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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Herstellen von Formteilen

(57) Eine Vorrichtung (1) zum Herstellen eines Form-
teils weist eine Giesskammer (2) auf. In die Giesskam-
mer (2) ist eine Schmelze (S) zuführbar. Mittels eines
Giesskolbens (3b) kann die Schmelze (S) in eine Guss-
form (4a, 4b) gedrückt werden. Die Vorrichtung (1) ist mit

einem Antriebsaggregat (5) zum Betätigen der Kolben-
stange (3a) versehen. Die Vorrichtung (1) weist ausser-
dem einen Schwingungserzeuger (6) auf, mittels wel-
chem die Kolbenstange (3a) in Längsschwingungen ver-
setzbar ist. Die Kolbenstange (3a) ist beweglich mit dem
Antriebsaggregat (5) verbunden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Herstellen von Formteilen mit den Merk-
malen des Oberbegriffs der unabhängigen Patentan-
sprüche. Insbesondere eignet sich die Vorrichtung bzw.
das Verfahren zum Druckgiessen in einem Kaltkammer-
verfahren, insbesondere zum Aluminiumdruckguss.
Druckguss ist ein weit verbreitetes, rationelles Herstell-
verfahren zum Erzeugen von Formteilen. Dabei wird eine
Schmelze aus dem zu verformenden Material in eine
Giesskammer gegeben und mittels eines Giesskolbens
in der Giesskammer in Richtung einer Giessform bewegt.
Zuerst erfolgt die Bewegung der Schmelze in der Gies-
skammer verhältnismässig langsam. Am Schluss wird
die Schmelze in einem sogenannten Schuss mit Druck
in die Gussform gedrückt.
[0002] Ein Problem bei solchen Verfahren besteht dar-
in, dass in der Schmelze Gase enthalten sind, welche
wenn möglich während der Bewegung der Schmelze aus
dem Innern der Schmelze entfernt werden sollten. Weil
die Oberfläche der Schmelze in der Giesskammer mit
kalten Wänden in Kontakt steht, ergibt sich eine Bildung
von Haut auf der Oberfläche der Schmelze. In der
Schmelze enthaltene Gase können daher nur schlecht
austreten. Daraus können sich Qualitätsprobleme erge-
ben.
[0003] Im Zusammenhang mit Giessverfahren ist es
seit langem bekannt, Vibrationen zur Verbesserung der
Werkstückqualität einzusetzen. Aus JP 60 250 688 ist
es beispielsweise bekannt, eine Kolbenstange mit einem
Druckkopf mit einem Resonator zu versehen. Mit dem
Resonator wird eine hoch frequente Schwingung er-
zeugt, die über den Kopf auf die Schmelze übertragen
wird. Damit soll bezweckt werden, dass die Schmelze
auch in dünne Spalten der Gussform gelangt.
[0004] In WO 2004/00273 ist eine Vorrichtung zur Um-
formung eines kristallisierbaren Materials im flüssigen
oder pastösen Zustand gezeigt. Gemäss dieser Offen-
barung wird das Material vor und/oder während des Um-
formens und/oder des Erstarrens zumindest in Teilberei-
chen zu Schwingungen angeregt. Unter anderem wird
darin vorgeschlagen, eine Schwingungserzeugungsein-
heit mit der hydraulischen Druckleitung zu verbinden,
welche zur Bewegung des Giesskolbens dient.
[0005] Diese bekannten Vorrichtungen weisen aber al-
le bestimmte Nachteile auf. Insbesondere ist es schwie-
rig, über die hydraulische Druckleitung ausreichend
rasch und kontrolliert Schwingungen auf den Giesskol-
ben zu übertragen. Die Anpassung des hydraulischen
Systems ist ausserdem aufwendig und teuer.
[0006] Beim Schuss der Schmelze in die Gussform tre-
ten auf den Giesskolben erhebliche Beschleunigungs-
kräfte auf. Es besteht daher die Gefahr der Zerstörung
von Schwingaggregaten, welche wie in JP 60 250 866 A
gezeigt am Giesskolben angreifen.
[0007] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, die Nachteile des Standes der Technik zu ver-

meiden, insbesondere also eine Vorrichtung und ein Ver-
fahren zum Herstellen eines Formteils zu schaffen, wel-
ches auf einfache Weise eine Verbesserung der Qualität
der Formteile erlaubt, insbesondere die Bildung von Haut
auf der Oberfläche der Schmelze verhindert oder redu-
ziert. Die erfindungsgemässe Vorrichtung soll auf einfa-
che Weise hergestellt und betrieben werden können. Ins-
besondere soll die Vorrichtung trotz vibrierenden Teilen
hohe Standzeiten und hohe Zuverlässigkeit aufweisen.
[0008] Erfindungsgemäss werden diese Aufgaben mit
einer Vorrichtung und einem Verfahren mit den Merkma-
len des kennzeichnenden Teils der unabhängigen Pa-
tentansprüche gelöst.
[0009] Die Vorrichtung zum Herstellen eines Formteils
ist im Wesentlichen in herkömmlicher Weise aufgebaut.
Sie weist eine Giesskammer auf, welcher eine Schmelze
zuführbar ist. Ein Giesskolben zum Bewegen der
Schmelze in eine Gussform ist verschiebbar in der Gies-
skammer gelagert. Die Vorrichtung weist ein Antriebs-
aggregat zum Betätigen des Giesskolbens auf. Typi-
scherweise handelt es sich hier um einen hydraulischen
Antrieb. Die Vorrichtung ist mit wenigstens einem
Schwingungserzeuger versehen, mit dem der Giesskol-
ben in Längsschwingungen versetzbar ist. Unter Längs-
schwingungen werden in diesem Zusammenhang
Schwingungen in Längsrichtung des Giesskolbens, das
heisst Schwingungen in dessen Bewegungsrichtung ver-
standen. Erfindungsgemäss ist der Giesskolben bzw. ei-
ne den Giesskolben tragende Kolbenstange beweglich
mit dem Antriebsaggregat verbunden. Durch eine be-
wegliche Verbindung zwischen Giesskolben bzw. Kol-
benstange und Antriebsaggregat ergibt sich eine Ent-
kopplung zwischen Giesskolben und Antriebsaggregat.
Der Giesskolben und die Kolbenstange können sich da-
her in gewissen Grenzen bezogen auf das Antriebsag-
gregat bewegen. Durch diese Entkopplung lässt sich der
Giesskolben in Schwingungen versetzen, ohne dass die-
se auf das Antriebsaggregat übertragen werden.
[0010] Gemäss einem bevorzugten Ausführungsbei-
spiel der Erfindung ist die Kolbenstange in Längsrichtung
beweglich mit dem Antriebsaggregat verbunden. Insbe-
sondere kann eine federnde Verbindung zwischen der
Kolbenstange und dem Antriebsaggregat vorgesehen
sein. Auf Grund einer in Längsrichtung beweglichen, fe-
dernden Verbindung lässt sich die Kolbenstange in
Längsrichtung unabhängig vom Antriebsaggregat in
Schwingungen versetzen. Wenn beim Schuss Beschleu-
nigungskräfte auftreten, werden diese nicht direkt von
der Kolbenstange auf das Antriebsaggregat übergeben,
sondern durch Federn aufgefangen.
[0011] Besonders bevorzugt ist die Kolbenstange ge-
lenkig mit dem Antriebsaggregat verbunden. Insbeson-
dere wenn die Schwingungsrichtung des Giesskolbens
nicht absolut identisch mit der Bewegungsrichtung des
Antriebsaggregates ist, kann auf diese Weise ein Ver-
klemmen der Kolbenstange gegenüber dem Antriebsag-
gregat verhindert werden. Dadurch kann die Abnützung
verringert werden.
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[0012] Bevorzugt ist also die Kolbenstange in der Art
eines Kugelgelenks schwimmend und unter Federkraft
mit dem Antriebsaggregat verbunden. Dies ermöglicht
eine von der Bewegung des Antriebsaggregats unab-
hängige Schwingung des Giesskolbens, ohne dass da-
bei das Risiko von Verklemmungen oder von Übertra-
gung von Druckstössen besteht.
[0013] Bevorzugt weist die Kolbenstange an seinem
der Schmelze abgewandten Ende einen Befestigungs-
kopf auf. Der Befestigungskopf ist wenigstens teilweise
abgerundet und ist federnd in einer Lagerpfanne eines
Anschlussstücks des Antriebsaggregates gelagert. Ty-
pischerweise kann der Befestigungskopf in Längsrich-
tung durch ein Federpaket im Anschlussstück gehalten
werden. Es wären aber auch andere in Längsrichtung
bewegliche, federnde Lagerungen möglich. So ist es
denkbar, andere mechanisch gesteuerte oder auch
pneumatische oder hydraulische Vorrichtungen vorzu-
sehen. Die aufgebrachte Kraft soll so dimensioniert wer-
den, dass während der Beaufschlagung der Schmelze
mit einer Kraft der Giesskolben und die Kolbenstange in
der Längsrichtung beweglich bleiben, dass also z.B. Fe-
dern nicht vollständig durchgedrückt werden. In der
Schussphase herrscht höherer Druck. Der Befestigungs-
kopf der Kolbenstange kann ohne weiteres an der Innen-
fläche der Lagerpfanne anliegen.
[0014] Bevorzugt ist der Befestigungskopf ausserdem
mit Mitteln zum Reduzieren der Gleitreibung zwischen
dem Befestigungskopf und der Innenfläche der Lager-
pfanne versehen. Typischerweise kann dies ein Gleitring
aus einem Material mit hohen Gleiteigenschaften, wie
typischerweise Teflon® sein. Es ist aber auch denkbar,
den Befestigungskopf mit einer Beschichtung, beispiels-
weise einer Teflonbeschichtung zu versehen. Das Risiko
des Verklemmens zwischen Antriebsaggregat und Gies-
skolben bei Disparallelität ihrer Bewegungen wird daher
weiter verringert.
[0015] Es ist ausserdem bevorzugt, die Oberfläche der
Lagerpfanne aus einem Material auszubilden, das im
Vergleich zum Befestigungskopf eine grössere Härte
aufweist. Typischerweise kann die Oberfläche der La-
geraufnahme hart verchromt oder ionitriert sein. Der Be-
festigungskopf der Kolbenstange besteht typischerweise
aus Stahl.
[0016] Gemäss einem weiteren Aspekt der Erfindung
ist der Schwingungserzeuger direkt an der Kolbenstange
selbst angebracht. Dadurch lassen sich Schwingungen
direkt auf die Schmelze übertragen. Die komplexe Be-
einflussung der Hydraulik des Antriebsaggregats ist da-
her nicht nötig. Besonders bevorzugt ist eine solche di-
rekte Anordnung des Schwingungserzeugers an der Kol-
benstange selbstverständlich insbesondere im Zusam-
menhang mit der vorstehend beschriebenen entkoppel-
ten Verbindung zwischen Giesskolben bzw. Kolbenstan-
ge und Antriebsaggregat.
[0017] Die Kolbenstange der erfindungsgemässen
Vorrichtung kann in Betriebslage insbesondere etwa ho-
rizontal verlaufen. In diesem Fall ist der Schwingungser-

zeuger bzw. dessen Gehäuse bevorzugt in Betriebslage
lotrecht nach unten gerichtet direkt an der Kolbenstange
angebracht. Der Schwingungserzeuger weist ein gewis-
ses Gewicht auf. Durch die lotrecht nach unten gerichtete
Anordnung werden Drehmomente auf die Kolbenstange
auf Grund von Gravitationskraft auf den Schwingungs-
erzeuger vermieden.
[0018] Typischerweise ist der Schwingungserzeuger
zur Erzeugung von Schwingungen im niedrig frequenten
Bereich, typischerweise zwischen 5Hz und 100Hz, vor-
zugsweise zwischen 30Hz und 50Hz ausgebildet.
[0019] Gemäss einer weiteren bevorzugten Ausfüh-
rungsform der Erfindung ist die Lagerpfanne, in der der
Befestigungskopf der Kolbenstange gelagert ist, mit we-
nigstens einer Entlüftungsöffnung versehen. Die Entlüf-
tungsöffnung verhindert, dass sich zwischen der Ober-
fläche des Befestigungskopfs und der Innenfläche der
Lagerpfanne Luftkissen bilden, welche die freie Bewe-
gung der Kolbenstange bezüglich dem Antriebsaggregat
behindern könnten.
[0020] Das erfindungsgemässe Verfahren zum Her-
stellen eines Formteils besteht im Wesentlichen aus den
Schritten des Einführens einer Schmelze in eine Giess-
kammer und des Drückens der Schmelze in eine Guss-
form. Dazu wird ein Giesskolben verwendet. In einer er-
sten Bewegungsphase wird die Schmelze aus der Gies-
skammer in Richtung des Gussform bewegt. In einer
zweiten Phase, der Schussphase, wird die Schmelze un-
ter Druck in die Giessform gedrückt. Erfindungsgemäss
wird der Giesskolben in der Bewegungsphase in Längs-
richtung mit Schwingungen beaufschlagt.
[0021] Der Giesskolben wird dabei unabhängig vom
Antriebsaggregat in Schwingungen versetzt, sodass kei-
ne Schwingungen auf das Antriebsaggregat übertragen
werden. Insbesondere lässt sich das genannte Verfah-
ren bevorzugt mit einer der vorstehend beschriebenen
Vorrichtungen durchführen.
[0022] Die Erfindung wird im Folgenden in Ausfüh-
rungsbeispielen und an Hand der Zeichnungen näher
erläutert. Es zeigen:

Figur 1: Eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemässen Vorrichtung,

Figur 2: einen Querschnitt durch den Befestigungs-
kopf einer Kolbenstange gemäss der Erfin-
dung entlang der Ebene A-A an Figur 3 und

Figur 3: eine Draufsicht auf den Giesskolben gemäss
Figur 2.

[0023] Figur 1 zeigt eine erfindungsgemässe Vorrich-
tung 1 zum Herstellen eines Formteils mit den Merkma-
len der Erfindung. Die Vorrichtung 1 weist zwei Formteile
4a, 4b auf, welche zusammen einen Hohlraum 26 be-
grenzen. Durch einen Zufuhrkanal 27 kann Metall-
schmelze in den Hohlraum 26 eingepresst werden. Da-
durch können Formteile hergestellt werden. Die Guss-
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formteile 4a, 4b sind auf bekannte Art und Weise beweg-
bar, so dass der Hohlraum 26 geöffnet werden kann. Der
Mechanismus zum Bewegen der Formteile ist in Figur 1
nicht gezeigt. In den Zufuhrkanal 27 mündet eine Gies-
skammer 2, welche durch ein zylindrisches Rohr 28 de-
finiert wird. Das Rohr 28 weist eine Öffnung 29 auf. Me-
tallschmelze S kann aus einem Tiegel 20 durch die Öff-
nung 29 in die Giesskammer 2 eingefügt werden. Eine
im zylindrischen Rohr 28 verschiebbar gelagerte Kolben-
stange 3a lässt sich in Richtung L verschieben. Die Kol-
benstange 3a trägt einen Giesskolben 3b. Durch Bewe-
gung der Kolbenstange 3a lässt sich in der Giesskammer
2 enthaltene Schmelze S in Richtung Zufuhrkanal 27 und
durch diesen in den Hohlraum 26 bewegen. Zum bewe-
gen des Kolbenstange 3a ist diese mit einem schema-
tisch dargestellten Anschluss 5 eines Antriebsaggregats
verbunden. Dieses Antriebsaggregat ist typischerweise
ein Hydraulikzylinder.
[0024] Gemäss der Erfindung ist ein Schwingungser-
zeuger 6 an der Kolbenstange 3a angeordnet. Der
Schwingungserzeuger schwingt in Richtung A mit einer
Frequenz von typischerweise 50Hz. Das den Gussfor-
men 4a, 4b abgewandte Ende 7 der Kolbenstange 3a ist
mit einem Befestigungskopf 8 versehen. Der Befesti-
gungskopf 8 ist in der Art eines Kugelgelenks in einer
Lagerpfanne 9 eines Anschlussstücks 10 befestigt. Das
Anschlussstück 10 ist mit dem Antriebsaggregat 5 ver-
bunden oder verbindbar. Eine detailliertere Darstellung
der Befestigung findet sich in Figur 2.
[0025] Das Anschlussstück 10 ist mit einer Öffnung
versehen, welche eine Lagerpfanne 9 zur Aufnahme des
Befestigungskopfs 8 der Kolbenstange 3a bildet.
[0026] Der Befestigungskopf 8 der Kolbenstange 3
weist eine abgerundete Oberfläche 14 auf. Auf Grund
der abgerundeten Form des Befestigungskopfs 8 ist die-
ser schwenkbar im Anschlussstück 10 gelagert. Im Be-
reich, in dem die abgerundete Oberfläche 14 die Innen-
fläche 16 der Lagerpfanne 9 berührt, ist der Befesti-
gungskopf 8 ausserdem mit einem Gleitring 13 aus Te-
flon® versehen. Ein Verschlussstück 30 ist mit Schrau-
ben 17 (siehe Figur 3) am Anschlussstück 10 befestigt.
In Längsrichtung L ist der Befestigungskopf 8 in der La-
gerpfanne 9 durch ein aus Federn 11, 12 gebildetes Fe-
derpaket kraftschlüssig gehalten. In Längsrichtung wer-
den die Federn 12 durch ein Verschlussstück 30 in der
Lagerpfanne 9 gehalten. Der Befestigungskopf 8 und die
Lagerpfanne 9 sind derart dimensioniert, dass ein
schmaler Spalt 18 zwischen der Innenfläche 16 und der
Oberfläche 14 gebildet wird. Die Spaltbreite ist unter der
Berücksichtigung der vom Antriebsaggregat 5 erzeugten
Kraft und der Federkraft sowie der Schwingungs-Ampli-
tude der Kolbenstange 30 so gewählt, dass der Befesti-
gungskopf 8 nicht an die Innenfläche der Lagerpfanne 9
schlägt. Die Federn 11, 12 sind derart dimensioniert,
dass sie bei Betätigung des Anschlussstücks 10 mit dem
Antriebsaggregat 5 in Längsrichtung L die Kolbenstange
3a und den die Schmelze beaufschlagenden Giesskol-
ben 3b verschieben, ohne dass ein Kontakt zwischen der

Oberfläche 14 des Befestigungskopfs 8 und der Innen-
fläche 16 des Anschlussstücks 10 entsteht.
[0027] Die Kolbenstange 3a und insbesondere der Be-
festigungskopf 8 ist aus Spezial-Stahl gefertigt. Das An-
schlussstück 10 ist aus Spezial-Stahl gefertigt. Die In-
nenfläche 16 ist derart behandelt, dass sie eine grössere
Härte aufweist als die Oberfläche 14 des Befestigungs-
kopfs 8. Gemäss einem Ausführungsbeispiel ist die
Oberfläche hart verchromt. Sie könnte auch ionitriert
sein. Als Federn werden beispielsweise Linear-Federn
verwendet werden.
[0028] Das Anschlussstück 10 ist mit einem Schraub-
gewinde 23 versehen. Über das Schraubgewinde 23
lässt sich das Anschlussstück 10 einfach mit dem in Figur
1 gezeigten Antriebsaggregat 5 verbinden. Es ist insbe-
sondere auch einfach, je nach Anwendungsfall unter-
schiedliche Kolbenstange 3a mit entsprechenden An-
schlussstücken einzusetzen.
[0029] Gemäss der Erfindung ist die Kolbenstange 3a
mit einem Schwingungserzeuger 6 versehen. Aus
Schwingungserzeuger 6 wird typischerweise ein her-
kömmlicher Vibrator verwendet. In einem Abschnitt der
Kolbenstange 3a ist diese mit einem Wulst 24 versehen.
Der Wulst 24 weist eine Nut 25 auf. Der Schwingungs-
erzeuger 6 ist in Längsrichtung L formflüssig in der Nut
25 angeordnet.
[0030] Mit dem Schwingungserzeuger 6 lässt sich die
Kolbenstange 3a in Längsrichtung L vibrieren. Auf Grund
der schwimmenden Lagerung mit den Federn 11, 12
kann die Vibration in Richtung L erfolgen, ohne dass das
Antriebsaggregat 5 durch die Schwingungen beeinträch-
tigt wird. Insbesondere kann auf Grund der kugelgelenk-
artigen Lagerung des Befestigungskopfes 8 im An-
schlussstück 10 auch bei leichter Disparallelität zwi-
schen der Schwingungsrichtung L der Kolbenstange 3a
und der Bewegungsrichtung des Antriebsaggregats 5
keine Verklemmung zwischen dem Befestigungskopf 8
und dem Anschlussstück 10 entstehen. Das Risiko von
Verklemmungen wird zusätzlich durch den Gleitring 13
reduziert. Auf Grund der schwimmenden Lagerung und
auf Grund der kraftschlüssigen Verbindung mittels Fe-
dern 11, 12 ist auch die Gefahr von beim Schluss auftre-
tenden Druckstössen von der Kolbenstange 3a auf das
Anschlussstück 10 reduziert. Im Anschlussstück 10 bzw.
im Verschlussstück 30 sind ausserdem Entlüftungska-
näle 15 vorgesehen, die im Zwischenraum zwischen der
Innenfläche 16 des Anschlussstücks 10 und der Ober-
fläche 14 des Befestigungskopfs 8 bzw. in einer Aufnah-
me für die Feder 12 münden. Dank der Entlüftungsöff-
nungen 15 kann bei Bewegung des Befestigungskopfs
8 bezüglich der Lagerpfanne 9 die Bildung von Luftkissen
oder verhindert werden.
[0031] Die Kolbenstange 3a ist ausserdem in an sich
bekannter Weise mit einem Kühlkanal 22 versehen.
Durch den doppelwandig (nicht dargestellt) ausgebilde-
ten Kühlkanal 22 kann ein Kühlmittel in der Kolbenstange
3a zirkulieren. Zur Zufuhr des Kühlmittels ist eine Kühl-
mittelleitung 21 vorgesehen. Das Kühlmittel 21 erstreckt
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sich in Einbaulage der Vorrichtung 1 im Lot nach unten.
Der Schwingungserzeuger 6 erstreckt sich ebenfalls im
Lot nach unten. Dadurch werden auf Grund der Gravita-
tionskraft erzeugte Drehmomente verhindert, welche
vom Schwingungserzeuger 6 und/oder von der Kühlmit-
telleitung 21 auf die Kolbenstange 3a wirken könnten.
[0032] In Figur 3 ist eine Draufsicht auf die Anordnung
aus Figur 2 gezeigt. Die Abstützung des Befestigungs-
kopfs 8 in der Lagerpfanne 9 erfolgt durch je vier rotati-
onssymmetrisch angeordnete Federn 11, welche in Fe-
deraufnahmen des Anschlussstücks 10 angeordnet sind
und durch vier rotationssymmetrisch angeordnete Fe-
dern 12, welche in Verschlussstück 30 angeordnet sind.
Die Verbindung zwischen Verschlussstück 30 und An-
schlussstück 10 erfolgt über acht Schrauben 17.

Patentansprüche

1. Vorrichtung (1) zum Herstellen von Formteilen, ins-
besondere zum Druckgiessen in einem Kaltkammer-
verfahren, insbesondere zum Aluminiumdruckgies-
sen,
mit einer Gaskammer (2) in welche eine Schmelze
(S) zuführbar ist,
mit einem Giesskolben (3b) zum Drücken der
Schmelze (S) in eine Gussform (4a, 4b) und mit einer
Kolbenstange (3b) für den Giesskolben (3b)
und mit einem Antriebsaggregat (5) zum Betätigen
des Giesskolbens (3)
wobei die Vorrichtung mit wenigstens einem Schwin-
gungserzeuger (6) versehen ist, mittels welchem die
Kolbenstange (3a) in Längsschwingungen versetz-
bar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kolbenstange
(3a) beweglich mit dem Antriebsaggregat (5) ver-
bunden oder verbindbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kolbenstange (3a) in Längsrich-
tung (L) beweglich, insbesondere mit einer vorbe-
stimmten Federkraft zum Erzeugen eines Gegen-
drucks federnd mit dem Antriebsaggregat (5) ver-
bunden ist.

3. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kolbenstange
(3a) gelenkig mit dem Antriebsaggregat (5) verbun-
den ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 und 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kolbenstange (3a) an ei-
nem Ende (7) einen wenigstens teilweise abgerun-
deten Befestigungskopf (8) aufweist, welcher fe-
dernd in einer Lagerpfanne (9) an einem An-
schlussstück (10) des Antriebsaggregats (5) gela-
gert ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Befestigungskopf (8) in Längs-
richtung (L) durch ein Federpaket (11, 12) in An-
schlussstück (10) gehalten ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Befestigungskopf (8) mit
Mitteln (13) zur Reduktion der Reibung zwischen ei-
ner Oberfläche (14) des Befestigungskopfs (8) und
einer Innenfläche (16) der Lagerpfanne (9), insbe-
sondere mit einem Gleitring, versehen ist.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Oberfläche (14)
der Lagerpfanne (9) aus einem Material mit im Ver-
gleich zum Befestigungskopf (8) grösserer Härte be-
steht, dass die Oberfläche (14) der Lagerpfanne (9)
insbesondere hart verchromt oder ionitriert ist.

8. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 4 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lagerpfanne (9)
mit wenigstens einer Entlüftungsöffnung (15) verse-
hen ist.

9. Vorrichtung, insbesondere nach einem der Ansprü-
che 1 bis 8, insbesondere zum Druckgiessen in ei-
nem Kaltkammerverfahren, insbesondere zum Alu-
miniumdruckgiessen,
mit einer Giesskammer (2) in welche eine Schmelze
(S) zuführbar ist,
mit einem Giesskolben (3b) zum Drücken der
Schmelze (S) in eine Gussform (4a, 4b), mit einer
Kolbenstange (3a)
und mit einem Antriebsaggregat (5) zum Betätigen
der Kolbenstange (3a)
wobei die Vorrichtung mit wenigstens einem Schwin-
gungserzeuger (6) versehen ist, mittels welchem der
Giesskolben (3b) in Längsschwingungen versetzbar
ist,
 dadurch gekennzeichnet, dass der Schwin-
gungserzeuger (6) direkt am Giesskolben (3b) oder
an der Kolbenstange (3a) angebracht ist.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 9, wo-
bei die Kolbenstange (3a) in Betriebslage im We-
sentlichen horizontal verläuft, dadurch gekenn-
zeichnet dass der Schwingungserzeuger (6) in Be-
triebslage senkrecht nach unten gerichtet an der Kol-
benstange (3a) angebracht ist.

11. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schwingungser-
zeuger (6) zur Erzeugung von Schwingungen im Be-
reich von 5Hz bis 100Hz, vorzugsweise 30Hz bis
50Hz ausgebildet ist.

12. Verfahren zum Herstellen eines Formteils, insbe-
sondere mit einer Vorrichtung nach einem der An-
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sprüche 1 bis 11, bestehend aus den Schritten

- Einführen einer Schmelze (S) in eine Giess-
kammer (2)
- Drücken der Schmelze (S) in eine Gussform
(4a, 4b) mittels eines Giesskolbens (3b),

wobei in einer Bewegungsphase die Schmelze (S)
aus der
Giesskammer (2) in Richtung Gussform (4a, 4b) be-
wegt wird und
wobei in einer Schussphase die Schmelze (S) mit
Druck in die Gussform (4a, 4b) gedrückt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass der Giesskolben
(3b) oder eine den Giesskolben (3b) haltende Kol-
benstange (3a) in der Bewegungsphase in Längs-
richtung (L) mit Schwingungen beaufschlagt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kolbenstange (3a) unabhängig
von einem Antriebsaggregat (5) zum Bewegen der
Kolbenstange (3a) während der Bewegungsphase
in Schwingungen versetzt wird.
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