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(54)
Giessformen

(57) Kastengebundene GieBformen bestehen aus
zwei Formkastenhalften, die Mittel (15) fur den Trans-
port auf automatischen Formanlagen aufweisen. Der
Formkasten nimmt eine gebundene Sandform (8) auf,
welche mit Kernen (13), einem EingieBtrichter sowie
einem Speiser versehen ist. Um komplizierte GuB-
stlicke auch aus Aluminium in derartigen GieBformen
abgieBen zu kénnen und die teure Nacharbeit fir den
Speiser wie auch EingieBtrichter zu vermeiden und

FIG. 1

Giessform fiir automatisch arbeitende Formanlagen sowie Verfahren zur Herstellung der

gleichzeitig eine gute Kernentliftung zu gewébhrleisten,
weist der Formkasten (4) im Bereich seiner Teilungs-
ebene eine sich Gber zumindest einen Teil der Lange
wie Breite einer Seite des Formkastens erstreckende
Ausnehmung auf, wobei im Bereich der Ausnehmung
der EingieBtrichter (6) sowie der Speiser (9) miindet
und der Speiser innerhalb der Sandform (8) der GieB3-
form (1) ausgebildet ist.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine GieBform sowie ein Ver-
fahren zur Herstellung einer GieBform bestehend aus
einem aus zwei Formkastenhalften gebildeten Formka-
sten, der Mittel fir den Transport auf automatischen
Formanlagen aufweist und eine gebundene Sandform
aufnimmt, welche gegebenenfalls mit Kernen und mit
einem EingieBtrichter sowie einem Speiser versehen
ist.

GieBformen mit gebundenen Formsénden werden
entweder mit Formkésten hergestellt, die aus zwei
Formkastenhaélften bestehen, wobei dieser Formkasten
in der Regel rahmenférmig ausgebildet ist und an zwei
seiner Stirnseiten mit Laufleisten versehen ist, mit
denen er auf einer Rollenbahn einer automatischen
Formanlage transportierbar ist. Dieser Formkasten gibt
der in diesem befindlichen gebundenen Sandform die
erforderliche Festigkeit, damit dieser ohne weiteres
transportiert werden kann. Der Sand flir die GieBform
kann tongebunden sein, was eine kostenglinstige Wie-
deraufbereitung des Formsandes gewahrleistet.

Ferner sind kastenlose GieBformen bekannt, die in
Abhangigkeit des GuBstlickes aus einer Vielzahl von
Einzelteilen zusammengesetzt sind, wobei diese GieB-
formen nicht mehr tongebunden, sondern chemisch
gebunden sind, um eine ausreichende Festigkeit far
ihre Hantierbarkeit und AbgieBbarkeit zu erhalten.
Diese chemisch gebundenen Sandformen erfordern
aufwendige Maschinen zur Herstellung der Teilformen,
der Kerne wie auch Maschinen, die diese Teile wie-
derum zu einer GieBform zusammenfiigen. Abgesehen
von dem hohen apparativen Aufwand, der hier betrie-
ben werden muB, besteht ein weiterer Nachteil darin,
daB der Sand nur aufwendig wiederaufzubereiten ist.
Dies stellt neben der teuren Form- und Montagevorrich-
tung einen hohen Kostenfaktor dar.

Bekannt sind ferner kastenlose Grlinsandformen,
die aus einzelnen identischen quaderférmigen Blécken
aufgebaut sind, die auf zwei gegeniiberliegenden Sei-
ten jeweils einen Teil des GieBformhohlraumes aufwei-
sen. Hierbei ist der GieBeinlauf wie auch der Speiser
mit eingeformt. Diese Blécke werden dann mit ihren
Formhohlrdumen gegeneinander geschoben, so daB
diese sich zum einen gegenseitig erganzen und abstut-
zen. Der Formsand wird dabei von oben eingeschos-
sen, was bedeutet, daB die im Schatten des Modells
liegenden Formbereiche nicht die gleiche Verfestigung
erhalten wie die Ubrigen Bereiche. Des weiteren kann
der Speiser auch nur begrenzt in der Form vorgesehen
werden und auch im wesentlichen nur seitlich des
eigentlichen Formhohlraumes, was die Qualitdt des
Speisers doch stark beschrankt. Durch das Einschie-
Ben des Formsandes wird dartiber hinaus auch ein gro-
Ber Verschlei3 an Modellen erhalten, was das
Verfahren teuer macht. Ein weiterer Nachteil besteht
darin, daB die Kerne in eine seitlich gerichtete Gieform
eingelegt werden missen und dies in der zur Verfiigung
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stehenden Takizeit, was zum einen aufwendige Auto-
maten erfordert und zum anderen eine geféhrliche
Handarbeit bedeutet. Ein wesentlicher Nachteil besteht
weiter darin, daB derartige kastenlose Grlinsandformen
nicht fur die Herstellung komplizierter GuBstiicke, wie
z.B. Motorblécke oder Zylinderképfe, insbesondere,
wenn diese aus Aluminium bestehen, geeignet sind.

Formsand in Formkasten kann dariber hinaus
nicht nur tongebunden sein, sondern ist auch wesent-
lich kostengunstiger in seiner Herstellung. Fir die Her-
stellung eines derartigen Formkastens muf lediglich je
eine Halfte des Formkastens getrennt auf eine Modell-
platte aufgelegt werden, wobei dann der Formkasten
mit Sand gefullt wird. Nach mechanischer Verdichtung
des Formsandes ist die GieBformhaélfte fertiggestellt.
Diese wird dann horizontal liegend mit dem Formhohl-
raum nach oben gewendet, so daB Kerne eingelegt
werden kénnen. Die Formkésten werden zum Abgie3en
Ubereinander gelegt, wobei zuvor in die dann obere
Formkastenhalfte die GieBforméffnung und der Speiser
in den Formsand eingearbeitet werden muB. Dies
geschieht vor dem Wenden des oberen Formkastens
mit rotierenden Werkzeugen. Diese Formkasten wer-
den dann liegend abgegossen, wobei hier nachteilig ist,
daB fur den Speiser in der GieBform nur ein relativ
geringes Volumen verbleibt und zudem die Speisung
der unten liegenden GieBformteile nicht immer optimal
erfolgt.

Bei den kastenlosen chemisch gebundenen GieB-
formen stellt es hingegen kein Problem dar, den Speiser
wie auch den EingieBtrichter gleich mit in die Giefform
einzuformen, wobei Speiser und GieBtrichter an der
Seite der GieBform angeordnet werden, die fur den
AbguB3 des GuBstlickes am vorteilhaftesten ist. Die
Speisung des erstarrenden GuBstlickes ist somit bei
kastenlosen, chemisch gebundenen GieBformen
gegenulber den GieBformen mit Formkasten wesentlich
gunstiger. Insbesondere kann hier auf die MaBnahme
verzichtet werden, auf dem Formkasten zuséatzlich noch
einen Speiser aufzusetzen, um den flur die Speisung
erforderlichen hydrostatischen Druck zu erzeugen.
Allerdings sind diese GieBformen nicht nur teuer in
Material und Herstellung, sondern erfordern auch
extrem hohe Anlageninvestitionen.

Bei den kastenlosen Griinsandformen kann zwar
der EingieBtrichter relativ problemlos mitgefertigt wer-
den, jedoch bereitet die Ausbildung des Speisers Pro-
bleme, zumal der Speiser den Querschnitt verkleinert,
der zum EinschieBen des Sandes zur Verfligung steht.
Fur das GieBen von Aluminium sind derartige GieBfor-
men weniger geeignet, zumal hier groBe wirkungsvolle
Speiser benétigt werden.

Bei den kastenlosen GieBformen wie auch bei den
GieBformen mit Formkasten stellt die Kernentliiftung
ein wesentliches Problem dar, das bisher nicht zufrie-
denstellend gelést ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
GieBform mit einem Formkasten, der eine Form aus
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gebundenem Formsand aufweist, so auszubilden, daB
diese auf automatisch arbeitenden Formanlagen ein-
setzbar ist und in Ublicher Weise horizontal gefertigt
werden kann, bei der auf die Nachbearbeitung des Ein-
gieBtrichters und des Speisers wie auch auf zuséatzliche
auf der GieBform aufzusetzende Speiser verzichtet wer-
den kann und bei der dartber hinaus eine wirkungsvolle
Entliftung auch der Kerne gewéhrleistet ist. Eine wei-
tere Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren
fur die Herstellung einer derartigen GieBform vorzu-
schlagen.

Diese Aufgabe wird fiir eine GieBform der eingangs
genannten Art erfindungsgeman dadurch geldst, daB
der Formkasten im Bereich seiner Teilungsebene eine
sich Ober zumindest einen Teil der Lange wie Breite
einer Seite des Formkastens erstreckende Ausneh-
mung aufweist, daB im Bereich der Ausnehmung der
EingieBtrichter sowie der Speiser mindet und daB der
Speiser innerhalb der Sandform in der GieBform ausge-
bildet ist.

Die Formkasten fur GieBformen mit gebundenen
Formsé&nden kénnen also in herkémmlicher Art und
Weise hergestellt werden, d. h. der Rahmen des Form-
kastens wird auf eine Modellplatte aufgelegt, mit Sand
abgefllt und verdichtet. Die beiden Formkastenhaliten
werden in gleicher Art und Weise hergestellt. Der Unter-
schied zu den herkédmmlichen Formkasten besteht
darin, daB der Speiser und der EingieBtrichter nicht
mehr auf der offenen Seite des Formrahmens ausgebil-
det ist und zwar auf der oberen Formkastenhalfte, son-
dern daB die Offnung vor dem GieBtrichter wie auch der
Speiser in die Teilungsebene der beiden Formkasten-
halften verlegt ist. Dies bedingt, daB der AbguB3 der
GieBform nicht mehr, wie dies bei herkémmlichen GieB-
formen mit Formkasten der Fall ist, horizontal liegend,
sondern stehend erfolgt. Durch die Verlegung der Ein-
gieBoffnung wie auch des Speisers in die Formteil-
ebene und den dadurch bedingten stehenden AbguB
des Formkastens kann der Speiser und der EingieBt-
richter ohne zusaizlichen Aufwand gleich bei der Her-
stellung der GieBform mit eingeformt werden, so daB
hier jegliche Nachbearbeitung entféllt. Da dardber hin-
aus die GieBform stehend abgegossen wird, verbleibt in
der Regel oberhalb des GuBstlckes ein ausreichend
groBer Raum, um das erforderliche Volumen fiir den
Speiser unterzubringen. Dieser relativ groBe Abstand
ermdglicht es auch, den Speiser so auszubilden, daB
der erforderliche hydrostatische Druck fir die Speisung
erhalten wird.

GemaB einer vorteilhaften Ausfihrungsform der
Erfindung sind die Kerne mit ihrem einen Ende nach
oben durch die Offnung in den Formrahmen tber den
Sand der GieBform und gegebenenfalls durch den Spe-
iser bis Uber das Niveau der EingieBé6ffnung des Spei-
sers angeordnet, so dafB die Kernentliftung unmittelbar
Uber die herausgezogenen Enden des Kernes erfolgen
kann. Hierdurch wird die Gefahr von GuBfehlern
wesentlich herabgesetzt. Der Formkasten besitzt in der
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Teilungsebene, in der der Speiser und der EingieBtrich-
ter angeordnet ist, eine Ausnehmung, die im Quer-
schnitt V- oder U-férmig ausgebildet sein kann.
Vorteilhaft erfolgt das EingieBen des GieBmaterials in
steigendem GuB, wobei der GieBkanal unterhalb des
GuBstlickes miindet und tiber Anschnitt mit diesem ver-
bunden ist.

Die Herstellung eines Formkastens erfolgt liegend,
d. h. die beiden Hélften des Formkastens werden in
Ublicher Weise hergestellt, wobei im Gegensatz zum
Stand der Technik der EingieBtrichter und der Speiser
gleich seitlich in der Offnung des Formkastens mit ein-
geformt wird. Durch diese seitliche Anordnung kann der
Speiser wie auch der EingieBtrichter derart hergestellt
werden, daB eine Nachbearbeitung nicht mehr erforder-
lich ist. Die Formkésten werden dann auf einer Rollen-
bahn angeordnet und zwar derart, daB der
Formhohlraum nach oben zeigt. In dieser Lage werden
dann die Kerne eingelegt, wobei dann die eine GieB-
formhalfte Uber die andere in bekannter Art und Weise
gelegt wird. Im AnschluB hieran wird die fertige GieB-
form um 90° gewendet, so daB diese nunmehr mit der
EingieB&ffnung nach oben auf einer weiteren nunmehr
in der Regel schmaleren Rollenbahn weitertransportiert
wird. In dieser Lage wird die GieBform abgegossen.
Nach dem Erstarren der GieBform wird vorteilhaft in der
aufrecht stehenden Form Giber einen Stempel der Form-
sand einschlieBlich dem GuBstiick aus dem Formrah-
men herausgedriickt, wobei der Formkasten auf der
Rollenbahn verbleiben kann. Die beiden Héalften des
Formkastens werden dann in bekannter Weise wieder
getrennt, gewendet und der Abformvorgang der GieB-
form beginnt von neuem.

Ein Ausfahrungsbeispiel der Erfindung ist im fol-
genden anhand der Zeichnungen naher beschrieben. In
diesen zeigen:

Fig. 1 einen Schnitt in der Teilungsebene eines
Formkastens,

Fig. 2 zwei zu einer GieBform zusammengefligte
Formkastenhalften gemaB Schnitt nach Linie
2-2in Fig. 1,

Fig. 3 einen Schnitt nach Linie 3-3 in Fig. 1,

Fig. 4 eine Draufsicht auf einen Formkasten
gemaB Fig. 1,

Fig. 5 einen Schnitt gemaB Fig. 1, jedoch mit
einem Speiser, der bis zur Oberflache der
GieBform reicht,

Fig. 6 einen Schnitt nach Linie 6-6 in Fig. 5,

Fig. 7 einen Schnitt nach Linie 7-7 in Fig. 5 und

Fig. 8 eine Draufsicht auf Fig. 5.
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In den Fig. 1 bis 4 ist eine Ausflihrungsform einer
erfindungsgemaBen GieBform 1 dargestellt. Die GieB3-
form 1 besteht aus zwei GieBformhalften, wobei jede
GieBformhalfte einen Formrahmen 4 aufweist, der an
seiner einer Seite in der Formteilebene eine V-férmige
Aussparung 5 aufweist. Diese V-férmige Aussparung
erstreckt sich, wie insbesondere aus Fig. 4 ersichtlich
ist, iber einen Teil der Breite und der Lange jeder Form-
kastenhélfte 4. Hierdurch wird eine Offnung auf den
Formsand im Formkasten freigegeben, wobei im
Bereich der Aussparung 5 der EingieBtrichter 6 und die
Offnung 7 flir den im Inneren des gebundenen Sandes
8 angeordneten Speisers 9 angebracht ist. Der GieBt-
richter 6 ist mit einem GieBeinlauf 10 verbunden, der
sich bis unterhalb des GieBhohlraumes 11 erstreckt und
Uber Anschnitte 12 mit dem GieBhohlraum 11 verbun-
denist.

In den GieBhohlraum sind im Ausfiihrungsbeispiel
zwei Kerne 13 eingelegt, die mit einem verlangerten
Ende 14 versehen sind, welches jeweils durch den Spe-
iser 9 greift und oberhalb des Speisers und der Sand-
form 8 endet. Durch dieses Ende 14, das oberhalb des
Speiserniveaus und der SandgieBform endet, ist eine
effektive Kernentliiftung wie auch eine Entliftung der
GieBform gewabhrleistet.

Die Aussparung 5 in den beiden GieBformhalften 1
und 2 ist, wenn diese zusammengesetzt sind, im Quer-
schnitt V-férmig ausgebildet. Es ist auch denkbar, hier
einen U-férmigen Ausschnitt vorzusehen.

Jede Formkastenhalfte 4 ist mit Laufleisten 15 ver-
sehen, mit denen der Formkasten auf z. B. Rollenbah-
nen horizontal liegend transportiert werden kann, aber
auch auf entsprechend schmaler angeordneten Rollen-
bahnen stehend. Fur die Kerneinlegung wird jede Form-
kastenhélfte liegend auf der Rollenbahn transportiert
und zwar mit der Offnung des GieBhohlraumes 11 nach
oben. Hierdurch ist eine einfache Einlegung der Kerne
méglich, ohne daB diese, wie dies bei den formkasten-
losen GieBformen der Fall ist, mit besonderen Mitteln
gehalten werden missen. Diese Kerne werden in die
unten liegende Formkastenhalfte eingelegt, wahrend
die andere Formkastenhalfte auf die untere horizontal
liegende lediglich aufgelegt zu werden braucht. Im
AnschluB hieran wird der Formkasten um seine Langs-
achse um 90° gewendet, so daB der GieBtrichter und
der Speiser oben liegen. Der AbguB kann dann durch-
gefiihrt werden.

Das Ausformen des Formkastens kann gleichfalls
stehend erfolgen, wobei der Formkasten nicht von der
Rollenbahn abgenommen zu werden braucht. Hier
braucht lediglich der Formsand einschlieB3lich des her-
gestellten GuBstlickes seitlich aus dem Formrahmen 4
herausgedrickt zu werden. Das Ausflihrungsbeispiel
nach den Fig. 5 bis 8 entspricht dem Ausflhrungsbei-
spiel nach den Fig. 1 bis 4 mit dem Unterschied, daB
der Speiser 9 nicht, wie in dem Ausflihrungsbeispiel
nach den Fig. 1 bis 4, innerhalb der Sandform 8 ange-
ordnet ist und nur tber eine Ofinung 7 zugénglich ist,
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sondern daB hier die Offnung dem Querschnitt des
Speiser entspricht. Ansonsten ist die Anordnung der
Kerne identisch, wobei hier auch die Enden 14 der
Kerne 13 oberhalb des Niveaus der maximalen Full-
standsh6he des Speisers 9 enden.

Patentanspriiche

1. GieBform (1) bestehend aus einem aus zwei Form-
kastenhalften (4) gebildeten Formkasten, der Mittel
(15) fur den Transport auf automatischen Forman-
lagen aufweist und eine gebundene Sandform (8)
aufnimmt, welche gegebenenfalls mit Kernen (13)
und mit einem EingieBtrichter (6) sowie einem Spe-
iser (9) versehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB
der Formkasten (4) im Bereich seiner Teilungs-
ebene eine sich Uber zumindest einen Teil der
Lange wie Breite einer Seite des Formkastens (4)
erstreckende Ausnehmung (5) aufweist, daB im
Bereich der Ausnehmung der EingieBtrichter (6)
sowie der Speiser (9) miindet und daB der Speiser
(9) innerhalb der Sandform (8) in der GieBform (1)
ausgebildet ist.

2. GieBform nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die Kerne (13) derart augebildet und
angeordnet sind, dafB sie den Speiser (9) durchset-
zen und oberhalb der Sandform miinden.

3. GieBBform nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der EingieBkanal (10) seitlich
und unterhalb der GieBhohlrdaume (11) in der Sand-
form verlauft.

4. GieBform nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB der Querschnitt der
Ausnehmung (5) im Formkasten (4) V- oder U-for-
mig ausgebildet ist.

5. Verfahren zur Herstellung einer GieBform nach
einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jede Formkastenhalfte im liegenden
Zustand mit Sand gefullt und abgeformt wird, wobei
im gleichen Arbeitsgang der Speiser und der Ein-
gieBtrichter und gegebenenfalls die Durchbriche
fur die Kerne in die Sandform mit eingeformt wer-
den, daB anschlieBend die Formkastenhélften mit
der Formteilebene und damit mit dem Formhohl-
raum nach oben gewendet werden, um die Kerne
einzulegen, daB anschlieBend die GieBformhalften
zusammengefligt und um 90° derart gewendet wer-
den, daB der AbguB in die stehende Gief3form
erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kerne derart in der Sandform
angeordnet werden, daB diese mit einem verlan-
gerten Ende aus der Sandform heraustreten, wobei
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ein oder mehrere Kerne den Speiser durchsetzen.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die GieBform im steigenden
GuB gefullt wird. 5
Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in etwa zu dem Zeitpunkt, in dem der
Formhohlraum der GieBBform mit flissigem Metall
gefullt ist, frisches Metall in den Speiser bzw. in die 10
Speiserdffnung eingefullt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 5 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB der EingieBkanal

seitlich neben der GuBform und unterhalb dersel- 15
ben in der Sandform angeordnet ist.
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