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(54) Verfahren zur Herstellung eines Gussteils, insbesondere eines Gussteils fiir ein
Cabriolet-Fahrzeug

(57) Um mit einfachen Mitteln kostenglinstige einer schrag verlaufenden Trennebene (9) zwischen

Gussteile mit planparallelen Funktionsflachen herstel-
len zu kdnnen, wird ein zweigeteiltes Werkzeug (6) mit
zwei aneinander liegenden Werkzeughalften (7, 8) und

den Werkzeughalften (7, 8) verwendet, wobei nach Ab-
schluss des Gieflvorgangs die beiden Werkzeughalften
(7, 8) in entgegengesetzten Richtungen und jeweils
winklig zu den Funktionsflachen entfernt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Gussteils.

[0002] Gussteile werden im Standgussverfahren,
Schleudergussverfahren oder Druckgussverfahren her-
gestellt, wobei flissiges, erhitztes Metall in eine einen
Hohlraum umschlieRende Form eingegossen wird, die
nach dem Erkalten des Metalls entfernt wird. Fir die
Formgebung des Gussteiles kdnnen Modelle und Kokil-
len verwendet werden, welche einen positiven bzw. ne-
gativen Abdruck des Gussteiles darstellen und die kom-
plizierte Formgebungen ermdglichen. Diesen verschie-
denen Gussverfahren ist gemeinsam, dass die Gusstei-
le auf Grund von Formungenauigkeiten, Abkihlungs-
schwindung oder sonstigen Toleranziiberschreitungen
Ublicherweise spanend nachgearbeitet missen, damit
die geforderten Fertigungstoleranzen eingehalten wer-
den kénnen.

[0003] Ausdem Buch "Druckgiel-Technik" von From-
mer/Lieby, Springer-Verlag Berlin, Heidelberg, New
York 1965, Band |, Seiten 156/157, ist es bekannt, dass
zum GieRen genauer Partien eines Druckgussteiles
mehrteilige Kerne verwendet werden, welche nach dem
Gielen in einer gestuften Bewegung entfernt werden.
Bei tiefen Aussparungen und Bohrungen werden hierfir
ineinander schiebbare Kerne verwendet, um Deforma-
tionen durch groRe Schwindungs- oder Schrumpfkrafte
zu vermeiden. AuRerdem kdnnen derartige zweistufige
Kern- und Schieberbewegungen auch angewandt wer-
den, wenn bestimmte genaue Partien eines Druck-
gussteiles ohne Gratnaht gegossen werden sollen und
sich letztere durch die ndtige Formteilung ergeben wiir-
de.

[0004] Fir den Fall, dass ein zu fertigendes Bauteil
zwei planparallele Anlageflachen aufweisen soll, ist
aber auch bei den bekannten zweiteiligen Kernen aus
fertigungstechnischen Griinden eine spanende Nach-
bearbeitung unumganglich, weil der in den Zwischen-
raum zwischen die Anlageflachen einzusetzende Mo-
dellkern Ublicherweise konisch verjlingt ausgebildet ist,
damit der Modellkern nach dem Giel3vorgang problem-
los entfernt werden kann. Dementsprechend schlielen
auch die Anlageflachen einen gemeinsamen Winkel
ein, mit der Folge, dass planparallele und einander zu-
gewandte Auflageflachen nur mit Hilfe einer spanenden
Nachbearbeitung zu erzielen sind.

[0005] Der Erfindung liegt das Problem zu Grunde,
mit einfachen Mitteln Gussteile mit zwei planparallelen
Anlageflachen herzustel-len.

[0006] Dieses Problem wird erfindungsgemal mit
den Merkmalen des Anspruches 1 geldst.

[0007] Gemal der Neuerungistvorgesehen, dass ein
zweigeteiltes Werkzeug - ein Modell bzw. ein Modell-
kern - in den Zwischenraum zwischen die Anlage- bzw.
Funktionsflachen des Gussteils eingesetzt wird, wobei
die beiden Werkzeughélften gegeniber ihrer Einhillen-
den eine schragverlaufende Trennebene aufweisen.
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Die AuRenwande des Werkzeugs liegen parallel zuein-
ander. Das Werkzeug fiillt wahrend des Giel3vorganges
den Zwischenraum zwischen den zu gieRenden Funk-
tionsflachen aus, dem entsprechend liegen die einander
zugewandten Funktionsflachen des Gussteils parallel
zueinander. Um sicher zu stellen, dass nach dem Ab-
schluss des Gieltvorganges das Werkzeug aus dem
Zwischenraum ohne Probleme entfernt werden kann,
werden die beiden Werkzeughalften jeweils in entge-
gengesetzten Richtungen aus den Zwischenraum ent-
fernt, wobei die Entnahmerichtung fir jede Werkzeug-
halfte mit den Funktionsflachen bzw. der Einhillenden
des Werkzeugs einen Winkel einschlie3t. Der Winke-
leinschluss, welcher durch die schrag verlaufende Tren-
nebene zwischen den Werkzeughalften ermdglicht wird,
stellt sicher, dass jede Werkzeughélfte aus einer unmit-
telbar an der Funktionsflache anliegenden Position
schrag enthommen werden kann, wodurch gewahrlei-
stet ist, dass das Werkzeug beim Herausnehmen aus
dem Zwischenraum von der Anlageflache der Wandung
des gegossenen Werkstiicks entfernt wird. Es wird da-
durch verhindert, dass bei der Entnahme das Werkzeug
aus dem Zwischenraum im Werkstiick parallel zu den
Anlageflachen herausgenommen wird, was auf Grund
der Haftung zwischen Werkzeug und Gussteil zu einer
erheblichen Minderung der Oberflachenqualitat der An-
lageflache fihren kann. Die Anlageflachen sind bei dem
neuartigen Verfahren planparallel zueinander und wei-
sen eine hohe Oberflachengtite auf, wodurch eine spa-
nende Nachbearbeitung in der Regel obsolet wird.
[0008] Auf Grund des Fortfalls der spanenden Nach-
bearbeitung kénnen erhebliche Kostenvorteile realisiert
werden, was insbesondere bei in hohen Stlickzahlen zu
produzierenden Gussteilen zu einer signifikanten Ko-
stensenkung fiihrt. Derartige Gussteile werden bei-
spielsweise im Automobilbereich bei der Fertigung von
Cabriolet-Fahrzeugdachern hergestellt und eingesetzt.
[0009] Die die winklige Enthahme ermdglichende,
schrag verlaufende Trennebene zwischen den beiden
Werkzeughélften teilt vorteilhaft das Werkzeug in zwei
komplementare Werkzeughalften, wobei eine derartige
symmetrische Ausbildung einerseits Produktion-und
Montagevorteile bietet und andererseits gewahrleistet,
dass die Entnahmekrafte fir beide Werkzeughalften in
etwa gleich grof sind.

[0010] Der Entnahmewinkel, unter dem die beiden
Werkzeughalften aus dem Zwischenraum relativ zu den
Funktionsflachen entfernt werden, nimmt vorzugsweise
einen Wert ein, der grofer als Null ist und maximal
gleich ist wie der Winkel der Trennebene in Bezug auf
die Einhilillende des Werkzeugs bzw. die Funktionsfla-
chen des Gussteils. In einer bevorzugten Ausfiihrung
stimmt der Entnahmewinkel mit dem Winkel der Trenn-
ebene Uberein, so dass zumindest die erste Werkzeug-
halfte entlang der Trennebene aus dem Zwischenraum
herausgenommen werden kann.

[0011] Weitere Vorteile und zweckmaRige Ausfihrun-
gen sind der Figurenbeschreibung und der Zeichnung
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zu entnehmen, in der ein Gussteil mit parallelen Wan-
dungen, zwischen denen ein zweigeteiltes Werkzeug
eingesetzt ist, im Schnitt dargestellt ist.

[0012] Das Gussteil 1, beispielsweise ein im Druck-
gussverfahren hergestelltes Aluminium-Druckguss-
Bauteil, welches insbesondere fiir ein Cabriolet-Fahr-
zeugdach eingesetzt wird, weist etwa parallele Wan-
dungen 2 und 3 auf, deren einander zugewandte Anla-
gebzw. Funktionsflachen 4, 5 bereits unmittelbar nach
dem GieRRen auch ohne spanende Nachbearbeitung mit
hoher Mafigenauigkeit parallel zueinander angeordnet
sein sollen. Zur Erreichung dieses Ziels wird der Zwi-
schenraum 11 zwischen den zu gielenden Wandungen
2, 3 des Werkstlicks bzw. Gussteils 1 mit einem Modell
bzw. Werkzeug 6 ausgefillt, welches zweigeteilt ausge-
fuhrtist und zwei Werkzeughalften 7, 8 aufweist, die vor-
teilhaft komplementar zueinander ausgebildet sind und
Uber eine Trennebene 9 separiert sind. Zur Durchfiih-
rung des Gieldvorganges liegen beide Werkzeughalften
7, 8 unmittelbar aneinander. Jede Werkzeughalfte ist
keilférmig ausgebildet. Die gegenulberliegenden Au-
Renseiten beider Werkzeughalften 6, 7 sind im zusam-
mengesetzten Zustand, bei dem die Werkzeughalften
unmittelbar aneinander grenzen, parallel zu einander
ausgerichtet, um entsprechend planparallele Funkti-
onsflachen der Wandungen 2 und 3 zu erzielen.
[0013] Um zu gewahrleisten, dass nach Beendigung
des GieRvorganges das Werkzeug 6 unter Beibehal-
tung planparalleler Flachen 4, 5 mit vergleichsweise ho-
her Oberflachengiite aus dem Zwischenraum 11 zwi-
schen den Wandungen 2, 3 des Gussteils 1 entfernt
werden kann, werden die Werkzeughalften 7 und 8 in
entgegengesetzte Entnahmerichtungen 10 aus dem
Gussteil 1 entfernt. Die Entnahmerichtungen 10 schlie-
Ben mit den Funktionsflachen 4, 5 vorteilhaft einen Win-
kel a ein, der grofRer als Null ist, jedoch maximal dem
Winkel entspricht, den die Trennebene 9 mit den Funk-
tionsflachen 4, 5 einschliel3t. Vorteilhaft wird jede Werk-
zeughalfte 7, 8 entgegen ihrer keilférmigen Verjingung
unter dem maximal mdglichen Winkel o in Entnahme-
richtung 10 entnommen, indem jede Werkzeughalfte 7
bzw. 8 entlang der Trennebene 9 aus dem Zwischen-
raum 11 herausgenommen wird. Um eine problemlose
Entnahme der Werkzeughélften zu beiden Seiten des
Zwischenraumes 11 zu ermdglichen, ist das Werkstiick
1 an beiden Stirnseiten des Zwischenraumes 11 offen
ausgebildet.

[0014] Das geschilderte Verfahren unter Einsatz ei-
nes zweigeteilten Werkzeugs kann auch zur Herstel-
lung nicht-paralleler Wandungen in Werkstiicken einge-
setzt werden, indem ein Werkzeug mit entsprechenden,
nicht-parallelen gegenilberliegenden AuRenseiten ver-
wendet wird.
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sondere eines Gussteils flir ein Cabriolet-Fahr-
zeugdach, bei welchem

- zur Herstellung paralleler Funktionsflachen (4,
5) im Gussteil ein zweigeteiltes Werkzeug (6)
mit zwei aneinander liegenden Werkzeughalf-
ten (7, 8) und einer schrag verlaufenden Tren-
nebene (9) zwischen den Werkzeughalften (7,
8) verwendet wird, welches den Zwischenraum
(11) zwischen den Funktionsflachen (4, 5) aus-
fullt, wobei die Trennebene (9) mit den Funkti-
onsflachen (4, 5) einen Winkel einschlief3t,

- nach Abschluss des Giel3vorgangs die beiden
Werkzeughélften (7, 8) in entgegengesetzten
Richtungen und jeweils winklig zu den Funkti-
onsflachen (4, 5) aus dem Zwischenraum (11)
entfernt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Werkzeughalften (7, 8) unter einem Winkel
aus dem Zwischenraum (11) entfernt werden, der
zwischen Null und dem Winkel der Trennebene (9)
zwischen beiden Werkzeughalften (7, 8) liegt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Werkzeughalften (7, 8) unter einem Winkel
aus dem Zwischenraum (11) entfernt werden, der
dem Winkel der Trennebene (9) zwischen beiden
Werkzeughélften (7, 8) entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass komplementar geformte Werkzeughalften (7,
8) verwendet werden.
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