
Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)

(19)
E

P
1 

90
0 

45
7

A
1

��&������������
(11) EP 1 900 457 A1

(12) EUROPÄISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veröffentlichungstag: 
19.03.2008 Patentblatt 2008/12

(21) Anmeldenummer: 06120560.5

(22) Anmeldetag: 13.09.2006

(51) Int Cl.:
B22D 27/04 (2006.01) B22D 30/00 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten: 
AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR 
HU IE IS IT LI LT LU LV MC NL PL PT RO SE SI 
SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten: 
AL BA HR MK YU

(71) Anmelder: Georg Fischer Druckguss GmbH & Co. 
KG
3130 Herzogenburg (AT)

(72) Erfinder: VRABLICZ, RONALD
3100, St. Pölten (AT)

(74) Vertreter: Weiss, Wolfgang
Georg Fischer AG 
Patentabteilung 
Amsler-Laffon-Strasse 9
8201 Schaffhausen (CH)

(54) Verfahren und vorrictung zur herstellung von gussformteilen aus leichtmetall

(57) Es wird ein Verfahren zur Herstellung von Guss-
formteilen (2) aus Leichtmetall im Druckgussverfahren
vorgeschlagen, wobei unmittelbar nach dem Öffnen der

Druckgiessform (4) das Gussformteil (2) gezielt an span-
nungsempfindlichen Bereichen mit einem Kühlmittel ge-
kühlt wird. Es wird auch eine Vorrichtung zur Herstellung
von Gussformteilen (2) vorgeschlagen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung von Gussformteilen aus Leichtmetall. Die
Erfindung bezieht sich auch auf eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Gussformteilen aus Leichtmetall.
[0002] Im Kraftfahrzeugbau werden Gussformteile
aus Leichtmetall, beispielsweise Fahrzeugrahmen, Sei-
tenteile oder andere tragende Teile des Fahrzeuges zu
einem Ganzen zusammengeführt. Abweichungen vom
Sollmass der einzelnen Bauteile führen zu erheblichen
Problemen beim Zusammenbau. Insbesondere bei
Gussformteilen aus Leichtmetall ist der Wärmeinhalt
gross. Bei Bauteilen mit Bereichen unterschiedlicher
Wandstärke ist nach dem Giessvorgang der Wärmein-
halt ungleichmässig verteilt. In Bereichen mit grösserer
Wandstärke ist der Wärmeinhalt grösser als in dünnwan-
digen Bereichen des Bauteiles. Daher wird das Bauteil
in Bereichen mit kleinerer Wandstärke schneller abküh-
len als in dickwandigen Bereichen. Die unterschiedliche
Abkühlungsgeschwindigkeit führt zu Verformungen und/
oder spannungsempfindliche Bereichen im Bauteil. Vor
allem Gussformteile mit einer komplizierten Geometrie
oder mit sehr dünnen Wandbereichen müssen entweder
thermisch nachbehandelt werden und/oder mechanisch
nachbearbeitet werden. Die bekannten Verfahren hierfür
sind das spannungsfreie Glühen und/oder das Richten
in einer Spannvorrichtung.
[0003] Aus der DE 10329014 A1 ist ein gattungsge-
mässes Verfahren zur Beseitigung von Formabweichun-
gen an Gussformteilen bekannt. Das bereits abgekühlte
und verformte Bauteil wird in einem begrenzten Bereich
wieder erwärmt. Dabei wird ausserhalb des zu richten-
den Bereiches eine Wärmezone gebildet, die wärmer ist
als der zu richtende Bereich. Für die örtliche Wiederer-
wärmung der Wärmezone wird vorzugsweise ein elektri-
sches Induktionsverfahren verwendet. Die berührungs-
lose Erwärmung kann mit dem Strecken oder Stauchen
des Bauteiles in einer Spannvorrichtung kombiniert wer-
den.
[0004] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist
es Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine Vor-
richtung zur Herstellung von Gussformteilen aus Leicht-
metall anzugeben, wobei das nachträgliche Richten der
Bauteile entfällt und wobei die Bauteile innerhalb der zum
Teil sehr engen Masstoleranzen aus der Druckgiessform
abgeliefert werden können.
[0005] Diese Aufgabe wird gelöst durch ein Verfahren
zur Herstellung von Gussformteilen aus Leichtmetall im
Giessverfahren, wobei unmittelbar nach dem Öffnen der
Giessform das Gussformteil gezielt an spannungsemp-
findlichen Bereichen mit einem Kühlmittel gekühlt wird.
[0006] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den abhängigen Ansprüchen.
[0007] Es ist von Vorteil, dass das Gussformteil unmit-
telbar nach dem Öffnen der Druckgiessform, das heisst
noch vor dem Auswerfen des Formteiles, gezielt gekühlt
werden kann. Dies wird dadurch erreicht, dass in der

Steuerung und Regelung des Giessverfahrens ein Signal
zum Öffnen einer Kühlmittelzufuhr zum gezielten Kühlen
der spannungsempfindlichen Bereichen des Gussform-
teiles vorgesehen ist, wobei das Signal unmittelbar nach
dem Öffnen der Formhälften der Gussform gesetzt wird.
Dies wird auch dadurch erreicht, dass an einer fest ste-
henden Formhälfte mit einer fest stehenden Aufspann-
platte der Druckgiessform mindestens eine Sprühdüse
zur gezielten Zufuhr des Kühlmittels zu dem Gussformteil
angeordnet ist. Dies wird weiter auch dadurch erreicht,
dass die Sprühdüse an einem Peripheriegerät, wie bei-
spielsweise einem Entnahmeroboter oder an einer an-
deren dafür geeigneten Stelle angeordnet ist.
[0008] Es ist auch von Vorteil, dass das Gussformteil
möglichst sicher und mit möglichst wenig Kühlmittel ge-
kühlt werden kann. Dies wird dadurch erreicht, dass die
Menge und/oder die Temperatur des zugeführten Kühl-
mittels gemessen werden. Dies wird auch dadurch er-
reicht, dass das Kühlmittel als flüssiges oder gasförmiges
Medium ausgebildet ist. Dies wird weiter auch dadurch
erreicht, dass als flüssiges Kühlmittel Wasser eingesetzt
wird.
[0009] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung wird an-
hand der Figuren beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 eine Sicht auf eine erfindungsgemässe Vor-
richtung zur Herstellung von Gussformteilen aus
Leichtmetall und

Figur 2 eine Sicht auf einen Teilbereich aus der Vor-
richtung von Figur 1.

[0010] In den Figuren 1 und 2 ist schematisch eine
Druckgiessmaschine 1 zur Herstellung von Gussformtei-
len 2 aus Leichtmetall dargestellt. Die Druckgiessma-
schine 1 besteht im Wesentlichen aus einer Giesseinheit
3, einer Druckgiessform 4 und einer Formschliesseinheit
5. Das flüssige Leichtmetall, beispielsweise eine Alumi-
nium- oder Magnesiumlegierung, wird von der Giessein-
heit 3 unter Druck in die Druckgiessform 4 gefördert. Die
Formschliesseinheit 5 dient zum Öffnen und Schliessen
der Druckgiessform 4. In der Regel wird eine vollauto-
matisch arbeitende Druckgiessmaschine 1 ergänzt
durch verschiedene Peripheriegeräte, wie beispielswei-
se einem Entnahmeroboter 6 oder einer Computersteue-
rung.
[0011] In Figur 2 ist schematisch die Formschliessein-
heit 5 unmittelbar nach dem Giessvorgang und vor der
Entnahme des Gussformteiles 2 im geöffneten Zustand
dargestellt. Die wichtigsten Bauteile der Formschlies-
seinheit 5 sind eine fest stehende Aufspannplatte 8, die
eine fest stehende Formhälfte 7 aufnimmt, sowie eine
bewegliche Aufspannplatte 10, auf der eine bewegliche
Formhälfte 9 montiert wird. Zur Führung der beweglichen
Aufspannplatte 10, in Bezug auf die fest stehende Auf-
spannplatte 8, sind in der Formschliesseinheit 5 Füh-
rungssäulen 11 vorgesehen. Die Führungssäulen 11 die-
nen auch zur Aufnahme der von der Formschliesseinheit
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5 erzeugten Zuhaltekraft, die erzeugt wird, um die Form-
hälften 7,9 geschlossen zu halten.
[0012] In der bewegbaren Formhälfte 9 ist schema-
tisch ein Gussformteil 2 dargestellt, das sich vor dem
Ausstossen in der bewegbaren Formhälfte 9 befindet.
Das Gussformteil 2 kann als Gusstraube, das heisst
mehrere mittels eines Angusssystems verbundene Bau-
teile, oder als ein Bauteil mit einer komplizierten Geome-
trie ausgebildet sein.
[0013] In Figur 2 ist schematisch ersichtlich, wie an der
fest stehenden Formhälfte 7 in einem Wandbereich eine
Sprühdüse 12 für die gezielte Zufuhr des Kühlmittels an-
geordnet ist. Mittels der Sprühdüse(n) 12 wird das Kühl-
mittel gezielt an die Bereiche des Gussformteiles 2 zu-
geführt, die für den Verzug des Formteiles 2 verantwort-
lich sind. Zumeist handelt es sich dabei um dickwandige
Bereiche, die unmittelbar nach dem Öffnen der Druck-
giessform 4 noch eine höhere Temperatur als der Rest
des Gussformteiles 2 aufweisen. Der oder die Sprühdüse
(n) 12 können auch an der fest stehenden Aufspannplatte
8 oder am Entnahmeroboter 6 angeordnet sein.
[0014] Mit der gezielten Abkühlung werden insbeson-
dere die Bereiche des Gussformteiles 2 gekühlt, die, als
Folge der Geometrie und der ungleichmässigen Abküh-
lung, zum Verzug des Gussformteiles 2 oder zum Aufbau
von inneren Spannungen im Gussformteil 2 führen wür-
den. Die Sprühdüsen 12 können auf jeden gewünschten
Bereich des Gussformteiles 2 in der beweglichen Form-
hälfte 9 gerichtet werden. Die Sprühdüse 12 wird vor-
zugsweise von einem hier nicht abgebildeten Prozess-
steuerungscomputer, der den Giess- und Entformungs-
vorgang regelt und steuert, angesteuert. Die Sprühdüse
12 wird geöffnet, sobald die Formhälften 7,9 der Druck-
giessform 4 geöffnet werden.
[0015] Die Öffnungszeit und der Kühlmitteldurchsatz
der Sprühdüse 12 kann eingestellt werden. Die Kühlmit-
telmenge und die Kühlmitteltemperatur können so ein-
gestellt werden, dass die spannungsempfindlichen Be-
reiche gezielt von etwa 400° auf etwa 100° C abgekühlt
werden. Als Kühlmittel kann ein flüssiges oder gasförmi-
ges Medium, beispielsweise Wasser, Luft oder Inertgas
eingesetzt werden.
[0016] Mit der hier beschriebenen Vorrichtung wird der
Verzug des Gussformteiles 2 minimiert. Eine nachträg-
liche Überarbeitung der Giessform 4, die aus den Giess-
formhälften 7,9 aufgebaut ist, und die bisher durchgeführt
wurde um den Verzug in Grenzen zu halten, kann ein-
gespart werden. Das mechanische und/oder manuelle
Richten der Gussformteile 2 nach der Entnahme aus der
Druckgussmaschine 1 und die dazu benötigte Einspann-
und Richtvorrichtung entfallen. Eine thermische Nach-
behandlung, beispielsweise das spannungsfreie Glü-
hen, des Gussformteiles 2 kann weggelassen werden.
Auch Bauteile mit grossen Unterschieden in den Wand-
stärken können ohne Verzug oder Verformung mit die-
sem modifizierten Druckgussverfahren hergestellt wer-
den.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung von Gussformteilen (2)
aus Leichtmetall, dadurch gekennzeichnet, dass
das Gussformteil (2) unmittelbar nach dem Öffnen
der Giessform (4) gezielt an spannungsempfindli-
chen Bereichen mit einem Kühlmittel gekühlt wird.

2. Verfahren zur Herstellung von Gussformteilen aus
Leichtmetall nach dem Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gussformteile (2) aus
Leichtmetall im Druckgussverfahren hergestellt wer-
den.

3. Verfahren zur Herstellung von Gussformteilen (2)
aus Leichtmetall nach mindestens einem der An-
sprüche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
in der Steuerung und Regelung des Giessverfahrens
ein Signal (A) zum Öffnen einer Kühlmittelzufuhr
zum gezielten Kühlen der spannungsempfindlichen
Bereiche des Gussformteiles (2) vorgesehen ist, wo-
bei das Signal (A) unmittelbar nach dem Öffnen der
Formhälften (7,9) der Giessform (4) gesetzt wird.

4. Verfahren zur Herstellung von Gussformteilen aus
Leichtmetall nach mindestens einem der Ansprüche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Menge
des Kühlmittels gemessen wird.

5. Verfahren zur Herstellung von Gussformteilen aus
Leichtmetall nach mindestens einem der Ansprüche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Tem-
peratur des Kühlmittels gemessen wird.

6. Verfahren zur Herstellung von Gussformteilen aus
Leichtmetall nach mindestens einem der Ansprüche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Kühl-
mittel als flüssiges oder gasförmiges Medium, bei-
spielsweise Wasser, Luft oder Inertgas ausgebildet
ist.

7. Verfahren zur Herstellung von Gussformteilen aus
Leichtmetall nach mindestens einem der Ansprüche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Guss-
formteil (2) vor dem Auswerfen aus der beweglichen
Formhälfte (9) auf der beweglichen Aufspannplatte
(10) gezielt in den spannungsempfindlichen Berei-
chen gekühlt wird.

8. Vorrichtung zur Herstellung von Gussformteilen (2)
aus Leichtmetall nach mindestens einem der An-
sprüche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
an einer fest stehenden Formhälfte (7) in einer fest
stehenden Aufspannplatte (8) einer Druckgiessform
(4) mindestens eine Sprühdüse (12) zur gezielten
Zufuhr des Kühlmittels zu dem Gussformteil (2) an-
geordnet ist.
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9. Vorrichtung zur Herstellung von Gussformteilen aus
Leichtmetall nach mindestens einem der Ansprüche
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Sprüh-
düse (12) an einem Peripheriegerät, wie beispiels-
weise einem Entnahmeroboter (6) oder an einer an-
deren dafür geeigneten Stelle angeordnet ist.

10. Vorrichtung zur Herstellung von Gussformteilen aus
Leichtmetall nach mindestens einem der Ansprüche
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Sprüh-
düsen (12) zielend auf dickwandige und/oder kriti-
sche Bereiche des Gussformteiles (2) angeordnet
sind.

11. Vorrichtung zur Herstellung von Gussformteilen aus
Leichtmetall nach mindestens einem der Ansprüche
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Guss-
formteile (2) als Bauteile mit unterschiedlichen Be-
reichen ausgebildet sind, die vor dem Entformen ei-
ne unterschiedliche Temperatur aufweisen.

12. Vorrichtung zur Herstellung von Gussformteilen aus
Leichtmetall nach mindestens einem der Ansprüche
1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Guss-
formteile (2) als Bauteile mit stark unterschiedlichen
Wandstärken ausgebildet sind.

13. Vorrichtung zur Herstellung von Gussformteilen aus
Leichtmetall nach mindestens einem der Ansprüche
1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Guss-
formteile (2) als grossflächige Strukturbauteile im
Fahrzeugbau ausgebildet sind.
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