gegebenenfalls mit veran-
derlicher Einstellhnéhe. Die GieRkammer kann im Bereich der GielRform
aus Halbschalen aufgebaut sein, von denen je eine einer der beiden
Formhalften zugeordnet ist, so dass sie in seitlichen halbzylindrischen

Ausnehmungen der Formhalften aufgenommen werden kénnen.
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Es reichen vergleichsweise geringe SchlieR- und GieRkrafte aus, wo-
durch sich Verformungen der Gief3form und der Aufspannplatten ver-
meiden lassen. Durch die nicht-axiale Orientierung der GieRkammer
braucht letztere nicht axial durch die gesamte Dicke der festen Formhalf-
te bzw. der festen Aufspannplatte hindurchgefithrt werden. Vielmehr
wird eine seitliche Schmelzenzufuhr parallel zur Teilungsebene ermég-
licht, wodurch sich eine geringe Lange der GieRkammer und ein hoher
Fullgrad derselben erzielen lassen. Dementsprechend reicht ein relativ
geringer Nachdruck zum Nachspeisen des schwindungsbedingten An-
teils der Schmelze Uber das GieRRsystem in den Formhohlraum aus. Die
GieBkammer kann bei Bedarf problemlos gegeniiber der Gief3¢form
thermisch isoliert werden. Die Schmelze kann Uber ein Steigrohr nach
Schlielen bzw. Verriegeln der GieRBform oder alternativ iber eine Ein-
fulléffnung von oben mittels einer Dosiereinrichtung zugefiihrt werden.
Mit einem Kernzug auf der festen Formhalfte kann der Lauf senkrecht
zur Teilungsebene wéhrend der Dosierung der Schmelze in der GieR-

kammer zum gréRten Teil verschlossen werden.
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Patentanspriiche

1. Gielmaschine zur Herstellung von Gussteilen, insbesondere Kalt-
kammer-GieBmaschine, mit

- einer FormschlieReinheit (1) und mindestens einer GieReinheit (2)
mit zugehdoriger GieRkammer (11),
dadurch gekennzeichnet, dass

- die oder wenigstens eine der Gieleinheiten (2) darauf ausgelegt
ist, eine Schmelze in ihrer GieRkammer (11) mit einer zur Bewe-
gungsrichtung der FormschlieBeinheit (1) senkrechten Férderrich-

tungskomponente (12) zu férdern.

2. Giellmaschine nach Anspruch 1, weiter dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens zwei GieReinheiten (2a, 2b) vorgesehen sind,
welche eine Schmelze in ihrer jeweiligen GieRkammer (11e, 11f)
mit zur Bewegungsrichtung der FormschlieReinheit (1) senkrech-
ten Forderrichtungskomponenten (12a, 12b) férdern.

3. GieBmaschine nach Anspruch 1 oder 2, weiter dadurch gekenn-
zeichnet, dass die oder wenigstens eine der GieRReinheiten (2)
darauf ausgelegt ist, die Schmelze in der GieRkammer (11) mit ei-
ner zur Bewegungsrichtung der FormschlieReinheit senkrechten
Forderrichtungskomponente und/oder mit einer horizontalen

und/oder einer vertikalen Férderrichtungskomponente zu férdern.

4. Giellmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3, weiter dadurch
gekennzeichnet, dass die oder wenigstens eine der GieRkammern
(11) in ihrer Hohe und/oder ihrer Neigung verstellbar ist.

5. GieBmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4, weiter dadurch
gekennzeichnet, dass die oder wenigstens eine der GieRkammern
(11) mehrteilig ausgebildet ist.



WO 2005/080024 PCT/EP2005/000300
16

6. GieBmaschine nach Anspruch 5, weiter dadurch gekennzeichnet,
dass die oder wenigstens eine der GieBkammern dreiteilig mit ei-
nem &ufleren GieBkammerring (11a) und zwei daran axial an-
schlielenden Gielkammerhalbschalen (11b, 11¢) ausgebildet ist.

7. Gieflmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 6, weiter gekenn-
zeichnet durch eine thermische Isolierung (19) zwischen der oder
einer der GieRkammern (11) und der festen und/oder beweglichen
Formhalfte (8, 9).

8. GieBmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 7, weiter gekenn-
zeichnet durch ein Verschlussmittel (20) zum volistandigen oder
weitgehenden SchlieRen der oder wenigstens einer der GieR-
kammern gegeniiber dem GieRsystem nach dem SchlieRen der

Form bis zum Start einer Formfillphase.

9. GieRmaschine zur Herstellung von Gussteilen, insbesondere nach
einem der Anspriche 1 bis 8, mit

- einer Formschliel3einheit (1), die eine bewegliche Aufspannplatte
(3) und eine feste Aufspannplatte (8) fur eine bewegliche Form-
hélfte (9) und eine bewegliche Formhalfte umfasst,
dadurch gekennzeichnet, dass

- eine gemeinsame Platte (8) als feste Aufspannplatte und feste
Formhalfte fungiert.
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X
Y

US 4 696 197 A (DANNOURA ET AL) 1,3-6
1. September 1987 (1987-09-01)
Zusammenfassung 2
Anspriiche 4-8

Abbildungen 1-7

EP 1 046 444 A (RITTER ALUMINIUM GIESSEREI : 1,3,8
GMBH) 25. Oktober 2000 (2000-10-25)
Zusammenfassung
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Abbildungen 1-6
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Bd. 013, Nr. 473 (M-884),

26. Oktober 1989 (1989-10-26)

& JP 01 186255 A (UBE IND LTD; others:
01), 25. Juli 1989 (1989-067-25)
Zusammenfassung

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 2
Bd. 018, Nr. 418 (M-1650),

5. August 1994 (1994-08-05)

-& JP 06 126413 A (OLYMPUS OPTICAL CO
LTD), 10. Mai 1994 (1994-05-10)
Zusammenfassung
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Feld Il Bemerkungen zu den Anspriichen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1)

Geman Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden Griinden fir bestimmte Anspriiche kein Recherchenbericht erstellt:

1. Anspriiche Nr.
weil sie sich auf Gegensténde beziehen, zu deren Recherche die Behdrde nicht verpflichtet ist, namiich

2. D Anspriiche Nr.
wall sie sich auf Teile der internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entsprechen,

daB eine sinnvolle internationale Recherche nicht durchgefiihrt werden kann, némlich

3. EI Anspriiche Nr. i
~ weil es sich dabei um abhangige Anspriiche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefaBt sind.

Feld Il Bemerkungen bei mangeinder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1)

Die internationale Recharchenbehdrde hat festgestellt, dap diese internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthalt:

siehe Zusatzblatt

1. Da der Anmelder alle erforderlichen zuséizlichen Recherchengebihren rechizeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren Anspriiche.

2. D Da fiir alle recherchierbaren Anspriche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefiihrt werden konnte, der eine
zusitzliche Recherchengebiihr gerechifertigt hatte, hat die Behorde nicht zur Zahlung einer solchen Gebiihr aufgefordert.

3. D Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zuséizlichen Recherchengebiihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht nur auf die Anspriiche, fir die Gebuihren entrichtet worden sind, namlich auf die

Anspriche Nr.

DerAnmeIder—hat'die-erforderlichen—ZUSétz-liGhen-Recherehengebﬂhren-nicht.rechtzeitig.entrjchtet_Der.intemationale_Becher_—.,.__ i
LA chenberichtbeschranktsich daherauf-diein"derrAnsprichen zuersterwahnte Erfindung; diese istirrfolgenden-Anspriichen er—— :

faBt:
1-8

Bemerkungen hinsichtlich eines Widerspruchs D Die zusatzlichen Geblihren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahit.

l:] Die Zahlung zusatzlicher Recherchengebiihren erfolgte ohne Widerspruch.
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WEITERE ANGABEN PCTNISA/ 210

Die internationale Recherchenbehdrde hat festgestellt, dass diese
internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthdlt,
namlich:

1. Anspriiche: 1-8

Giessmaschine mit einer Giesseinheit, deren Forderrichtung
senkrecht zur Bewegungsrichtung der Formschliesseinheit
angeordnet ist.

Vorteil: geringe Giesskammerklénge, keine Umlenkung der
Schmelze, hoher Fiillgrad, geringer Nachdruck.

-

2. Anspruch: 9

Giessmaschine mit einer Formschliesseinheit, deren feste
Aufspannplatte als feste Formhdlfte fungiert.
Vorteil: rasches Auf- und Abmustern der Formen
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. Im Recherchenbericht

Datum de'r

Mitglied(er) der

Datum der

angefihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung

JP 2002144003 A 21-05-2002  KEINE

03128160 A 31-65-1991  KEINE

Us 2690197 A 01-09-1987  JP 1057985 B 08-12-1989
JP 1570560 C 25-07-1990
JP 60247452 A 07-12-1985
JP 1056861 B 01-12-1989
JP 1569180 C 10-07-1990
JP 61147955 A 05-07-1986
AU 553279 B2 10-07-1986
AU 4277085 A 28~11-1985
CA 1231825 Al 26-01-1988
DE 3561186 D1 28-01-1988
EP 0164301 Al 11-12-1985
KR 9003059 Bl 07-05-1990

Eﬁ-iéiéi&i ------ A--—- 25-10-2600  EP 1046444 Al 25-10-2000
AT 213980 T 15-03-2002
BR 0001645 A 31-10-2000
CN 1270863 A 25-10-2000
DE 59900928 D1 11-04-2002
JP 2000312958 A 14-11-2000

3;_6iiéééég ————— A ————— 25-07-1989  JP 2062460 C 24-06-1996
JP 7096152 B 18-10-1995

3 06126413 A 10-05-1994  KEINE |
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