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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum gleichzeitigen Gießen von mindestens zwei Guss-
teilen (G1, G2) aus einer Metallschmelze, mit einer Gieß-
form (G), die zum Abgießen der Gussteile (G1, G2) mindes-
tens zwei Formhohlräume (12, 13) aufweist, welche gegen-
einander durch mindestens ein zwischen den Formhohlräu-
men (12, 13) angeordnetes Formtrennteil (11) und gegen-
über der Umgebung durch zwei oder mehr Außenformtei-
le (3–6) abgegrenzt sind, von denen mindestens eines be-
weglich gelagert und in einer vom Zentrum (M) der Gieß-
form (G) weggerichteten Richtung (X, Y, Z) bewegbar ist, um
die Formhohlräume (12, 13) zum Entformen der Gussteile
(G1, G2) zu öffnen, wobei optional mindestens eine ebenso
zum Öffnen der Gießform (G) entfernbare feste Formhälfte
(2, 20) vorgesehen ist, um die Gießform (G) an einer Stirnsei-
te (S) zu verschließen. Um bei geringen Herstellkosten das
Entformen der Gussteile auf einfache, betriebssichere Wei-
se zu möglichen, schlägt die Erfindung vor, bei einer solchen
Vorrichtung eine Greifer-Entnahme-Einrichtung (H) vorzuse-
hen, die zum Entnehmen der Gussteile (G1, G2) bei geöff-
neten Formhohlräumen (12, 13) das Formtrennteil (11) ge-
meinsam mit den Gussteilen (G1, G2) aus der Gießform (G)
in eine Übergabeposition (U) bewegt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Vorrichtung zum gleich-
zeitigen Gießen von mindestens zwei Gussteilen aus
einer Metallschmelze, mit einer Gießform, die zum
Abgießen der Gussteile mindestens zwei Formhohl-
räume aufweist, welche gegeneinander durch min-
destens ein zwischen den Formhohlräumen angeord-
netes Formtrennteil und gegenüber der Umgebung
durch zwei oder mehr Außenformteile abgegrenzt
sind, von denen mindestens eines beweglich gela-
gert und in einer vom Zentrum der Gießform weg ge-
richteten Richtung bewegbar ist, um die Formhohl-
räume zum Entformen der Gussteile zu öffnen, wobei
mindestens zwei Formhälften vorhanden sind, um die
Gießform an einer Stirnseite zu verschließen.

[0002] Ebenso betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum gleichzeitigen Gießen von mindestens zwei
Gussteilen mittels einer solchen Gießform.

[0003] Bei den Gießformen, die in Gießvorrichtun-
gen der hier in Rede stehenden Art eingesetzt wer-
den, handelt es sich in der Regel um Dauergießfor-
men, bei denen die äußeren Formteile und das die
Formhohlräume voneinander trennende Formtrenn-
teil aus einem thermisch und abrasiv hoch belastba-
ren Material bestehen. Die Außenformteile und das
mindestens eine Formtrennteil sind dabei so ausge-
legt, dass sie auch nach einer Vielzahl von Gieß-
zyklen noch die erforderliche Abbildungstreue ge-
währleisten. Um innerhalb der zu gießenden Guss-
teile Hohlräume, Kanäle und desgleichen auszubil-
den, können in die Gießhohlräume der als so genann-
te ”verlorene Formteile” zusätzlich Gießkerne einge-
setzt sein, die aus Salz basierendem Material oder
einem Keramikmaterial gefertigt sind und beim Ent-
formen des jeweiligen Gussteils zerstört werden.

[0004] Zum Entformen von komplexer geformten
Gussteilen werden die äußeren Formteile der Dauer-
gießform in der Regel so auseinander bewegt, dass
die Gussteile frei in der Gießform stehen und bei-
spielsweise durch einen Greifer entnommen werden
können. Das Entnehmen der Gussteile kann dabei
durch Ausstoßer unterstützt werden, die in die äuße-
ren Formteile oder den Boden der Gießform einge-
lassen sind und durch eine aus dem jeweiligen Au-
ßenformteil heraus gerichtete Schubbewegung das
Gussteil von dem jeweiligen Formteil abdrücken. Ein
Beispiel für eine mit einer Ausstoßereinrichtung und
einem Greifer ausgestattete, zum Gießen von Motor-
blöcken geeignete Gießform ist in der DE 1947170 A
gezeigt.

[0005] Der bei konventionellen Gießvorrichtungen
für das Entnehmen der Gussteile erforderliche appa-
rative Aufwand ist beträchtlich. Dies gilt insbesondere
in Fällen, in dem in einer Gießform gleichzeitig zwei
oder mehr großvolumige Gussteile, wie beispielswei-

se Zylinderkurbelgehäuse für Verbrennungsmotoren,
gegossen werden sollen.

[0006] Vor dem Hintergrund des voranstehend er-
läuterten Standes der Technik bestand die Aufga-
be der Erfindung darin, eine Vorrichtung zum gleich-
zeitigen Gießen von mindestens zwei Gussteilen zu
schaffen, die sich kostengünstig herstellen lässt und
bei der das Entformen der Gussteile auf einfache, be-
triebssichere Weise möglich ist.

[0007] Ebenso sollte ein kostengünstig durchführ-
bares Verfahren zur gleichzeitigen gießtechnischen
Herstellung von zwei oder mehr Gussteilen vorge-
schlagen werden.

[0008] In Bezug auf die Vorrichtung zum Gießen ist
diese Aufgabe erfindungsgemäß dadurch gelöst wor-
den, dass eine solche Vorrichtung mit den in An-
spruch 1 angegebenen Merkmalen ausgestattet ist.

[0009] In Bezug auf das Verfahren besteht die Lö-
sung der oben angegebenen Aufgabe erfindungsge-
mäß darin, dass bei der gleichzeitigen Herstellung
von zwei oder mehr Gussteilen die in Anspruch 10
angegebenen Arbeitsschritte durchlaufen werden.

[0010] Eine erfindungsgemäße Gießvorrichtung
zum gleichzeitigen Gießen von mindestens zwei
Gussteilen aus einer Metallschmelze umfasst dem-
gemäß eine Gießform, die zum Abgießen der Guss-
teile mindestens zwei Formhohlräume aufweist. Die-
se Formhohlräume sind gegeneinander durch min-
destens ein zwischen den Formhohlräumen ange-
ordnetes Formtrennteil und gegenüber der Umge-
bung durch zwei oder mehr Außenformteile abge-
grenzt. Mindestens eines der Außenformteile ist da-
bei beweglich gelagert und in einer vom Zentrum
der Gießform weggerichteten Richtung bewegbar,
um die Formhohlräume zum Entformen der Gussteile
zu öffnen, ohne dass dazu eines der Außenformteile
zerstört werden muss.

[0011] Erfindungsgemäß ist nun bei einer Gießvor-
richtung dieser Art eine Greifer-Entnahme-Einrich-
tung vorgesehen, welche das typischerweise eben-
falls als Dauerformteil ausgebildete Formtrennteil
zum Entnehmen der Gussteile bei geöffneten Form-
hohlräumen gemeinsam mit den Gussteilen aus der
Gießform in eine Übergabeposition bewegt.

[0012] Mittels der erfindungsgemäß vorgesehe-
nen Greifer-Entnahme-Einrichtung können demzufol-
ge bei einer erfindungsgemäßen Vorrichtung zum
gleichzeitigen Gießen von mindestens zwei Gusstei-
len die Gussteile nach dem Öffnen der Gießform zu-
nächst gemeinsam mit dem Formtrennteil aus dem
von den Außenformteilen umgrenzten Raum an eine
Position bewegt werden, an der sie gut zugänglich
sind. Auf diese Weise können nicht nur die zum Öff-
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nen der Gießform und ihrer Formhohlräume erforder-
lichen Bewegungen der Außenformteile auf ein Mi-
nimum reduziert werden, sondern die Gussteile kön-
nen an der aus der Gießform bewegten Entnahme-
bzw. Übergabeposition auch mit einfachen Mitteln
von dem Formtrennteil getrennt und von der Gieß-
form entfernt werden, um der Weiterverarbeitung zu-
geführt zu werden. Eine erfindungsgemäße Vorrich-
tung nimmt daher nicht nur einen besonders gerin-
gen Raum ein, sondern kann auch zu gegenüber
konventionellen Vorrichtungen deutlich reduzierten
Kosten gebaut und betrieben werden. Beispielswei-
se kann bei einer erfindungsgemäßen Vorrichtung
auf aufwändige, in einer Vielzahl von Freiheitsgraden
bewegliche Greifer oder Transportvorrichtungen ver-
zichtet werden.

[0013] Dem entsprechend umfasst das erfindungs-
gemäße Verfahren zum gleichzeitigen Gießen von
zwei Gussteilen folgende Arbeitsschritte:

a) Bereitstellen einer erfindungsgemäß ausgebil-
deten Vorrichtung, bei der sich die Außenform-
teile, das Formtrennteil der Gießform als auch
die beiden Formhälften in einer Stellung befin-
den, in der die Formhohlräume zum Abgießen der
Gussteile von den Außenformteilen, optional vor-
handenen senkrecht angeordneten Schiebern so-
wie dem Formtrennteil der Gießform umschlossen
sind;
b) Abgießen einer Metallschmelze in die Form-
hohlräume der Vorrichtung;
c) Abkühlen der Gussteile in der Gießform, bis die
Metallschmelze erstarrt ist;
d) Öffnen der Gießform durch Wegbewegen des
mindestens einen beweglich gelagerten Außen-
formteils in einer vom Zentrum der Gießform weg-
gerichteten Richtung;
e) gemeinsames Bewegen der Gussteile und des
Formtrennteils aus der geöffneten Gießform;
f) Trennen der Gussteile von dem Formtrennteil.

[0014] Die voranstehende Aufzählung der beim er-
findungsgemäßen Verfahren durchlaufenen Arbeits-
schritte zählt nur diejenigen Schritte auf, die für die
Erfindung notwendig zu absolvieren sind. Selbstver-
ständlich können weitere Arbeitsgänge zu diesen Ar-
beitsschritten hinzukommen. Hierzu zählt beispiels-
weise das Trennen der Gussteile an ihrem Anguss,
wenn in der Gießform ein solcher gemeinsamer An-
guss vorgesehen ist.

[0015] Grundsätzlich können die Außenformteile in
jeder Weise bewegt werden, die zum Trennen des
jeweiligen Außenformteils von dem zugeordneten
Gussteil erforderlich sind. Eine besonders einfache
Ausgestaltung der erfindungsgemäßen Vorrichtung
ergibt sich jedoch dann, wenn mindestens zwei
der Außenformteile zum Öffnen der Formhohlräu-
me in orthogonal zueinander ausgerichteten Rich-
tungen bewegbar sind. Hierzu können die betreffen-

den Außenformteile beispielsweise mittels Stellein-
richtungen auf linearen Bewegungsbahnen verscho-
ben werden, deren gedachte und in eine gemeinsa-
me Ebene projizierte Verlängerungen sich unter ei-
nem rechten Winkel schneiden.

[0016] Die erfindungsgemäß vorgesehene Greifer-
Entnahme-Einrichtung kann ebenfalls in beliebiger
Weise so ausgebildet werden, dass die zum Über-
nehmen und Abtransport der Gussteile jeweils opti-
male Position erreicht wird. So ist es beispielswei-
se denkbar, dass die Greifer-Entnahme-Einrichtung
die Gussteile mit dem zwischen ihnen angeordneten
Formtrennteil aus der Gießform zieht, nachdem das
zuvor dieser Bewegung im Wege stehende Außen-
formteil an eine Position außerhalb des Bewegungs-
raums der Greifer-Entnahme-Einrichtung und der aus
den Gussteilen und dem Formtrennteil gebildeten
Bauteilkombination bewegt worden ist. Auch hier er-
gibt sich eine besonders einfache, kostengünstig zu
realisierende Ausgestaltung der Erfindung, wenn die
Bewegung der betreffenden Bauteilkombination line-
ar erfolgt. Dies gilt insbesondere dann, wenn die
Greifer-Entnahme-Einrichtung als einfache Zug- oder
Schubeinrichtung ausgebildet ist, die die Gussteile
gemeinsam mit dem Formtrennteil aus der Gießform
hebt.

[0017] Eine maximale Bewegungsfreiheit beim Ent-
nehmen der aus den Gussteilen und dem Formtrenn-
teil gebildeten Baueinheit ergibt sich dann, wenn die
Greifer-Entnahme-Einrichtung von einem konventio-
nellen Roboterarm getragen ist, der in zwei oder mehr
Freiheitsgraden im Raum beweglich ist.

[0018] Auch hier ergibt sich ein besonders einfach
zu realisierender Bewegungsablauf, wenn die Bewe-
gungsrichtung, in der die Greifer-Entnahme-Einrich-
tung die Gussteile und das Formtrennteil gemeinsam
bewegt, orthogonal zu der jeweiligen Bewegungs-
richtung der Außenformteile ausgerichtet ist. In der
Praxis kann dies dadurch verwirklicht werden, dass
die Außenformteile zum Entformen der Gussteile ent-
lang von rechtwinklig zueinander ausgerichteten, li-
nearen Bewegungsachsen und die Gussteile mit dem
Formtrennteil in einer normal zu den Bewegungsach-
sen der Außenformteile ausgerichteten Bewegungs-
achse verfahren werden.

[0019] Das Abtrennen oder der Abtransport der
Gussteile von dem Formtrennteil kann ebenfalls mit-
tels der Greifer-Entnahme-Einrichtung erfolgen. Zu
diesem Zweck kann jedem Gussteil jeweils ein Grei-
ferarm zugeordnet sein, der für die Entnahme der
Gussteile das jeweils zugeordnete Gussteil erfasst,
wobei die Greiferarme jeweils mit einer Stelleinrich-
tung verkoppelt sind, die an der Übernahmeposition
den jeweiligen Greiferarm und mit ihm das jeweili-
ge Gussteil von dem zunächst gemeinsam mit den
Gussteilen aus der Gießform bewegten Formtrennteil
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wegbewegt. Die Greifer-Entnahme-Einrichtung kann
so nicht nur für das Entnehmen der Gussteile und des
Formtrennteils aus der Gießform, sondern zusätzlich
auch als Transporteinrichtung für den Abtransport der
Gussteile genutzt werden.

[0020] Um das Abtrennen der Gussteile von dem
Formtrennteil zu erleichtern, kann das Formtrennteil
mit einer Ausstoßeinrichtung versehen sein, die min-
destens einem der Gussteile zugeordnet ist und das
jeweilige Gussteil in einer aus dem Gießhohlraum be-
wegten Stellung von dem Formtrennteil ausstößt.

[0021] Mit der Erfindung stehen somit eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zur Verfügung, die es auf
kostengünstige Weise und mit geringem Aufwand er-
möglichen, zuverlässig zwei oder mehr Gussteile in
einer Gießform abzugießen, deren Außenform- und
Formtrennteile typischerweise als über viele Gießzy-
klen wiederverwendbare Dauergießformteile ausge-
bildet sind.

[0022] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von
Ausführungsbeispielen näher erläutert. Es zeigen je-
weils schematisch und nicht maßstabsgerecht:

[0023] Fig. 1 eine Vorrichtung zum gleichzeitigen
Gießen von zwei Zylinderkurbelgehäusen für Ver-
brennungsmotoren mit geschlossener Gießform in ei-
ner frontalen Ansicht;

[0024] Fig. 2 die Vorrichtung gemäß Fig. 1 in einer
seitlichen Ansicht;

[0025] Fig. 3 die Vorrichtung gemäß Fig. 1 bei ge-
öffneter Gießform in frontaler Ansicht;

[0026] Fig. 4 die Vorrichtung gemäß Fig. 1 bei ge-
öffneter Gießform und aus der Gießform entnomme-
nen Gussteilen in einer Ansicht von oben;

[0027] Fig. 5 die Vorrichtung gemäß Fig. 1 bei aus
der Gießform entnommenen, zur Übernahme berei-
ten Gussteilen in einer Ansicht von oben.

[0028] Die Vorrichtung 1 zum gleichzeitigen Gießen
von zwei Gussteilen G1, G2, bei denen es sich beim
hier beschriebenen Ausführungsbeispiel um Zylin-
derkurbelgehäuse für hier nicht dargestellte Verbren-
nungsmotoren handelt, weist eine Gießform G auf.

[0029] Die Gießform G umfasst eine bewegliche
Formhälfte 20, die mittels einer hier nicht gezeigten
Stelleinrichtung aus einer Schließposition, in der sie
die Gießform geschlossen hält, in eine geöffnete Stel-
lung bewegbar ist, in der sie eine stirnseitige Ent-
nahmeöffnung der Gießform G freigibt.

[0030] Des Weiteren umfasst die Gießform G vier als
nach Art von Schiebern bewegliche Dauerformteile

ausgebildete Außenformteile 3, 4, 5, 6, die mittels je-
weils eines Linearantriebs 7, 8, 9, 10 linearverstell-
bar sind. Die zueinander gegenüberliegend angeord-
neten Außenformteile 3, 5 sind entlang einer ersten
linearen Bewegungsachse X verschiebbar gelagert,
während die einander gegenüberliegend angeordne-
ten Außenformteile 4, 6 entlang einer zweiten linea-
ren Bewegungsachse Y verschoben werden können,
die bei Projektion in eine gemeinsame Ebene die Be-
wegungsachse X unter einem rechten Winkel schnei-
det.

[0031] Zwischen den einander gegenüberliegenden
Außenformteilen 3, 5 erstreckt sich ein ebenfalls als
Dauerformteil ausgebildetes Formtrennteil 11, das
gleichzeitig mittig zwischen den einander gegenüber-
liegenden Außenformteilen 4, 6 positioniert ist. Auf
diese Weise umgrenzen die Außenformteile 3–6 und
das Formtrennteil 11 zwei im Wesentlichen paral-
lel zueinander angeordnete Formhohlräume 12, 13,
die an ihren Schmalseiten 14, 15 jeweils gemeinsam
durch die Außenformteile 3, 5 begrenzt sind, wäh-
rend ihre außen liegenden Längsseiten 16, 17 je-
weils durch eines der Außenformteile 4, 6 gebildet
wird. An ihren innen liegenden Längsseiten 18, 19
sind die Formhohlräume 12, 13 dagegen durch das
Formtrennteil 11 voneinander getrennt. Innerhalb der
Formhohlräume 12, 13 können hier der Übersichtlich-
keit halber nicht dargestellte Formkerne angeordnet
sein, um innerhalb der Gussteile G1, G2 Wasserka-
näle, Ölkanäle, Zylinderöffnungen etc. abzubilden.

[0032] Im geschlossenen Zustand der Gießform G
sind die Außenformteile 3–6 soweit in Richtung des
Zentrums M der Gießform 1 verschoben, dass sie
dicht aneinander liegen und die Außenformteile 3–6
ebenso dicht an der ihnen jeweils zugeordneten Sei-
te des Formtrennteils 11 anliegen. Stirnseitig ist die
Gießform G dabei durch eine feste Formhälfte 2 so-
wie die bewegliche Formhälfte 20 verschlossen.

[0033] In die bewegliche Formhälfte 20 ist ein hier
nicht dargestelltes Gießsystem mit Anschnitten und
Überlaufkanälen eingeformt, über das beim Abgie-
ßen einer Metallschmelze, bei der es sich beispiels-
weise um eine Schmelze auf Aluminiumbasis han-
delt, die Formhohlräume 12, 13 der Gießform G ge-
füllt werden.

[0034] Neben der Gießform G umfasst die Vorrich-
tung 1 eine Greifer-Entnahme-Einrichtung H mit zwei
Greiferarmen 23, 24. Die Greifer-Entnahme-Einrich-
tung H wird beispielsweise von einem hier nicht ge-
zeigten Roboterarm getragen oder ist an einer spezi-
ell auf die Gießform G abgestimmten Stelleinrichtung
22 befestigt. Unabhängig davon, welche Art von Be-
wegungseinrichtung eingesetzt wird, kann die Grei-
fer-Entnahme-Einrichtung H entlang einer linearen
Bewegungsachse Z relativ zur Gießform G werden,
die normal zu der Ebene ausgerichtet ist, in der die
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Bewegungsachsen X, Y liegen. Die Bewegungsach-
sen X, Y, Z bilden so ein rechtwinkliges Koordinaten-
system, innerhalb dessen die Bewegungen der Au-
ßenformteile 3–6, gegebenenfalls der festen Form-
hälfte 2, des Formtrennteils 11 und der Greifer-Ent-
nahme-Einrichtung H erfolgt.

[0035] Die beiden Greiferarme 23, 24 der Greifer-
Entnahme-Einrichtung H sind dazu vorgesehen, mit
ihren freien Enden in oder an entsprechende an
der festen Formhälfte 2 zugeordneten Stirnseite der
Gussteile G1, G2 ausgebildete Formelemente, wie
Vorsprünge oder Öffnungen, zu greifen, um bei geöff-
neter Gießform G die Gussteile G1, G2 gemeinsam
mit dem Formtrennteil 11 in Richtung Z aus der Gieß-
form G zu ziehen.

[0036] Zum Gießen der Gussteile G1, G2 wird mit-
tels einer hier nicht gezeigten Gießvorrichtung eine
Aluminiumschmelze über das Gießsystem der Gieß-
form G in die Formhohlräume 12, 13 gegossen. An-
schließend wird die in die Gießform G eingefüllte
Schmelze abgekühlt, bis die in den Formhohlräumen
12, 13 abgebildeten Gussteile G1, G2 erstarrt sind.

[0037] Daraufhin wird die feste Formhälfte 2 von der
Gießform G entfernt und anschließend die Außen-
formteile 3–6 in X- (Außenformteil 3 in Fig. 3 nach
links, 5 Außenformteil 5 in Fig. 3 nach rechts) und
Y-Richtung (Außenformteil 4 nach oben, Außenform-
teil 6 nach unten) jeweils entgegengesetzt zueinan-
der vom Zentrum M der Gießform G weg bewegt, bis
die Gussteile G1, G2 mit der zwischen ihnen nach
wie vor vorhandenen Formtrennwand 11 von den die
längsseitige Außenkontur der Gussteile G1, G2 ab-
bildenden Außenformteilen 3–6 getrennt sind und die
aus den Gussteilen G1, G2 und der zwischen ihnen
angeordneten Formtrennwand 11 gebildete Bauteil-
einheit in der beweglichen Formhälfte 20 steht.

[0038] Daraufhin wird die Greifer-Entnahme-Einrich-
tung H vor der nun offenen Stirnseite S der Gießform
G positioniert und in Z-Richtung auf die Gießform G
zu bewegt, bis ihre Greiferarme 23, 24 die Gusstei-
le G1, G2 ergreifen. Dann zieht die Greifer-Entnah-
me-Einrichtung H die Gussteile G1, G2 mit der Form-
trennwand 11 in Z-Richtung aus der Gießform G, bis
die aus den Gussteilen G1, G2 und der Formtrenn-
wand 11 gebildete Bauteilkombination sich in einer
vor der Stirnseite S der Gießform G angeordneten
Übergabeposition U befindet.

[0039] Das Angusssystem wird mittels einer hierfür
vorgesehenen, hier nicht dargestellten Einrichtung
getrennt, so dass die Gussteile G1, G2 unabhän-
gig voneinander bewegt werden können. Mittels in
der Formtrennwand 11 montierter Ausstoßern 25, 26
werden die Gussteile G1, G2 dann in X-Richtung von
der Formtrennwand 11 abgedrückt, bis die Gussteile
G1, G2 so weit von der Formtrennwand 11 entfernt

sind, dass sie frei stehen und keine formschlüssige
Verkopplung von Formtrennwand 11 und einem der
Gussteile G1, G2 mehr gegeben ist. Die durch die
Ausstoßer 25, 26 bewirkte, zueinander entgegenge-
setzte und von der Formtrennwand 11 weg gerichte-
te Bewegung der Gussteile G1, G2 entlang der X-Be-
wegungsachse wird dabei unterstützt durch eine ent-
sprechende Bewegung der Greiferarme 23, 24. Die
Gussteile G1, G2 können nun von einer hier nicht ge-
zeigten Transporteinrichtung erfasst und der Weiter-
verarbeitung zugeführt werden.

Bezugszeichenliste

1 Vorrichtung 1 zum gleichzeitigen
Gießen von zwei Gussteilen G1, G2

2 feste Formhälfte der Gießform G
3–6 Außenformteile der Gießform G
7–10 Linearantrieb zum Verstellen der

Außenformteile 3–6
11 Formtrennteil der Gießform G
12, 13 Formhohlräume der Gießform G
14, 15 Schmalseiten der Formhohlräume

12, 13
16, 17 außen liegende Längsseiten der

Formhohlräume 12, 13
18, 19 innen liegende Längsseiten der

Formhohlräume 12, 13
20 bewegliche Formhälfte der Gieß-

form G
23, 24 zwei Greiferarme der Greifer-Ent-

nahme-Einrichtung H
22 Stelleinrichtung (Roboterarm) für die

Greifer-Entnahme-Einrichtung H
25, 26 Ausstoßer der Formtrennwand 11
G Gießform
G1, G2 Gussteile
H Greifer-Entnahme-Einrichtung
S Stirnseite der Gießform G
U Übergabeposition
X, Y, Z Bewegungsachsen

Patentansprüche

1.  Vorrichtung zum gleichzeitigen Gießen von min-
destens zwei Gussteilen (G1, G2) aus einer Metall-
schmelze, mit einer Gießform (G), die zum Abgie-
ßen der Gussteile (G1, G2) mindestens zwei Form-
hohlräume (12, 13) aufweist, welche gegeneinander
durch mindestens ein zwischen den Formhohlräu-
men (12, 13) angeordnetes Formtrennteil (11) und
gegenüber der Umgebung durch zwei oder mehr Au-
ßenformteile (3–6) abgegrenzt sind, von denen min-
destens eines beweglich gelagert und in einer vom
Zentrum (M) der Gießform (G) weggerichteten Rich-
tung (X, Y, Z) bewegbar ist, um die Formhohlräume
(12, 13) zum Entformen der Gussteile (G1, G2) zu
öffnen, wobei eine Greifer-Entnahme-Einrichtung (H)
vorgesehen ist, welche zum Entnehmen der Gusstei-
le (G1, G2) bei geöffneten Formhohlräumen (12, 13)
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das Formtrennteil (11) gemeinsam mit den Gusstei-
len (G1, G2) aus der Gießform (G) in eine Übergabe-
position (U) bewegt.

2.  Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens zwei der Außenformteile
(3–6) zum Öffnen der Formhohlräume (12, 13) in or-
thogonal zueinander ausgerichteten Richtungen (X,
Y) bewegbar sind.

3.  Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Grei-
fer-Entnahme-Einrichtung (H) die Gussteile (G1, G2)
gemeinsam mit dem Formtrennteil (11) aus der Gieß-
form (G) herausfährt.

4.    Vorrichtung nach einem der voranstehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Trennvorrichtung die Gussteile (G1, G2) vom An-
gusssystem trennt und jedem Gussteil (G1, G2) je-
weils ein Greiferarm (23, 24) der Greifer-Entnahme-
Einrichtung (H) zugeordnet ist, und dass der jeweili-
ge Greiferarm (23, 24) mit einer Stelleinrichtung ver-
koppelt ist, die den jeweiligen Greiferarm (23, 24) mit
dem jeweils zugeordneten Gussteil (G1, G2) von dem
Formtrennteil (11) wegbewegt.

5.  Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Grei-
fer-Entnahme-Einrichtung (H) in der Übernahmepo-
sition die Gussteile (G1, G2) von dem Formtrennteil
(11) löst.

6.  Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Form-
trennteil (11) mit einer Ausstoßereinrichtung (25, 26)
versehen ist, die mindestens einem der Gussteile
(G1, G2) zugeordnet ist und das jeweilige Gussteil
(G1, G2) an der jeweiligen Übernahmeposition von
dem Formtrennteil (11) ausstößt.

7.  Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Bewe-
gungsrichtung (Z), in der die Greifer-Entnahme-Ein-
richtung (H) die Gussteile (G1, G2) und das Form-
trennteil (11) gemeinsam bewegt, orthogonal zu den
jeweiligen Bewegungsrichtungen (X, Y) der Außen-
formteile (3–6) ausgerichtet ist.

8.  Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Außen-
formteil (3) gemeinsam die Formhohlräume (12, 13)
an einer ersten Seite, ein anderes Außenformteil (5)
die Formhohlräume (12, 13) an der zur ersten Sei-
te gegenüberliegenden zweiten Seite und jeweils ein
Außenteil (4, 6) die Formhohlräume (12, 13) an der
Seite begrenzt, die jeweils der Seite der Formhohl-
räume (12, 13) gegenüberliegt, die durch das Form-
trennteil (11) begrenzt ist.

9.  Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Grei-
fer-Entnahme-Einrichtung (H) von einem Roboterarm
(22) getragen ist.

10.  Verfahren zum gleichzeitigen Gießen von zwei
Gussteilen (G1, G2), umfassend folgende Arbeits-
schritte:
a) Bereitstellen einer gemäß einem der Ansprüche 1–
9 ausgebildeten Vorrichtung (1), wobei sich die Vor-
richtung in einer Betriebsstellung befindet, in der die
Formhohlräume (12, 13) gegenüber der Umgebung
abgeschlossen und von einander durch das Form-
trennteil (11) der Gießform (G) abgegrenzt sind;
b) Abgießen einer Metallschmelze in die Formhohl-
räume (12, 13) der Vorrichtung (1);
c) Abkühlen der Gussteile (G1, G2) in der Gießform
(G), bis die Metallschmelze erstarrt ist;
d) Öffnen der Gießform (G) durch Wegbewegen des
mindestens einen beweglich gelagerten Außenform-
teils (3–6, 7) in einer vom Zentrum (M) der Gießform
(G) weggerichteten Richtung (X, Y, Z);
e) gemeinsames Bewegen der Gussteile (G1, G2)
und des Formtrennteils (11) aus der geöffneten Gieß-
form (G);
f) Trennen der Gussteile (G1, G2) vom Angusssys-
tem;
g) Trennen der Gussteile (G1, G2) von dem Form-
trennteil (11).

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen



DE 10 2013 102 569 B4    2014.10.23

7/11

Anhängende Zeichnungen
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