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69 Verfahren und Vorrichtung zur dosierten Fliissigleichtmetallzufiibrung.

@ Ein Verfahren zur dosierten Fliissigleichtmetallzufiih- % 219 w2 23

rung in den Druckzylinder einer Druckgiessmaschine
wird dadurch verbessert, dass wihrend oder nach der
Metallzufiihrung in den Druckzylinder (7) der Formhohl-
raum (19) iiber den Druckzylinder mit Vakuum beauf-
schiagt wird. Vorzugsweise dient dieselbe Vakuumpumpe
(12), welche den Formhohlraum (19) beaufschlagt, auch
zur Forderung des fliissigen Leichtmetalls (27) vom
Schmelzofen (9). Das fliissige Leichtmetall (29) kann iiber
ein Steigrohr (1) angesaugt werden, das durch ein steuerba-
res Ventil (2) verschliessbar ist.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahiren zur dosierten Fliissigleichtmetallzufiihrung
in den Druckzylinder bei Druckgiessmaschinen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wihrend oder nach der dosierten Fliissig-
leichtmetallzufiihrung in den Druckzylinder (7) der Form-
hohlraum (19) vom Druckzylinder (7) ausgehend mit Vaku-
um beaufschlagt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das fliissige Leichtmetall (27) unter der Wirkung des
gleichen Vakuums vom Schmelzofen (9) angesaugt und in
den Druckzylinder (7) gefordert wird.

3. Vorrichtung zur Durchfiithrung des Verfahrens nach
den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Steigrohr (1) vorgesehen ist, das mit seinem unteren Ende in
das fliissige Leichtmetall (27) eintaucht und an seinem obe-
ren Ende mit einer Vakuumpumpe (12) in Verbindung steht,
und dass von diesem Steigrohr (1) ein Uberlaufrohr (5) ab-
zweigt, das zum Druckzylinder (7) und iiber diesen zum
Formhohlraum (19) fiihrt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass im Steigrohr (1) ein steuerbares Ventil (2) angeord-
net ist.

BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur dosierten Fliis-
sigleichtmetallzufiihrung in den Druckzylinder bei Druck-
giessmaschinen sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens.

Die bisher bekannt gewordenen Vorrichtungen dieser
Art sind lediglich zur dosierten Fliissigleichtmetallzufithrung
in den Druckzylinder geeignet.

Wihrend der Produktion wird die Dauer des Arbeitszy-
klus einer Druckgiessmaschine im Wesentlichen von der Er-
starrungszeit des in der Druckgiessform gegossenen Giess-
lings bestimmt. Um die Druckgiessformtemperatur, und da-
mit die Erstarrungszeit niedriger halten zu kdnnen ist es er-
forderlich, das in den Druckzylinder eingefiillte, fliissige
Leichtmetall mit noch hoherer Geschwindigkeit in die
Druckgiessform einzubringen, um zu vermeiden, dass noch
vor der vollstindigen Ausfiillung des Formhohlraumes ein
Teil des fliissigen Metalls an einzelnen exponierten Stellen .
des Formhohlraumes erstarrt ist. Die Steigerung der Pro-
duktivitit durch Senkung der Formtemperatur und rasche-
res Fiillen des Formhohlraumes wird im Wesentlichen durch
die ungeniigende Entliiftung des FormhohIraumes verhin-
dert.

Die bisher bekannt gewordenen Vorrichtungen dienen
der dosierten Fliissigleichtmetallzufiihrung in den Druckzy-
linder, wihrend die Formentliiftung lediglich durch zweck-
méssige Formteilung und Anbringung von Entliiftungskan-
len in der Formteilung sehr begrenzt beeinflusst werden
kann,
da die Entliiftungskanéle nur sehr flach ausgefiibrt werden
diirfen, damit das im Formhohlraum zu verdichtende, fliissi-
ge Leichtmetall nicht durch die Entliiftungskandle austreten
kann. Aus diesen Griinden ist auch eine Zwangsentliiftung
an der Formtrennung aufwendig und kaum wirksam.

Aus den oben angefiihrten Nachteilen resultiert die Auf-
gabe der Erfindung, welche grundsdtzlich darin besteht, die
Produktivitit und Qualitit des Druckgiessvorganges zu stei-
gern und dabei zu erreichen, dass der Formhohlraum opti-
mal entliiftet wird, komplizierte Formkonstruktionen nach
entliiftungstechnischen Gesichtspunkten entfallen, zur Sen-
kung der Investitionskosten die dosierte Fliissigleichtmetall-
zufithrung und die Formentliiftung von der gleichen Vor-

5

10

15

20

25

30

35

45

50

55

60

65

richtung ausgefiihrt, und die Dosierung der Fliissigleichtme-
tallzufiihrung wihrend der Formentliiftung durchgefiihrt
werden kann.

Zur Losung dieser Aufgabe ist das Verfahren nach der
Erfindung dadurch gekennzeichnet, dass wihrend oder nach
der dosierten Fliissigleichtmetallzufithrung in den Druckzy-
linder der Formhohlraum vom Druckzylinder ausgehend
mit Vakuum beaufschlagt wird.

Damit wird vom Druckzylinder ausgehend eine optimale
Entliiftung des Formhohlraumes erreicht, sodass Druck-
giessformtemperatur und Erstarrungszeit gesenkt, und das
in den Druckzylinder eingefiillte fliissige Leichtmetall mit
noch hoherer Geschwindigkeit in die Druckgiessform einge-
bracht werden kann. Somit wird einerseits die Produktivitit
und Qualitit des Druckgiessvorganges erh6ht und anderer-
seits komplozierte Formkonstruktionen nach entliiftungs-
technischen Gesichtspunkten iiberfliissig.

In Weiterbildung dieses Grundgedankens wird vorge-
schlagen, dass mit Hilfe einer Vacuumpumpe sowohl das
fliissige Leichtmetall vom Schmelzofen in den Druckzylinder
gefordert, als auch vom Druckzylinder ausgehend der Form-
hohlraum mit Vacuum beaufschlagt wird. Damit wird er-
reicht, dass beide Funktionen von der gleichen Vorrichtung
ausgefiihrt, und die Investitionskosten gesenkt werden.

Die Doppelfunktion des Vacuums wird dadurch opti-
miert, dass im Steigrohr ein steuerbares Ventil angeordnet
ist. Somit kann wihrend der Beaufschlagung des Formhohl-
raumes mit Vacuum, die Fliissigleichtmetallzufiihrung in
den Druckzylinder geregelt werden.

Weitere Einzelheiten der Erfindung sind anhand der
Zeichnungen erldutert, in welcher ein Anordnungsbeispiel
schematisch dargestellt ist.

Die Dosiereinrichtung besteht im Wesentlichen aus dem
Steigrohr 1 und dem steuerbaren Ventil 2, welches iiber das
Gestinge 3 mit dem Verstellantrieb 4 in Verbindung steht.
Mit 5 ist ein Uberlaufrohr bezeichnet, in welchem sich an der
héchsten Stelle ein Temperaturschalter 6 befindet, und das
die Verbindung zwischen dem Steigrohr I und dem Druck-
zylinder 7 herstellt. Mit der Halterung 8 ist das Steigrohr 1
am Schmelzofen 9 befestigt. Die Rohrleitung 10, in welcher
ein Manometer mit Schaltkontakten 14 angeordnet ist, ver-
bindet das verlingerte Steigrohr 11 mit dem Wegventil 15.
Die Rohrleitung 10a, in welcher das Manometer 16 und der
Unterdruckspeicher 17 angeordnet sind, verbindet das Weg-
ventil 15 mit der vom Motor 13 angetriebenen Vacuumpum-
pe 12. Im Druckzylinder 7 befindet sich der Presskolben 18
des nicht dargestellten Einpressaggregates. 28 ist die Kolben-
stange des Presskolbens 18 und 29 eine temperaturbestindi-
ge Spezialdichtung zur Abdichtung zwischen dem Druckzy-
linder 7 und der Kolbenstange 28. Der Formhohlraum 19
wird durch die beiden Formhilften 20 und 21 gebildet und
steht iiber den Angusskanal 22 mit dem Zylinderraum des
Druckzylinders 7 in Verbindung. Die Formhilfte 20 ist an
der festen Aufspannplatte 23 und die Formhélfte 21 an der
beweglichen Aufspannplatte 24 der nicht ndher dargestellten
Druckgiessmaschine befestigt. Mit 25 ist die Formtrennung
bezeichnet und 26 ist eine Zwischenplatte, die den Druckzy-
linder 7 mit der festen Aufspannplatte 23 der Druckgiessma-
schine verbindet.

Die Funktionsweise der erfindungsgeméssen Einrichtung
ist wie folgt:

Die vom Motor 13 angetriebene Vacuumpumpe 12 er-
zeugt in der Rohrleitung 10a und im Unterdruckspeicher 17
ein Vacuum. Durch Umschaltung des Wegventils 15 breitet
sich das Vacuum iiber die Rohrleitungen 10, 11, 1, 5 und den
Druckzylinder 7, welcher durch den Presskolben 18 und die
Dichtung 29 verschlossen ist, und den Angusskanal 22 in
den Formhohlraum 19 aus. Gleichzeitig wirkt sich das Vacu-



um iiber das steuerbare Ventil 2 auf das fliissige Leichtmetall
27 aus und saugt es tiber das Steigrohr 1 an, bis es durch das
Uberlaufrohr 5 in den Druckzylinder 7 fliesst. Die Ankunft
des fliissigen Leichtmetalls 27 in Hohe des Uberlaufrohres 5
wird vom Temperaturschalter 6 registriert. Von da an wird
iiber die Forderdauer die gewiinschte Dosiermenge gefor-
dert, und durch Schliessen des steuerbaren Ventils 2 der Do-
siervorgang beendet, wobei die Steuerung des Ventils 2 iiber
das Gestinge und den Verstellantrieb 4 erfolgt. Wéhrend des
bis zum Formhohlraum 19 wirkenden Hochvacuums, wel-
ches vom Manometer mit Schalterkontakten 14 angezeigt
und registriert wird, wird der Presskolben 18 in Richtung
Angusskanal 22 bewegt, bis die Zulaufbohrung des Uber-
laufrohres 5 durch den Presskolben 18 verschlossen ist. Dar-
aufhin schiebt der Presskolben 18 das im Druckzylinder 7
befindliche fliissige Leichtmetall mit hoher Geschwindigkeit
iiber den Angusskanal 22 in den gekiihlten Formhohlraum
19. Der Presskolben 18 kommt in der vorderen Position
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(strichpunktiert dargestellt) zum Stillstand und verdichtet
das im Formhohlraum 19 befindliche fliissige Leichtmetall.
Danach wird das Wegventil 15 und das steuerbare Ventil 2
in die dargestellte Ausgangsstellung zuriickgeschaltet. Nach
vollstindiger Erstarrung des Giesslings wird die bewegliche
Aufspannplatte 24 in Pfeilrichtung zuriickgefahren, wobei
der gegossene Giessling in der beweglichen Formhélfte 21
verbleibt, und anschliessend durch einen nicht ndher darge-
stellten Auswerfer aus der Formhélfte 21 entformt wird. Da-
nach fahrt der Presskolben 18 in die dargestellte Ausgangs-
position zuriick und die beiden Formhélften 20 und 21 wer-
den wieder zugefahren und zur Abdichtung der Formtren-
nung 25 gegeneinander verspannt. Wahrenddessen hat die
Vacuumpumpe 12 iiber die Rohrleitung 10a den Unter-
druckspeicher 17 wieder aufgeladen. Der Unterdruck wird
am Manometer 16 angezeigt. Nun kann ein neuer Arbeits-
zyklus beginnen.
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