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(54) Bauteil, inshesondere Dekorationsbauteil, sowie Vorrichtung, Verfahren und Halbzeug zur

Herstellung desselben

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Gie-
Ren eines Werkstlicks, insbesondere eines Zinkdruck-
gieldteils, mit mindestens einem GielRkanal zum Zufiih-
ren einer Schmelze, mit einem Formnest zur Aufnahme
eines ersten Teils der Schmelze und mit mindestens ei-
nem Nebenraum zur Aufnahme eines zweiten Teils der
Schmelze, wobei der Nebenraum rahmenférmig ausge-
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bildet ist und das Formnest vollstdndig umgibt und dass
von dem als ein HauptgieRkanal ausgebildeten GieRka-
nal voneinander getrennte Zuflihrkanale jeweils zu dem
Formnest und zu dem Nebenraum fiihren, wobei ein dem
Formnest zugeordneter erster Zufiihrkanal im Vergleich
zu einem dem Nebenraum zugeordneter zweiter Zuflhr-
kanal einen kleineren Querschnitt aufweist.

Ab Figur 3
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Gie-
Ren eines Werkstlicks, insbesondere eines Zinkdruck-
gieldteils, mit mindestens einem GielRkanal zum Zufiih-
ren einer Schmelze, mit einem Formnest zur Aufnahme
eines ersten Teils der Schmelze und mit mindestens ei-
nem Nebenraum zur Aufnahme eines zweiten Teils der
Schmelze.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Halbzeug zur
Herstellung von Bauteilen, insbesondere von Dekorati-
onsbauteilen oder dergleichen.

[0003] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur
Herstellung eines Bauteils, insbesondere eines Dekora-
tionsbauteils, wobei zur Bildung des Bauteils ein Rohteil
durch DruckgieRen hergestellt und dann auf einer Ober-
flache des Rohteils ein Metallwerkstoff durch galvani-
sches Abscheiden abgeschieden wird, wobei das Rohteil
an einem in eine galvanische Abscheideeinrichtung ein-
tauchenden Warentrager gehalten wird.

[0004] Ferner betrifft die Erfindung das Bauteil selbst.
[0005] Aus der DE 200 17 765 U1 ist eine
MetallgielRform zum GielRen eines Werkstlicks mit zwei
Formschalen bekannt, durch die ein Formnest gebildet
ist. Die Metallgief3form weist keine Heiz- bzw. Kiihlkanale
zur Temperierung derselben auf. Die Schmelze wird Uber
einen GieRRkanal in das Formnest eingebracht und kann
aus dem Formnest in einen als Uberlaufraum dienenden
Nebenraum entweichen. Nachteilig hierbei ist, dass die
Schmelze zunéchst in das Formnest und anschlieRend
in den Uberlaufraum gelangt. Somit befindet sich in dem
Formnest teilweise erkaltete Schmelze, die beim Giel3en
des vorherigen Werkstlicks aus dem Vorratsbehaltnis
der Schmelze in die Zuleitungen geflossen ist und nun-
mehr ein nicht optimal homogenes Gefiige fiir das so-
eben gegossene Werksttick bildet. Dartiber hinaus muss
das in dem Formnest geformte Bauteil nach dem Erkal-
ten sowohl von dem das Formnest und den Nebenraum
verbindenden Steg als auch von dem GieRkanal befreit
werden. Das Bauteil muss daher an wenigstens zwei
Oberflachenstellen abgetrennt und gegebenenfalls
nachbearbeitet werden.

[0006] Ferner ist allgemein bekannt, ein Bauteil, ins-
besondere ein Dekorationsbauteil, mittels Druckgusses
herzustellen und nach dem GieRen mit einer optisch
hochwertigen, haufig verchromten Oberflache zu verse-
hen. Hierzu wird auf das Bauteil eine metallische Ober-
flachenschicht mittels Galvanisieren aufgetragen. Um ei-
ne hochwertige, optisch ansprechende und fehlstellen-
freie Oberflachenschicht zu erzeugen, muss das mittels
DruckgiefRens hergestellte Rohteil vor dem Galvanisie-
ren aufwéandig poliert werden.

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die
Herstellung eines Bauteils, insbesondere eines Dekora-
tionsbauteils, wesentlich zu vereinfachen und wirtschaft-
licher zu gestalten. Darlber hinaus ist es Aufgabe der
Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung des Bauteils so-
wie eine Vorrichtung zum Giel3en des Rohteils anzuge-
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ben.

[0008] Zur Lésung dieser Aufgabe ist die Erfindung in
Verbindung mit dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1
dadurch gekennzeichnet, dass der Nebenraum rahmen-
férmig ausgebildet ist und das Formnest vollstédndig um-
gibt und dass von dem als ein Hauptgie3kanal ausgebil-
deten Giel3kanal voneinander getrennte Zufiihrkanale je-
weils zu dem Formnest und zu dem Nebenraum fiihren,
wobei ein dem Formnest zugeordneter erster Zufiihrka-
nalim Vergleich zu einem dem Nebenraum zugeordneter
zweiter Zufihrkanal einen kleineren Querschnitt auf-
weist.

[0009] Der besondere Vorteil der Erfindung besteht
darin, dass aufgrund der Wahl der Querschnitte eines
ersten Zuflihrkanals zur Zufiihrung eines ersten Teils der
Schmelze in das Formnest und eines zweiten Zufiihrka-
nals zur Zufiihrung eines zweiten Teils der Schmelze zu
einem Nebenraum zunachst der Nebenraum und an-
schliefend das Formnest ausgegossen werden. Hier-
durch gelangt die aus dem temperierten Vorratsbehaltnis
der GielRvorrichtung geflossene und in den Zuleitungen
der Vorrichtung abgekulhlte Schmelze zunachst in den
Nebenraum und fiillt diesen aus. Das Formnest wird mit
aus dem Vorratsbehalter nachflieRender, optimal tem-
perierter Schmelze ausgegossen, so dass das in dem
Formnest geformte Werkstiick ein besonders homoge-
nes Gefiige aufweist.

[0010] Dariber hinaus ist das Formnest nur iber den
ersten Zufiihrkanal mit dem Hauptgief3kanal verbunden.
Ein Kanal von dem Formnest zu dem Nebenraum ist nicht
vorgesehen. Das in dem Formnest geformte Werkstuick
muss daher nur von einem Gestellsteg getrennt werden.
[0011] Weiterhinist vorteilhaft, dass aufgrund der par-
allelen Anordnung von Formnest und Nebenraum an
dem HauptgielRkanal auf ein Temperieren, das heif3t Er-
warmen oder Kiihlen der GieRRform verzichtet werden
kann. Dies reduziert zum einen die Kosten fir die Her-
stellung der Gief3form. Zum anderen kénnen insbeson-
dere Kleinteile in sehr hoher Qualitét hergestellt werden.
Kleinteile werden in kleinen, filigranen Giel3¢formen ge-
gossen, die nicht oder nur sehr aufwandig temperiert
werden kdnnen, da das Einbringen von Kihlkanélen und
eine exakte Temperierung der Formwerkzeuge aufgrund
der GroRenverhaltnisse aufwandig ist.

[0012] Indem der Nebenraum das Formnest rahmen-
férmig umgibt, entsteht ein Halbzeug, in dem ein in dem
Formnest geformte Rohteil von einem mitgegossenen
Rahmen umgebenist. Vorteilhaft schirmt dieser Rahmen
das Werkstlick wahrend des nachfolgenden Galvanisie-
rens ab, so dass - anders als beim klassischen Verfahren
- Anwachsungen an den Kanten des Rohteils beim Gal-
vanisieren des Halbzeugs vermieden bzw. deutlich re-
duziert werden. Die Oberflachenqualitat des fertigen
Bauteils wird hierdurch verbessert. Zudem sinkt der Aus-
schuss an Bauteilen nach dem Galvanisierungsschritt.
Die Erfindungist nicht auf Zinkdruckgief3teile beschrankt.
Beispielsweise kdnnen AluminiumdruckgieRteile sowie
MagnesiumdruckgieRteile mit der Vorrichtung gegossen
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werden. Ferner kann die Werkzeugtechnologie auch flr
Kunststoffwerkstiicke eingesetzt werden, so dass Werk-
stlicke beispielsweise mittels KunststoffspritzgieRens
herstellbar sind.

[0013] Nach einer bevorzugten Ausflihrungsform der
Erfindung ist der rahmenférmige Nebenraum geschlos-
sen ausgebildet und verlauft in einer Erstreckungsebene
des Formnestes. Vorteilhaft vereinfacht sich die Lage-
rung und die Handhabung des GieRlings, da ein Verha-
ken von als Schittgut gelagerten bzw. transportierten
Gieldlingen durch die Ausbildung des geschlossenen
Rahmens zuverlassig vermieden wird. Ferner verbessert
sich die Abschirmung des in dem Formnest geformten
Rohteils beim Galvanisieren durch die Ausbildung eines
geschlossenen Rahmens und die Orientierung dessel-
ben in der Erstreckungsebene des Werkstlicks, so dass
die Oberflachenqualitat weiter verbessert wird.

[0014] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist ein
Formwerkzeug zum Formen des Formnestes und/oder
des Nebenraums und/oder des HauptgieRkanals und/
oder des ersten Zufuhrkanals und/oder des zweiten Zu-
fuhrkanals aus einem Hartmetall gebildet. Vorteilhaft bil-
den sich an dem aus Hartmetall gebildeten Formwerk-
zeug keine Grate an der Trennebene des Formwerk-
zeugs, so dass das gegossenen Halbzeug eine beson-
ders hohe Qualitat aufweist. Ferner verbessert sich hier-
durch insbesondere bei der Fertigung von Kleinteilen die
Wirtschaftlichkeit, da die Standzeit des Formwerkzeugs
erhoht wird.

[0015] Nach einer Weiterbildung der Erfindung weist
das Formwerkzeug vier Schieber auf. Vorteilhaft knnen
durch das Vorsehen von vier Schiebern auch komplizier-
te Halbzeuge, insbesondere eine Mehrzahl von jeweils
vollstdndig von einem Rahmen umgebene Rohteile, mit
einem vergleichsweise einfach aufgebauten Formwerk-
zeug hergestellt werden.

[0016] Zur Lésung der Aufgabe ist ein mittels einer
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6 herge-
stelltes Halbzeug vorgesehen ist, wobei die in dem Ne-
benraum erkaltete Schmelze einen Rahmen bildet, der
sich geschlossen und in der Erstreckungsebene beab-
standet zu einem durch die in dem Formnest erkaltete
Schmelze gebildeten Rohteil erstreckt, und wobei die in
dem ersten Zuflihrkanal und dem zweiten Zufiihrkanal
und die in dem HauptgieRkanal erkaltete Schmelze mit
dem Rahmen ein Traggestell bilden, mittels dessen das
Halbzeug an einem Warentrager befestigbar ist, der in
eine galvanische Abscheidungseinrichtung einbringbar
ist zur Abscheidung von einer Metallschicht.

[0017] Vorteilhaft wird durch das Vorsehen des Rah-
mens um das Rohteil die Oberflachenqualitat des in ei-
nem nachfolgenden Galvanisierungsschritt hergestell-
ten metallischen Uberzugs auf dem Rohteil verbessert.
Dartber hinaus vereinfacht sich die Aufnahme des Roh-
teils auf den Warentrager, da dieses zusammen mit dem
Rahmen, dem ersten Zufiihrkanal, dem zweiten Zufihr-
kanal und dem HauptgieRRkanal an dem Warentrager be-
festigt wird. Rahmen, Zufiihrkanéle und Hauptgiel3kanal
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bilden hierbei ein Traggestell, welches zusammen mit
dem Rohteil in die galvanische Abscheidungseinrichtung
eingebracht wird.

[0018] Das Halbzeug kann hierbei beispielsweise mit-
tels Zink-, Aluminium- bzw. Magnesiumdruckgief’ens
hergestellt werden. Ebenso kann das Halbzeug als ein
KunststoffspritzgieRteil gebildet sein.

[0019] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
Erfindung betragt ein Abstand zwischen dem Rohteil und
dem das Rohteil umgebenden Rahmen 1 mm bis 10 mm.
In zahlreichen Versuchen hat sich gezeigt, dass die Ab-
schirmung des Rohteils durch einen geschlossenen
Rahmen, der einen Abstand zwischen 1 mm und 10 mm
zu dem Rohteil aufweist, eine besonders hohe Oberfla-
chenglite, das heilt eine weitgehend konstante Oberfla-
chenschichtdicke und geringe Anwachsungen an den
Kanten aufweist. Besonders vorteilhaft ist, wenn der Ab-
stand zwischen dem Rohteil und dem Rahme weniger
als 5 mm betragt und der Rahmen das Rohteil in ndhe-
rungsweise konstantem Abstand umschlief3t.

[0020] Nach einer Weiterbildung der Erfindung liegen
die Ruckseiten des Rohteils und des Rahmens in einer
gemeinsamen Trennebene, die durch des Formwerk-
zeugs bedingt ist. Vorteilhaft kann das Halbzeug hier-
durch in einem vergleichsweise einfach gestaltetem
Formwerkzeug gegossen werden. Das Halbzeug ist in
seiner Herstellung besonders wirtschaftlich.

[0021] Nach einer Weiterbildung der Erfindung uber-
ragt eine der Unterseite des Rahmens gegeniberliegen-
de Oberseite desselben eine der Unterseite des Bauteils
gegenuberliegende Oberseite desselben. In Kombinati-
on mit der gemeinsam ausgebildeten Trennebene von
Rahmen und Rohteil wird hierdurch sichergestellt, dass
das Rohteil voll umféanglich und iber seine gesamte Dik-
ke von dem Rahmen abgedeckt ist. Dies wirkt sich be-
sonders vorteilhaft auf die Oberflachenqualitat des spa-
teren Galvanisierungsprozesses aus und verhindert An-
wachsungen an den Randern des durch Galvanisieren
aus dem Rohteil hergestellten Bauteils zuverlassig bzw.
reduziert die Anwachsung auf ein nicht als stérend emp-
fundenes oder zulassiges Mal}.

[0022] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ragen
von dem Rahmen eine Anzahl von Stegen ab, die mit
einer Klemmflache derselben die durch die Riickseiten
des Rohteils und des Rahmens gebildete Trennebene
hinterschneiden. Die Stege ragen hierbei zu einer ge-
meinsamen Seite des Rahmens ab. Durch das Vorsehen
derdie Trennebene hinterschneidenden Stege wird beim
Auseinanderfahren des mehrteiligen Formwerkzeugs si-
chergestellt, dass das Halbzeug in einer definierten Po-
sition in dem auseinander gefahrenen Werkzeug gehal-
ten und automatisiert aus dieser Position enthommen
werden kann.

[0023] ZurLdsungderAufgabe istdie Erfindungin Ver-
bindung mit dem Oberbegriff des Patentanspruchs 13
dadurch gekennzeichnet, dass das Rohteil mit einem
dasselbe umgebenden Rahmen und ohne vorheriges
Polieren in eine galvanische Abscheideeinrichtung ein-
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gebracht wird, wobei sich der Rahmen zumindestin einer
Erstreckungsebene des Rohteils erstreckt.

[0024] Der besondere Vorteil der Erfindung besteht
darin, dass auf den Verfahrensschritt des Polierens ver-
zichtet werden kann und die Herstellung des Bauteils
wesentlich kostenguinstiger méglich ist. Dariiber hinaus
wird das Rohteil wahrend des Galvanisierens durch den
Rahmen abgeschirmt, so dass die Entstehung von An-
wachsungen an den Randern des Rohteils vermieden
wird und auf das Vorsehen von Blenden beim Eintauchen
der Rohteile in das Galvanikbad zumindest weitgehend
verzichtet werden kann. Hierdurch wird auch der Verfah-
rensschritt der galvanischen Abscheidung zur Erzeu-
gung der hochwertigen Bauteiloberflache signifikant ver-
einfacht. Zudem kénnen malliche Toleranzprobleme na-
hezu vollstandig eliminiert werden, da in der Prozessket-
te Toleranzen von +/- 0,015 mm realisiert werden kon-
nen.

[0025] Das Ronhteil kann hierbei beispielsweise als ein
Zink-, Aluminium- oder MagnesiumdruckgieRteil herge-
stellt sein. Ebenso kann das Rohteil als ein Kunststoff-
werkstiick ausgefihrt sein, welches beispielsweise mit-
tels Kunststoffspritzgiel3ens herstellbar ist.

[0026] Nach einer bevorzugten Ausflihrungsform der
Erfindung wird das Rohteil an einem nach dem Druck-
gielRen mit demselben einstlickig verbundenen Tragge-
stell an dem Warentrager aufgenommen. Das Tragge-
stell umfasst den Rahmen und eine Anzahl von Gestell-
stegen, wobei das Traggestell Giber eine Anzahl von an
dem Rahmen und/oder den Gestellstegen angeordneten
Ausnehmungen oder an einem freien Ende des Haupt-
gestellstegs aufgenommen werden kann. An einem Wa-
rentrager kénnen eine Anzahl von Bauteilen befestigt
werden.

[0027] Nach einer Weiterbildung der Erfindung werden
zur Oberflachenbeschichtung des Rohteils zunachst ei-
ne Kupferbeschichtung auf das Rohteil und dann eine
Nickelbeschichtung auf die Kupferbeschichtung und
dann eine Chrombeschichtung auf die Nickelbeschich-
tung aufgebracht. Vorteilhaft kann hierdurch eine quali-
tativ hochwertige Oberflachenschicht erzeugt werden.
Das durch Aufbringen der Beschichtungen erzeugte
Bauteil erhalt ein ansprechendes und widerstandsfahi-
ges AuReres.

[0028] Nach einer Weiterbildung der Erfindung wird
zur Bildung der Kupferbeschichtung eine erste Schicht
aus Cyankupfer auf das Rohteil und dann eine zweite
Schicht aus saurem Kupfer auf die erste Schicht aufge-
bracht. Vorteilhaft wird das Rohteil durch das Aufbringen
der Cyankupferschicht isoliert bzw. gekapselt und vor
Angriffen durch die saure Kupferschicht geschiitzt. Die
saure Kupferschicht dient dann als Basisschicht zum
Aufbringen der Nickelbeschichtung.

[0029] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist die
zweite Schicht der Kupferbeschichtung als eine Dick-
schicht ausgebildet mit einer Schichtdicke zwischen 10
pmund 50 pm. Durch das Ausbilden der zweiten Schicht
als eine Dickschicht kénnen nach dem Gie3en an dem
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Rohteil auftretende Unebenheiten und Fehlstellen ega-
lisiert werden. Das mit der Kupferbeschichtung bezoge-
ne Rohteil erhalt hierdurch eine gleichmaRige Oberfla-
che, die als Basis fiir die nachfolgende Nickelbeschich-
tung und die nachfolgende Chrombeschichtung geeignet
ist. Da Unebenheiten und Fehlstellen durch die dicke
Kupferschicht eingeebnet bzw. egalisiert werden, kann
auf das Polieren des Rohteils nach dem GieRen verzich-
tetwerden. Aufgrund der dicken Galvanikschicht und des
Vorsehens des Rahmens kdnnen des Weiteren sehr en-
ge Toleranzen an den Funktionsgeometrien und auf den
dekorativen Sichtflachen eingehalten werden. Die zweite
Schicht weist eine Schichtdicke zwischen 20 wm und 50
pwm, bevorzugt eine Schichtdicke zwischen 15 pm und
30 pm auf.

[0030] Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich
aus den weiteren Unteranspriichen.

[0031] Ausflhrungsbeispiele der Erfindung werden

nachfolgend anhand der Zeichnungen naher erlautert.

[0032] Es zeigen:

Figur 1  eine Schnittdarstellung eines Formwerk-
zeugs zum GielRen eines Werkstucks,

Figur2  eine Schnittdarstellung des Formwerkzeugs
geman Figur 1 nach einem Schnitt A-A,

Figur 3  eine perspektivische Darstellung eines mittels
GielRRens hergestellten Halbzeugs,

Figur4  eine Langsseitenansicht des Halbzeugs nach
Figur 3,

Figur 5 eine Stirnseitenansicht des Halbzeugs nach
Figur 3,

Figur 6  eine Draufsicht auf das Halbzeug nach Figur
3,

Figur 7  eine Schnittdarstellung des Halbzeugs ge-
maR Figur 6 nach einem Schnitt B-B,

Figur 8 eine Teilschnittdarstellung eines Bauteils und

Figur 9 eine Draufsicht auf das Bauteil.

[0033] Eine Vorrichtung zum Giel’en eines Werk-

stiicks 1 nach den Figuren 1 und 2 weist ein Formwerk-
zeug 2 zum Bilden eines Formnests 3 und eines das
Formnest 3 zumindest abschnittsweise rahmenférmig
umgebenden Nebenraums 4 auf. In dem Formwerkzeug
2 ist ferner ein als ein Hauptgiel3kanal ausgebildeter
GieRkanal 5 sowie von dem HauptgieRkanal 5 zu dem
Formnest 3 und dem Nebenraum 4 fihrende Zufiihrka-
néale 6, 7 angeordnet. Ein erster Zuflihrkanal 6 bindet das
Formnest 3 an den HauptgieRkanal 5 an. Ein zweiter
Zufiihrkanal 7 verbindet den Nebenraum 4 mit dem
HauptgieRkanal 5. Der dem Formnest 3 zugeordnete er-
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ste Zufiihrkanal 6 weist einen im Vergleich zu dem dem
Nebenraum 4 zugeordneten zweiten Zufiihrkanal 7 einen
kleineren Querschnitt auf.

[0034] Der rahmenférmig ausgebildete Nebenraum 4
umgibtdas Formnest 3 im vorliegenden Beispiel vollstan-
dig. Der Nebenraum 4 erstreckt sich in einer Erstrek-
kungsebene E des Formnests 3.

[0035] Das Formwerkzeug 2 ist vorzugsweise aus ei-
nem Hartmetall gefertigt und weist aufgrund eines gerin-
gen Verschleiles eine hohe Standfestigkeit und Lebens-
dauer auf. Auf das Ausbilden von das Formwerkzeug 2
durchziehenden Heiz- bzw. Kiihlkanalen zur Temperie-
rung des Formwerkzeugs 2 wird im vorliegenden Beispiel
verzichtet. Das in dem Formwerkzeug 2 gefertigte Werk-
stlick 1 und insbesondere ein in dem Formnest 3 geform-
te Rohteil 10, das Teil des Werkstlicks 1 ist und aus dem
nach dem GielRen in weiteren Bearbeitungsschritten das
fertige Bauteil 100 hergestellt wird, sind derart klein und
filigran, dass das Einbringen von Heiz- bzw. Kiihlkandlen
und die Temperierung des Formwerkzeugs 2 extrem auf-
wandig und kostenintensiv ist.

[0036] Das Formwerkzeug 2 ist im vorliegenden Fall
vierteilig ausgebildet. Es besitzt vier Schieber 8.1, 8.2,
8.3, 8.4, die durch vorzugsweise lineare Verstellbewe-
gung aus der dargestellten GieR3position des Formwerk-
zeugs 2 in eine nicht dargestellte Offnungsposition des-
selben verbracht werden kdnnen. An den Anlageflachen
der Schieber 8.1, 8.2, 8.3, 8.4 werden Trennebenen ge-
bildet. Eine dem ersten Zufiihrkanal 6 zugewandte Seite
des Formnests 3 und eine dem zweiten Zufiihrkanal 7
zugewandte Seite des Nebenraums 4 sind zumindest
abschnittsweise flachig ausgebildet und liegen in einer
von einem ersten Schieber 8.1, einem zweiten Schieber
8.2 und einem dritten Schieber 8.3 oder einem vierten
Schieber 8.4 gebildeten Trennebene.

[0037] Das Formwerkzeug 2 ist als ein Mehrfachwerk-
zeug ausgebildet. In dem Formwerkzeug 2 sind zwei For-
mnester 3 sowie zwei die Formnester 3 umgebende Ne-
benraume 4 ausgebildet. Selbstverstandlich kann das
Formwerkzeug 2 auch als ein Einfachwerkzeug oder als
ein Mehrfachwerkzeug mit mehr als zwei Formnestern 3
ausgebildet sein. Das in dem Formwerkzeug 2 gegosse-
ne Werkstlck 1 ist unabhangig von der Anzahl der For-
mnester 3 und der Nebenrdume 4 vorzugsweise einstik-
kig ausgefiihrt.

[0038] Zum Gielten des Werkstlicks 1 wird aus einem
nicht dargestellten, vorzugsweise temperierten Vorrats-
behaltnis Schmelze Gber ebenfalls nicht dargestellte Zu-
leitungen in den HauptgiefRkanal 5 und von dort tiber den
ersten und zweiten Zuflihrkanal 6, 7 in das Formnest 3
und den Nebenraum 4 eingebracht. Beim Zinkdruckgie-
Renist die Schmelze beispielsweise aus einer Zinklegie-
rung gebildet, wobei dem Zink ca. 4% Aluminium und ca.
1 % Kupfer beigegeben sind ZnA14Cu1). Aufgrund der
unterschiedlichen Querschnitte des ersten Zufiihrkanals
6 und des zweiten Zufiihrkanals 7 und der damit verbun-
denen unterschiedlichen Strémungswiderstande flief3t
zunachst ein erster Teil der Schmelze durch den zweiten
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Zufiihrkanal 7 in den Nebenraum 4 zur Bildung eines das
Rohteil 10 umgebenden Rahmens 11 des Werkstiicks
1. Dann flief3t ein zweiter Teil der Schmelze durch den
ersten Zuflihrkanal 6 in das Formnest 3. Die dort erkaltete
Schmelze bildet das Rohteil 10. Indem zunachst der Ne-
benraum 4 (ber den zweiten Zufiihrkanal 7 und dann
das Formnest 3 Uber den ersten Zufihrkanal 6 gefullt
wird, wird sichergestellt, dass einzig aus dem temperier-
ten Vorratsbehaltnis geflossene, optimal temperierte
Schmelze in das Formnest 3 eingebracht wird. Die noch
in den nicht dargestellten, den HauptgieRkanal 5 mitdem
Vorratsbehaltnis verbindenden Zuleitungen 6, 7 bevor-
ratete Restschmelze vom vorherigen GielRvorgang wird
demgegentber zur Bildung des Rahmens 11 verwendet.
Da die in den Zufihrleitungen befindliche Restschmelze
seit dem Austreten aus dem temperierten Vorratsbehalt-
nis abgekihlt ist, sammelt sich im Nebenraum 4 eine
nicht optimal ausgebildete, zumindest stellenweise un-
zureichend homogene Schmelze zur Bildung des Rah-
mens 11. Das Formnest 3 wird demgegenuber mit opti-
mal temperierter, erst wahrend des jeweiligen Giel3vor-
gangs aus dem Vorratsbehaltnis entnommener Schmel-
ze gefullt. Das Rohteil 11 weist hierdurch eine besonders
hohe Homogenitat auf.

[0039] Nachdem Gielenwird das Werkstlick 1ineiner
Offnungsstellung des Formwerkzeugs 2 aus demselben
entnommen. Das Werksttiick 1 ist nach den Figuren 3 bis
7 als ein Halbzeug ausgebildet, welches beispielsweise
aus vier jeweils von einem Rahmen 11 umgebenen Roh-
teilen 10 sowie der in dem HauptgieRkanal 5 und dem
ersten und zweiten Zuflihrkanal 6, 7 erkalteten Schmelze
gebildetist. Die in dem HauptgielRkanal 5 und dem ersten
und zweiten Zufliihrkanal 6, 7 erkaltete Schmelze bildet
ein Traggestell 12 mit einem zu dem HauptgieRkanal 5
korrespondierenden Hauptgestellsteg 13, einem das
Rohteil 11 mit dem Hauptgestellsteg 13 verbindenden
ersten Traggestellsteg 14 und einen den Rahmen 11 mit
dem Hauptgestellsteg 13 verbindenden zweiten Tragge-
stellsteg 15. Der Rahmen 11 ist hierbei Gber die Gestell-
stege 13, 14, 15 mit dem Rohteil 10 verbunden, wobei
die Gestellstege 13, 14, 15 abgewinkelt ausgebildet sind
und sich aufderhalb der Erstreckungsebene E erstrek-
ken.

[0040] Der Rahmen 11 umgibt das Rohteil 10 in der
Erstreckungsebene E desselben in geschlossener Wei-
se. Der Rahmen 11 ist beabstandet von dem Rohteil 10
angeordnet. Ein Abstand a zwischen dem Rohteil 10 und
dem Rahmen 11 liegt zwischen 1 mm und 10 mm. Be-
vorzugt ist der Abstand a zwischen dem Rohteil 10 und
dem Rahmen 11 kleiner als 5 mm und im Wesentlichen
gleichmafig gewahlt. Der Abstand a istim Wesentlichen
gleichmafig gewahlt, wenn ein minimaler Abstand und
ein maximaler Abstand weniger als 3 mm Differenz auf-
weisen.

[0041] Der Rahmen 11 und/oder das Traggestell 12
weisen eine Anzahl an Ausnehmungen 16 auf, die verteilt
an dem Rahmen 11 bzw. dem Traggestell 12 angeordnet
sind. Die Ausnehmungen 16 sind vorzugsweise bogen-
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bzw. halbkreisférmig ausgebildet. Uber die Ausnehmun-
gen 16 kann das Halbzeug 1 in besonders einfacher Wei-
se an einem nicht dargestellten Warentrager befestigt
werden. Mit dem Warentrager kénnen eine Anzahl an
Halbzeugen 1 in eine galvanische Abscheidungseinrich-
tung eingebracht werden zur Abscheidung einer metal-
lischen Oberflachenschicht. Ebenso kann das Halbzeug
1 an dem Hauptgestellsteg 13, beispielsweise an einem
freien Ende 17 desselben, gegriffen und an dem Waren-
trager aufgenommen werden.

[0042] Einedem ersten Traggestellsteg 14 zugewand-
te Rickseite 18 des Rohteils 10 und eine dem zweiten
Traggestellsteg 15 zugewandte Rickseite 19 des Rah-
mens 11 sind zumindest abschnittsweise flachig ausge-
bildet und liegen in einer gemeinsamen Ebene, die durch
eine Trennebene des Formwerkzeugs 2 definiert ist und
die sich parallel zur Erstreckungsebene E des Rohteils
11 erstreckt. Eine zumindest abschnittsweise gebogen
ausgefuhrte, der Ruckseite 18 gegeniberliegende Ober-
seite 20 des Rohteils 10 ist gegeniiber einer Oberseite
21 des Rahmens um eine UberstandsmaR x zuriickver-
setzt, das heif3t eingertickt angeordnet.

[0043] Von der Rickseite 18 des Rohteils 10 ragen
eine Anzahl an Festlegeelementen 22 ab. Die Festlege-
elemente 22 dienen der Befestigung und/oder Positio-
nierung des aus dem Rohteil 10 mittels nachgelagerter
Bearbeitungsschritte hergestellten Bauteils 100 an ei-
nem nicht dargestellten weiteren Bauelement.

[0044] Von dem Rahmen 11 ragen eine Anzahl von
Stegen 23 ab. Die Stege 23 weisen eine zumindest ab-
schnittsweise eben ausgebildete Klemmflache 24 auf.
Durch das Vorsehen der Stege 23 mit den Klemmflachen
24 wird bewirkt, dass das Halbzeug 1 beim Offnen des
Formwerkzeugs 2 in einer definierten Position an einem
der Schieber 8.1, 8.2, 8.3, 8.4 gehalten wird. Dies ver-
hindert ein undefiniertes Herausfallen des Halbzeug 1
aus dem Formwerkzeug 2 und gewahrleistet, dass das
Halbzeug 1 automatisiert gegriffen und entnommen wer-
den kann.

[0045] Zur Herstellung des Bauteils 100 wird das Roh-
teil 10 oberflachenbeschichtet. Hierzu wird das an dem
Traggestell 12 gehalten Rohteil 10 mit dem Warentrager
in ein Galvanikbad eingebracht, ohne vorher poliert wor-
den zu sein. Auf einer Oberflache 30 des Rohteils 10
wird zunachst eine Kupferbeschichtung 31 aufgebracht.
Auf die Kupferbeschichtung 31 wird dann eine Nickelbe-
schichtung 32 und auf die Nickelbeschichtung 32 dann
eine Chrombeschichtung 33 aufgetragen. Die Kupferbe-
schichtung 31 besteht aus einer ersten Schicht 34 und
einer zweiten Schicht 35. Die erste Schicht 34 ist eine
Cyankupferschicht zur Kapselung des Rohteils 10 und
zum Schutz desselben vor einer Reaktion mit der zweiten
Schicht 35, die als eine saure Kupferschicht ausgebildet
ist. Eine Dicke D1 der ersten Schicht 34 betragt typischer-
weise 2 pm bis 4 pm. Die saure Kupferschicht 35, die
bei herkdmmlichen Verfahren eine Dicke von typischer-
weise 6 wm bis 10 pm aufweist, wird im vorliegenden
Fall als eine dicke Kupferschicht ausgebildet. Eine Dicke
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D2 der zweiten Schicht 35 liegt zwischen 10 uwm und 50
pm, bevorzugt zwischen 20 pm und 30 pm.

[0046] Durch das Aufbringen der dicken Kupferschicht
35 auf die Cyankupferschicht 34 werden Fehlstellen und
Unebenheiten der Oberflache 30 des Rohteils 10 einge-
ebnet bzw. egalisiert. In der Folge weist die fertige Kup-
ferbeschichtung 31 eine Oberflachengiite auf, die bisher
nur erreicht werden konnte, wenn das Rohteil 10 in einem
zusatzlichen Verfahrensschritt vor dem Aufbringen der
Kupferbeschichtung 31 poliert oder anderweitig gesau-
bert bzw. nachbearbeitet wurde. Mitverantwortlich ist
hierbei das besonders homogene Gefiige des Rohteils
10, welches ausgebildet wird, da nur idealtemperierte
Schmelze zur Herstellung des Rohteils 10 in das Form-
nest 3 des Formwerkzeugs 2 eingebracht wird. Hierdurch
weist das Rohteil 10 bereits nach dem GielRen eine hohe
Oberflachengite und ein optimales Geflige auf.

[0047] Nach dem Galvanisieren wird der erste Trag-
gestellsteg 14 des Halbzeugs 1 durchtrennt und hier-
durch das Bauteil 100 gewonnen. Da der erste Tragge-
stellsteg 14 der Riickseite 18 des Bauteils 100 zugeord-
net und im Bereich eines ohnehin von der Riickseite 18
abstehenden Festlegeelements 22 angeordnet ist, kann
aufeine Nachbearbeitung der Trennstelle verzichtet wer-
den.

[0048] DasBauteil 100kann beispielsweise als ein De-
korationsbauteil, insbesondere als ein Dekorationsbau-
teil fir FahrzeugschlieReinrichtungen ausgebildet sein.
Selbstverstandlich ist es mdglich, das Bauteil 100 in wei-
teren Verfahrensschritten zu bearbeiten. Beispielsweise
kann das Bauteil 1 graviert, insbesondere lasergraviert
werden. Ebensoistes moglich, weitere Verfahrensschrit-
te vor, wahrend oder nach dem Aufbringen der metalli-
schen Oberflache auszufihren.

[0049] Besondere Vorteile bietet die Erfindung dann,
wenn das Bauteil als ein Kleinteil 100 ausgebildet ist.
Hier ist die Temperierung des Formwerkzeugs 2 zumin-
destaufwandig und teuer, wenn nicht gar unméglich. Das
Fillen des Formnests 1 mit einer gleichwohl homogenen
und ideal temperierten Schmelze ist bei Kleinteilen 100
daher von besonderer Bedeutung. Ein Kleinteil 100 ist
hierbei jedes Bauteil, das mittels GieRens, insbesondere
DruckgielRens hergestellt wird und dessen Form auf-
grund der geringen Grof3e des Rohteils 10 bzw. des Halb-
zeugs 1 nicht oder nur mit erheblichem Aufwand tempe-
riert, das heillt beheizt und/oder gekihlt werden kann.
Anhaltspunkte zur Definition eines Kleinteils kénnen dar-
Uber hinaus ein Gewicht von weniger als 50 g, bevorzugt
von weniger als 10 g, eine maximale Bauteilabmessung
von weniger als 5 cm, bevorzugt von weniger als 2 cm
oder eine Bauteiloberflache 30 von weniger als 10 cm?2,
bevorzugt von weniger als 5 cm? sein.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum GielRen eines Werkstlcks, insbe-
sondere eines ZinkdruckgieRteils, mit mindestens
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einem GielRkanal zum Zufiihren einer Schmelze, mit
einem Formnest zur Aufnahme eines ersten Teils
der Schmelze und mit mindestens einem Neben-
raum zur Aufnahme eines zweiten Teils der Schmel-
ze, dadurch gekennzeichnet,

- dass der Nebenraum (4) rahmenférmig aus-
gebildetistund das Formnest (3) vollstandig um-
gibt und

- dass von dem als ein HauptgieRkanal ausge-
bildeten GielRkanal (5) voneinander getrennte
Zufiihrkanale (6, 7) jeweils zu dem Formnest (3)
und zu dem Nebenraum (4) flihren, wobei ein
dem Formnest (3) zugeordneter erster Zufiihr-
kanal (6) im Vergleich zu einem dem Neben-
raum (4) zugeordneter zweiter Zufihrkanal (7)
einen kleineren Querschnitt aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der rahmenférmige Nebenraum (4)
geschlossen ausgebildet ist und in einer Erstrek-
kungsebene (E) des Formnestes (3) verlauft.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Formnest (3) und/oder der
Nebenraum (4) nicht temperiert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Formwerkzeug
(2) zum Formen des Formnestes (3) und/oder des
Nebenraums (4) und/oder des HauptgieRkanals (5)
und/oder des ersten Zufiihrkanals (6) und/oder des
zweiten Zufuhrkanals (7) aus einem Hartmetall ge-
bildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Formwerkzeug
(2) vier Schieber (8.1, 8.2, 8.3, 8.4) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass durch das Formwerk-
zeug (2) eine Anzahl von Formnestern (3) gebildet
ist, die jeweils von einem rahmenférmigen Neben-
raum (4) umgeben sind, wobei von einem gemein-
samen HauptgieRkanal (5) eine Mehrzahl von ersten
Zufuhrkanélen (6) zu der Anzahl von Formnestern
(3) und eine Mehrzahl von zweiten Zuflihrkanalen
(7) zu den Nebenrdumen (4) fihren.

Halbzeug fir die Herstellung von Bauteilen (100),
insbesondere von Dekorationsbauteilen oder der-
gleichen, hergestellt mit einer Vorrichtung nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 6, wobei die in dem Ne-
benraum (4) erkaltete Schmelze einen Rahmen (11)
bildet, der sich geschlossen und in der Erstreckungs-
ebene (E) beabstandet zu einem durch die in dem
Formnest (3) erkaltete Schmelze gebildeten Rohteil
(10) erstreckt, und wobei die in dem ersten Zufihr-
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10.

11.

12.

13.

kanal (6) und dem zweiten Zuflihrkanal (7) und die
in dem HauptgieRkanal (5) erkaltete Schmelze mit
dem Rahmen (11) ein Traggestell (12) bilden, mittels
dessen das Halbzeug (1) an einem Warentrager be-
festigbar ist, der in eine galvanische Abscheidungs-
einrichtung einbringbar ist zur Abscheidung von ei-
ner Metallschicht.

Halbzeug nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Abstand (a) zwischen dem Rohteil (10)
und dem Rahmen (11) zwischen 1 mm und 10 mm
betragt.

Halbzeug nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an dem Traggestell (12) eine
Anzahl an Ausnehmungen (16) angeordnet ist zur
Aufnahme des Halbzeugs (1) an dem Warentrager.

Halbzeug nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Ruckseite (18)
des Rohteils (10), welche einem durch einen in dem
ersten Zuflihrkanal (6) erkalteten Teil der Schmelze
gebildeten ersten Traggestellsteg (14) zugewandt
ist, und eine Riickseite (19) des Rahmens (11), wel-
che einem durch einen in dem zweiten Zufiihrkanal
(7) erkalteten Teil der Schmelze gebildeten zweiten
Traggestellsteg (15) zugewandt ist, zumindest ab-
schnittsweise flachig und/oder eben ausgebildet
sind und in einer gemeinsamen, durch das Form-
werkzeug (2) definierten Trennebene liegen.

Halbzeug nach einem der Ansprtche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass eine gegeniber der
Rickseite (19) des Rahmens (11) angeordnete
Oberseite (21) desselben eine gegenuber der Riick-
seite (18) des Rohteils (10) angeordnete Oberseite
(20) desselben zumindest abschnittsweise Uberragt.

Halbzeug nach einem der Anspriche 7 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass von dem Rahmen
(11) eine Anzahl von Stegen (23) abragt, wobei die
Stege (23) mit einer Klemmflache (24) derselben die
durch die Rickseiten (18, 19) des Rohteils (10) und
des Rahmens (11) definierte Trennebene zumindest
abschnittsweise hinterschneiden.

Verfahren zur Herstellung eines Bauteils, insbeson-
dere eines Dekorationsbauteils, wobei zur Bildung
des Bauteils ein Rohteil durch Druckgiefen herge-
stellt und dann auf einer Oberflache des Rohteils ein
Metallwerkstoff durch galvanisches Abscheiden ab-
geschieden wird, wobei das Rohteil an einem in eine
galvanische Abscheideeinrichtung eintauchenden
Warentrager gehalten wird, dadurch gekennzeich-
net, dass das Rohteil (10) mit einem dasselbe um-
gebenden Rahmen (11) und ohne vorheriges Polie-
ren in eine galvanische Abscheideeinrichtung ein-
gebracht wird, wobei sich der Rahmen (11) zumin-
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dest in einer Erstreckungsebene (E) des Rohteils
(10) erstreckt.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Rahmen (11) beim Druckgiefen
des Rohteils (10) hergestellt wird, wobeider Rahmen
(11) Gber mehrere aufierhalb der Erstreckungsebe-
ne (E) verlaufende Gestellstege (13, 14, 15) mitdem
Rohteil (10) fest verbunden ist, und wobei der Rah-
men (11) zusammen mit den Gestellstegen (13, 14,
15) ein Traggestell (12) bildet, mittels dessen das
Rohteil (10) Uber ein Anzahl von Ausnehmungen
(16) oder an einem freien Ende (17) eines Hauptge-
stellstegs (13) an den Warentrager aufgenommen
wird.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Oberflaichenbeschichtung
des Rohteils (10) zun&chst eine Kupferbeschichtung
(31) auf das Rohteil (10) und dann eine Nickelbe-
schichtung (32) auf die Kupferbeschichtung (31) und
dann eine Chrombeschichtung (33) auf die Nickel-
beschichtung (32) aufgebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Bildung der Kupferbeschichtung
(31) eine erste Schicht (34) aus Cyankupfer auf das
Rohteil (10) und dann eine zweite Schicht (35) aus
saurem Kupfer auf die erste Schicht (34) aufgebracht
werden.

Verfahren nach Anspruch 16 dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Schicht (35) als eine Dick-
schicht ausgebildet wird mit einer Schichtdicke (D2)
zwischen 10 und 50 pm.

Bauteil, insbesondere Dekorationsbauteil fir Fahr-
zeugschlieReinrichtungen, das aus einem Halbzeug
(1) nach einem der Anspriiche 7 bis 12 durch Ab-
trennen des ersten Traggestellsteges (14) herge-
stellt ist.

Bauteil nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich-
net, dass das Bauteil (100) als ein Kleinteil ausge-
fuhrt ist.
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Ab Figur 3
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Figur 8

Figur 9
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