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(57) Hauptanspruch: Fullkammer fir eine Druckgieffma- 20, 191 21 J9.2
schine mit einer Zufihréffnung (11, 11') fur flissiges Giel-
material, bei der in der Fullkammerwand mindestens in
dem der Zufihroffnung (11, 11') gegeniberliegenden Be-
reich (12, 12") eine Kihleinrichtung (14, 14') vorgesehen ist, i
dadurch gekennzeichnet, dass die Kuhleinrichtung (14, 14")
in dem der Zufuihréffnung (11, 11') gegentiberliegenden Be-
reich von einer von auf3en in die Flllkammerwand einsetz-
baren Scheibe (14, 14'), die mit mindestens einem Fiih- 24193 \o\z3\22 a
rungskanal (15, 16, 17) fir ein KihImittel versehen ist, ge-

bildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Flllkammer fur
eine DruckgieBmaschine mit einer Zufuhréffnung fir
flissiges GielBmaterial, wobei in der Flllkammer-
wand mindestens in dem der Zuflihréffnung gegenii-
berliegenden Bereich eine Kuhleinrichtung vorgese-
hen ist.

Stand der Technik

[0002] Eine solche Fullkammer ist aus der AT 401
029 B bekannt. Die Innenflache einer Fullkammer ei-
ner DruckgieBmaschine, die als Gleitflache fir den
DruckgielRkolben dient, muss absolut glatt sein, um
die Bewegung des DruckgieRkolbens nicht zu behin-
dern. Auch eine Ausdehnung des Innendurchmes-
sers der Fillkammer ist nicht tolerierbar, da in einem
Spalt zwischen dem Kolben und der Fillkammerin-
nenwand heiles GielSmaterial bei der Vorwartsbewe-
gung des Druckgiel3kolbens kolbenseitig aus der
Fullkammer herausspritzen und zu Verletzungen des
Bedienpersonals flihren kann. Beim Einflllen des
heiRen GielRmaterials durch die Zufihrdffnung trifft
dieses auf der gegenliberliegenden Seite der Flill-
kammerinnenflache auf. Durch die grof3e Hitze dehnt
sich die Fillkammer an dieser Stelle aus. Die Flill-
kammer deformiert sich, und es entstehen Auswa-
schungen im EingieRbereich durch Legieren von Alu-
minium und Stahl. Um diesen Effekten entgegenzu-
wirken, ist daher die aus der AT 401 029 B bekannte
Fullkammer im Bereich der Zufiihréffnung mit Kuhl-
einrichtungen versehen. Bei der bekannten Fillkam-
mer werden hierzu in die Fullkammerwand in axialer
Richtung von der Stirnseite her Bohrungen einge-
bracht, die durch Querbohrungen miteinander ver-
bunden werden und somit einen Fuhrungskanal fur
ein Kuhlmittel bilden. Diese Art von Kihleinrichtung
ist jedoch sehr aufwandig und teuer in der Herstel-
lung, da die gesamte Fillkammer bearbeitet werden
muss, was nur mit Spezialspannvorrichtungen und
Spezialmaschinen moglich ist. Auflerdem wird die
Fullkammer direkt gekuhlt, sodass es in den Boh-
rungsbereichen aufgrund der thermischen Spannun-
gen zu Rissbildungen und zum Austritt von Kihime-
dium kommen kann.

[0003] Aus der DE 44 21 598 A1 ist eine Fullkam-
mer bekannt, die im Bereich der Zufiihréffnung aus
zwei Halbschalen gefertigt ist, wobei die Halbschale
mit der Zuflhréffnung austauschbar angeordnet ist,
um die DruckgieBmaschine ohne Austausch der
kompletten Flllkammer zu einer Vakuum-Druckgiel3-
maschine umristen zu kdnnen. Kihleinrichtungen
sind bei dieser Fillkammer im Zufihrbereich nicht
vorgesehen.

[0004] In der DE 42 29 338 A1 und der DE 198 56
971 A1 sind jeweils Flllkammern mit austauschbaren
Einsatzen im Zuflihrbereich, die die Gleitflachen bil-
den, bekannt. Auch diese bekannten Fullkammern
weisen keine Kuhlung im Zufiihrbereich auf.
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Aufgabenstellung

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Fillkammer mit einer konstruktiv ein-
fachen und wirksamen Kuhleinrichtung zu schaffen.
[0006] Die Aufgabe wird mit einer Fullkammer der
eingangs genannten Art geldst, die erfindungsgeman
dadurch gekennzeichnet ist, dass die Kuhleinrich-
tung in dem der Zufihroffnung gegenuberliegenden
Bereich von einer von auf3en in die Fillkammerwand
einsetzbaren Scheibe, die mit mindestens einem
Fihrungskanal fur ein Kuhimittel versehen ist, gebil-
det ist.

[0007] Die Scheibe ist im Vergleich zur gesamten
Fillkammer ein relativ kleines Bauteil und kann somit
leicht auf einer Werkzeugmaschine zur Herstellung
des oder der Kiihimittelkanale bearbeitet werden. An-
schliefend wird die Scheibe von aufien in die Full-
kammerwand in eine daflir vorgesehene Aussparung
eingesetzt und mit der Fillkammer verschraubt.
Durch die Anordnung der Scheibe gegeniiberliegend
der Zufuhréffnung fir das heiRe GieBmaterial entfal-
tet die Kuhleinrichtung ihre Wirkung an der Stelle, an
der die gréRten thermischen Spannungen durch das
Auftreffen des heilen Giel3materials entstehen.
[0008] Die Scheibe kann vorzugsweise einen spiral-
férmigen Zuflhr- und Rucklaufkanal fur das Kihimit-
tel, die mit entsprechenden aufReren Anschlliissen
versehen sind, aufweisen. Durch die spiralférmige
Fuhrung des Zufiuihr- und Ricklaufkanals kommt es
Uber die gesamte Oberflache der Scheibe zu einer
sehr gleichmafligen und indirekten Kihlung. Vor-
zugsweise kann die Scheibe auRerdem in sich ent-
sprechend der Woélbung der Fulllkammerwand ge-
wolbt sein, sodass auch dadurch eine gleichmaRige
Kihlung des Auftreffbereichs des heilen Giellmate-
rials in der Fillkammer erfolgt.

[0009] Anstelle einer Kiihlung kann selbstverstand-
lich auch eine Erwarmung bzw. eine Vorwarmung der
Fullkammer vorgenommen werden, indem durch den
Fihrungskanal ein entsprechend aufgeheiztes Medi-
um hindurchgeleitet wird.

[0010] Die Fullkammer kann aulRer einer Kuhlein-
richtung im Einflllbereich des heiRen GieBmaterials
auch im Anschlussbereich der Gief3form eine Kihl-
einrichtung aufweisen. Auch dort kommt es durch
den Kolbendruck und das hei3e GieSmaterial zu star-
ken thermischen Belastungen, die durch die Kuhlein-
richtung reduziert werden. Durch die Kihlung lasst
sich auRerdem ein Platzen des Angusses beim Off-
nen der Form vermeiden.

[0011] Vorzugsweise kann dabei die Kuihleinrich-
tung im Bereich der SpritzgielRform von mindestens
einer aufBen auf die Fullkammerwand aufgesetzten
und mit mindestens einem Fuhrungskanal fir ein
KahImittel versehenen Buchse gebildet sein. Der
Fuhrungskanal ist in die mindestens eine Buchse ein-
gearbeitet, die im Vergleich zur gesamten Fiillkam-
mer wieder relativ kleine Bauteile darstellen, die
leichter in einer Werkzeugmaschine bearbeitet wer-
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den kdnnen als die gesamte Fullkammer. AuRerdem
wirkt auch hier die Kihlung indirekt auf die Fullkam-
mer ein, sodass es zu keinen Rissbildungen kommen
kann.

[0012] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung wird
die Kihleinrichtung von zwei ineinander gesteckten
Buchsen, die zwischen sich einen spiralférmigen Zu-
fuhr- und Ricklaufkanal mit entsprechenden Aufien-
anschlissen einschlief3en, gebildet. Der Zufihr- und
Rucklaufkanal wird einfach durch eine entsprechen-
de Oberflachenbearbeitung der AuRenseite der inne-
ren Buchse sowie der Innenseite der dulReren Buch-
se hergestellt.

[0013] Zur Befestigung der Buchsen an der Full-
kammer gibt es unterschiedliche Méglichkeiten. Be-
sondere Vorteile bietet die Verwendung eines Spann-
rings, der an der Stirnseite der Flllkammer aufge-
setzt ist und damit die mindestens eine Buchse auf
der Fullkammer halt. Der Spannring kann einen sich
in Richtung auf die Fullkammer erweiternden, vor-
zugsweise konisch erweiternden Innendurchmesser
aufweisen. Damit weist der Ring im vordersten Be-
reich der Fullkammer an deren Stirnseite seine groi3-
te Materialdicke auf. Dadurch ist gewahrleistet, dass
durch die starke Temperatur- und Druckbelastung
gerade dieses Bereichs der Fullkammer keine Auf-
weitung und Ausfransung der Stirnseite der Fillkam-
mer entsteht. AuRerdem kann der Spannring mit min-
destens einer radialen Offnung zum Einleiten von
Giematerial in die Spritzgiel3form versehen sein.
Das Einarbeiten der radialen Offnungen gestaltet
sich im Vergleich zu einer Fillkammer ohne einen
solchen Ring sehr viel einfacher, da auch hier nur der
Ring und nicht die gesamte Fillkammer bearbeitet
werden muss.

[0014] Nachfolgend wird ein bevorzugtes Ausfih-
rungsbeispiel einer erfindungsgemaflen Fullkammer
anhand der Zeichnung naher beschrieben.

Ausfihrungsbeispiel

[0015] Es zeigen:

[0016] Fig. 1 einen Langsschnitt durch eine erfin-
dungsgemalie Fillkammer;

[0017] Fig. 2 einen Querschnitt entlang der Linie
[I-11 durch die Fillkammer aus Fig. 1;

[0018] Fig. 3 eine Teildraufsicht auf die Fullkammer
aus Fig. 1;

[0019] Fig. 4 eine vergrolerte Detaildarstellung der
Fullkammer aus Fig. 1;

[0020] Fig. 5 einen Teillangsschnitt durch eine zwei-
te Ausfuhrungsform einer erfindungsgemafien Fiill-
kammer.

[0021] Die Fullkammer 10 aus Fig. 1 ist eine Full-
kammer fir eine Vakuum-DruckgieBmaschine, bei
der das flissige Gieflmaterial durch eine Zuflhroff-
nung 11 auf der Unterseite der Fullkammer durch das
in der Fullkammer herrschende Vakuum eingesaugt
wird. Das GiefSmaterial kommt dabei in der Regel di-
rekt aus einem Schmelzofen. Aufgrund des herr-
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schenden Unterdrucks wird das eingesaugte Material
gegen die der Zufuhroffnung 11 gegeniberliegende
Seite 12 des Fullkammerinnenraums 13 geschleu-
dert. Dadurch ist dieser Bereich 12 des Fullkamme-
rinnenraums 13 starken thermischen Spannungen
ausgesetzt. Um diese thermischen Spannungen aus-
zugleichen, ist auf der Auflenseite der Fullkammer
auf der Hohe des Bereichs 12 eine Scheibe 14, die
mit einem Kihlmittelkanal 15 durchzogen ist, als
Kihleinrichtung angeordnet. Wie insbesondere
Fig. 3 zeigt, ist der FUhrungskanal 15 in einen spiral-
férmigen Zuflihrungskanal 16 und einen spiralférmi-
gen Ruckfihrungskanal 17 unterteilt. Diese Art der
Anordnung von Zuftihrungs- und Rickfihrungskanal
fuhrt zu einer sehr gleichmaRigen Temperaturvertei-
lung Uber die gesamte Scheibenoberflache. Anstelle
eines Kuhlmittels kann auch ein erwarmtes Medium
durch die Kanale 16, 17 geleitet werden, beispiels-
weise um die Fillkammer 10 vorzuwarmen.

[0022] Wie aus Fig. 2 zu sehen ist, ist die Scheibe
14 in sich gewolbt, d. h. der Woélbung der Flllkammer
10 angepasst. Aulerdem ist aus Fig. 2 ersichtlich,
dass sie in einem abgeflachten Bereich der Fiillkam-
mer 10 platziert ist.

[0023] Die in Fig. 1 gezeigte Fullkammer 10 weist
jedoch nicht nur in dem der Zufuihréffnung 11 gegen-
Uberliegenden Bereich 12 eine Kihleinrichtung auf,
sondern auch in ihrem vorderen Bereich 18, in dem
der Anschluss der Giel3form erfolgt. Die in diesem
Bereich 18 vorgesehene Kihleinrichtung 19 wird im
dargestellten Beispiel durch drei ineinandergesteckte
Buchsen 19.1, 19.2 und 19.3 gebildet. Die drei Buch-
sen 19.1, 19.2 und 19.3 schlieRen zwischen sich ei-
nen spiralférmigen Zuflihrungskanal 20 und einen
spiralférmigen Ruckfihrungskanal 21 fur ein Kihimit-
tel ein. Der Zuflihrungskanal 20 ist mit einem Einlas-
sanschluss 22 verbunden und der Ricklauf 21 mit ei-
nem Auslass 23. Die Buchsen 19.1, 19.2 und 19.3
werden von einem an der Stirnseite der Fillkammer
10 angesetzten Spannring 24 auf der Fillkammer 10
gehalten. Der Spannring 24 weist dabei einen sich
konisch in Richtung Flllkammer erweiternden Innen-
durchmesser auf. Dadurch wird verhindert, dass der
stirnseitige Rand der Fillkammer und auch des
Spannrings 24 sich aufgrund der herrschenden ho-
hen Dricke bei der Kolbenbewegung nach aufien
aufbiegen. In der Stirnseite des Spannrings 24 sind
aullerdem elastische Ringe 25, beispielsweise aus
Gummi oder Kupfer eingesetzt, deren Querschnitt in
Fig. 4 in vergréRerter Form dargestellt ist. Diese Rin-
ge 25 dienen dem Toleranzausgleich zwischen Fill-
kammer 10 und einer hier nicht ndher dargestellten
Gielform. Die Fullkammer 10 und die Giefl3form wer-
den so gefertigt, dass ein kleiner Spalt zwischen ih-
nen vorhanden ist, der durch den Ring 25 Uberbrickt
wird. Sollte aufgrund der Fertigungstoleranzen kein
Spalt zwischen GielRform und Fillkammer 10 vorhan-
den sein, so Iasst sich der Ring 25 aufgrund seiner
Form sowie der Form der sich leicht einwarts erwei-
ternden Nut 26, in die er eingesetzt ist, komprimieren,
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sodass es nicht zu einem Stauchen der Stirnseite der
Fillkammer 10 kommt. An der gegenulberliegenden
Stirnseite weist die Fillkammer 10 einen Verlange-
rungsring 27 auf, der das Einfliihren des Druckgiel3-
kolbens in die Fillkammer 10 erleichtert und auler-
dem auch im vollkommen zuriickgefahrenen Zustand
des DruckgielRkolbens die Dichtflache zwischen
DruckgielRkolben und Innenwand der Fillkammer 10
vergroRert, sodass das im Innenraum 13 der Full-
kammer 10 herrschende Vakuum zuverlassig auf-
recht erhalten werden kann.

[0024] In Fig. 5 ist ein der Fig. 1 entsprechender
Teillangsschnitt durch eine zweite Fillkammer 10’ ei-
ner DruckgieBmaschine, bei der das heifle Giellma-
terial ohne Vakuum durch eine obere Offnung 11" in
die Fullkammer 10" eingefillt wird, gezeigt. Hier ist
der thermisch am starksten belastete Bereich wieder
an der der Einfulléffnung 11' gegenuberliegenden
Stelle 12, jetzt aber auf der Unterseite der Flllkam-
mer 10', angeordnet. Bei dieser Art von Fullkammer
10" ist auch die Kiihleinrichtung 14" in Form einer an-
sonsten identisch oder ahnlich ausbildbaren Scheibe
14' an der Untereite der Fullkammer 10" ausgefihrt.

Patentanspriiche

1. Filllkammer fir eine Druckgiefmaschine mit
einer Zufuhréffnung (11, 11") fur flissiges GieBmate-
rial, bei der in der Fillkammerwand mindestens in
dem der Zufuhréffnung (11, 11') gegentberliegenden
Bereich (12, 12') eine Kuhleinrichtung (14, 14') vor-
gesehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kihleinrichtung (14, 14") in dem der Zuflhréffnung
(11, 11") gegeniiberliegenden Bereich von einer von
aullen in die Fullkammerwand einsetzbaren Scheibe
(14, 14"), die mit mindestens einem Fuhrungskanal
(15, 16, 17) fur ein KuhImittel versehen ist, gebildet
ist.

2. Fillkammer nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Scheibe (14) einen spiralfor-
migen Zufuhr- und Rucklaufkanal (16, 17) fir das
Kahlmittel, die mit entsprechenden &ufleren An-
schlissen versehen sind, aufweist.

3. Fullkammer nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Scheibe (14, 14') in sich
entsprechend der Wélbung der Flllkammerwand ge-
wolbt ist.

4. Fullkammer nach einem der Anspriche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass sie im Anschluss-
bereich (18) der Giel3form mit einer weiteren Kiihlein-
richtung (19) versehen ist.

5. Fullkammer nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kuhleinrichtung (19) im Be-
reich (18) der Giel3¢form von mindestens einer auf3en
auf die Fullkammerwand aufgesetzten und mit min-
destens einem Fuhrungskanal (20, 21) fir ein Kihl-
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mittel versehenen Buchse (19.1, 19.2) gebildet ist.

6. Fullkammer nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kihleinrichtung (19) von drei
ineinander gesteckten Buchsen (19.1, 19.2, 19.3),
die zwischen sich einen spiralférmigen Zufiihr- und
Rucklaufkanal (20, 21) mit entsprechenden AulRen-
anschlissen (22, 23) einschlieRen, gebildet ist.

7. Fullkammer nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die mindestens eine Buchse
(19.1, 19.2) von einem an der Stirnseite der Fillkam-
mer (10) aufgesetzten Spannring (24) auf der Full-
kammer (10) gehalten ist.

8. Fullkammer nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Spannring (24) einen sich in
Richtung auf die Fillkammer (10) konisch erweitern-
den Innendurchmesser aufweist.

9. Flllkammer nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der Spannring (24) mit min-
destens einer radialen Offnung zum Einleiten von
GieBmaterial in die GieRform versehen ist.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Fig. 3

Fig. 2
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