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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine DruckgieBvorrichtung,
umfassend eine DruckgieBform, einen EinpreBkolben
zum Einpressen eines GieBmaterials in die DruckgieB-
form und eine Gasabsaugevorrichtung mit einer Unter-
druckerzeugungseinrichtung zum Absaugen von Gas
aus der DruckgieBform.

Ferner betrifft die Erfindung ein DruckgieBverfah-
ren, bei dem mittels eines EinpreBkolbens ein GieBma-
terial in eine DruckgieBform eingepreBt wird und aus
der DruckgieBform mittels einer Gasabsaugevorrich-
tung durch Unterdruckbeaufschlagung Gas abgesaugt
wird.

Derartige Vorrichtungen und Verfahren sind aus
dem Stand der Technik bekannt.

Wahrend eines EinpreBvorgangs von GieBmaterial
in die DruckgieBform wird bei den bekannten Vorrich-
tungen und Verfahren aus dem DruckgieBraum Gas
und insbesondere Luft und Dampfe abgesaugt.
Dadurch erhoht sich die Qualitat der hergesteliten GuB-
teile.

Bei dem aus der DE 42 39 558 A1 bekannten Ver-
fahren zur Regelung eines Unterdrucks bei einer Druck-
gieBmaschine wird die Unterdruckbeaufschlagung der
GieBform Uber ein Regelventil derartig geregelt, daB
der Unterdruck in der DruckgieBform nach einer regel-
baren Kurve mit wenigstens zwei Zeitabschnitten gere-
gelt wird. Der Unterdruck wird durch eine
Vakuumpumpe erzeugt, die an einen Vakuumtank
angeschlossen ist, der Uber ein Schaltventil mit der
DruckgieBform verbunden ist.

Aus der DE 36 05 529 C2 ist ein DruckgieBverfah-
ren bekannt, bei dem eine Evakuierung der DruckgieB-
form mit einer Verzégerung erfolgt.

Aus der deutschen Auslegungsschrift AT 15 83 589
B2 ist ein Verfahren zur Steuerung der Dauer der
Absaugung von Gas aus einer Vakuum-DruckgieBform
durch SchlieBen eines in der Gasabsaugleitung einge-
schalteten Absperrventils bekannt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
DruckgieBvorrichtung mit den eingangs genannten
Merkmalen derart zu verbessern, dafB eine optimale
Gasabsaugung wahrend eines GieBvorgangs erreicht
ist.

Diese Aufgabe wird durch die DruckgieBvorrichtung
mit den eingangs genannten Merkmalen erfindungsge-
maB dadurch gelést, daB der EinpreBkolben mit der
Unterdruckerzeugungseinrichtung gekoppelt ist, um die
Unterdruckerzeugung durch die Unterdruckerzeu-
gungseinrichtung zu steuern.

Auf diese Weise laBt sich erreichen, daB die Unter-
druckerzeugung der Gasabsaugevorrichtung durch die
Unterdruckerzeugungseinrichtung  proportional  zur
Geschwindigkeit des EinpreBkolbens ist und daB insbe-
sondere bei einer Geschwindigkeitsanderung des Ein-
preBkolbens entsprechend die Unterdruckerzeugung
sich andert. Dadurch wird vermieden, daB beispiels-
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weise ein Uberdruck des Gases in der DruckgieBform,
welcher durch eine Geschwindigkeitsanderung des Ein-
preBkolbens verursacht wird, zu einer Verschlechterung
der Qualitat eines gegossenen DruckgieBteiles flihrt, da
bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung dann die
DruckgieBform entsprechend starker mit Unterdruck
beaufschlagt ist.

Da die Unterdruckerzeugung bei Stillstand des Ein-
preBkolbens bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung
automatisch anhélt, muB3 kein Vakuumventil vorgese-
hen werden wie bei den aus dem Stand der Technik
bekannten Vorrichtungen, das die Unterdruckbeaui-
schlagung abschaltet. Dadurch fehlt bei der erfindungs-
gemaBen Vorrichtung auch der komplizierte
Anpassungsprozef des Ventilschlusses an die Anlage,
da der Abschaltpunkt eines Vakuumventils von einer
Reihe von nur schwierig zu ermittelnden Parametern,
wie Schwankungen der GieBmaterialmenge und auch
der eigenen Abschaltzeit des Vakuumventils, abhéngt.

Konstruktiv besonders glinstig ist es, wenn der Ein-
preBkolben mechanisch mit der Unterdruckerzeugungs-
einrichtung gekoppelt ist. Auf diese Weise laBt sich die
Bewegung des EinpreBkolbens direkt zur Erzeugung
des Unterdrucks in der Unterdruckerzeugungseinrich-
tung einsetzen.

Besonders vorteilhaft ist es dann, wenn die Unter-
druckerzeugungseinrichtung mindestens einen Saug-
zylinder umfaBt, welcher einen verschieblichen
Saugkolben zur Unterdruckerzeugung aufweist, wobei
der Saugkolben an den EinpreBkolben gekoppelt ist.
Dadurch laBt sich auf eine sekundare beigestellte Vaku-
umanlage, die fur die aus dem Stand der Technik
bekannten Vorrichtungen und Verfahren vorgesehen
werden muB, verzichten. Die erfindungsgemafBe Vor-
richtung ist dadurch (bersichtlicher, preiswerter und
servicefreundlicher aufbaubar.

Gunstig ist es, wenn der EinpreBkolben mit dem
Saugkolben des Saugzylinders so verbunden ist, daB
die Bewegung des EinpreBkolbens die Verschiebung
des Saugkolbens in dem Saugzylinder zur Unterdruk-
kerzeugung steuert. Dadurch 148t sich ein der Bewe-
gung des EinprefBkolbens proportionaler Ansaugedruck
in dem Saugzylinder erzeugen, der flr eine an den Ein-
preBvorgang von GieBmaterial in die DruckgieBform
angepaBte Gasabsaugung der DruckgieBform sorgt
und somit eine hohe Qualitat der hergestellten Druck-
guBteile mdglich macht.

Vorteilhafterweise weist ein Saugzylinder ein oder
mehrere Entliftungsventile auf. Dadurch 1Bt sich der
Saugzylinder entliiften, um insbesondere eine leichte
Verschieblichkeit des Saugkolbens und eine Ruckfiihr-
barkeit des Saugkolbens in seine Ausgangsstellung zu
gewabhrleisten.

Eine Kopplung des EinpreBkolbens an den Saug-
kolben 4Bt sich auf konstruktiv besonders einfache
Weise dadurch erreichen, daB eine Kolbenstange des
EinpreBkolbens starr mit einer Kolbenstange des Saug-
kolbens verbunden ist.
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Bei einer Variante einer Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemaBen DruckgieBvorrichtung ist vorgesehen,
daB der oder die Saugzylinder an einer Flhrungsein-
richtung des EinpreBkolbens montiert sind. Auf diese
Weise sind die Saugzylinder ortsfest montierbar und es
ist gesichert, daB die Bewegung des EinpreBkolbens
auf die Bewegung des Saugkolbens verkantungsfrei
Ubertragen wird. Dadurch |48t sich auch eine bereits
vorhandene DruckgieBvorrichtung mit einem Saugzylin-
der als Unterdruckerzeugungseinrichtung nachristen,
um bei der bereits vorhandenen DruckgieBmaschine
die Gasabsaugung gemaB dem erfindungsgeméaBen
Verfahren zu steuern.

Bei einer weiteren vorteilhaften Variante eines Aus-
fuhrungsbeispieles sind der oder die Saugzylinder in
eine Fuhrungseinrichtung des EinpreBkolbens inte-
griert. Dies ist insbesondere vorteilhaft, wenn mehrere
Saugzylinder vorgesehen sind, um auf diese Weise fur
eine Kopplung der Saugkolben an den EinpreBkolben
zu sorgen.

Gunstig ist es dann, wenn die DruckgieBvorrich-
tung mehrere Saugzylinder umfaBt, welche symme-
trisch bezogen auf eine Verschiebungsfihrung des
EinpreBkolbens angeordnet sind. Dies erméglicht eine
saubere parallele Ausrichtung der jeweiligen Verschie-
bungen der Saugkolben und des EinpreBkolbens.

Bei einer Variante eines Ausflhrungsbeispieles
umfaBt die erfindungsgeméfBe DruckgieBvorrichtung
zwei Saugzylinder. Dadurch 148t sich auf konstruktiv
einfache Weise eine genlgend groBe Unterdruckerzeu-
gung durch die Unterdruckerzeugungseinrichtung errei-
chen.

Zum Erreichen einer optimalen Gasabsaugung aus
der DruckgieBform ist es vorteilhaft, wenn die Gasab-
saugevorrichtung ein Steuer- oder Regelventil aufweist,
mittels welchem eine Unterdruckbeaufschlagung der
DruckgieBform steuerbar oder regelbar ist. Dadurch
1aBt sich insbesondere ohne Umbau der erfindungsge-
maBen DruckgieBvorrichtung mit dieser eine Vielzahl
von Ausgestaltungen von DruckguBteilen bei den ent-
sprechenden zugehérigen DruckgieBformen herstellen.
Die Saugzylinder werden in einer solchen GroBe
gewahlt, daB sie einen gréBeren Unterdruck bereitstel-
len, als er tatsachlich benétigt wird. Mittels der Luftzu-
fuhr durch das Steuer- oder Regelventil wird dann der
Unterdruck, welcher die Gasabsaugung in der Druck-
gieBform bewirkt, so entsprechend eingestellt, daB das
GieBergebnis dort optimal ist.

Bei einer Variante einer Ausfiihrungsform ist das
Steuer- oder Regelventil als Proportionalventil ausgebil-
det, so daB sich auf einfache Weise die Luftzufuhr steu-
ern laBt.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn bezogen auf die
GasfluBrichtung bei einer Gasabsaugung mindestens
eine Trennungsvorrichtung der DruckgieBform nachge-
ordnet ist, durch welche verhinderbar ist, daB GieBma-
terial in Gasabsaugungsleitungen gelangt. Dadurch ist
es insbesondere nicht erforderlich, die Gasabsau-
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gungsleitungen nach jedem DruckgieBvorgang reinigen
zu missen, so dafB Totzeiten der DruckgieBvorrichtung
verringert sind.

Als Trennungsvorrichtung kann erfindungsgeman
ein Filter vorgesehen sein, das den FluB von GieBmate-
rial in dem Filter nachgeschaltete Gasabsaugungslei-
tungen verhindert.

Besonders glnstige GieBergebnisse lassen sich
erreichen, wenn als Trennungsvorrichtung eine Wasch-
brettvorrichtung vorgesehen ist, welche FluBhem-
mungselemente fir in die Waschbrettvorrichtung
flieBendes GieBmaterial aufweist. Auf diese Weise ist
erreichbar, dafB sich die DruckgieBform wahrend dem
EinpreB3- oder SchieBvorgang des EinpreBkolbens von
Gas absaugen laBt und bei Erreichen einer Fullung der
DruckgieBform ein FlieBen von GieBmaterial in entspre-
chende Gasabsaugungsleitungen verhinderbar ist.

Um den FluB von GieBmaterial in der Waschbrett-
vorrichtung zu hemmen, ist es besonders vorteilhaft,
wenn die FluBhemmungselemente bezogen auf die
FluBrichtung, in der GieBmaterial in die Trennungsvor-
richtung flieBt, im wesentlichen quer angeordnet sind.
Dadurch erfahrt der GieBmaterialfluB Geschwindig-
keitskomponenten, die senkrecht zu der urspriinglichen
FluBrichtung sind, um so die resultierende FlieBge-
schwindigkeit zu verringern.

Bei einer besonders vorteilhaften Variante einer
Ausfihrungsform weist die Trennungsvorrichtung eine
Kontrolleinheit auf, durch welche die Beaufschlagung
der Trennungsvorrichtung mit GieBmaterial Uberwach-
bar ist. Dabei kann es sich beispielsweise um Full-
standsmesser oder Temperaturfihler handeln. Mittels
dieser Kontrolleinheit ist dann insbesondere das Errei-
chen des Endes des GieBvorgangs Uberwachbar, so
daf sich die Unterdruckbeaufschlagung am Ende des
GieBvorganges auf einfache Weise anpassen laft.

Es kann erfindungsgemaf vorgesehen sein, daB in
der DruckgieBform ein Drucksensor angeordnet ist, um
den Druck der abzusaugenden Gase zu messen und
mittels dieser Messung die Gasabsaugung zu Uberwa-
chen.

Besonders giinstig ist es dann, wenn der Drucksen-
sor in der Nahe einer Offnung der DruckgieBform zum
Absaugen von Gas angeordnet ist, so daf3 der Druck im
wesentlichen wahrend des gesamten EinpreBvorgan-
ges von GieBmaterial in die DruckgieBform (berwach-
bar ist.

Um eine optimale GuBqualitat von DruckguBteilen
zu erhalten, ist es besonders vorteilhaft, wenn eine
Steuerungs- und Regelungseinheit zum Steuern oder
Regeln der Unterdruckbeaufschlagung der DruckgieB3-
form vorgesehen ist.

Es ist dann gunstig, wenn die Steuerungs- und
Regelungseinheit mit dem Drucksensor in der Druck-
gieBform verbunden ist und insbesondere, wenn der
durch den Drucksensor gemessene Druck eine Regel-
gréBe zum Regeln der Unterdruckerzeugung ist.

Weiter ist es besonders glinstig, wenn die Steue-
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rungs- und Regelungseinheit mit der Kontrolleinheit der
Trennungsvorrichtung verbunden ist und wenn die
durch die Kontrolleinheit der Trennungsvorrichtung
gemessene Beaufschlagung mit GieBmaterial eine
RegelgréBe ist. Dadurch 14Bt sich insbesondere am
Ende des GieBvorganges die Gasabsaugung optimal
Uberwachen und beispielsweise verhindern, das wenn
die DruckgieBform mit GieBmaterial gefillt ist, mittels
der GieBabsaugevorrichtung GieBmaterial aus der
DruckgieBform herausgesaugt wird.

Zur Steuerung oder Regelung der Unterdruckbe-
aufschlagung der DruckgieBform ist es glnstigerweise
vorgesehen, daB die Steuerungs- und Regelungsein-
heit mit dem Steuer- oder Regelventil verbunden ist,
wobei insbesondere eine Ventilstellung des Steuer-
oder Regelventils eine StellgréBe ist.

Bei einer Variante einer Ausfihrungsform ist es vor-
gesehen, daB eine Unterdruckbeaufschlagung der
DruckgieBform mittels eines Vakuumtanks auf eine
Unterdruckbeaufschlagung mittels der Unterdrucker-
zeugungseinrichtung umschaltbar ist. Auf diese Weise
1aBt sich die Unterdruckbeaufschlagung optimal anpas-
sen. Beispielsweise kann in einer Anfangsphase des
EinpreBvorgangs von GieBmaterial in die DruckgieB-
form diese mittels des Vakuumtanks mit einem konstan-
ten Unterdruck beaufschlagt sein und zu einem
geeigneten Zeitpunkt wird auf die Unterdruckbeauf-
schlagung durch die Unterdruckerzeugungseinrichtung
umgeschaltet, wobei dann die Unterdruckerzeugung
durch den EinpreBkolben gesteuert und damit abhangig
von seinem Bewegungszustand ist.

Konstruktiv besonders gunstig ist es, wenn ein
Zweiwege-Ventil zum Umschalten der Unterdruckbe-
aufschlagung der DruckgieBform vorgesehen ist. Alter-
nativ dazu kann ein Sperrventi zum Sperren der
Unterdruckbeaufschlagung der DruckgieBform mittels
des Vakuumtanks vorgesehen sein.

Zur Erzielung von optimalen GieBergebnissen ist
es bei einer glinstigen Variante einer Ausfiihrungsform
vorgesehen, daB die DruckgieBform durch die Unter-
druckerzeugungseinrichtung Uber mindestens zwei
Anschliisse unabhéngig mit Unterdruck beaufschlagbar
ist. Dadurch 1aBt sich Gas an mehreren Stellen aus der
DruckgieBform absaugen. Dies kann vorteilhaft sein bei
bestimmten Ausgestaltungen des Formvolumens fir
besondere DruckguBteile.

Vorteilhafterweise ist zur unabhéangigen
Unterdruckbeaufschlagung Uber mindestens zwei
Anschllsse jeweils ein Saugzylinder vorgesehen. Mit-
tels des jeweiligen Saugzylinders wird dann an dem
zugeordneten AnschluB Gas aus der DruckgieBform
abgesaugt.

Um die Gasabsaugung steuern oder regeln zu kén-
nen, ist ein Steuer- oder Regelventil flr die unabhan-
gige Unterdruckbeaufschlagung der DruckgieBform
Uber mindestens zwei Anschliisse vorgesehen.

Auf diese Weise sind voneinander im wesentlichen
unabhéngige Gasabsaugungskreise bereitgestellt, die
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eine Gasabsaugung an mehreren Stellen der Druck-
gieBform erméglichen.

Ferner liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde,
ein DruckgieBverfahren mit den eingangs genannten
Merkmalen so zu verbessern, daB eine hohe Qualitat
bei den hergestellten DruckguBteilen erreichbar ist.

Diese Aufgabe wird bei dem DruckgieBverfahren
mit den eingangs genannten Merkmalen erfindungsge-
maB dadurch gelést, daB durch den EinpreBkolben die
Unterdruckerzeugung gesteuert wird.

Das erfindungsgemaBe DruckgieBverfahren weist
die bereits im Zusammenhang mit der erfindungsgema-
Ben DruckgieBvorrichtung erwéhnten Vorteile auf.

Weitere Ausgestaltungen des erfindungsgemaBen
DruckgieBverfahrens sind Gegenstand der Anspriiche
34 bis 44.

Die Vorteile dieser Ausgestaliungen des erfin-
dungsgemaBen Verfahrens wurden ebenfalls bereits im
Zusammenhang mit der erfindungsgeméaBen Vorrich-
tung diskutiert.

In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 ein Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungs-
geméBen DruckgieBvorrichtung in sche-
matischer Darstellung;

Figur 1a eine schematische Darstellung einer Vari-
ante eines Ausflhrungsbeispiels einer
Ankopplung einer Gasabsaugevorrichtung
an eine DruckgieBform;

Figur 2 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemaBen Gasabsaugevorrichtung;
Figur 3 eine schematische Darstellung eines Ein-
preBkolbens;

Figur 4 ein Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungs-
geméaBen Unterdruckerzeugungseinrich-
tung;

Figur 4a ein weiteres Ausfihrungsbeispiel einer
erfindungsgemaBen Unterdruckerzeu-
gungseinrichtung und

Figur 5 ein Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungs-
gemaBen Waschbrettvorrichtung.

Ein Ausfihrungsbeispiel einer erfindungsgemaBen
DruckgieBvorrichtung, welche in Figur 1 als Ganzes mit
10 bezeichnet ist, umfaBt ein ortsfestes Gestell 12. Auf
dem Gestell 12 sind starr mit ihm verbunden ein erstes
Halteelement 14 und ein zweites Halteelement 16 mon-
tiert.

Zwischen dem ersten Halteelement 14 und dem
zweiten Halteelement 16 sind horizontal liegende
Bewegungsschienen 18 angeordnet, an denen ein
DruckgieBform-Halteelement 20 in horizontaler Rich-
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tung verschieblich ist. Die Verschiebungsbewegung
wird durch einen hydraulischen Antrieb 22 Gber einen
zwischen dem ersten Halteelement 14 und dem Druck-
gieBform-Halteelement 20 angeordneten Kniehebel 24
bewirkt.

Mit dem zweiten Halteelement 16 starr verbunden
ist eine unbewegliche Formhalfte 26 einer Druckgie3-
form 28. Eine bewegliche Formhalfte 30 der DruckgieB-
form 28 ist durch das verschiebliche DruckgieBform-
Halteelement 20 gehalten.

In einer GieBstellung 32 ist das DruckgieBform-Hal-
teelement 20 gegeniiber dem ersten Halteelement 14
so verschoben, daB gegeniberliegende Flachen der
beweglichen Formhélfte 30 und der unbeweglichen
Formhalfte 26 der DruckgieBform 28 aneinandersto-
Ben, um einen DruckgieBvorgang zu erméglichen. Mit-
tels des Kniehebels 24 wird die GieBstellung 32
gesichert.

In der GieBstellung 32 ist zwischen der unbewegli-
chen Formhalfte 26 und der beweglichen Formhaélfte 30
der DruckgieBform 28 ein Formvolumen 34 gebildet,
welches die Form eines zu gieBenden DruckguBteiles
aufweist (Figur 3).

In das Formvolumen 34 miindet eine GieBkammer
36, durch die ein GieBmaterial 37, beispielsweise eine
metallische Schmelze, dem Formvolumen 34 zufiihrbar
ist. Die GieBkammer 36 ist beispielsweise durch ein
zylindrisches Rohr 38 gebildet, das sich durch die unbe-
wegliche Formhalfte 26 und das zweite Halteelement
16 hindurch erstreckt.

Das zylindrische Rohr 38 weist eine auf einer obe-
ren Seite angeordnete EinlaBoffnung 40 auf, durch die
ein flussiges GieBmaterial in die GieBkammer 36 fullbar
ist.

Das Uber die EinlaBoffnung 40 zugefiihrte GieBma-
terial wird durch einen in dem zylindrischen Rohr 38
verschieblichen EinpreBkolben 42 Uber die GieBkam-
mer 36 dem Formvolumen 34 zugefihrt. Dazu weist der
EinpreBkolben 42 einen Kolbenkopf 44 auf, der starr mit
einer linear gefuhrten Kolbenstange 46 verbunden ist.

Die Kolbenstange 46 ist in einer Fihrungsvorrich-
tung 48 zur linearen Fuhrung des EinpreBkolbens 42 in
dem zylindrischen Rohr 38 gelagert (Figur 1, 2). Die
Fahrungsvorrichtung 48 ist starr an einem Halter 50
gehalten, der starr auf dem Gestell 12 montiert ist.

Die Fiihrungsvorrichtung 48 kann insbesondere als
Fuhrungs- und als Antriebsvorrichtung ausgebildet
sein, durch welche die Kolbenstange 46 mittels eines
Antriebs 52, beispielsweise eines hydraulischen
Antriebs, verschieblich ist. Die Fiihrungsvorrichtung 48
weist einen Weggeber 54 auf, mittels dem ermittelbar
ist, welche Wegstrecke die Kolbenstange 46 und damit
der Kolbenkopf 44 aus einer Ausgangsstellung zurtick-
gelegt und der beispielsweise durch ein in einer Fih-
rung 55 bewegliches Lineal 57 gebildet ist, wobei das
Lineal 57 dann mit dem EinpreBkolben 42 verbunden ist
(Figur 4).

Bei einer Variante eines Ausfihrungsbeispieles der
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erfindungsgemaBen DruckgieBvorrichtung ist auf der
Fahrungsvorrichtung 48 ein Saugzylinder 56 montiert
(Figur 1, Figur 2). Eine Zylinderachse des Saugzylin-
ders 56 ist parallel zu der Kolbenstange 46 des Einpref3-
kolbens 42 ausgerichtet. Der Saugzylinder umfaBt
einen Saugkolben 58 mit einem Saugkolbenkopf 59, der
in dem Saugzylinder 56 mittels einer Kolbenstange 60
verschieblich ist. Die Kolbenstange 60 ist dabei Gber ein
FormschluBelement 62 mit der Kolbenstange 46 des
EinpreBkolbens 42 verbunden, so daf die Linearbewe-
gung der Kolbenstange 46, angetrieben durch den
Antrieb 52, auf den Saugkolben 58 Uibertragen wird.

Der Saugzylinder 56 weist ein in der Nahe seines
Endes, welche der DruckgieBform 28 zugewandt ist, ein
oder mehrere Entliiftungsventile 63 auf.

Der Saugzylinder 56 mit dem Saugkolben 58 bildet
eine Unterdruckerzeugungseinrichtung 64 einer Gasab-
saugevorrichtung 66, mittels der Gas aus dem Formvo-
lumen 34 beim Einpressen von GieBmaterial in das
Formvolumen 34 absaugbar ist.

Dazu weist der Saugzylinder 56 an einem einer Fla-
che des Saugkolbenkopfs 59 gegenlberliegenden
Ende eine Saugéffnung 68 auf, an die eine Gasabsau-
gungsleitung 70 angeschlossen ist. Die Gasabsau-
gungsleitung 70 fiihrt zu einem Steuer- oder Regelventil
72, bei dem es sich insbesondere um ein Proportional-
ventil handeln kann, und von dem Steuer- oder Regel-
ventil 72 fuhrt eine weitere Gasabsaugungsleitung 74
zu einem ersten Ausgang eines Zweiwege-Ventils 150.
Von einem zweiten Ausgang dieses Zweiwege-Ventils
fuhrt eine weitere Gasabsaugungsleitung 152 zu einem
fakultativ bereitgestellien Vakuumtank 154, der mit
einer Vakuumpumpe 156 verbunden ist. In einen Ein-
gang des Zweiwege-Ventils 150 mindet eine weitere
Gasabsaugungsleitung 74, die zu einem Filter 76 flhrt,
von dem eine weitere Gasabsaugungsleitung 78 zu
einem AnschluBbrett 80 fuhrt, welches an die Druck-
gieBform 28 angeschlossen ist und Uber das Gas aus
dem Formvolumen 34 der DruckgieBform 28 absaugbar
ist.

Bei einer Variante einer Ausflihrungsform (Fig. 1a)
fuhrt die Gasabsaugungsleitung 74 von einem ersten
Ausgang einer Abzweigung 158 zu dem Steuer- oder
Regelventil 72. Eine weitere Gasabsaugungsleitung
160 fuhrt von einem zweiten Ausgang der Abzweigung
158 zu einem Eingang des Sperrventils 162. Von einem
Ausgang des Sperrventils 162 fiihrt eine weitere Gas-
absaugungsleitung 164 zu dem Vakuumtank 154 mit
der Vakuumpumpe 156. Die von dem Filter 76 kom-
mende Gasabsaugungsleitung 75 miindet in einen Ein-
gang der Abzweigung 158. Die Verbindung des Filters
76 mit der DruckgieBform ist wie oben beschrieben.

Das Filter 76 dient dabei dazu, ein Eindringen von
GieBmaterial in die Gasabsaugungsleitung 74 zu ver-
hindern.

Uber das Steuer- oder Regelventil 72 ist tiber eine
Luftzufihrung 82 in die Gasabsaugungsleitung 74
und/oder in die Gasabsaugungsleitung 70 Luft einfihr-
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bar, um auf diese Weise den durch die Unterdrucker-
zeugungseinrichtung 64 erzeugten Unterdruck auf den
jeweiligen Bedarf in der DruckgieBform 28 anpaBbar zu
machen.

Bei einer Variante einer Ausfihrungsform ist es vor-
gesehen, daB das Steuer- oder Regelventil 72 und die
Gasabsaugungsleitung 70 ortsfest angeordnet sind und
das AnschluBbrett 80 mit der beweglichen Formhélfte
30 verbunden ist. Es muB dann vorgesehen werden,
daB die Gasabsaugungsleitungen 78 und 74 flexibel
ausgebildet sind, um das Erreichen der GieBstellung 32
bzw. ein Offnen der DruckgieBform 28 zu erméglichen.

Bei einer Variante eines Ausflihrungsbeispieles ist
in der DruckgieBform 28 und insbesondere in der unbe-
weglichen Formhaélfte 26 ein Drucksensor 84 angeord-
net, mittels dem ein Gas-Druck ermittelbar ist.
Bevorzugterweise ist der Drucksensor 84 in der Nahe
des AnschluBbrettes 80 angeordnet, um die Gasabsau-
gung durch die Gasabsaugevorrichtung 66 bis zum im
wesentlichen vollstandigen Fullen des Formvolumens
34 mit GieBmaterial steuerbar oder regelbar zu
machen.

Der Drucksensor 84 gibt seine Sensorsignale an
eine Steuerungs- und Regelungseinheit 86, mit welcher
Uber das Steuer- oder Regelventil 72 die Unterdruckbe-
aufschlagung der DruckgieBform 28 mittels der Gasab-
saugevorrichtung 66 steuerbar oder regelbar ist. Dazu
ist das Steuer- oder Regelventil 72 mit der Steuerungs-
und Regelungseinheit 86 verbunden, um eine Luftzu-
fuhr durch die Luftzuftihrung 82 in die Gasabsaugungs-
leitung 74 und/oder 70 zu steuern oder zu regeln.

Das Zweiwege-Ventil 150 (Fig. 1) bzw. das Sperr-
ventil 162 (Fig. 1a) ist ebenfalls mit der Steuerungs- und
Regelungseinheit 86 verbunden und durch diese steu-
erbar.

Das Filter 76 weist eine Kontrolleinheit auf (in der
Figur 1 nicht gezeigt), die die Beaufschlagung des Fil-
ters 76 mit GieBmaterial ermittelt. Es kann sich dabei
beispielsweise um Temperaturfihler handeln, die eine
Fullstandshéhe in dem Filter messen. Das ermittelte
Signal wird an die Steuerungs- und Regelungseinheit
86 weitergegeben. Damit erfaBt die Steuerungs- und
Regelungseinheit mittels des Drucksensors 84 und der
Kontrolleinheit des Filters 76 den Gas-Druck in der
DruckgieBform 28 und die GieBmaterialbeaufschlagung
des Filters 76.

Bei einer Variante einer Ausfihrungsform, welche
in Figur 4 gezeigt ist, umfaBt die erfindungsgeméaBe
DruckgieBvorrichtung eine Flhrungsvorrichtung 88 mit
einer EinpreBkolbenflihrung 90, in der ein Fiihrungsele-
ment 92 des EinpreBkolbens 42 linear gefihrt ist.

In die Fuhrungsvorrichtung 88 sind mehrere Saug-
zylinder 94 integriert, die bezogen auf die Fihrungsrich-
tung des EinpreBkolbens 42 symmetrisch zueinander
angeordnet sind. Die jeweiligen Saugzylinder 94 sind
insbesondere gleich aufgebaut und weisen die gleichen
Abmessungen auf.

In einem Saugzylinder 94 ist jeweils ein Saugkol-
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ben 96 mit einem Saugkolbenkopf 97, gehalten durch
eine Kolbenstange 98, verschieblich gelagert. Die Kol-
benstangen 98 der jeweiligen Saugkolben 96 sind
untereinander mittels eines Verbindungselementes 100
starr verbunden, so daB alle Saugkolben 96 in den
jeweiligen Saugzylindern 94 gleichzeitig verschoben
werden und die gleiche Bewegung durchflihren. Das
Verbindungselement 100 ist starr mit einer Flhrungs-
stange 102 des EinpreBkolbens 42 verbunden, wobei
mittels der FOhrungsstange 102 und dem Fuhrungsele-
ment 92 der EinpreBkolben 42 gefihrt ist. Dadurch wird
eine Verschiebung und Bewegung des EinpreBkolbens
42, bewirkt durch einen Antrieb (in der Figur nicht
gezeigt), auf die jeweiligen Saugkolben 96 der zugeho-
rigen Saugzylinder 94 Uibertragen.

Die Saugzylinder 94 weisen an ihrem einer Flache
der Saugkolbenkdpfe 97 gegenulberliegenden Ende
jeweils Saugoffnungen 104 auf, die mit der Gasabsau-
gungsleitung 70 verbunden sind. Dadurch 1aBt sich in
mehreren Saugzylindern 94 gleichzeitig durch die
Bewegung des EinpreBkolbens 84 ein Unterdruck
erzeugen, durch den sich die DruckgieBform 28 beauf-
schlagen I1aBt. In der Nahe der Enden der Saugzylinder
94, welche den Saugéffnungen 104 gegeniberliegen,
sind Entluftungsventile 107 zum Entliften der Saugzy-
linder 94 vorgesehen.

Es kann erfindungsgeman auch vorgesehen sein,
daB, wie in Figur 4a gezeigt, die Gasabsaugevorrich-
tung 66 so ausgebildet ist, daB Gas an zwei oder meh-
reren Stellen der DruckgieBform 28 aus dem
Formvolumen 34 absaugbar ist.

Bei der in Figur 4a gezeigten Variante eines Aus-
fuhrungsbeispiels fuhrt von einer Saugéffnung 200
eines Saugzylinders 202 eine Gasabsaugungsleitung
204 zu einem Steuerungs- oder Regelungsventil 206,
welches eine Luftzufiihrung 208 aufweist und das mit
der Steuerungs- und Regelungseinheit 86 verbunden
ist. Von dem Steuerungs- und Regelungsventil 206 fiihrt
eine weitere Gasabsaugungsleitung 210 zu einem Filter
212, von dem eine weitere Gasabsaugungsleitung 214
zu einem AnschluBbrett 216 fuhrt, Gber das die Druck-
gieBform 28 mit Unterdruck beaufschlagbar ist.

Von einer Saugéffnung 218 eines weiteren Saugzy-
linders 220 fuhrt eine Gasabsaugungsleitung 222 zu
einem weiteren Steuerungs- und Regelungsventil 224
mit einer Luftzufihrung 226. Eine Gasabsaugungslei-
tung 228 fuhrt zu einer Abzweigung 230, von deren
einem Erzeugungspunkt eine Gasabsaugungsleitung
232 zu einem weiteren Filter 234 fuhrt. Von dort flhrt
eine weitere Gasabsaugungsleitung 236 zu einem wei-
teren AnschluBbrett 238. Das AnschluBbrett 238 ist an
einer anderen Stelle der DruckgieBform 28 angeordnet
als das AnschluBbrett 216.

Von dem Abzweigungspunkt der Abzweigung 230
fuhrt eine weitere Gasabsaugungsleitung 240 zu einem
weiteren Filter 250 und von dort fUhrt eine weitere Gas-
absaugungsleitung 252 zu einem an der DruckgieBform
28 angeordneten AnschluBbrett 254.
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Die DruckgieBform laBt sich dadurch an verschie-
denen Stellen - gesteuert oder geregelt durch das
Steuer- oder Regelventil 206 Uber das AnschluBbrett
216 und gesteuert oder geregelt Uber das Steuer- oder
Regelventil 224 Ober die AnschluBbretter 238 und 254 -
mit Unterdruck beaufschlagen und dadurch 148t sich bei
bestimmten Arten von DruckguBteilen ein besseres
GieBergebnis erreichen, als wenn eine Gasabsaugung
nur an einer Stelle der DruckgieBform vorgesehen
waére. Bei der gezeigten Variante ist insbesondere eine
unabhéngige Undruckbeaufschlagung Ober das
AnschluBbrett 216 gegenltber den AnschluBbrettern
238 und 254 maéglich.

Es ist denkbar, daB eine Mehrzahl von Saugzylin-
dern vorgesehen ist, wobei jedem Saugzylinder ein
AnschluBbrett an der Druckgie3form 28 zugeordnet ist.
Es kann erfindungsgemaB auch vorgesehen sein, daB,
wie in Figur 4a gezeigt, Uber einen Saugzylinder (in
Figur 4a Saugzylinder 220) und entsprechende Abzwei-
gungen (in Figur 4a Abzweigung 230) das Formvolu-
men 34 (ber entsprechende AnschluBbretter mit
Unterdruck beaufschlagbar ist.

Bei einer weiteren Variante eines Ausfihrungsbei-
spieles umfaBt das AnschluBbrett 80 eine Waschbrett-
vorrichtung 106. Die Waschbrettvorrichtung 106 wirkt
als Trennungsvorrichtung und kann dadurch mit dem
Filter 76 zusammenwirken oder dieses ersetzen. Eine
Eintritts6ffnung 108 der Waschbrettvorrichtung ist mit
dem Formvolumen 34 verbunden, so daB GieBmaterial
37 aus dem Formvolumen 34 in die Waschbrettvorrich-
tung 106 einstrdmen kann, wenn das Formvolumen 34
mit GieBmaterial gefullt ist. In der Waschbrettvorrich-
tung 106 sind vertikal angeordnete FluBhemmungsele-
mente 110 angeordnet, die den GieBmaterialfluB durch
die Waschbrettvorrichtung 106 hemmen. Dadurch 146t
sich einerseits erreichen, daB, solange GieBmaterial
noch nicht in die Waschbrettvorrichtung 106 eingedrun-
gen ist, Gas aus dem Formvolumen 34 absaugbar ist,
und daB andererseits, wenn das Formvolumen 34 mit
GieBmaterial geflllt ist, das GieBmaterial mit gebrem-
ster FlieBgeschwindigkeit durch die Waschbrettvorrich-
tung 106 lauft und damit die Gasabsaugung rechtzeitig
abschaltbar ist, so daB nicht GieBmaterial aus dem
Formvolumen 34 herausgezogen wird. Die Waschbrett-
vorrichtung 106 umfaBt eine Kontrolleinheit 109, durch
die die GieBmaterialbeaufschlagung der Waschbrett-
vorrichtung ermittelbar ist.

Die erfindungsgeméaBe

arbeitet wie folgt:
Mittels des hydraulischen Antriebs 22 und des Kniehe-
bels 24 wird die bewegliche Formhalfte 30 der Druck-
gieBform 28 in die GieBstellung 32 gebracht, so daB
das Formvolumen 34 die Form des zu gieBenden GuB-
teils hat.

Bei Beginn des DruckgieBvorgangs liegt der Ein-
preBkolben 42 mit seinem Kolbenkopf 44 so, dal3 Gber
die EinlaBoffnung 40 der GieBkammer 36 GieBmaterial,
wie beispielsweise eine flissige Metallschmelze,
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zufdhrbar ist.

Der Saugkolbenkopf 59 ist bei dieser Anfangsstel-
lung des EinpreBkolbens 42 in der Nahe der Saugoff-
nung 68, um eine VolumenvergréBerung des Volumens
zwischen einer Flache des Saugkolbenkopfs 59 und
dem gegeniberliegenden Ende des Saugzylinders 56
beim Einpressen von GieBmaterial in die DruckgieB-
form 28 zu erméglichen.

Uber die EinlaB6ffnung 40 wird das GieBmaterial in
die GieBkammer 38 geftillt. Der EinpreBkolben 42 wird
dann durch den Antrieb 52 in Bewegung gesetzt. Der
EinpreBvorgang von GieBmaterial durch den EinpreB-
kolben 42 in das Formvolumen 34 umfaBt mehre Pha-
sen. Beispielsweise wird in einer ersten Phase der
EinpreBkolben mit einer Geschwindigkeit von circa 0,1
bis 0,2 m/s bewegt. In einer zweiten Phase wird die
Geschwindigkeit des EinpreBkolbens auf circa 1 m/s bis
6 m/s erh6ht. Mittels des Weggebers 54, der die Linear-
verschiebung des EinpreBkolbens 42 in der GieBkam-
mer 36 Uberwacht, wird dabei ermittelt, wann die
Geschwindigkeit des EinpreBkolbens 42 zu erhéhen ist.

Mittels des Kolbenkopfs 44 wird das GieBmaterial
in das Formvolumen 34 gedrickt (Figur 3) und fdllt all-
mahlich das Formvolumen 34 aus. Durch die Bewegung
des EinpreBkolbens 42 mit der Kolbenstange 46 wird
der Saugkolben 58 in dem Saugzylinder 56 gleichsinnig
mit dem EinpreBkolben 42 verschoben. Dadurch ent-
steht in dem Saugzylinder 56 ein Unterdruck, der tber
die Gasabsaugungsleitungen 70, 74, 78 auf das Form-
volumen 34 Ubertragen wird. Er bewirkt eine Absau-
gung von Gas und insbesondere Luft aus dem noch
nicht mit GieBmaterial geflllten Anteil des Formvolu-
mens 34, und dieses wird dadurch von Gas evakuiert.

Bei einer Variante einer Ausflhrungsform des erfin-
dungsgemaBen Verfahrens ist es vorgesehen, daB in
einer Anfangsphase der EinpreB- oder SchuBbewe-
gung des EinpreBkolbens 42 das Formvolumen 34 mit-
tels des Vakuumtanks 154 durch einen durch die
Vakuumpumpe 156 erzeugten Unterdruck beaufschlagt
ist, welcher im wesentlichen unabhangig von der Bewe-
gung des EinpreBkolbens 42 ist. Dazu ist das Zwei-
wege-Ventil 150 so geschaltet, daB der Gasweg aus der
Gasabsaugungsleitung 75 in die Gasabsaugungslei-
tung 152 offen ist und der Gasweg aus der Gasabsau-
gungsleitung 75 in die Gasabsaugungsleitung 74
gesperrt ist (vgl. Figur 1).

Bei der Variante mit dem Sperrventil 162 (Figur 1a)
ist dieses bei dieser Ausflhrungsform des erfindungs-
geméBen Verfahrens in der Anfangsphase geéffnet, um
eine Gasabsaugung Uber die Gasabsaugungsleitungen
75, 160 und 164 zu erméglichen.

Zu einem geeigneten Zeitpunkt, welcher unter
anderem von der Form des zu gieBBenden DruckguBteils
abhéangt und der beispielsweise in einem Kalibrierungs-
vorgang ermittelt wurde, wird das Zweiwege-Ventil 150
auf einen Gasabsaugungsweg Uber die Gasabsau-
gungsleitungen 74 und 75 bei Sperren des Durchgangs
von der Gasabsaugungsleitung 75 zu 152 (Figur 1)
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umgeschaltet bzw. das Sperrventil 162 (Figur 1a) wird
geschlossen, so daB das Formvolumen 34 mit von der
Unterdruckerzeugungseinrichtung 64 erzeugtem Unter-
druck beaufschlagt wird.

Die Umschaltung des Zweiwege-Ventils 150 bzw.
das Sperren des Sperrventils 162 ist durch die Steue-
rungs- und Regelungseinheit 86 gesteuert.

Da der Saugkolben 58 starr mit dem EinpreBkolben
42 gekoppelt ist, wird die Bewegung des EinprefBkol-
bens proportional auf den Saugkolben 58 Ubertragen.
Insbesondere wirkt sich eine Geschwindigkeitsande-
rung des EinpreBkolbens 42 direkt auf eine proportio-
nale Geschwindigkeitsédnderung des Saugkolbens 58
aus.

Es ist bekannt, daB Geschwindigkeitsénderungen
des EinpreBkolbens 42 beim Einpressen von GieBma-
terial in das Formvolumen 34 Druck&nderungen von in
dem Formvolumen 34 befindlichen Gasen, wie bei-
spielsweise Luft oder Dampfen, verursachen, und ins-
besondere flhrt eine Geschwindigkeitserhéhung zu
einem Uberdruck. Eine solche Druckénderung in dem
Formvolumen 34 verschlechtert die Qualitat der herzu-
stellenden DruckguBteile.

Bei dem erfindungsgemaBen DruckgieBverfahren
bewirkt eine Geschwindigkeitsanderung des EinpreB-
kolbens 42, da dieser die Unterdruckerzeugungsein-
richtung 64 steuert, eine entsprechende Anderung der
Unterdruckerzeugung durch die Unterdruckerzeu-
gungseinrichtung 64. Dadurch wird eine Geschwindig-
keitserhdhung wahrend des EinpreBvorgangs des
GieBmaterials, welche Uberdriicke des Gases in dem
Formvolumen 34 verursachen kann, dadurch kompen-
siert, daB die Unterdruckerzeugung des Formvolumens
34 erhéht wird, so daB bei Erhéhung der EinprefBge-
schwindigkeit das Formvolumen mit einem gréBeren
Unterdruck beaufschlagt ist und verstarkt Gas durch die
Gasabsaugevorrichtung 66 abgesaugt wird.

Durch das erfindungsgemaBe DruckgieBverfahren
laBt sich daher die Qualitat von DruckguBteilen erhé-
hen, da stérende Uberdriicke an Gas in dem Formvolu-
men 34 sehr schnell kompensiert werden.

Da der EinpreBkolben 42 gestoppt wird, wenn das
Formvolumen 34 geflillt ist, wird dadurch auch die Gas-
absaugung durch die Gasabsaugevorrichtung 66 im
wesentlichen gestoppt. Es wird damit verhindert, daB
durch die Gasabsaugevorrichtung GieBmaterial aus
dem Formvolumen 34 herausgezogen wird.

Bei der Variante eines Ausflihrungsbeispieles, bei
der die Saugzylinder 94 in das FUlhrungselement 92 des
EinpreBkolbens 42 integriert sind, funktioniert das erfin-
dungsgemaBe DruckgieBverfahren auf die gleiche
Weise wie oben beschrieben.

Die Unterdruckerzeugung durch die Unterdrucker-
zeugungseinrichtung 64 hangt im wesentlichen von der
Geschwindigkeit des EinpreBkolbens 42 und der Quer-
schnittsflache des Saugzylinders 56 bzw. der Saugzy-
linder 94 ab, wobei die wesentliche Gr6Be die
Volumenanderung des Volumens zwischen dem einen
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Ende des Saugkolbenkopfs 59 und dem gegeniberlie-
genden Ende des Saugzylinders 56 ist (bzw. zwischen
den Enden der Saugkolbenképfe 97 und den Enden der
Saugzylinder 94).

Um die Unterdruckerzeugung der Unterdruckerzeu-
gungseinrichtung 64 an unterschiedliche Formvolumina
34, entsprechend unterschiedlichen DruckguBteilen,
anzupassen, ist das Steuer- oder Regelventil 72 vorge-
sehen. Durch Luftzufuhr Gber die Luftzufihrung 82 in
die Gasabsaugevorrichtung 66 148t sich das Formvolu-
men 34 mit einem kleineren Unterdruck beaufschlagen,
als er von der Unterdruckerzeugungseinrichtung 64
geliefert wird. Dies erméglicht eine konstruktiv wenig
aufwendige Anpassung der erfindungsgeméaien Druck-
gieBvorrichtung und des erfindungsgemaBen Druck-
gieBverfahrens an eine Vielzahl von Ausgestaltungen
von Formvolumina entsprechend einer Vielzahl von
Ausgestaltungen von DruckguBteilen, da dann auch bei
unterschiedlichen DruckguBteilen mit jeweils unter-
schiedlichen Formvolumina 34 der Saugzylinder 56
bzw. die Saugzylinder 94 nicht ausgetauscht werden
mussen, sondern eben eine Steuerung oder Regelung
der Druckbeaufschlagung der DruckgieBform 28 durch
das Steuer- oder Regelventil 72 erfolgt.

Es kann erfindungsgemaf vorgesehen sein, daB in
einem Kalibrierungsvorgang die optimale Steuerung
der Unterdruckbeaufschlagung des Formvolumens 34
ermittelt wird.

Erfindungsgeman kann auch vorgesehen sein, daf
die Druckbeaufschlagung des Formvolumens 34 Uber
die Steuerungs- und Regelungseinheit 86 wahrend
eines EinpreBvorgangs geregelt wird. Dazu erhélt die
Steuerungs- und Regelungseinheit 86 als RegelgréBen
den durch den Drucksensor 84 gemessenen Druck des
Gases in dem Formvolumen 34 und die GieBmaterial-
beaufschlagung der Trennungsvorrichtung 76 bzw. 106.
Die Steuerungs- und Regelungseinheit 86 ermittelt dar-
aus die optimale Druckbeaufschlagung der DruckgieB-
form 28.

Es kann dabei insbesondere vorgesehen sein, daB
die Steuerungs- und Regelungseinheit 86 Kalibrie-
rungsdaten gespeichert hat, mittels denen die Stell-
gréBe, d.h. die Luftzufuhr durch die Luftzufihrung 82
Uber das Steuer- oder Regelventil 72 in die Gasabsau-
gungsleitungen 70 und/oder 74, optimal angepaft ist an
das jeweilige Formvolumen 34 bei vorgegebenen Ein-
preBgeschwindigkeiten des EinpreBkolbens 42 und bei
vorgegebener GroBe des Saugzylinders 56 bzw. der
Saugzylinder 94. Mittels des Drucksensors 84 lassen
sich dann bei einem EinpreBvorgang Abweichungen
von den optimalen Druckwerten ermitteln, und Gber das
Steuer- oder Regelventil 72 laBt sich, veranlaBt durch
die Steuerungs- und Regelungseinheit 86, die Druckbe-
aufschlagung beziiglich dieser Abweichungen optimie-
ren.

Es kann dabei insbesondere vorgesehen sein, daB,
wenn die Kontrolleinrichtung der Trennungsvorrichtung
(Filter 76 oder Waschbrettvorrichtung 106) eine GieB3-
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materialbeaufschlagung meldet, das Steuer- oder
Regelventil 72 voll 6ffnet, um die Unterdruckbeaufschla-
gung in der Gasabsaugevorrichtung 66 zu beenden.

Es kann erfindungsgemaB auch vorgesehen sein,
daB der Weggeber 54 Signale an die Steuerungs- und
Regelungseinheit 86 liefert. Durch ein Sperrventil oder
einen Schieber 112, welches oder welcher beispiels-
weise in das Steuerungs- und Regelungsventil 72 inte-
griert ist und mittels dem die Verbindung zur
Unterdruckerzeugungseinrichtung 64 schlieBbar ist,
1aBt sich die Unterdruckbeaufschlagung des Formvolu-
mens 34 mittels der Steuerungs- und Regelungseinheit
86 erst dann einschalten, wenn der EinpreBkolbenkopf
44 Uber die EinlaBéffnung 40 verschoben ist, um Luft-
ansaugung Uber die EinlaBéffnung 40 zu vermeiden.

Die Variante einer Ausfihrungsform, bei der meh-
rere AnschluBbretter an der DruckgieBform 28 =zur
Unterdruckbeaufschlagung an mehreren Stellen des
Formvolumens 34 vorgesehen sind (Figur 4a) funktio-
niert grundsatzlich so wie oben beschrieben. Uber die
Steuerungs- und Regelungseinheit 86 wird dabei die
jeweilige Unterdruckbeaufschlagung des Formvolu-
mens 34 so eingestellt, daB sich fir das zu gieBende
DruckguBteil ein optimales GieBergebnis ergibt. Dabei
kénnen insbesondere die zugehtrigen Steuer- oder
Regelventile (in Figur 4a Steuer- oder Regelventil 206
und 224) die Unterdruckbeaufschlagung in zeitlich
gesteuerter Reihenfolge steuern oder regeln.

Patentanspriiche

1. DruckgieBvorrichtung, umfassend eine Druckgie3-
form, einen EinpreBkolben zum Einpressen eines
GieBmaterials in die DruckgieBform und eine Gas-
absaugevorrichtung mit einer Unterdruckerzeu-
gungseinrichtung zum Absaugen von Gas aus der
DruckgieBform, dadurch gekennzeichnet, daB
der EinpreBkolben (42) mit der Unterdruckerzeu-
gungseinrichtung (64) gekoppelt ist, um die Unter-
druckerzeugung durch die Unterdruckerzeugungs-
einrichtung (64) zu steuern.

2. DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB der EinpreBkolben (42)
mechanisch mit der Unterdruckerzeugungseinrich-
tung (64) gekoppelt ist.

3. DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB3 die Unterdruckerzeu-
gungseinrichtung (64) mindestens einen Saugzy-
linder (56; 94) umfaBt, welcher einen
verschieblichen Saugkolben (58; 96) aufweist,
wobei der Saugkolben (58; 96) an den EinpreBkol-
ben (42) gekoppelt ist.

4. DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB der EinpreBkolben (42) mit
dem Saugkolben (58; 96) des Saugzylinders (56;

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

12

13.

14.

94) so verbunden ist, daB die Bewegung des Ein-
preBkolbens (42) die Verschiebung des Saugkol-
bens (58; 96) in dem Saugzylinder (56; 94) zur
Unterdruckerzeugung steuert.

DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Saugzylinder
(56; 94) ein oder mehrere Entllftungsventile (63;
107) aufweist.

DruckgieBvorrichtung nach einem der Anspriiche 3
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB eine Kolben-
stange (46) des EinpreBkolbens (42) starr mit einer
Kolbenstange (60; 98) des Saugkolbens (58; 96)
verbunden ist.

DruckgieBvorrichtung nach einem der Anspriiche 3
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der oder die
Saugzylinder (56; 94) an einer Fihrungsvorrich-
tung (48) des EinpreBkolbens (42) montiert sind.

DruckgieBvorrichtung nach einem der Anspriiche 3
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der oder die
Saugzylinder (56; 94) in eine Fuhrungsvorrichtung
(88) des EinpreBkolbens (42) integriert sind.

DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die DruckgieBvor-
richtung mehrere Saugzylinder (94) umfaBt, welche
symmetrisch bezogen auf eine Verschiebungsfih-
rung des EinpreBkolbens (42) angeordnet sind.

DruckgieBvorrichtung nach einem der Anspriiche 7
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die DruckgieB-
vorrichtung zwei Saugzylinder (94) umfaft.

DruckgieBvorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dafB die
Gasabsaugevorrichtung (66) ein Steuer- oder
Regelventil (72) aufweist, mittels welchem eine
Unterdruckbeaufschlagung der DruckgieBform (28)
steuerbar oder regelbar ist.

DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, daB durch das Steuer- oder
Regelventil (72) eine Luftzufuhr in die Gasabsauge-
vorrichtung (66) zur Steuerung oder Regelung der
Unterdruckbeaufschlagung der DruckgieBform (28)
steuerbar oder regelbar ist.

DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, daB das Steuer- oder
Regelventil (72) als Proportionalventil ausgebildet
ist.

DruckgieBvorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB
bezogen auf die GasfluBrichtung bei einer Gasab-
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saugung mindestens eine Trennungsvorrichtung
(76; 106) der DruckgieBform (28) nachgeordnet ist,
durch welche verhinderbar ist, daB GieBmaterial in
Gasabsaugungsleitungen (74) gelangt.

DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, daB als Trennungsvorrichtung ein
Filter (76) vorgesehen ist.

DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet, daB als Trennungsvor-
richtung eine Waschbrettvorrichtung (106) vorgese-
hen ist, welche FluBhemmungselemente (110) far
in die Waschbrettvorrichtung (106) flieBendes
GieBmaterial aufweist.

DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, daB3 die FluBhemmungselemente
(110) bezogen auf die FlieBrichtung, in der GieB-
material in die Trennungsvorrichtung (106) flieBt, im
wesentlichen quer angeordnet sind.

DruckgieBvorrichtung nach einem der Anspriiche
14 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB eine Tren-
nungsvorrichtung (76; 106) eine Kontrolleinheit auf-
weist, durch welche die Beaufschlagung der
Trennungsvorrichtung (76; 106) mit GieBmaterial
Uberwachbar ist.

DruckgieBvorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafB3 in
der DruckgieBform (28) ein Drucksensor (84) ange-
ordnet ist.

DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 19, dadurch
gekennzeichnet, daB der Drucksensor (84) in der
Né&he einer Offnung der DruckgieBform (28) zum
Absaugen von Gas angeordnet ist.

DruckgieBvorrichtung nach einem der Anspriiche
11 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB eine
Steuerungs- und Regelungseinheit (86) zum Steu-
ern oder Regeln der Unterdruckbeaufschlagung
der DruckgieBform (28) vorgesehen ist.

DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 21, dadurch
gekennzeichnet, daB die Steuerungs- und Rege-
lungseinheit (86) mit dem Drucksensor (84) in der
DruckgieBform (28) verbunden ist.

DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 22, dadurch
gekennzeichnet, daB der durch den Drucksensor
(84) gemessene Druck eine RegelgréBe ist.

DruckgieBvorrichtung nach einem der Anspriiche
18 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dafB die Steue-
rungs- und Regelungseinheit (86) mit der Kontrol-
leinheit der Trennungsvorrichtung (76; 106)
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25.
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verbunden ist.

DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 24, dadurch
gekennzeichnet, daB die durch die Kontrolleinheit
der Trennungsvorrichtung (76; 106) gemessene
Beaufschlagung mit GieBmaterial eine RegelgréBe
ist.

DruckgieBvorrichtung nach einem der Anspriiche
21 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB die Steue-
rungs- und Regelungseinheit (86) mit dem Steuer-
oder Regelventil (72) verbunden ist.

DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 25, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Ventilstellung des
Steuer- oder Regelventils (72) eine StellgréBe ist.

DruckgieBvorrichtung nach einem der voranstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB eine
Unterdruckbeaufschlagung der Druckgiefform (28)
mittels eines Vakuumtanks (154) auf eine Unter-
druckbeaufschlagung mittels der Unterdruckerzeu-
gungseinrichtung (64) umschaltbar ist.

DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 28, dadurch
gekennzeichnet, daB ein Zweiwege-Ventil (150)
zum Umschalten der Unterdruckbeaufschlagung
der DruckgieBform (28) vorgesehen ist.

DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 28, dadurch
gekennzeichnet, daB ein Sperrventil (162) zum
Sperren der Unterdruckbeaufschlagung der Druck-
gieBform (28) mittels des Vakuumtanks (154) vor-
gesehen ist.

DruckgieBvorrichtung nach einem der voranstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dafB die
DruckgieBform (28) durch die Unterdruckerzeu-
gungseinrichtung (64) Ober mindestens zwei
Anschlisse unabhangig mit Unterdruck beauf-
schlagbar ist.

DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 31, dadurch
gekennzeichnet, daB zur unabhangigen Unter-
druckbeaufschlagung der DruckgieBform (28) Gber
mindestens zwei Anschllsse jeweils ein Saugzylin-
der (202; 220) vorgesehen ist.

DruckgieBvorrichtung nach Anspruch 31, dadurch
gekennzeichnet, daB jeweils ein Steuer- oder
Regelventil (206; 224) fur die unabhangige Unter-
druckbeaufschlagung der DruckgieBform (28) Gber
mindestens zwei Anschlisse vorgesehen ist.

DruckgieBverfahren, bei dem mittels eines EinpreB-
kolbens ein GieBmaterial in eine DruckgieBform
eingepreft wird und aus der DruckgieBform mittels
einer Gasabsaugevorrichtung durch Unterdruckbe-
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aufschlagung Gas abgesaugt wird, dadurch
gekennzeichnet, daB durch den EinpreBkolben die
Unterdruckerzeugung gesteuert wird.

DruckgieBverfahren nach Anspruch 34, dadurch
gekennzeichnet, daB der Unterdruck durch Ver-
schiebung eines Saugkolbens in einem oder meh-
reren Saugzylindern erzeugt wird.

DruckgieBverfahren nach Anspruch 35, dadurch
gekennzeichnet, daB der EinpreBkolben die Ver-
schiebung des Saugkolbens steuert.

DruckgieBverfahren nach Anspruch 35 oder 36,
dadurch gekennzeichnet, daf3 der EinpreBkolben
starr mit dem Saugkolben verbunden ist.

DruckgieBverfahren nach einem der Anspriiche 34
bis 37, dadurch gekennzeichnet, daB die Unter-
druckbeaufschlagung der DruckgieBform durch
eine Steuerungs- und Regelungseinheit gesteuert
oder geregelt wird.

DruckgieBverfahren nach einem der Anspriiche 34
bis 38, dadurch gekennzeichnet, daB ein Gas-
Druck in der DruckgieBform gemessen wird.

DruckgieBverfahren nach einem der Anspriiche 34
bis 39, dadurch gekennzeichnet, daB3 eine Beauf-
schlagung einer Trennungsvorrichtung mit GieBma-
terial gemessen wird, wobei die Trennungs-
vorrichtung zum Verhindern des Eindringens von
GieBmaterial in Gasabsaugungsleitungen der Gas-
absaugevorrichtung dient.

DruckgieBverfahren nach Anspruch 39 oder 40,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Regelungsgré-
Ben der Steuerungs- und Regelungseinheit den
Gas-Druck in der DruckgieBform und die GieBma-
terialbeaufschlagung der Trennungsvorrichtung
umfassen.

DruckgieBverfahren nach einem der Anspriche 37
bis 41, dadurch gekennzeichnet, daB die Steue-
rungs- und Regelungseinheit ein Steuer- oder
Regelventil der Gasabsaugevorrichtung steuert
oder regelt, um die Unterdruckbeaufschlagung der
DruckgieBform zu steuern oder zu regeln.

DruckgieBverfahren nach Anspruch 42, dadurch
gekennzeichnet, daB mittels des Steuer- oder
Regelventils eine Luftzufuhr in die Gasabaugevor-
richtung zum Steuern oder Regeln der Unterdruck-
beaufschlagung der DruckgieBform gesteuert oder
geregelt wird.

DruckgieBverfahren nach einem der Anspriche 38
bis 43, dadurch gekennzeichnet, daB die Steue-
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rungs- und Regelungseinheit ein Stoppsignal fir
die EinpreBBbewegung des EinpreBkolbens liefert.
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