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@ Giessform zur Herstellung von Gitterplatten fiir Bleiakkumulatoren.

@ Die mit den Fahnen und Rahmen von Startergittern
korrespondierenden Materialanhdufungen an schmelzflissi-
gem Blei in einer GieRform lassen sich im GleichmaR mit
den viel diinneren Gitterstegen zur Erstarrung bringen, wenn
die Gieliform 1 an den genannten Stellen 3, 4 Einlegeteile 2
aus einem besser warmeleitenden Werkstoff als das For-
mengrundmaterial besitzt und diese mdoglichst nahe an ein
Kuihiwasser fiihrendes Kanalsystem 5 herangefihrt sind. Die
Wiérmeleitfahigkeit des dem Einlegeteil zugrundeliegenden
Werkstoffes sollte sich zur Warmeleitfahigkeit des Formen-
grundmaterials ahnlich verhalten wie die Materialanhaufun-
gen bei Fahne und Rahmen zu jenen im Restgitter.
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GieBform zur Herstellung von Gitterplatten

fUr Bleiakkumulatoren

Die Erfindung betrifft eine GieBform aus zwei Formhdlften zur Herstellung
von Gitterplatten fir Bleiakkumulatoren, insbesondere Startergittern, die

neben dinnen Gitterrippen und -stegen dickere Rahmen und Plattenfahnen

aufweisen,

GittergieBformen fur Starterbatteriegitter werden im allgemeinen aus GuB-
eisen hergestelit. Sie sind in einem aufklappbaren Formtriger oder Form-
spannblock gehaltert und darin, jede Formhialfte fdr sich, auswechselbar. Zur
raschen Abkiihlung des drucklos in die Form eingegossenen Bleis sind die
Formtriager mit einer Anzahl von Kiihlkandlen versehen, und zwar maglichst in
einer Verteilung, bei der stark Uberhitzte Flichen auch einer besonders

effektiven Kiihlung ausgesetzt sind.

Fur ein gutes Gelingen der GieBlinge ist die Vorbehandlung der GieBform durch
Beschichten mit Talkum, Graphit oder Korkmehl unerla@Blich. In aller Regel
besteht die Formenbeschichtung aus allen drei Komponenten. Ihr Zweck ist in
erster Linie eine Isolierung, indem sie die Adhdsion des Bleis in der Form
verhindert und so als hochwirksames Trennmittel fungiert. Sie ermdglicht
weiterhin ein Entweichen der in der Formenkavitdt befindlichen Luft zumin-
dest Uber kurze Strecken hinweg und durch Porenrdume, die vom Blei nicht

ausgefillt werden, zu den nachstgelegenen Entliftungst ffnungen.

Nicht weniger wichtig ist aber auch, daB die Beschichtung zum relativ gut
wiarmeleitenden Formenwerkstoff hin ein Warmepolster bildet und daflir sorgt,
daB das eingegossene fliissige Blei nicht vorzeitig erstarrt, sondern die

Formenkavitit exakt ausfillen kann.

Die notwendige stdndige Erneuerung der Puderschicht, die mittels eines
PreBluftzerstdubers erfolgt, bringt es nun mit sich, daB nach einer ganzen
Serie von Auftragungen gerade an den Stellen der Form, welche 'die Fahnen
und Rahmen bilden, die Warmeabfuhr aus dem schmelzflissigen Blei unverhalt-

nism&Big viel langsamer erfolgt als aus dem Filigran der Gitterstege mit seiner
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geringen Materialanhdufung, so daB man dazu lbergegangen war, an den’
besagten Stellen vor jeder neuen Uberstdubung der Form die noch vorhandene
Schicht abzukratzen, um so den Kontakt zum gut wirmeleitenden Formen-

material enger zu gestalten.

Bei diesen Auskratzungen haben sich jedoch Mangel ergeben, daB unvermeidbar
an den R#ndern der ausgekratzten Stelle Ausfransungen der Beschichtung
auftreten, die spater im Betrieb der so behandelten Form der Ursprung fur das

Abplatzen mehr oder weniger groBer Stiicke der Beschichtung sind.

Bei einer aus der DE-PS5 1 155 833 bekannten GieBform wird die erstrebte
gleichschnelle Abklihlung der krédftigen und der dinnen Plattengitterteile
dadurch erreicht, daB jede der beiden einstickigen Formhalften ein Mittelteil
mit den Gitterrippen und -stegen entsprechenden Vertiefungen sowie ein
Randteil mit einer dem Plattenrand entsprechenden grdoBeren Auskehlung
besitzt, wobei zwar die Randteile mit den zugehdrigen Formtrigerhdlften in
direkter warmeleitender Verbindung sfehen, die Mittelteile jedoch durch einen
Luftspalt gegen die Formtriger abgesetzt sind. Durch die so gebildeten
isolierenden Lufttaschen wird der WarmeabfluB aus dem dinnen Gitterwerk

verzogert.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine GieBform fiir Gitterplatten
anzugeben, die es gestattet, unter Vermeidung lastiger Nachbehandlungen nach
jedem GieBvorgang oder anderer mit Zeitverlusten einhergehenden MaBnahmen
die unterschiedlichen Abkihlungsgeschwindigkeiten des Rahmens und des Git-

terwerkes so einander anzugleichen, daB ein schnellerer Arbeitsflu8 mdglich

ist.

Die Aufgabe wird erfindungsgem&B mit den im kennzeichnenden Teil des

Anspruchs 1 angegebenen Mitteln geldst.

Wesentlicher Erfindungsgedanke ist somit die bescbleunigte Absaugung des
unverhiltnisméBig groBen Warmeinhalts der Bleischmelze in den mit den
Fahnen und Plattenrahmen korrespondierenden Formkavititen, die nicht durch

eine VergréBerung der Formenhohlflache méglich ist, mit Hilfe eines besser
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- warmeleitenden und in dieser Eigenschaft noch durch ein Kihlmittel aktiv

10

15

20

25

30

unterstiitzten Formenmaterials, Dementsprechend wird das - meist aus
GrauguB oder bestimmten Stahllegierungen bestehende - Grundmaterial der
GieBform an den besagten Materialanhdufungsstellen des GieBlings erfindungs-
gem#B durch einen Werkstoff mit hSherer spezifischer Warmeleitfahigkeit
ersetzt. Als ein fiir den erfindungsgem@Ben Zweck geeigneter Werkstoff
bietet sich z.B. Kupfer an, dessen Warmeleitzahl 384W/m-K betrsgt gegenliber
58 W/m-K fir GrauguB. Es ergibt sich daraus eine um den Faktor 6,6 zu
verbessernde Warmeabflihrung. Etwas unglinstiger verhdlt sich Aluminium mit
einer Warmeleitzah!l von 204 W/m-K, die sich fir Aluminiumlegierungen noch
weiter bis auf etwa 172 W/m-K vermindert, fur Aluminiumbronze (mit 10 %

Al-Anteil) sogar nur 33 W/m-K betragt.

Mit diesen Zahlen der Materialeigenschaft Warmeleitfdhigkeit 188t sich im
Zusammenwirken mit der konstruktiven Ausbildung der einzusetzenden "Wir-
meleitbricken" genau die Warmeableitung erreichen, die fir einen optimalen
GieBvorgang erforderlich ist. Bei einem solchen GieBvorgang kommt es
namlich im Hinblick auf eine moglichst kurze Taktzeit in erster Linie darauf
an, daB alle Teile des Gitters moglichst gleichm&Big die Temperatur unter-
schreiten, die insbesondere zur Verhinderung von Warmerissen und &hnlichen

Fehlern mindestens eingehalten werden muB, bevor die Entformung beginnen
kann.

Eine besonders vorteilhafte Ausfihrung einer GittergieBform gem&B der Erfin-
dung liegt vor, wenn die Wiarmeleitfdhigkeit des besser wirmeleitenden
Werkstoffes zu der Warmeleitfahigkeit des Formengrundmaterials etwa im
gleichen Verhaltnis steht wie die spezifische Materialanh&ufung an den Plat-

tenverdickungen zu der Materialverteilung tUber die eigentliche Gitterfléche.

Alternativ hierzu 188t sich der erfindungsgem#Be Zweck auch durch eine
gezielte Querschnittsgestaltung der Formenteile aus dem besser warmeleiten-
den Werkstoff erflillen, indem man nach MaBgabe von dessen spezifischer
Warmeleitfahigkeit den Querschnitt so auslegt, daB der erzielbare Warmeab-
fluB um das Verhiltnis der Materialanhdufung an den Plattenverdickungen zu

der Materialverteilung liber die eigentliche Gitterfliche erhght ist.
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In jedem Fall kommt die Wirksamkeit der Warmeleitbriicken erst dann voll zur
Geltung, wenn sie an lhrer Riickseite mit einem von einem Kiihimedium
durchflossenen Kana!l verbunden sind, denn der in der Dimension des Wirme-
leitwertes enthaltene Temperaturfaktor gelangt zwangsldufig zu um so

groBerem Ei’nﬂuB, je gréBer der Temperaturunterschied ist. Als Kithimedium
dienen im allgemeinen Wasser oder Ol

Die Einlegeteile wird man praktischerweise vor der Gravur der Form an den
erforderlichen Stellen einsetzen. Es werden im Bereich der Fahnen rotations-
symmetrische Teile sein konnen, da diese sich am leichtetsten herstellen und
einpassen lassen. Im Bereich der Rahmen werden es Leisten sein missen, die
ggf. in einem nicht allzu groBen Abstand voneinander Stiele haben, die

ihrerseits zu den Kihlkandlen fiihren.

Die Dimensionierung der Warmeleitbricken ist von Gitter zu Gitter individuell
vorzunehmen, um das Ziel der gleichzeitigen Abkiihlung bei unterschiedlichen

Gitterkonstruktionen zu erreichen.

Zur Verdeutlichung der Erfindung zeigt die Figur eine GittergieBform 1, bei
der in Bereichen gréBerer Anhdufungen von schmelzflissigem Blei das Grund-
material der Form durch ein Einlegeteil 2 hdherer Warmeleitféhigkeit mit den
Konturen der Fahne 3 und des Rahmens 4 ersetzt ist, Die Pfeile bezeichnen
die Einlaufrichtung der Bleischmelze. In groBerer Tiefe der Form, jedoch dem

Einlegeteil moglichst eng benachbart, sind die Kithlwasserkanale 5 angeordnet.

Parallel oder senkrecht zu ihnen sind in die Formenoberfliche, zugleich
integriert in deren Gravur, Entliiftungen 6 (sogenannte Aircells oder Ventbars)
eingelassen. Diese stellen Einlegeteile &hnlich den erfindungsgem#Ben Warme-
leitbriicken dar, bestehen jedoch aus dem gleichen Grundmaterial wie die Form
und gestatten der vor dem einstromenden Blei verdichteten Luft in den
Stegrillen ein Entweichen Uber die kapillaren Fugen 7 in den Entliiftungskanal
8.
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1. GieBform aus zwei Formhalften zur Herstellung von Gitterplatten fir
Bleiakkumulatoren, insbesondere Startergittern, die neben dinnen Git-

10 terrippen und -stegen dickere Rahmen und Plattenfahnen aufweisen,
dadurch gekennzeichnet, daB die GieBform im Bereich der Materialan-
haufungsstellen des Gitters wie Rahmen und Fahnen aus einem Werkstoff
gebildet ist, welcher eine hthere spezifische Warmeleitfahigkeit als das
Formengrundmaterial besitzt, und daB der besser warmeleitende Teil der

15 GieBform in der Tiefe mit einem von einem Kihlmedium durchflossenen

Kanal unmittelbar oder mittelbar kontaktiert ist.

2, GieBform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Warmeleit-
fahigkeit des besser warmeleitenden Werkstoffes zu der Warmeleitfahig-

20 keit des Formengrundmaterials etwa im gleichen Verhiltnis wie die
spezifische Materialanhdufung an den Plattenverdickungen zu der Ma-

terialverteilung tber die eigentliche Gitterflache steht.

3. GieBform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die F ormenteile
2 aus dem besser warmeleitenden Werkstoff unter Bericksichtigung von
dessen spezifischer Warmeleitfahigkeit hinsichtlich ihres Querschnitts so
ausgelegt sind, daB der erzielbare WarmeabfluB um das Verhiltnis der

Materialanhdufung an den Plattenverdickungen zu der Materialverteilung

- Uber die eigentliche Gitterflache erhht ist.
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