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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum DruckgieRen eines Gussmaterials, sowie ein
Verfahren zum Schmieren eines Giel3kolbens.

[0002] Die erfindungsgemafe Vorrichtung ist zum
Druckgiefen eines Gussmaterials und insbesondere
zum Druckgieflen von Metallen ausgebildet. Die Vorrich-
tung umfasst eine Giellkammer mit einer Einfulléffnung
fir das Gussmaterial, einen in der GieRkammer ver-
schiebbaren GielRkolben, welcher zur Ausbringung des
Gussmaterials in einen mit der GieRkammer verbunde-
nen Formhohlraum ausgebildet ist. Die Vorrichtung um-
fasst weiterhin einen Schmiermittelkanal mit einem Ein-
gang und einem Ausgang, wobei der Ausgang des
Schmiermittelkanals in die Gielkammer mindet. Zudem
umfasst die Vorrichtung eine Schmiermitteleinrichtung,
welche zur Einbringung eines Schmiermittels in den Ein-
gang des Schmiermittelkanals ausgebildet ist.

[0003] Beim DruckgieRen von Metallen wird eine Me-
tallschmelze ber eine Einfulléffnung in eine Gielkam-
mer geflllt. AnschlieBend wird der innerhalb der
GieBkammer geflihrte GielRkolben in Langsrichtung der
GieRkammer in Richtung des Formhohlraums bewegt,
um das flissige Metall aus der GieRkammer hinaus in
einen Formhohlraum einzuschiefen. Die Mantelflache
des GielRkolbens liegt Ublicherweise mdglichst dicht an
derInnenflache der GieRkammer an, wobei ein Spalt ver-
bleiben muss, um die Verschiebbarkeit des GieRkolbens
zu gewahrleisten.

[0004] Ausdem Stand der Technik ist es bekannt, den
GieRkolben zu schmieren, um eine gleichmafige Gleit-
bewegung des Kolbens innerhalb der GieRkammer zu
ermoglichen. Das Schmiermittel wird dazu Uber den
Schmiermittelkanal in die GieBkammer eingebracht, so
dass es zumindest teilweise zwischen die Mantelflache
des GieRkolbens und die Innenflache der GieRkammer
gelangen und dort eine Gleitschicht bilden kann.
[0005] Vorbekannte Vorrichtungen haben haufig das
Problem, dass sich die Schmiermittelmenge schlecht do-
sieren lasst. Vor diesem Hintergrund ist es die Aufgabe
der vorliegenden Erfindung, eine Druckgussvorrichtung
sowie ein Verfahren zum Schmieren eines GielRkolbens
bereitzustellen, welche eine bessere Dosierung des ver-
wendeten Schmiermittels erméglichen.

[0006] Geldst wird diese Aufgabe mit den Merkmalen
derunabhangigen Anspriiche. Vorteilhafte Ausfiihrungs-
formen sind in den Unteranspriichen beschrieben.
[0007] Erfindungsgemal weist die Druckgussvorrich-
tung eine Drucklufteinrichtung zur Einbringung von
Druckluft in den Eingang des Schmiermittelkanals auf.
[0008] Durch die erfindungsgemaRe Drucklufteinrich-
tung kann ein zuvor in den Schmiermittelkanal einge-
brachtes Schmiermittel nahezu vollstdndig aus dem
Schmiermittelkanal in die GieRkammer beférdert werden
und dort zur Herstellung einer Gleitschicht beitragen. Es
kann also insbesondere eine genau dosierte Menge
Schmiermittel in den Schmiermittelkanal eingebracht
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werden, wobei durch die erfindungsgeméafie Druckluft-
einrichtung sichergestellt wird, dass die genau dosierte
Menge auch nahezu vollstandig in die GieBkammer ge-
langt und dort zur Schmierung beitragt.

[0009] Im Rahmen der Erfindung wurde erkannt, dass
bei aus dem Stand der Technik bekannten Druckguss-
vorrichtungen haufig das in den Schmiermittelkanal ein-
gebrachte Schmiermittel nicht vollstdndig in die
GieRkammer befordert wird, sondern teilweise im
Schmiermittelkanal verbleibt. Dies kann unter Umstan-
den dazu fihren, dass die zur Schmierung beitragende
Schmiermittelmenge nicht ausreichend ist. Bei zu gerin-
ger Schmiermittelmenge kann es dann zu "ruckeligen”
Kolbenbewegungen oder zu sogenannten "Kolbenklem-
mern" kommen, was mechanische Belastungen erzeugt
und die Qualitat des Gussteils beeintrachtigt.

[0010] Durch die erfindungsgemafie Druckluftvorrich-
tung wird hingegen sichergestellt, dass eine genau do-
sierte in den Schmiermittelkanal eingebrachte Schmier-
mittelmenge nahezu vollstdndig aus dem Schmiermittel-
kanal hinaus und in die GieRkammer hinein beférdert
wird, um dort zur Schmierung beizutragen.

[0011] Ein weiterer wesentlicher Vorteil der vorliegen-
den Erfindungist es, dass sich nach der Einbringung von
Druckluft in den Eingang des Schmiermittelkanals keine
Schmiermittelreste mehr im Schmiermittelkanal befin-
den. Es wurde im Rahmen der Erfindung erkannt, dass
die im Schmiermittelkanal verbleibenden Schmiermittel-
reste bei aus dem Stand der Technik bekannten Druck-
gussvorrichtungen zu Problemen flihren kénnen. Dies
gilt insbesondere dann, wenn zur Verbesserung der
Gussteilqualitat in der GieBRkammer und/oder in dem da-
mit verbundenen Formhohlraum vor dem Einschieen
der Schmelze ein Vakuum erzeugt wird. In diesem Fall
kédnnen ndmlich bei aus dem Stand der Technik bekann-
ten Druckgussvorrichtungen Schmiermittelreste, welche
sich im Schmiermittelkanal befinden, bei der Erzeugung
des Vakuums in die GieRkammer gesogen werden, so
dass eine groRere Menge Schmiermittel unerwiinschter
Weise mit der Schmelze in Kontakt kommt. Dies kann
zu deutlichen Beeintrachtigungen der Gussteilqualitat
fuhren. Insbesondere kann es zu chemischen Reaktio-
nen des Schmiermittels mit der heiRen Schmelze kom-
men, so dass beispielsweise Wasserstoffgas entsteht,
welches wahrend des EinschielRens im Gussteil einge-
schlossen wird. Die erfindungsgemafe Druckgussvor-
richtung erlaubt hingegen ein nahezu vollstandiges Frei-
blasen des Schmiermittelkanals, so dass es bei einer
nachfolgenden Vakuumerzeugung nicht zu einem uner-
winschten Einsaugen von Schmiermittel kommt.
[0012] Der GieRBkolben kann in vorteilhaften Ausflih-
rungsformen einen Durchmesser zwischen 2 cm und 16
cm, bevorzugt zwischen 3,5 cm und 14 cm, weiter be-
vorzugt zwischen 5 cm und 12 cm aufweisen. Der
Schmiermittelkanal kann einen Durchmesser zwischen
2 mm und 15 mm, vorzugsweise zwischen 4 mm und 12
mm, weiter vorzugsweise zwischen 6 mm und 10 mm
aufweisen.
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[0013] In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform er-
streckt sich der Schmiermittelkanal durch den GieRRkol-
ben. Die Schmierung des Giel3kolbens mit Hilfe eines
durch den GielR3kolben selbst verlaufenden Schmiermit-
telkanals ist von Vorteil, da das Schmiermittel und die
Druckluft in diesem Fall wahrend einer Bewegung des
GieRkolbens innerhalb der GieRkammer ausgebracht
werden kénnen, so dass das Schmiermittel innerhalb der
GieBkammer verteilt wird.

[0014] Bevorzugtistzudem der Ausgangdes Schmier-
mittelkanals in der Mantelflache des GielRkolbens ange-
ordnet. Das Schmiermittel kann in diesem Fallim Bereich
der Mantelflache ausgebracht werden und dort unmittel-
bar eine Gleitschicht bilden.

[0015] Der GieRkolben kann zudem eine um seine
Mantelflache umlaufende Ringnut aufweisen, wobei der
Ausgang des Schmiermittelkanals in die Ringnut min-
det. Das durch die Druckluft ausgebrachte Schmiermittel
kann sich so um den GieRRkolben herum bewegen, was
die Verteilung des Schmiermittels innerhalb der
GieBkammer weiter verbessert.

[0016] Bevorzugt umfasst die erfindungsgemafie
Druckgussvorrichtung eine mit dem Gie3kolben verbun-
dene Kolbenstange, wobei sich der Schmiermittelkanal
durch die Kolbenstange erstreckt. Die Kolbenstange ist
bevorzugt fest mit dem Giel3kolben verbunden. Sie dient
dazu, den Kolben innerhalb der GieRkammer zu ver-
schieben. Die Kolbenstange verlauft Gblicherweise durch
eine Kolbenstangendffnung in der GieRkammer.

[0017] In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform ist die
Drucklufteinrichtung Uber ein erstes Ventil mit dem
Schmiermittelkanal verbunden. Von Vorteil ist es zudem,
wenn die Schmiermitteleinrichtung Uber ein zweites Ven-
til mit dem Schmiermittelkanal verbunden ist. Die Ver-
wendung von Ventilen erlaubt es, das Schmiermittel und
die Druckluft getrennt voneinander in den in den
Schmiermittelkanal einzubringen, ohne dass Schmier-
mitteleinrichtung und Drucklufteinrichtung sich gegen-
seitig beeinflussen. Insbesondere kann vermieden wer-
den, dass das Schmiermittel durch die Druckluft zuriick
in die Schmiermitteleinrichtung gedriickt wird.

[0018] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist
die Druckgussvorrichtung eine Vakuumvorrichtung auf,
welche zur Evakuierung der GieRkammer und/oder des
Formhohlraums ausgebildet ist. Wie oben bereits erlau-
tertkommen die erfindungsgemalfien Vorteile besonders
zum Tragen, wenn eine solche Vakuumvorrichtung vor-
handen ist. Mit Hilfe der Vakuumvorrichtung kann, bei-
spielsweise nach dem Einflillen der Schmelze, ein Va-
kuum innerhalb der GieRkammer und innerhalb des
Formhohlraums erzeugt werden. Es befinden sich dann
in der GieRkammer keine Gase mehr, welche beim nach-
folgenden Einschief3en der Schmelze in den Formhohl-
raum gedriickt und innerhalb des Gussteils eingeschlos-
sen werden konnten. Die Gussteilqualitat wird dadurch
deutlich erhéht. Aufgrund der erfindungsgemalen
Drucklufteinrichtung kann vor Erzeugung des Vakuums
sichergestellt werden, dass der Schmiermittelkanal frei
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von Schmiermittelresten ist. Es werden dann wahrend
Erzeugung des Vakuums keine Schmiermittelreste in die
GieBkammer eingezogen. Die Gussteilqualitat kann auf
diese Weise weiter gesteigert werden.

[0019] Vorzugsweise umfasst die Druckgussvorrich-
tung eine Abdeckung, welche zum vakuumdichten Ab-
schlielRen der Einfulléffnung ausgebildet ist. Bevorzugt
weist die Abdeckung eine Zuleitung zur Vakuumvorrich-
tung auf. Uber die Zuleitung kann, wenn die Abdeckung
die Einfilléffnung abschlielt, ein Vakuum im Inneren der
GieBkammer erzeugt werden. Die Zuleitung kann einen
groBen Querschnitt aufweisen, beispielsweise kann der
Querschnitt der Zuleitung zwischen 20 mm und 40 mm
liegen, so dass die Gielkammer Uber die Zuleitung und
die Einfulléffnung unter Verwendung eines gro3en Vo-
lumenstroms evakuiert werden kann. Werden zur Eva-
kuierung grofle Volumenstrome verwendet, ist es auf-
grund des damit einhergehenden starken "Saugeffektes"
besonders wichtig, dass sich keine Schmiermittelreste
im Schmiermittelkanal befinden.

[0020] Die Abdeckung kann in einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform einen vakuumdichten Innenraum zwi-
schen sich und der GieRkammer definieren, wobei sich
bevorzugtein an die GieRkammer angrenzender Bereich
der Kolbenstange im Innenraum befindet. Die Abde-
ckung kann dazu eine Durchfiihrungsdichtung fiir die
Kolbenstange aufweisen. Die Abdeckung kann ver-
schiebbar ausgebildet sein, wobei ein vakuumdichter Ab-
schluss der Einfllléffnung durch eine Verschiebung der
Abdeckung erreicht wird. Wenn sich die Kolbenstange
in dem an die Gielkammer angrenzenden Bereich im
evakuierten Innenraum der Abdeckung befindet, wird
vermieden, dass beim Evakuieren der GieRkammer tber
den zwangslaufig vorhandenen Spalt zwischen der Kol-
benstangendéffnung und der Kolbenstange Auf3enluft in
die GieBkammer gesogen wird.

[0021] Beim EinschieBen der Schmelze aus der
GieBkammer in den Formhohlraum kommt es an einer
Frontflache des GielRkolbens zu einem Kontakt mit der
Schmelze und zu einer damit verbundenen Warmeduber-
tragung von der Schmelze auf den Giel3kolben. Das in
unmittelbarer Nahe des GielRkolbens befindliche Metall
gibt daher Warme an den Giel3kolben ab und kann unter
Umstanden vorzeitig erkalten. Wird dieses vorzeitig er-
kaltete Material in den Formhohlraum eingebracht, kon-
nen im Werkstiick Bereiche mit verminderter Material-
qualitat entstehen.

[0022] Ineinervorteilhaften Ausfihrungsformweistdie
GieBkammer deshalb eine an den Formhohlraum an-
grenzende Riickwand miteinem zum Formhohlraum fiih-
renden Durchgang fiir das Gussmaterial auf, wobei der
GielRRkolben zum EinschieRen des Gussmaterials bis in
eine Endposition verschiebbar ist, wobei in der Endpo-
sition des GielRkolbens zwischen dem Gie3kolben und
der Rickwand ein Freiraum besteht. In den Freiraum
kann beim EinschieRen der Schmelze flissiges Metall
eintreten, welches dort moéglicherweise vorzeitig erkaltet,
jedoch aufgrund des Freiraums auch in der Endposition
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des GieRkolbens (also in einer Position, in der der
GieRBkolben dem Formhohlraum am néachsten steht)
nicht in den Formhohlraum beférdert wird. Die Einbrin-
gung vorzeitig erkalteten Gussmaterials in den Form-
hohlraum wird so vermieden oder zumindest verringert.
[0023] Der Freiraum kann ein Volumen zwischen 10
und 160 cm3, bevorzugt zwischen 30 und 120 cm3, weiter
bevorzugt zwischen 50 und 90 cm3 einnehmen. Bevor-
zugt ist der Freiraum in einem Bereich der GieRkammer
angeordnet, welcher sich vom Boden der GieRkammer
bis zu einer H6he von weniger als 80% der GieRkammer,
bevorzugt bis zu einer H6he von weniger als 70%, weiter
bevorzugt von weniger als 60% erstreckt. Dies ist vor-
teilhaft, da die GieRkammer Ublicherweise nur bis zu ei-
ner bestimmten Hohe mit dem Gussmaterial gefillt wird,
so dass die Metallschmelze nach dem Einfillen im un-
teren Bereich der GieBkammer mit dem Gief3kolben in
Berlihrung kommt.

[0024] Bevorzugt wird der Freiraum durch eine Aus-
sparung im Giel3kolben gebildet. Die Aussparung kann
durch einen schrdgen Anschnitt einer Frontfliche des
GielRkolbens gebildet werden. Die Frontflache bezeich-
net dabei die in Richtung des Formhohlraums weisende
Flache des GieRkolbens.

[0025] Dererfindungsgeméafie Freiraum kann einen ei-
genstandigen erfinderischen Gehalt aufweisen. Eine
oben beschriebene Vorrichtung zum DruckgieRen eines
Gussmaterials, welche den oben genannten Freiraum
aufweist, kann somit unabhéangig von Schmiermittelka-
nal, Schmiermitteleinrichtung und Drucklufteinrichtung
ein Gegenstand der vorliegenden Erfindung sein.
[0026] Gegenstand der Erfindung ist weiterhin ein Ver-
fahren zum Schmieren eines GielRkolbens, welcher in-
nerhalb einer GieRkammer einer Druckgussvorrichtung
geflhrt ist, wobei die Druckgussvorrichtung einen in die
GieRkammer miindenden Schmiermittelkanal aufweist,
umfassend die nachfolgenden Schritte:

a. Einbringen von Schmiermittel in einen Eingang
des Schmiermittelkanals;

b. Einbringen von Druckluft in den Eingang des
Schmiermittelkanals.

[0027] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird in
Schritt a. eine Schmiermittelmenge zwischen 0,1 ml und
1,4 ml, bevorzugt zwischen 0,2 ml und 1 ml, weiter be-
vorzugt zwischen 0,4 ml und 0,6 ml in den Schmiermit-
telkanal eingebracht.

[0028] Bevorzugt wird Druckluft in Schritt b. mit einem
Druck im Bereich zwischen 4 bar und 10 bar, bevorzugt
zwischen 6 bar und 8 bar in den Schmiermittelkanal ein-
gebracht.

[0029] Vorzugsweise wird die Druckluft in Schritt b.
Uber einen Zeitraum zwischen 0,5 und 5 Sekunden, be-
vorzugt zwischen 2 und 3 Sekunden in den Eingang des
Schmiermittelkanals eingebracht.

[0030] In einervorteilhaften Ausfiihrungsform wird das
Schmiermittelund/ oder die Druckluft beim Zuriickziehen
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des GielRkolbens eingebracht. Insbesondere kann vor-
gesehen sein, dass das Schmiermittel und / oder die
Druckluft nach dem EinschiefRen der Schmelze in den
Schmiermittelkanal eingebracht wird. Unmittelbar nach
dem Einschielen Schmelze befindet sich der Giel3kol-
ben in der Ndhe der Endposition (also in einer an den
Formhohlraum angrenzenden Position). Wenn der Vor-
gang des Schmierens beim Zuriickziehen aus der End-
position durchgeflihrt wird, kann das Schmiermittel Giber
den Schmiermittelkanal im gesamten Giel3kolben verteilt
werden.

[0031] In einer bevorzugten Ausfihrungsform wird
nach den oben genannten Verfahrensschritten a. und b.
ein Vakuum im Innenraum der GieRkammer erzeugt.
[0032] Nachfolgend wird eine bevorzugte Ausfiih-
rungsform der Erfindung unter Bezugnahme auf die bei-
gefligten Zeichnungen beispielhaft erlautert.

[0033] Es zeigen:

Figur 1:  eine schematische lllustration einer erfin-
dungsgemalen Druckgussvorrichtung nach
dem Einfiilllen eines Gussmaterials;

Figur 2:  die Druckgussvorrichtung der Figur 1 nach
dem Schlief3en einer Abdeckung;

Figur 3:  die Druckgussvorrichtung der Figur 1 nach
dem EinschielRen der Schmelze;

Figur 4:  die Druckgussvorrichtung der Figur 1 nach
dem Einbringen von Schmiermittel in einen
Schmiermittelkanal;

Figur 5:  die Druckgussvorrichtung der Figur 1 beim
Zuruckziehen des GieRkolbens.

[0034] Figur 1 zeigt eine schematische lllustration ei-

ner erfindungsgemaRen Druckgussvorrichtung nach
dem Einfillen einer Metallschmelze 15. Die Druckguss-
vorrichtung weist eine GieRkammer 13 mit einer Einfiill-
6ffnung 14 und einer Rickwand 51 auf. Die Rickwand
51 ist mit einem Durchgang 52 versehen. In der
GieBkammer 13 ist ein GieRkolben 16 angeordnet, wel-
cher an einer Kolbenstange 22 befestigt ist. Die Giel3-
kammer weist zudem eine Kolbenstangend&ffnung 50 auf,
durch welche die Kolbenstange 22 hindurchgefiihrt ist.
Zur Bewegung des GielRkolbens 13 kann eine Kraft auf
die Kolbenstange 22 ausgelibt werden. Der GieRkolben
16 weist einen Durchmesser von 6 cm auf. Der Kolben-
hub, also die maximale Strecke, die der Giel3kolben ver-
schoben werden kann, betragt etwa 40 cm.

[0035] Derlnnenraumder Giellkammer 13 ist Giber den
Durchgang 52 mit einem Formhohlraum 18 verbunden,
welcher aus zwei Formteilhalften 19, 20 besteht. In die
GieBkammer ist eine Metallschmelze 15 eingefllt. Der
GielRkolben 16 kann aus einer in Figur 1 gezeigten An-
fangsposition bis zu einer Endposition in Richtung des
Formhohlraums 18 innerhalb der GieRkammer 13 ver-
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schoben werden. Dabei verdrangt der GieRRkolben 16 die
Metallschmelze 15 und drickt sie durch den Durchgang
52 in den Formhohlraum 18 hinein. Dieser Vorgang wird
auch als "Einschieen" der Schmelze 15 in den Form-
hohlraum 18 bezeichnet. Innerhalb der Formhalften 19,
20 entsteht nach dem Abkiihlen der Metallschmelze ein
Gussteil.

[0036] Der GielRkolben 16 weist eine Aussparung 43
auf, welche durch einen schradgen Anschnitt einer Front-
flache 42 des GielRkolbens 16 gebildet ist. Nach dem
Einfullen der Schmelze 15 in die GieRkammer 13 tritt die
Schmelze 15 mit dem GieRkolben 16 in Kontakt. In der
Nahe des Giellkolbens kann es zu einem friihzeitigen
Abkuhlen der Schmelze 15 kommen. Zum EinschieRen
der Schmelze 15 wird der GieR3kolben 16 in die in Figur
3 gezeigte Endposition verschoben. Aufgrund der Aus-
sparung 43 existiert in der Endposition zwischen dem
GielRkolben 16 und der Rickwand 51 ein Freiraum 53,
in den friihzeitig erkaltetes Gussmaterial eintreten kann.
Das friihzeitig erkaltete Gussmaterial wird somit nicht in
den Formhohlraum 18 beférdert. Die Gussteilqualitat
wird somit nicht oder zumindest weniger stark durch frih-
zeitig abgekiihltes Gussmaterial beeintrachtigt.

[0037] Die Mantelflaiche des Giellkolbens 16 liegt
moglichst eng an der Innenflache 17 der GieBkammer
13 an, wobei jedoch ein Spalt 21 zwischen der Mantel-
flache und der Innenflache 17 besteht, um eine Bewe-
gung des GielRkolbens 16 zu ermoglichen. Der GieRkol-
ben 16 wird auf diese Weise innerhalb der GieBkammer
13 gefiihrt. Ein Schmiermittelkanal 23 erstreckt sich so-
wohl durch die Kolbenstange 22, als auch durch den
GieRkolben 16. Bezlglich der Darstellung von Giel3kol-
ben 16 und Kolbenstange 22 ist Figur 1 insoweit als
Schnittdarstellung anzusehen. Der Durchmesser des
Schmiermittelkanals betragt etwa 6 mm. Innerhalb des
GieRkolbens 16 verzweigt sich der Schmiermittelkanal
23 ininsgesamt 10 Ausgange, von denen in der Schnitt-
darstellung die beiden Ausgénge 49 zu sehen sind. Die
Ausgange minden in eine Ringnut 24. Im Bereich der
Verzweigungen kann der Schmiermittelkanal einen klei-
neren Durchmesser aufweisen. Die Ringnut 24 verlauft
um die Mantelflache des GieRkolbens 16 herum.
[0038] Die Druckgussvorrichtung weist weiterhin eine
Schmiermitteleinrichtung 28 auf, welche tber ein Ventil
26 sowie eine Zuleitung 44 mit einem Eingang 25 des
Schmiermittelkanals 23 verbunden ist. Die Schmiermit-
teleinrichtung 28 kann durch ein Schmiermittelreservoir
und eine Schmiermittelpumpe gebildet sein. Zudem ist
eine Drucklufteinrichtung 29 vorhanden, welche tber ein
Ventil 27 sowie eine Zuleitung 45 mit dem Eingang 25
verbunden ist. Die Drucklufteinrichtung 29 kann einen
Druckluftbehalter umfassen und ist dazu ausgebildet
Uber einen Zeitraum von mindestens 3 s Druckluft mit
einem Druck von 7 bar bereitzustellen.

[0039] Die Schmiermitteleinrichtung 28 ist dazu aus-
gebildet, eine genau dosierte Menge eines Schmiermit-
tels Uber das Ventil 26 in den Eingang 25 des Schmier-
mittelkanals 23 einzubringen. Zudem ist die Druckluft-
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einrichtung 29 dazu ausgebildet, Uber das Ventil 27
Druckluft in den Eingang 25 des Schmiermittelkanals 23
einzubringen.

[0040] Die Druckgussvorrichtung umfasstweiterhin ei-
ne Abdeckung 35, welche einen Innenraum 36 zwischen
der Abdeckung 35 und der GieRkammer 13 definiert und
welche in Langsrichtung der GieRkammer 13 verschieb-
bar ist. Durch eine Verschiebung der Abdeckung 35 in
Richtung des Formhohlraums 18 kann die Einflll6ffnung
14 vakuumdicht verschlossen werden (siehe Figur 2). In
der gezeigten Ausfiihrungsform dichtet die Abdeckhau-
be auf der zum Formteil weisenden Seite mit einer zwi-
schen der Einfllléffnung 14 und der Formteilhalfte 20
angeordneten Dichtung ab, welche sich umfanglich um
die Aullenwand der GieBkammerherum erstreckt. In ei-
ner alternativen Ausfiihrungsform kann die Abdeckung
35auch miteiner Dichtung abdichten, welche unmittelbar
an der Formteilhélfte 20 bzw. einem dort angeordneten
Maschinenschild angeordnetist (in den Figuren nicht ge-
zeigt). Auf der gegeniiberliegenden Seite weist die Ab-
deckung eine Durchfiihrungsdichtung 38 auf, durch wel-
che die Kolbenstange 22 hindurch gefiihrt ist. Ein Ab-
schnitt 37 der Kolbenstange 22 befindet sich im Innen-
raum 36, so dass bei einer Evakuierung der GieBkammer
13 keine oder nur wenig Auflenluft durch den Spalt im
Bereich der Kolbenstangenéffnung 50 in die GielRkam-
mer 13 gesogen wird.

[0041] Die Abdeckung 35 weist weiterhin einen An-
schluss 39 auf, welcher Uber eine Leitung 40 und ein
Ventil 41 mit einer Vakuumeinrichtung 30 verbunden ist.
Die Vakuumeinrichtung 30 ist zudem Uber eine Zuleitung
31 und ein Ventil 32 mit dem Formhohlraum 18 verbun-
den.

[0042] Der Ablauf eines erfindungsgemafien Verfah-
rensistin der Abfolge der Figuren 1 bis 5 illustriert. Dabei
zeigen die Figuren 2 bis 5 die Vorrichtung der Figur 1 in
verschiedenen Verfahrenszustanden.

[0043] Wie oben bereits erlautert zeigt Figur 1 den Zu-
stand der Vorrichtung nachdem die Schmelze 15 in die
GieRkammer 13 eingefiillt wurde. Das Schmiermittelven-
til 26 und das Druckluftventil 27 sind geschlossen.
[0044] Nach dem Einfiillen der Schmelze wird zu-
nachst die Abdeckung 35 Uber die Einfiilléffnung 14 ver-
schoben, so dass der Innenraum 36 sowie die Giel3kam-
mer 13 vakuumdicht verschlossen sind. Dieser Zustand
ist in Figur 2 gezeigt. Das Ventil 41 kann nun gedffnet
werden, so dass die Vakuumeinrichtung 30 tiber den An-
schluss 39 und die Leitung 40 im Innenraum 36 sowie
im Innenraum der GieBkammer 13 ein Vakuum erzeugen
kann. Das Ventil 32 ist zu diesem Zeitpunkt bevorzugt
noch geschlossen.

[0045] Nachdem ein ausreichendes Vakuum inner-
halb des Innenraums 36 sowie innerhalb der GieRkam-
mer 13 erreicht wurde, wird der GieRkolben 16 in Rich-
tung des Formhohlraums 18 verschoben, um die
Schmelze 15 in den Formhohlraum 18 einzuschief3en.
Wenn der GieRBkolben 16 die Einfllléffnung 14 Uberfah-
ren hat, kann auch das Ventil 32 gedffnet werden. Figur
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3 zeigt den Zustand der Vorrichtung nach dem Einschie-
Ren der Schmelze in den Formhohlraum 18, wobei sich
der GieRkolben 16 hier in der Endposition befindet.
[0046] Anschlielend wird, wie in Figur 4 zu sehen ist,
das Schmiermittelventil 26 gedffnet und Uber die
Schmiermitteleinrichtung 28 ein Schmiermitteltropfen
46, welcher eine Menge von etwa 0,6 ml aufweist, in den
Eingang 25 des Schmiermittelkanals 23 eingebracht.
Nach dem Einbringen des Schmiermitteltropfens 46
kann das Schmiermittelventil 26 geschlossen werden.
Zudem kann die Abdeckung 35 wieder gedffnet werden.
[0047] Anschliefend wird, wie in Figur 5 anhand des
Pfeils 47 angedeutet, der GielR3kolben 16 ausgehend von
der Endposition zuriickgezogen. Zu Beginn des Zurlick-
ziehens wird das Druckluftventil 27 gedffnet. Die Druck-
lufteinrichtung 29 bringt nun Druckluft in den Eingang 25
des Schmiermittelkanals 23 ein. Der Schmiermitteltrop-
fen 45 wird durch die Druckluft, welche in Figur 5 durch
die Wellenlinien 48 angedeutet ist, durch den Schmier-
mittelkanal 23 hindurch bis zum Ausgang 49 beférdert,
welcher sich im Bereich der im GieRkolben 16 angeord-
neten Ringnut 24 befindet. Der Schmiermitteltropfen 46
wird auf diese Weise wahrend des Zurlckziehens des
GieRkolbens 16 innerhalb der Gielkammer 13 verteilt
und gleichmaRig an der Innenwand der GieRkammer 13
aufgebracht.

[0048] Nach dem Zuriickziehen des GieRRkolbens 16
hat dieser wieder die in Figur 1 gezeigte Anfangsposition
erreicht und das Druckluftventil 27 kann geschlossen
werden. Es kann dann zur Herstellung eines weiteren
Gussteils erneut eine Metallschmelze 15 in die GieRkam-
mer 13 eingefillt werden und die weiteren oben beschrie-
benen Verfahrensschritte konnen entsprechend wieder-
holt werden. Aufgrund der Verwendung von Druckluft zur
Ausbringung des Schmiermittels innerhalb der GieRkam-
mer 13 ist der Schmiermittelkanal 23 in dem in Figur 1
gezeigten Verfahrenszustand nahezu frei von Schmier-
mittel. Bei der in Figur 2 illustrierten Evakuierung des
Innenraums der Giellkammer 13 werden daher keine
Uberschiissigen Schmiermittelreste aus dem Schmier-
mittelkanal 23 durch den Spalt 21 in den Innenraum der
GieBkammer 13 gesogen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum DruckgieRen eines Gussmaterials
(15), insbesondere zum Druckgieen von Metallen,
umfassend

a. eine GielRkammer (13) mit einer Einfulloff-
nung (14) fur das Gussmaterial (15),

b. einen in der GieRkammer (13) verschiebba-
ren GielRkolben (16), welcher zur Ausbringung
des Gussmaterials (15) in einen mit der
GieRkammer (13) verbundenen Formhohlraum
(18) ausgebildet ist,

c. einen Schmiermittelkanal (23) mit einem Ein-
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gang (25) und einem Ausgang (49), wobei der
Ausgang (49) des Schmiermittelkanals in die
GieRkammer (13) mindet, und

d. eine Schmiermitteleinrichtung (28), welche
zur Einbringung eines Schmiermittels (46) in
den Eingang (25) des Schmiermittelkanals (23)
ausgebildet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Druckgussvor-
richtung weiterhin eine Drucklufteinrichtung (29) zur
Einbringung von Druckluft in den Eingang (25) des
Schmiermittelkanals (23) aufweist.

Druckgussvorrichtung gemaf Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass sich der Schmiermittelkanal
(23) durch den GieRkolben (16) erstreckt.

Druckgussvorrichtung gemaf Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Ausgang (49) des
Schmiermittelkanals in der Mantelflache des
GieRkolbens (16) angeordnet ist, wobei der Giel3-
kolben (16) bevorzugt eine um seine Mantelflache
umlaufende Ringnut (24) aufweist, wobei der Aus-
gang (49) des Schmiermittelkanals (23) in die Ring-
nut (24) mindet.

Druckgussvorrichtung geman einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Druck-
lufteinrichtung (29) Uber ein erstes Ventil (27) mit
dem Schmiermittelkanal (23) verbunden ist.

Druckgussvorrichtung gemaRg einem der Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schmiermitteleinrichtung (28) tber ein zweites Ven-
til (26) mit dem Schmiermittelkanal (23) verbunden
ist.

Druckgussvorrichtung gemaRg einem der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Druck-
gussvorrichtung eine Vakuumvorrichtung (30) auf-
weist, welche zur Evakuierung der Gieflkammer (13)
ausgebildet ist.

Druckgussvorrichtung gemaf Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass sie eine Abdeckung (35)
aufweist, welche zum vakuumdichten AbschlieRen
der Einfulléffnung (14) ausgebildet ist, wobei die Ab-
deckung (35) eine Zuleitung (40) zur Vakuumvor-
richtung (30) aufweist.

Druckgussvorrichtung gemaR einem der Anspriiche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
GieRkammer (13) eine an den Formhohlraum (18)
angrenzende Rickwand (51) mit einem zum Form-
hohlraum (18) fiihrenden Durchgang (52) fur das
Gussmaterial (15) aufweist, wobei der GielRkolben
(16) zum EinschielRen des Gussmaterials (15) bis in
eine Endposition verschiebbar ist, wobei in der End-
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position des GielRkolbens (16) zwischen dem Giel3-
kolben (16) und der Riickwand (51) ein Freiraum (53)
besteht.

Druckgussvorrichtung gemaf Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der Freiraum durch eine
Aussparung (43) im Giel3kolben (16) gebildet wird,
wobei die Aussparung (43) bevorzugt durch einen
schrdgen Anschnitt einer Frontflache (42) des
GielRkolbens (16) gebildet ist.

Verfahren zum Schmieren eines Giel3kolbens (16),
welcher innerhalb einer GieRkammer (13) einer
Druckgussvorrichtung gefiihrt ist, wobei die Druck-
gussvorrichtung einen in die GieRkammer (13) min-
denden Schmiermittelkanal (23) aufweist, umfas-
send die nachfolgenden Schritte:

a. Einbringen von Schmiermittel (46) in einen
Eingang (25) des Schmiermittelkanals (23);

b. Einbringen von Druckluft in den Eingang (25)
des Schmiermittelkanals (23).

Verfahren gemafl Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Schmiermittelmenge zwischen
0,1 mlund 1,4 ml, bevorzugt zwischen 0,2 ml und 1
ml, weiter bevorzugt zwischen 0,4 ml und 0,6 ml in
den Schmiermittelkanal (23) eingebracht wird.

Verfahren gemafl Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, dass Druckluft mit einem Druck
im Bereich zwischen 4 bar und 10 bar, bevorzugt
zwischen 6 bar und 8 bar in den Eingang (25) des
Schmiermittelkanals (23) eingebracht wird.

Verfahren gemal einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass Druckluft tber ei-
nen Zeitraum zwischen 0,5 und 5 Sekunden, bevor-
zugt zwischen 2 und 3 Sekunden in den Eingang
(25) des Schmiermittelkanals (23) eingebracht wird.

Verfahren gemal einem der Anspriiche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass das Schmiermittel
(46) und/oder die Druckluft beim Zurlckziehen des
GieRkolbens (16) eingebracht werden.

Verfahren gemaf einem der Anspriiche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass nach den Verfah-
rensschritten a. und b. ein Vakuum im Innenraum
der GieRkammer (13) erzeugt wird.
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