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©  Verfahren  zum  Herstellen  von  Formteilen  nach  dem  Coldbox-Verfahren  sowie  Formteil  und  Formwerkzeug. 
Verfahren  zum  Herstellen  von  polyurethangebundenen 

Formteilen  für  die  Gießerei-Industrie  nach  dem  Cold-Box- 
Verfahren,  wobei  die  Formteilehärtung  schlagartig  durch 
Hindurchleiten  eines  gasförmigen  Katalysators  erfolgt  wird 
zur  Verbesserung  der  Gebrauchseigenschaften  vor  und  / 
oder  während  der  Aushärtung  innerhalb  des  Cold-Box- 
Formteils  ein  Eigenschaftsgradient  in  der  Weise  erzeugt,  daß 
die  Widerstandsfähigkeit  in  der  Oberflächenschicht  des 
Formteils  gegenüber  dem  Innern  des  Formteils  erhöht  ist. 
Dazu  kann  das  Formwerkzeug  auf  eine  Temperatur  von  30 
bis  150°  C,  vorzugsweise  60  bis  80°  C  erwärmt  werden  und 
die  Formstoffmischung  auf  das  erwärmte  Formwerkzeug 
aufgebracht  oder  das  Formwerkzeug  mit  Lösungsmitteln 
eingesprüht  und  danach  die  Formstoffmischung  in  das 
Formwerkzeug  eingebracht  werden. 



Ver fah ren   zum  H e r s t e l l e n   von  F o r m t e i l e n   nach  dem  Co ldbox-  

Ver fah ren   sowie  Formteil   und  Formwerkzeug.  

F o r m t e i l e   aus  kuns tha rzgebundenen   Quarzsanden ,   d a r u n t e r   werden 

die  Gießformen,   auch  solche  mit  da r in   e i n g e l e g t e n   Kernen  v e r s t a n d e n ,  

sind  e ine  wich t ige   Grundlage  der  Massenproduk t ion   h o c h w e r t i g e r  

Gußstücke .   Die  ve r sch i edenen   H e r s t e l l u n g s v e r f a h r e n   u n t e r s c h e i d e n  

s ich  nach  der  Art  des  verwendeten  Kuns tharzes   und  s e i n e r   k a t a l y t i s c h e n  

Här tung.   Die  Katalyse  e r f o l g t   en tweder   durch  Wärme  oder  auch  bei  

Raumtemperatur   durch  Zuführen  e ines   K a t a l y s a t o r s .   Die  wa rmhär t enden  

F e r t i g u n g s v e r f a h r e n   sind  unter   den  Namen  Hotbox-,   warmbox-  und 

The rmoschockve r f ah ren   bekannt .   Sie  werden  jedoch  zunehmend  d u r c h  

k a l t h ä r t e n d e   Verfahren  v e r d r ä n g t ,   weil  dabei  E n e r g i e e i n s p a r n u n g   und 

e r l e i c h t e r t e   A r b e i t s p l a t z b e d i n g u n g e n   w i c h t i g e   V o r t e i l e   s ind .   Die 

F o r m t e i l f e r t i g u n g   kann  zudem  in  Formwerkzeugen  aus  K u n s t s t o f f   e r f o l g e n .  

Es  i s t   bekannt ,   d ie   nach  v e r s c h i e d e n a r t i g e n   Ver fahren ,   so  auch 



nach  dem  Coldbox-Verfahren   h e r g e s t e l l t e n   Formte i le   nach  der  Form- 

gebung  an  ihren  den  Formraum  bi ldenden  Sei ten   mit  e iner   S c h l i c h t e  

zu  versehen .   Das  Aufbringen  und  Trocknen  e iner   S c h l i c h t e   e r f o r d e r t  

z u s ä t z l i c h   Arbe i t sgänge   und  auch  eine  War teze i t   bis  zum  Abguß  d e r  

Gießform,  damit  aus re i chend   Zeit  zur  Trocknung  der  S c h l i c h t e   vo rhanden  

i s t .  

Auf  dem  Gebiet  der  Ka l thä r tung   hat  das  sogenannte   C o l d b o x - V e r f a h r e n  

wel twe i t   größte   Bedeutung  e r r e i c h t .   Auf  au tomat i schen   F e r t i g u n g s -  

anlagen  werden  sehr  hohe  P r o d u k t i o n s l e i s t u n g e n   e r z i e l t .   Dieses  Ver -  

fahren  verwendet  Po lyure than   als  B indemi t t e l .   Die  heute  g e b r ä u c h -  

l i c h s t e n   Ausgangskomponenten  sind  Isoyanat   und  ein  P h e n o l h a r z ,  

jedoch  sind  auch  andere  Binderkombinat ionen   möglich.   Sie  werden  m i t  

Quarzsand  zusammen  in  Gehalten  von  etwa  1  bis  2  G e w i c h t s t e i l e n  

ve rmisch t .   Der  so  e n t s t a n d e n e   Formstoff   wird  bei  m a s c h i n e l l e r  

H e r s t e l l u n g   der  Gießform  mit  P r e ß l u f t   in  das  Formwerkzeug  g e s c h o s s e n  

und  s o f o r t   an sch l i eßend   durch  H i n d u r c h l e i t e n   eines  K a t a l y s a t o r g a s e s ,  

zumeist  D ime thy le thy l amin ,   im  kal ten  Werkzeug  s c h l a g a r t i g   a u s g e h ä r t e t .  

Aus  t e c h n i s c h e n   und  w i r t s c h a f t l i c h e n   und  i n sbesonde re   auch  aus  Gründen 

e iner   ve rminder ten   Umweltbelastung  werden  in  der  G i e ß e r e i p r a x i s  

mögl ichs t   ger inge   B i n d e r g e h a l t e   a n g e s t r e b t ,   wodurch  jedoch  e m p f i n d l i c h e  

Schwächen  des  Coldbox-Verfahrens   h e r v o r t r e t e n .  



Coldbox-Binder   e n t h a l t e n   etwa  30  bis  40%  v e r s c h i e d e n e r   L ö s u n g s m i t t e l ,  

die  für   die  D ü n n f l ü s s i g k e i t , e i n e   hohe  R e a k t i v i t ä t   des  B inde r s ,   e i n e  

gute  V e r s c h i e ß b a r k e i t   der  Formstof fmischung  und  a u s r e i c h e n d e   F e s t i g -  

ke i t   notwendig  s ind.   Diese  hohen  Lösungsmi t te lmengen   führen   während 

der  V e r a r b e i t u n g   und  beim  Abguß  zu  e r h e b l i c h e n   U m w e l t b e l a s t u n g e n .  

Ger ingere   als  die  genannten   Mengen  v e r s c h l e c h t e r n   jedoch  d i e  

F e s t i g k e i t   i n s b e s o n d e r e   der  F o r m t e i l o b e r f l ä c h e n .   Die  K a n t e n f e s t i g k e i t  

wird  b e e i n t r ä c h t i g t   und  die  Formte i l e   werden  insgesamt   r i e s e l i g   und 

mürbe.  Damit  v e r l i e r t   das  Coldbox-Verfahren   se ine   B r a u c h b a r k e i t .  

Po lyu re thangebundene   F o r m t e i l e   haben  bei  aus re ichendem  L ö s u n g s -  

m i t t e l -   und  B i n d e r g e h a l t   s o f o r t   nach  i h re r   H e r s t e l l u n g   gute  F e s t i g -  

k e i t .   Sie  sind  jedoch  s t a r k   f e u c h t i g k e i t s e m p f i n d l i c h   und  v e r l i e r e n  

bei  höherer   L u f t f e u c h t i g k e i t   in  kurzer  Zeit   an  F e s t i g k e i t .   Hohe 

L u f t f e u c h t e n   aber  sind  in  G ieße re i en   u n v e r m e i d l i c h .   Co ldbox-Kerne  

werden  zudem  häufig  mit  W a s s e r s c h l i c h t e n   b e h a n d e l t   und  auch  i n  

Naßgußformen  e i n g e l e g t   und  u n t e r l i e g e n   dadurch  e i n e r   s t a r k e n  

F e u c h t i g k e i t s s c h ä d i g u n g .   Dabei  i s t   es  der  F o r m t e i l q u a l i t ä t   b e s o n d e r s  

a b t r ä g l i c h ,   daß  d iese   Schädigung  von  außen  nach  innen  f o r t s c h r e i t e t  

und  damit  die  besonders   w i c h t i g e   F o r m t e i l o b e r f l ä c h e   z u a l l e r e r s t  

b e e i n t r ä c h t i g t .   Es  e r g i b t   s ich  somit  ein  höchst   u n e r w ü n s c h t e r  

F e s t i g k e i t s g r a d i e n t   mit  g e r i n g e r   Außen-,  jedoch  hoher  I n n e n f e s t i g k e i t .  

Dieser   F e s t i g k e i t s g r a d i e n t   i s t   aus  einem  w e i t e r e n   Grund  von 

N a c h t e i l ,   weil  er  den  K e r n z e r f a l l   nach  dem  Abguß  e r s c h w e r t .   Der 

s c h l e c h t e   K e r n z e r f a l l   von  Co ldbox-Formte i l en   i s t   i n s b e s o n d e r e   beim 

L e i c h t m e t a l l g u ß   g e f ü r c h t e t .   Kernres te   sind  aus  dem  e r k a l t e t e n   Gußs tück  

häuf ig   nur  sehr  s c h w i e r i g   zu  e n t f e r n e n   und  e r f o r d e r n   einen  hohen 



Putzaufwand  und  extreme  A r b e i t s p l a t z b e l a s t u n g e n   in  der  P u t z e r e i .  

Die  G i e ß e r e i p r a x i s   ve r such t ,   den  durch  zu  ger inge  O b e r f l ä c h e n -  

f e s t i g k e i t   bedingten   Schwie r igke i t en   durch  erhöhte   B i n d e r g e h a l t e   und 

d e n   E insa tz   von  Oberzugss tof fen   zu  begegnen.  Höhere  B i n d e r g e h a l t e  

aber  v e r s c h l e c h t e r n   den  Ke rnze r f a l l   z u s ä t z l i c h ,   weil  die  F e s t i g k e i t  

im  Kerninnern  h ie rdurch   besonders  s t a rk   erhöht   wird.  Eine  F e u c h t i g -  

k e i t s s c h ä d i g u n g   e r f o l g t   im  Kerninnern  zudem  weniger  d u r c h g r e i f e n d   a l s  

in  den  O b e r f l ä c h e n s c h i c h t e n .   Co ldbox-Formte i l e   haben  damit  den  s chwer -  

wiegenden  Nachte i l   e iner   unerwünschten  F e s t i g k e i t s v e r t e i l u n g .   Auch 

nimmt  ihre  F e s t i g k e i t   innerha lb   von  24  S t d .  n a c h   der  Formgebung  zu .  

Die  v o r l i e g e n d e   Erfindung  geht  von  der  Aufgabe  aus,  in  Formte i l en   nach 

dem  Coldbox-Verfahren   bei  ve rminder ten   B inde rgeha l t   die  F e s t i g k e i t s -  

e i g e n s c h a f t e n   und  den  Kernzer fa l l   zu  v e r b e s s e r n .  

Zur  Lösung  d i e s e r   Aufgabe  wird  bei  einem  Verfahren  zum  H e r s t e l l e n   von 

po lyure thangebundenen   Formtei len  für  die  G i e ß e r e i i n d u s t r i e   nach  dem 

Co ldbox-Ver fah ren ,   wobei  die  F o r m t e i l h ä r t u n g   s c h l a g a r t i g   d u r c h  

H i n d u r c h l e i t e n   eines  gasförmigen  K a t a l y s a t o r s   e r f o l g t ,   e r f i n d u n g s g e m ä ß  

v o r g e s c h l a g e n ,   daß  zur  Verbesserung  der  G e b r a u c h s e i g e n s c h a f t e n   v o r  

und  /  oder  während  der  Aushärtung  i n n e r h a l b   des  C o l d b o x - F o r m t e i l s  

ein  E i g e n s c h a f t s g r a d i e n t   in  der  Weise  e rzeug t   wird,  daß  die  Wider -  

s t a n d s f ä h i g k e i t   in  der  O b e r f l ä c h e n s c h i c h t   des  Formte i l s   g e g e n ü b e r  

dem  Inneren  des  Formtei ls   erhöht  i s t .  

Durch  die  erf indungsgemäße  Maßnahme.  die  F o r m t e i l o b e r f l ä c h e   in  e i n e r  

Stärke  von  wenigen  Mi l l imetern   zu  v e r e d e l n ,   die  F e u c h t i g k e i t s -  



e m p f i n d l i c h k e i t   im  Kerninnern   aber  zu  e rha l t en   oder  sogar  zu 

v e r s t ä r k e n ,   damit  die  F e s t i g k e i t   im  Verlaufe  der  Kernlagerung  an 

d iesen   S t e l l e n   g e r i n g e r   wird,   wird  e r r e i c h t ,   daß  F e s t i g k e i t   und 

W i d e r s t a n d s f ä h i g k e i t   gegenüber   F e u c h t i g k e i t   in  der  O b e r f l ä c h e n -  

s c h i c h t   v e r s t ä r k t ,   im  Kerninnern  jedoch  verminder t   werden,  um  a u f  

d iese   Weise  zugle ich   den  K e r n z e r f a l l   zu  v e r b e s s e r n .   Als  Folge  d e r  

O b e r f l ä c h e n v e r e d e l u n g   i s t   ein  Absenken  des  B i n d e r g e h a l t e s   m ö g l i c h .  

Diese  Maßnahme  senkt  die  Kosten,   verminder t   die  Umwel tbe l a s tung  

und  v e r b e s s e r t   den  K e r n z e r f a l l .  

Dem  er f indungsgemäßen  Verfahren   l i e g t   der  Gedanke  zugrunde,   daß  d i e  

besch r i ebenen   Nach te i l e   des  Coldbox-Verfahrens   durch  eine  V e r n e t z u n g s -  

schwäche  der  P o l y u r e t h a n m o l e k ü l e   durch  den  Schuß  und  die  s o f o r t  

a n s c h l i e ß e n d e   sehr  s c h n e l l e   Ka l thä r tung   begründet   i s t .   Dann  können 

die  nur  schwachen  Bindungen  zwischen  den  Molekülke t ten   durch  Wasser  

l e i c h t   z e r s t ö r t   und  die  F o r m t e i l f e s t i g k e i t e n   i r r e p a r a b e l   g e s c h w ä c h t  

werden.  Das  e r f indungsgemäße   Verfahren  z i e l t   deshalb  darauf   a b ,  

das  Po lyure than   in  der  F o r m t e i l o b e r f l ä c h e   in  einen  h o c h v e r n e t z t e n  

Zustand  zu  über führen   und  dadurch  die  F e s t i g k e i t   und  i n s b e s o n d e r e  

die  F e u c h t i g k e i t s r e s i s t e n z   in  der  O b e r f l ä c h e n s c h i c h t   zu  v e r s t ä r k e n ,  

die  t i e f e r l i e g e n d e n   Sandsch i ch t en   jedoch  in  einem  s c h w a c h v e r n e t z t e n  

Zustand  zu  b e l a s s e n .  

Zur  we i t e ren   Durchführung  des  erf indungsgemäßen  Verfahrens   w i r d  

v o r g e s c h l a g e n ,   die  O b e r f l ä c h e n v e r e d e l u n g   entweder  durch  e i n e n  

l e i c h t e n   Wärmestoß  oder  durch  eine  o b e r f l ä c h l i c h e   Erhöhung  des  



L ö s u n g s m i t t e l g e h a l t e s   oder  durch  beide  Maßnahmen  z u g l e i c h  

oder  in  enger  A u f e i n a n d e r f o l g e   vorzunehmen.  Beide  Maßnahmen 

verbesse rn   die  O b e r f l ä c h e n q u a l i t ä t   von  Co ldbox-Formte i l en   i n  

einem  über raschenden   Ausmaß. 

Es  hat  sich  e rwiesen ,   daß  das  e r f indungsgemäße  Verfahren  m i t  

höchs te r   Wirksamkeit   nach  dem  Schuß  und  kurz  vor  der  Gashä r tung  

du rchge füh r t   werden  kann,  weil  das  Formteil   zu  diesem  Z e i t p u n k t  

b e r e i t s   g e s t a l t e t ,   die  Mo lekü lbeweg l i chke i t   im  noch  weichen  

Formstoff   aber  immer  noch  groß  i s t .   Das  e r f indungsgemäße   V e r f a h r e n  

g r e i f t   also  in  einen  F e r t i g u n g s s c h r i t t   des  Coldbox-Verfahrens   e i n ,  

der  b isher   a ch t lo s   und  mögl ichs t   schnel l   übergangen  worden  i s t .  

Veredelungsmaßnahmen  e r s t   nach  der  Härtung  am  f e r t i g e n   F o r m t e i l  

sind  wegen  der  wei tgehend  e r f o l g t e n   F ix ie rung   der  B i n d e r s t r u k t u r e n  

weit  weniger  wirksam  und  insbesondere   n ich t   mit  den  n i e d r i g e n  

Temperaturen  zu  e r r e i c h e n ,   die  das  e r f indungsgemäße  Verfahren  kenn-  

z e i c h n e n .  

Das  e r f indungsgemäße  Verfahren  a r b e i t e t   mit  erwärmten  Formwerkzeugen.  

Dabei  können  v e r h ä l t n i s m ä ß i g   n i ed r ige   Temperaturen  un t e rha lb   100   C 

angewendet  werden.  Auch  i s t   die  G le i chmäß igke i t   der  Erwärmung  von 

u n t e r g e o r d n e t e r   Bedeutung.  So  kann  das  g l e i che   Formwerkzeug,  z.  B. 

s t e l l e n w e i s e   50°  und  an  anderer   S t e l l e   80°  warm  se in ,   ohne  daß 

g rav ie rende   Q u a l i t ä t s u n t e r s c h i e d e   d e u t l i c h   we rden .  

Die  Erwärmung  m e t a l l i s c h e r   Formwerkzeuge  kann  auf  bekannte  A r t  

durch  e l e k t r i s c h e   oder  Gasbeheizung  e r f o l g e n .   Weitere  M ö g l i c h k e i t e n  



sind  durch  Beaufschlagung  mit  H e i ß l u f t   gegeben  oder  dadurch,   daß  

die  notwendige  Sch ieß - ,   Begasungs-  und  auch  S p ü l l u f t   z u v o r  

durch  V o r e r h i t z e r   ge füh r t   werden .  

Das  e r f indungsgemäße   Verfahren  i s t   mit  den  k o n v e n t i o n e l l e n  

Hotbox-  und  Warmboxverfahren  n ich t   zu  verwechseln   und  u n t e r -  

s c h e i d e t   sich  von  d iesen   g rundlegend.   Diese  k o n v e n t i o n e l l e n   V e r f a h r e n  

benutzen  die  Wärme  zur  Aushärtung  und  e r f o r d e r n   deshalb  auch  d i e  

Durchwärmung  des  gesamten  F o r m t e i l q u e r s c h n i t t s .   Sie  a r b e i t e n   m i t  

bedeutend  höheren  Temperaturen  zwischen  etwa  1500  und  250°  C  und 

benöt igen  hohe  T e m p e r a t u r g l e i c h m ä ß i g k e i t   mit  t h e r m o s t a t i s c h e r  

S t e u e r u n g .  

Die  Wärme  des  e r f indungsgemäßen  Verfahrens   hingegen  führ t   s e l b s t  

in  der  erwärmten  O b e r f l ä c h e n s c h i c h t   zu  keiner   Härtung.  Der  F o r m s t o f f  

b l e i b t   weich  und  würde  keine  Handhabung  e r l auben .   Das  e r f i n d u n g s g e m ä ß e  

Verfahren  b l e i b t   ein  K a l t v e r f a h r e n ,   bei  dem  die  F o r m t e i l h ä r t u n g   u n v e r -  

änder t   durch  einen  gasförmigen  K a t a l y s a t o r   e r r e i c h t   wird.  Das  Ver -  

fahren  d ien t   a l l e i n   dazu,  die  Wirksamkeit   der  Gashärtung  a u ß e r o r d e n t -  

l ich  zu  v e r b e s s e r n .  

Das  e r f indungsgemäße   Verfahren  e r f o r d e r t   zwischen  Schuß  und  Gas -  

härtung  eine  H a l t e z e i t   von  etwa  20  bis  90  Sekunden.  Dadurch  kann 

die  Notwendigke i t   be s t ehen ,   den  V e r f a h r e n s a b l a u f   etwas  zu  v e r l ä n g e r n .  

Diese  War tze i t   kann  im  B e d a r f s f a l l   in  w e i t e r e r   Ausges t a l tung   d e r  

Erfindung  jedoch  e r h e b l i c h   ve rkü rz t   werden,  wenn,  wie  v o r e r w ä h n t ,  



der  L ö s u n g s m i t t e l g e h a l t   in  der  F o r m t e i l o b e r f l ä c h e   erhöht   w i r d .  

Um  dies  zu  e r r e i c h e n ,   wird  in  w e i t e r e r   e r f indungsgemäßer   Ausge-  

s t a l t u n g   vo rgesch lagen ,   das  Formwerkzeug  kurz  vor  dem  Schuß 

durch  Einsprühen  mit  einem  dünnen  Film  aus  Lösungsmit te l   zu 

versehen .   Der  e ingeschossene   Formstof f   übernimmt  das  L ö s u n g s m i t t e l  

und  die  a n g e s t r e b t e   O b e r f l ä c h e n v e r e d e l u n g   i s t   in  kü rze re r   Zei t   zu 

e r r e i c h e n .  

Die  durch  die  erf indungsgemäßen  Verfahren  und  Vorr ichtungen  e r r e i c h -  

baren  w i d e r s t a n d s f ä h i g e n   und  f e u c h t i g k e i t s r e s i s t e n t e n   F o r m t e i l -  

o b e r f l ä c h e n   ermöglichen  in  w e i t e r e r   Ausges ta l tung   der  Erf indung  d i e  

Anwendung  l ö s u n g s m i t t e l a r m e r   Binder ,   die  nunmehr  für  die  Co ldbox-  

Fer t igung   angeboten  werden  können.  Sie  sind  insbesondere   für  den 

L e i c h t m e t a l l g u ß   zu  empfehlen.  Lösungsmi t t e l a rme   Coldbox-Binder   n e i g e n  

während  der  F o n n t e i l l a g e r u n g   zur  E n t f e s t i g u n g   und  sind  zudem 

besonders   f e u c h t i g k e i t s e m p f i n d l i c h .   Sie  konnten  aus  diesen  Gründen 

b i she r   n ich t   e i n g e s e t z t   werden.  Diese  b i s h e r i g e n   Nach te i l e   b l e i b e n  

nach  dem  erf indungsgemäßen  Verfahren  nunmehr  auf  das  F o r m t e i l i n n e r e  

be sch ränk t   und  wirken  sich  dort   aber  v o r t e i l h a f t   aus,  weil  der  Kern-  

z e r f a l l   und  auch  die  Wiede rve rwendba rke i t   des  Altsandes  h i e r d u r c h  

e r l e i c h t e r t   werden.  Diesen  V o r t e i l e n   und  den  e rheb l i chen   V o r t e i l e n ,  

die  b e r e i t s   durch  die  Mögl i chke i t   zum  Absenken  des  B i n d e r g e h a l t e s  

geboten  s ind ,   s t eh t   ein  g e r i n g f ü g i g   v e r l ä n g e r t e r   C o l d b o x - P r o z e s s  

und  die  Notwendigkei t   zum  Erwärmen  der  Formwerkzeuge  g e g e n ü b e r .  

Die  bei  dem  erf indungsgemäßen  Verfahren  v e r g l e i c h s w e i s e   n i e d r i g e n  

Temperaturen  er lauben  den  E insa tz   von  Kuns t s to f fwerkzeugen .   Zur  Werk- 



z e u g t e m p e r e r i e r u n g   i s t   Heißwasser   g e e i g n e t ,   wodurch  das  V e r f a h r e n  

a u ß e r o r d e n t l i c h   v e r e i n f a c h t   werden  kann .  

In  w e i t e r e r   A u s g e s t a l t u n g   der  Erf indung  wird  v o r g e s c h l a g e n ,   b e r e i t s  

bei  der  W e r k z e u g h e r s t e l l u n g   e n t s p r e c h e n d e   W a s s e r l e i t u n g s r o h r e   i n  

e ine r   den  Mode l lkon tu ren   angepaßten   Form  in  dam  Kunstharz  a n z u -  

ordnan,   die  während  der  s p ä t e r e n   P rodukt ion   fo r twährend   von  Heißwasser   d u r c h -  

f l o s s e n   s ind .   Deswei te ren   wird  v o r g e s c h l a g e n ,   die  W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t  

zwischen  der  H e i ß w a s s e r l e i t u n g   und  der  Werkzeugober f l äche   dadurch  zu 

v e r b e s s e r n ,   daß  gut  wärmele i t ende   F ü l l m i t t e l   aus  M e t a l l p u l v e r   o d e r  

M e t a l l g r a n u l a t   vorhanden  s i n d .  

Die  Er f indung   e r g i b t   sich  aus  n a c h f o l g e n d e r   T a b e l l e .  





Ein  Formwerkzeug  und  Fo rmte i l e   sind  in  den  Zeichnungen  b e i s p i e l h a f t  

d a r g e s t e l l t .  

Es  z e i g e n :  

Figur  1  ein  Formwerkzeug  in  ve r t i ka l em  S c h n i t t ,  

Figur  2  eine  Gießform  in  v e r t i k a l e m   S c h n i t t .  

Nach  Figur  1  i s t   mit  1  die  obere ,   mit  2  die  untere  Werkzeughä l f t e   b e z e i c h -  

net.   3  gibt   die  Teilung  an.  4  beze i chne t   den  Einschuß,   5  den  Formhohl -  

raum.  Mit  6  i s t   die  k o n t u r e n s c h a r f e   K u n s t h a r z s c h i c h t   b e z e i c h n e t .  M i t   7 

sind  Rohre  für  Heißwasser  b e z e i c h n e t .   8  gibt   den  W a s s e r e i n t r i t t   und  9 

den  W a s s e r a u s t r i t t   an.  Mit  10  i s t   die  f l e x i b l e   S c h l a u c h v e r b i n d u n g  

zwischen  den  beiden  Werkzeughä l f t en   angegeben.  11  bedeu te t   den  Aluminium- 

g r i e s ,   der  v e r d i c h t e t   in  dem  durch  Kunstharz  gebundenen  Sand  vorhanden  i s t .  

Mit  12  i s t   ein  w ä r m e i s o l i e r e n d e r   Außenmantel,  z.  B.  aus  mit  K u n s t h a r z  

gebundenem  Quarzsand  b e z e i c h n e t .   13  bedeute t   den  Werkzeugrahmen.  Mit  dem 

Formwerkzeug  nach  Figur  1  wird  der  Kern  14  g e s c h a f f e n ,   der  nach  der  Dar-  

s t e l l u n g   in  Figur  2  im  Oberkas ten   15  und  Unterkas ten   16  in  dem  dort   v o r -  

handenen  Formsand  17  und  18  g e l a g e r t   i s t .   Mit  19  i s t   der  Anschn i t t   b e z e i c h -  

net.   Es  kann  auch  ein  S t e i n e r   vorhanden  se in ,   durch  Jon  die  GieCschmelze  nach 

der  be fü l lunn   des  Formhohlraumes  21  nach  oben  a u s t r i t t .  

Figur  2  z e i g t ,   daß  n ich t   l e d i g l i c h   die  Oberf läche  23  des  Kerns  14  mi t  

dem  Formwerkzeug  nach  Figur  1  v e r e d e l t   i s t .   Diese  Veredelung  in  e i n e r  

gewissen  S c h i c h t d i c k e   i s t   durch  eine  Schra f fu r   24  d a r g e s t e l l t .   Figur  2 



z e i g t ,   daß  auch  die  Formtei le   17  und  18  des  U n t e r k a s t e n s   und  O b e r k a s t e n s  

mit  j e w e i l s   e i n e r   Veredelung  versehen  s ind,   d i e  d u r c h   S c h r a f f u r e n   25 

und  26  d a r g e s t e l l t   s ind.   Es  sei  bemerkt,   daß  die  nach  der  E r f i n d u n g  

e r r e i c h t e   Veredelung  nur  an  den  Oberf lächen  der  Fo rmte i l e   vorhanden  zu 

sein  b r a u c h t ,   die  den  Formhohlraum  21  b e g r e n z e n .  



1.  Verfahren  zum  H e r s t e l l e n   von  po lyure thangebundenen   Formte i l en   f ü r  

die  G i e ß e r e i - I n d u s t r i e   nach  dem  Co ldbox-Ver fah ren ,   wobei  die  F o r m t e i l e -  

härtung  s c h l a g a r t i g   durch  H i n d u r c h l e i t e n   eines  gasförmigen  K a t a l y s a t o r s  

e r f o l g t ,   d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t  ,   daß  zur  Ver-  

besserung  der  G e b r a u c h s e i g e n s c h a f t e n   vor  und/oder   während  der  Aushä r tung  

inne rha lb   des  Co ldbox-Formte i l s   ein  E i g e n s c h a f t s g r a d i e n t   in  der  Weise 

e rzeugt   wird,   daß  die  W i d e r s t a n d s f ä h i g k e i t   in  der  O b e r f l ä c h e n s c h i c h t  

des  Formte i l s   gegenüber  dem  Innern  des  Formte i l s   erhöht  i s t .  

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t  ,  

daß  das  Formwerkzeug  auf  eine  Temperatur   von  30  bis  150°  C,  v o r z u g s w e i s e  

60  bis  800  C  erwärmt  und  die  Formstof fmischung   auf  das  erwärmte  Formwerk- 

zeug  e i n g e b r a c h t   w i r d .  

3.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  1  und  2,  d a d u r c h  

g e k e n n z e i c h n e t  ,   daß  der  e ingeschossene   Formstof f   vor  dem 

E i n l e i t e n   des  K a t a l y s a t o r g a s e s   e in ige   Ze i t ,   vorzugsweise  20  bis  90  Sekunden 

im  erwärmten  Formwerkzeug  be la s sen   w i r d .  

4.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  das  Formwerkzeug  mit  L ö s u n g s m i t t e l n   e ingesp rüh t   und  danach  d i e  

Formstoffmischung  in  das  Formwerkzeug  e i n g e b r a c h t   w i r d .  

5.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  2  und  4,  d a d u r c h  

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Lösungsmit te l   auf  das  e rwärmte  

Formwerkzeug  a u f g e s p r ü h t   we rden .  



6.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  1  bis  5,  d a d u r c  h  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  der  Formstoff   in  ein  erwärmtes  und  mit  Lösungs-  

m i t t e l n   e i n g e s p r ü h t e s   Formwerkzeug  e ingeschossen   und  bis  zum  E i n l e i t e n  

des  K a t a l y s a t o r g a s e s   e in ige   Ze i t ,   vorzugsweise   15  bis  30  Sekunden,  

gewar te t   w i r d .  

7.  Verfahren  nach  Anspruch  1  und  einem  oder  mehreren  der  Ansprüche  2  b i s  

6,  d a d u r c  h  g e k  e n n z e  i c h n e t ,   daß  die  S c h i e ß - ,  

Begasungs-  und  auch  S p ü l l u f t   vor  i h re r   Anwendung  durch  einen  V o r e r h i t z e r  

ge füh r t   w i r d .  

8.  Formtei l   nach dem  Co ldbox-Ver fah ren ,   h e r g e s t e l l t   nach  Anspruch  1 

und  einem  oder  mehreren  der  Ansprüche  2  bis  7,  g e k e n n z e i c h -  

n e t   d u r c  h  eine  solche  Abstimmung  zwischen  Coldbox-Binder   und 

Lösungsmi t t e l   bzw.  L ö s u n g s m i t t e l n ,   daß  während  der  L a g e r z e i t   im  I n n e r n  

des  Fo rmte i l s   kein  F e s t i g k e i t s a n s t i e g ,   v o r t e i l h a f t   sogar  ein  F e s t i g k e i t s -  

v e r l u s t   a u f t r i t t .  

9.  Formtei l   nach  Anspruch  8,  d a d u r c  h  g e k e  n n z e  i c h n e t ,  

daß  der  verwendete  Coldbox-Binder   weniger  Lösungsmi t t e l   als  b i s h e r  

g e b r ä u c h l i c h   e r h ä l t   und  die  Zugabemenge  des  L ö s u n g s m i t t e l s   bzw.  d e r  

Lösungsmi t t e l   so  bemessen  i s t ,   daß  während  der  L a g e r z e i t   im  I nne rn  

des  Fo rmte i l s   kein  F e s t i g k e i t s a n s t i e g ,   i n sbesonde re   aber  ein  F e s t i g k e i t s -  

v e r l u s t   a u f t r i t t .  



nach  den  Anspruchen 8  und  9,  d  a d u r c  h 

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  bei  g l e i c h b l e i b e n d e m   Coldbox-  

b i n d e r g e h a l t   die  F e u c h t i g k e i t s e m p f i n d l i c h k e i t   in  der  O b e r f l ä c h e n -  

s c r  h t   gegenüber  der  F e u c h t i g k e i t s e m p f i n d l i c h k e i t   im  F o r m t e i l -  

nneren  v e r r i n g e r t   i s t .  

11.  Formteil   nach  den  Ansprüchen  8  bis  10,  d a d u r c  h 

g e k e n n z e  i c h n e t ,   daß  der  K e r n z e r f a l l   im  F o r m t e i l -  

inneren  gegenüber  dem  der  O b e r f l ä c h e n s c h i c h t   v e r b e s s e r t   i s t .  

12.  Formwerkzeug  zur  Durchführung  des  Verfahrens   nach  Anspruch  1 ,  

d a d u r c  h  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  das  Formwerkzeug 

mit  wasse r führenden   Kanälen  (7)  versehen  i s t .  

13.  Formwerkzeug  nach  Anspruch  12,  d a d u r c  h  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  es  aus  Kunstharz  b e s t e h t   und die   w a s s e r f ü h r e n -  

den  Kanäle  aus  e inge fo rmten   W a s s e r l e i t u n g s k a n ä l e n   b e s t e h e n .  

14.  Formwerkzeug  nach  den  Ansprüchen  12  und  13,  d a d u r c  h 

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  W a s s e r l e i t u n g s k a n ä l e   während  d e r  

F o r m t e i l f e r t i g u n g   an  einen  Thermostaten  angesch los sen   und  von  H e i ß w a s s e r  

d u r c h f l o s s e n   s i n d .  



15.  Formwerkzeug  nach  Anspruch  13,  d a d u r c h   g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  das  Formwerkzeug  aus  K u n s t s t o f f   in  s e inem 

zwischen  den  W a s s e r l e i t u n g s k a n ä l e n   (7)  und  der  dem  Formtei l   z u g e -  

wandten  Werkzeugober f läche   (6)  b e f i n d l i c h e n   Teil  zur  Verbesserung  d e r  

W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t   mit  einem  M e t a l l p u l v e r   oder  M e t a l l g r a n u l a t   (11)  

d u r c h s e t z t   i s t .  
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