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(54)  Einrichtung zur Herstellung von Metall-Druckgussteilen, insbesondere aus NE-Metallen

(57) Es wird eine Einrichtung zur Herstellung von heile Schmelze bis kurz vor die Formhohlrdume (16,
NE-Metalldruckguf3teilen beschrieben, bei der den 16a, 16b) zu fihren und bis zum nachsten Schul in flis-
Formhohlrdumen (16, 16a, 16b) ein HeilRkanalanguR- sigem Zustand zu halten. Erstarrte Uberlaufe oder L&u-
system (13) vorgelagert ist, mit dem beim Warmkam- ferkanale sowie der Pressrest werden dadurch vermie-
mer-DruckguRverfahren die Mdglichkeit besteht, die den. Die neue Einrichtung kann daher sehr wirtschaft-

lich und genau arbeiten.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Her-
stellung von Metall-Druckgussteilen, insbesondere aus
NE-Metallen, mit einer Warmkammer-DruckgielAma-
schine mit einem in einen GieRbehalter ausgebildeten
Steigkanal und einem vor einem AnguRsystem ange-
ordneten Mundstiick, sowie mit einem Anschnitt vor ei-
ner Druckgussform, dessen Querschnitt auf die jeweili-
ge Metallschmelze abgestimmt ist.

[0002] Warmkammer-DruckgieBmaschinen mitzuge-
hoérigem Formenaufbau sind bekannt. Beim Warmkam-
mer-DruckgieRen werden die NE-Metalle Zink und Ma-
gnesium sowie in geringerem Umfang Blei oder Zinn
vergossen. Metall hat die Eigenschaft, schnell abzukiih-
len. Im Druckguss gieRt man daher, um die beste
GieRqualitat zu erzielen, mit hoher Geschwindigkeit und
hohem Druck. Der Formfiillvorgang betrégt dabei je
nach Teilegrof3e und minimaler Wandstarke zwischen
5ms und 30ms. Die SchlieRkraft von Warmkammerma-
schinen betragt bis zu 10000kN.

[0003] Beim GieRRvorgang gibtes zur Berechnung des
Anguflsystems bestimmte Erfahrungswerte, die bei-
spielsweise bei Zink bei einer maximalen Anschnittge-
schwindigkeit von ca. 50m pro Sekunde und bei Magne-
sium bei maximal 100m pro Sekunde liegen. Bei den
eingesetzten hohen Schmelztemperaturen von ca.
650°C bei Magnesium und ca. 420°C bei Zink, sind die-
se NE-Metalle im flissigen Zustand nahezu so diinn-
flissig wie Wasser. Um die vorher erwdhnte Anschnitt-
geschwindigkeit nicht zu Ubersteigen, mufl der Quer-
schnitt der Anschnittflache, d.h. der Teil des AnguR3sy-
stems, der hinterher die Abtrennung des Angussteils
von der Form ermdglicht, in seinem Querschnitt ent-
sprechend ausgelegt sein.

[0004] Es ist auch bekannt ("Die Bedienung der
Druckgussmaschine”, Society of Die Casting Engi-
neers, Detroit/lUSA Copyright 1972, Seite 7), dass man
beim Warmkammer-DruckgieRverfahren einen Facher
oder einen Tangentialangu® verwendet, um das Druck-
gussteil gleichmaRig fiillen zu kénnen. Dies fihrt, ins-
besondere wenn Mehrfachformen verwendet werden,
zu einem komplexen Anguf3system, das nach dem Er-
kalten des Metalles als nicht verwertbarer Rest Ubrig
bleibt. Dieser AnguRanteil weist, bezogen auf das
Druckgussteil, einen Gewichtsanteil zwischen 40% und
100% auf. Der nach jedem Schuss Uibrig bleibende An-
gussanteil wird anschlieRend wieder geschmolzen, was
aber einen erheblichen zusatzlichen Energieaufwand
erforderlich macht. Es entstehen aulRerdem Material-
verluste durch Abbrand, Entgraten des Angusses und
Recycling desselben.

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, bei einer Einrichtung der eingangs genann-
ten Art eine Ausgestaltung vorzusehen, bei der mit we-
sentlich weniger Angussanteil gearbeitet werden kann.
[0006] Zur Lésung dieser Aufgabe besteht die Erfin-
dung bei einer Einrichtung der eingangs genannten Art
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darin, dass der Anschnitt Teil eines Heilkanalanguf3sy-
stems ist, das eine Beheizung der Kanéle und der Du-
sen bis zur Form vorsieht.

[0007] Durch diese Ausgestaltung wird es mdglich,
das Material in den stets erforderlichen, zum Teil sehr
komplexen Angusskanalen in flissigem Zustand zu hal-
ten, so dass nach der Abkuhlung des Metalles in der
Form keine Abklhlung des in den Angusskanalen be-
findlichen Materials eintritt. Dieses Material kann beim
nachsten Schuss erneut verwendet werden.

[0008] Bei KunststoffspritzgieRmaschinen ist es zwar
grundsatzlich bekannt, HeiRkanalsysteme vorzusehen.
Da die Warmeleiteigenschaften von Kunststoff aber ent-
scheidend von jenen von Metallen abweichen, ist eine
Ubertragung der Ausgestaltung solcher HeiRkanalsy-
steme, bei denen punktférmig oder Gber einen Tunnel
die Form gefullt werden kann, nicht mdglich.

[0009] In Weiterbildung der Erfindung wird vorgese-
hen, dass Dusenspitzen an die Disen angesetzt sind,
die mit einem KammangufRoder Facherangufsystem
versehen und unmittelbar an die Kontur des Teiles an-
schlieRen, wobei das Kamm- oder Facheranguf3system
den Anschnitt bildet oder diesem unmittelbar vorgela-
gert ist. Diese Ausgestaltung bringt den Vorteil mit sich,
dass die im Anschnittquerschnitt der Disenspitzen be-
findliche Metallschmelze nach der Formfiillung zumin-
dest in den semisoliden Zustand tbergeht, weil die Du-
senspitzen selbst nicht beheizt sind. Dieses Material
verhindert dadurch, dass nach dem Offnen der Form
Metall aus dem Heiflkanalsystem nachflieRt oder durch
dieses wieder zurlick in das Mundstiick, den Steigkanal
oder den GielRbehélter zuriickgelangt.

[0010] In Weiterbildung der Erfindung sind dabei DU-
senspitzen und Disen jeweils mit kegelférmigen Steck-
anschlissen versehen, die auch bei den vorher erwahn-
ten, sehr hohen Temperaturen von 650°C bzw. 420°C
eine ausreichende Abdichtung durch das Anlegen von
Metall an Metall gewahrleisten.

[0011] Die Duisenspitzen selbst kénnen dabei an be-
heizte Disen angesteckt sein und die Disen wiederum
an die beheizten Kanale.

[0012] In Weiterbildung der Erfindung kénnen die Dii-
senspitzen an die jeweils verwendete Form des herzu-
stellenden Teiles angepasst ausgebildet sein. Die Du-
senspitzen kdnnen dabei an diese Form seitlich oder
zentral angesetzt werden.

[0013] Eine Alternative zur Verhinderung des Riick-
flusses des flissigen Metalls in die Steigleitung und den
GieRRbehalter kann auch dadurch erreicht werden, dass
dem Mundstiick eine am Angu3system anliegende und
unbeheizte Dlsenspitze zugeordnet wird, in der sich
nach Formfillung ein Pfropfen bildet, der wiederum den
Ruckfluss der im Mundstiick und Steigrohr befindlichen
Schmelze zum Giellbehalter unterbinden kann. Dieser
Pfropfen wird beim nachsten Schuss in das Heillkanal-
system gedriickt, wo ein entsprechender Aufnahme-
raum fir den Pfropfen vorgesehen wird, in den der
Pfropfen gelangt und dadurch das weitere EinschieRen
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flissigen Materiales nicht weiter behindert wird. Der
Pfropfen schmilzt im HeiRkanalsystem wieder auf.
[0014] Um in jedem Fall einen Ricklauf in den
Gief3behalter zu vermeiden, kann zusatzlich oder an-
stelle der eben erwéhnten Alternative mit einem Mund-
stlick auch vorgesehen werden, dass im Steigkanal ein
Ruckschlagventil angeordnet ist. Ein Riickschlagventil
kann auch im GielRkolben angeordnet sein, so dass der
bisher bei Druckgussmaschinen auftretende Nachteil,
dass dann, wenn beim Riickzug des GielRkolbens aus
dem Steigkanal kein Material nachflielt, durch den im
GieRzylinder auftretenden Unterdruck Material an den
Kolbenringen vorbei in den GieRRzylinder fliel3t, vermie-
den werden kann. Durch die Anordnung eines Ruck-
schlagventils im GielRkolben kann Material nun unmit-
telbar aus dem GiefRbehalter durch den Gief3kolben in
den Gieldzylinder flieBen. Die in diesem Fall einzuset-
zenden Rickschlagventile sollten im Hinblick auf die
auftretenden hohen Temperaturen aus hochhitzebe-
standigem Metall oder aus Keramik bestehen.

[0015] Die Erfindung ist anhand von Ausfiihrungsbei-
spielen in der Zeichnung dargestellt und wird im folgen-
den erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 die schematische Darstellung der GieRein-
heit einer Warmkammer-Druckgie®Bmaschi-
ne mit dem an den AnguRkanal der Form an-
gesetzten Mundstiick,

Fig. 2 die schematische Darstellung des nach der
Erfindung vorgesehenen
HeilRkanalanguf3systems, das in die Form
fuhrt,

Fig. 3 eine vergroRerte Darstellung des Ubergangs
aus dem HeilRkanalsystem in die Form, ge-
manR der linken Form der Fig. 2,

Fig. 4 eine schematische Darstellung, der fur die
Formfiillung verwendeten Disenspitze der
Fig. 3 in etwa langs der Linie IV-IV der Fig. 3
geschnitten,

Fig. 5 eine vergroRerte Darstellung des Ubergan-
ges vom HeilRkanalsystem zur Form, ent-
sprechend der rechten Form der Fig. 2,

Fig. 6 die Schnittdarstellung der Diisenspitze und
des Angusses langs der Linie VI-VI der Fig.
5 geschnitten,

Fig. 7 eine Darstellung ahnlich den Fig. 3 oder 5,
jedoch mit einer anderen Anordnung des
Ubergangs der Schmelze zur Form,

die schematische aber vergréfRerte Ansicht
der Dusenspitze in Richtung des Pfeiles VIII
jedoch ohne die vorgeschaltete Dise,
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Fig. 9 eine Teilansicht der GieReinrichtung einer
Warmkammer-DruckgieSmaschine ahnlich
Fig. 1, jedoch mit Ruckschlagventilen in der
Steigbohrung und im GieRkolben und

Fig. 10  schlieBlich die schematische Darstellung des
Endes des Mundstiickes mit einer angesetz-

ten nicht beheizten Disenspitze.

[0016] Die Fig. 1 zeigt zundchst mehr oder weniger
schematisch den GieRbehalter 1 einer Warmkammer-
DruckgieBmaschine, der in die Schmelze 2 des zu ver-
gieRenden Metalls, beispielsweise Magnesium oder
Zink, eingesetzt ist. Diese Metallschmelze 2 wird inner-
halb eines Tiegels 3 gehalten, der in nicht ndher darge-
stellter Weise in einen Warmhalteofen eingesetzt ist.
[0017] Der GieRRbehalter 1 weist einen GieRzylinder 4
mit einem Giefl3kolben 5 auf, derin nicht naher gezeigter,
weil bekannter Weise mit einem an seine Kolbenstange
6 anschlieBenden Antrieb versehen ist, der hydrauli-
scher oder auch elektrischer Art sein kann. Der GieRzy-
linder 4 weist in seinem oberen Bereich eine seitliche
Zuflusséffnung 7 auf, durch die die Schmelze 2 in das
Innere des Giel3zylinders 4 einstrémen kann, wenn sich
der Kolben 5 in einer oberhalb dieser Offnung 7 liegen-
den Stellung befindet. Im dargestellten Zustand hat der
GieRRkolben 5 die Fullstellung tberschritten und wird im
Sinn des Pfeiles 8 nach unten bewegt, wobei die im
Giellzylinder 4 und in der an den GieRzylinder 4 an-
schlieRenden Steigbohrung 9 befindliche Schmelze
Uber die - beheizte - Dise 10 dem Angussmundstick
11 zugefihrt wird, das sich in der schematisch angedeu-
teten festen Formhalfte 12 befindet.

[0018] Wa&hrend nun bei konventionellen Druck-
gussverfahren mit Warmkammer-DruckgieSmaschinen
vom Angussmundstiick 11 aus Lauferkanale jeweils zu
den Formhohlrdumen fiihren und in diese Uber die An-
schnitte Ubergehen, ist bei der Einrichtung nach der Er-
findung das Angussmundstiick 11 Teil eines Heillka-
nalanguRsytemes 13, das eine Beheizung der Laufer-
kanale 14 und der diesen nachgeschalteten Diisen 15
bis zur Form 16 vorsieht.

[0019] Es ist bekannt, dass im herkdmmlichen Druck-
gielverfahren die vom Gie3kolben 5 durch die Steig-
bohrung und durch die Mundstiicksdiise 10 gedruckte
Metallschmelze, die Gber die Lauferkanale und die je-
weiligen Anschnitte in die Form gelangt, unter Druck ge-
halten wird, bis sie erstarrt. Nach dem Offnen der Form
und gegebenenfalls nach dem Zuriickziehen der Kerne,
sofern solche zur Form gehéren, verbleibt das
Gussstlck in der beweglichen, hier nicht gezeigten
Formhalfte, wahrend sich der GieRkolben 5 in seine
Ausgangsstellung zurlickbewegt, die in Fig. 1 mit 5' ge-
strichelt angedeutet ist. Bei dieser Rickwartsbewegung
wird die im Disenmundstiick 10 und in der Steigboh-
rung 9 befindliche Schmelze in den GieRzylinder 4 zu-
rickgesaugt. Die in der Form befindliche Schmelze ist
erstarrt.
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[0020] Nach dem Offnen der Form und dem Auswer-
fen der Teile missen diese entgratet werden, was be-
deutet, dass der Anguss, die Lauferkandle und die
Uberldufe vom Gussteil getrennt werden. Dieser ge-
samte Gussrest wird danach wieder eingeschmolzen
und erneut verarbeitet. Wie eingangs bereits angedeu-
tet worden ist, ist hierflr ein relativ groRer Arbeitsauf-
wand und Energieaufwand vonnéten, denn dieser
Gussrest betragt - in Gewichtsprozenten ausgedriickt -
zwischen 40% und 100% des Gewichts der hergestell-
ten Teile.

[0021] Das HeilBkanalsystem 13 nach Fig. 2 vermei-
det nun den Anfall solcher erheblichen Gussreste. Es
ist in Fig. 2 zunachst zu erkennen, dass das An-
gussmundstiick 11 von einer Beheizungshilse 17 um-
geben ist, die Uber die Anschlussleitung 18 mit Energie
versorgt wird. Die Heizhllse kann, ebenso wie die wei-
ter noch vorzusehenden Heizhllsen 19 und die Heizpa-
trone 20, welche zur Aufheizung der Disen 15 bzw. zur
Beheizung des Kanals 14 dienen, mit elektrischem
Strom versorgt sein. Die Fig. 3 zeigt nun, dass die Diise
15 vor dem Formhohlraum 16 mit einem Konus 21 ver-
sehen und mit diesem in den zugehdrigen Aufnahme-
konus des Teiles 22 des Heillkanalsystems 13 einge-
steckt und dort abgedichtet gehalten ist. Auf diese Wei-
se wird eine Metall zu Metall-Dichtung erreicht, die bei
den hohen Temperaturen beim Vergie3en von Nichtei-
sen (NE)-Metallen (650°C bei Magnesium und 420°C
bei Zink) erforderlich ist. In diese beheizten Diisen 15
ist nun an dem vom Konus 21 abgewandeten Ende eine
Dusenspitze 23 eingesetzt, und zwar ebenfalls mit ei-
nem Konus 24, der in einen entsprechenden Gegenko-
nus der Dise 15 dicht und fest eingesetzt ist.

[0022] Die Dise 23 selbst ist an ihrem unteren Ende
mit kammartig angeordneten Einspritzkanalen 25 ver-
sehen, die unmittelbar in den Formhohlraum 16 min-
den. Der Querschnitt aller Einspritzkanale 25 muf} als
Ganzes dem Anschnittquerschnitt entsprechen, der
nach den fir das Warmkammer-Druckgussverfahren
geltenden Erfahrungswerten fir die Herstellung einer
bestimmten Form notwendig ist. Auf diese Weise wird
sichergestellt, dass die in diesen Kanalen 25 auftreten-
de GieRgeschwindigkeit die zulassige maximale Ge-
schwindigkeit nicht Uberschreitet, wie das eingangs
schon erwahnt worden ist.

[0023] Es ist ohne weiteres zu erkennen, dass in die-
sem Fall die im HeiRkanalsystem 13 vorhandene
Schmelze auf einer Temperatur gehalten werden kann,
bei der sie sich noch im flissigen Zustand befindet. Die
nach Beendigung des Druckgief3vorganges unter Druck
in der Form 16 gehaltene Schmelze erstarrt relativ
schnell. Die im Kammanguss der Vielzahl der Kanéale
25 befindliche Schmelze geht zumindest in den semi-
soliden Zustand Uber. Die Dusenspitze 23 ist, wie zu se-
hen ist, nicht beheizt und sie befindet sich im Bereich
des Formhohlraumes 16. Dieser Anschnitt, der durch
die Vielzahl der Kanéale 25 gebildet wird, wird beim Ent-
fernen der beweglichen Formhalfte 26 von dem an der
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festen Formhalfte 12 verbleibenden Kanalteil 27 abge-
trennt, so dass kein erstarrter Angussrest verbleibt, der
anschlielend erneut eingeschmolzen werden musste.
[0024] Anhnliches gilt auch fiir die schematisch und
beispielhaft zusatzlich angedeutete Form 16a, die Giber
einen Angussfacher 28 (Fig. 6) mit einem in den Form-
hohlraum 16a Ubergehenden Anschnitt 29 mit der Duse
23a in Verbindung steht. Hier befinden sich in der Dlse
23a die Angusskanale 25a am Boden der Diise und sie
verlaufen im wesentlichen in Richtung der Achse der
Diise 15a. Unterhalb des Disenmundstiicks 23a ent-
steht daher beim Guss der Angussfacher 28, der Uber
den Anschnitt 29 in den Formhohlraum 16a Ubergeht.
Beim Trennen der beweglichen Formhalfte 26 vom Teil
27 des HeiRkanalanguRsystems 13, wird der Angussfa-
cher 28 mit ausgestof3en. Er lasst sich tber seinen An-
schnitt 29 anschlieRend leicht vom fertigen Teil trennen.
Die Disenspitzen 23 und 23a der Fig. 3 bis 6 sind je-
weils so ausgelegt gewesen, dass der Anguss seitlich
an der Dise erfolgt.

[0025] Die Fig. 7 und 8 zeigen nun eine weitere Még-
lichkeit der Ausgestaltung einer Disenspitze 23b, die
wiederum uber einen Konus 21b an der Dise 15b an-
gesteckt ist. Diese Diisenspitze 23b ist mit ihren Angus-
skanalen 25b und 30 zentral auf den Formhohlraum 16b
aufgesetzt und bewirkt dadurch, dass die Schmelze
zentral unmittelbar in den Formhohlraum 16b einge-
driickt wird. Durch die Vielzahl der auch hier verwende-
ten Kanéle 25b bzw. 30, die alle - ebenso wie bei den
Diisenspitzen 23 und 23a der Fig. 3 bis 6 - Durchmesser
von etwa 1mm bis 1,5mm haben konnen, entsteht eben-
falls eine Art Kammanguss, der sich beim Offnen der
Form leicht, sowohl von der Diisenspitze als anschlie-
3end auch vom Druckgussteil, |16sen I&sst.

[0026] Zur Erlauterung soll noch drauf hingewiesen
werden, dass die verwendeten NE-Metalle, wie bei-
spielsweise Magnesium und Zink im fliissigen Zustand,
d.h. also bei ihren Schmelztemperaturen von etwa
650°C bei Magnesium und etwa 420°C bei Zink, fast so
dinnflissig wie Wasser sind. Sie lassen sich daher
ohne weiteres durch den "Kammanguss" in die entspre-
chenden Formhohlrdume hereindriicken. Der Formfull-
vorgang bendtigt Zeiten in der Gréfenordnung zwi-
schen 5ms und 30ms. Das in der Form befindliche Ma-
terial erstarrt dann relativ schnell, wahrend das Material
in den kleinen Bohrungen 25, 25a und 25b der Diisen-
spitzen 23, 23a und 23b in die Semisolidphase ibergeht
und dadurch auch bei Beendigung des Druckgussvor-
ganges das Heilkanalsystem 13 abschlielt. Beim
nachsten Schuss wird dieses sich noch in der Semiso-
lidphase befindliche Material mit in die Form hereinge-
driickt.

[0027] Beim Einsatz des HeilRkanalanguf3systems 13
ist auch darauf zu achten, dass beim Rickzug des
GieRkolbens 5 kein fliissiges Metall Gber die Dise 10
und die Steigbohrung 9 aus dem HeilRkanalanguf3sy-
stem 13 herausgezogen wird. Wére das der Fall, so
kénnte der nadchste Schuss nur mit einer gewissen Zeit-
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verzogerung erfolgen, weil die Laufkandle des
HeilRkanalanguBsystems 13 und mdglicherweise auch
Steigkanal 9 und Mundstiick 10 zunachst erst mit
Schmelze wieder gefiillt werden miissten.

[0028] Die Fig. 9 siehtdaher vor, dass der Giel3kolben
5' mit einem Ruickschlagventil 31 ausgeristet wird, das
es der im Behélter 3 befindlichen Metallschmelze er-
laubt, bei der Riickzugsbewegung des Giel3kolbens 5'
im Sinn des Pfeiles 32 von oben her durch den
Gielkolben hindurch in den darunter befindlichen Raum
des GieRzylinders 4 hereinzustrdmen. Ein Unterdruck
im Giezylinder 4 wahrend der Rickbewegung des
GielRkolbens 5', der bei konventionellen Anlagen auftritt,
wenn das Mundstlick abgeschlossen ist, entsteht daher
nicht. Zusatzlichist ein weiteres Riickschlagventil 32 am
unteren Ende der Steigbohrung 9 eingesetzt, so dass
auch hier kein Rickfluss von Schmelze aufgrund des
Eigengewichtes stattfinden kann. Die flissige Schmel-
ze bleibt daherim HeilRkanalanguRsystem 13, in der Di-
se 10 und im Steigkanal bis zum n&achsten Schuss ste-
hen. Da insofern die heile Schmelze direkt am Teil bzw.
an den Formhohlrdumen 16, 16a, 16b ansteht, ist der
GielRprozess kiirzer und noch genauer zu beherrschen.
[0029] Die Fig. 10 schlieBlich zeigt eine weitere M6g-
lichkeit, auf verhaltnismafig einfache Weise den Riick-
fluss von Schmelze aus dem HeilRkanalanguf3system
13 zu verhindern. Zwischen dem Angussmundstuck 11
des HeilRkanalanguf3systems 13 und der in bekannter
Weise durch eine elektrische oder induktiv wirkende
Heizspirale 33 beheizten Dise 10 wird ein Mundstlicks-
korper 34 eingesetzt, der nicht beheizt ist und daher ei-
ne "Einfrierzone" bildet. Nach jedem Schuss wird inner-
halb dieses Mundstlickskérpers 34 ein kalter Pfropfen
35 entstehen, der die Durchgangsbohrung der Diise 10
abdichtet. Schmelze im Heillkanalsystem 13 kann da-
her durch das Angussmundstiick 11 nicht zuriickflieRen.
[0030] Die Fig. 2 zeigt, dass das HeilRkanalanguRsy-
stem 13 fluchtend zu der Durchtrittsbohrung 36 des
Mundstiickes 10 am Lauferkanal 14 einen Aufnahme-
raum 37 (Fig. 2) aufweist, in dem der Pfropfen 35 beim
nachsten Schuss aufgefangen wird und daher nicht
durch das Kanalsystem zu den Formhohlrdumen gelan-
gen kann. Dieser Pfropfen schmilztim HeiBkanalsystem
13 bis zum darauf folgenden Schuss auf.

Patentanspriiche

1. Einrichtung zur Herstellung von Metalldruck-
gussteilen, insbesondere aus NE-Metallen, mit ei-
ner Warmkammer-DruckgieBmaschine mit einem
in einem GielRbehalter (1) ausgebildeten Steigkanal
(9) und einem vor einem AnguR3system angeordne-
ten Mundstiick (11) sowie mit einem Anschnitt vor
einer Druckgussform (16, 16a, 16b), dessen Quer-
schnitt auf die jeweilige Metallschmelze abge-
stimmtist, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
schnitt (29) Teil eines HeilRkanalanguf3systems (13)
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10.

ist, das eine Beheizung der Kanéle (14) und der DU-
sen (15) bis zur Form (16) vorsieht.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Disenspitzen (23, 23a, 23b) an Di-
sen (15, 15a, 15b) angesetzt sind, die mit einem
Kamm- oder Facheranguf3system unmittelbar an
die Form (16, 16a, 16b) anschlieBen, wobei das
Kamm- oder Facherangu3system den Anschnitt bil-
det oder diesem unmittelbar vorgelagert ist.

Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Disenspitzen (23, 23a, 23b)
und Diisen (15, 15a, 15b) jeweils mit kegelfdrmigen
Steckanschlissen (21, 21a, 21b) zur Abdichtung
versehen sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Disenspitzen
(23, 233, 23b) an beheizte Diisen (15, 15a, 15b) an-
gesteckt und die Disen wiederum an beheizte Ka-
nale (14) angeschlossen sind.

Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Disenspitzen (23, 23a, 23b) an
die Form (16, 16a, 16b) angepasst ausgebildet
sind.

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Disenspitzen (23, 23a, 23b)
seitlich oder zentral an den zugeordneten Form-
hohlraum (16, 16a, 16b) ansetzbar sind.

Einrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die einzelnen Kanale (25,
25a, 25b) der Diisenspitzen (23, 23a, 23b) im Quer-
schnitt so klein ausgebildet sind, dass die in ihnen
befindliche Schmelze nach Formfiillung in den se-
mi-soliden Zustand tbergeht.

Einrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass dem Mundstick (10) der
Warmkammer-DruckgieBmaschine eine am An-
guRsystem (13) anliegende und unbeheizte Diisen-
spitze (34) zugeordnet ist, in der sich nach Formfiil-
lung ein Pfropfen (35) bildet.

Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im HeilRkanalanguf3system (13) ein
Auffangraum (37) fir den beim nachsten Schuss
aus der Disenspitze (34) herausgedriickten Pfrop-
fen (35) vorgesehen ist.

Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Aufnahmeraum (37) in der
Flucht der Bohrung (36) des Mundstlickes (10) der
Warmkammer-DruckgieBmaschine angeordnet ist.
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Einrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Steigkanal (9) ein Rick-
schlagventil (32) angeordnet ist.

Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Rickschlagventil (32) am un-
teren Ende des Steigkanals (9) vorgesehen ist.

Einrichtung nach Anspruch 2 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im GielRkolben (5') ein Riick-
schlagventil (31) angeordnet ist.

Einrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Riickschlagventile (32,
31) aus hochhitzebestandigem Metall oder aus Ke-
ramik bestehen.
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