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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Anguss-
blockeinheit für ein Heißkanal-Angusssystem einer
Druckgießmaschine, wobei die Angussblockeinheit ei-
nen Blockkörper, in den wenigstens ein schmelzeführen-
der Kanal eingebracht ist, der einen Zulaufkanalbereich
und einen davon abgehenden, aus dem Blockkörper mit
einer anschnittnahen Angussmündung ausmündenden
Angusskanalbereich umfasst, und eine in den Blockkör-
per integrierte Heizung für den wenigstens einen schmel-
zeführenden Kanal aufweist. Weiter bezieht sich die Er-
findung auf ein Heißkanal-Angusssystem mit einer oder
mehreren beheizbaren Angussblockeinheiten und auf ei-
ne Steuerungseinrichtung für eine Druckgießmaschine
mit Heißkanal-Angusssystem.
[0002] In der Patentschrift EP 1 201 335 B1 ist ein der-
artiges Heißkanal-Angusssystem offenbart, das zum
Beispiel als Kern- oder Fächerangusssystem ausgebil-
det ist, bei dem ein Angussteil, der unlösbarer Bestandteil
einer festen Formhälfte ist, eine Mehrzahl von verteilt
angeordneten Düsen bzw. Angusskörpern beinhaltet,
die jeweils einen mittigen Zulaufkanal und eine Düsen-
spitze mit einem oder mehreren Angusskanälen aufwei-
sen, die an den Zulaufkanal anschließen und einen dem-
gegenüber geringeren Kanalquerschnitt besitzen. Die
Angusskanäle enden jeweils in einer anschnittnahen An-
gussmündung, worunter zu verstehen ist, dass die be-
treffende Angussmündung direkt den sogenannten An-
schnitt bildet bzw. sich unmittelbar vor diesem Anschnitt-
bereich befindet. Unter dem Anschnitt bzw. Anschnittbe-
reich wird die Stelle verstanden, an welcher die gegos-
sene Form vom Angussrest der Schmelze abreißt, d.h.
der Anschnitt bildet die Sollbruchstelle für die gegossene
Form von erstarrter Schmelze im angrenzenden Anguss-
bereich. Dies bedeutet, dass die Angussmündung bei
diesem Angusssystem direkt am Rand des Formhohl-
raums oder unmittelbar vor diesem liegt. Die Schmelze-
zufuhr in die Düsenzulaufkanäle erfolgt von einem An-
gussmundstück, das an der Eintrittsseite des Angussteils
ausgebildet ist, über verteilende Laufkanäle im Anguss-
teil. Die Laufkanäle sind beheizbar, und zusätzlich ist je-
der Düse ein eigenes Heizelement in Form eines den
zylindrischen Düsenkörper umgebenden elektrischen
Heizelementes zugeordnet.
[0003] Die Offenlegungsschrift DE 199 10 853 A1 of-
fenbart eine Druckgießmaschine mit einem beheizten
Schmelzeverteiler und mehreren beabstandeten, be-
heizten Düsen, die in einer Gießform sitzen und jeweils
eine Schmelzebohrung besitzen, um Schmelze an einen
zu einem Hohlraum führenden Anguss zu befördern. Der
Schmelzeverteiler weist einen Schmelzedurchlass und
mehrere durch ihn hindurch verlaufende, beabstandete
transversale Öffnungen auf, die jeweils zu einer der Dü-
sen ausgerichtet sind, wobei der Schmelzedurchlass
mehrere Verzweigungen, die sich von einem gemeinsa-
men Einlassabschnitt auswärts zu jeder der Düsen er-
strecken, sowie mehrere Einsätze aufweist, von denen

jeder eine hintere Fläche, eine vordere Fläche, eine äu-
ßere Oberfläche und einen durch ihn hindurch verlaufen-
den Schmelzekanal besitzt. Jeder dieser Einsätze ist in
einer der transversalen Öffnungen im Schmelzeverteiler
derart aufgenommen, dass die vordere Fläche am hin-
teren Ende einer entsprechenden Düse anliegt, wobei
der Schmelzekanal eine sanft gekrümmte Biegung von
im Wesentlichen 90° aufweist, die von einem Einlass an
der äußeren Oberfläche, der auf eine der Verzweigungen
des Schmelzedurchlasses im Schmelzeverteiler ausge-
richtet ist, zu einem Auslass an der vorderen Fläche ver-
läuft, der auf die Schmelzbohrung der entsprechenden
Düse ausgerichtet ist. Dabei ist jede transversale Öff-
nung ebenso wie die äußere Oberfläche jedes Einsatzes
zylindrisch.
[0004] Die Offenlegungsschrift WO 03/018236 A1 of-
fenbart ein Verfahren zur Herstellung von Magnesium-
druckgussteilen mittels einer Druckgießmaschine, deren
Strömungspfadquerschnitt entlang der
Schmelzefließrichtung in definierter Weise festgelegt
wird, um eine Reduzierung der Fließgeschwindigkeit der-
art zu erzielen, dass die Schmelze von einem geschmol-
zenen in einen halbverfestigten, teigigen Zustand über-
geht, bevor sie in den Formhohlraum gelangt. Dazu ist
zwischen einer üblichen Düse und dem Anschnittbereich
eine beheizbare Düsenverlängerung mit spezieller Quer-
schnittgestaltung ihrer längsmittigen Strömungskanal-
bohrung vorgesehen.
[0005] Die Offenlegungsschrift DE 103 59 692 A1 of-
fenbart eine Spritzgießvorrichtung mit einem Angusssys-
tem, das einen für Spritzgießen geeigneten Ventilnadel-
verschluss mit Schmelzepfropfenbildung und zugehöri-
ger Pfropfenheizung beinhaltet.
[0006] Die Offenlegungsschrift JP 63-137561 A offen-
bart eine Warmkammer-Druckgießmaschine, bei der ein
Temperatursensor die Temperatur an der Innenseite ei-
ner Schmelzeauslassdüse im Bereich des Düsenauslas-
ses erfasst, wobei der Temperatursensor zwei Thermo-
elemente mit unterschiedlichem Abstand von einer Wär-
meaufnahmefläche umfasst, um auch die Wärmelei-
tungsgeschwindigkeit zu ermitteln. Abhängig von der
Temperaturinformation dieses Temperatursensors wer-
den das Verschließen und die Beheizung der Düse sowie
die Geschwindigkeit und der Gießdruck eines Gießkol-
bens automatisch gesteuert.
[0007] Die Patentschrift US 5,286,184 offenbart einen
Düsenaufbau für eine Spritzgießvorrichtung, bei dem die
Düse einen Zulaufkanal aufweist, der sich vor der Dü-
senmündung in vier Einzelkanäle verzweigt. Der unver-
zweigte Zulaufkanalabschnitt ist durch eine zugeordnete
Heizeinrichtung beheizbar, während den verzweigten
Kanalabschnitten keine Heizeinrichtung zugeordnet ist.
[0008] Der Erfindung liegt als technisches Problem die
Bereitstellung einer Angussblockeinheit der eingangs
genannten Art sowie eines Heißkanal-Angusssystems
und einer Steuerungseinrichtung für eine Druckgießma-
schine zugrunde, mit denen sich die Flexibilität des An-
gusssystems von Druckgießmaschinen und/oder die
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Schmelzebeheizung im Angusssystem und/oder die
Steuerung der Druckgießmaschine gegenüber dem
oben erwähnten Stand der Technik verbessern lassen.
[0009] Die Erfindung löst dieses Problem durch die Be-
reitstellung einer Angussblockeinheit mit den Merkmalen
des Anspruchs 1, eines Heißkanal-Angusssystems mit
den Merkmalen des Anspruchs 3 sowie einer Steue-
rungseinrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 6.
[0010] Die erfindungsgemäße Angussblockeinheit ist
als eigenständig in eine jeweilige Gießform einsetzbare
Baueinheit mit einem Blockkörper ausgebildet, in den
wenigstens ein schmelzeführender Kanal eingebracht
und eine Heizung integriert ist. Mit anderen Worten ist
die Angussblockeinheit kein fester, unlösbarer Anguss-
blockteil einer Gießform bzw. Formhälfte, sondern kann
modular und flexibel in verschiedenen Gießformen zum
Einsatz kommen, die dazu mit korrespondierenden Auf-
nahmeöffnungen versehen sind. Dabei können auch
mehrere derartige Angussblockeinheiten in einer belie-
bigen Anordnungskonfiguration je nach Größe und Art
der Gießform verwendet werden. Der wenigstens eine
schmelzeführende Kanal umfasst einen Zulaufkanalbe-
reich und einen davon abgehenden, mit einer anschnitt-
nahen Angussmündung aus dem Blockkörper der An-
gussblockeinheit ausmündenden Angusskanalbereich,
was bedeutet, dass die Angussblockeinheit mit dieser
anschnittnahen Angussmündung den Anschnittbereich
für die betreffende Form bildet oder diesem unmittelbar
vorgelagert ist. Dabei weist die Heizung eine erste Hei-
zeinrichtung zur Beheizung des Zulaufkanalbereichs und
eine zweite Heizeinrichtung zur Beheizung des Anguss-
kanalbereichs auf. Dies bedeutet, dass die Schmelze
durch Verwendung dieser Angussblockeinheit auf ihrem
Förderweg bis unmittelbar vor Erreichen des Formhohl-
raums aktiv beheizt werden kann.
[0011] In Weiterbildung der Erfindung ist die zweite
Heizeinrichtung separat von der ersten Heizeinrichtung
steuer- oder regelbar. Dadurch können bei Bedarf die
Temperaturen in Bereich des Zulaufkanals und im Be-
reich der abzweigenden Angusskanäle variabel und un-
abhängig voneinander eingestellt werden.
[0012] Das Heißkanal-Angusssystem nach Anspruch
3 weist wenigstens eine erfindungsgemäße Anguss-
blockeinheit auf. Des Weiteren beinhaltet es wenigstens
einen Heizungsregelkreis zur geregelten Beheizung der
wenigstens einen Angussblockeinheit und/oder einen
speziellen Verteilerblockaufbau.
[0013] Der Heizungsregelkreis weist wenigstens zwei
individuell zur Einregelung eines vorgebbaren Tempera-
turprofils geregelte Heizelemente für die jeweilige An-
gussblockeinheit oder zwei separat steuer- oder regel-
bare Heizeinrichtungen zur Zulauf- bzw. Angusskanal-
beheizung auf. Dies ermöglicht im Betrieb eine ver-
gleichsweise variable und genaue Einstellung der Tem-
peratur für die durch die Angussblockeinheit strömende
Schmelze, bevor die Schmelze von dort direkt in den
Formhohlraum gelangt. Es versteht sich, dass bei Bedarf
weitere individuell geregelte Heizelemente entlang des

der Angussblockeinheit vorgeschalteten Schmelzeströ-
mungsweges vorgesehen sein können.
[0014] An dem Verteilerblockaufbau sind auf einer An-
gussseite die eine oder mehreren Angussblockeinheiten
angebracht. Der Verteilerblockaufbau ist mit einem oder
mehreren Laufkanälen versehen, über die Schmelze
dem oder den schmelzeführenden Kanälen der einen
oder mehreren Angussblockeinheiten zugeführt werden
kann. Der Verteilerblockaufbau bildet auf diese Weise
mit der oder den an ihm angebrachten Angussblockein-
heiten eine variabel einsetzbare, modulare Baueinheit,
die je nach Anwendungsfall unterschiedlich konfiguriert
und in eine Form bzw. Formhälfte eingesetzt werden
kann. Beispielsweise können zur Realisierung eines
Heißkanal-Kamm-Angusssystems mehrere Anguss-
blockeinheiten in einer linearen, d.h. eindimensionalen,
Konfiguration oder in einer zweidimensional verteilten
Konfiguration am Verteilerblockaufbau angeordnet und
so an verteilten Stellen auf einer Angussseite in eine
Form bzw. Formhälfte eingesetzt werden.
[0015] In einer Weiterbildung der Erfindung weist der
Verteilerblockaufbau einen oder mehrere Verteilerblock-
elemente auf, wobei das jeweilige Verteilerblockelement
aktiv beheizt werden kann. Dies gewährleistet eine kon-
tinuierlich beheizte Verteilung von Schmelze, die dem
Verteilerblockaufbau z.B. über eine vorgeschaltete Do-
siereinheit mit Gießkolben und Düse zugeführt wird, auf
die einzelnen, an den Verteilerblockaufbau angekoppel-
ten Angussblockeinheiten.
[0016] In einer Weiterbildung der Erfindung verfügt das
Heißkanal-Angusssystem über eine Angusssystem-
Temperatursensorik und eine Steuerungseinrichtung,
die dafür eingerichtet ist, eine Temperaturinformation der
Angusstemperatur-Sensorik zu empfangen und in Ab-
hängigkeit davon einen Formfüllvorgang der
Druckgießmaschine zu steuern. Dadurch kann der Form-
füllvorgang, d.h. das Füllen des Formhohlraums mit der
Schmelze, von der erfassten Temperatur der Schmelze
im Angusssystemteil abhängig gemacht werden.
[0017] Die Steuerungseinrichtung nach Anspruch 6 ist
zur Steuerung einer Druckgießmaschine bestimmt, die
zur Herstellung von Metalldruckgussteilen dient und ein
erfindungsgemäßes Heißkanal-Angusssystem sowie ei-
ne Angusssystem-Temperatursensorik aufweist. Die
Steuerungseinrichtung ist dafür ausgelegt, einen jewei-
ligen Formfüllvorgang in Abhängigkeit von einer ihr durch
die Angusssystem-Temperatursensorik gelieferten
Temperaturinformation zu steuern. Dies wird dazu ge-
nutzt, den jeweiligen Formfüllvorgang erst freizugeben
bzw. zu starten, wenn eine oder mehrere von der An-
gusssystem-Temperatursensorik erfasste Temperatu-
ren im Heißkanal-Angusssystem innerhalb eines jeweils
vorgegebenen Solltemperaturbereichs bzw. Solltempe-
raturfensters liegen. Damit wird sichergestellt, dass das
Gießen der Form erst erfolgt, wenn vorgegebene ge-
wünschte Temperaturbedingungen im Angusssystem
herrschen, z.B. in einer oder mehreren, im Heißkanal-
Angusssystem verwendeten erfindungsgemäßen An-
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gussblockeinheiten.
[0018] Vorteilhafte Ausführungsformen der Erfindung
sind in den Zeichnungen dargestellt und werden nach-
folgend beschrieben. Hierbei zeigen:

Fig. 1 ein schematisches Blockdiagramm eines per-
spektivisch wie-dergegebenen Heißkanal-An-
gusssystems für eine Druckgieß- maschine in
einer viereckförmigen Konfiguration mit zuge-
hörigem Steuerungs-/Regelungsteil,

Fig. 2 eine Längsschnittansicht des Angusssystems
von Fig. 1 entlang einer Linie II-II in Fig. 1 mit
zugehörigem Heizungsregelkreis,

Fig. 3 eine Längsschnittansicht des Angusssystems
von Fig. 1 entlang einer Linie III-III in Fig. 1,

Fig. 4 eine Längsschnittansicht des Angusssystems
von Fig. 1 entsprechend Fig. 2 in einer Einbau-
lage und

Fig. 5 eine schematische Perspektivansicht eines
weiteren Heißkanal-Angusssystems in einer
sternförmigen Konfiguration.

[0019] Der in Fig. 1 mit den hier interessierenden Kom-
ponenten gezeigte Angusssystem- und Steuerungsteil
einer Druckgießmaschine beinhaltet ein Heißkanal-An-
gusssystem 1 mit einem modularen Aufbau, der einen
Verteilerblockaufbau 2 und an diesem auf einer Anguss-
seite angebrachte Angussblockeinheiten umfasst, im ge-
zeigten Beispiel vier Angussblockeinheiten 3a, 3b, 3c,
3d. Bei der Druckgießmaschine kann es sich z.B. um
eine Warmkammer-Druckgießmaschine für Zink- oder
Magnesiumdruckguss handeln, alternativ auch um eine
Warmkammer-Druckgießmaschine für andere damit
gießbare Werkstoffe oder um eine Druckgießmaschine
für Metalldruckguss vom Kaltkammertyp.
[0020] Der Verteilerblockaufbau 2 beinhaltet im ge-
zeigten Beispiel einen Längsverteilerblock 2a und zwei
an gegenüberliegenden Endbereichen des Längsvertei-
lerblocks 2a angeordnete Querverteilerblöcke 2b. Der
Längsverteilerblock 2a weist auf einer in Fig. 1 oberen
Seite eine mittige Einlassöffnung 4 als Angussmund-
stück des Heißkanal-Angusssystems 1 auf, an das in her-
kömmlicher, hier nicht weiter gezeigter Weise eine end-
seitige Düse einer Gießkolbeneinheit einer vorgeschal-
teten Schmelzedosiereinheit der Druckgießmaschine
angesetzt werden kann. Vom Angussmundstück 4 führt
ein längsmittiger Läuferkanal 5, wie in der Schnittdarstel-
lung von Fig. 3 zu erkennen, zu den Endbereichen des
Längsverteilerblocks 2a, wo der Läuferkanal 5 in je einen
längsmittigen Läuferkanal 6 des betreffenden, fluiddicht
angekoppelten Querverteilerblocks 2b übergeht, der sei-
nerseits an den Endbereichen in einen Zulaufkanal 7 der
betreffenden, fluiddicht angekoppelten Angussblockein-
heit 3a bis 3d übergeht.

[0021] Jede Angussblockeinheit 3a bis 3d ist in glei-
cher Weise aus einem Blockkörper 8 mit integrierter Hei-
zung aufgebaut. Der Aufbau der jeweiligen Angussblock-
einheit 3a bis 3d ist aus den Schnittansichten der Fig. 2
und 3 näher zu erkennen. Speziell beinhaltet er im ge-
zeigten Beispiel einen T-förmigen Grundkörper 9 mit
langgestrecktem Mitteldom 9a, in den der Zufuhrkanal 7
als mittige Axialbohrung eingebracht ist, und davon quer
abragendem Fußteil 9b. Im Fußteil 9b sind von der Aus-
mündung des Zulaufkanals 7 zu zwei entgegengesetzten
Seiten quer abführende Angusskanäle 11a, 11 b ausge-
bildet, die im entsprechenden unteren Seitenbereich der
Angussblockeinheit 3a bis 3d mit je einer schlitzförmigen
anschnittnahen Angussmündung 12a, 12b ausmünden.
Im Bodenbereich unter den Angusskanälen 11a, 11 b ist
im Fußteil 9b eine thermische Isolationsschicht 10 vor-
gesehen.
[0022] Der Zulaufkanal 7 bildet zusammen mit den bei-
den von ihm endseitig quer abführenden Angusskanälen
11a, 11 b, die vorzugsweise jeweils einen kleineren
Durchlassquerschnitt als der Zulaufkanal 7 aufweisen,
einen schmelzeführenden Kanal, durch den im Betrieb
die über den Verteilerblockaufbau 2 zugeführte Schmel-
ze in der jeweiligen Angussblockeinheit 3a bis 3d direkt
zum Anschnittbereich einer Form und somit direkt in oder
bis unmittelbar vor einen mit der Schmelze zu befüllen-
den Formhohlraum geführt wird. Mit der in den Blockkör-
per 8 integrierten Heizung wird dieses schmelzeführende
Kanalsystem der Angussblockeinheit 3a bis 3d gezielt
aktiv beheizt.
[0023] Dazu umfasst die integrierte Heizung eine pri-
mär der Zulaufkanalbeheizung dienende erste Heizein-
richtung und eine primär zur Angusskanalbeheizung die-
nende zweite Heizeinrichtung, die separat von der ersten
Heizeinrichtung steuer- bzw. regelbar ist. Im gezeigten
Beispiel beinhaltet die erste Heizeinrichtung zwei sepa-
rat ansteuerbare Heizkreise 13a, 13b, die an der Man-
telfläche des Mitteldoms 9a angeordnet sind, und die
zweite Heizeinrichtung weist zwei separat ansteuerbare
elektrische Heizkreise 14a, 14b auf, die ebenfalls ge-
trennt voneinander sowie getrennt von den Heizkreisen
13a, 13b der ersten Heizeinrichtung ansteuerbar sind
und auf dem Fußteil 9b des Grundkörpers 9 angeordnet
sind. Nach außen bzw. oben sind die elektrischen Heiz-
kreise 13a bis 14b, die z.B. durch geeignet konfigurierte
Heizdrahtelemente realisiert sein können, durch einen
thermischen Isolationsring 15 abgeschirmt, der seiner-
seits von einem außenbündig zum Fußteil 9b angeord-
neten Außenmantel 16 der Angussblockeinheit 3a bis 3d
umgeben ist.
[0024] Der integrierten Heizung jeder Angussblockein-
heit 3a bis 3d ist, wie in Fig. 2 dargestellt, jeweils ein
Heizungsregelkreis mit einer Regeleinheit 17 zugeord-
net, die über einen elektrischen Verstärker 18 geeignete
Stellsignale 19, d.h. Heizstromsignale, separat für jeden
der getrennt ansteuerbaren Heizkreise bzw. Heizele-
mente 13a bis 14b abgibt. Über herkömmliche, hier nicht
näher gezeigte Temperatursensoren, die an geeigneter
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Stelle in der Nähe des jeweiligen Heizkreises 13a bis 14b
angeordnet sind, werden entsprechende Temperatur-
Istwertinformationen 20 bezüglich jedes Heizkreises 13a
bis 14b der Regeleinheit 17 zugeführt, die in Abhängig-
keit davon unter Berücksichtigung von über einen Soll-
werteingang eingebbaren Sollwertinformationen 21 die
Stellsignale 19 erzeugt.
[0025] Durch das Anordnen der zweiten Heizeinrich-
tung für die Angusskanalbeheizung zusätzlich zur ersten
Heizeinrichtung für die Zulaufkanalbeheizung lässt sich
mit diesem Heizungsregelkreis mittels geeigneter Vor-
gabe der entsprechenden Temperatur-Sollwertinforma-
tionen ein gewünschtes Temperaturprofil für den beheiz-
ten, aus dem Zulaufkanal 7 und den Angusskanälen 11a,
11 b bestehenden schmelzeführenden Kanal der An-
gussblockeinheit 3a bis 3d sehr variabel wählen und sehr
exakt einhalten. Insbesondere ist es durch die beiden
separat ansteuerbaren Heizeinrichtungen möglich, eine
im Bereich der Angusskanäle 11a, 11 b gewünschte
Temperatur unabhängig von der für den Zulaufkanal 7
gewünschten Temperatur einzustellen und einzuhalten.
Wenn wie im gezeigten Beispiel die jeweilige Heizein-
richtung aus mehreren unabhängig ansteuerbaren Heiz-
kreisen bzw. Heizelementen aufgebaut ist, kann zudem
das Temperaturprofil im Zulaufkanalbereich und/oder im
Angusskanalbereich vergleichsweise fein eingestellt und
geregelt werden. Bei Bedarf kann hierbei auch ein orts-
abhängig entlang des Schmelzeweges bzw. Förderwe-
ges der Schmelze im Zulaufkanal 7 und/oder den An-
gusskanälen 11a, 11 b veränderliches Temperaturprofil
vorgegeben und eingeregelt werden.
[0026] Es versteht sich, dass beim vorliegenden
Heißkanal-Angusssystem die Schmelze auch bereits im
Verteilerblockaufbau 2 vor Erreichen der Angussblock-
einheiten 3a bis 3d aktiv beheizt werden kann. Dazu die-
nen entsprechende weitere Heizeinrichtungen mit in den
Längsverteilerblock 2a integrierten Heizelementen, z.B.
in Fig. 3 gezeigten Heizdrähten 23, und in den Querver-
teilerblöcken 2b integrierten Heizelementen, z.B. in Fig.
2 gezeigten Heizdrähten 22.
[0027] Wie aus Fig. 1 ersichtlich, ist der in Fig. 2 für
eine der Angussblockeinheiten 3a gezeigte Heizungsre-
gelkreis Teil eines Gesamtheizungsregelkreises für alle
aktiv beheizten Komponenten des Heißkanal-Anguss-
systems 1 mit einer übergeordneten zentralen Regelein-
heit ZR, einzelnen Regeleinheiten 171 bis 174 und zuge-
hörigen Stellsignalverstärkern bzw. Leistungsteilen 181
bis 184 für jede der Angussblockeinheiten 3a bis 3d, einer
einzelnen Regeleinheit 175 mit zugehörigem Leistungs-
teil 185 zur geregelten Beheizung des Längsverteiler-
blocks 2a sowie zwei einzelnen Regeleinheiten 176, 177
mit jeweils zugehörigem Leistungsteil 186, 187 für die
separate Beheizung jedes der beiden Querverteilerblö-
cke 2b. Jede der einzelnen Regeleinheiten 171 bis 177
entspricht in ihrer Funktionsweise der Regeleinheit 17
von Fig. 2 und empfängt von einer ihr jeweils zugeord-
neten und in der betreffenden Angussblockeinheit 3a bis
3d bzw. in den Querverteilerblöcken 2b und dem Längs-

verteilerblock 2a geeignet angeordneten Temperatur-
sensorik entsprechende Temperatur-Istwertinformatio-
nen 20i. Weiter empfängt jede dieser Regeleinheiten 171
bis 177 zugehörige Sollwertinformationen 21i von der
zentralen Regeleinheit ZR und gibt abhängig von diesen
und den empfangenen, sensierten Temperaturinforma-
tionen 20i ein Stellsignal 19i ab, das den zugehörigen
Leistungsteil 18i zur entsprechenden Heizleistungsab-
gabe an die Heizelemente in den Angussblockeinheiten
3a bis 3d, den Querverteilerblöcken 2b und dem Längs-
verteilerblock 2a veranlasst (i=1, ..., 7). Des Weiteren
gibt jede einzelne Regeleinheit 17i ein zugehöriges Sta-
tussignal 23i an die zentrale Regeleinheit ZR ab, das eine
Information über die Temperatur in dem zugehörigen An-
gusssystembereich beinhaltet, der von demjenigen Hei-
zelement bzw. Heizkreis beheizt wird, das bzw. der von
dieser Regeleinheit geregelt wird. Insbesondere umfasst
dieses Statussignal 23i eine Information darüber, ob die
von dem betreffenden Einzelregelkreis eingeregelte
Temperatur innerhalb eines durch die Sollwertinformati-
onen 21i vorgegebenen Solltemperaturfensters bzw.
Solltemperaturbereichs liegt oder nicht.
[0028] Somit können in sehr flexibler und variabler
Weise durch die zentrale Regeleinheit ZR separat für
jede der Angussblockeinheiten 3a bis 3d, die beiden
Querverteilerblöcke 2b und den Längsverteilerblock 2a
individuelle Solltemperaturen bzw. Solltemperaturberei-
che als einzuhaltende Temperaturprofile vorgegeben
werden, die dann von den individuell zugeordneten Ein-
zelregelkreisen eingeregelt werden. Die zentrale Regel-
einheit ZR kann je nach Systemauslegung und Anwen-
dungsfall außer der erwähnten Heizungsregelung für das
Heißkanal-Angusssystem weitere Regelungs-/Steue-
rungsaufgaben erfüllen. Im gezeigten Beispiel steht sie
mit einer zentralen Maschinensteuerung MS der Druck-
gießmaschine in bidirektionaler Kommunikationsverbin-
dung 24.
[0029] Vorliegend wird dies unter anderem dazu ge-
nutzt, die zentrale Maschinensteuerung MS darüber zu
informieren, ob die individuell für die verschiedenen be-
heizbaren Komponenten des Heißkanal-Angusssys-
tems 1 individuell vorgegebenen Beheizungstempera-
turprofile bzw. Solltemperaturbereiche erreicht sind bzw.
eingehalten werden. Die zentrale Maschinensteuerung
MS nutzt diese Information dazu, einen jeweiligen Form-
füllvorgang und damit das Zuführen von Schmelze in das
Heißkanal-Angusssystem 1 erst dann freizugeben bzw.
zu starten, wenn sie von der zentralen Regeleinheit ZR
darüber informiert worden ist, dass alle vorgegebenen
Temperaturprofile bzw. Solltemperaturen für die einzel-
nen beheizbaren Komponenten des Heißkanal-Anguss-
systems 1, d.h. für die Angussblockeinheiten 3a bis 3d,
die Querverteilerblöcke 2b und den Längsverteilerblock
2a, erreicht bzw. eingehalten sind. Dies vermeidet das
Durchführen eines unvorteilhaften Formfüllvorgangs, bei
dem die Temperatur in einer oder mehreren Komponen-
ten des Heißkanal-Angusssystems 1, z.B. die Tempera-
tur im Längsverteilerblock 2a oder einem der beiden
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Querverteilerblöcke 2b oder die Temperatur für den Zu-
laufkanal 7 und/oder die Temperatur für wenigstens ei-
nen der beiden Angusskanäle 11a, 11b in einer der An-
gussblockeinheiten 3a bis 3d, nicht im gewünschten, vor-
gegebenen Solltemperaturfenster liegt.
[0030] Als weiterer Vorteil der Erfindung ist der modu-
lare Aufbau des Heißkanal-Angusssystems 1 zu nennen,
das sich in praktisch beliebigen Konfigurationen aus ei-
ner oder mehreren Angussblockeinheiten, die als eigen-
ständig in eine jeweilige Gießform einsetzbare Bauein-
heiten ausgebildet sind, und einem vorgeschaltetem Ver-
teilerblockaufbau realisieren lässt. Je nach Größe und
Art der Gießform kann eine geeignete Anzahl von An-
gussblockeinheiten z.B. mit dem in den Fig. 2 und 3 ge-
zeigten Aufbau über eine feste Formhälfte verteilt in ent-
sprechende Ausnehmungen derselben eingesetzt wer-
den. In Fig. 1 ist beispielhaft eine Konfiguration mit vier
Angussblockeinheiten in rechteckförmiger Verteilung
gezeigt. Der dazu passend gestaltete Verteilerblockauf-
bau mit einem Längsverteilerblock und zwei Quervertei-
lerblöcken sorgt für die Verteilung der Schmelze auf die
Angussblockeinheiten und dient gleichzeitig als gemein-
samer Träger bzw. Montagerahmen, an dem die Anguss-
blockeinheiten angebracht sind. Alternativ kann jede an-
dere Anzahl von derartigen eigenständigen Anguss-
blockeinheiten in beliebiger anderer geometrischer An-
ordnung zum Einsatz kommen, mit geeignetem zugehö-
rigem Verteilerblockaufbau, der seinerseits je nach An-
wendungsfall aus einem einzelnen Verteilerblock oder
aus mehreren aneinander angebrachten Verteilerblö-
cken bestehen kann.
[0031] Fig. 4 zeigt das Angusssystem 1 in einer Ein-
baulage in einer Form mit einer festen Formhälfte 25 und
einer beweglichen Formhälfte 27, die bei geschlossener
Form, wie gezeigt, längs einer Trennebene 26 unter Bil-
dung eines Formhohlraums 28 gegeneinander anliegen,
wobei die Schnittebene von Fig. 4 derjenigen von Fig. 2
entspricht, d.h. zu erkennen ist in Fig. 4 die Angussblock-
einheit 3a mit ihrem zugehörigen Querverteiler 2b. Wie
in Fig. 4 für diese Angussblockeinheit 3a mit dem zuge-
hörigen Querverteilerblock 2b zu erkennen, ist das An-
gusssystem 1 mit seinen vier Angussblockeinheiten und
seinem Verteilerblockaufbau in entsprechende Ausneh-
mungen 29 der festen Formhälfte 25 eingesetzt. Dabei
liegen die Angussmündungen 12a, 12b einem Anschnitt-
kanal 30 gegenüber, der mit kurzer Länge direkt in den
Formhohlraum 28 führt, von dem in der Schnittebene der
Fig. 4 nur ein kleiner Ausschnitt zu erkennen ist. Beim
Gießvorgang gelangt die zugeführte Schmelze vom Läu-
ferkanal 6 des Querverteilerblocks 2b in den Zulaufkanal
7 der jeweiligen Angussblockeinheit, verteilt sich dann in
die Angusskanäle 11a, 11 b und wird über die Anguss-
mündungen 12a, 12b und die Anschnittkanäle 30 in den
Formhohlraum 28 gedrückt. Dabei wird sie auf ihrem För-
derweg bis zu ihrem Austritt aus den Angussmündungen
12a, 12b aktiv beheizt. Charakteristischerweise kann die
Beheizung in der jeweiligen Angussblockeinheit, wie
oben erläutert, durch die beiden separat steuerbaren

bzw. regelbaren Heizeinrichtungen mit je einem oder
mehreren Heizkreisen 13a, 13b bzw. 14a, 14b zur Be-
heizung des Zulaufkanals 7 bzw. der Angusskanäle 11a,
11b sehr flexibel und feinfühlig erfolgen, insbesondere
kann hierbei ein gewünschtes Temperaturprofil für den
Förderweg der Schmelze in der jeweiligen Angussblock-
einheit vorgegeben und eingehalten werden. Somit lässt
sich die Schmelze bis direkt zu ihrem Eintritt in den Form-
hohlraum 28 über die Anschnitte 30 in vorgebbarer Wei-
se gesteuert oder geregelt aktiv beheizen.
[0032] Erfindungsgemäß kann ein Heißkanal-Anguss-
system mit einem ganzen Satz verschiedenartiger Kon-
figurationen von Angussblockeinheiten mit jeweils zuge-
hörigem Verteilerblockaufbau zum Einsatz in verschie-
denen Gießformen bereitgestellt werden. Da zudem die
jeweilige Angussblockeinheit als eigenständig in eine je-
weilige Gießform einsetzbare Baueinheit ausgebildet
und folglich kein unlösbarer Bestandteil einer festen
Formhälfte bzw. eines an dieser unlösbar angebrachten
Angussblocks ist, kann die jeweilige Angussblockeinheit
oder ein ganzes Heißkanal-Angusssystem mit einer oder
mehreren Angussblockeinheiten und zugehörigem Ver-
teilerblockaufbau bei Bedarf für verschiedene Gießfor-
men benutzt werden, d.h. die Angussblockeinheit bzw.
das Heißkanal-Angusssystem wird, nachdem sie bzw.
es zunächst in einer ersten Gießform zum Einsatz kam,
von dieser abgenommen und kann anschließend oder
später in eine andere Gießform eingesetzt werden.
[0033] Beispielhaft zeigt Fig. 5 eine Konfiguration ei-
nes erfindungsgemäßen Heißkanal-Angusssystems 1’,
das drei Angussblockeinheiten 3e, 3f, 3g der in den Fig.
2 und 3 gezeigten Bauart in einer sternförmigen, dreie-
ckigen Anordnung mit einem Verteilerblockaufbau bein-
haltet, der durch einen einzelnen, dreizackigen Vertei-
lerblock 2’ mit eintrittsseitigem, zentralem Angussmund-
stück 4’ gebildet ist. In jedem der drei Arme dieses Ver-
teilerblocks 2’ verläuft in nicht gezeigter Weise je ein Läu-
ferkanal vom eintrittsseitigen Angussmundstück 4’ bis
zum Zulaufkanaleintritt der jeweiligen Angussblockein-
heit 3e, 3f, 3g. Dem Verteilerblock 2’ und den Anguss-
blockeinheiten 3e, 3f, 3g sind in gleicher Weise, wie oben
zum Ausführungsbeispiel der Fig. 1 bis 4 beschrieben,
separat regelbare Heizelemente mit zugehörigen einzel-
nen Heizungsregelkreisen und einer zugeordneten zen-
tralen Regeleinheit zugeordnet, was hier keiner wieder-
holten Beschreibung bedarf. Im übrigen entspricht das
Heißkanal-Angusssystem 1’ von Fig. 5 in seiner Wir-
kungsweise und seinen Vorteilen demjenigen der Fig. 1
bis 4, worauf verwiesen werden kann.
[0034] Wie gesagt, eignet sich das erfindungsgemäße
modulare Heißkanal-Angusssystem z.B. für Warmkam-
mer-Druckgießmaschinen, es ist aber in gleicher Weise
auch für Druckgießmaschinen vom Kaltkammertyp ver-
wendbar.
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Patentansprüche

1. Angussblockeinheit für ein Heißkanal-Angusssys-
tem einer Druckgießmaschine, mit

- einem Blockkörper (8), in den wenigstens ein
schmelzeführender Kanal (7, 11 a, 11 b) einge-
bracht ist, der einen Zulaufkanalbereich (7) und
einen davon abgehenden, aus dem Blockkörper
mit einer anschnittnahen Angussmündung
(12a, 12b) ausmündenden Angusskanalbereich
(11a, 11b) umfasst, und
- einer in den Blockkörper integrierten Heizung
(13a bis 14b) für den wenigstens einen schmel-
zeführenden Kanal,
dadurch gekennzeichnet, dass
- die Angussblockeinheit als eigenständig in ei-
ne jeweilige Gießform derart einsetzbare Bau-
einheit (3a bis 3d) ausgebildet ist, dass der we-
nigstens eine schmelzeführende Kanal mit sei-
nem Zulaufkanalbereich (7) an einen korrespon-
dierenden Läuferkanal (6) eines vorgelagerten
Verteilerblockaufbaus (2) anschließt, und
- die Heizung eine erste Heizeinrichtung (13a,
13b) zur Beheizung des Zulaufkanalbereichs
und eine zweite Heizeinrichtung (14a, 14b) zur
Beheizung des Angusskanalbereichs aufweist.

2. Angussblockeinheit nach Anspruch 1, weiter da-
durch gekennzeichnet, dass die zweite Heizein-
richtung separat von der ersten Heizeinrichtung
steuer- oder regelbar ist.

3. Heißkanal-Angusssystem für eine Druckgießma-
schine, wobei das Heißkanal-Angusssystem we-
nigstens eine Angussblockeinheit (3a bis 3d) nach
Anspruch 1 oder 2 und des Weiteren wenigstens ei-
nes der beiden folgenden Elemente aufweist:

- Heizmittel (13a bis 14b, 17) für die Anguss-
blockeinheit, wobei die Heizmittel einen Hei-
zungsregelkreis zur geregelten Beheizung der
Angussblockeinheit mit wenigstens zwei indivi-
duell zur Einregelung eines vorgebbaren Tem-
peraturprofils geregelten Heizelementen (13a,
13b, 14a, 14b) für die Angussblockeinheit (3a
bis 3d) oder eine erste Heizeinrichtung (13a,
13b) zur Beheizung eines Zulaufkanals (7) der
Angussblockeinheit und eine separat von der
ersten Heizeinrichtung steuer- oder regelbare
zweite Heizeinrichtung (14a, 14b) zur Behei-
zung mehrerer vom Zulaufkanal abgehender
Angusskanäle (11a, 11b) der Angussblockein-
heit aufweisen, und/oder
- einen Verteilerblockaufbau (2), an dem auf ei-
ner Angussseite die wenigstens eine Anguss-
blockeinheit angebracht ist und der einen oder
mehrere Läuferkanäle (5, 6) zur Schmelzezu-

fuhr in den oder die schmelzeführenden Kanäle
der einen oder mehreren Angussblockeinheiten
aufweist.

4. Heißkanal-Angusssystem nach Anspruch 3, weiter
dadurch gekennzeichnet, dass der Verteilerblock-
aufbau ein oder mehrere miteinander verbundene,
beheizbare Verteilerblockelemente (2a, 2b) auf-
weist.

5. Heißkanal-Angusssystem nach Anspruch 3 oder 4,
weiter gekennzeichnet durch eine Angusssystem-
Temperatursensorik und eine Steuerungseinrich-
tung, die dafür eingerichtet ist, eine Temperaturin-
formation der Angusssystem-Temperatursensorik
zu empfangen und in Abhängigkeit davon einen
Formfüllvorgang der Druckgießmaschine zu steu-
ern.

6. Steuerungseinrichtung für eine Druckgießmaschi-
ne, wobei die Druckgießmaschine ein Heißkanal-
Angusssystem (1) nach Anspruch 3 oder 4 mit zu-
gehöriger Angusssystem-Temperatursensorik auf-
weist,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Steuerungseinrichtung dafür eingerichtet ist, ei-
ne Temperaturinformation der Angusssystem-Tem-
peratursensorik zu empfangen und in Abhängigkeit
davon einen Formfüllvorgang der Druckgießmaschi-
ne zu steuern, wobei sie einen Formfüllvorgang der
Druckgießmaschine nur dann freigibt, wenn eine
oder mehrere der von der Angusssystem-Tempera-
tursensorik erfassten Temperaturen im Heißkanal-
Angusssystem innerhalb eines jeweils vorgegebe-
nen Solltemperaturbereichs liegen.

Claims

1. A sprue block unit for a hot-runner feed system of a
pressure die-casting machine, comprising

- a block body (8) in which there is incorporated
at least one melt-conveying channel (7, 11 a, 11
b), the channel including a supply channel re-
gion (7) and a sprue channel region (11 a, 11 b)
leading therefrom and running out of the block
body by way of a sprue orifice (12a, 12b) close
to the gate, and
- a heating system (13a to 14b), integrated into
the block body, for the at least one melt-convey-
ing channel,
characterized in that
- the sprue block unit is designed as a structural
unit (3a to 3d) which can be inserted independ-
ently into a respective casting mould such that
the at least one melt-conveying channel with its
supply channel region (7) joins to a correspond-
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ing runner channel (6) of an upstream manifold
block structure (2), and
- the heating system includes a first heating de-
vice (13a, 13b) for heating the supply channel
region and a second heating device (14a, 14b)
for heating the sprue channel region.

2. The sprue block unit according to claim 1, further
characterized in that the second heating device is
controllable or regulatable separate from the first
heating device.

3. A hot-runner feed system for a pressure die-casting
machine, wherein the hot-runner feed system in-
cludes at least one sprue block unit (3a to 3d) ac-
cording to claim 1 or 2 and further at least one of the
following elements:

- heating means (13a to 14b, 17) for the sprue
block unit, wherein the heating means include a
heating control circuit for controlled heating of
the sprue block unit using at least two individu-
ally controlled heating elements (13a, 13b, 14a,
14b) for controlling a predeterminable tempera-
ture profile for the sprue block unit (3a to 3d), or
a first heating device (13a, 13b) for heating a
supply channel (7) of the sprue block unit and a
second heating device (14a, 14b) controllable
or regulatable separate from the first heating de-
vice for heating a plurality of sprue channels (11
a, 11 b) of the sprue block unit leading from the
supply channel, and/or
- a manifold block structure (2) on which the at
least one sprue block unit is mounted on a sprue
side and which has one or more runner channels
(5, 6) for feeding the melt into the melt-conveying
channel or channels of the one or more sprue
block units.

4. The hot-runner feed system according to claim 3,
further characterized in that the manifold block
structure has one or more interconnected, heatable
manifold block elements (2a, 2b).

5. The hot-runner feed system according to claim 3 or
4, further characterized by a feed system temper-
ature sensor system und a control device, configured
to receive temperature information from the feed sys-
tem temperature sensor system and to control a
mould-filling operation of the pressure die-casting
machine dependent on this information.

6. A control device for a pressure die-casting machine,
wherein the pressure die-casting machine compris-
es a hot-runner feed system (1) according to claim
3 or 4 with associated feed system temperature sen-
sor system,
characterized in that

the control device is configured to receive tempera-
ture information from the feed system temperature
sensor system and to control a mould-filling opera-
tion of the pressure die-casting machine dependent
on this information, wherein the device enables a
mould-filling operation of the pressure die-casting
machine only when one or more of the temperatures
in the hot-runner feed system detected by the feed
system temperature sensor system lie within a re-
spectively predetermined set-point temperature
range.

Revendications

1. Unité de bloc d’injection pour système d’injection à
canal chaud de machine de moulage sous pression,
l’unité présentant
un corps de bloc (8) dans lequel est ménagé au
moins un canal (7, 11a, 11b) d’amenée de matière
fondue, qui comporte une partie (7) de canal d’ame-
née et une partie (11a, 11b) de canal d’injection qui
en part et qui débouche hors du corps de bloc par
une embouchure d’injection (12a, 12b) proche du
chanfrein d’entrée et
un chauffage (13a à 14b) intégré dans le corps de
bloc et prévu pour le ou les canaux amenant la ma-
tière fondue,
caractérisée en ce que
l’unité de bloc d’injection est configurée comme com-
posant (3a à 3d) apte à être utilisé de manière auto-
nome dans le moule de coulée concerné tellement
que le ou les canaux amenant la matière fondue se
raccordent par leur partie (7) de canal d’amenée à
un canal d’écoulement (6) correspondant d’une
structure amont (2) de bloc de répartition et
en ce que le chauffage présente un premier dispo-
sitif de chauffage (13a, 13b) qui chauffe la partie du
canal d’amenée et un deuxième dispositif de chauf-
fage (14a, 14b) qui chauffe la partie du canal d’in-
jection.

2. Unité de bloc d’injection selon la revendication 1,
caractérisée en outre en ce que le deuxième dis-
positif de chauffage peut être commandé ou régulé
séparément du premier dispositif de chauffage.

3. Système d’injection à canal chaud pour machine de
coulée sous pression, dans lequel le système d’in-
jection à canal chaud présente au moins une unité
(3a à 3d) de bloc d’injection selon les revendications
1 ou 2 et de plus au moins l’un des deux éléments
suivants :

des moyens de chauffage (13a à 14b, 17) de
l’unité de bloc d’injection, les moyens de chauf-
fage présentant un circuit de régulation de
chauffage qui permettent un chauffage régulé
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de l’unité de bloc d’injection avec au moins deux
éléments chauffants (13a, 13b, 14a, 14b) de
l’unité (3a à 3d) de bloc d’injection régulés indi-
viduellement de manière à pouvoir établir un
profil de température prédéterminé ou
un premier dispositif de chauffage (13a, 13b) qui
chauffe un canal d’amenée (7) de l’unité de bloc
d’injection et un deuxième dispositif de chauffa-
ge (14a, 14b) apte à être commandé ou régulé
séparément du premier dispositif de chauffage
et chauffant plusieurs canaux d’injection (11a,
11b) de l’unité de bloc d’injection qui partent du
canal d’amenée et/ou
une structure (2) de bloc de répartition sur la-
quelle la ou les unités de bloc d’injection sont
placées sur un côté d’injection et qui présente
un ou plusieurs canaux d’écoulement (5, 6) qui
amènent la matière fondue dans le ou les ca-
naux d’amenée de matière fondue de la ou des
unités de bloc d’injection.

4. Système d’injection à canal chaud selon la revendi-
cation 3, caractérisé en outre en ce que la structure
de bloc de répartition présente un ou plusieurs élé-
ments de bloc de répartition (2a, 2b) raccordés les
uns aux autres et aptes à être chauffés.

5. Système d’injection à canal chaud selon les reven-
dications 3 ou 4, caractérisé en outre par un en-
semble de capteurs de température du système d’in-
jection et un dispositif de commande conçu pour re-
cevoir une information sur la température depuis
l’ensemble de capteurs de température du système
d’injection et pour commander une opération de rem-
plissage de moule de la machine de moulage sous
pression en fonction de cette information.

6. Dispositif de commande pour machine de moulage
sous pression, dans lequel la machine de moulage
sous pression présente un système d’injection (1) à
canal chaud selon les revendications 3 ou 4, auquel
est associé un ensemble de capteurs de tempéra-
ture du système d’injection,
caractérisé en ce que
le dispositif de commande est conçu pour recevoir
une information sur la température en provenance
de l’ensemble de capteurs de température du sys-
tème d’injection et commander une opération de
remplissage de moule de la machine de moulage
sous pression en fonction de cette information en ne
lançant une opération de remplissage de moule de
la machine de moulage sous pression que si une ou
plusieurs des températures saisies dans le système
d’injection à canal chaud par l’ensemble de capteurs
de température du système d’injection sont situées
à l’intérieur d’une plage de température de consigne
prédéterminée.
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