EP 1 302 261 A2

Europdisches Patentamt

(19) 0’ European Patent Office
Office européen des brevets

(11) EP 1 302 261 A2

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
16.04.2003 Patentblatt 2003/16

(21) Anmeldenummer: 02022527.2

(22) Anmeldetag: 07.10.2002

(51) IntcL.”: B22D 17/20

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BEBG CHCY CZDE DKEE ES FIFR GB GR
IEITLILU MC NL PT SE SKTR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LV MK RO SI

(30) Prioritat: 12.10.2001 DE 20116677 U

(71) Anmelder: Ortmann Druckgiesstechnik GmbH
41468 Neuss (DE)

(72) Erfinder: Ortmann Ulrich F
D-41468 Neuss (DE)

(74) Vertreter: Paul, Dieter-Alfred, Dipl.-Ing. et al
Paul & Albrecht,
Patentanwaltssozietat,
Hellersbergstrasse 18
41460 Neuss (DE)

(54) Giesskammer zum Druckgiessen von Metallen

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf eine GieRkam-
mer fur das Druckgief3en von Metallen mit einem Giel3-
kammermantel (2) und Heizmitteln (5) zur Vorwarmung
der GieBkammer, welche dadurch gekennzeichnet ist,

4

daf} als Heizmittel mehrere Heizstébe (5) entlang des
Umfangs der GieRkammer (1) verteilt angeordnet sind,
welche in den GieRkammermantel (2) von seiner einen
Stirnseite her eingesetzt sind und sich in Langsrichtung
der Giel3kammer (1) erstrecken.

1 2 5 10

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 302 261 A2 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine
GieRkammer fur das DruckgieRen von Metallen mit ei-
nem Gielkammermantel und Heizmitteln zur Vorwar-
mung der GieRkammer.

[0002] GieRkammern der vorstehend genannten Art
sind beispielsweise aus der W099/5007 bekannt und
werden in erster Linie in DruckgieRmaschinen zum
DruckgieRen von Metallen wie beispielsweise Alumini-
um, Magnesium und Messing eingesetzt. Dabei werden
hauptsachlich horizontale GieRkammern verwendet,
die an ihrem einen, maschinenseitigen Ende obenseitig
eine GuRmaterialeinfilléffnung und an ihrem anderen,
formseitigen Ende eine GuBmaterialauslal6ffnung auf-
weisen.

[0003] Den Giellkammern wird das GuRBmaterial in
flissiger, zum Teil aber auch in halbfester Form zuge-
fuhrt. Gerade im letzteren Fall tritt das Problem auf, daf}
sich das GuBmaterial beim Einfillen in die GieRkammer
ungleichmafig abkiihlt, was sich negativ auf die Qualitat
des fertigen Gulteils auswirken kann. Aus diesem
Grund sind bei der bekannten GieRkammer Heizele-
mente in Form von Heizringen um die GieRkammer her-
um vorgesehen, um die GieRkammer je nach verwen-
detem Metall auf eine Temperatur zwischen 550 und
600°C vorzuwarmen und auf diese Weise das Material
in einem halbverfestigten Zustand zu halten.

[0004] Durch die Erwarmung der GieBkammer kon-
nen zwar unerwiinschte Verfestigungen des Gielmate-
rials verhindert werden. Der geratetechnische Aufwand
ist aufgrund der Vielzahl von benétigten Heizelementen
jedoch hoch. AuRerdem ist auch die erforderliche Heiz-
leistung immens.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine
GieRkammer der eingangs genannten Art so auszubil-
den, dal eine gleichmaflige Erwarmung der GielRkam-
mer mit vergleichsweise geringem Aufwand mdglich ist.
[0006] Diese Aufgabe ist erfindungsgemaf dadurch
gelost, dall als Heizmittel mehrere Heizstabe entlang
des Umfangs der GieRkammer verteilt angeordnet sind,
welche in den GieRkammermantel von seiner einen
Stirnseite her eingesetzt sind und sich in Langsrichtung
der GieRkammer erstrecken.

[0007] Mittels der Heizstdbe, die sich in dem
Gielkammermantel erstrecken, 1aRt sich die GieRkam-
mer sehr gleichmaRig Uber ihre axiale Lange vorwar-
men. Da solche Heizstabe im Handel frei erhéltlich sind,
ist der geratetechnische Aufwand vergleichsweise ge-
ring. Des weiteren kann eine schnelle Aufheizung erfol-
gen, da der GieBRkammermantel von innen her erwarmt
wird und nicht wie im Stand der Technik durch duRere
Manschetten oder Heizringe.

[0008] Gemal einer bevorzugten Ausflihrungsform
ist vorgesehen, dal die Heizstdbe einzeln oder grup-
penweise ansteuerbar sind, um die Heizleistung einzu-
stellen. Diese Ausfihrungsform trégt dem Umstand
Rechnung, daf} das in die GieRkammer eingeflllte Ma-
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terial sich nicht gleichmaRig abkuhlt, sondern beispiels-
weise im Bereich der Einfllléffnung, wo es in direktem
Kontakt mit der Luft steht, starker abkiihlt als in den Uib-
rigen Bereichen. Dadurch, daf} die Heizstabe unabhan-
gig voneinander angesteuert werden kdnnen, kann eine
bedarfsgerechte Heizleistung zur Verfligung gestellt
werden mit der Folge, dal® das GieRmaterial iber den
Umfang der GieRkammer eine gleichmafRige Tempera-
tur behalt.

[0009] Die Steuerung der Heizstabe kann lber einen
Regelkreis erfolgen, wobei zweckmalRigerweise Tem-
peraturfiihler vorgesehen sind, um die Temperatur der
Gielkammer an der Oberflache der Kolbenbohrung an
mehreren MeRpunkten entlang des GieRkammerum-
fangs zu ermitteln. Der Regelkreis kann dann die Lei-
stung der Heizstabe in Abhangigkeit von den gemesse-
nen Temperaturen so regeln, daf3 sich an der Innenseite
der GielR(kammer eine Temperatur von 560°C bis 620°C,
und bei der Verwendung von Aluminium als Giemate-
rial insbesondere von 570°C bis 580°C einstellt.
[0010] GemaR einer weiteren Ausfliihrungsform der
Erfindung ist vorgesehen, dal} sich die elektrischen
Heizstédbe im wesentlichen Uber die gesamte axiale
Lange der GieBkammer erstrecken. Auf diese Weise
kann mit Ausnahme der axialen Endbereiche eine kon-
stante Temperatur des Giematerials Uber die Lange
der Giel]kammer erzielt werden.

[0011] In alternativer Weise kann vorgesehen sein,
daR die GieRkammer axial unterteilt ist in ein Heizteil
mit einer Einlegedffnung zum Einbringen des GieRma-
terials und ein Druckteil, in welchem eine Druckform vor-
gesehen ist und in welches das Gielmaterial aus dem
Heizteil durch einen axial in das Heizteil eingreifenden
Kolben hineingedriickt werden kann, wobei die Heizsta-
be nur in dem Heizteil vorgesehen sind und sich im we-
sentlichen Uiber dessen ganze axiale Lange erstrecken.
Dabei kann das Heizteil von einem Warmeisolations-
mantel umgeben sein, welcher die Warmeabgabe an
die Umgebung verringert.

[0012] Hinsichtlich weiterer vorteilhafter Ausgestal-
tungen der Erfindung wird auf die Unteranspriiche so-
wie die nachfolgende Beschreibung eines Ausfiihrungs-
beispiels unter Bezugnahme auf die beiliegende Zeich-
nung verwiesen. In der Zeichnung zeigt

Figur 1 eine Ausflhrungsform einer zweiteilig aus-
geflhrten GieBkammer gemaR der vorlie-
genden Erfindung im Langsschnitt und

Figur 2  die GieRkammer aus Figur 1 von der rechten
Seite her betrachtet.

[0013] In den Figuren 1 und 2 ist eine Ausfiihrungs-

form einer horizontalen Gieflkammer 1 gemaf der vor-
liegenden Erfindung dargestell, wie sie in
DruckgieBmaschinen fiir das Druckgie3en von Metallen
wie beispielsweise Aluminium, Magnesium oder Mes-
sing verwendet wird. Die Giell(kammer 1 besitzt einen
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GieRkammermantel 2 und ist in ihrer Axialrichtung un-
terteilt in ein Heizteil 3, an dessen Oberseite eine Ein-
legedffnung 3a ausgebildet ist, durch welche in den In-
nenraum des GieRzylinders 1 ein flissiges oder verfe-
stigtes Metall eingefiillt bzw. eingelegt werden kann,
und ein Druckteil 4, in welchem eine nicht dargestellte
Druckform vorgesehen ist und das an seinem vom Heiz-
teil 3 wegweisenden Endbereich eine AuslaRéffnung 4a
bildet. Das Heizteil 3 und das Druckteil 4 sind durch ei-
nen Klemmring 6 miteinander verbunden.

[0014] Wie in Figur 1 deutlich dargestellt ist, sind in
dem Giel]kammermantel 2 insgesamt acht Heizelemen-
te in Form von Heizstében 5 vorgesehen, die - wie ins-
besondere in Figur 2 gezeigt ist - gleichméaRig tber den
Umfang der Gielkammer 1 in dem Heizteil 3 angeord-
net sind. Frei bleibt lediglich die Oberseite des Heizteils
3, wo sich die Einlege6ffnung 3a befindet. Die Heizstabe
5 sind in entsprechende stirnseitige Bohrungen des
Heizteils 3 eingesetzt und erstrecken sich tber die ge-
samte Lange des Heizteils 3. Zum Schutz der Heizstabe
5 ist die Stirnseite des Heizteils 3 durch ein Schutzblech
8 abgedeckt ist.

[0015] Nicht dargestellt ist, dall die Heizstabe 5 je-
weils paarweise angesteuert werden kénnen, wobei je-
weils zwei sich bezlglich der Bildebene der Figur 1 ge-
genuberliegende Heizstabe 5 ein Paar bilden. Es ist ein
Regelkreis vorgesehen, welcher die Leistung der Paare
von Heizstében 5 in Abhdngigkeit von der Temperatur
des Heizteils 3 an dessen Innenseite regelt, welche
durch Temperaturfiihler 11, die von unten in den
GieBkammermantel 2 eingesetzt sind, ermittelt wird.
Ziel ist es dabei, die Beheizung des Heizteils 3 so vor-
zunehmen, daR sich an der Innenseite des GieRkam-
mermantels 2 Uber die axiale Lange und den Umfang
des Heizteils 3 je nach Art des GieRmaterials eine Tem-
peratur von 560°C bis 620°C, insbesondere von 570°C
bis 580°C, einstellt. Nachdem an der offenen Oberseite
des Heizteils 3 die Temperaturverluste besonders hoch
sind, wird dies dazu fiihren, daf’ das in Figur 2 oberste
Paar von Heizstaben 5 die grofite Heizleistung erbrin-
gen muf}, wahrend das unterste Paar von Heizstaben 5
die geringste Heizleistung zur Verfigung zu stellen
braucht. Um die erforderliche Heizleistung mdglichst
gering zu halten, ist das Heizteil 3 von einem Warme-
isolationsmantel 8 umgeben, der die Warmeverluste an
die Umgebung minimieren soll.

[0016] Die GielRkammer 1 umfal3t schliel3lich noch ei-
nen Kolben 7, der in das Heizteil 3 von dessen der Aus-
laRo6ffnung 4a gegeniiberliegenden Stirnseite her ein-
greift und in dem Heizteil 3 axial verschiebbar ist, um
heiRes GieRmaterial, das in das Heizteil 3 durch die Ein-
legedffnung 3a eingebracht wurde, in das Druckteil 4
hineinzupressen und durch die AuslafR6éffnung 4a aus-
zustoflen.
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Patentanspriiche

1.

GieR3kammer flr das Druckgief3en von Metallen mit
einem Gielkammermantel (2) und Heizmitteln (5)
zur Vorwarmung der GieRkammer, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Heizmittel mehrere Heizsta-
be (5) entlang des Umfangs der GieRkammer (1)
verteilt angeordnet sind, welche in den GieRkam-
mermantel (2) von seiner einen Stirnseite her ein-
gesetzt sind und sich in Lé&ngsrichtung der
GielRkammer (1) erstrecken.

GieRkammer nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Heizstabe (5) einzeln oder grup-
penweise ansteuerbar sind, um die Heizleistung
einzustellen.

GielRkammer nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Heizstéabe (5) Uber einen Regel-
kreis gesteuert werden.

GieR3kammer nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, da Temperaturflihler (11) vorgesehen
sind, um die Temperatur der GieRkammer (2) an
mehreren, insbesondere in Umfangsrichtung beab-
standeten MeRpunkten zu ermitteln, und der Regel-
kreis die Leistung der Heizstéabe (5) in Abhangigkeit
von den gemessenen Temperaturen regelt.

GielRkammer nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Regelkreis in der Weise
eingestellt ist, dall sich an der Innenseite des
GieRkammermantels (2) eine Temperatur von
560°C bis 620°C, insbesondere 570°C bis 580°C
einstellt.

GieBkammer nach einem der vorherigen Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB sich die elek-
trischen Heizstabe (5) im wesentlichen Uber die ge-
samte axiale Lange der Gielkammer (1) erstrek-
ken.

GieBkammer nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Gielfkammer
(1) axial unterteilt ist in ein Heizteil (3) mit einer Ein-
legedffnung (3a) zum Einbringen des GielBmateri-
als und ein Druckteil (4), in welchem eine Druckform
vorgesehen ist und in welches das GieBmaterial
aus dem Heizteil (3) durch einen axial in das Heizteil
(3) eingreifenden Kolben (7) hineingedriickt werden
kann, wobei die Heizstébe (5) nur in dem Heizteil
(3) vorgesehen sind und sich im wesentlichen tber
dessen ganze axiale Lange erstrecken.

GieBkammer nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Heizteil (3) von einem Warme-
isolationsmantel (8) umgeben ist.
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GieRkammer nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Heizteil (3) und das Druckteil (4)
durch einen Klemmring (6) miteinander verbunden
sind.
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