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(57)  Die Erfindung betrifft eine DruckgieRvorrichtung
(1) mit einer ersten Formplatte (2), die eine erste Gus-
skavitat (9) aufweist und mit einer zweiten Formplatte
(3), wobei die erste und die zweite Formplatte (2,3) zu-
sammen eine Form (19) bilden, und mit einer dritten
Formplatte (4), die eine EingieRvorrichtung (7) fir eine
Schmelze aufweist. Es ist vorgesehen, dass die erste

Druckgiessvorrichtung sowie Verfahren zum Druckgiessen eines Werkstiicks

und/oder die zweite Formplatte (2,3) mindestens eine in
die Gusskavitat (9) ubergehende Aufnahme (12) fir min-
destens ein Einsetzbauteil (8) aufweist und durch Zu-
sammenfahren von erster und zweiter Formplatte (2,3)
eine Abdichtung der Form (19) und ein Festklemmen des
Einsetzbauteils (8) erfolgt. Ferner betrifft die Erfindung
ein entsprechendes Verfahren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine DruckgieRvorrich-
tung mit einer ersten Formplatte, die eine erste Gusska-
vitat aufweist und mit einer zweiten Formplatte, wobei
die erste und die zweite Formplatte zusammen eine Form
bilden, und mit einer dritten Formplatte, die eine
EingieRvorrichtung fur eine Schmelze aufweist.

[0002] Eine DruckgieRvorrichtung der eingangs ge-
nannten Art ist aus der DE 37 35 735 C2 bekannt. Mit
dieser  bekannten  DruckgieRvorrichtung  sollen
Gussstlicke mdéglichst wirtschaftlich und schonend her-
gestellt werden kénnen.

[0003] Es ist ferner bekannt, zur Herstellung eines
Werkstlicks mittels einer DruckgieRvorrichtung ein
Gussstiick herzustellen, das zur Vervollstandigung des
Werkstiicks anschlieRend mit einem weiteren, nicht als
Gussstlick hergestellten Bauteil verbunden wird. Dieses
Verbinden erfordert einen zusatzlichen Arbeitsschritt und
wird durch Verschweilen realisiert, wobei der
Schweillprozess Verziige und Eigenspannungen in dem
zu fertigenden Werkstlck verursachen kann.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine
Druckgief3vorrichtung der eingangs genannten Art anzu-
geben, mit der auf sehr einfache und kostenglinstige
Weise Formteile im Wesentlichen spannungs- und ver-
zugsfrei hergestellt werden kénnen.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
gelést, dass die erste und/oder die zweite Formplatte
mindestens eine in die Gusskavitat Gbergehende Auf-
nahme fir mindestens ein Einsetzbauteil aufweist und
durch Zusammenfahren von erster und zweiter Form-
platte eine Abdichtung der Form und ein Festklemmen
des Einsetzbauteils erfolgt. Aufgrund dieser Ausgestal-
tung istes mdglich, beim DruckgieRvorgang das Einsetz-
bauteil mit dem Gussstlick zu verbinden, wodurch der
aus dem Stand der Technik bekannte, zusétzliche Ver-
bindungsarbeitsschritt entféllt. Das Einsetzbauteil wird
hierzu in die Aufnahme eingesetzt, die sich in der ersten
Formplatte und/oder in der zweiten Formplatte befindet.
Durch Zusammenfahren von erster und zweiter Form-
platte wird einerseits eine Abdichtung der Form erreicht
und andererseits das eingesetzte Einsetzbauteil in der
Aufnahme festgeklemmt, sodass es eine reproduzierba-
re Position relativ zur Gusskavitat aufweist. Wird nun an-
schlieBend die Gusskavitat mit Schmelze befllt, so wird
nicht nur das Gussstlick erzeugt, sondern gleichzeitig
das Einsetzbauteil mitdem Gussstiick verbunden, indem
es zumindest bereichsweise im Gussstiick eingebettet
wird. Aufgrund der Aufnahme fir das Einsetzbauteil und
dem erwahnten Klemmvorgang lassen sich somit in ei-
nem Arbeitsgang komplexe, aus mehreren Elementen
(Gusselement(en) und Einsetzbauteil(en)) bestehende
Werkstlicke erzeugen.

[0005] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die erste und die zweite Formplatte be-
wegliche Formplatten sind. Dies bedeutet, dass beide
Formplatten verfahren werden kénnen, das heil3t, sie
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sind entsprechend verfahrbar gelagert, um das Einsetz-
bauteil in die Aufnahme einbringen, die Form schlieflen
und eine Entformung des Werkstiicks durchfiihren zu
kénnen.

[0006] Ferner ist es vorteilhaft, wenn die dritte Form-
platte eine feststehende Formplatte ist. Diese Formplatte
weist eine Eingie3vorrichtung flr die Schmelze auf, um
diese in die Form einbringen zu kénnen.

[0007] Es st vorteilhaft, wenn die erste Formplatte die
Aufnahme oder einen Anteil davon aufweist. Ist die Auf-
nahme nur in der ersten Formplatte ausgebildet, so weist
die zweite Formplatte keine Aufnahme auf. Es ist jedoch
auch maoglich, dass ein Anteil der Aufnahme von der er-
sten Formplatte und ein anderer Anteil der Aufnahme
von der zweiten Formplatte gebildet werden. Ferner ist
es moglich, dass die Aufnahme nur in der zweiten Form-
platte ausgebildet ist. Werden die beiden Formplatten
zusammengefahren, so wird ein Hohlraum fiir das Ein-
setzbauteil ausgebildet, der der (gesamten) Aufnahme
entspricht.

[0008] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die zweite Formplatte eine zweite Gus-
skavitat aufweist. Demzufolge kann die Gusskavitat ent-
weder in der ersten Formplatte ausgebildet sein oder da-
durch erzeugt werden, dass die erste Formplatte eine
erste Gusskavitat und die zweite Formplatte eine zweite
Gusskavitat aufweist, wobei die erste und die zweite
Gusskavitat zusammengenommen die (gesamte) Gus-
skavitat bilden.

[0009] Wie bereits erwahnt, kann die zweite Formplat-
te die Aufnahme oder einen Anteil davon aufweisen. Der
weitere Anteil ist in der ersten Formplatte ausgebildet,
wobei beide Anteile zusammen die Aufnahme flr das
Einsetzbauteil bilden. Es ist auch méglich, dass nur die
zweite Formplatte die Aufnahme aufweist.

[0010] Bevorzugt ist vorgesehen, dass durch Verfah-
ren der ersten Formplatte die Abdichtung der Form und
das Festklemmen des Einsetzbauteils erfolgt.

[0011] Beidem Einsetzbauteil kann es sich insbeson-
dere um ein Profil, insbesondere um ein Strangpresspro-
fil, handeln, das mit dem Gussstlick oder mit mehreren
Gussstucken verbunden wird.

[0012] Bevorzugt handelt es sich bei der
Druckgiel3vorrichtung um eine Leichtmetall-Druckgief3-
vorrichtung. Demzufolge wird als Schmelze Leichtmetall
oder eine Leichtmetall-Legierung verwendet.

[0013] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum
Druckgieften eines Werkstiicks, das mindestens ein
Gussstlick und mindestens ein Einsetzbauteil aufweist,
wobei durch Verfahren von mindestens zwei Formplatten
das Einsetzbauteil klemmend zwischen ihnen gehalten
und durch dieses Verfahren mindestens eine Gusskavi-
tat der Formplatten abgedichtet wird.

[0014] Die Zeichnungen veranschaulichen die Erfin-
dung anhand eines Ausflihrungsbeispiels, und zwar
zeigt:

Figur 1 eine schematische Querschnittsdarstellung
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einer Druckgief3vorrichtung,

Figur 2  die DruckgiefRvorrichtung der Figur 1 in per-
spektivischer Ansicht und

Figur3 ein  Werkstlick, hergestellt mit der
Druckgief3vorrichtung der Figuren 1 bezie-
hungsweise 2.

[0015] Die Figur 1 zeigt eine DruckgieRvorrichtung 1,

die eine erste Formplatte 2, eine zweite Formplatte 3 und
eine dritte Formplatte 4 aufweist. Die Formplatten 2 bis
4 sind einem Gestell 5 zugeordnet, wobei die erste Form-
platte 2 und die zweite Formplatte 3 in die Richtungen
des Doppelpfeils 6 hin- beziehungsweise herverfahrbar
im Gestell 5 gelagert sind. Damit bilden die Formplatten
2 und 3 bewegliche Formplatten. Die dritte Formplatte 4
ist fest im Gestell 5 angeordnet; sie stellt eine festste-
hende Formplatte dar.

[0016] Die dritte Formplatte 4 weist eine Eingiefl3vor-
richtung 7 auf, mit der Schmelze beim Druckgie3en zu-
gefuhrt werden kann. Zwischen die Formplatten 2 und 3
sind Einsetzbauteile 8 platzierbar, sodass diese beim
DruckgiefRvorgang teilweise oder ganz mit eingegossen
werden. Im Einzelnen wird hierauf anhand der Figur 2
eingegangen.

[0017] Die Figur 2 zeigt, dass die erste Formplatte 2
eine erste Gusskavitat 9 aufweist, die zwei Kavitatsbe-
reiche 10 und 11 umfasst, mit denen einzelne Gusskno-
ten 18 hergestellt werden kénnen. Ferner weist die erste
Formplatte 2 eine Aufnahme 12in Form von Vertiefungen
auf, die sich aus drei Aufnahmebereichen 13, 14 und 15
zusammensetzt. Die Aufnahmebereiche 13, 14 und 15
gehen jeweils beidseitig endseits in die Kavitatsbereiche
10 und 11 Uber. Die zweite Formplatte 3 ist mit einer
Angussgravur 16 versehen, die der Formplatte 4 zuge-
wandt liegt und mit der EingieRvorrichtung 7 zusammen-
wirken kann.

[0018] Um ein Werkstiick 17 gemaR Figur 3 mittels der
Druckgief3vorrichtung 1 herzustellen, das drei Einsetz-
bauteile 8 aufweist, die jeweils beidendig von Gusskno-
ten 18 umgossen sind, sodass mit dem Druckgief3vor-
gang gleichzeitig ein Fligevorgang durchgefihrt wird,
wird wie folgt vorgegangen: Die drei Einsetzbauteile 8
werden in die Aufnahmebereiche 13, 14 und 15 einge-
setzt. AnschlieRend wird die aus den Formplatten 2 und
3 gebildete Form 19 zusammengefahren, sodass hier-
durch die Form 19 abdichtend geschlossen und gleich-
zeitig die Einsetzbauteile 8 positionsgenau festgeklemmt
werden. Dies bedeutet, dass die Einsetzbauteile 8 von
der Formplatte 3 haltend beaufschlagt werden. Zur
Durchfiihrung des anschlieRenden Druckgiel3vorgangs
liegen alle Formplatten 2 bis 4 aneinander, sodass eine
durch die Eingief3vorrichtung 7 eingebrachte Schmelze
Uber die Angussgravur 16 in die Kavitatsbereiche 10 und
11 gelangt, wodurch dort die Gussknoten 18 ausgebildet
werden, in denen die Einsetzbauteile 8 beidendig einge-
gossen sind. Anschlielend werden die Formplatten 2 bis
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4 auseinandergefahren, das heiflt es folgt ein Entfor-
mungsvorgang. Damitist das Werkstlick 17 gemag Figur
3 fertiggestellt, das beispielsweise ein Hilfsrahmen flr
ein Personenkraftwagen ist, bei dem von den beiden
Gussknoten 18 als Strangpressprofile ausgebildete Ein-
setzbauteile 8 gehalten sind. Selbstverstandlich ist es
auch mdglich, als Einsetzbauteile mindestens ein
Gussteil zu verwenden, das zuvor hergestellt wurde und
nunmehr mit der DruckgiefRvorrichtung der Figuren 1 und
2 mitmindestens einem weiteren Gussteil durch teilweise
erfolgendes Umgieflen verbunden wird. Von Besonder-
heit ist, dass bei der erfindungsgemaRen Druckgiel3vor-
richtung 1 drei Formplatten 2 bis 4 vorgesehen sind, wo-
bei die mittlere Formplatte 3 dazu dient, mindestens ein
Einsetzbauteil 8 einzuklemmen und gleichzeitig die Form
19 abzudichten.

Patentanspriiche

1. DruckgieRvorrichtung mit einer ersten Formplatte,
die eine erste Gusskavitat aufweist und mit einer
zweiten Formplatte, wobei die erste und die zweite
Formplatte zusammen eine Form bilden, und mit ei-
ner dritten Formplatte, die eine EingieRvorrichtung
fur eine Schmelze aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass die erste und/oder die zweite Formplatte
(2,3) mindestens eine in die Gusskavitat (9) GUberge-
hende Aufnahme (12) fir mindestens ein Einsetz-
bauteil (8) aufweist und durch Zusammenfahren von
erster und zweiter Formplatte (2,3) eine Abdichtung
der Form (19) und ein Festklemmen des Einsetz-
bauteils (8) erfolgt.

2. DruckgieRvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste und die zweite
Formplatte (2,3) bewegliche Formplatten sind.

3. DruckgieRBvorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die dritte Formplatte (4) eine feststehende Formplat-
te ist.

4. DruckgieRvorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Formplatte (2) die Aufnahme (12) oder ei-
nen Anteil davon aufweist.

5. DruckgieRvorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die zweite Formplatte (3) eine zweite Gusskavitat
aufweist.

6. DruckgieRvorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die zweite Formplatte (3) die Aufnahme (12) oder
einen Anteil davon aufweist.
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Druckgiefvorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
durch Verfahren der ersten Formplatte (2) die Ab-
dichtung der Form (19) und das Festklemmen des
Einsetzbauteils (8) erfolgt.

Druckgiefvorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Einsetzbauteil (8) ein Profil, insbesondere ein
Strangpressprofil, ist.

DruckgiefRvorrichtung gekennzeichnet durch die
Ausbildung als Leichtmetall- oder Leichtmetall-Le-
gierungs-Druckgief3vorrichtung.

Verfahren zum DruckgieRen eines Werkstlicks, das
mindestens ein Gussstlick und mindestens ein Ein-
setzbauteil aufweist, wobei durch Verfahren von
mindestens zwei Formplatten das Einsetzbauteil
klemmend zwischen ihnen gehalten und durch die-
ses Verfahren mindestens eine Gusskavitat der
Formplatten abgedichtet wird.
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