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(57)  Die  mit  den  Fahnen  und  Rahmen  von  Startergittern 
korrespondierenden  Materialanhäufungen  an  schmelzflüssi- 
gem  Blei  in  einer  Gießform  lassen  sich  im  Gleichmaß  mit 
den  viel  dünneren  Gitterstegen  zur  Erstarrung  bringen,  wenn 
die  Gießform  1  an  den  genannten  Stellen  3,  4  Einlegeteile  2 
aus  einem  besser  wärmeleitenden  Werkstoff  als  das  For- 
mengrundmaterial  besitzt  und  diese  möglichst  nahe  an  ein 
Kühlwasserführendes  Kanalsystem  5  herangeführt  sind.  Die 
Wärmeleitfähigkeit  des  dem  Einlegeteil  zugrundeliegenden 
Werkstoffes  sollte  sich  zur  Wärmeleitfähigkeit  des  Formen- 
grundmaterials  ähnlich  verhalten  wie  die  Materialanhäufun- 
gen  bei  Fahne  und  Rahmen  zu  jenen  im  Restgitter. 
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Die  Erfindung  bet r i f f t   eine  Gießform  aus  zwei  Formhälf ten   zur  Hers te l lung  

von  Gi t t e rp la t t en   für  Ble iakkumulatoren,   insbesondere  S t a r t e rg i t t e rn ,   die 

neben  dünnen  Gi t te r r ippen  und  -stegen  dickere  Rahmen  und  P l a t t e n f a h n e n  

aufweisen .  

Gi t t e rg ieß fo rmen   für  S t a r t e r b a t t e r i e g i t t e r   werden  im  al lgemeinen  aus  Guß- 

eisen  hergestel l t .   Sie  sind  in  einem  aufklappbaren  Fo rmt räge r   oder  F o r m -  

spannblock  gehal ter t   und  darin,  jede  Formhälf te   für  sich,  auswechselbar .   Zur  

raschen  Abkühlung  des  drucklos  in  die  Form  eingegossenen  Bleis  sind  die 

Formträger   mit  einer  Anzahl  von  Kühlkanälen  versehen,  und  zwar  möglichst  in 

einer  Verteilung,  bei  der  stark  überhi tz te   Flächen  auch  einer  besonders  

effektiven  Kühlung  ausgese tz t   sind. 

Für  ein  gutes  Gelingen  der  Gießlinge  ist  die  Vorbehandlung  der  Gießform  durch 

Beschichten  mit  Talkum,  Graphit  oder  Korkmehl  unerläßlich.  In  aller  Regel  

besteht   die  Formenbesch ich tung   aus  allen  drei  Komponenten.  Ihr  Zweck  ist  in 

erster  Linie  eine  Isolierung,  indem  sie  die  Adhäsion  des  Bleis  in  der  Fo rm 

verhindert   und  so  als  hochwirksames  Trennmit tel   fungiert.  Sie  e rmög l i ch t  

weiterhin  ein  Entweichen  der  in  der  Formenkavi tä t   befindlichen  Luft  zumin-  

dest  über  kurze  Strecken  hinweg  und  durch  Porenräume,  die  vom  Blei  n ich t  

ausgefüllt   werden,  zu  den  nächs tge legenen   En t lü f tungsöf fnungen .  

Nicht  weniger  wichtig  ist  aber  auch,  daß  die  Beschichtung  zum  relativ  gu t  

wärmele i tenden   Fo rmenwerks to f f   hin  ein  Wärmepolster  bildet  und  dafür  sorgt ,  

daß  das  eingegossene  flüssige  Blei  nicht  vorzeitig  ers tarr t ,   sondern  die 

Formenkavi tä t   exakt  ausfüllen  kann. 

Die  notwendige  ständige  Erneuerung  der  Puderschicht ,   die  mittels  e ines  

P reß lu f t ze r s t äube r s   erfolgt,  bringt  es  nun  mit  sich,  daß  nach  einer  ganzen  
Serie  von  Auftragungen  gerade  an  den  Stellen  der  Form,  welche  die  Fahnen  

und  Rahmen  bilden,  die  Wärmeabfuhr   aus  dem  schmelzflüssigen  Blei  unve rhä l t -  

nismäßig  viel  langsamer  erfolgt  als  aus  dem  Filigran  der  Gi t t e r s t ege   mit  se iner  



geringen  Mater ia lanhäufung,   so  daß  man  dazu  übergegangen  war,  an  den 

besagten  Stellen  vor  jeder  neuen  Überstäubung  der  Form  die  noch  vo rhandene  

Schicht  abzukra tzen ,   um  so  den  Kontakt  zum  gut  w ä r m e l e i t e n d e n   F o r m e n -  

material  enger  zu  g e s t a l t e n .  

Bei  diesen  Auskratzungen  haben  sich  jedoch  Mängel  ergeben,  daß  u n v e r m e i d b a r  

an  den  Rändern  der  ausgekra tz ten   Stelle  Ausfransungen  der  Besch i ch tung  

auftreten,   die  später   im  Betrieb  der  so  behandel ten  Form  der  Ursprung  für  das 

Abplatzen  mehr  oder  weniger  großer  Stücke  der  Beschichtung  sind. 

Bei  einer  aus  der  DE-PS  1  155  833  bekannten  Gießform  wird  die  e r s t r e b t e  

gleichschnelle  Abkühlung  der  kräftigen  und  der  dünnen  P l a t t e n g i t t e r t e i l e  

dadurch  erreicht ,   daß  jede  der  beiden  einstückigen  Formhäl f t en   ein  M i t t e l t e i l  

mit  den  Gi t te r r ippen   und  -stegen  entsprechenden  Ver t ie fungen  sowie  ein 

Randteil  mit  einer  dem  P la t tenrand   en tsprechenden  größeren  Auskehlung 

besitzt,  wobei  zwar  die  Randteile  mit  den  zugehörigen  F o r m t r ä g e r h ä l f t e n   in 

direkter  wärme le i t ende r   Verbindung  stehen,  die  Mit te l te i le   jedoch  durch  e inen 

Luftspalt   gegen  die  Formträger   abgese tz t   sind.  Durch  die  so  geb i lde t en  

isolierenden  Luf t taschen   wird  der  Wärmeabfluß  aus  dem  dünnen  G i t t e r w e r k  

ve rzöge r t .  

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  eine  Gießform  für  G i t t e r p l a t t e n  

anzugeben,  die  es  ges ta t t e t ,   unter  Vermeidung  lästiger  Nachbehandlungen  nach 

jedem  Gießvorgang  oder  anderer  mit  Zei tver lus ten   e inhergehenden  Maßnahmen  

die  unterschiedl ichen  Abkühlungsgeschwindigkei ten  des  Rahmens  und  des  G i t -  

terwerkes  so  einander  anzugleichen,  daß  ein  schnel lerer   Arbei tsf luß  mögl ich 

ist. 

Die  Aufgabe  wird  erf indungsgemäß  mit  den  im  kennzeichnenden  Teil  des  

Anspruchs  1  angegebenen  Mitteln  gelöst .  

Wesentlicher  Erf indungsgedanke  ist  somit  die  beschleunigte   Absaugung  des 

unverhäl tnismäßig  großen  Wärmeinhalts   der  Bleischmelze  in  den  mit  den 

Fahnen  und  P l a t t e n r a h m e n   korrespondierenden  Formkav i t ä t en ,   die  nicht  durch 

eine  Vergrößerung  der  Formenhohlf läche  möglich  ist,  mit  Hilfe  eines  bes se r  



w ä r m e l e i t e n d e n   und  in  dieser  Eigenschaf t   noch  durch  ein  Kühlmittel   aktiv 

u n t e r s t ü t z t e n   Formenmate r ia l s .   Dementsprechend   wird  da s  -   meist  aus 

Grauguß  oder  bes t immten   Stahl legierungen  be s t ehende  -   Grundmater ia l   der 

Gießform  an  den  besagten  Mater ia lanhäufungss te l len   des  Gießlings  e r f indungs-  

gemäß  durch  einen  Werkstoff  mit  höherer  spezifischer  Wärme le i t f äh igke i t  

e rse tz t .   Als  ein  für  den  er f indungsgemäßen  Zweck  geeigneter   Werks tof f  

bietet   sich  z.B.  Kupfer  an,  dessen  Wärmelei tzahl   384W/m.K  beträgt   gegenüber  

58  W/m·K  für  Grauguß.  Es  ergibt  sich  daraus  eine  um  den  Faktor  6,6  zu 

verbessernde  Wärmeabführung.   Etwas  ungünstiger  verhält  sich  Aluminium  mit  

einer  Wärmele i tzah l   von  204  W/m-K,  die  sich  für  Aluminiumlegierungen  noch 

weiter  bis  auf  etwa  172  W/m-K  vermindert ,   für  Aluminiumbronze  (mit  10  % 

Al-Anteil)   sogar  nur  33  W/m·K  b e t r ä g t .  

Mit  diesen  Zahlen  der  Mate r ia le igenschaf t   Wärmelei t fähigkei t   läßt  sich  im 

Zusammenwi rken   mit  der  konstruktiven  Ausbildung  der  e inzusetzenden  "Wär- 

mele i tb rücken"   genau  die  Wärmeablei tung  erreichen,  die  für  einen  op t imalen  

Gießvorgang  erforderl ich  ist.  Bei  einem  solchen  Gießvorgang  kommt  es 

nämlich  im  Hinblick  auf  eine  möglichst  kurze  Taktzei t   in  erster  Linie  da rau f  

an,  daß  alle  Teile  des  Gitters  möglichst  gleichmäßig  die  Tempera tur   un t e r -  

schrei ten,   die  insbesondere  zur  Verhinderung  von  Wärmerissen  und  ähnl ichen 

Fehlern  mindestens  eingehalten  werden  muß,  bevor  die  Entformung  beginnen 

kann.  

Eine  besonders  vor te i lhaf te   Ausführung  einer  Gi t te rg ießform  gemäß  der  Erf in-  

dung  liegt  vor,  wenn  die  Wärmele i t fäh igkei t   des  besser  w ä r m e l e i t e n d e n  

Werkstoffes   zu  der  Wärmele i t fähigkei t   des  Formengrundmate r ia l s   etwa  im 

gleichen  Verhältnis  steht  wie  die  spezifische  Mater ialanhäufung  an  den  P l a t -  

tenverd ickungen  zu  der  Mater ia lver te i lung  über  die  eigentliche  G i t t e r f l ä c h e .  

Al ternat iv   hierzu  läßt  sich  der  er f indungsgemäße  Zweck  auch  durch  eine 

geziel te  Querschn i t t sges ta l tung   der  Formente i le   aus  dem  besser  w ä r m e l e i t e n -  

den  Werkstoff  erfüllen,  indem  man  nach  Maßgabe  von  dessen  spez i f i sche r  

Wärmele i t f äh igke i t   den  Querschnit t   so  auslegt,  daß  der  erzielbare  W ä r m e a b -  

fluß  um  das  Verhältnis  der  Mater ia lanhäufung  an  den  P la t tenverd ickungen   zu 

der  Mater ia lver te i lung   über  die  eigentliche  Gi t te r f läche   erhöht  ist. 



In  jedem  Fall  kommt  die  Wirksamkeit  der  Wärmelei tbrücken  erst  dann  voll  z u r  

Geltung,  wenn  sie  an  ihrer  Rückseite  mit  einem  von  einem  Kühlmedium 

durchflossenen  Kanal  verbunden  sind,  denn  der  in  der  Dimension  des  W ä r m e -  

le i twertes   enthal tene  Tempera tu r f ak to r   gelangt  zwangsläufig  zu  um  so 

größerem  Einfluß,  je  größer  der  Tempera tu run te r sch ied   ist.  Als  Kühlmedium 

dienen  im  allgemeinen  Wasser  oder  Öl. 

Die  Einlegeteile  wird  man  prakt ischerweise   vor  der  Gravur  der  Form  an  den 

erforderl ichen  Stellen  einsetzen.  Es  werden  im  Bereich  der  Fahnen  r o t a t i o n s -  

symmetr ische  Teile  sein  können,  da  diese  sich  am  leichtetsten  herstellen  und 

einpassen  lassen.  Im  Bereich  der  Rahmen  werden  es  Leisten  sein  müssen,  die  

ggf.  in  einem  nicht  allzu  großen  Abstand  voneinander  Stiele  haben,  die 

ihrerseits  zu  den  Kühlkanälen  führen.  

Die  Dimensionierung  der  Wärmelei tbrücken  ist  von  Gitter  zu  Gitter  individuell  

vorzunehmen,  um  das  Ziel  der  gleichzei t igen  Abkühlung  bei  un te r sch ied l i chen  

Gi t te rkons t ruk t ionen   zu  e r r e i chen .  

Zur  Verdeutlichung  der  Erfindung  zeigt  die  Figur  eine  Git tergießform  1,  bei 

der  in  Bereichen  größerer   Anhäufungen  von  schmelzflüssigem  Blei  das  Grund-  

material   der  Form  durch  ein  Einlegeteil  2  höherer  Wärmeleitfähigkeit   mit  den 

Konturen  der  Fahne  3  und  des  Rahmens  4  erse tz t   ist.  Die  Pfeile  b e z e i c h n e n  

die  Einlaufrichtung  der  Bleischmelze.   In  größerer  Tiefe  der  Form,  jedoch  d e m  

Einlegeteil   möglichst  eng  benachbart ,   sind  die  Kühlwasserkanäle  5  angeordne t .  

Parallel   oder  senkrecht   zu  ihnen  sind  in  die  Formenoberfläche,   zug le i ch  

integrier t   in  deren  Gravur,  Entlüftungen  6  (sogenannte  Aircells  oder  Ventbars )  

eingelassen.  Diese  stellen  Einlegeteile  ähnlich  den  erfindungsgemäßen  W ä r m e -  

lei tbrücken  dar,  bestehen  jedoch  aus  dem  gleichen  Grundmaterial   wie  die  F o r m  

und  ges ta t ten   der  vor  dem  einströmenden  Blei  verdichteten  Luft  in  den 

Stegrillen  ein  Entweichen  über  die  kapillaren  Fugen  7  in  den  En t lü f tungskana l  

8. 



1.  Gießform  aus  zwei  Formhälf ten  zur  Herstellung  von  Gi t te rp la t ten   für  

Bleiakkumulatoren,   insbesondere  S tar tergi t tern ,   die  neben  dünnen  Gi t -  

terrippen  und  -stegen  dickere  Rahmen  und  P la t tenfahnen   aufweisen,  

dadurch  gekennzeichnet ,   daß  die  Gießform  im  Bereich  der  Ma te r i a l an -  

häufungsstel len  des  Gitters  wie  Rahmen  und  Fahnen  aus  einem  Werks toff  

gebildet  ist,  welcher  eine  höhere  spezifische  Wärmele i t fäh igkei t   als  das 

Formengrundmate r i a l   besitzt,  und  daß  der  besser  wärmele i tende   Teil  de r  

Gießform  in  der  Tiefe  mit  einem  von  einem  Kühlmedium  durchf lossenen  

Kanal  unmit te lbar   oder  mittelbar  kontaktiert   ist. 

2.  Gießform  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeichnet ,   daß  die  Wärme le i t -  

fähigkeit  des  besser  wärmelei tenden  Werkstoffes  zu  der  Wärme le i t f äh ig -  

keit  des  Formengru.ndmaterials   etwa  im  gleichen  Verhältnis  wie  die 

spezifische  Materialanhäufung  an  den  P la t tenverd ickungen  zu  der  Ma- 

ter ia lver te i lung  über  die  eigentliche  Git terf läche  s t eh t .  

3.  Gießform  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeichnet,   daß  die  F o r m e n t e i l e  

aus  dem  besser  wärmelei tenden  Werkstoff  unter  Berücksichtigung  von 

dessen  spezifischer  Wärmelei t fähigkei t   hinsichtlich  ihres  Querschnitts   so 

ausgelegt  sind,  daß  der  erzielbare  Wärmeabfluß  um  das  Verhältnis  der  

Materialanhäufung  an  den  Plat tenverdickungen  zu  der  Ma te r i a lve r t e i l ung  

über  die  eigentliche  Git terf läche  erhöht  ist. 
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