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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung bezieht sich auf
eine GieBmaschine zur Herstellung von Gussteilen, insbe-
sondere auf eine Kaltkammer-Gielmaschine, mit einer
FormschlieReinheit (1) und wenigstens einer GieReinheit
(2) mit zugehoriger Gielskammer (11).

Erfindungsgemalf ist vorgesehen, dass die oder wenigs-
tens eine der GieReinheiten (2) der GieBmaschine so aus-
gelegt ist, dass sie Schmelze in ihrer GieBkammer mit einer
zur Bewegungsrichtung der Formschlief3einheit senkrech-
ten Forderrichtungskomponente (12) fordert und/oder eine
gemeinsame Platte (8) als feste Aufspannplatte und gleich-
zeitig als feste Formhalfte dient.

Verwendung z. B. zur Herstellung von Gussteilen aus
NE-Metallen mit einem Kaltkammer-GieRRverfahren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine GieRma-
schine zur Herstellung von Gussteilen, insbesondere
auf eine GieBmaschine zur Herstellung von Gusstei-
len aus NE-Metallen nach einem Kaltkammergiel3-
verfahren.

Stand der Technik

[0002] Herkémmliche Kaltkammer-Gie3imaschinen
zur Herstellung von Gussteilen nach dem Kaltkam-
mergielverfahren beinhalten eine SchlieReinheit aus
drei Maschinenplatten, namlich einem Maschinen-
schild, einer beweglichen Aufspannplatte und einer
festen Aufspannplatte, aus vier Saulen, entlang de-
nen die bewegliche Aufspannplatte hin und her be-
wegbar ist, und aus einer Antriebseinheit zum Antrei-
ben der beweglichen Aufspannplatte, in der Regel
Uber einen hydraulisch angetriebenen Kniehebel
oder Doppelkniehebel. Eine Gief3form wird mit einer
beweglichen Formhalfte auf der beweglichen Auf-
spannplatte und mit einer festen Formhalfte auf der
festen Aufspannplatte aufgemustert. Die notwendige
Zuhaltekraft wird Gber die Schlief3einheit durch Span-
nen der Saulen zwischen dem Maschinenschild und
der festen Aufspannplatte aufgebracht.

[0003] An die feste Aufspannplatte schlief3t bei her-
kémmlichen Kaltkammer-Giefimaschinen in axialer
Richtung eine GieReinheit an, mit der eine Schmelze
einem durch die Gie3form gebildeten Formhohlraum
senkrecht zur Teilungsebene, d.h. zur Trennebene
der beiden Formhalften, Uber eine Giell(kammer
durch die feststehende Aufspannplatte und die feste
Formhalfte der GieRRform hindurch zugefuhrt wird.
Die GieReinheit weist dazu einen Ublicherweise hy-
draulisch angetriebenen, in der Giellkammer beweg-
baren GielRkolben auf.

[0004] In der Schliel3einheit ist hinter der bewegli-
chen Aufspannplatte eine Auswerfeinheit integriert,
die Ublicherweise ebenfalls hydraulisch angetrieben
wird und Auswerferbolzen aufweist, die durch die be-
wegliche Aufspannplatte hindurchgefihrt werden,
um die gegossenen Teile von der beweglichen Form-
hélfte nach dem Offnen der GieRform abzustreifen.
Des weiteren ist Ublicherweise eine Kernzieheinrich-
tung vorhanden, die maschinenseitig z.B. aus Hy-
draulikzylindern besteht, die meist auf der bewegli-
chen Aufspannplatte, manchmal auch auf der festen
Aufspannplatte montiert sind.

[0005] Der Gielprozess bei Kaltkammer-GieRma-
schinen verlauft bekanntermal3en in den drei aufein-
anderfolgenden Phasen Vorfullphase, Formfillphase
und Nachdruckphase. In der Vorfillphase wird die
GieRkammer mit Schmelze gefillt, und der Giel3kol-
ben foérdert die Schmelze bis in Anschnittndhe. Die
Dosierung kann z.B. mechanisch Uber einen Loffel
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oder druckgasbeaufschlagt aus einem Warmhalteo-
fen Uber eine Rinne oder Uber ein Steigrohr, wie beim
sogenannten Vacuralverfahren, erfolgen. Die Dosier-
zeiten liegen typischerweise zwischen 1 s und 30 s je
nach Dosierart und Dosiermenge. Aufgrund dieser
relativ langen Dosierzeit besteht die Gefahr, dass ein
Teil der Schmelze bereits in der GieRkammer erstarrt.
Die GieRRkolbengeschwindigkeit in der Vorflllphase
ist je nach Maschinenauslegung typischerweise in ei-
nem Bereich zwischen 0,1 m/s bis 1,0 m/s einstellbar,
so dass einerseits die Schmelze mdéglichst rasch ge-
fordert wird und andererseits Lufteinschlisse z.B.
durch Uberschlagen einer sich vor dem GieRkolben
aufbauenden Welle der Schmelze, durch Gischtbil-
dung und/oder durch Reflexion im Gielrestbereich
moglichst vermieden werden.

[0006] Zur Vermeidung von KaltflieRstellen ist die
Formfiillphase mdglichst kurz; sie liegt in ihrer Dauer
meist zwischen 5 ms bis 60 ms, in manchen Fallen
auch wesentlich I&nger. In der Formfillphase bewegt
der GieRkolben die Schmelze mit hoher Geschwin-
digkeit, einstellbar typischerweise in einem Bereich
bis zu 10 ms und mehr. Am Ende der Formflllphase
kénnen durch Umwandlung der kinetischen Energie
in einen Druckimpuls hohe Driicke auftreten, so dass
die Gefahr eines Aufreil’ens der Giel3¢form besteht.
Moderne Gielimaschinen verfligen daher Gber Mittel,
um die kinetische Energie gegen Ende der Formfull-
phase zu absorbieren.

[0007] In der Nachdruckphase wird bei Kaltkam-
mer-GieBmaschinen in der Regel tber einen Multipli-
kator ein Nachdruck von 300 bar bis 1500 bar, in
manchen Fallen auch mehr, eingestellt. Die Schmel-
ze erstarrt unter dem Nachdruck, und wahrend der
Formfiillung eingeschlossene Luft wird unter dem
statischen Nachdruck komprimiert. Der Anteil der un-
ter dem Nachdruck eingeschlossenen Luft an der Vo-
lumenporositat ist gering. Die Volumenporositat be-
steht in der Regel aus Lunkern, deren Ursache die
unzureichende Nachspeisung eines schwindungsbe-
dingten Anteils der Schmelze beim Ubergang fliis-
sig/fest ist.

[0008] Bei herkdmmlichen Kaltkammer-GieRma-
schinen ist die Nachspeisung dadurch erschwert,
dass die Schmelze schon teilweise wahrend der Do-
sierung in der Vorfillphase erstarrt. Aulerdem ist der
FlieBweg der Schmelze im Giel3system relativ lang,
so dass die Schmelze relativ viel Warme entlang ih-
res FlieBweges abgibt. Die Anschnitte sind in der Re-
gel dinnwandig im Verhaltnis zur Wanddicke der
Gussteile, was dazu flhrt, dass die Schmelze in man-
chen Bereichen des Gussteiles noch flussig ist, wah-
rend sie im Anschnittbereich schon teilweise bis voll-
standig erstarrt ist, was ein weiteres Nachspeisen
nicht mehr ermdglicht oder jedenfalls erschwert. Die
Bildung einer erstarrten Randschale in der GieRkam-
mer nach der Dosierung hat zur Folge, dass ein Teil
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der Schmelze weder fur die Formfullung, noch fir die
Nachspeisung des schwindungsbedingten Anteils im
Formhohlraum zur Verfligung steht. Das Herausdri-
cken von Restschmelze aus dem Gielrestbereich
zur Nachspeisung erfordert einen hohen Nachdruck.
Die hohen Driicke am Ende der Formfillphase und in
der Nachdruckphase bedingen hohe Zuhaltekrafte
der Form, die Uber die SchlieReinheit der GieRma-
schine aufgebracht werden missen. Hohe Giel3kraf-
te kdnnen zu elastischen Verformungen bzw. Durch-
biegungen der Giel3form und unter Umstanden zu ei-
nem Aufbauchen um den Formhohlraum herum fih-
ren, was Gratbildung um den Abguss in der Teilungs-
ebene sowie in den Bereichen von Schiebern und
Schieberflihrungen verursachen kann.

[0009] Die hohen Driicke erfordern eine relativ gro-
Re Dicke der festen Aufspannplatte und folglich eine
entsprechend lange GieRkammer, was wiederum
den Flllgrad in der GieRkammer auf typischerweise
15% bis héchstens etwa 70% begrenzt, mit entspre-
chend grof’em Luftvolumen in der Giell(kammer. Die
herkdmmliche Orientierung der GieReinheit relativ
zur SchlieReinheit bedingt relativ lange FlieRwege
der Schmelze in der GieRkammer und im Giel3sys-
tem und haufig ein Kropfen des Gieldsystems/Am-
bos. Das Anwenden hoher Driicke kann zudem zu ei-
ner elastischen Verformung von erstarrtem Giel3rest
und GielBkammer im Gielrestbereich und dadurch
zum Klemmen des Giellrestes in der Giell(kammer
fiihren, so dass unter Umstanden hohe Offnungskraf-
te bendtigt werden, um den Gielrest aus der Giel3-
kammer herauszureif3en. Dies kann zu einem hohen
und/oder vorzeitigen Verschlei? von GieRkammer
und GieRkolben fiihren. Das Klemmen des Giel’res-
tes in der GielRkammer hat zudem haufig die Anwen-
dung eines Uberschusses an Kolbenschmierstoff zur
Folge, was zu Einschlissen im Gussteil fiihren kann.

[0010] Bei horizontal angeordneten GieRkammern
werden diese beim Fllen durch die heilte Schmelze
im unteren Bereich starker als im oberen Bereich er-
hitzt, so dass durch die thermische Belastung eine
Verformung der GieRkammer auftreten kann, die
Reibvorgange zwischen der GieRkammer und dem
GielRkolben verursachen kann, der dem Verlauf der
GielRkammer in der Vorflllphase und der Formfull-
phase folgen muss. Die herkémmliche Orientierung
der GieBkammer relativ zur Form bzw. zum Lauf be-
dingt eine senkrechte Umlenkung der Schmelze
beim Ubergang von der GieBkammer in die Form
bzw. den Lauf in der Teilungsebene, was stromungs-
mechanisch und thermisch problematisch ist. Jede
Umlenkung der Schmelze fuhrt zu Turbulenzen bei
der Formflllung, zu einem héheren Energiebedarf im
GieRantrieb und zur Gefahr von merklichen Luftein-
schlissen und Erosionen im Bereich der GieRgarni-
tur und der Giel3form.

[0011] Konstruktionsbedingt erfordert bei den her-
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kdmmlichen GieBmaschinen die Montage der Form
zwischen fester und beweglicher Aufspannplatte
haufig ein Herausziehen der Saulen mit der bewegli-
chen Aufspannplatte, was zeit- und kostenaufwendig
ist.

Aufgabenstellung

[0012] Der Erfindung liegt als technisches Problem
die Bereitstellung einer Gielimaschine der eingangs
genannten Art zugrunde, mit der sich die oben ge-
nannten Schwierigkeiten herkdmmlicher GieRma-
schinen ganz oder teilweise vermeiden lassen.

[0013] Die Erfindung I6st dieses Problem durch die
Bereitstellung einer GieBmaschine mit den Merkma-
len des Anspruches 1 oder 9.

[0014] Bei der Gielmaschine nach Anspruch 1 ist
eine jeweilige GieRReinheit darauf ausgelegt, Schmel-
ze in ihrer GieBkammer mit einer zur Bewegungsrich-
tung der FormschlieReinheit senkrechten Forderrich-
tungskomponente zur férdern. Diese Auslegung der
GieReinheit hat gegenlber der herkémmlichen Aus-
legung mit zur Bewegungsrichtung der Formschlief3-
einheit paralleler Forderrichtung der Schmelze zahl-
reiche Vorteile. So kann eine senkrechte Umlenkung
der Schmelze im Gie3system bis zum Anschnitt ver-
mieden werden. Die GieBkammer kann in der Tei-
lungsebene oder jedenfalls parallel zu dieser orien-
tiert sein. Es lasst sich eine bei gegebenem GielRvo-
lumen relativ geringe Lange der Giell(kammer und ein
relativ hoher Flllgrad derselben erzielen. Zum Nach-
speisen des schwindungsbedingten Anteils der
Schmelze Uber das Giel3system in den Formhohl-
raum genugt ein relativ geringer Nachdruck. Die
GieRkammer kann seitlich oder jedenfalls mit zur Tei-
lungsebene paralleler Komponente zum Formhohl-
raum fuhren und braucht nicht axial durch die feste
Aufspannplatte hindurch gefihrt werden.

[0015] Die GielSmaschine kann nach Bedarf nur
eine einzige GieReinheit oder, gemal Anspruch 2,
mehrere Gielleinheiten mit je einer zugehdrigen
GieRkammer umfassen, um Schmelze an mehreren
Stellen gleichzeitig in die Form einspeisen zu kon-
nen. So kénnen Teile mit groRerem Volumen oder
grolRerer Sprengflache, d.h. Oberflache, mit gleich-
bleibend kurzen Formfillzeiten gegossen werden.

[0016] Vorteilhafte Realisierungen umfassen ge-
mafR Anspruch 3 Auslegungen der Gielleinheit mit
zur Bewegungsrichtung der FormschlieReinheit
senkrechter Forderrichtung und/oder mit horizontaler
und/oder vertikaler Férderrichtungskomponente der
Schmelze.

[0017] In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung
ist die GieRkammer gemal Anspruch 4 in ihrer Héhe
und/oder ihrer Neigung verstellbar. Dies ermdglicht in
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vorteilhafter Weise eine Anpassung an den jeweili-
gen Anwendungsfall bzw. an die jeweils montierte
Form.

[0018] In einer Weiterbildung der Erfindung nach
Anspruch 5 ist die GieBkammer mehrteilig ausgebil-
det. Speziell ist in einer Ausgestaltung nach An-
spruch 6 eine dreiteilige GieRkammer vorgesehen,
die innerhalb der Giel3form zwei Halbschalen bein-
haltet, an die sich nach auen ein Ring anschlief3t.
Von den beiden Halbschalen ist eine der festen
Formhalfte, die andere der beweglichen Formhalfte
zugeordnet.

[0019] In einer Weiterbildung der Erfindung nach
Anspruch 7 ist die GieRkammer gegentliber den bei-
den Formhalften thermisch isoliert. In Verbindung mit
der MalRnahme nach Anspruch 6 kann dies z.B.
durch eine thermische Isolierung der beiden Giel3-
kammer-Halbschalen gegeniiber der jeweils zuge-
wandten Formhalfte realisiert sein.

[0020] In einer Weiterbildung der Erfindung nach
Anspruch 8 wird ein weitestgehendes VerschlieRen
der Giell)kammer gegeniiber dem Gie3system nach
dem Schlieflen der Form bis zum Start der Formfill-
phase ermdglicht. Zur Entliftung durch Evakuieren
des Formhohlraums kann der Lauf bei Bedarf teilwei-
se offen bleiben. Beim Einleiten der Formfillphase
wird dann nach Einflllen der Schmelze in die Giel3-
kammer das Giellsystem geodffnet.

[0021] In einem weiteren Aspekt der Erfindung ist
gemal Anspruch 9 eine Giel3maschine vorgesehen,
bei der die feste Formhalfte gleichzeitig als fest Auf-
spannplatte dient. Diese Konzeption ermdglicht ein
vergleichsweise rasches Auf- und Abmustern der
Formen. Vorteilhaft ist diese MalRnahme insbesonde-
re in Kombination mit der erfindungsgemafien Ausle-
gung der GieBmaschine hinsichtlich Realisierung ei-
ner zur Bewegungsrichtung der FormschlieReinheit
senkrechten Komponente der Foérderrichtung des
Schmelzetransports durch die Giel3einheit.

Ausfiuhrungsbeispiel

[0022] Vorteilhafte Ausfihrungsformen der Erfin-
dung sind in den Zeichnungen dargestellt und wer-
den nachfolgend beschrieben. Hierbei zeigen:

[0023] Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf eine
Kaltkammer-GieBmaschine mit in die feste Auf-
spannplatte integrierter fester Formhalfte und seitlich
angeordneter und zufiihrender Giel3einheit,

[0024] Fig.2 eine detailliertere, schematische
Schnittansicht 1angs einer Formteilungsebene der
Gielmaschine von Fig. 1,

[0025] Fig. 3 eine detailliertere, schematische Sei-
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tenansicht der festen Formhalfte mit Kernzugmitteln
und im Langsschnitt gezeigter GieRkammer fur die
GielRmaschine von Fig. 1,

[0026] Fig. 4 eine schematische Draufsicht auf die
GielRkammer der GieBmaschine von Fig. 1,

[0027] Fig.5 eine horizontale Schnittansicht der
GieRkammer mit umgebendem GielRformbereich,

[0028] Fig. 6 eine vertikale Schnittansicht der Giel3-
kammer mit umgebendem GielRAformbereich und

[0029] Fig. 7 eine schematische Draufsicht auf eine
Variante der Kaltkammer-Gieimaschine von Fig. 1
mit zwei GielReinheiten.

[0030] Die in Fig.1 gezeigte GielBmaschine zur
Herstellung von Gussteilen, insbesondere aus
NE-Metallen, nach einem Kaltkammergiel3verfahren
umfasst eine Formschliel3einheit 1 und eine GielRein-
heit 2. Die FormschlieReinheit 1 beinhaltet in Gblicher
Weise eine rechteckférmige, bewegliche Aufspann-
platte 3, die an vier Saulen 4 und gegebenenfalls an
nicht gezeigten, bodenseitigen Gleitschienen beweg-
lich geflihrt ist. Die Saulen 4 erstrecken sich durch
entsprechende Saulendurchfiihrungséffnungen in
den Eckbereichen der beweglichen Aufspannplatte 3
hindurch. Die bewegliche Aufspannplatte 3 ist langs
der Saulen 4 horizontal in axialer Richtung mittels ei-
nes Kniehebel- bzw. Doppelkniehebel-Antriebsme-
chanismus 5 hin und her bewegbar. Ein hinteres Ma-
schinenschild 6 bildet den hinteren Abschluss der
GieBmaschine. Die bewegliche Aufspannplatte 3
tragt in Ublicher Weise eine Auswerfeinheit 7.

[0031] Eine vordere Abschlussplatte 8 ist fest an ei-
nem in FEig. 1 nicht gezeigten Grundrahmen bzw.
Grundgestell der Gielmaschine montiert und fungiert
gleichzeitig sowohl als feste Aufspannplatte wie auch
als feste Formhalfte, mit der eine in den Raum zwi-
schen den Saulen 4 sowie zwischen beweglicher und
fester Aufspannplatte 3, 8 eingebrachte, bewegliche
Formhalfte 9 zur Bildung einer Gief3¢form mit einem
auszugielienden Formhohlraum zusammenwirkt. Die
notwendige Zuhaltekraft wird von der Formschliel3-
einheit 1 durch Spannen der Saulen 4 zwischen dem
hinteren Maschinenschild 6 und der festen Aufspann-
platte bzw. Formhalfte 8 aufgebracht.

[0032] Die Gielieinheit 2 beinhaltet einen Ublichen
Warmhalteofen 10 und eine ringkanalférmige Giel3-
kammer 11, in die vom Warmhalteofen 10 temperier-
te Schmelze eindosiert und mittels eines Giel3kol-
bens in GieRkammerlangsrichtung 12 zum Form-
hohlraum in der Giel3form geférdert werden kann. Die
GieRkammer 11 erstreckt sich, wie zu erkennen, mit
ihrer Langsrichtung 12 parallel zur Teilungsebene,
d.h. zur Trennebene von fester und beweglicher
Formhalfte 8, 9.
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[0033] In einer vorteilhaften Realisierung, wie sie in
den Detailansichten der Fig. 2 und Fig. 3 dargestellt
ist, ist die GieBRkammer 11 mit horizontaler Langs-
bzw. Férderrichtung 12 Gber eine Abstiitzung 13 an
einem Grundgestell 14 montiert. Dementsprechend
bewegt sich auch der in den Fig. 2 und Fig. 3 mit sei-
nem vorderen Endbereich angedeutete GielRkolben
15 horizontal. Dabei erstreckt sich die GieRBkammer
11 von einem hinteren Bereich auf3erhalb der Form-
halften 8, 9, in den ein Steigrohr 16 zur Schmelzezu-
fuhrung einmlndet, zu einem vorderen Bereich, der
sich im Bereich der beiden Formhalften 8, 9 befindet.
Mit anderen Worten fihrt die Giellkammer 11 seitlich
von aufden in der Teilungsebene zwischen den Form-
halften 8, 9 zum Formhohlraum und nicht axial durch
eine der beiden Formhalften 8, 9 hindurch.

[0034] Wie in der Detailansicht von Fig. 3 gezeigt,
sind in der festen Formhélfte 8 ein Kernzug 17 zum
teilweisen VerschlieRen des Laufes und ein Kernzug
18 zur Formentluftung Uber ein Vakuumventil vorge-
sehen.

[0035] Die Fig. 4 bis Fig. 6 veranschaulichen eine
konstruktiv vorteilhafte Realisierung fir die GielRkam-
mer 11. In diesem Ausflhrungsbeispiel ist die Giel3-
kammer 11 dreiteilig mit einem ufleren Kammerring
11a und zwei anschlieBenden Kammerhalbschalen
11b, 11c ausgefiihrt. Die beiden Halbschalen 11b,
11¢ befinden sich im Bereich zwischen den beiden
Formhalften 8, 9, wobei je eine der beiden Halbscha-
len 11b, 11c einer der beiden Formhalften 8, 9 zuge-
ordnet ist.

[0036] Bei Bedarf ist, wie im Ausflihrungsbeispiel
von Fig. 5 gezeigt, eine thermische Isolierung 19 zwi-
schen der beweglichen Formhalfte 9 und/oder der
festen Formhalfte 8 und der GieRkammer 11 bzw. de-
ren jeweiliger Halbschale 11b, 11¢c bzw. deren Ring-
teil 11a eingebracht. Optional kénnen hierbei auch
nicht gezeigte Heizmittel zum Beheizen des vorde-
ren, im Bereich innerhalb der Formhalften 8, 9 befind-
lichen GieBkammerabschnitts vorgesehen sein.

[0037] Wie des weiteren in Fig. 5 angedeutet, ist in
einer vorteilhaften Ausfiihrungsform vor dem vorde-
ren, sich zur Bildung eines GielRrestbereichs 11d er-
weiternden Giell(kammerendes ein Verschlussventil
20 vorgesehen, mit dem die Giellkammer 11 gegen-
Uber dem GieRRsystem nach dem Schlief3en der Form
bis zum Start der Formfillphase zum gréRten Teil
verschlossen werden kann. Zur Entliftung durch
Evakuieren des Formhohlraumes kann der Lauf teil-
weise offen bleiben. Wie aus Fig. 6 ersichtlich, kann
dazu eine Entliftungséffnung 21 im oberen Teil des
GielRkammeraustritts verbleiben. Nach Einfillen der
Schmelze in die GieRkammer 11 wird bei Beginn der
Formfiillphase das Giel3system gedffnet. Das Ventil
20 ist von einem ublichen, mechanisch, elektrisch
oder hydraulisch gesteuerten Typ. Wie aus Fig. 6
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weiter ersichtlich, erfolgt die Schmelzezufuhr bei die-
sem Ausflihrungsbeispiel Uber ein Steigrohr 22, das
in eine radiale Bohrung 23 des GieRkammerrings 11a
mundet.

[0038] Aufer der gezeigten horizontalen Anord-
nung der GieBkammer 11 ist auch eine Anordnung
mit vertikaler Langsrichtungskomponente der Giel3-
kammer und damit vertikaler Férderrichtungskompo-
nente moglich. Des weiteren ist in vorteilhaften Aus-
fuhrungsformen der Erfindung vorgesehen, dass die
GielRkammer in ihrer horizontalen Hohe und/oder in
ihrer Neigung gegenuber der Horizontalen verstellbar
angeordnet ist. Es versteht sich, dass der Giel3pro-
zess bei Verwendung der erfindungsgemalfen Giel3-
maschine in den gewohnten drei Phasen, d.h. Vorfill-
phase, Formfullphase und Nachdruckphase, ablauft,
um Gussteile z.B. aus Al- und Mg-Legierungen im
KaltkammergieRverfahren oder auch aus anderen
Materialien und/oder mit einem anderen GieRverfah-
ren herzustellen.

[0039] Wahrend im Ausflihrungsbeispiel von Fig. 1
die Giellmaschine nur eine GieReinheit besitzt, sind
in alternativen Ausfiihrungsformen Giel3maschinen
mit zwei oder noch mehr GieReinheiten mdglich.
Fig. 7 zeigt eine derartige Variante der GieRmaschi-
ne von Fig. 1 mit zwei Giel3einheiten 2a, 2b. Im Gbri-
gen entspricht das Ausfiihrungsbeispiel von FEig. 7
demijenigen von Fig. 1, so dass fir funktionell gleiche
Elemente gleiche Bezugszeichen verwendet sind
und insoweit auf die obige Beschreibung zu FEig. 1
verwiesen werden kann.

[0040] Wie aus Fig. 7 zu erkennen, sind bei dieser
GieBmaschine die beiden GieRReinheiten 2a, 2b sym-
metrisch an gegenuberliegenden Seiten der festen
Aufspannplatte bzw. Formhalfte 8 angeordnet. Beide
GielReinheiten 2a, 2b sind von gleichem Aufbau wie
die GielReinheit 2 von Eig. 1 mit je einem Warmhalte-
ofen 10a, 10b und einer GieRkammer 11e, 11f zum
Transport von Schmelze in der jeweiligen Langsrich-
tung 12a, 12b der betreffenden GieRkammer 11e,
11f.

[0041] Der Aufbau und die Positionierung jeder der
beiden Giel(kammern 11a, 11f entsprechen den hier-
zu oben anhand der einzelnen GieRkammer 11 der
GieBmaschine von Fig.1 angegebenen Realisie-
rungsmoglichkeiten, wobei die sich daraus ergeben-
den Eigenschaften und Vorteile in gleicher Weise gel-
ten, wie oben zu den Fig. 1 bis Fig. 6 erlautert. Je
nach Bedarf kdnnen sich die beiden GieRkammern
11e, 11f z.B. horizontal auf gleicher H6he oder auf
unterschiedlicher Héhe gegeniberliegen, oder es
kann vorgesehen sein, dass die beiden GielRkam-
mern 11e, 11f einzeln in ihrer Hohe und/oder in ihrer
Neigung zur Horizontalen variabel eingestellt werden
kénnen. Dies bedeutet, dass sich die Forderrichtun-
gen 12a, 12b der beiden Giel(kammern 11e, 11f an-

5/12



DE 10 2004 008 157 A1

tiparallel auf gleicher oder unterschiedlicher Hoéhe
gegeniberliegen oder nicht-parallel zueinander in
der Ebene senkrecht zur horizontalen, axialen
Hub-/Bewegungsrichtung der Fordereinheit 1 liegen.

[0042] Die beiden Gieleinheiten 2a, 2b fiihren mit
ihren GieBkammern 11e, 11f, wie aus Fig. 7 ersicht-
lich, an entsprechend gegenuberliegenden Seitenbe-
reichen in die Gief3fform und damit zum Formhohl-
raum. Sie ermoglichen in gleicher Zeit die Zufuhrung
der doppelten Menge an Schmelze in den Formhohl-
raum im Vergleich zur Verwendung nur einer Giel-
einheit. Diese Verdoppelung des Volumenstroms an
Schmelze erlaubt folglich das Gie3en von Teilen mit
doppeltem Volumen oder doppelter Sprengflache bei
gleichbleibend kurzer Formfiillzeit und unter Beibe-
haltung der Ubrigen Vorteile, wie sie oben fir die
GieBmaschine von Fig. 1 angegeben sind. Die erfin-
dungsgemale MaRRnahme der GieRkammerorientie-
rung mit zur Teilungsebene paralleler Foérderrich-
tungskomponente ermdglicht eine relativ problemlo-
se Platzierung der beiden GieReinheiten 2a, 2b seit-
lich der Giel3form. Ersichtlich kdnnen bei Bedarf in
gleicher Weise auch mehr als zwei Giel3einheiten
seitlich neben der GieRform bzw. um die Giel3form
herum platziert werden, wenn hierfur Bedarf besteht.
Dies bedeutet einen deutlichen Vorteil gegeniber
herkdmmlichen GieBmaschinen, bei denen die Giel-
kammer axial vor der festen Aufspannplatte mit zur
axialen, horizontalen Hubrichtung der Fordereinheit
paralleler Forderrichtung angeordnet ist.

[0043] Die beiden Malinahmen, die feste Aufspann-
platte gleichzeitig als feste Formhalfte auszubilden
und die jeweilige GieRkammer so auszulegen, dass
die betreffende GieReinheit Schmelze mit einer zur
Bewegungsrichtung der FormschlieReinheit senk-
rechten Forderrichtung férdert, haben je fur sich und
in Kombination betrachtliche Vorteile. Diese Vorteile
werden ganz oder teilweise auch in alternativen Aus-
fuhrungsformen erzielt, bei denen nur eine der bei-
den MaRnahmen realisiert ist oder die Férderrichtung
einer jeweiligen Gielkammer nicht genau senkrecht
zur Bewegungsrichtung der Formschliel3einheit ist,
sondern davon abweichend einen spitzen oder
stumpfen Winkel mit der Bewegungsrichtung, d.h.
der axialen Hubrichtung, der Formschliefl3einheit ein-
schlief3t. Dabei hat die Férderrichtung der Giel3kam-
mer jeweils ihre Hauptkomponente bevorzugt in der
Ebene senkrecht zur Hubrichtung der Fordereinheit.
Einige dieser Vorteile seien im folgenden nochmals
explizit genannt.

[0044] Die Formkonzeption mit der gleichzeitig als
feste Formhalfte fungierenden festen Aufspannplatte
erlaubt ein schnelles Auf- und Abmustern der ver-
wendeten Formen, wozu auch die seitliche Anord-
nung der GielReinheit beitragt. So kann z.B. die feste
Formhalfte 8 relativ einfach ohne Behinderung durch
die GielReinheit an der vorderen Maschinenstirnseite
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getauscht werden. Eine senkrechte Umlenkung der
Schmelze im GieRsystem bis zum Anschnitt in der
Teilungsebene kann vermieden werden, wozu bei-
tragt, dass die GieBkammer parallel oder mit paralle-
ler Komponente bezlglich der Teilungsebene ver-
lauft, gegebenenfalls mit veranderlicher Einstellhéhe.
Die GieRkammer kann im Bereich der Giel3form aus
Halbschalen aufgebaut sein, von denen je eine einer
der beiden Formhalften zugeordnet ist, so dass sie in
seitlichen halbzylindrischen Ausnehmungen der
Formhalften aufgenommen werden kénnen.

[0045] Es reichen vergleichsweise geringe Schliel3-
und GielRkrafte aus, wodurch sich Verformungen der
GielRform und der Aufspannplatten vermeiden las-
sen. Durch die nicht-axiale Orientierung der Giel3-
kammer braucht letztere nicht axial durch die gesam-
te Dicke der festen Formhalfte bzw. der festen Auf-
spannplatte hindurchgefthrt werden. Vielmehr wird
eine seitliche Schmelzenzufuhr parallel zur Teilungs-
ebene ermdglicht, wodurch sich eine geringe Lange
der GieRkammer und ein hoher Fliligrad derselben
erzielen lassen. Dementsprechend reicht ein relativ
geringer Nachdruck zum Nachspeisen des schwin-
dungsbedingten Anteils der Schmelze Uber das
Gief3system in den Formhohlraum aus. Die Giel3-
kammer kann bei Bedarf problemlos gegenuber der
GielRform thermisch isoliert werden. Die Schmelze
kann uber ein Steigrohr nach SchlieRen bzw. Verrie-
geln der GieRRform oder alternativ Gber eine Einflll6ff-
nung von oben mittels einer Dosiereinrichtung zuge-
fuhrt werden. Mit einem Kernzug auf der festen Form-
halfte kann der Lauf senkrecht zur Teilungsebene
wahrend der Dosierung der Schmelze in der Giel3-
kammer zum grofiten Teil verschlossen werden.

Patentanspriiche

1. GieBmaschine zur Herstellung von Gussteilen,
insbesondere Kaltkammer-GieBmaschine, mit
— einer Formschlief3einheit (1) und mindestens einer
GieReinheit (2) mit zugehdriger GieRkammer (11),
dadurch gekennzeichnet, dass
— die oder wenigstens eine der GieReinheiten (2) dar-
auf ausgelegt ist, eine Schmelze in ihrer Giellkam-
mer (11) mit einer zur Bewegungsrichtung der Form-
schlief3einheit (1) senkrechten Forderrichtungskomp-
onente (12) zu fordern.

2. GieBmaschine nach Anspruch 1, weiter da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens zwei Giel-
einheiten (2a, 2b) vorgesehen sind, welche eine
Schmelze in ihrer jeweiligen GieBkammer (11e, 11f)
mit zur Bewegungsrichtung der Formschlief3einheit
(1) senkrechten Foérderrichtungskomponenten (12a,
12b) férdern.

3. GieBmaschine nach Anspruch 1 oder 2, weiter
dadurch gekennzeichnet, dass die oder wenigstens
eine der GieReinheiten (2) darauf ausgelegt ist, die
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Schmelze in der GieBkammer (11) mit einer zur Be-
wegungsrichtung der FormschlieReinheit senkrech-
ten Foérderrichtungskomponente und/oder mit einer
horizontalen und/oder einer vertikalen Foérderrich-
tungskomponente zu férdern.

4. Giellmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 3, weiter dadurch gekennzeichnet, dass die oder
wenigstens eine der GieRkammern (11) in ihrer Hohe
und/oder ihrer Neigung verstellbar ist.

5. GieRmaschine nach einem der Anspriche 1
bis 4, weiter dadurch gekennzeichnet, dass die oder
wenigstens eine der GieBkammern (11) mehrteilig
ausgebildet ist.

6. GieBmaschine nach Anspruch 5, weiter da-
durch gekennzeichnet, dass die oder wenigstens
eine der GieBkammern dreiteilig mit einem duf3eren
GieRkammerring (11a) und zwei daran axial an-
schlielenden GielRkammerhalbschalen (11b, 11c)
ausgebildet ist.

7. GieBmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 6, weiter gekennzeichnet durch eine thermische
Isolierung (19) zwischen der oder einer der Gieltkam-
mern (11) und der festen und/oder beweglichen
Formhalfte (8, 9).

8. GielRmaschine nach einem der Anspriche 1
bis 7, weiter gekennzeichnet durch ein Verschluss-
mittel (20) zum vollstandigen oder weitgehenden
Schlieflen der oder wenigstens einer der GielRkam-
mern gegeniber dem GieRsystem nach dem Schlie-
Ren der Form bis zum Start einer Formfullphase.

9. Gielmaschine zur Herstellung von Gussteilen,
insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 8, mit
— einer FormschlieReinheit (1), die eine bewegliche
Aufspannplatte (3) und eine feste Aufspannplatte (8)
fur eine bewegliche Formhalfte (9) und eine bewegli-
che Formhalfte umfasst, dadurch gekennzeichnet,
dass
— eine gemeinsame Platte (8) als feste Aufspannplat-
te und feste Formhalfte fungiert.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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