Europaisches Patentamt

a> European Patent Office

Office européen des brevets

@

@ Anmeldenummer: 81104352.0

(2 Anmeldetag: 05.06.81

0 043 912
A1l

@ Veréffentlichungsnummer:

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

G m.c: B 22 C 1/00
C 22 C 3/00, B 22 C 9/00

(9 Prioritat: 10.07.80 DE 3026066

@ Verdffentlichungstag der Anmeldung:
20.01.82 Patentblatt 82/3

' Benannte Vertragsstaaten:

AT CH FR GB IT LI NL SE

@ Anmelder: Heinrich Wagner Maschinenfabrik GmbH &
Co

Bahnhofstrasse 101
D-5928 Laasphe(DE)

@ Erfinder: Grolla, Herbert
Baderborn 2
D-5928 Laasphe(DE)

Vertreter: Missling, Arne, Dipl.-ing.
Patentanwalte Dipl.-Ing. R. Schiee Dipl.-ing. A. Missling
Bismarckstrasse 43
D-6300 Giessen(DE)

@ Giessform fiir Metalle.

@ Fiir die Herstellung von vakuumverfestigten GieRformen
(11), fir die Erstellung von GuBstiicken mit sauberen und

- glatten Oberfldchen, ohne Verwendung einer Schlichte, wird

ein moglichst grobkérniger Formsand (16) verwendet, der
aus einem Material besteht, dessen Schmelzpunkt gleich
oder etwas niedriger als die Temperatur des zu vergieBen-
den Materials ist. Durch diese Abstimmung der Schmelztem-
peratur des Formsandes (16) auf die Gie3temperatur des
Materials wird erreicht, dalR der mit dem flissigen Material
unmittelbar in Berithrung kommende Formsand auf einer
geringen Tiefe aufgeschmolzen wird, so da} sich ein dick-
flussiger, plastischer, porenfreier Film oder eine Sinter-

™ schicht ausbildet. Eine derartige Schicht von ca. 0,6 mm
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Dicke ist fiir die Erzeugung glatter und sauberer Oberflachen
ausreichend.
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" GieBform fiir Metalle

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer
GieB8form und eine nach dem Verfahren hergestellte Gieroﬁm
fiir Metalle, bestehend aus einem durch Unterdruck. verfestig-
ten Formsand und einer den Formhohlraum bildenden durch den

Unterdruck gegen den Formsand gepreBt gehaltenen Folie.

Es ist bekannt, hohle GieBformen aus binderfreiem, losem Sand
und eine die formgebende Oberfldche der GieBform abdeckende
und ihre Konturen wiedergebende Folie dadurch herzustellen,
daB zundchst mit Hilfe des Vakuum-Ziehverfahrens eine Kunst-
stoffolie einem Dauermodell angepafBit wird. AnschlieBend wird
eiq binderfreier, loser Formsand in den auf die Modellplatte
und die Folie aufgesetzten Formkasten eingefiillt, worauf die
ohere freie Fliche des Formkastens verschlossen und in diesem
ein Unterdruck erzeugt wird. AnschlieBend wird die GieBform
von dem Modell abgehoben. Auf die entsprechend dem abzubilden~
den Modell verformte Kunststoffolie wirkt dann der ZuBere Luft-

druck, der eine Verfestigung des Formsandes bewirkt.
Ein Problem bei derartigen vakuumgebundenen GieBformen besteht

darin, eine saubere und glatte Oberfl&che an dem herzustellen-

den GuBstiick zu erhalten. Um dies zu erreichen, wird beim Stand
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der Technik ein mdglichst feinkOrniger Sand verwendet, damit
ein Eindringen der Schmelze in diesen bereits hierdurch ver-
hindert wird. Jedoch kann der Sand nicht beliebig feinkdrnig
gewdhlt werden, den in diesem mu8 ein Unterdruck aufrechter-
halten werden kénnen. Hierzu werden in den Formsand Saugrohre
eingelegt, die diesen mdglichst gleichmé@Big durchsetzen. Die
hierdurch erzielte Oberfldche der GuSBstilicke ist jedoch noch
nicht zufriedenstellend.

Die von anderen Formverfahren her bekannte MaBnahme dem Form-
sand gasbildende Stoffe, z.B. Kohlenstoff, zuzusetzen, der zwi-
schen Formwand und Metall ein Gasfilm bildet, der ein Eindrin-

gen des fliissigen Metalles in den Formsand verhindert, ist bei

- vakuumgebundenen GieB8formen nicht einsetzbar. Der Grund hier-

fiir besteht darin, daB der Gasfilm durch den im Formsand herr-
schenden Unterdruck sofort abgesaugt wird und somit nicht zur
Wirkung gelangen kann. Zusdtzlich werden durch die vergasenden
Stoffe Hohlrdume gebildet, durch die das flﬁssige Metall ver-

stdrkt in den Formsand eingesoden wird.

Bei vakuumgebundenen GieBformen wird deswegen eine Schlichte
auf die Kunststoffolie aufgetragen, die im wesentlichen aus
einem Quarz-, Olivin- oder Zirkonstaub gebildet wird. Die
Schlichte wird im fliissigen Zustand auf der Kunststoffolie auf-
getragen und anschlieBend getrocknet. Hierdurch wird nach der
Trocknung eine feinporige Wand gebildet, die verhindert, daB
das fliissige Metall in den Formsand eindringen kann. Man er-
reicht hierdurch eine saubere und glatte Oberfliche des GuB-
stiickes. Jedoch bedeutet das Aufbringen der Schlichte und deren
anschlieBende Trocknung einen zusitzlichen zeitintensiven Arbeits-
gang. Auch bei Verwendung von Schlichte ist ein feink&rniger
Quarzsand erforderlich, der zusdtzlich zu seinen Kosten eine
Silikosegefahr durch die nicht zu vermeidende Staubentwicklung
darstellt.
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- Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und

eine GieBform zu deren Herstellung vorzuschlagen, mit dem
bzw. mit der GuBstiicke mit sauberer und glatter Oberflédche
erhalten werden, ohne daB ein Auftragen von Schlichte auf

die Kunststoffolie erforderlich ist und bei bzw. bei der den-

noch ein wesentlich grobkérniger Formsand verwendet werden
kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemd&B8 durch eine GieBform der
eingangs beschriebenen Art geldst, die dadurch gekennzeichnet
ist, daB der Formsand aus einem Material besteht, dessen
Schmelzpunkt gleich oder niedriger als die GieBtemperatur des
zu vergieBenden Metalles ist. Durch die Abstimmung der Schmelz-

temperatur des Formsandes auf die GieBtemperatur des Metalles

wird erreicht, daB der Formsand, der mit dem fliissigen Metall

Gnmittelbar in Beriihrung steht um einen geringen Betrag auf-
geschmolzen wird, so daB sich bis zu einer geringen Tiefe ein
dickfliissiger, plastischer, porenfreier Film oder eine Sinter-
scﬁicht bildet. Ein derartiger plastischer Film bzw. eine der-
artig gesinterte Schicht von ca. 0,5 mm ist bereits ausrei-
chend, um GuBstiicke mit glatter, sauberer Oberfl&dche zu erzeu-~-
gen. Der zusdtzliche Auftrag von Schlichte, ist entbehrlich,
desweiteren kann ein Formsand mit einer vefgleichsweise wesent-
lich gréB8eren Korngrodfe Verwendung finden. Versuche haben ge-
zeigt, daB GuBstilicke mit sauberer und glatter Oberfl&dche erhal-

ten werden konnen, bei Verwendung von Formsanden mit Korngrd&B8en
von lUber 0,1 mm.

Durch die Verwendung derartiger Formsande wird desweiteren der
Vorteil erreicht, daB diese weitaus besser luftdurchldssig sind
und somit das Vakuum in der GieBform wesentlich gleichmd@Biger
ausgebreitet ist. Dies bedeutet weiter, daB Absaugflichen aus-
reichend sind, die lediglich an den Innenwinden der Formkisten

angeordnet sind, daB somit die im Formsand verlegten Absaugroh-
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re entfallen kénnen. Die hierdurch erreichte Kostenersparung
bei der Herstellung der Formkdsten ist erheblich, zu dem sind
diese fiir beliebige Form der GuBstlicke einsetzbar da die fiir
manche GuBstiickformen stdrenden Absaugleitungen im Formsand
entfallen.

GemdB einem weiteren Vorschlag der Erfindung wird fiir den Form-
sand Schlackensand verwendet, der als Abfallprodukt in den
Ofenanlagen der GieBereien anfdllt. Vorteilhaft wird solche
Schlacke zu Schlackensand verarbeitet, die bei dem Schmelzen
des zu vergieBenden Metalles anf&llt. Durch diese MaBnahme wird
eine mbgliche chemische Verunreinigung durch den Formsand von
vornherein ausgeschlossen.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung gehen aus
den Unteranspriichen in Verbindung mit Beschreibung und Zeich-
nung hervor.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist im folgenden anhand

der Zeichnung n&her beschrieben. Diese zeigt:
einen Ldngsschnitt durch eine GieB8form.

In der Figur ist der Formkasten 1 in Seiten- und Draufsicht
dargestellt. Der Formkasten 1 besteht aus einem gleichen Ober-
und Unterkasten 3, 4, hat einen umlaufenden Rahmen 2 und ist

an seiner Unter- und Oberseite offen. Der Formkasten 1 ist mit
einem umlaufenden Kanal 5 versehen, der an seiner einen Stirn-
seite 6 AnschluBstlicke fiir den AnschluB8 wvon Unterdruckleitun-
gen aufweist, dié mit einer Unterdruckwelle (nicht gezeigt) ver-
bunden sind. Am Kanal 5 ist ein Absaugrohr 9 angeschlossen, das
eine Vielzahl von Bohrungen aufweist, iiber die der Formkasten-
innenraum evakuierbar ist. Die GieB8form 11 wird von einer Kunst-
stoffolie 12 umschlossen, wobei der EingieBtrichter 13 einstiickig
mit der GieBform ausgebildet ist. Die nach oben und unten offene
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Seite des Formkastens 1 ist durch eine weitere Folle 15 ab-
gedeckt, so daB bei Evakulerung des Formsandes 16 die Folle
12 w1e auch die Folie 15 durch den &uBeren Uberdruck gegen

den Formsand gepreBt werden. Hierdurch 1st es mogllch losen,
binderfreien Formsand zu verwenden.

GemdB der Erfindung besteht der Formsand 16 aus einem Mate-
rial, dessen Schmelzpunkt gleich oder niedriger als die GieB- -
temperatur des in die Gie8form 11 zu gieBenden Materials ist.
Durch diese MaBnahme wird erreicht, daB der Formsand an der
Beriihrungsflédche mit dem fliissigen Material in einer geringen
Tiefe von ca. 0,5 mm sintert oder aufschmilzt und so ein fester
bzw. ein dickflissiger, plastischer und porenfreier Film ge-
bildet wird, der die Ursache fiir eine glatte und saubere Ober-
fldche des GufBstiickes ist. Das Auftragen von Schlichte ist da-
bei entbehrlich. Die Schmelztemperatur des Formsandes sollte

ca. 50 bis 100° C unter der GieBtemperatur des zu vergieBenden
Metalles liegen.

Da der Formsand in der Beriihrungsfldche mit dem fliissigen Me-
tall aufschmilzt und einen dichten, plastischen, z&hen und po-
renfreien Film oder eine gesinterte Schicht bildet, kann der
Formsand insgesamt grobkdrnig gewdhlt werden, da keine Gefahr
des Eindringens der Schmelze in den Formsand besteht. Versuche
mit Formsé&nden, bei denen 60 % der Korngr&B8e im Bereich von

ca. 0,125 mm gelegen hat, haben zu GuBstiicken mit #uBerst glat-
ter und sauberer Oberfldche gefiihrt.

Als Formsand wird vorzugsweise Schlackensand gewdhlt, der beim

Schmelzen des betreffenden zu vergieBenden Metalles erhalten
wird. 2ur Einstellung des gewlinschten Schmelzpunktes des Form-

sandes kann diesem FluBmittel und/oder ein Sintermaterial bei-
gegeben werden.

Durch die Grobk&rnigkeit des Formsandes kdnnen die Filterfli-

chen zur Einleitung des Vakuums in den Formsand in einem wesent-
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lich grdBerem Abstand zum GuBstiick angeordnet werden. Die bis-
her bendtigten Filterrohre in der Ndhe des GuB8stilickes haben
sich als entbehrlich gezeigt, was zu einer wesentlichen Redu-

zierung der Kosten der Formkdsten fiihrt.
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Anspriiche:

1. GieBform fiir Metalle, bestehend aus durch Unterdruck ver-

festigten Formsand und einer den Formhohlraum bildenden durch

. Unterdruck gegen den Formsand gepreBt gehaltenen Folie, da-

durch gekennzeichnet, daB der Formsand (16) aus einem Material
besteht, dessen Schmelzpunkt gleich oder niedriger als die

GieBtemperatur des zu vergieBenden Metalles ist.

2. GieBform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB dem
Formsand (16) ein FluBmittel zugesetzt ist. -

3. GieBform nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB

demm Formsand (16) ein Sintermaterial zugesetzt ist.

4. GieBform nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Formsand (16) aus ‘Schlackensand besteht.

5. GieBform nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, da8 der
Schlackensand aus Schlacke hergestellt ist, die beim Schmelzen
des zu vergieBenden Metalles erhalten wird.

6. GieBform nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schmelztemperatur des Formsandes (16) bis

zu 100° C unter der GieBtemperatur des zu vergieBenden Metal-
les liegt.

7. GieBform nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die KorngrdBe des Formsandes (16) vergleichswei-

se gegeniiber bisher verwandten Formsdnden beim Vakuumverfah-
ren groB ist.

8. GieBform nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB die

25 KorngrdBe grdBer als 0,1 mm ist.
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9. Verfahren zur Herstellung von GieBformen fiir Metalle,'bé—
stehend aus durch Unterdruck verfestigten Formsand und einer
den Formhohlraum bildenden durch den Unterdruck gegen den Form-
sand gepreBt gehaltenen Folie, dadurch gekennzeichnet, daB
Formsand mit einer Schmelztemperatur gewdhlt wird, die unter

- der GieBtemperatur des zu gieBenden Metalles liegt.

10. Verfahren nach Ansprich 9, dadurch gekennzeichnet, daB zur
Herabsetzung des Schmelzpunktes des Formsandes diesem FluBmit-
tel zugesetzt wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Formsand ein Schlackensand zugesetzt
wird, der durch Zerkleinerung der beim SchmelzprozeB erhalte-

nen Schlacke gewonnen wird.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB
als Ausgangsprodukt filir den Schlackensand die Schlacke des

zu vergieBenden Metalles verwendet wird.

13. Formsand fiir die Verwendung in vakuumgebundenen GieBformen,

dadurch gekennzeichnet, daB der Formsand eine Schmelztemperatur

aufweist, die unterhalb der der GieBtemperatur des zu vergieBen-
den Metalles liegt.

14. Formsand nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB der

Formsand aus Schlackensand besteht.

15. Formsand nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB der
Formsand aus Schlackensand des zu vergieBenden Metalles besteht.
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