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€9 Verfahren zum Herstellen einer Giessform bzw. von Gussstiicken.

&) Ein Verfahren zum Herstellen einer GieBform mit che-
misch gebundenem Formstoff unter Verwendung eines Mo-

delis. / !

Es wird aus einer ersten GieBform nach dem Abguf ﬂ:‘ =ﬂ
eines GuBstiickes der rieselfahig gewordene Formstoff ent- —3
fernt, hingegen der restliche Teil des Formstoffes belassen, 6
sowie der beim Wiederaniegen des Modells geschaffene ? 8
Hohlraum mit Formstoff aufgefiillt. Darliber hinaus kann ( 6
zuséizlich der in seiner Festigkeit verminderte Formstoff 4
entfernt, beispielsweise ausgeblasen oder ausgebiirstet, = 7
werden. DZ G =ﬂ
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Verfahren zum Herstellen einer GieBform bzw. von

GuBlstiicken

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen ei-
ner GieBform mit chemisch gebundenem Formstoff unter
Verwendung eines Modells sowie ein Verfahren zum Herstellen von
GuBsticken.

5 In dem Formstoff wird ein Hohlraum als Teil eines Form-
raumes fir das GuBstick erzeugt und dieser Formraum
mit flissigmetall gefillt, wobei um das GuBlstick im
Formstoff eine von der GieBtemperétur beeinfluBte Zone
entsteht. Dem Fachmann sind mehrere Verfahren zum Her-

10 stellen von GuBsticken aus Fliissigmetall in einer Gief-
form bekannt, wobei unter Zuhilfenahme eines riesel-
fihigen und mit Bindemittel versetzten Formsandes so-
wie eines in diesen zeitweilig eingebrachten Modells

der Formraum ausgebildet wird.

19X

Seg erfolgi etwa beim SandguBl-Handformverfahren das
Ausformen im Formsand mit Durchlaufmischern und

manueilen £ingriffen,
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mit Handstampfer, Druckluftstampfer oder Slinger -

es entsteht eine einmal nutzbare GieRform. Beim
Sandguf-Maschinenformverfahren werden Giefformen und
Kern mittels Form- bzw. KernschieBmaschinen hergestellt.

GieBsand als Formmedium wird in Formen durch Riitteln,

Pressen unter Vakuum oder durch Explosionen eingebracht

und verdichtet. Kernformen werden zumeist ausgeschossen.

GieBform und Kern sind nur einmal einsetzbar,

Der MaskenformguR setzt beheizte Metallmodelle und
-kernkdsten zur Herstellung von Maskenformen und Masken-
kernen aus kunstharzgebundenen Sanden voraus. Auch hier
ist Jede Maske und jeder Kern nur einmal zu benutzen.

Im Rahmen der VollformgieBverfahren werden einmal ver-
wendbare, éus Kunstschaumstoff herausgeschnittene
Modelle verwendet, die entsprechend dem Handform-
verfahren eingeformt werden, aber in der Giefform ver-
bleiben. Als Formstoffe dienen hier GieBereisande

mit beispielsweise kalthdrtenden Bindern. Dieses Ver-
fahren ist sowohl zur Einzelfertigung mittlerer und

groBer GuBstlcke als auch zur Serienfertigung ge-

- eignet, wenn serienmdfig in speziellen Formen ge-

schiumte Modelle vorfabriziert werden.

Chemisch gebundene Sandformen werden mit gutem Erfolg
in der Handformerei, zur Einzelfertigung und zur Kern-
herstellung herangezogen. Im Bereich der Kleinserien-
fertigung findet man chemisch gebundene Sandformen als
Masken, die von Maskenschalen oder gasdurchlissigen
Hinterfillwerkstoffen beispielsweise durch losen
Sand oder Stahlkies -- gestiitzt werden.
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Bei Massenfertigungen werden GuRteile vorzugswéise in
Kokillen oder Grinsandformen hergestellt, Als Vorteile

der Griinsandformen gegenliber der GieRformen aus chemisch

gebundenem Sard kbnnen die niedrigen Formstoffkosten
angesehen werden sowie die Anwendbarkeit produktions-
erprobter Formautomaten, die geringe Taktzeiten er-
moglichen. Jedoch lberwiegen die Nachteile der Griinsand-
form gegeniliber den chemisch‘gebundenen Formen, ndmlich

- hohe Anforderungen an Sand- und Bindemittel-
qualitit;

- hoher Formstoffmengenbedarf;
- Bindemittel werden knapp;

- aufwendige Sandaufbere{tung u.a. durch
groRen Platzbedarf, lange AbklUhlstrecken;

- Erfordernis zweier Sandsysteme fir Gief-

form und Kern;
- hoher Energieaufwand;

- Form- und Guffehler schon bei geringen Form-
stoffschwankungen;

- groReres Toleranzfeld;

- schlechtere GuBoberflidchen;
- hoher Putzaufwand;

- hohe AusschuBquote;

- Erfordernis eines hohen Aquilduhgsstqndes

des Fachpersonals;

- grope Unweltbelastung.
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Angesichts dieser Erkenntnisse hat sich der Erfinder
nun das Ziel gesetzt, ein Verfahren zum Herstellen ei-
ner GieBform der eingangs erwahnten Art -- und damit
von GuBstiicken -- zu schaffen, dank dessen es moglich
wird, insbesondere fir die Serienfertigung von GuB3-
stiicken auf den Einsatz von tongebundenen Sanden unter
Meidung der genannten Nachteile zu verzichten und eine
-- bei geringem Verbrauch an Formstoff -- einfach her-
zustellende sowie kostengiinstige GieBform ausreichen-
der Gasdurchlédssigkeit anzubieten, die zudem eine hohe

GuBqualitdat bei geringer Umweltbelastung gewdhrleistet.

Zur Ldosung dieser Aufgabe fihrt, daB aus einer aus ei-
nem chemisch gebundenen Formstoff hergestellten ersten
GieBform nach dem AbgufB eines ersten GuBstiickes
zumindest der Anteil des Formstoffes entfernt wird,
welcher in der von der GieBtemperatur beeinfluBten Zone
rieselfdahig geworden ist, wobei der restliche Teil des
Formstoffes belassen und der bei Anlegen des Modells
geschaffene Hohlraum vor dem ndchstfolgenden GieBvorgang
durch Formstoff zur Wiederherstellung des Formraumes
aufgefillt wird. Zusdtzlich kann vorteilhafterweise --
Gber den rieselfdhigen Anteil hinaus -- auch noch der
Anteil des Formstoffes entfernt werden, der -- in einer

angrenzenden Zone -- in seiner Festigkeit vermindert

worden ist.

Der chemisch gebundene Formstoff ist nach einem anderen

Merkmal der Erfindung Formsand.

Als ginstig hat es sich auch erwiesen, die GieBform
in einem Formkasten herzustellen, wenn die Erfindung

auch bei kastenlosen GieB3formen anzuwenden 1st.
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Durch diese MaBgaben wird es mdglich, die erforderlichen
Formstoffmengen zu minimieren, ohne daB es zur Vermin-
derung des Formstoffeinsatzes bekannter Hilfsmittel wie
Schalen oder Stiitzmassen bedurfte; letztere bedingen
eine aufwendige Handhabung sowie zusdtzliche Aufberei-

tungskosten.

Bei Durchfihrung des erfindungsgeméBen Verfahrens wird
wihrend des ersten Umlaufes das Modell abgeformt, wo-
bei das Einbringen des Formstoffes bzw. Formsandes in
iblicher Weise etwa durch SchieBen und Saugen erfolgen
kann. Dann wird die GieBform in bekannter Art -- wenn
nbtig -- geschlichtet, durch Kerne ergénzt und zusammen-

gesetzt.

Nach dem AbgieBen wird die GieBform -- wie bekannt --
durch eine Kiihlstrecke geleitet, dann geteilt sowie

das erstarrte GuBstiick entnommen.

Der durch die Geftemperatur rieselfihig gewordene Form-
stoffanteil in unmittelbarer Nachbarschaft der GuB-
stlicke sowie der in seiner Festigkeit ebenfalls ver-
minderte Formstoff einer anschliefenden AuBenzone, der
ohne grofere Einwirkung zerfillt, wird erfindungsgeméﬁ
nunmehr ausgekehrt, ausgeblasen oder ausgeschlittet; der
thermisch kaum belastete Teil des Formstoffes wird in
der Form belassen und bildet vo@ zweiten Formumlauf ab
eine Hinterfilillmasse mit allen Vorziigen einer {iblichen
Sandform (Gasdurchlédssigkeit usw).

So sind als weitere Merkmale der Erfindung anzusehen,
daf zum einen die GieRform mit einheitlichem Formstoff
hergestellt sowie zum anderen der in der thermisch be-
einfluBten Zone liegende Anteil des Formstoffes, bevor-
zugt ohne den Einsatz mechanischer Werkzeuge, entfernt
und diese thermisch beeinfluBte Zone durch den glei-
chen Formstoff aufgefiillt wird.
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Im Rahmen der Erfindung liegt zudem, daB der aus der
thermisch beeinfluBten Zone entfernte Anteil des Form-

stoffes regeneriert und in diese Zone zurickgefihrt

wird.

Purch das beschriebene Verfahren kann mit einer Ein-
heitformkastengréfe gefahren werden, da sich durch

die thermische Beanspruchung des Flilissigmetalls der not-
wendige Hohlraum zwischen Modell und fest verbliebener
Schale bildet. Ein Einsatz von Fillmengen ergebenden

Verdré@ngungskdrpern -- etwa von aufblasbaren Schlduchen,
Altsandknollen, grobem Sand, Styropor mit dem be-
dingten Handhabungsaufwand -- kann entfallen.

Es entstehen folgende Vorteile:

- Form und Kern kdnnen aus einem Formstoff herge-~
stellt werden;

- die vom 2. Umlauf ab eingebrachte Formstoffmen-
ge ergibt sich durch das Giefverfahren;

~ die Menge fir die Sandriickgewinnung ist gering;

- die Sandqualitdt ist durch die thermische Belastung

in den meisten F&dllen sehr gut und kann sogar
besser als Neusand sein (Neusand braucht nur
als Schwundsand zugegeben werden);

- die Deponien werden weniger belastet;
- die Ldrmbeldstigung beim Ausschlagen entfallt;

~ die Riickgewinnungsanlage bendtigh eine geringe

Kapazitat;

-~ die Menge an Flussigmetall kann in vielen
Fdllen geringer sein (steigerloses GieBen), was

=

zur Senkung der Schmelzkosten fihrt.
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Die GieRform muR nur bei einem Wechsel zu einem gréferen
Modell vom Formstoff befreit werden; die Kastenh&dlften
kénnen z. B. im Strahlhaus sauber gestrahlt werden,
denkbar ist auch eine Ausschlagstelle.

Durch dieses Verfahren werden die erforderlichen Form-
stoffmengen so stark reduziert, daR ein Sand/GuB-Ver-
hdltnis unter 2:1 erreicht wird; beim GrﬁnSandverféhren
sind Sand/GuB-Verhdltnisse von 12:1 keine Seltenheit.
Die Formstoffreduzierung durch das erfindungsgemife
Verfahren ist beachtlich. )
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Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Er-
findung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei-
bung eines bevorzugten Ausfihrungsbeispieles sowie
anhand der Zeichnung; diese zelgt in:

Fig. 1: eine Seitenansicht eines teilweise geschnit-
tenen Formkastens zum GieBen eines GuBstilickes;

Fig. 2: ein der Fig. 1 entsprechende Darstellung des
Formkastens nach dem GieBvorgang;

Fig. 3: das Trennen von Teilen des geschnitten wieder-
gegebenen Formkastens;

Fig. 4 Teile des geschnittenen Formkastens in schema-
g;z 7: tischer Wiedergabe unterschiedlicher Verfahrens-

stufen.

Ein in der Zeichnung angedeuteter Formkasten 1 zum GieBen
eines GuBstlickes umfaRt einen Unterkasten 2 sowie einen
Oberkasten 3,.deren freie Kanten 4,5 aufeinandergelegt und
die mittels in Kraglaschen 6 sitzender --- sowie von

eiﬁeﬁﬁKeil,7'durchsgtztera-- Fﬁhrungsstifte‘s verbunden
sind.

Der Formkasten 1 umgibt ein Formstoffbett 10 aus
kaltharzgebundenem Quarzsand, in dessen Zentrum ein
Formraum 11 mit Kern 12 filir das spitere Gufdstick G

zu erkennen ist. Ein Einguf fir Fllissigmetall ist mit
13 bezeichner; Speiser, Gieftlimpel und dgl. sind aus
Grinden der Ubersichtlichkeit in der Zeichnung ver-
nachlédssigt.
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Wihrend des GieBens des GuBstickes G und kurze Zeit
danach verdndert sich der formstoff in dem an das
Metall anqrenzendeﬁ Bereich ; der dem GuBstiick G un-
mittelbar anlieqende Formstoff zerfallt in einer
Innenzone J unter EinfluB der GieBwdrme zu einem sand-
artigen Haufwerk, verkrustet in einer zweiten -- 1in

der Zeichnung schwarz hervorgehobenen -- Zone A, aufler-
halb deren der Formstoff des Formbettes 10 einer so
geringen thermischen Belastung ausgesetzt ist, daB er
-- und mit ihm die Festigkeit des von ihm in einer

Zone B gebildeten Formbetteils -- im wesentlichen un-

verdndert erhalten bleibt.

Zur Herausnahme des GuBstilickes G sowie des Kernes
12 wird der Oberkasten 3 vom Unterkasten 2 abgehoben

und gewendet abgestellt (Fig. 3).

In der Innenzone J entstandener rieselfdhig gewordener
Formstoff des vormaligen Formbettes 10 ist ohne weite-
res zu entfernen, beispielsweise auszublasen. Auch der
etwas fester gebliebene, gegeniber seiner urspriing-
lichen Festigkeit aber lockerer gewordene Formstoff-
anteil in den thermisch beeinfluBten Zonen J,A ist
iber deren gesamten Breite e leicht zu entfernen, so
daB die Breite 1 des Formraumes 11 sowochl im Bereich
des unteren Formraumteiles llt als auch des oberen
Formraumteilers llh anschlieBend um jene Breite e
beidseits der Formkastenmittellinie M erweitert ist.
Die so entstehenden Ausnehmungén sind in den Fig.4,5
mit ZDt und 20h bezeichnet.

AnschlieRend wird in die Ausnehmungen 2Ot’ 205 ein

an einer Modellplatte 30 hdngendes Modell 31 einge-
setzt; zwischen der verbliebenen Zone B des Form-
bettes 10 und dem Modell 31 bzw.'einem Einsteckpfropfen
32 im Bereich deg Eingusses 13 verbleibt ein Full-
spalt 33 jener Breite e, der nun -- wie bei 15 ange-

deutet -- mit Formstoff gefillt wird; nach dem
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Einflillen des Formstoffanteils 15 (s, Fig. 6) ist die Ge-
stalt des urspringlichen Formraumes 11 flr einen neuen

GieRvorgang wieder hergestellt.

Die ausgeblasenen bzw. in anderer Weise herausgenommenen
Formstoffanteile der Zonen J und A werden in {iblicher Art
wieder aufbereitet und kdnnen dann als den Formraum 11

wiederherstellender Formstoffanteil 15 erneut Verwendung

finden.

-11-
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Verfahren zum Herstellen einer GieBform mit
chemisch gebundenem Formstoff unter Verwendung
eines Modells,

dadurch gekennzeichnet,

da aus einer aus einem einzigen Formstoff her-

gestellten ersten GieBform der :durch den Abgufl eines GuBstiicks (G)

rieselfdhig gewordene Formstoff entfernt wird,
daB der restliche Teil des Formstoffes belassen
wird, und daB der bei Wiederanlegen des Modells
geschaffene Hohlraum mit Formstoff aufgefillt

wird.

. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch geksnnzeichnet,

daB nach Herausnahme des ersten GuBstickes (G) der
Anteil ‘des Formstoffes entfernt wird, welcher in
der von der GieBtemperatur hoch beanspruchten inne-

ren Zane (J) liegt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zusdtzlich der in seiner fFestigkeit

verminderte Formstoff (Zone A) entfernt wird.

Yerfahren nach einem der Ansprichc 1 bis 3, gekenn-

zeichnel durch Formsand als Formstoff.

Verfahren nach einem der Anspriche | bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB der zu entfernende An-
teil des Formstoffes ohne mechanische Werkzeuge
entfernt wird.

- A
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10.

11.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der in seiner
Festigkeit verminderte Formstoff, der ohne grdBere
Einwirkung zerfdllt, ausgeblasen und/oder aus-

gekehrt wird.

. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1

bis g, dadurch gekennzeichnet, dafl die GieBform

in einem Formkasten hergestellt wird.

. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriche 1

bis 7, dadurch gekennzeichnet, dafl der Hohlraum
durch den fFormstoff aufgefiillt wird, welcher jenem

der ersten GuBform gleich ist.

.Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1

bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB der aus dem Hohl-
raum entfernte Anteil des Formstoffes aufbereitet

und in den Hohlraum zuridckgefihrt wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriche 1

bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der jeweils nach
dem GieBvorgang verbleibende restliche Teil des
Formstoffes als eine Hinterfillmasse fiir den nach-

folgenden Formvorgang eingesetzt wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriche 1

bis 10 zur Herstellung von GuBstiicken.
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