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Die  E r f i n d u n g   b e z i e h t   s i c h   auf  A u s k l e i d u n g e n   für   M e t a l l - G i e ß -  

fo rmen   zur  E r z e u g u n g   von  f l a c h e n   M e t a l l k ö r p e r n ,   i n s b e s o n d e r e  

fü r   A k k u m u l a t o r e n   und  V e r f a h r e n   zur  H e r s t e l l u n g   s o l c h e r  A u s -  

k l e i d u n g e n .  M i t   den  e r f i n d u n g s g e m ä ß e n   Maßnahmen  s o l l e n   f e r n e r  

d i e   S t r u k t u r e n   s o l c h e r   f l a c h e n   M e t a l l k ö r p e r   o p t i m i e r t  w e r d e n ,  

d.  h.  die  T e i l e   s o l l e n  d ü n n e r   und  g l e i c h m ä ß i g e r  h e r g e s t e l l t  

w e r d e n ,   da  d i e  F e r t i g u n g   von  A k k u m u l a t o r e n   s t e t s   u n t e r  d e m  

G e s i c h t s p u n k t   der  K o s t e n s e n k u n g   und  der  V e r b e s s e r u n g   d e s  

L e i s t u n g s g e w i c h t s   e r f o l g t .   Dies  g i l t   a u c h  i n s b e s o n d e r e   z u r  

H e r s t e l l u n g   der  ü b l i c h e n   G i t t e r   fü r   S t a r t e r - B a t t e r i e n .  

G i e ß v o r r i c h t u n g e n   zur  H e r s t e l l u n g   von  A k k u m u l a t o r e n g i t t e r n   s i n d  

aus  der  DE-GM  78  25  5 4 6  b e k a n n t .   F e r n e r   geh t   aus  der   L i t e r a t u r -  

s t e l l e   " U l l m a n n s  E n c y k l o p ä d i e   der  t e c h n i s c h e n   Chemie"  7 .  B d . ,  

3 .  A u f l a g e ,   Ve r l ag   U r b a n  -   S c h w a r z e n b u r g / M ü n c h e n / B e r l i n  -   1 9 5 6 ,  

auf  S e i t e   778  h e r v o r ,   daß  man  i n s b e s o n d e r e   die  B l e i g i t t e r   i n  

h e i z b a r e n ,   a u f k l a p p b a r e n   G i e ß f o r m e n   h e r s t e l l t .   Um  die   G i e ß -  

t e m p e r a t u r   z w i s c h e n   150  b i s   250  ° C  m ö g l i c h s t   g l e i c h m ä ß i g   z u  

h a l t e n ,   kann  auch  noch  e ine   W a s s e r k ü h l u n g   der  G ieß fo rm  v o r g e -  
sehen   w e r d e n ,   wie  aus  der   DE-AS  22  60  355  h e r v o r g e h t .  



Die  ü b l i c h e n   G i e ß f o r m e n   zur  H e r s t e l l u n g   der  A k k u m u l a t o r e n g i t t e r  

b e d ü r f e n   e i n e r   V o r b e h a n d l u n g ,   wie  in  der  L i t e r a t u r s t e l l e  

C.  Dro t s chmann   " B l e i - A k k u m u l a t o r e n " ,   V e r l a g   Chemie  GmbH  W e i n h e i m /  

B e r g s t r a ß e ,   1951,  S e i t e   1 1 3  f f   b e s c h r i e b e n   w i r d .   Das  B e s c h i c h t e n  

der  s o r g f ä l t i g   g e r e i n i g t e n   G ießfo rm  mi t   e i n e r   S c h l i c h t e   z.  B .  

e i n e r   K o r k m e h l - W a s s e r g l a s - A u f s c h l ä m m u n g   oder  h a n d e l s ü b l i c h e n  

Z i r k o n s c h l i c h t e n ,   e r f o l g t   m i t t e l s   S p r i t z p i s t o l e .   W i c h t i g   f ü r  

die  H a l t b a r k e i t   des  Ü b e r z u g e s   wie  auch  die  H e r s t e l l u n g   v o n  

G i t t e r n   mit   g l e i c h b l e i b e n d e r   Q u a l i t ä t   i s t   e ine   g l e i c h m ä ß i g  

dünne  A u f l a g e .   Ze igen   die  Abgüsse   an  der  g l e i c h e n   S t e l l e  

F e h l e r ,   so  kann  der  Überzug   m i t t e l s   e i n e s   k e i l f ö r m i g e n   H o l z -  

s t ä b c h e n s   an  den  e n t s p r e c h e n d e n   S t e l l e n   g e g l ä t t e t   we rden .   W e i s t  

das  g e g o s s e n e   G i t t e r   aber   u n s a u b e r e   O b e r f l ä c h e n   auf ,   muß  d e r  

gesamte   Überzug  m e c h a n i s c h   u n d / o d e r   c h e m i s c h   e n t f e r n t   w e r d e n .   D i e  

g e r e i n i g t e n   Formen  müssen  dann  s o r g f ä l t i g   mit   Wasser   a u s g e k o c h t  

und  n a c h g e s p ü l t   w e r d e n .   Das  B e r ü h r e n   der   g e s ä u b e r t e n   Form  m i t  

den  F i n g e r n   muß  u n b e d i n g t   v e r m i e d e n   w e r d e n ,   da  g e r i n g s t e  

Spuren  von  F e t t   das  H a f t u n g s v e r m ö g e n   des  Ü b e r z u g e s   b e e i n t r ä c h t i g e n .  

D i e s e s   V e r f a h r e n   i s t   i n s g e s a m t   s eh r   z e i t a u f w e n d i g   und  k a p a z i t ä t s -  

m i n d e r n d .   Eine  w e i t e r e   M ö g l i c h k e i t   zum  A u f t r a g e n   e i n e r   t h e r m i -  

schen   S c h u t z s c h i c h t   e r g i b t   s i c h   auch  d a r i n ,   indem  man  die  G i e ß -  

form  mit  e i n e r   Mischung   aus  Talkum  und  Formpuder   gemäß  S e i t e   1 1 8  

der  g e n a n n t e n   L i t e r a t u r s t e l l e   " B l e i - A k k u m u l a t o r e n "   e i n p u d e r t .  

Bei  g e p u d e r t e n   G i e ß f o r m e n   muß  vor  j e d e r   S c h i c h t   die  Form  vom 

v e r b r a n n t e m   T a l k u m / F o r m p u d e r - G e m i s c h   g e s ä u b e r t   we rden .   D i e  

R e i n i g u n g   der   g e p u d e r t e n   wie  auch  der  g e s c h l i c h t e t e n   G i e ß f o r m  

b e d i n g t   e i n e n   V e r s c h l e i ß ,   der  f r ü h e r   oder  s p ä t e r   e ine  a u f w e n d i g e  

N a c h b e a r b e i t u n g   e r f o r d e r l i c h   mach t .   Außerdem  e r f o l g t   das  S c h l i c h t e n  

bzw.  E i n p u d e r n   der  Form  wie  auch  das  G l ä t t e n   der  t h e r m i s c h e n  

S c h u t z s c h i c h t   per   Hand,  so  daß  die  Q u a l i t ä t   des  Überzuges   u n d  

dami t   auch  des  m e t a l l i s c h e n   Abgusses   s t a r k   von  der  P e r s o n   a b -  

h ä n g t ,   die  d i e s e   A r b e i t e n   a u s f ü h r t .   Das  A u f b r i n g e n   e i n e s  

Überzugs   bzw.  e i n e r   S c h l i c h t e   geht   a u c h  a u s   der  DE-AS  22  60  3 3 5 ,  

Absa tz   3,  Z e i l e   5  -  1 3   h e r v o r .  



Auch  l ä ß t   s i ch   beim  Gießen  s o l c h e r   M e t a l l g i t t e r   f e s t s t e l l e n ,  

daß  d ie   g e s c h m o l z e n e   B l e i l e g i e r u n g   n i c h t   immer  j e d e n   Te i l   d e r  

G i e ß f o r m   e r r e i c h t ,   s e l b s t   wenn  die  T e m p e r a t u r   der  G i e ß f o r m  

r e l a t i v   hoch  i s t .   D i e s  f ü h r t   zu  v e r m e h r t e m   Ausschuß   b e i m  

G i e ß v o r g a n g .   Ein  w e i t e r e r   N a c h t e i l   des  b e k a n n t e n   G i e ß v e r f a h r e n s  

mit   g e s c h l i c h t e t e n   oder  g e p u d e r t e n   G i e ß f o r m e n   i s t   d a r i n   z u  

s e h e n ,   daß  die  M a ß g e n a u i g k e i t   der  g e g o s s e n e n   G i t t e r p l a t t e n  

u n z u r e i c h e n d   i s t ,   was  zu  S c h w i e r i g k e i t e n   be i   der  a u t o m a t i -  

s i e r t e n   H e r s t e l l u n g   von  B l e i a k k u m u l a t o r e n   f ü h r t .   A u ß e r d e m  

b e i n h a l t e t   die  H e r s t e l l u n g   der  d e r z e i t   v e r w e n d e t e n   G i e ß f o r m e n  

bzw.  d e r e n   N a c h b e a r b e i t u n g   e in   a r b e i t s i n t e n s i v e s   und  a u f w e n d i g e s  

K o p i e r f r ä s e n   der  m e t a l l i s c h e n   G i e ß f o r m e n .  

Aufgabe   der  E r f i n d u n g   i s t   dami t   die  S c h a f f u n g   e i n e r   A u s k l e i d u n g  

fü r   M e t a l l g i e ß f o r m e n ,   die  l e i c h t   und  s c h n e l l   a u s w e c h s e l b a r   i s t  

wie  auch  e i n f a c h   und  k o s t e n g ü n s t i g   nach  e inem  M a s s e n f e r t i g u n g s -  

v e r f a h r e n   h e r s t e l l b a r   i s t .   I n s b e s o n d e r e   s o l l   du rch   die  k e r a m i s c h e  

A u s k l e i d u n g   der  Gießform  die  Q u a l i t ä t   des  Abgusses   v e r b e s s e r t   u n d  

b e s s e r   r e p r o d u z i e r b a r   gemacht   w e r d e n ,   die  G i e ß k a p a z i t ä t   durch   Weg- 

f a l l e n   des  S c h l i c h t e n s / E i n p u d e r n s   und  der  dami t   v e r b u n d e n e n   a u f -  

w e n d i g e n   N a c h b e a r b e i t u n g   e r h ö h t   w e r d e n ,   und  i n s g e s a m t   d i e  

W i r t s c h a f t l i c h k e i t   der  M e t a l l k ö r p e r - H e r s t e l l u n g   v e r b e s s e r t   w e r d e n .  

Eine  w e i t e r e   Aufgabe  der  E r f i n d u n g   i s t   die  Angabe  e i n e s   z w e c k -  

m ä ß i g e n   H e r s t e l l u n g s v e r f a h r e n s   für   A u s k l e i d u n g e n   von  M e t a l l -  

G i e ß f o r m e n .  

D ie se   A u f g a b e ,   i n s b e s o n d e r e   zum  Gießen   von  e i n s t ü c k i g e n   f l a c h e n  

M e t a l l k ö r p e r n ,   w i r d  d a d u r c h   g e l ö s t ,   daß  die  g e t e i l t e   N e g a t i v -  

form  aus  e i n e r   g e b r a n n t e n   Keramik   b e s t e h t ,   die  in  d ie   j e w e i l i g e n  

T e i l e   e i n e r   M e t a l l g i e ß f o r m   e i n g e s e t z t   s i n d .  



Die  auf  die  S c h a f f u n g   e i n e s   V e r f a h r e n s   g e r i c h t e t e   T e i l a u f g a b e  

w i r d   dadurch   g e l ö s t ,   daß  e ine   k e r a m i s c h e   F o l i e   g e g o s s e n   w i r d ,  

d i e  F o l i e n   auf  Rohmaß  g e s t a n z t   oder  g e s c h n i t t e n   we rden ,   d i e  

F o l i e n   in  e i n e r   M a t r i z e   be i   20  b i s   120  °C  und  einem  Druck  v o n  

5  b i s   100  bar  g e p r ä g t   w e r d e n ,   danach   die  o r g a n i s c h e n   B e s t a n d -  

t e i l e   wie  B i n d e r ,   P l a s t i f i z i e r u n g s m i t t e l   und  Weichmacher   i n  

der   F o l i e   bei  300  b i s   500  °C  a u s g e b r a n n t   werden   und  a n s c h l i e ß e n d  

d ie   g e p r ä g t e n   F o l i e n   be i   1300  °C  b i s   1500  C   g e s i n t e r t   w e r d e n .  

Eine   andere   M ö g l i c h k e i t   zur  H e r s t e l l u n g   s o l c h e r   k e r a m i s c h e n  

A u s k l e i d u n g e n ,   die  i n s b e s o n d e r e   d i c k w a n d i g   s e i n   s o l l e n ,   b e s t e h t  

d a r i n ,   daß  das  P r ä g e n   der  N e g a t i v f o r m   durch   T r o c k e n p r e s s e n   u n t e r  

Verwendung  e ines   G r a n u l a t s   e r f o l g t .  

V o r z u g s w e i s e   w e i s t   d i e  k e r a m i s c h e   N e g a t i v f o r m   V o r s p r ü n g e   a u f ,  

d i e   den  s p ä t e r e n   Ö f f n u n g e n   des  g e g o s s e n e n   M e t a l l g i t t e r s   e n t -  

s p r e c h e n .   Die  i n s b e s o n d e r e   v o r t e i l h a f t e   A u s g e s t a l t u n g   d e s  

e r f i n d u n g s g e m ä ß e n   G e g e n s t a n d e s   b e s t e h t   d a r i n ,   daß  die  R ü c k -  

wände  der  g e t e i l t e n   k e r a m i s c h e n   N e g a t i v f o r m   e ine  r i p p e n -  

f ö r m i g e   S t r u k t u r   b e s i t z e n .   Die  B e r i p p u n g   d e r  R ü c k w a n d   d e r  

k e r a m i s c h e n   A u s k l e i d u n g   f ü h r t   zu  e i n e r   O b e r f l ä c h e n v e r -  

g r ö ß e r u n g   und  damit   zu  einem  gu t en   Wärmeabf luß   nach  dem  G i e ß -  

v o r g a n g ;   die  A u s g e s t a l t u n g   d e r  R ü c k w a n d   mit   Kanä len   s c h a f f t  

d a g e g e n   die  M ö g l i c h k e i t   e i n e r   u n m i t t e l b a r e n   Kühlung  des  g e -  

g o s s e n e n   M e t a l l k ö r p e r s   m i t t e l s   Gas  oder  F l ü s s i g k e i t .   I n   b e i d e n  

F ä l l e n   wird  e in   s c h n e l l e s   E r s t a r r e n   und  dami t   E n t f e r n e n   d e s  

G i e ß l i n g s   aus  der  G ieß fo rm  e r r e i c h t .  

F e r n e r   se i   in  d iesem  Zusammenhang  b e m e r k t ,   daß  neben  der  g u t e n  

T e m p e r a t u r w e c h s e l b e s t ä n d i g k e i t   der  h i e r   a u s g e w ä h l t e n   k e r a m i s c h e n  



W e r k s t o f f e   wie  A l u m i n i u m t i t a n a t   und  S i l i z i u m n i t r i d   du rch   d i e  

N i c h t b e n e t z b a r k e i t   d i e s e r   W e r k s t o f f e  d u r c h  B l e i ,   B l e i l e g i e r u n g e n  

und  a n d e r e   für   die  M e t a l l k ö r p e r h e r s t e l l u n g   in  B e t r a c h t   kommende 

M e t a l l e   und  M e t a l l e g i e r u n g e n   e in   Ankleben   d e r  g e g o s s e n e n   M e t a l l -  

k ö r p e r   an  der  G i e ß f o r m  v e r m i e d e n  w i r d .   I n s g e s a m t   i s t   f e s t z u -  

s t e l l e n ,   daß  bei   Verwendung  v o n  k e r a m i s c h e n   A u s k l e i d u n g e n   d i e  

M e t a l l g i e ß f o r m e n   k o s t e n g ü n s t i g e r   h e r s t e l l b a r   s i n d ,   da  d a s  

K o p i e r f r ä s e n   der  n e g a t i v e n   G i t t e r s t r u k t u r   bzw.  d i e  N a c h b e a r b e i -  

tung   der  M e t a l l - G i e ß f o r m   n i c h t   mehr  n o t w e n d i g   i s t .   Die  K e r a m i k -  

a u s k l e i d u n g e n   s e l b s t   l a s s e n   s i c h   l e i c h t   und  s c h n e l l   a u s w e c h s e l n  

a l s   auch  die  F o r m t r e u e   der  Keramik   b r i n g t   e ine   K a p a z i t ä t s e r -  

höhung  der  G i e ß a n l a g e   mit   s i c h .   D i e s e r   A s p e k t   i s t   b e s o n d e r s  

w i c h t i g   im  H i n b l i c k   auf  d i e  d e r z e i t i g e n   Bemühungen,   d i e s e   G i t t e r -  

s t r u k t u r e n   zu  o p t i m i e r e n ,   d.  h.  s ie   dünner   und  g l e i c h m ä ß i g e r   h e r -  

z u s t e l l e n .  

Die  H e r s t e l l u n g   der  K e r a m i k a u s k l e i d u n g   e r f o l g t   nach  b e k a n n t e n  

V e r f a h r e n .   Die  K e r a m i k f o l i e n   werden  nach  dem  D o c t o r - B l a d e -  

V e r f a h r e n   h e r g e s t e l l t ,   wobei  die   F o l i e n s t ä r k e   z w i s c h e n   0 , 4  

b i s   1,2  mm  b e t r ä g t .   Je  nach  den  E r f o r d e r n i s s e n  -   S t ä r k e   u n d  

S t r u k t u r   der  K e r a m i k a u s k l e i d u n g  -   können  e i n z e l n e   F o l i e n -  

l a g e n   vor  oder  nach  dem  P r ä g e n   z u s a m m e n l a m i n i e r t   w e r d e n .   U n t e r  

L a m i n i e r e n   wi rd   das  V e r b i n d e n   e i n z e l n e r   F o l i e n   u n t e r   Druck  u n d  

g e g e b e n f a l l s   T e m p e r a t u r   m i t t e l s   e ines   L a m i n i e r m i t t e l s   v e r s t a n d e n ,  

das  im  w e s e n t l i c h e n   die  g l e i c h e   Zusammense tzung   wie  das  F o l i e n -  

m a t e r i a l   s e l b s t   h a t .   Das  P r ä g e n   der  E i n z e l f o l i e n   oder  F o l i e n -  

p a k e t e   e r f o l g t   m i t t e l s   e i n e r   h e i z b a r e n   M a t r i z e   mi t   einem  D r u c k  

v o n  5   b i s   100  bar  u n d  T e m p e r a t u r e n   von  20  b i s   120  °C.  Das  A u s -  

h e i z e n   der   o r g a n i s c h e n   B e s t a n d t e i l e   e r f o l g t   a n s c h l i e ß e n d  b e i  

ca.   300  b is   500  °C.  Bei  K e r a m i k a u s k l e i d u n g e n ,   die  e i n e r   N a c h -  

b e a r b e i t u n g   b e d ü r f e n ,   e r f o l g t   e in   V o r s i n t e r n   des  g e p r ä g t e n  

L a m i n a t s   be i   ca.  1 0 0 0  b i s   1100  °C.  Mit  d iesem  V e r f a h r e n   w i r d  

in  h ö c h s t   v o r t e i l h a f t e r   Weise  e r r e i c h t ,   daß  e in   S c h l i c h t e n   b z w .  

A u f t r a g e n   e i n e r   t h e r m i s c h e n  S c h u t z s c h i c h t   auf  die  M e t a l l g i e ß -  

form  n i c h t   mehr  n o t w e n d i g   i s t ,   die  beim  Stand  der  T e c h n i k  



h ä u f i g   zu  F e h l e r n   bei   der  P r o d u k t i o n   von  M e t a l l g i t t e r n   f ü h r t e .  

Außerdem  f ä l l t   das  Säube rn   weg,  wenn  die   S c h u t z s c h i c h t   b e -  

s c h ä d i g t   i s t   oder  s i c h   im  Laufe  der  Z e i t   v e r s c h l i s s e n   h a t .  

D u r c h  d i e   e r f i n d u n g s g e m ä ß   h e r g e s t e l l t e n   K e r a m i k a u s k l e i d u n g e n  

e r g i b t   s i ch   auch  e ine   V e r r i n g e r u n g   des  A u s s c h u s s e s   und  d a m i t  

w e s e n t l i c h e   V e r b e s s e r u n g   der  W i r t s c h a f t l i c h k e i t   des  V e r f a h r e n s ,  

indem  d ie   v e r w e n d e t e n   Ke ramiken   von  B l e i   und  d e s s e n   L e g i e r u n g e n  

wie  auch  a n d e r e n   fü r   die   G i t t e r h e r s t e l l u n g   in  F rage   kommenden 

M e t a l l e n   und  - l e g i e r u n g e n   n i c h t   b e n e t z t   w e r d e n .   Auch  jede  b e -  

l i e b i g e   G i t t e r s t r u k t u r   i s t   auf  e i n f a c h s t e   Weise  du rch   P r ä g e n  

h e r s t e l l b a r .  

Ein  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   der   E r f i n d u n g   wi rd   anhand  der  Z e i c h n u n g e n  

d a r g e s t e l l t   und  im  f o l g e n d e n   nähe r   b e s c h r i e b e n .   Es  z e i g e n :  

F ig .   1:  K e r a m i k a u s k l e i d u n g   fü r   die  G i e ß f o r m   in  D r a u f s i c h t .  

F i g .   2:  S c h n i t t   gemäß  der  L i n i e   A-B  gemäß  der  A u s f ü h r u n g s -  

formen  mit  g e r i p p t e r   R ü c k w a n d .  

F i g .   3:  S c h n i t t   gemäß  der  L i n i e   A-B,  wobei   die   Rückwand  K ü h l -  

k a n ä l e   a u f w e i s t .  

F i g .   4:  G e s a m t a n s i c h t   der  G ieß fo rm  mit   e i n g e l e g t e n   K e r a m i k a u s -  

k l e i d u n g e n .  

Die  in  F i g .   1  d a r g e s t e l l t e   k e r a m i s c h e   N e g a t i v f o r m   1  wird   e n t -  

weder   du rch   P rägen   e i n e r   F o l i e   oder  du rch   T r o c k e n p r e s s e n  e i n e s  

k e r a m i s c h e n   G r a n u l a t s   h e r g e s t e l l t .   Für  b e s o n d e r e   A n w e n d u n g s -  

f ä l l e ,   z.  B.  für   die  H e r s t e l l u n g   von  G i t t e r n   fü r   A k k u m u l a t o r e n  

w e i s t   s i e   e ine   r e c h t w i n k e l i g e   Form  a u f .   Die  Dicke  der   K e r a m i k - .  



a u s k l e i d u n g   l i e g t   über   0,5  mm.  Eine  Änderung  der  g e w i n k e l t e n  

Form  e n t w e d e r   in  eine  K r e i s -   oder   E l l i p s e n - F o r m   i s t   ohne  

w e i t e r e s   m ö g l i c h ,   indem  l e d i g l i c h   die  P r ä g e v o r r i c h t u n g   m o d i -  

f i z i e r t   w i r d .   Die  N e g a t i v f o r m   1  b e i n h a l t e t   dabe i   d r e i   R a n d -  

s e i t e n   2  sowie  e in   O b e r t e i l   3  von  dem  h i e r   der  E inguß   e r f o l g t .  

Auf  der  s p ä t e r e n   G i e ß s e i t e   b e f i n d e n   s i c h   z a h l r e i c h e   V e r -  

t i e f u n g e n   12,  die  s p ä t e r   die  G i t t e r s t r u k t u r   des  g e g o s s e n e n  
G e g e n s t a n d e s   11  e r g e b e n   sowie  V o r s p r ü n g e  4 ,   die  die   Ö f f n u n g e n  

des  s p ä t e r e n   G i t t e r s   e r g e b e n .   Die  V o r s p r ü n g e   4  w e i s e n  g e g e b e n -  

f a l l s   S p a l t ö f f n u n g e n   5  au f ,   d a m i t   während   des  G i e ß v o r g a n g e s  
die  L u f t   e n t w e i c h e n   kann.   Die  V e r t i e f u n g e n   12  haben  je  n a c h  

S t r u k t u r   des  h e r z u s t e l l e n d e n   G i t t e r s   e inen   h a l b r u n d e n   o d e r  

e c k i g e n   Q u e r s c h n i t t ,   wobei  die   T i e f e   d i e s e r   V e r t i e f u n g e n   12  

die  H ä l f t e   der  S t ä r k e   des  h e r z u s t e l l e n d e n   G i t t e r s   b e t r ä g t ,  

z.  B.  0 ,6   mm  beim  Rahmen  bzw.  0,4  mm  beim  G i t t e r n e t z w e r k .  

Zwei  V a r i a t i o n e n   der  A u s f ü h r u n g s f o r m   e r g e b e n   s i c h   aus  dem 

S c h n i t t   l ä n g s   der  L i n i e   A-B  der  F i g .   1.  In  F ig .   2  s ind   n i c h t  

nur  die  V e r t i e f u n g e n   12  und  E r h ö h u n g e n  4   auf  der  G i e ß s e i t e   z u  

s ehen ,   s o n d e r n   auch  die  r i p p e n f ö r m i g e   S t r u k t u r   8  der  R ü c k w a n d .  

Die  r i p p e n f ö r m i g e   S t r u k t u r   mit   e i n e r   B r e i t e   z.  B.  vom  0 ,7   m m  

bis   2  mm,  e i n e r   R ippenhöhe   z.  B.  b i s   1,5  mm  und  einem  R i p p e n -  

a b s t a n d   von  z.  B.  1,5  b i s   5  mm  d i e n t   zur  O b e r f l ä c h e n v e r g r ö ß e r u n g  

und  dami t   zur  b e s s e r e n   W ä r m e a b l e i t u n g   wie  auch  z u s ä t z l i c h   a l s  

P o s i t i o n i e r u n g s h i l f e  b e i m   E i n p a s s e n  d e r   K e r a m i k a u s k l e i d u n g   i n  

die  M e t a l l g i e ß f o r m   6,  7 .  

In  F i g .   3  d a g e g e n   w e i s t   die  Rückwand  K ü h l k a n ä l e   9  zur  u n m i t t e l -  

b a r e n   Kühlung   des  g e g o s s e n e n   M e t a l l k ö r p e r s   nach  d e m  G i e ß e n   a u f .  

Die  Abmessungen   der  Kanäle   b e t r a g e n   z.  B.  0,4  x  0,4  mm  b i s  

2  x  2   mm,  die   S t e g b r e i t e   z w i s c h e n   den  e i n z e l n e n   K a n ä l e n   z . . B .  

0,4  b i s   1  mm. 



Die  Gießform  für   die  H e r s t e l l u n g   e i n e s   m e t a l l i s c h e n   G i t t e r s  

i s t   in  F ig .   4  d a r g e s t e l l t .   Die  G ieß fo rm  b e s t e h t   aus  e i n e r  

g e t e i l t e n  m e t a l l i s c h e n   ä u ß e r e n   Form  6,  7,  in  d e r  d i e   g e t e i l t e n  

k e r a m i s c h e n   N e g a t i v f o r m e n   1  e i n g e s e t z t   s i n d .   Das  f l ü s s i g e  

M e t a l l   l ä u f t   über   den  E i n g u ß t r i c h t e r   10  in  die   g e g e b e n f a l l s  

v o r g e w ä r m t e ,   mit   Keramik   a u s g e k l e i d e t e   N e g a t i v f o r m   1.  D i e  

k e r a m i s c h e n   N e g a t i v f o r m t e i l e   1  können  auch  m e h r e r e   S t i f t e ,  .  

L ö c h e r   oder  e i n g e p r ä g t e   V e r t i e f u n g e n   a u f w e i s e n ,   so  d a ß  

e i n e   genaue  P o s i t i o n i e r u n g   der  K e r a m i k a u s k l e i d u n g   in   d e r  

G i e ß f o r m   mög l i ch   i s t .   Nach  den  E r s t a r r e n   wi rd   die  M e t a l l -  

g i e ß f o r m   g e ö f f n e t   und  der  M e t a l l k ö r p e r   e n t n o m m e n .  

Die  H e r s t e l l u n g   der  e r f i n d u n g s g e m ä ß e n   K e r a m i k a u s k l e i d u n g   e r -  

f o l g t   im  P r i n z i p   nach  b e k a n n t e n   V e r f a h r e n .   Sie  u m f a ß t   f o l g e n d e  

V e r f a h r e n s s c h r i t t e :   die  M a s s e a u f b e r e i t u n g ,   die   F o l i e n h e r s t e l l u n g  

n a c h  d e m   D o c t o r - B l a d e - V e r f a h r e n ,   das  S t a n z e n / S c h n e i d e n   d e r  

F o l i e n   auf  die  e r f o r d e r l i c h e n   Abmessungen ,   das  Z u s a m m e n l a m i n i e r e n  

der   e i n z e l n e n   F o l i e n   b i s   zur  e r f o r d e r l i c h e n   S t ä r k e  d e r   K e r a m i k -  

a u s k l e i d u n g ,   das  P r ä g e n   der  F o l i e ,   das  A u s h e i z e n   der   o r g a n i s c h e n  

B e s t a n d t e i l e   und  das  S i n t e r n .   I s t   a u ß e r   dem  P r ä g e v o r g a n g   n o c h  

e i n e   w e i t e r e   B e a r b e i t u n g   e r f o r d e r l i c h ,   w i rd   nach  dem  A u s h e i z e n  

v o r g e s i n t e r t ,   b e a r b e i t e t   und  dann  e r s t   g e s i n t e r t .  

Der  F e s t s t o f f g e h a l t   der  Gießmasse   fü r   die  A l u m i n i u m t i t a n a t -   w i e  

auch  be i   der  S i l i c i u m n i t r i d - F o l i e   b e t r ä g t   z w i s c h e n   6 0  b i s   95 

Gew.-%,  der  A n t e i l   der   o r g a n i s c h e n   B e s t a n d t e i l e   wie  W e i c h m a c h e r ,  

P l a s t i f i z i e r u n g s -   und  B i n d e m i t t e l   e n t s p r e c h e n d   40  b i s   50  Gew.-%.  

Bei  der   Auswahl  der  A u s g a n g s r o h s t o f f e   i s t   d a r a u f   zu  a c h t e n ,   ob 

l ö s u n g s m i t t e l h a l t i g e   F o l i e n   oder  W a s s e r f o l i e n   h e r g e s t e l l t   w e r d e n .  

Bei  l ö s u n g s m i t t e l h a l t i g e n   F o l i e n ,   die  zum  B e i s p i e l   mi t   T r i c h l o r -  

ä t h y l e n - Ä t h a n o l   a l s   L ö s u n g s m i t t e l   und  P o l y v i n y l b u t y r a l   a ls   B i n d e -  

m i t t e l   h e r g e s t e l l t   s i n d ,   i s t   es  n o t w e n d i g ,   d ie   F o l i e n   vor  dem 



P r ä g e n   mit  e i n e r   Lösung   u n g e s ä t t i g t e r   C a r b o n s ä u r e n   oder  m i t  

ö l h a l t i g e n   F l ü s s i g k e i t e n   zu  w e i c h e n .   Das  P rägen   s e l b s t   e r f o l g t  

mit   e i n e r   M a t r i z e   be i   T e m p e r a t u r e n   z w i s c h e n   20  und  120  C  

und  Drücken   z w i s c h e n   5  und  100  ba r .   Beim  oben  e r w ä h n t e n   B e i s p i e l  

e r f o l g t   d i e s e r   V e r f a h r e n s s c h r i t t   be i   20  C   und  30  ba r .   Das  

V e r h ä l t n i s   von  P r ä g e t i e f e   zu  F o l i e n s t ä r k e   h ä n g t   im  w e s e n t -  

l i c h e n   von  der  Z u s a m m e n s e t z u n g   der  F o l i e   ab,  kann  a b e r  

b e i s p i e l s w e i s e   3  :  1   b e t r a g e n .   Beim  P r ä g e v o r g a n g   w e r d e n  a u c h  

die  e n t s p r e c h e n d e n   P o s i t i o n i e r u n g s h i l f e n   mit   e r z e u g t .  

Das  A u s b r e n n e n   der  o r g a n i s c h e n   B e s t a n d t e i l e   e r f o l g t   b e i  

T e m p e r a t u r e n   z w i s c h e n   300  °C  bis   500  °C,  wobei  das  zu  w ä h l e n d e  

T e m p e r a t u r - Z e i t - P r o g r a m m   von  der  Art   und  Menge  der  v e r w e n d e t e n  

o r g a n i s c h e n   B e s t a n d t e i l e   b e s t i m m t   w i r d .   Der  S i n t e r p r o z e ß   e r f o l g t  

be i   T e m p e r a t u r e n   z w i s c h e n   1300  °C  und  1500  C ,   b e i  A l u m i n i u m -  

t i t a n a t   b e i s p i e l s w e i s e   z w i s c h e n   1300  und  1400  °C,  be i   S i l i c i u m -  

n i t r i d   zw i schen   1 3 0 0  ° C   und  1500  °C .  

Diese   b e s c h r i e b e n e   K e r a m i k a u s k l e i d u n g   w e i s t   im  w e s e n t l i c h e n   e i n e  

f l a c h e   R ü c k s e i t e   a u f .   So l l   die  O b e r f l ä c h e   der  R ü c k s e i t e   v e r -  

g r ö ß e r t   we rden ,   um  den  Wärmeabf luß   nach  dem  G i e ß v o r g a n g   zu  v e r -  

b e s s e r n ,   können  beim  P r ä g e n   der  N e g a t i v f o r m   g l e i c h z e i t i g   R i p p e n  

auf  der  R ü c k s e i t e   e r z e u g t   w e r d e n ,   indem  der  g l a t t e   O b e r s t e m p e l  

der  M a t r i z e   durch   e i n e n   S tempe l   mit  der  e n t s p r e c h e n d e n   R i p p e n -  

s t r u k t u r   e r s e t z t   w i r d .   Die  E rzeugung   von  k a n a l f ö r m i g e n   S t r u k -  

t u r e n   auf  der  R ü c k s e i t e   der  K e r a m i k a u s k l e i d u n g   zur  i n d i r e k t e n  

Kühlung  des  g e g o s s e n e n   M e t a l l k ö r p e r s   e r f o l g t   in  a n a l o g e r   W e i s e ,  

j e d o c h   muß  h i e r   e ine   z w e i t e   g e p r ä g t e   F o l i e   mit   R i p p e n s t r u k t u r  

und  g l a t t e r   R ü c k s e i t e   h e r g e s t e l l t   w e r d e n ,   die  dann  a n s c h l i e ß e n d  

mi t   der  g e p r ä g t e n   F o l i e ,   d ie   die  N e g a t i v f o r m   und  die  R i p p e n -  

s t r u k t u r   auf  der  R ü c k s e i t e   a u f w e i s t ,   z u s a m m e n l a m i n i e r t   w i r d .  

Nach  d iesem  Vorgang  werden   dann  die  o r g a n i s c h e n   B e s t a n d t e i l e  

a u s g e h e i z t   und  die  K e r a m i k k o m p o n e n t e n   wie  b e s c h r i e b e n   g e s i n t e r t .  



1.  A u s k l e i d u n g e n   für   M e t a l l g i e ß f o r m e n ,   i n s b e s o n d e r e   zum  G i e ß e n  

von  e i n s t ü c k i g e n   f l a c h e n   M e t a l l k ö r p e r n ,   d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  d ie   g e t e i l t e   N e g a t i v f o r m   (1)  aus  e i n e r   g e b r a n n t e n   K e r a m i k  

b e s t e h t ,   die  in  die  j e w e i l i g e n   T e i l e   (6,  7)  e i n e r   M e t a l l g i e ß -  

form  e i n g e s e t z t   s i n d .  

2 .   K e r a m i s c h e   A u s k l e i d u n g e n   fü r   M e t a l l g i e ß f o r m e n   nach  Ansp ruch   1 ,  

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  d a ß   d ie   N e g a t i v f o r m   (1)  V o r s p r ü n g e   ( 4 )  

a u f w e i s t ,   die  den  s p ä t e r e n   Ö f f n u n g e n   des  g e g o s s e n e n   M e t a l l -  

g i t t e r s   e n t s p r e c h e n .  

3.  K e r a m i s c h e   A u s k l e i d u n g e n   fü r   M e t a l l g i e ß f o r m e n ,   d a d u r c h  

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Rückwände  der  g e t e i l t e n   N e g a t i v f o r m   ( 1 )  

e ine   r i p p e n f ö r m i g e   S t r u k t u r   (8)  b e s i t z e n .  

4 .  K e r a m i s c h e   A u s k l e i d u n g e n   f ü r   M e t a l l g i e ß f o r m e n ,   d a d u r c h  

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Rückwand  der  N e g a t i v f o r m   (1)  K ü h l -  

k a n ä l e   (9)  a u f w e i s t .  

5 .  K e r a m i s c h e   A u s k l e i d u n g e n   fü r   M e t a l l g i e ß f o r m e n   nach  d e n  

A n s p r ü c h e n   1  b is   4,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  a l s   k e r a m i s c h e r  

W e r k s t o f f   A l u m i n i u m t i t a n a t   v e r w e n d e t   i s t .  



6.  K e r a m i s c h e   A u s k l e i d u n g e n   für   M e t a l l g i e ß f o r m e n   nach  d e n  

A n s p r ü c h e n   1  b is   4,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  a l s  

k e r a m i s c h e r   W e r k s t o f f   S i l i z i u m n i t r i d   v e r w e n d e t   i s t .  

7.  V e r f a h r e n   zur  H e r s t e l l u n g   von  k e r a m i s c h e n   A u s k l e i d u n g e n  

fü r   M e t a l l g i e ß f o r m e n ,   d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  

a)  e ine   k e r a m i s c h e   F o l i e   g e g o s s e n   w i r d ,  

b)  die   F o l i e n   auf  Rohmaß  g e s t a n z t   oder  g e s c h n i t t e n   w e r d e n ,  

c)  die  F o l i e n   in  e i n e r  M a t r i z e   be i   20  bis   120  C   und  e i n e m  

Druck  von  5  b is   100  bar   g e p r ä g t   w e r d e n ,  

d)  danach  die  o r g a n i s c h e n   B e s t a n d t e i l e   wie  B i n d e r ,   P l a s t i f i -  

z i e r u n g s m i t t e l   und  We ichmache r   der  F o l i e   bei   300  bis   500  °C 

a u s g e b r a n n t   w e r d e n ,  

e)  und  a n s c h l i e ß e n d   die  g e p r ä g t e n   F o l i e n   bei   1300  bis   1500  C  

g e s i n t e r t   w e r d e n .  

8.  V e r f a h r e n   zur  H e r s t e l l u n g   von  k e r a m i s c h e n   A u s k l e i d u n g e n   f ü r  

M e t a l l g i e ß f o r m e n   nach  A n s p r u c h   7,  dadu rch   g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  

die  auf  L ö s u n g s m i t t e l b a s i s   h e r g e s t e l l t e   k e r a m i s c h e   F o l i e   v o r  

dem  P rägen   in  e i n e r   ö l -   oder  e i n e r   u n g e s ä t t i g t e   C a r b o n s ä u r e n  

e n t h a l t e n d e n   Lösung  g e w e i c h t   w i r d .  

9.  V e r f a h r e n   zur  H e r s t e l l u n g   von  d i c k w a n d i g e n   k e r a m i s c h e n   A u s -  

k l e i d u n g e n   für   M e t a l l g i e ß f o r m e n ,   d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  

das  P r ä g e n   der  N e g a t i v f o r m   du rch   T r o c k e n p r e s s e n   u n t e r   V e r -  

wendung  e ines   G r a n u l a t s   e r f o l g t .  

10.  Verwendung  von  g e s i n t e r t e n   K e r a m i k a u s k l e i d u n g e n   nach  d e n  

A n s p r ü c h e n   1  b i s   6,  i n s b e s o n d e r e   h e r g e s t e l l t   nach  dem  Anspruch   7 ,  

zum  Gießen  von  M e t a l l g i t t e r n   aus  B le i   bzw.  B l e i l e g i e r u n g e n   o d e r  

a n d e r e n   M e t a l l v e r b i n d u n g e n   fü r   A k k u m u l a t o r e n .  
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