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(57) Abstract: The invention relates to a three-plate pressure die casting mould (100) for producing at least one metal pressure die-cast
part (200) by pressure die casting a metal melt, having a first, second and third mould part (110, 120, 130), wherein the third mould
part (130) is arranged between the first and the second mould part (110, 120), and having at least one mould cavity (140) and a gating
system (150) by means of which the metal melt can be fed to the mould cavity (140), wherein the gating system (150) has a plurality
of feed channels (151) that are arranged in the third mould part (130) and open into the mould cavity (140). At their ends on the mould
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WO 20217190847 A1 |11} 00P 000 00RO O 0O

TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, WS, ZA, ZM,
ZW.

(84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
jede verfiighare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,
GH, GM, KE, LR, LS, MW, MZ, NA, RW, SD, SL, ST,
SZ,TZ,UG, ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ,
RU, TJ, TM), europdisches (AL, AT, BE, BG, CH, CY, CZ,
DE, DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, HR, HU, IE, IS, IT, LT,
LU, LV, MC, MK, MT, NL, NO, PL, PT, RO, RS, SE, SI,
SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CIL, CM, GA, GN,
GQ, GW, KM, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Veroffentlicht:
—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

cavity side, the feed channels (151) that open into the mould cavity (140) are each designed to have a taper (153) which locally narrows
the channel cross section and by means of which there can be produced predetermined breaking points which then, upon opening of
the pressure die casting mould (100), allow defined separation of the die-cast part (200) from the sprue (300, 310). The invention also
relates to a method for pressure die casting using this three-plate pressure die casting mould (100).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Dreiplattendruckgusswerkzeug (100) zur Herstellung wenigstens eines metalli-
schen Druckgussteils (200) durch DruckgieBen einer Metallschmelze, mit einem ersten, zweiten und dritten Werkzeugteil (110, 120,
130), wobei das dritte Werkzeugteil (130) zwischen dem ersten und dem zweiten Werkzeugteil (110, 120) angeordnet ist, und mit
wenigstens einem Formhohlraum (140) sowie einem Angusssystem (150), durch das die Metallschmelze dem Formhohlraum (140)
zufiihrbar ist, wobei das Angusssystem (150) mehrere im dritten Werkzeugteil (130) angeordnete und in den Formhohlraum (140)
cinmiindende Zufiihrkanéle (151) aufweist. Die in den Formhohlraum (140) einmiindenden Zufiihrkanile (151) sind an ihren form-
hohlraumseitigen Enden jeweils mit einer den Kanalquerschnitt lokal verkleinernden Verjiingung (153) ausgebildet, durch welche
Sollbruchstellen erzeugbar sind, die dann beim Offnen des Druckgusswerkzeugs (100) ein definiertes Abtrennen des Druckgussteils
(200) vom Anguss (300, 310) erméglichen. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum Druckgiefen unter Verwendung dieses
Dreiplattendruckgusswerkzeugs (100).
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Beschreibung

Dreiplattendruckgusswerkzeug mit einem Angusssystem und verbesserter

Angussabtrennung sowie Verfahren zum Druckgief3en

Die Erfindung betrifft gemaf Oberbegriff des Patentanspruchs 1 ein sogenanntes
Dreiplattendruckgusswerkzeug zur Herstellung wenigstens eines metallischen
Druckgussteils. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung wenigstens

eines metallischen Druckgussteils mit einem Dreiplattendruckgusswerkzeug.

Bekanntermalien wird beim DruckgielRen flussige Metallschmelze unter hohem
Druck in den Formhohlraum (Kavitat) eines Druckgusswerkzeugs (Giefl3form)
gedrickt, wo sie dann erstarrt. Nach dem Erstarren der Metallschmelze wird das
Druckgusswerkzeug zum Entformen des Druckgussteils (gegebenenfalls auch
mehrerer Druckgussteile) geéffnet. Um das Druckgusswerkzeug Offnen und
Schlielen zu kénnen, weist dieses wenigstens zwei Werkzeugteile
(Werkzeughalften) auf, wobei wenigstens eines dieser Werkzeugteile relativ zum
anderen Werkzeugteil verfahrbar ist. Das Offnen und SchlieRen wird mithilfe einer

Druckgielmaschine bewerkstelligt, in die das Druckgusswerkzeug eingebaut ist.

Ein Druckgusswerkzeug weist fur gewoéhnlich auch ein durch Zufuhrkanéle,
Verteilstellen und dergleichen gebildetes Angusssystem auf, Uber das die flussige
Metallschmelze in den Formhohlraum gelangt beziehungsweise dem Formhohlraum
zugefuhrt wird. Die im Angusssystem erstarrte Metallschmelze wird als Anguss
bezeichnet, der beim Entformen oder nach dem Entformen vom eigentlichen

Druckgussteil (Formteil) abgetrennt und als Abfall entsorgt oder auch recycelt wird.

Aus dem Stand der Technik sind ferner sogenannte Dreiplattendruckgusswerkzeuge
bekannt, wozu stellvertretend auf die Patentschrift DE 10 2012 107 363 A1
hingewiesen wird. Ein solches Dreiplattendruckgusswerkzeug weist ein drittes, quasi
als Zwischenplatte ausgebildetes Werkzeugteil auf, welches verfahrbar zwischen
einem ersten, typischerweise ortsfesten Werkzeugteil und einem zweiten,

verfahrbaren Werkzeugteil angeordnet ist. Somit sind zwei Werkzeugtrennebenen
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vorhanden, wobei Uber die erste Werkzeugtrennebene das Druckgussteil und Uber
die zweite Werkzeugtrennebene der Anguss entformt werden kénnen. Beim Offnen
des Dreiplattendruckgusswerkzeugs wird das Druckgussteil durch die
Offnungsbewegung des dritten Werkzeugteils (Zwischenplatte) vom Anguss
weggezogen, wobei das Druckgussteil und der Anguss zwangsweise getrennt

werden beziehungsweise das Druckgussteil vom Anguss abgetrennt wird.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Dreiplattendruckgusswerkzeug

mit verbesserter Angussabtrennung bereitzustellen.

Die Aufgabe wird geldst durch das erfindungsgemafie Dreiplattendruckguss-
werkzeug mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1. Mit dem nebengeordneten
Patentanspruch erstreckt sich die Erfindung auch auf ein Verfahren zur Herstellung
wenigstens eines metallischen Druckgussteils mit einem erfindungsgemalien
Dreiplattendruckgusswerkzeug beziehungsweise unter Verwendung eines
erfindungsgemafen Dreiplattendruckgusswerkzeugs. Weiterbildungen,
Ausgestaltungen und zuséatzliche Merkmale der Erfindung ergeben sich analog fur
beide Erfindungsgegenstande aus den abhangigen Patentanspriuchen, der

nachfolgenden Erfindungsbeschreibung und den Figuren.

Das erfindungsgemalie Dreiplattendruckgusswerkzeug (im Folgenden auch nur als
Druckgusswerkzeug bezeichnet) zur Herstellung wenigstens eines metallischen
Druckgussteils durch Druckgiel3en einer Metallschmelze umfasst ein erstes, ein
zweites und ein drittes Werkzeugteil, wobei das dritte Werkzeugteil (Zwischenplatte)
zwischen dem ersten und dem zweiten Werkzeugteil angeordnet ist. Das
erfindungsgemale Dreiplattendruckgusswerkzeug umfasst ferner wenigstens einen
Formhohlraum (in dem das herzustellende Druckgussteil entsteht) sowie ein
Angusssystem, durch das die Metallschmelze dem Formhohlraum zugefuhrt wird
beziehungsweise zufuhrbar ist, wobei das Angusssystem mehrere, wenigstens
jedoch einen, im dritten Werkzeugteil angeordnete beziehungsweise im dritten
Werkzeugteil ausgebildete und in den Formhohlraum mundenden beziehungsweise
einmUndende Zufuhrkanale (die auch als Anschnitte oder Zulaufe beziehungsweise
Zulaufkanale bezeichnet werden kénnen) aufweist. Selbsterklarend und daher an

dieser Stelle nur der Vollstandigkeit halber erwahnt, befindet sich zwischen den
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Werkzeugteilen jeweils eine Werkzeugtrennebene, um das Druckgusswerkzeug
zwecks Entformung des im Formhohlraum entstandenen Druckgussteils und des im
Angusssystem entstandenen Angusses 6ffnen und schliel3en zu kénnen, wie aus
dem Stand der Technik bekannt.

Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass die in den Formhohlraum einmindenden
Zufuhrkanale (des Angusssystems) im dritten Werkzeugteil, insbesondere alle diese
Zufuhrkanéale, wenigstens jedoch einer dieser Zufuhrkanéle, an ihren
formhohlraumseitigen Enden, also im Bereich der EinmUndung in den
Formhohlraum, jeweils mit einer den (jeweiligen) Kanalquerschnitt lokal
verkleinernden beziehungsweise lokal verengenden Verjungung ausgebildet sind.
Mittels dieser Verjungungen beziehungsweise Verengungen sind beim Druckgiellen
Sollbruchstellen, insbesondere ringnutartige oder ringkerbenartige Sollbruchstellen,
erzeugbar beziehungsweise ausformbar, welche beim Offnen des
Druckgusswerkzeugs ein definiertes Abtrennen des im Formhohlraum entstandenen
Druckgussteils von dem im Angusssystem entstandenen Anguss beziehungsweise
von den in den ZufUhrkanélen entstandenen Angussstegen erméglichen. Das heil3t
mit anderen Worten, dass durch die Verjungungen beim Druckgiel3en
Sollbruchstellen, insbesondere ringnutartige oder ringkerbenartige Sollbruchstellen,
an den Ubergéngen zwischen dem Druckgussteil und dem Anguss entstehen, an
denen dann beim Offnen des Druckgusswerkzeugs das Druckgussteil, ohne
Trennschieber oder dergleichen, definiert vom Anguss beziehungsweise von den

Angussstegen abgetrennt, insbesondere abgerissen, wird.

Das erfindungsgemalle Druckgusswerkzeug erméglicht ein kontrolliertes Abtrennen
des Druckgussteils vom Anguss an vorab definierten Stellen. Sowohl das
Druckgusstell als auch der abgetrennte Anguss haben somit eine stets gleiche
geometrische Beschaffenheit, was das AusstolRen und/oder Entformen vereinfacht.
Ferner wird der Gussnachbearbeitungsaufwand am Druckgussteil verringert. Zudem
wird die mechanische Belastung des Druckgusswerkzeugs vermindert und dadurch

der Werkzeugverschleild reduziert.

Bevorzugt sind die in den Formhohlraum einmindenden Zufuhrkanale im dritten

Werkzeugteil konisch, vorzugsweise kegelférmig, ausgebildet, insbesondere mit in
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Richtung des Formhohlraums kleiner werdenden Querschnitten, und sind zusatzlich
zu dieser konischen Ausbildung an ihren formhohlraumseitigen Enden jeweils mit
einer den Kanalquerschnitt lokal verkleinernden beziehungsweise lokal verengenden

Verjungung ausgebildet.

Bevorzugt sind die Verjungungen an den formhohlraumseitigen Enden der in den
Formhohlraum einmiUndenden ZufUhrkanale im dritten Werkzeugteil durch jeweils
eine umlaufende, bevorzugt vollstandig umlaufende, insbesondere kragenartig
geformte, Wulst beziehungsweise Ringwulst oder dergleichen gebildet, welche
insbesondere in den MUundungsquerschnitten angeordnet sind und den jeweiligen
Zufuhrkanal im Mundungsquerschnitt lokal verengen. Dadurch ist am jeweiligen
Ubergang zwischen dem Druckgussteil und dem Anguss beziehungsweise dem
Angusssteg eine ringnutartige, insbesondere ringkerbenartige, Sollbruchstelle

erzeugbar beziehungsweise ausformbar.

Bevorzugt ist das erste Werkzeugteil mit Stiften, insbesondere mit konischen oder
zumindest halbkonischen Stiften, ausgebildet, die bei geschlossenem
Druckgusswerkzeug (ruckseitig beziehungsweise angusssystemseitig) in die im
dritten Werkzeugteil ausgebildeten und in den Formhohlraum einmindenden
Zufuhrkanale hineinragen. Diese Stifte sind jeweils mit einer hinterschnittigen Kontur
beziehungsweise mit jeweils wenigstens einer Hinterschneidung ausgebildet, welche
beim Offnen des Druckgusswerkzeugs den im Angusssystem entstandenen Anguss
beziehungsweise den im jewelligen ZufUhrkanal entstandenen Angusssteg festhalt
beziehungsweise zurtickhalt und dadurch das Abtrennen des Druckgussteils vom

Anguss begunstigt. Diese Stifte kbnnen auch als Ruckhaltestifte bezeichnet werden.

Bevorzugt sind die Stifte am ersten Werkzeugteil nicht nur als Ruckhaltstifte, sondern
auch als AusstolRer beziehungsweise Auswerfer fur den Anguss ausgebildet und sind

hierzu insbesondere mit einem Ausstolmechanismus oder dergleichen gekoppelt.

Bevorzugt sind die in den Formhohlraum einmindenden Zufuhrkanale im dritten
Werkzeugteil senkrecht oder zumindest im Wesentlichen senkrecht zum
Formhohlraum ausgerichtet, das heil3t, die ZufUhrkanale minden senkrecht oder

zumindest im Wesentlichen senkrecht in den Formhohlraum ein. Dies bezieht sich
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insbesondere auf einen Formhohlraum zur Herstellung eines dunnwandigen und
flachigen Druckgussteils, wobei die ZufUhrkanéle senkrecht zur flachigen

Erstreckung des herzustellenden Druckgussteils ausgerichtet sind.

Das erfindungsgemalie Verfahren zur Herstellung wenigstens eines metallischen
Druckgussteils umfasst zumindest die folgenden Schritte, in dieser Reihenfolge:

- Bereitstellen eines erfindungsgemafen Dreiplattendruckgusswerkzeugs, welches
insbesondere in einer Druckgiemaschine eingebaut ist;

- SchlieRen des Druckgusswerkzeugs und Ausfuhren eines Druckgussvorgangs,
wobei durch das Angusssystem flussige Metallschmelze in den Formhohlraum
gedrickt wird;

- Offnen des Druckgusswerkzeugs nachdem die Metallschmelze erstarrt ist, wobei
das im Formhohlraum entstandene Druckgussteil an den durch die Verjungungen
erzeugten beziehungsweise entstandenen Sollbruchstellen definiert von dem im
Angusssystem entstandenen Anguss abgetrennt, insbesondere abgerissen, wird,;

- gegebenenfalls Entformen des Druckgussteils und des Angusses.

Bevorzugt wird das Druckgusswerkzeug beim Offnen zuerst in der (zweiten)
Werkzeugtrennebene zwischen dem dritten Werkzeugteil (Zwischenplatte) und dem
ersten, insbesondere ortsfesten, Werkzeugteil (Dusenplatte) gedffnet, in der auch die
Entformung des Angusses erfolgt. Dabei kann das Druckgussteil bereits beim Beginn
des Offnungsvorgangs, das heilt zu Beginn der Offnungsbewegung des dritten
Werkzeugteils, welche insbesondere zusammen mit dem zweiten Werkzeugteil

erfolgt, vom Anguss abgetrennt werden.

Bei dem herzustellenden Druckgussteil handelt es sich bevorzugt um ein
Fahrzeugbautelil, insbesondere um ein dunnwandiges Leichtmetall-Karosseriebauteil,

wie beispielsweise ein Langstragerelement.

Die Erfindung wird nachfolgend mit Bezug auf die Figuren anhand einer besonders
bevorzugten Ausfihrungsmaoglichkeit (best mode) naher erlautert. Die in den Figuren
gezeigten und/oder nachfolgend erlauterten Merkmale kénnen, auch losgelést von
konkreten Merkmalskombinationen, allgemeine Merkmale der Erfindung sein und die

Erfindung entsprechend weiterbilden.
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Fig. 1 zeigt schematisch ein Dreiplattendruckgusswerkzeug geman
Erfindung.

Fig. 2 bis 4 veranschaulichen schematisch anhand eines beispielhaft
ausgewahlten Werkzeugausschnitts gemaf} dem in Fig. 1
gekennzeichneten Bereich A die Funktionsweise des

erfindungsgemafen Dreiplattendruckgusswerkzeugs.

Das in Fig. 1 gezeigte Dreiplattendruckgusswerkzeug 100 ist in einer nicht gezeigten
Druckgielmaschine eingebaut und umfasst ein erstes, insbesondere ortsfestes,
Werkzeugteil 110 (erste Werkzeugplatte), ein zweites verfahrbares Werkzeugteil 120
(zweite Werkzeugplatte) und ein drittes Werkzeugteil 130 (dritte Werkzeugplatte),
das zwischen dem ersten Werkzeugteil 110 und dem zweiten Werkzeugteil 120
angeordnet und ebenfalls verfahrbar ist. Das Druckgusswerkzeug 100 umfasst ferner
einen Formhohlraum 140, beispielsweise zur Herstellung eines dinnwandigen
Leichtmetall-Karosseriebauteils, und ein Angusssystem 150, durch das flussige
Metallschmelze in den Formhohlraum 140 gelangt. Das Angusssystem 150 kann
beispielsweise ahnlich gestaltet sein, wie in der DE 10 2012 107 363 A1

beschrieben.

Das Dreiplattendruckgusswerkzeug 100 erméglicht in vorteilhafter Weise eine
seitliche und bezuglich einer flachigen Erstreckung des herzustellenden
Druckgussteils eine im Wesentlichen senkrechte Zufuhrung der Metallschmelze zum
Formhohlraum 140. Hierzu weist das Angusssystem 150 mehrere im dritten
Werkzeugteil 130 angeordnete beziehungsweise im dritten Werkzeugteil 130
ausgebildete konische und dadurch dusenférmige ZufUhrkanéle 151 auf (auch als
Anschnitte bezeichnet), die, insbesondere im Wesentlichen senkrecht, in den

Formhohlraum 140 einmUnden.

Zwischen dem zweiten Werkzeugteil 120 und dem dritten Werkzeugteil 130 befindet
sich eine erste Werkzeugtrennstelle beziehungsweise Werkzeugtrennebene T1 und
zwischen dem dritten Werkzeugteil 130 und dem ersten Werkzeugteil 110 befindet
sich eine zweite Werkzeugtrennstelle beziehungsweise Werkzeugtrennebene T2.

Durch Verfahren beziehungsweise Verschieben des zweiten Werkzeugteils 120 und
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des dritten Werkzeugteils 130, wie durch die Pfeile B1, B2 veranschaulicht, kann das
Druckgusswerkzeug 100 an den Werkzeugtrennebenen T1, T2 gedéffnet werden.
Uber die erste Werkzeugtrennebene T1 kann dann das im Formhohlraum 140 durch
die erstarrte Metallschmelze entstandene Druckgussteil entformt werden und tGber
die zweite Werkzeugtrennebene T2 kann der im Angusssystem 150 durch die
erstarrte Metallschmelze entstandene Anguss entformt werden. Beim Offnen des
Dreiplattendruckgusswerkzeugs 100 wird das Druckgussteil zwingend vom Anguss

abgetrennt, wie nachfolgend naher erlautert.

Fig. 2 zeigt bei geschlossenem Druckgusswerkzeug 100 die Situation nach dem
Fullen der Kavitat 140 mit flissiger Metallschmelze Uber das Angusssystem 150. Die
Metallschmelze erstarrt im Formhohlraum 140 zu einem Druckgussteil 200 und im
Angusssystem 150 zu einem sogenannten Anguss 300. In den konischen
Zufuhrkanal 151, der in den Formhohlraum 140 einmUndet, ist ein am ersten
Werkzeugteil 110 angeordneter dornartiger Stift 160 (Ruckhaltestift) eingefahren, der
mit einer hinterschnittigen Kontur 165 ausgebildet und an seinem vorderen Ende
bevorzugt ebenfalls konisch oder zumindest halbkonisch geformt ist. (Selbiges gilt
insbesondere auch fur die anderen in den Formhohlraum 140 einmindenden

Zufuhrkanéale beziehungsweise Anschnitte im dritten Werkzeugteil 130.)

Nach dem Erstarren der Metallschmelze wird das Druckgusswerkzeug 100 in der
zweiten Werkzeugtrennebene T2 gedéffnet, wie in Fig. 3 veranschaulicht. Dabei wird
das im Formhohlraum 140 befindliche Druckgussteil 200 vom Anguss 300
beziehungsweise vom Angusssteg 310 durch Abreilden getrennt. Erfindungsgemal}
ist der im dritten Werkzeugteil 130 ausgebildete Zufuhrkanal 151 des Angusssystems
150 an seinem formhohlraumseitigen Ende mit einer den Kanalquerschnitt lokal
verkleinernden Verjungung 153 ausgebildet. (Selbiges gilt insbesondere auch fur die
anderen in den Formhohlraum 140 einmindenden Zufuhrkan&le im dritten
Werkzeugteil 130.) Die Verjungung 153 ist im Mundungsquerschnitt 152 zum
Formhohlraum 140 als umlaufende, insbesondere kragenartig geformte, Wulst oder

dergleichen ausgebildet, wie insbesondere in Fig. 4 erkennbar.

Durch die lokale Verjungung 153 wird beim Druckgiel3en zwischen dem

Druckgussteil 200 und dem Anguss 300 eine ringnutartige, insbesondere
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ringkerbenartige, Sollbruchstelle erzeugt, an der bereits beim Beginn der
Offnungsbewegung B2 des dritten Werkzeugteils 130 ein definiertes Abtrennen
beziehungsweise Abreilden des Druckgussteils 200 vom Anguss 300 erfolgt (und
zwar direkt am Druckgussteil 200), wobei der Anguss 300 beziehungsweise der
Angusssteg 310 durch Formschluss mit der hinterschnittigen Kontur
beziehungsweise mit der Hinterschneidung 165 am Stift 160 festgehalten wird, was
das Abtrennen beziehungsweise Abreil3en begunstigt. Am Druckgussteil 200

verbleibt nur eine kleine butzenfreie Abrissstelle 210.

Nachdem das Druckgusswerkzeug 100 vollstandig gedffnet ist, wie in Fig. 4 gezeigt,
kénnen das Druckgussteil 200 und der Anguss 300 entformt werden. Das Entformen
des Angusses 300 erfolgt mithilfe wenigstens eines Auswerfers 170 im ersten
Werkzeugteil 110 sowie auch mithilfe des zur Druckgieimaschine gehérenden
GieRRkolbens 400, wie in Fig. 4 durch die Pfeile veranschaulicht. Optional kann auch
der Stift beziehungsweise Ruckhaltestift 160 als AusstolRer fungieren, wie strichliniert
angedeutet, um das Entformen zu unterstitzen. Dementsprechend kann der Stift 160
also auch als Ausstolier beziehungsweise Auswerfer ausgebildet sein. Zur
Entformung des Druckgussteils 200 kénnen ebenso nicht gezeigte Auswerfer

vorgesehen sein.
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Dreiplattendruckgusswerkzeug
erstes Werkzeugteil (DUsenplatte)
zweites Werkzeugteil (Schlielplatte)
drittes Werkzeugteil (Zwischenplatte)
Formhohlraum (Kavitét)
Angusssystem

Zufuhrkanal

Mudndungsquerschnitt

lokale Verjungung

Stift (Dorn)

hinterschnittige Kontur (Hinterschneidung)
Auswerfer

Druckgussteil

Abrissstelle

Anguss

Angusssteg

Gielkolben

Bereich

Offnungsbewegung
Offnungsbewegung

erste Werkzeugtrennebene

zweite Werkzeugtrennebene



WO 2021/190847 -10 - PCT/EP2021/054309

Patentanspriiche

Dreiplattendruckgusswerkzeug mit einem Angusssystem und verbesserter

Angussabtrennung sowie Verfahren zum DruckgielRen

Dreiplattendruckgusswerkzeug (100) zur Herstellung wenigstens eines
metallischen Druckgussteils (200) durch Druckgief3en einer Metallschmelze, mit
einem ersten, zweiten und dritten Werkzeugteil (110, 120, 130), wobei das dritte
Werkzeugteil (130) zwischen dem ersten und dem zweiten Werkzeugteil (110,
120) angeordnet ist, und mit wenigstens einem Formhohlraum (140) sowie
einem Angusssystem (150), durch das die Metallschmelze dem Formhohlraum
(140) zufuhrbar ist, wobei das Angusssystem (150) mehrere im dritten
Werkzeugteil (130) angeordnete und in den Formhohlraum (140) einmindende
Zufuhrkanale (151) aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die in den Formhohlraum (140) einmundenden ZufUhrkanale (151) im dritten
Werkzeugteil (130) an ihren formhohlraumseitigen Enden jeweils mit einer den
Kanalquerschnitt lokal verkleinernden Verjungung (153) ausgebildet sind, durch
welche beim DruckgieRen Sollbruchstellen erzeugbar sind, welche beim Offnen
des Druckgusswerkzeugs (100) ein definiertes Abtrennen des Druckgussteils

(200) von einem Anguss (300) erméglichen.

Dreiplattendruckgusswerkzeug (100) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Zufuhrkanale (151) konisch ausgebildet sind und an ihren
formhohlraumseitigen Enden jeweils mit einer zuséatzlich den Kanalquerschnitt

lokal verkleinernden Verjungung (153) ausgebildet sind.

Dreiplattendruckgusswerkzeug (100) nach einem der vorhergehenden
Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Verjungungen (152) an den formhohlraumseitigen Enden der Zufuhrkanale
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(151) durch jeweils eine im Mundungsquerschnitt (152) angeordnete

umlaufende Wulst gebildet sind.

Dreiplattendruckgusswerkzeug (100) nach einem der vorhergehenden
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das erste Werkzeugteil (110) mit Stiften (160) ausgebildet ist, die bei
geschlossenem Druckgusswerkzeug (100) in die ZufUhrkanéale (151)
hineinragen, wobei diese Stifte (160) jeweils mit einer hinterschnittigen Kontur
(165) ausgebildet sind, welche beim Offnen des Druckgusswerkzeugs (100)
den Anguss (300) festhalt.

Dreiplattendruckgusswerkzeug (100) nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Stifte (160) auch als AusstoRRer fur den Anguss (300) ausgebildet sind.

Dreiplattendruckgusswerkzeug (100) nach einem der vorhergehenden
Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Zufuhrkanale (151) senkrecht in den Formhohlraum (140) einmUnden.

Verfahren zur Herstellung wenigstens eines metallischen Druckgussteils (200)
mit einem Dreiplattendruckgusswerkzeug (100) gemal einem der
vorhergehenden Anspriiche, mit den Schritten:

- Bereitstellen des Druckgusswerkzeugs (100);

- SchlieRen des Druckgusswerkzeugs (100) und Ausfuhren eines
Druckgussvorgangs, wobei durch das Angusssystem (150) Metallschmelze
in den Formhohlraum (140) gedruckt wird;

- Offnen des Druckgusswerkzeugs (100) nachdem die Metallschmelze erstarrt
ist, wobei das im Formhohlraum (140) entstandene Druckgussteil (200) an
den durch die Verjungungen (153) erzeugten Sollbruchstellen definiert von

dem im Angusssystem (150) entstandenen Anguss (300) abgetrennt wird.
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Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Druckgusswerkzeug (100) beim Offnen zuerst in der Werkzeugtrennebene
(T2) zwischen dem dritten Werkzeugteil (130) und dem ersten Werkzeugteil
(110) gedffnet wird, wobei das Druckgussteil (200) bereits zu Beginn des

Offnungsvorgangs vom Anguss (300) abgetrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8,
wobei
das herzustellende Druckgussteil (200) ein Fahrzeugbauteil, insbesondere ein

dunnwandiges Leichtmetall-Karosseriebauteil, ist.
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