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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Druckgießen von gegliederten Metallgussstücken

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Druck-
gießen von gegliederten Metallgussstücken, insbeson-
dere von Aluminium bzw. Aluminiumgussstücken mit Ka-
nälen, Druckrohren oder gegliederten Wandabschnitten
in einer Druckgussform unter Verwendung von Schie-
bern, Gravurelementen und Einlegeteilen, die vor dem
Gießen positioniert und fixiert werden. Die Einlegeteile
sind als offene oder geschlossene Hohlprofilteile mit Aus-
buchtungen oder Verdickungen in ihrer Wandung verse-
hen. Sie werden an punktförmigen Kontaktstellen in der

Druckgussform positioniert und beim Schließen der
Druckgussform zwischen den Formhälften, Schiebern
oder Schiebern und Formhälften fixiert. Die Erfindung
betrifft auch eine Vorrichtung zur Durchführung des Ver-
fahrens sowie ein Druckgussteil mit Hohlkammern, Ka-
nälen und/oder gegliederten Abschnitten, wobei die
Wandungen der Hohlkammern, Kanäle, Druckrohre und/
oder der gegliederten Abschnitte aus einem gewalzten,
stranggepressten oder gezogenen Kentwerkstoff beste-
hen, der von einer Druckgusslegierung vollständig ein-
geschlossen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Druckgießen von gegliederten Metall-
gussstücken, insbesondere von Aluminium bzw. Alumi-
niumgussstücken in einer Druckgussform unter Verwen-
dung von Schiebern, Gravurelementen und Einlegetei-
len, die vor dem Gießen positioniert und fixiert werden.
Die Erfindung betrifft auch ein neues Hohlkammer-
Druckgussteil.
[0002] Druckgießformen mit einem Einlegeteil, im Fol-
genden auch Druckrohr genannt, werden für die Herstel-
lung von Leichtmetalldruckgussteilen in unterschiedlich-
sten Formen eingesetzt. Druckrohre können beispiels-
weise im Bereich von Lagern, die die Ölversorgung bei
Motoren- und Getriebegehäuse sicherstellen, eingesetzt
werden.
[0003] Für die Herstellung solcher Druckgusserzeug-
nisse müssen die Einlegeteile hochgenau im Werkzeug
bzw. in der Formhälfte positioniert werden und während
des Druckgussprozesses mit Hilfe von Positionierele-
menten stabil in dieser Lage gehalten werden. Nach Ent-
nahme des Druckgusswerkstücks aus der Gießform ist
das Einlegeteil außer an den Angriffsstellen der Positio-
nierelemente vollständig mit Gusswerkstoff umhüllt.
[0004] Um ein Eindringen von Gusswerkstoff in das
Innere von Druckrohren zu verhindern, kann dieses
durch Verstemmen oder durch Verschlussstopfen ver-
schlossen werden. Nach dem Gießen wird zum Öffnen
des Druckrohrs eine mechanische Bearbeitung durch-
geführt.
[0005] Aus der DE 10153721 (Daimler Chrysler AG)
ist ein Verfahren zum Druckgießen von gegliederten Me-
tallgussstücken bekannt, bei dem ein Abstandshalter für
das Gießwerkzeug verwendet wird. Allerdings besitzen
die Formhälften keine Schieber und der Abstandshalter
wird beim Schließen der Druckgussform nicht punktför-
mig fixiert. Aus der DE 102005004486 (Peak Werkstoff
GmbH) ist eine Laufbuchse zum Eingießen in einen Mo-
torblock bekannt, die aus einer Aluminiumdruckgussle-
gierung besteht und Vorsprünge nach Art einer Haifisch-
flosse aufweist. Das Eingießen erfolgt jedoch nicht über
Formhälften, die Sacklöcher, Gravuren oder andere Po-
sitionier- und Fixierflächen aufweisen. Das Einlegeteil
wird auch nicht an seinen Ausbuchtungen oder Verdik-
kungen an punktförmigen Kontaktstellen in der Druck-
gussform positioniert und beim Schließen der Druck-
gussform zwischen den Formhälften, Schiebern oder
Schiebern und Formhälften fixiert.
[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Druckgießen zu ent-
wickeln, mit dem die Positionierung der Druckrohre ins-
besondere bei der Verwendung von Schiebern, beweg-
lichen Gravurelementen und Einlegeteilen relativ einfach
und trotzdem hochgenau durchgeführt werden kann.
Ferner sollen das Verfahren und die Vorrichtung das
möglichst vollständige Umgießen der Einlegeteile bzw.
der Druckrohre ermöglichen und dadurch die Dichtheit

insbesondere im Motoren- und Getriebebau verbessern.
[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch
die in den Patentansprüchen 1 und 8 angegebenen
Merkmale gelöst. Im Anspruch 11 ist ein erfindungsge-
mäß ausgebildetes Druckgussteil angegeben.
[0008] Im Wesentlichen besteht die Erfindung darin,
dass die Einlegeteile als Hohlprofilteile mit Ausbuchtun-
gen oder Verdickungen in ihrer Wandung vorzugsweise
aus einem mit dem Material des Gussstücks artgleichen
Werkstoff bestehen und dass die Einlegeteile an ihren
Ausbuchtungen oder Verdickungen punktförmig in der
Druckgussform positioniert und beim Schließen der
Druckgussform zwischen den Formhälften, bzw. zwi-
schen Schiebern oder Schiebern und Formhälften fixiert
werden.
[0009] Mit der Ausbildung von Ausbuchtungen oder
Verdickungen an einem als Hohlprofilteil ausgeformten
Einlegeteil ist es möglich, dieses in der Druckgießform
ohne besondere Hilfsmittel zu positionieren. Ferner ist
eine einfache Fixierung der Einlegeteile bzw. Druckrohre
vorgesehen, um beispielsweise die Position zur Lager-
und Anschlussstelle festzulegen. Dabei müssen die auf
dem Einlegeteil bzw. Druckrohr ausgeformten Ausbuch-
tungen oder Verdickungen als Abstützelemente so an-
geordnet sein, dass sie die Lage zur Werkstückoberflä-
che und die Lage in der Gravur genau definiert.
[0010] Wird nun der Druckgusswerkstoff in die Druck-
gussform eingepresst, so umgießt er das gesamte Ein-
legeteil mit Ausnahme der Punktauflage der Abstützele-
mente an der Formwand. Da die punktförmige Auflage
praktisch keine Schwächung im Gefüge des Gussteils
hervorruft, sind die Werte für Dichtheit und Beanspruch-
barkeit wesentlich verbessert.
[0011] Beim Herstellen von komplizierten Strukturen
bietet das erfindungsgemäße Verfahren besondere Vor-
teile, da die Einlegeteile - gegebenenfalls mehrteilig - vor-
geformt bzw, ausgeformt werden können und positions-
genau über die als Abstützelemente ausgebildeten Aus-
formungen bzw. Verdickungen in der Form angeordnet
werden können. Anhand von Versuchen hat sich immer
wieder gezeigt, dass die Bearbeitung der Einlegeteile mit
sehr hoher Genauigkeit in einfacher Weise durchgeführt
werden kann, sodass bei entsprechend komplizierten
Strukturen im Vergleich zu einer herkömmlichen Bear-
beitung an einem fertigen Druckgussteil erhebliche Ein-
sparungen erzielt werden können.
[0012] Durch das vollständige Umgießen des Einlege-
teils werden Spiegelgrate, die beim Abstützen eines Ein-
legeteils in herkömmlicher Weise an Druckgussformele-
menten entstehen, vermieden. Damit das Einspritzen
des Druckgusswerkstoffes während des Gießvorgangs
verhindert wird, werden die Enden des Druckrohrs erfin-
dungsgemäß verschlossen. Die verschlossenen und ein-
gegossenen Druckrohrenden können nach dem Druck-
gießvorgang durch eine mechanische Bearbeitung leicht
geöffnet werden.
[0013] Im Folgenden wird die Erfindung anhand meh-
rerer Ausführungsbeispiele näher erläutert. Es zeigen:
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Figur 1: Einlegeteil in Form eines Druckrohres mit
Ausbuchtungen/Verdickungen als Abstützelemente
Figur 2a: Teilquerschnitt durch die bewegliche Form-
hälfte eines Druckgusswerkzeuges
Figur 2b: Vergrößerter Teilquerschnitt nach Figur 2a
im Bereich des Auswerfers
Figur 3: Prinzipbild zur Fixierung eines Druckrohres
zwischen zwei beweglichen Formelementen
Figur 4: Querschnitt nach Figur 3 in einer zur Bild-
ebene senkrechten Querschnittsfläche

[0014] In Figur 1 ist das Druckrohr 1 mit Ausformungen
2,3 als Beispiel für einen Öl- oder Wasserkanal in einem
Motor- oder Getriebeteil dargestellt. Wie eingangs er-
wähnt, kann das Druckrohr 1 an seinen Enden 4, 5 vor-
teilhafterweise verschlossen werden, damit ein Einsprit-
zen des Druckgusswerkstoffes während des Gießvor-
ganges verhindert wird.
[0015] Figur 2a und b zeigt als Teilquerschnitt die be-
wegliche Formhälfte eines Druckgusswerkzeuges in ei-
ner Druckgießmaschine. Das Einlegerohr 1 ist nach dem
Gießen Bestandteil eines Rohteiles 6. Das Einlegerohr
1 wurde vor dem Druckgießen in einem Sackloch 7 einer
Formhälfte fixiert. Die bewegliche Formhälfte 8 wird nach
dem Abguss aufgefahren, sodass das Rohteil 6 mit dem
eingegossenen Rohr 1 entnommen werden kann.
Figur 2b verdeutlicht die Fixierung des Druckrohres 1 im
Bereich eines Auswerfers 11.
[0016] Die Fixierung des Druckrohres 1 wird noch ein-
mal anhand der Figuren 3 und 4 näher erläutert. In Figur
3 ist das Druckrohr 1 als Einlegeteil zwischen einem rech-
ten und einem linken Schieber 9,10 fixiert. Figur 4 ver-
deutlicht dies in Form einer Schnittzeichnung. Das Fixie-
ren kann auch durch Einstecken bzw. Klemmen zwi-
schen festen und beweglichen Gravurelementen erfol-
gen.
[0017] Der äußere Umfang der im Druckrohr 1 vorhan-
denen Verdickung 2 dient als Punktauflage zwischen fe-
sten und beweglichen Gravurelementen und ermöglicht
eine hohe Dichtheit des Gussteils sowie eine exakte Po-
sitionierung in der Wandung des Gussteils. Mindestens
zwei punktförmige Auflagen sind erforderlich, damit das
Druckrohr 1 stabil positioniert ist.
[0018] Die Größe und Lage der als Abstandshalter fun-
gierenden Ausbuchtungen bzw. Verdickungen 2 werden
durch die geometrische Gestalt des Gussteils im Bereich
des Eingussteils bestimmt. Hierbei ist es insbesondere
von Bedeutung, dass die Lage des Druckrohres 1 wäh-
rend des Einschießens des Metalls unter hohem Druck
nicht verändert wird. Der Abstand der Abstandshalter
bzw. Verdickungen 2, 3 sollte eine stabile Positionierung
auf während des Druckgießens ermöglichen.
[0019] Vornehmlich werden korrosionsbeständige
und fettfreie Materialien für das als Einlegeteil verwen-
dete Druckrohr 1 eingesetzt. Die Korrosionsbeständig-
keit ist dabei für die Vermeidung der Kontaktkorrosion
bei längerer Lagerung des Druckrohres von Bedeutung.
Die Fettfreiheit ist entscheidend für die Gussqualität.

[0020] Konstruktiv muss das Druckrohr so gestaltet
bzw. dimensioniert sein, dass ein Zusammenpressen
des Druckrohres während des Druckgießens verhindert
wird. Hier kann auch die Materialauswahl vorteilhaft ge-
nutzt werden, wobei zu berücksichtigen ist, dass im Be-
reich der Ausbuchtungen und Verdickungen eine gute
Umformbarkeit des Druckrohrmaterials gegeben sein
muss. Spezielle hochfeste Legierungen eignen sich hier
besonders für Hochdruckverfahren oder im Einsatzbe-
reich nahe der Einspritzöffnung.
[0021] Zusammenfassend lässt sich feststellen, dass
durch die erfindungsgemäße Verfahrensweise nicht nur
die Genauigkeit bei komplizierten Strukturen, insbeson-
dere von Motoren und Getrieben mit Öl- oder Drucklei-
tungen verbessert wird, sondern dass infolge der verein-
fachten Konstruktion ein automatisierter Fertigungsab-
lauf unter Verwendung von Robotern und Hantierungs-
automaten erleichtert wird. Dies ermöglicht wiederum ei-
ne Steigerung der Produktivität und Senkung der Her-
stellungskosten bei gleichzeitiger Erhöhung der Ferti-
gungsgenauigkeit.
[0022] Die Ausführungsbeispiele zeigen Druck-
gussteile mit Kanälen, wie z.B. Öl- oder Wasserkanälen.
Dabei wurden Druckrohre als Einlegeteile verwendet und
fest im Gefüge des Druckgussteils verankert. Selbstver-
ständlich lassen sich in ähnlicher Weise auch gegliederte
Druckgussteile, wie z.B. verschiedene Hohlkammerfor-
men mit offenen Verrippungen bzw. Versteifungen an
Druckgussteilen darstellen. Wichtig ist, dass die verwen-
deten Hohlprofile als Einlegeteile in punktförmigem Kon-
takt mit der Formwand stehen und von der Druckgussle-
gierung eingeschlossen werden.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Druckgießen von gegliederten Me-
tallgussstücken aus Aluminium bzw. Aluminium-
gussstücken mit Kanälen, Druckrohren oder geglie-
derten Wandabschnitten in einer Druckgussform un-
ter Verwendung von Schiebern, Gravurelementen
und Einlegeteilen, wobei die Einlegeteile als offene
oder geschlossene Hohlprofilteile mit Ausbuchtun-
gen oder Verdickungen in ihrer Wandung versehen
sind und wobei die Einlegeteile vor dem Gießen po-
sitioniert und fixiert werden, dadurch gekennzeich-
net, dass die Einlegeteile an ihren Ausbuchtungen
oder Verdickungen an punktförmigen Kontaktstellen
in der Druckgussform positioniert und beim Schlie-
ßen der Druckgussform zwischen den Formhälften,
Schiebern oder Schiebern und Formhälften fixiert
werden dass die Druckrohre vor dem Gießen ver-
schlossen und dann vollständig vom Druckguss-
werkstoff umgossen werden und anschließend die
Druckrohrenden mechanisch bearbeitet und dabei
offen gelegt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Einlegeteile als Druckrohre aus-
gebildet sind, wobei die Ausbuchtungen oder Ver-
dickungen als umlaufende Distanzringe auf der Au-
ßenseite der Druckrohre angeordnet sind, die an den
punktförmigen Kontaktstellen zwischen der festen
und beweglichen Formhälfte, Schiebern oder Schie-
bern und Formhälften der Druckgussform positio-
niert werden.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Druck-
rohr für die Ausbildung eines gegliederten Wandab-
schnittes im Gussstück über umlaufende Distanzrin-
ge in der Formhälfte positioniert wird und in einem
Sackloch, das in der beweglichen Formhälfte der
Druckgussform angeordnet ist, fixiert wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Druck-
rohr zwischen festen und beweglichen Gravurele-
menten, die in den Formhälften eingearbeitet sind,
eingesteckt, geklemmt und/oder fixiert wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Material
des Druckrohres und der Druck während des Gie-
ßens so aufeinander abgestimmt werden, dass die
Form und Fixierung des Druckrohres in der Druck-
gussform während des Gießvorganges unverändert
stabil bleibt.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zur Herstel-
lung von Hohlkammer-Druckgussteilen insbesonde-
re mit Öl- oder Wasserkanälen die Druckrohre als
konturbildende Einlegeteile für die Kanäle verwen-
det werden, wobei die Ausbuchtungen, Verdickun-
gen oder Distanzringe als Abstandshalter zur Posi-
tionierung der Druckrohre auf ihrer Oberfläche so
verteilt sind, dass sie das Innere der Formhälften an
mindestens zwei Stellen punktförmig berühren.

7. Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens nach
Anspruch 1, bestehend aus einer Druckgussform mit
mindestens zwei Formhälften, wobei in den Form-
hälften Sacklöcher, Gravuren oder andere Positio-
nier- und Fixierflächen angeordnet sind, zwischen
denen Einlegeteile in Form von offenen oder ge-
schlossenen Hohlprofilen einbringbar sind, dadurch
gekennzeichnet, dass die Hohlprofile Ausbuchtun-
gen oder Verdickungen als Abstandshalter aufwei-
sen, die an Positionier- und Fixierflächen der Form-
hälften aufliegen
dass die Hohlprofile an ihren Enden verschlossen
sind, wobei die Wandungen der Hohlprofile aus ei-
nem gewalzten, stranggepressten oder gezogenen
Knetwerkstoff bestehen, der dem Druck während
des Gießens standhält.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Hohl-
profile oder Druckrohre aus einem Aluminiumwerk-
stoff bestehen und die Ausbuchtungen oder Verdik-
kungen als Distanzringe in Form von Aluminiumrin-
gen oder verdickten Wandungen ausgebildet sind.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Druckrohr (1) als Einlegeteil zwischen zwei Schie-
bern (9, 10) fixierbar ist.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass zur Fi-
xierung des Einlegeteils Sacklöcher oder Gravuren
zwischen einem festen und einem beweglichen Gra-
vurelement vorhanden sind.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ver-
dickung (2) im Druckrohr 1 als Punktauflage zwi-
schen festen und beweglichen Gravurelementen
dient.

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
standshalter bzw. Verdickungen (2, 3) zur stabilen
Positionierung des Einlegeteils während des Druck-
gießens in einem der mechanischen Beanspru-
chung entsprechenden Abstand voneinander posi-
tioniert sind.

13. Druckgussteil mit Hohlkammern, Kanälen und/oder
gegliederten Abschnitten, dadurch gekennzeich-
net, dass die Wandungen der Hohlkammern, Ka-
näle, Druckrohre und/oder der gegliederten Ab-
schnitte aus einem gewalzten, stranggepressten
oder gezogenen Knetwerkstoff bestehen, der von ei-
ner Druckgusslegierung vollständig eingeschlossen
ist.

14. Duckgussteil nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Druckgussteil aus einem Alumi-
nium-Gusswerkstoff und die Wandungen der Hohl-
kammern, Kanäle, Druckrohre und/oder geglieder-
ten Abschnitte aus einem Aluminium-Knetwerkstoff
bestehen.
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