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@ Auskleidungsplatte fiir Formkammern.

@ Formmaschinen mit Formkammern (1) dienen /3

zur Herstellung von Formbl&cken oder GuBformen. ! cococooocooe
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Diese Formkammern weisen Auskleidungsplatten (P R T 7%
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auf, wobei zahlreiche Teilbereiche mit Entliftungsdu-
sen versehen sind, die die in der betreffenden Form-
kammer enthaltene Luft austreten lassen, jedoch den
Formsand zurlickhalten.

Um eine Auskleidungsplatte zu schaffen, die ein-
fach herzustellen ist und in dem maBgeblichen Be-
reich eine sehr hohe VerschleiBfestigkeit aufweist,
wird vorgeschlagen, daB eine innere Verschleifplatte
(8) an einer duBeren GrundkdOrperplatte (7) befestigt
ist, daB die Entllftungsdiisen durch Laserstrahltech-
nik hergestellt sind und sich ausschlieBlich in der
VerschleiBplatte (8) befinden, und daB die Grundk&r-
perplatte (7) im Bereich der Entliftungsdisen Luft-
austritts6ffnungen aufweist.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Ausklei-
dungsplatte flir Formkammern in Formmaschinen
zur Herstellung von Formbl&cken oder GuBformen,
wobei zahlreiche Teilbereiche mit Entliftungsdisen
versehen sind.

Formmaschinen, insbesondere sogenannte ka-
stenlose Formmaschinen, sind in der Praxis in ver-
schiedenen Ausflihrungen bekannt, beispielsweise
aus der DE 42 28 749 C1. Die Formmaschinen
dienen dazu, Formbldcke oder GuBformen aus
Formsand herzustellen. Was den die Erfindung be-
treffenden Teil der Formmaschine anbelangt, so
besitzt diese eine Formkammer mit einer rechtecki-
gen Bodenplatte, einer Oberplatte und zwei Seiten-
platten, die ebenfalls rechteckig ausgebildet sind.
Zwei vertikale einander gegeniberliegende Stirn-
seiten sind dabei offen. Zur Herstellung eines
Formblocks wird an die eine Stirnseite eine PreB-
platte mit einer inneren Modellplatte herangefahren,
so daB diese Stirnseite abgedichtet ist. Eine ent-
sprechende PreBplatte mit nach innen gerichteter
Modellplatte schlieBt auch die andere Stirnseite
dichtend ab. Uber einen Aufgabetrichter wird so-
dann Formsand in die Formkammer eingeschos-
sen. AnschlieBend wird der Formsand durch Wir-
kung der beiden Prefiplatten und der beiden Mo-
dellplatten so stark verdichtet bzw. zusammenge-
preBt, daB ein formbestidndiger Formblock entsteht,
der nach Offnen der einen Stirnseite der Formkam-
mer ausgeschoben werden kann. Eine beliebige
Anzahl von Formbl&cken kann dann nacheinander
auf eine Fdrdervorrichtung geschoben werden, wo
jeweils zwei dicht aneinander liegende Formbldcke
entsprechend den Modellplatten Hohirdume bilden,
in die dann flissiges Metall zur Bildung von GuB-
kérpern eingegossen werden kann.

Ein seit langer Zeit bekanntes Problem besteht
darin, daB beim EinschieBen des Formsandes in
die Formkammern und beim Zusammenpressen
des Formsandes zu Formbldcken die in der Form-
kammer und im Formsand enthaltene Luft aus der
Formkammer entweichen muB, daB8 aber gleichzei-
tig die Sandk&rner des Formsandes zuriickgehal-
ten werden missen. Das weitere Problem besteht
darin, daB die Innenflichen der Formkammer durch
die PreB- und Schleifwirkung einem auBerordentlich
hohen Verschleil unterworfen sind. Dies gilt nicht
nur fir die hier besonders angesprochenen Form-
schienen zur Herstellung von Formbldcken, son-
dern auch fiir die verschiedensten anderen Form-
maschinen, in denen schmirgelndes Material zu-
sammengepreBt wird.

Um diesen zuvor erlduterten Problemen Herr
zu werden, gehdrt es zum allgemein bekannten
Stand der Technik, die einstiickigen Verkleidungs-
platten aus einem gehdrteten Stahl herzustellen
und in zahlreichen Bohrungen der Platten Disen-
einsitze als Schlitzdiisen oder Ringdlisen vorzuse-
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hen. Hierbei ergeben sich aber wieder weitere
Schwierigkeiten. Aus Fertigungsgriinden kann man
die Bohrungen in den Auskleidungsplatten nur in
ungehdrtetem Zustand der Platten vornehmen. Da-
nach muB dann in einem weiteren Fertigungsvor-
gang die Plattenhdrtung, zumindest eine Oberfl3-
chenhirtung, vorgenommen werden. Auch das
Herstellen der Diseneinsitze ist mit Schwierigkei-
ten verbunden, weil die Schlitze der Schlitzdlisen
oder die Dusendffnungen der Ringdlsen insge-
samt ausreichend groB sein missen, um die Luft
austreten zu lassen, andererseits miissen die Spal-
te so schmal sein, daB die Sandk&rner zurilickge-
halten werden. AuBerdem ist der Aufwand fir die
Bestlickung der Auskleidungsplatten mit den Du-
seneinsdtzen und das Herstellen der Diiseneinsit-
ze selbst mit auBerordentlich groBem Aufwand ver-
bunden.

Demgegeniiber liegt der Erfindung die Aufgabe
zu Grunde, eine Auskleidungsplatte zu schaffen,
die einfach herzustellen ist und in dem maBgebli-
chen Bereich eine sehr hohe VerschleiBfestigkeit
aufweist.

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaB
dadurch gelSst, daB eine innere Verschleifiplatte an
einer duBeren Grundkdrperplatte befestigt ist, daB
die Entliftungsdisen durch Laserstrahltechnik her-
gestellt sind und sich ausschlie8lich in der Ver-
schieiBplatte befinden, und daB die Grundk&rper-
platte im Bereich der Entliftungsdisen Luftaus-
tritts6ffnungen aufweist.

Verglichen mit dem Stand der Technik ergibt
sich auf diese Weise eine Reihe wesentlicher Vor-
teile. Dadurch, daB die Auskleidungsplatte aus ei-
ner inneren Verschleifiplatte und einer &AuBeren
Grundkdrperplatte zusammengesetzt ist, ergeben
sich erhebliche Kostenvorteile in Bezug auf die
Materialauswahl, weil die Grundk&rperplatte keinem
VerschleiB unterliegt und hauptsdchlich auf Druck
und Biegefestigkeit auszulegen ist, kann ein ko-
stenglinstiges Stahlmaterial Verwendung finden.
Die Grundkdrperplatte braucht auch nicht groBere
Hirteeigenschaften aufweisen und ist daher zur
Herstellung der zahlreichen Luftaustritts6ffnungen
leicht zu bearbeiten. Die VerschleiBplatte kann da-
gegen sehr diinn bis hin zu einem formstabilen
Blech ausgefiihrt werden, was wiederum zu einer
Material- und Kostenersparnis fiihrt, weil hierfiir ein
hochwertiger durchgehend gehirteter Stahl Ver-
wendung finden kann. Dabei hat sich im Rahmen
der Erfindung Uberraschenderweise erwiesen, daB
die Entliftungsdisen durch an sich bekannte La-
serstrahltechnik in der gehirteten VerschleiBplatte
herstellbar sind, und zwar mit einer so grofien
Geschwindigkeit, die im Vergleich mit einer etwa
spanabhebenden Bearbeitung weit Uberlegen ist.
AuBerdem hat sich erwiesen, daB durch Wahl bzw.
Einstellung des Laserstrahles duBerst prazise und
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in der Schliitzweite gleichmiBige Entliftungsdiisen
herstellbar sind, die genau so bemessen sind, daB
die Luft entweichen kann, gleichzeitig aber auch
die kleinsten Sandkd&rper zurlickgehalten werden.
Infolge der hohen automatisch steuerbaren Laser-
strahlgeschwindigkeit ergeben sich im Bereich der
herzustellenden Entliiftungsdiisen auch nur verhili-
nismaBig geringe Erwdrmungen des umgebenden
Materials, so daB es nicht zu Auswdlbungen, Mate-
rialverzerrungen oder - spannungen oder sonstigen
OberflachenungleichmaBigkeiten kommt.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen.

In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung im Schema dargestellt, und zwar
zeigen

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Form-

kammer mit Auskleidungsplatten,

Fig. 2 eine Ansicht auf eine VerschleiBiplatte,

Fig. 3 eine Stirnansicht auf die VerschleiBplatte

gemiB Fig. 2, die auf einer Grundk&rperplatte

befestigt ist,

Fig. 4 eine Ansicht auf die Grundkdrperplatte

mit Luftaustrittséffnungen,

Fig. 5 eine Stirnansicht auf die Grundkdrperplat-

te gemiB Fig. 4,

Fig. 6 einen Teilschnitt gem&B Schnittlinie VI-VI

in Fig. 2 und

Fig. 7 eine Draufsicht auf einen Ausschnitt aus

der Verschleifiplatte gemiB Fig. 2 mit Darstel-
lung einer Entliftungsdise mit Schlitzdisen,
beispielsweise in OriginalgrdBe.

Fig. 1 veranschaulicht in perspektivischer Dar-
stellung eine vereinfacht gezeichnete Formkammer
1, bestehend aus einer Bodenplatte 2, einer Ober-
platte 3 und zwei Seitenplatten 4 und 5. Die Ober-
platte 3 besitzt beispielsweise eine schlitzférmige
Offnung 8, (iber der sich in der Praxis ein Aufga-
betrichter bzw. eine Aufgabevorrichtung zum Ein-
schieBen des Formsandes befindet. Die in der Pra-
xis an den offenen Stirnseiten der Formkammer
befindlichen PreBplatten mit Modellplatten sind der
Einfachheit halber nicht dargestellt. Die Seitenplat-
ten 4 und 5 und gegebenenfalls die Oberplatte 3
und auch die Bodenplatte 2 bestehen aus den
erfindungsgemiBen Auskleidungsplatten. Jede die-
ser Platten besitzt eine innere VerschleiBplatie 8
und eine duBere GrundkGrperplatte 7. Wie insbe-
sondere Fig. 2 veranschaulicht, besitzt die Ver-
schleiplatte 8 zahlreiche Entliftungsdiisen 13, die
Uber die gesamte Fldche verteilt sind. Der Einfach-
heit halber sind nur einige Teilreihen der Disen
dargestellt. Vorteilhafterweise sind die Entliftungs-
disen 13 in Kreisflichenbereichen vorgesehen. Ein
solcher Kreisflachenbereich ist in Fig. 7 etwa maB-
stabsgerecht gezeigt, wobei die Entliftungsdiisen
13 als parallel zueinander verlaufende Schlitze 14
ausgebildet sind. Diese Schlitze 14 sind durch La-
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serstrahltechnik hergestellt, wobei der Laserstrahl
automatisch so steuerbar ist, daB sich diese Schlit-
ze in Sekundengeschwindigkeit herstellen lassen.
Bei diesem Ausflihrungsbeispiel gem3B Fig. 7 sind
die Entliftungsdisen 13 als parallel zueinander
verlaufende Schlitze ausgebildet, welche von der
Innenflache nach der AuBenfliche zu leicht konisch
erweitert sind. Diese konische Erweiterung ergibt
sich automatisch bei entsprechender Wahl und Ein-
stellung des Laserstrahles, so daB diejenige Seite
der VerschleiBplatte, an der der Laserstrahl auftrifft,
die Innenflaiche zum Hohlraum der Formkammer 1
bildet. Die durch Laserstrahltechnik hergestellten
Entlliftungsdiisen befinden sich ausschlieBlich in
der VerschleiBplatte 8.

Die in den Fig. 4 und 5 dargestellte Grundk&r-
perplatte 7 besitzt im Bereich der Entliiftungsdisen
13 Luftaustritts&ffnungen 9. Wie Fig. 4 zeigt, sind
die Luftaustrittséffnungen 9 in der Grundkdrperplat-
te 7 als zylindrische Bohrungen ausgebildet. Dies
ist auch aus der Fig. 6 deutlich ersichtlich.

Wie zuvor bereits erwdhnt, sind die Kreisfli-
chenbereiche der Entliiftungsdiisen 13 gemaB Fig.
2 vorteilhafterweise in Reihen gleichm&Big Uber die
VerschleiBplattenflache verteilt.

Zwischen der VerschleiBplatte 8 und der
Grundkdrperplatte 7, insbesondere in den Berei-
chen auBerhalb der zu bildenden Formbl&cke, kdn-
nen Scherstifte 12 (Fig. 2 und Fig. 6) in entspre-
chende Stiftbohrungen 11 eingesetzt werden. Zur
Befestigung der Auskleidungsplatten an &duBeren
nicht gezeichneten Maschinenteilen k&nnen in der
duBeren Grundkdrperplatte 7 Gewindebohrungen
10 vorgesehen werden.

Die Befestigung der VerschleiBiplatte 8 an der
Grundkdrperplatte 7 kann vorteilhafterweise mittels
eines hitzebestdndigen Zweikomponenteklebers er-
folgen, welcher flichig oder streifenférmig oder
punktfdrmig aufgetragen werden kann. Es emp-
fiehlt sich, einen Zweikomponentenkleber zu wih-
len, der aus einem Harz, wie Epoxidharz, und ei-
nem Harter, wie Polyaminomid, besteht. Bei Wahl
eines solchen Zweikomponentenklebers und bei
entsprechender Auftragetechnik 148t sich die Ver-
schieiBplatte 8 nach VerschieiB von der Grundk&r-
perplatte 7 abnehmen und durch eine neue ersetzt
werden. Die Grundk&rperplatte 7 kann dann belie-
big oft immer weiter verwendet werden.

Es versteht sich, daB die Materialeigenschaften
der VerschleiBplatte und der Grundkdrperplatte fiir
den jeweiligen Anwendungsfall gew&hit werden
kénnen. Fir den hier besonders hervorgehobenen
Anwendungsfall als Auskleidungsplatte flir Form-
kammern hat sich als vorteilhaft erwiesen, eine
gehdrtete VerschleiBplatte zu wihlen, die aus ei-
nem Stahl mit mittleren chemischen Zusammenset-
zungskomponenten von 1,55% C, 12% Cr, 0,7%
Mo und 1,0% V besteht. Dabei ist ferner vorteilhaft,
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die Grundk&rperplatte 7 aus einem Stahl herzustel-
len mit mittleren chemischen Zusammensetzungs-
komponenten 0,16% C, 0,25% Si, 1,15% Mn und
0,95% Cr.

Patentanspriiche

1.

Auskleidungsplatte fir Formkammern (1) in
Formmaschinen zur Herstellung von Formbl&k-
ken oder GuBformen, wobei zahlreiche Teilbe-
reiche mit Entlliftungsdiisen versehen sind, da-
durch gekennzeichnet, daB eine innere Ver-
schieiBplatte (8) an einer AuBeren Grundk{r-
perplatte (7) befestigt ist, daB die Entllftungs-
disen (13) durch Laserstrahltechnik hergestelit
sind und sich ausschlieBlich in der Verschleif3-
platte (8) befinden, und daB die Grundk&rper-
platte (7) im Bereich der Entllftungsdisen (13)
Luftaustritts6ffnungen (9) aufweist.

Auskleidungsplatte nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Entlliftungsdisen (13)
als parallel zueinander verlaufende Schlitze
(14) ausgebildet sind, welche von der Innenfla-
che nach der AuBenfliche zu leicht konisch
erweitert sind.

Auskleidungsplatte nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Entliiftungs-
disen (13) in Kreisflichenbereichen vorgese-
hen sind, und daB die Luftaustrittséffnungen (9)
in der Grundk&rperplatte (7) als zylindrische
Bohrungen ausgebildet sind.

Auskleidungsplatte nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Kreisfldchenbereiche
der Entliftungsdiisen (13) reihenweise gleich-
maBig Uber die Verschleifiplattenfldche verteilt
sind.

Auskleidungsplatte nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Befestigung der VerschleiBplatte (8) an
der GrundkOrperplatte (7) mittels eines hitze-
bestdndigen Zweikomponentenklebers erfolgt,
welcher flachig oder streifenférmig oder punkt-
férmig aufgetragen ist.

Auskleidungsplatte nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB der Zweikomponentenkle-
ber aus einem Harz, wie Epoxidharz, und ei-
nem Harter, wie Polyaminomid, besteht.

Auskleidungsplatte nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen der Verschleifplatte (8) und der
Grundkdrperplatte (7), insbesondere in den Be-
reichen auBerhalb der zu bildenden Formbl&k-
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ke, Scherstifte (12) eingesetzt sind.

Auskleidungsplatte nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die VerschleiBplatte (8) gehdrtet ist und
aus einem Stahl mit mittleren chemischen Zu-
sammensetzungskomponenten von 1,55% C,
12% Cr, 0,7% Mo und 1,0% V besteht.

Auskleidungsplatte nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Grundk&rperplatte (7) aus einem Stahl
mit mittleren chemischen Zusammensetzungs-
komponenten von 0,16% C, 0,25% Si, 1,15%
Mn und 0,95% Cr besteht.
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