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(54) Verfahren zur Vorbereitung einer Form fiir den Abguss eines Scheibenformkérpers

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Vorbe- zur Ausbildung des Formhohlraums das Modell des
reitung einer mittengeteilten Form fur den AbguB eines Scheibenformkérpers mit in einer zur Teilungsebene
Scheibenformkérpers, insbesondere einer Brems- der Form senkrechten Ebene stehenden Scheibenfla-
scheibe, bei dem der Formhohlraum von der Teilungs- chen abgeformt wird.

ebene der Form aus in beide Formhalften hinein
ausgeformt wird. Kennzeichen der Erfindung ist, daB
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Vorberei-
tung einer mittengeteilten Form fir den AbguB3 eines
Scheibenformkoérpers, insbesondere einer Brems-
scheibe, bei dem der Formhohlraum von der Teilungs-
ebene der Form aus in beide Formhalften hinein
ausgeformt wird. Nach dem Einsetzen des Modells wer-
den die Formhélften mit Formsand gefiillt. Das Modell
des Scheibenformkérpers ist dabei etwa je zur Halfte in
jeder der beiden Formhalften abgeformt. Danach wird
das Modell entfernt, und die Formhélften werden unter
Bildung des Formhohlraums zusammengesetzt.

Beim AbguB von scheibenférmigen Kérpern, nach-
folgend "Scheibenformkérper” genannt, war es bisher
Ublich, das Modell des Scheibenformkérpers so in den
Formkasten einzusetzen, daB die ScheibengroBflache
parallel zur Teilungsebene der Form liegt.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, die
Produktionskosten von gegossenen Scheibenformkor-
pern zu senken.

Dies gelingt, wenn bei dem gattungsgemafBen Ver-
fahren erfindungsgeman zur Ausbildung des Formhohl-
raums das Modell des Scheibenformkérpers mit in einer
zur Teilungsebene der Form senkrechten Ebene ste-
henden Scheibenflachen abgeformt wird.

Die Vorteile bei Ausfihrung des erfindungsgema-
Ben Verfahrens bestehen zum einen darin, da3 man auf
einer gleich groBen Stellflache die doppelte Menge
GuBkorper abgieBen kann. Ferner kann die AbguBzeit
erheblich verkirzt werden, weil die in einer Form befind-
lichen zwei oder mehr GuBkérper nahezu gleichzeitig
erzeugt werden kénnen. Ein weiterer Vorteil des erfin-
dungsgemaBen Verfahrens ist, daf man auf einen
Kern, namlich den AuBenkern, wegen der anderen
Lage des Modells beim Abformen des Formhohlraums
in der Form verzichten kann, der bislang fur die hinter-
schnittenen Abschnitte des Scheibenformkérpers not-
wendig war. Solche Abschnitte sind nun entfallen.

Diese Vorteile summieren sich zu einer erheblichen
Verminderung der Produktionskosten, ohne daB hierzu
ein besonderer Aufwand erforderlich ist. Die Vorteile
lassen sich vielmehr mit den gleichen Mitteln erreichen,
die man bisher schon beim FormgieBen verwendet hat.

Anhand der Zeichnung wird die Erfindung néher
erlautert.

Fig. 1 zeigt den Langsschnitt durch einen Formka-
sten mit darin abgegossenem Scheibenkor-
per nach herkémmlicher Erzeugung

Fig. 2 die zugehérige Draufsicht des Formkastens,

Fig. 3 einen Formkasten fiir den AbguB von zwei
Scheibenkorpern nach dem erfindungsge-
maBen Verfahren im Langsschnitt und

Fig. 4 in Draufsicht.
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Gleiche Teile sind in den verschiedenen Abbildun-
gen mit denselben Bezugszeichen versehen.

Der Formkasten 1 besteht aus den Formhélften 1a
und 1b. Er ist jeweils in der Teilungsebene X-X mitten-
geteilt. In jeder der beiden Formkastenhalften 1a und 1b
ist das Modell des zu erzeugenden Scheibenformkér-
pers nach dem Einbringen des Formsandes 5 in die
Formkastenhalften unter Bildung einer entsprechenden
GieBhohlraumvertiefung abgeformt. Die Hohlraume, die
im GuBkorper gebildet werden sollen, sind durch in den
Formkasten 1 eingesetzte Kerne geschlossen. Bei der
herkémmlichen GieBweise befindet sich im Formkasten
1 ein AuBenkern 2 und ein Innenkern 3. Nach dem
Zusammensetzen der Formhélften 1a, 1b wird der
Formhohlraum gebildet. Dieser wird zur Erzeugung des
Scheibenformkérpers 4 mit Metallschmelze, insbeson-
dere GuBeisen, ausgefillt.

Bei der bisherigen Ausfiihrung gemas Fig. 1 und 2
wird der Scheibenformkérper 4 mit parallel zur Teilungs-
ebene X-X liegender Scheibe 4a abgegossen. In dem
Formkasten 1 nach Fig. 3 und 4 sind dagegen zwei
GuBkorper mit senkrecht zur Teilungsebene X-X der
Form 1 sich erstreckender Scheibe 4a abgegossen.

Far den AbguB benétigt man jeweils nur einen
Innenkern 3. Beim AbguB nach demin Fig. 1 und 2 dar-
gestellten bekannten Muster war demgegeniber wie
gesagt noch ein zusatzlicher AuBenkern 2 erforderlich.
Dieser kann nach dem neuen Verfahren entfallen, weil
keine Hinterschneidungen aufireten, die durch einen
AuBenkern abgedeckt sein mlssen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Vorbereitung einer mittengeteilten
Form fir den AbguB eines Scheibenformkérpers,
insbesondere einer Bremsscheibe, bei dem der
Formhohlraum von der Teilungsebene der Form
aus in beide Formhalften hinein ausgeformt wird,
dadurch gekennzeichnet, daB zur Ausbildung des
Formhohlraums das Modell des Scheibenformkér-
pers mit in einer zur Teilungsebene der Form senk-
rechten Ebene stehenden Scheibenflachen
abgeformt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB das Modell, nur mit
einem Innenkern versehen, abgeformt wird.
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