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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Gießwerkzeug nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein Verfah-
ren zum Positionieren und Entformen eines Schie-
bers innerhalb des Gießwerkzeugs.

[0002] Gießwerkzeuge, insbesondere für den Ein-
satz in einem Gegendruck-Kokillengussverfahren
(CPC), sind aus dem Stand der Technik bekannt.
Bekannte Gießwerkzeuge weisen zwei Formhälften
auf, welche vor dem eigentlichen Gießvorgang zu-
sammengefahren werden und in ihrem Inneren ei-
nen Formhohlraum ausbilden, welcher im weiteren
Gießverlauf mit Schmelze gefüllt wird, die wiederum
zum fertigen Gussstück erstarrt. Des Weiteren ist be-
kannt, zur Ausformung von Aussparungen im späte-
ren Gussstück Schieber einzusetzen, welche seitlich
von außen vor dem eigentlichen Gießvorgang in den
Formhohlraum eingebracht werden.

[0003] Nachteilig an den im Stand der Technik auf-
geführten Gießwerkzeugen ist, dass durch die An-
ordnung der Schieber an den Gießwerkzeugen ein
nicht unerheblicher Raumbedarf für die Gießwerk-
zeuge von Nöten ist. Zudem ist meistens eine weite-
re aktive Ansteuerung der Schieber mittels beispiels-
weise Hydraulikzylindern notwendig, um die Schie-
ber vor dem eigentlichen Gießvorgang in den Form-
hohlraum zu verfahren. Diese Aktivsteuerung nimmt
ebenfalls Raum um das Gießwerkzeug ein.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt somit die
Aufgabe zugrunde, die genannten Probleme bei der
Ausgestaltung eines Gießwerkzeugs, insbesondere
eines Gießwerkzeugs für ein Gegendruck-Kokillen-
gießverfahren (CPC), zu beseitigen und insbesonde-
re ein Gießwerkzeug bereitzustellen, das eine kom-
paktere Bauweise aufweist und keiner weiteren Aktiv-
steuerung der Schieber bedarf. Weiterhin ist es Auf-
gabe der Erfindung, ein Verfahren zum Positionie-
ren und Entformen eines Schiebers innerhalb eines
Gießwerkzeugs bereitzustellen.

[0005] Diese Aufgabe wird bei einem Gießwerkzeug
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 durch die
kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 und
bei einem Verfahren zum Positionieren und Entfor-
men eines Schiebers innerhalb des Gießwerkzeugs
durch die Merkmale des Anspruchs 22 gelöst. Weiter-
bildungen und vorteilhafte Ausgestaltungen können
sich aus den abhängigen Ansprüchen ergeben.

[0006] Das erfindungsgemäße Gießwerkzeug um-
fasst zwei Formhälften sowie eine Schiebereinheit
mit einem bewegbaren Schieber zur Ausformung ei-
ner Aussparung im Gussstück. Bei der Aussparung
kann es sich beispielsweise um eine Hinterschnei-
dung oder um einen Hohlraum handeln. Beim Schie-
ber handelt es sich um das Formteil, das die Ausspa-

rung ausformt. Das Formteil kann in diesem Zusam-
menhang auch als bewegbarer Kern bzw. Schieber-
kern bezeichnet werden. Erfindungsgemäß ist vorge-
sehen, dass die Schiebereinheit vorzugsweise voll-
ständig innerhalb des Gießwerkzeugs angeordnet ist.

[0007] Im Vergleich zum Stand der Technik ermög-
licht die erfindungsgemäße Bauweise mit der An-
ordnung der Schiebereinheit im Inneren des Gieß-
werkzeugs, dass die Schiebereinheit keinen zusätz-
lichen Raum im Außenbereich des Gießwerkzeugs
beansprucht und folglich eine kompaktere Bauweise
des Gießwerkzeugs bereitgestellt werden kann. Die
kleinsten Abmessungen des Gießwerkzeugs können
durch eine vorzugsweise vollständige Integration der
Schiebereinheit in das Innere des Gießwerkzeugs er-
reicht werden.

[0008] Es kann für ein passives Bewegen des Schie-
bers im Inneren des Gießwerkzeugs von Vorteil sein,
wenn die Schiebereinheit teilweise an der einen
Formhälfte und teilweise an der anderen Formhälfte
angeordnet ist, derart, dass die Teile der Schieber-
eineinheit beim Zusammen- und Auseinanderfahren
der Formhälften zusammenwirken.

[0009] Es kann vorteilhaft sein, wenn die Schieber-
einheit wenigstens einen Schieber, wenigstens einen
bewegbaren, den Schieber tragenden Schieberträger
und ein den wenigstens einen bewegbaren Schieber-
träger führendes Führungselement umfasst. Insbe-
sondere kann es zweckmäßig sein, wenn die Schie-
bereinheit zwei bewegbare, jeweils mit einem Schie-
ber versehene Schieberträger aufweist, die auf dem
Führungselement führbar sind.

[0010] Für ein passives Bewegen des Schiebers im
Inneren des Gießwerkzeugs ist der Schieber zum
Ausformen der Aussparung an dem bewegbaren
bzw. beweglich gelagerten Schieberträger angeord-
net. Der Schieberträger wiederum wird auf dem Füh-
rungselement geführt bzw. verfahren, vorzugswei-
se zwischen einer Ausgangsstellung, in welcher der
Schieber vorzugsweise vollständig aus dem Form-
hohlraum des Gießwerkzeugs herausgefahren ist,
und einer Endgießstellung, in welcher der Schieber
vollständig in den Formhohlraum des Gießwerkzeugs
verbracht ist.

[0011] Es kann vorteilhaft sein, wenn der Schieber
an dem Schieberträger mittels eines Befestigungs-
mittels, insbesondere einer Passschraube, vorzugs-
weise lösbar befestigt ist. Dadurch, dass Schieber
und Schieberträger fest miteinander verbunden sind,
wird der Schieber vorteilhaft durch Verfahren des
Schieberträgers zwangsläufig mitverfahren. Aus war-
tungstechnischen Gründen kann es vorteilhaft sein,
wenn für eine derartige Verbindung eine reversible
Befestigung insbesondere mittels einer Passschrau-
be vorgesehen ist. Dabei wird die Passschraube be-



DE 10 2017 103 152 A1    2017.09.07

3/12

vorzugt durch eine Aufnahme im Schieberträger ge-
führt und in einem Innengewinde des Schiebers ver-
schraubt. Somit befinden sich der Schraubenkopf der
Passschraube und der Schieber an zwei sich gegen-
überliegenden Seiten des Schieberträgers.

[0012] Es kann vorteilhaft sein, wenn der Schie-
ber derart am Schieberträger befestigt ist, dass der
Schieber um das Befestigungsmittel frei rotieren
kann.

[0013] Vor dem Verbringen des Schiebers in den
Formhohlraum wird dieser vorzugsweise mit Schlich-
te beaufschlagt, um ein späteres Anhaften des Guss-
stücks an dem Schieber zu verhindern. Aufgrund der
im Inneren des Gießwerkzeugs angeordneten Bau-
weise der Schiebereinheit kann es selbst im geöff-
neten Zustand des Gießwerkzeugs kompliziert sein,
den Schieber mit Schlichte zu beaufschlagen. Um die
Schlichte gleichmäßig auf der gesamten Oberfläche
des Schiebers aufzubringen, kann es vorteilhaft sein,
den Schieber drehbar gelagert mit dem Schieberträ-
ger zu verbinden, so dass der Schieber im geöffneten
Zustand des Gießwerkzeugs mittels geringer Kraft-
aufwendung gedreht werden kann. Somit ist die ge-
samte Oberfläche des Schiebers erreichbar und der
Schieber ist ohne einen Ausbau der Schiebereinheit
mit Schlichte beaufschlagbar.

[0014] Es kann vorteilhaft sein, wenn der Schieber-
träger in einem Verbindungsbereich, vorzugsweise
über eine Führungsschiene, verschiebbar an einer
Formhälfte, vorzugsweise an der beweglichen Form-
hälfte, angeordnet ist.

[0015] Es kann vorteilhaft sein, wenn der Schie-
berträger im Verbindungsbereich, vorzugsweise über
die Führungsschiene, vertikal zur Schließrichtung der
Formhälften verschiebbar gelagert ist.

[0016] In einer Ausgangsstellung befindet sich der
Schieber vorzugsweise vollständig außerhalb des
Formhohlraums. Beim Schließen der Formhälften
vollführt der Schieber eine laterale Relativbewegung
zur Formhälfte innerhalb des Gießwerkzeugs, damit
der Schieber in einer Endgießstellung sich vollständig
im Formhohlraum befindet. Um diese Bewegung zu
ermöglichen, kann es vorteilhaft sein, den Schieber-
träger, an welchem der Schieber angeordnet ist, in
einem Verbindungsbereich verschiebbar gelagert mit
der Formhälfte zu koppeln. Über den Verbindungs-
bereich ist der Schieberträger in der Lage eine la-
terale Relativbewegung zur Formhälfte durchzufüh-
ren. Gleichzeitig ist der Schieberträger derart in ei-
ner Führungsschiene gelagert, dass ein Verkanten
des Schieberträgers während des lateralen Verfah-
rens ausgeschlossen ist.

[0017] Es kann vorteilhaft sein, wenn der Schieber-
träger im Verbindungsbereich zur Formhälfte, insbe-

sondere zur beweglichen Formhälfte, eine Verbin-
dungsaufnahme, insbesondere eine T-förmige Ver-
bindungsaufnahme, aufweist, in welcher ein Verbin-
dungsfortsatz, insbesondere ein T-förmiger Verbin-
dungsfortsatz der Formhälfte angeordnet ist.

[0018] Die Ausgestaltung der Führungsschiene und/
oder des Verbindungsbereichs mittels einer T-för-
migen Verbindungsaufnahme und einem T-förmigen
Verbindungsfortsatz weist den Vorteil auf, dass der
Schieberträger sich nicht aus der Führungsschiene
und/oder dem Verbindungsbereich lösen kann. Zu-
dem ermöglicht eine derartige Ausgestaltung, dass
zwischen Schieberträger und Formhälfte eine gro-
ße Anlagefläche entsteht und somit ein Verkanten
des Schieberträgers in der Führungsschiene und/
oder im Verbindungsbereich während des Verfah-
rens des Schieberträgers weitgehend ausgeschlos-
sen werden kann.

[0019] Es kann vorteilhaft sein, wenn der Schieber-
träger an einer Formhälfte, vorzugsweise der beweg-
lichen Formhälfte, angeordnet ist und das Führungs-
element an der gegenüberliegenden Formhälfte, vor-
zugsweise an der festen Formhälfte, angeordnet ist.

[0020] Es kann vorteilhaft sein, wenn das Führungs-
element wenigstens einen, vorzugsweise zwei abge-
schrägten Seitenbereiche aufweist.

[0021] Es kann zweckmäßig sein, wenn jeder Schie-
berträger einem abgeschrägten Seitenbereich des
Führungselements zugeordnet ist.

[0022] Es kann von Vorteil sein, wenn das Führungs-
element nach Art einer Pyramide bzw. Pyramiden-
stumpfes oder nach Art eines Kegels oder Kegel-
stumpfes ausgebildet ist, wobei die jeweilige Grund-
fläche auf der Formhälfte angeordnet ist. Es kann von
Vorteil sein, wenn das Führungselement nach Art ei-
nes Prismas bzw. Prismastumpfes ausgebildet, wo-
bei die abgeschrägten Seitenbereiche des Führungs-
elements ausgehend von der das Führungselement
aufweisenden Formhälfte in Richtung gegenüberlie-
gender Formhälfte zueinander geneigt sind. Im Fal-
le des Prismastumpfes ist dieser im Querschnitt als
vorzugsweise gleichschenkliges Trapez ausgebildet,
wobei die Basis des Trapezes quasi auf der Form-
hälfte steht.

[0023] Es kann vorteilhaft sein, wenn die abge-
schrägten Seitenbereiche des Führungselements
ausgehend von der das Führungselement aufweisen-
den Formhälfte zueinander geneigt sind und vorzugs-
weise die gleiche Steigung bzw. den gleichen Nei-
gungswinkel aufweisen.

[0024] Es kann vorteilhaft sein, wenn der Schie-
berträger wenigstens einen abgeschrägten Seitenbe-
reich aufweist.
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[0025] Es kann vorteilhaft sein, wenn der abge-
schrägte Seitenbereich des Führungselements die
gleiche Steigung aufweist, wie der abgeschrägte Sei-
tenbereich des Schieberträgers.

[0026] Das Prinzip des lateralen Verfahrens des
Schieberträgers beruht darauf, dass durch die
Schließbewegung der Formhälften der schräge Sei-
tenbereich des Schieberträgers auf den schrägen
Seitenbereich des Führungselements auftrifft und
die beiden Seitenbereiche aufeinander gleiten. So-
mit werden im weiteren Verlauf der Schließbewe-
gung der Formhälften der Schieberträger aufgrund
seiner Aufhängung im Verbindungsbereich, die ein
Ausweichen des Schieberträgers in paralleler Rich-
tung zur Schließrichtung nicht zulässt, senkrecht zur
Schließrichtung verschoben. Diese laterale Relativ-
bewegung zur Formhälfte des Schieberträgers führt
dazu, dass der Schieber in den Formhohlraum ver-
bracht wird und sich in einer Endgießstellung der
Schiebereinheit vollständig in dem Formhohlraum
befindet.

[0027] Zur Realisierung dieses Prinzips des passi-
ven Verschiebens des Schieberträgers ist es vorteil-
haft, den Schieberträger an einer Formhälfte anzu-
ordnen und das Führungselement an einer gegen-
überliegenden Formhälfte anzuordnen.

[0028] Die Ausgestaltung der Seitenbereiche mit
gleichen Steigungen ermöglicht ein einfaches, stö-
rungsfreies Gleiten der abgeschrägten Seitenberei-
che aufeinander.

[0029] Zudem ermöglicht es eine einfache Schmie-
rung der abgeschrägten Seitenbereiche.

[0030] Es kann vorteilhaft sein, wenn der abge-
schrägte Seitenbereich des Schieberträgers dem
Schieber gegenüber angeordnet ist.

[0031] Es kann vorteilhaft sein, wenn der abge-
schrägte Seitenbereich des Führungselements eine
Führung, insbesondere eine Führungsaufnahme, ins-
besondere eine T-förmige Führungsaufnahme, auf-
weist.

[0032] Es kann zweckmäßig sein, wenn der abge-
schrägte Seitenbereich des Schieberträgers ein mit
der Führung des Führungselements zusammenwir-
kendes Führungsmittel aufweist.

[0033] Es kann vorteilhaft sein, wenn der abge-
schrägte Seitenbereich des Schieberträgers als Füh-
rungsmittel einen Führungsfortsatz, insbesondere ei-
nen T-förmigen Führungsfortsatz, aufweist.

[0034] Es kann vorteilhaft sein, wenn der Führungs-
fortsatz des Schieberträgers in der Führungsaufnah-
me des Führungselements anordbar ist.

[0035] Um den Schieberträger von einer Ausgangs-
stellung in eine Endgießstellung zu verbringen, be-
darf es in der Regel keiner besonderen Ausgestal-
tung der abgeschrägten Seitenbereiche. Plane Flä-
chen, auf denen die abgeschrägten Seitenbereiche
gleiten können, würden ausreichen.

[0036] Komplizierter ist die Situation beim Ausein-
anderfahren der Formhälften und dem Verbringen
des Schieberträgers von einer Endgießstellung in
eine Ausgangsstellung. Für diesen Fall ist es not-
wendig die abgeschrägten Seitenbereiche derart
auszugestalten, dass auch beim Auseinanderfah-
ren der Formhälften eine abgeschrägte Anlagefläche
existiert entlang welcher der Schieberträger gleitet
und somit passiv eine laterale Relativbewegung zur
Formhälfte vollführt.

[0037] Für diese Zwecke hat es sich als vorteil-
haft erwiesen, an dem abgeschrägten Seitenbereich
des Führungselements eine Führungsaufnahme vor-
zusehen, die einen Hinterschnitt, insbesondere ei-
ne T-förmige Führungsaufnahme, aufweist, sowie an
dem abgeschrägten Seitenbereich des Schieberträ-
gers einen Führungsfortsatz vorzusehen, der wenigs-
tens einen seitlichen Fortsatz, insbesondere einen T-
förmigen Führungsfortsatz, aufweist.

[0038] Beim Zusammenfahren der beiden Form-
hälften wird der Führungsfortsatz, insbesondere der
T-förmige Führungsfortsatz, des Schieberträgers in
die Führungsaufnahme, insbesondere die T-förmi-
ge Führungsaufnahme, des Führungselements ein-
gefädelt. Im weiteren Verlauf der Schließbewegung
des Gießwerkzeugs gleitet der Führungsfortsatz in
der Führungsaufnahme und der Schieberträger wird
aufgrund der abgeschrägten Seitenbereiche und der
Verbindung des Schieberträgers mit der Formhälfte
passiv vertikal zur Schließrichtung der Formhälften
verschoben.

[0039] Nach dem erfolgten Gießen des Gussstücks
werden die beiden Formhälften wieder auseinan-
der gefahren. Aufgrund der Ausgestaltung des Füh-
rungsfortsatzes und der Führungsaufnahme sowie
der Anordnung des Führungsfortsatzes in der Füh-
rungsaufnahme gleitet nun der Führungsfortsatz auf
dem Hinterschnitt der Führungsaufnahme. Im weite-
ren Verlauf des Auseinanderfahrens des Gießwerk-
zeugs gleitet der Führungsfortsatz in der Führungs-
aufnahme und der Schieberträger wird aufgrund der
abgeschrägten Seitenbereiche und der Verbindung
des Schieberträgers mit der Formhälfte passiv entge-
gengesetzt dem Schließvorgang vertikal zur Schließ-
richtung der Formhälften verschoben. Somit wird der
Schieber aus dem gegossenen Gussstück automa-
tisch durch das Öffnen des Gießwerkzeugs gezogen.

[0040] Wenn die Schiebereinheit zwei bewegbare,
jeweils mit einem Schieber versehene Schieberträ-
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ger aufweist, sind diese jeweils entlang eines ab-
geschrägten Seitenbereichs des Führungselements
führbar. Die Schieberträger und mithin die Schieber
sind so beim Zusammen- und Auseinanderfahren
der Formhälften jeweils auf sich gegenüberliegenden
Seiten des Führungselements angeordnet. Vorteil-
haft werden die sich gegenüberliegenden Schieber
bei Zusammen- und Auseinanderfahren der Form-
hälften synchron in gegenläufiger Richtung verfah-
ren, während des Öffnungsvorgangs beispielswei-
se in gegenläufiger Zugrichtung gezogen. Auf die-
se Weise lassen sich vorteilhaft Bauteile gießen, die
zwei mittels vorgenannter Schieber auszuformende,
voneinander beabstandete und vorzugsweise mitein-
ander fluchtende Aussparungen, besonders bevor-
zugt hülsenförmige Lageraufnahmen, aufweisen. Bei
den Bauteilen kann es sich um Lenker, insbesonde-
re Querlenker, für Mehrlenkerachsen von Kraftfahr-
zeugen handeln. Als besonders geeignet hat sich das
erfindungsgemäße Gießwerkzeug für die Herstellung
eines Lenkers, insbesondere eines unteren Querlen-
ker für eine Mehrlenker-Hinterachse, herausgestellt,
welcher ein im Wesentlichen Y-förmiges Grundge-
rüst umfasst mit einem ersten Schenkel, dessen freier
Endbereich eine erste Aufnahme zur Anlenkung des
Lenkers an einen Hilfsrahmen oder einen Fahrzeug-
aufbau aufweist, mit einem zweiten Schenkel, dessen
freier Endbereich eine zweite Aufnahme zur Anlen-
kung des Lenkers an den Hilfsrahmen oder den Fahr-
zeugaufbau aufweist, und mit einem dritten Schen-
kel, dessen freier Endbereich eine dritte Aufnahme
zur Anlenkung des Lenkers an einen Radträger auf-
weist, wobei der Lenker mit den Aufnahmen in einem
Stück hergestellt ist. Die Aufnahmen zur Anlenkung
des Lenkers an einen Hilfsrahmen oder einen Fahr-
zeugaufbau sind hierbei mittels der erfindungsgemäß
vorgesehenen Schiebereinheit ausgebildet.

[0041] Es kann vorteilhaft sein, wenn die Schieber-
einheit eine mit dem oder den Schieberträgern zu-
sammenwirkende und diesen oder diese temporär in
Position haltende Rasteinheit, insbesondere eine Fe-
derklammer, umfasst.

[0042] Die Rasteinheit dient dazu den Schieberträ-
ger in einer Ausgangsstellung zu halten, so dass es
nicht zu einer ungewollten Lateralverschiebung des
Schieberträgers aus der Ausgangsstellung kommt.
Eine ungewollte Lateralverschiebung des Schieber-
trägers hätte zur Folge, dass unter Umständen beim
Zusammenfahren der Formhälften der Führungsfort-
satz des Schieberträgers nicht richtig positioniert ist
und sich somit nicht in die Führungsaufnahme des
Führungselements einfädeln lässt, was zu einer Fehl-
funktion des Gießwerkzeugs führen würde. Um eine
derartige Fehlfunktion zu vermeiden, ist der Schie-
berträger in seiner Ausgangsstellung mittels einer
Rasteinheit fixiert.

[0043] Durch das Zusammenfahren der beiden
Formhälften und dem aneinander gleiten der ab-
geschrägten Seitenbereiche des Führungselements
und des Schieberträgers wird eine Kraft auf den
Schieberträger ausgeübt, welche aufgrund der Ver-
bindung des Schieberträgers mit dem Formhohlraum
den Schieberträger vertikal zur Schließrichtung ver-
schiebt.

[0044] Die Kraft führt zudem zu einer elastischen
Verformung einzelner Bauteile, insbesondere eines
elastischen Klemmelements, der Rasteinheit. Sobald
die Kraft, die aufgrund der Schließbewegung auf den
Schieberträger wirkt, groß genug ist, wird der Schie-
berträger aus der Rasteinheit gelöst und gleitet im
Folgenden unter vergleichsweise geringem Kraftauf-
wand entlang dem abgeschrägten Seitenbereich des
Führungselements.

[0045] Beim Auseinanderfahren der beiden Form-
hälften wird aufgrund des Gleitens des Führungsfort-
satzes des Schieberträgers in der Führungsaufnah-
me des Führungselements ebenfalls eine Kraft auf
den Schieberträger ausgeübt, welche zur lateralen
Bewegung des Schiebers in Richtung Ausgangsstel-
lung führt. Diese Kraft sorgt im Endbereich des Ver-
fahrweges dafür, dass der Schieberträger erneut in
die Rasteinheit einrastet, in welcher der Schieberträ-
ger bis zum Ablauf des nächsten Gießvorgangs ge-
halten wird.

[0046] Die Anordnung von Fortsätzen und Aufnah-
men kann auch zwischen den in Verbindung stehen-
den Bauteilen umgekehrt ausgebildet sein.

[0047] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum
Positionieren und Entformen eines Schiebers ei-
ner innenliegenden Schiebereinheit eines Gießwerk-
zeugs, wobei das Gießwerkzeug zwei Formhälften
umfasst, mit folgenden Verfahrensschritten:

• Verbringen des Gießwerkzeugs in eine Aus-
gangs-/Entformungsstellung, in welcher die Form-
hälften auseinander gefahren sind und die Schie-
bereinheit sich in einer Ausgangsstellung befin-
det, wobei sich der Schieber der Schiebereinheit
außerhalb des Formhohlraumes befindet
• Verfahren des Gießwerkzeugs aus der Aus-
gangs-/Entformungsstellung, wobei die Formhälf-
ten zusammengefahren werden und ein Füh-
rungsfortsatz eines Schieberträgers in eine Füh-
rungsaufnahme eines Führungselements einge-
fädelt wird und anschließend ein abgeschrägter
Seitenbereich des Schieberträgers entlang eines
abgeschrägten Seitenbereichs des Führungsele-
ments gleitet, wodurch der Schieberträger mit-
samt Schieber vertikal zur Schließrichtung der
Formhälften in den Formhohlraum verfahren wird
• Verbringen des Gießwerkzeugs in eine Endgieß-
stellung, in welcher die Formhälften zusammen-
gefahren sind und sich die Schiebereinheit in einer
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Endgießstellung befindet, in welcher der Schieber
sich im Inneren des Formhohlraumes befindet und
der Schieberträger den Formhohlraum gegenüber
dem Innenraum, der nicht Formhohlraum ist, des
Gießwerkzeugs abdichtet
• Verfahren des Gießwerkzeugs aus der End-
gießstellung, wobei die Formhälften auseinan-
der gefahren werden und der abgeschrägte Sei-
tenbereich des Schieberträgers entlang des ab-
geschrägten Seitenbereichs des Führungsele-
ments gleitet, wodurch der Schieberträger mit-
samt Schieber vertikal zur Schließrichtung der
Formhälften aus dem Formhohlraum verfahren
wird und anschließend der Führungsfortsatz des
Schieberträgers aus der Führungsaufnahme des
Führungselements ausgefädelt wird
• Verbringen des Gießwerkzeugs in die Aus-
gangs-/Entformungsstellung, in welcher die Form-
hälften auseinander gefahren sind und die Schie-
bereinheit sich in einer Ausgangsstellung befin-
det, wobei sich der Schieber der Schiebereinheit
außerhalb des Formhohlraumes befindet.

[0048] Es kann vorteilhaft sein, wenn der Schie-
berträger in der Ausgangs-/Entformungsstellung des
Gießwerkzeugs von einer Rasteinheit in seiner Po-
sition gehalten wird, so dass er aus dieser Position
nicht ohne Krafteinwirkung entfernt werden kann.

[0049] Die Rasteinheit dient dazu den Schieberträ-
ger in einer Ausgangsstellung zu halten, so dass es
nicht zu einer ungewollten Lateralverschiebung des
Schieberträgers aus der Ausgangsstellung kommt.
Eine ungewollte Lateralverschiebung des Schieber-
trägers hätte zur Folge, dass unter Umständen beim
Zusammenfahren der Formhälften der Führungsfort-
satz des Schieberträgers nicht richtig positioniert ist
und sich somit nicht in die Führungsaufnahme des
Führungselements einfädeln lässt, was zu einer Fehl-
funktion des Gießwerkzeugs führen würde. Um eine
derartige Fehlfunktion zu vermeiden, ist der Schie-
berträger in seiner Ausgangsstellung mittels einer
Rasteinheit fixiert.

[0050] Weiterbildungen und vorteilhafte Ausgestal-
tungen der Erfindung können sich auch aus der nach-
folgenden Beschreibung eines Ausführungsbeispiels
ergeben, das in der Zeichnung dargestellt ist. In die-
ser zeigen:

[0051] Fig. 1 einen Schnitt durch ein erfindungs-
gemäßes Gießwerkzeug in einer Ausgangs-/Entfor-
mungsstellung,

[0052] Fig. 2 einen Schnitt durch das erfindungsge-
mäße Gießwerkzeug in einer Endgießstellung,

[0053] Fig. 3 einen Ausschnitt des erfindungsgemä-
ßen Gießwerkzeugs in Draufsicht und

[0054] Fig. 4 eine schematische Darstellung der
Verbindung zwischen Führungselement und Schie-
berträger.

[0055] Werden in den Figuren gleiche Bezugsziffern
verwendet, so bezeichnen diese gleiche Teile, so
dass zwecks Vermeidung von Wiederholungen nicht
bei jeder Figurenbeschreibung auf ein bereits be-
schriebenes Bauteil erneut eingegangen wird.

[0056] Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch ein erfin-
dungsgemäßes Gießwerkzeug 10 mit einer im Inne-
ren des Gießwerkzeugs 10 angeordneten Schieber-
einheit 12, wobei sich das Gießwerkzeug 10 und die
Schiebereinheit 12 in einer Ausgangs-/Entformungs-
stellung befinden. In dieser Ausgangs-/Entformungs-
stellung sind die beiden Formhälften 14, 16 ausein-
andergefahren.

[0057] Die Schiebereinheit 12 umfasst zwei Schie-
berträger 18, welche über einen Verbindungsbereich
20 an der beweglichen Formhälfte 14 angeordnet
sind. Der Verbindungsbereich 20 zwischen der be-
weglichen Formhälfte 14 und den Schieberträgern
18 ist mittels eines an der beweglichen Formhälf-
te 14 angeordneten T-förmigen Verbindungsfortsat-
zes 22 und jeweils einer an dem Schieberträgern 18
angeordneten T-förmigen Verbindungsaufnahme 24
ausgebildet. Dabei ist der Verbindungsfortsatz 22 in
der Verbindungsaufnahme 24 angeordnet. Die bei-
den Schieberträger 18 sind mithin verschiebbar auf
dem Verbindungsfortsatz 22 gelagert. Dadurch, dass
die Schieberträger 18 verschiebbar auf Verbindungs-
fortsatz 22 gelagert sind, können diese eine latera-
le Relativbewegung zur beweglichen Formhälfte 14
vollführen.

[0058] Um ein unbeabsichtigtes Verschieben der
Schieberträger 18 aus der gezeigten Ausgangsstel-
lung zu verhindern, werden die Schieberträger 18
in dieser Ausgangsstellung mittels einer Rasteinheit
26 gehalten. Diese Rasteinheit 26 umfasst ein elasti-
sches Klemmelement. Um die Schieberträger 18 aus
ihrer Ausgangsstellung zu verfahren, ist eine Kraft
notwendig, die groß genug ist, das elastische Ele-
ment elastisch zu verformen, so dass die Schieber-
träger aus der Rasteinheit 26 gelöst werden. Eine
gleichgroße Kraft ist von Nöten, um den Schieberträ-
ger 18 erneut in seine Ausgangstellung zu verfahren.

[0059] An den Schieberträgern 18 ist jeweils ein
Schieber 28 angeordnet. Jeder Schieber 28 ist mit-
tels eines Befestigungsmittels 30, welches durch eine
Aufnahme des entsprechenden Schieberträgers 18
geführt ist, drehbar an dem jeweiligen Schieberträger
18 angeordnet. Bei dem Befestigungsmittel 30 han-
delt es sich vorliegend um eine Passschraube, wel-
che in der Aufnahme des Schieberträgers 18 ein ge-
wisses Spiel aufweist, wodurch die drehbare Lage-
rung des Schiebers 28 gewährleistet wird. In der ge-



DE 10 2017 103 152 A1    2017.09.07

7/12

zeigten Ausgangstellung ist der Schieber 28 aus dem
Bereich der Negativkontur des Gussstücks bzw. des
Formhohlraums 31 verfahren.

[0060] Auf der dem Schieber 28 gegenüberliegen-
den Seite weist jeder Schieberträger 18 einen abge-
schrägten Seitenbereich 32a, 32b auf. Dieser abge-
schrägte Seitenbereich 32a, 32b weist einen T-förmi-
gen Führungsfortsatz 34 auf.

[0061] Des Weiteren umfasst die Schiebereinheit
12 ein Führungselement 36, welches an der fes-
ten Formhälfte 16 angeordnet ist. Das Führungsele-
ment 36 weist abgeschrägte Seitenbereiche 38a, 38b
mit vorzugsweise gleicher Steigung auf. Diese abge-
schrägten Seitenbereiche 38a, 38b weisen jeweils ei-
ne T-förmige Führungsaufnahme 40 auf. Das Füh-
rungselement ist nach Art eines Pyramidenstumpfes
oder angeschnittenen Prismas ausgebildet.

[0062] Der abgeschrägte Seitenbereich 32a bzw.
32b der Schieberträger 18 weist die gleiche Steigung
auf wie der abgeschrägte Seitenbereich 38a bzw.
38b des Führungselements 36.

[0063] Während des Zusammenfahrens der beiden
Formhälften 14, 16 wird der Führungsfortsatz 34 des
jeweiligen Schieberträgers 18 zunächst in die jewei-
lige Führungsaufnahme 40 des Führungselements
36 eingefädelt und anschließend gleiten die abge-
schrägten Seitenbereiche 32, 38 aufeinander. Auf-
grund des Gleitens der abgeschrägten Seitenberei-
che 32, 38 aufeinander, wird auf die Schieberträger
18 während des Zusammenfahrens der Formhälften
14, 16 eine Kraft ausgeübt, die dazu führt, dass die
Schieberträger eine laterale Relativbewegung zur be-
weglichen Formhälfte 14 vollführen. Diese Relativbe-
wegung wiederum führt dazu, dass die Schieber 28
aufgrund des Zusammenfahrens der Formhälften 14,
16 passiv in den Formhohlraum 31 verfahren werden.

[0064] Die gleiche Kraft nur in entgegengesetzte
Richtung wirkt beim Auseinanderfahren der Form-
hälften 14, 16 erneut auf die Schieberträger 18 ein.
Dies ist darin begründet, dass der Führungsfortsatz
34 sowie die Führungsaufnahme 40 T-förmig ausge-
bildet sind und der Führungsfortsatz 34 in der Füh-
rungsaufnahme 40 geführt gelagert ist. Die aufgrund
der Krafteinwirkung erzeugte laterale Relativbewe-
gung der Schieberträger 18 zur beweglichen Form-
hälfte 14 führt beim Auseinanderfahren der Formhälf-
ten 14, 16 dazu, dass die Schieber 28 passiv aus dem
Formhohlraum 31 verfahren werden. Die zwei gegen-
überliegenden Schieber werden also synchron wäh-
rend des Öffnungsvorgangs in gegenläufiger Zug-
richtung gezogen.

[0065] Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch das erfin-
dungsgemäße Gießwerkzeug 10 mit einer im Inne-
ren des Gießwerkzeugs 10 angeordneten Schieber-

einheit 12, wobei sich das Gießwerkzeug 10 und die
Schiebereinheit 12 in einer Endgießstellung befin-
den. In dieser Endgießstellung sind die beiden Form-
hälften 14, 16 zusammengefahren und bilden in ih-
rem Inneren einen Formhohlraum 31 aus, in welchen
die Schmelze eingebracht wird.

[0066] In der gezeigten Endgießstellung ist jeder
Schieber 28 vollständig in den Bereich der Negativ-
kontur des Gussstücks bzw. des Formhohlraums 31
eingefahren und bildet somit jeweils eine Aussparung
in dem fertigen Gussstück aus. Darüber hinaus liegt
jeder Schieberträger 18 an den Formhälften 14, 16
an und dichtet dadurch den Formhohlraum 31 gegen-
über dem Innenraum, der nicht Formhohlraum 31 ist,
des Gießwerkzeugs 10 ab.

[0067] Fig. 3 zeigt einen Ausschnitt des erfindungs-
gemäßen Gießwerkzeugs 10, welcher die vorge-
nannte Rasteinheit 26 in Draufsicht darstellt. Gezeigt
sind die elastischen Klemmelemente, welche mittels
einer Krafteinwirkung elastisch verformt und somit
aus ihrer Ruhelage herausbewegt werden, um damit
die Schieberträger 18 aus ihrer Ausgangslage freizu-
geben.

[0068] Fig. 4 zeigt eine schematische Darstellung
der Verbindung zwischen einem erfindungsgemäßen
Führungselement 36 und einem erfindungsgemäßen
Schieberträger 18 in einer Seitenansicht (Fig. 4a))
und einer Draufsicht (Fig. 4b)).

[0069] In Fig. 4a) ist der in der Führungsaufnahme
40 angeordnete Führungsfortsatz 34 in der Endgieß-
stellung gezeigt.

[0070] Fig. 4b) zeigt die T-förmige Ausgestaltung
des Führungsfortsatzes 34, die T-förmige Ausgestal-
tung der Führungsaufnahme 40 sowie die Anordnung
des Führungsfortsatzes 34 in der Führungsaufnahme
40.

Bezugszeichenliste

10 Gießwerkzeug
12 Schiebereinheit
14 Formhälfte (beweglich)
16 Formhälfte (fest)
18 Schieberträger
20 Verbindungsbereich
22 Verbindungsfortsatz
24 Verbindungsaufnahme
26 Rasteinheit
28 Schieber
30 Befestigungsmittel
31 Formhohlraum
32 abgeschrägter Seitenbereich
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34 Führungsfortsatz
36 Führungselement
38 abgeschrägter Seitenbereich
40 Führungsaufnahme

Patentansprüche

1.  Gießwerkzeug (10) umfassend zwei Formhälf-
ten (14, 16) sowie eine Schiebereinheit (12) mit ei-
nem beweglichen Schieber zur Ausformung einer
Aussparung im Gussstück, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schiebereinheit (12) vorzugsweise voll-
ständig im Inneren des Gießwerkzeugs (10) angeord-
net ist.

2.    Gießwerkzeug (10), insbesondere nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schie-
bereinheit teilweise an der einen Formhälfte und teil-
weise an der anderen Formhälfte angeordnet ist, der-
art, dass die Teile der Schiebereineinheit beim Zu-
sammen- und Auseinanderfahren der Formhälften
zusammenwirken.

3.    Gießwerkzeug (10), insbesondere nach we-
nigstens einem der vorherigen Ansprüche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schiebereinheit (12) we-
nigstens einen Schieber (28), wenigstens einen be-
wegbaren, jeweils einen Schieber (28) aufweisenden
Schieberträger (18) und ein den wenigstens einen be-
wegbaren Schieberträger (18) führendes Führungs-
element (36) umfasst.

4.  Gießwerkzeug (10), insbesondere nach wenigs-
tens einem der vorherigen Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schiebereinheit (12) zwei
bewegbare, jeweils mit einem Schieber (28) versehe-
ne Schieberträger (18) aufweist, die auf einem Füh-
rungselement (36) führbar sind.

5.  Gießwerkzeug (10), insbesondere nach wenigs-
tens einem der vorherigen Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schieber (28) an dem Schie-
berträger (18) mittels eines Befestigungsmittels (30),
insbesondere einer Passschraube, lösbar befestigt
ist.

6.    Gießwerkzeug (10), insbesondere nach we-
nigstens einem der vorherigen Ansprüche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schieber (28) derart am
Schieberträger befestigt ist, dass der Schieber um
das Befestigungsmittel (30) frei rotieren kann.

7.  Gießwerkzeug (10), insbesondere nach wenigs-
tens einem der vorherigen Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schieberträger (18) in ei-
nem Verbindungsbereich (20), vorzugsweise über ei-
ne Führungsschiene, verschiebbar an einer Form-
hälfte (14), vorzugsweise an der beweglichen Form-
hälfte, angeordnet ist.

8.  Gießwerkzeug (10), insbesondere nach wenigs-
tens einem der vorherigen Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schieberträger (18) im Ver-
bindungsbereich (20), vorzugsweise über die Füh-
rungsschiene, vertikal zur Schließrichtung der Form-
hälften (14, 16) verschiebbar gelagert ist.

9.  Gießwerkzeug (10), insbesondere nach wenigs-
tens einem der vorherigen Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schieberträger (18) im Ver-
bindungsbereich (20) zur Formhälfte (14), insbeson-
dere zur beweglichen Formhälfte, eine Verbindungs-
aufnahme (24), insbesondere eine T-förmige Verbin-
dungsaufnahme (24), aufweist, in welcher ein Verbin-
dungsfortsatz (22), insbesondere ein T-förmiger Ver-
bindungsfortsatz (22), der Formhälfte (14) angeord-
net ist.

10.    Gießwerkzeug (10), insbesondere nach we-
nigstens einem der vorherigen Ansprüche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schieberträger (18) an
der einen Formhälfte (14), vorzugsweise an der be-
weglichen Formhälfte, angeordnet ist und das Füh-
rungselement (36) an der anderen, gegenüberliegen-
den Formhälfte (16), vorzugsweise der festen Form-
hälfte angeordnet ist.

11.    Gießwerkzeug (10), insbesondere nach we-
nigstens einem der vorherigen Ansprüche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Führungselement (36)
wenigstens einen, vorzugsweise zwei abgeschrägte
Seitenbereiche (38a, 38b) aufweist.

12.    Gießwerkzeug (10), insbesondere nach we-
nigstens einem der vorherigen Ansprüche, dadurch
gekennzeichnet, dass jeder Schieberträger (18) ei-
nem abgeschrägten Seitenbereich (38a, 38b) des
Führungselements (36) zugeordnet ist.

13.    Gießwerkzeug (10), insbesondere nach we-
nigstens einem der vorherigen Ansprüche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Führungselement (36)
nach Art einer Pyramide bzw. Pyramidenstumpfes,
nach Art eines Prismas bzw. Prismastumpfes oder
nach Art eines Kegels bzw. Kegelstumpfes ausgebil-
det ist, wobei die jeweilige Grundfläche auf der das
Führungselement (36) aufweisenden Formhälfte (12)
angeordnet ist.

14.    Gießwerkzeug (10), insbesondere nach we-
nigstens einem der vorherigen Ansprüche, dadurch
gekennzeichnet, dass die abgeschrägten Seitenbe-
reiche (38a, 38b) des Führungselements (36) ausge-
hend von der das Führungselement (36) aufweisen-
den Formhälfte (12) zueinander geneigt sind und vor-
zugsweise die gleiche Steigung bzw. den gleichen
Neigungswinkel aufweisen.

15.    Gießwerkzeug (10), insbesondere nach we-
nigstens einem der vorherigen Ansprüche, dadurch
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gekennzeichnet, dass der Schieberträger (18) we-
nigstens einen abgeschrägten Seitenbereich (32a,
32b) aufweist.

16.    Gießwerkzeug (10), insbesondere nach we-
nigstens einem der vorherigen Ansprüche, dadurch
gekennzeichnet, dass der abgeschrägte Seitenbe-
reich (38a, 38b) des Führungselements (36) die glei-
che Steigung aufweist wie der abgeschrägte Seiten-
bereich (32a, 32b) des Schieberträgers (18).

17.    Gießwerkzeug (10), insbesondere nach we-
nigstens einem der vorherigen Ansprüche, dadurch
gekennzeichnet, dass der abgeschrägte Seitenbe-
reich (32a, 32b) des Schieberträgers (18) dem Schie-
ber (28) gegenüber angeordnet ist.

18.    Gießwerkzeug (10), insbesondere nach we-
nigstens einem der vorherigen Ansprüche, dadurch
gekennzeichnet, dass der abgeschrägte Seitenbe-
reich (38a, 38b) des Führungselements (36) ei-
ne Führung, vorzugsweise eine Führungsaufnahme
(40), insbesondere eine T-förmige Führungsaufnah-
me (40), aufweist.

19.    Gießwerkzeug (10), insbesondere nach we-
nigstens einem der vorherigen Ansprüche, dadurch
gekennzeichnet, dass der abgeschrägte Seitenbe-
reich (32a, 32b) des Schieberträgers (18) ein mit der
Führung des Führungselements zusammenwirken-
des Führungsmittel aufweist.

20.    Gießwerkzeug (10), insbesondere nach we-
nigstens einem der vorherigen Ansprüche, dadurch
gekennzeichnet, dass der abgeschrägte Seitenbe-
reich (32a, 32b) des Schieberträgers (18) als Füh-
rungsmittel einen Führungsfortsatz (34), insbesonde-
re einen T-förmigen Führungsfortsatz (34), aufweist.

21.    Gießwerkzeug (10), insbesondere nach we-
nigstens einem der vorherigen Ansprüche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Führungsfortsatz (34) des
Schieberträgers (18) in der Führungsaufnahme (40)
des Führungselements (36) anordbar ist.

22.  Gießwerkzeug (10) insbesondere nach wenigs-
tens einem der vorherigen Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schiebereinheit (12) eine mit
dem oder den Schieberträgern (18) zusammenwir-
kende und diesen oder diese temporär in Position
haltende Rasteinheit (26), insbesondere eine Feder-
klammer, umfasst.

23.    Verfahren zum Positionieren und Entformen
eines bewegbaren Schiebers einer innerhalb eines
Gießwerkzeugs (10) angeordneten Schiebereinheit
(12) wobei das Gießwerkzeug (10) zwei Formhälften
(14, 16) umfasst, umfassend die Verfahrensschritte:
• Verbringen des Gießwerkzeugs (10) in eine Aus-
gangs-/Entformungsstellung, in welcher die Form-

hälften (14, 16) auseinander gefahren sind und die
Schiebereinheit (12) sich in einer Ausgangsstellung
befindet, wobei sich der Schieber (28) der Schieber-
einheit (12) außerhalb des Formhohlraumes (31) be-
findet
• Verfahren des Gießwerkzeugs (10) aus der Aus-
gangs-/Entformungsstellung, wobei die Formhälften
(14, 16) zusammengefahren werden, und ein Füh-
rungsfortsatz (34) eines Schieberträgers (18) in ei-
ne Führungsaufnahme (40) eines Führungselements
(36) eingefädelt wird und anschließend ein abge-
schrägter Seitenbereich (32a, 32b) des Schieber-
trägers (18) entlang eines abgeschrägten Seitenbe-
reichs (38a, 38b) des Führungselements (36) gleitet,
wodurch der Schieberträger (18) mitsamt Schieber
(28) vertikal zur Schließrichtung der Formhälften (14,
16) in den Formhohlraum (31) verfahren wird
• Verbringen des Gießwerkzeugs (10) in eine End-
gießstellung, in welcher die Formhälften (14, 16) zu-
sammengefahren sind und sich die Schiebereinheit
(12) in einer Endgießstellung befindet, in welcher der
Schieber (28) sich im Inneren des Formhohlraumes
(31) befindet und der Schieberträger (18) den Form-
hohlraum (31) gegenüber dem Innenraum, der nicht
Formhohlraum (31) ist, des Gießwerkzeugs (10) ab-
dichtet
• Verfahren des Gießwerkzeugs (10) aus der End-
gießstellung, wobei die Formhälften (14, 16) ausein-
ander gefahren werden und der abgeschrägte Sei-
tenbereich (32a, 32b) des Schieberträgers (18) ent-
lang des abgeschrägten Seitenbereichs (38a, 38b)
des Führungselements (36) gleitet, wodurch der
Schieberträger (18) mitsamt Schieber (28) vertikal
zur Schließrichtung der Formhälften (14, 16) aus dem
Formhohlraum (31) verfahren wird und anschließend
der Führungsfortsatz (34) des Schieberträgers (18)
aus der Führungsaufnahme (40) des Führungsele-
ments (36) ausgefädelt wird
• Verbringen des Gießwerkzeugs (10) in eine Aus-
gangs-/Entformungsstellung, in welcher die Form-
hälften (14, 16) auseinander gefahren sind und die
Schiebereinheit (12) sich in einer Ausgangsstellung
befindet, wobei sich der Schieber (28) der Schieber-
einheit (12) außerhalb des Formhohlraumes (31) be-
findet.

24.    Verfahren nach Anspruch 22, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schieberträger (18) in der
Ausgangs-/Entformungsstellung des Gießwerkzeugs
(10) von einer Rasteinheit (26) in seiner Position ge-
halten wird, so dass er aus dieser Position nicht ohne
Krafteinwirkung entfernt werden kann.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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