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(54)  Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen und Abgiessen einer aus zwei Formhalften

bestehenden Giessform

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen und Abgielen einer aus zwei Formhalften
(11,12) bestehenden GielRform (1). Dazu werden
zunachst die Formhalften (11,12) abgeformt, weiter die
Formhalften (11,12) zur Gief3form (1) zusammenge-
setzt und anschliefend die GieRform (1) abgegossen.

Beim Abformen der Formhélften (11,12) wird
zumindest eine der Formhalften (11,12) mit zumindest
einer bis in den GieRhohlraum reichenden Offnung (15)
versehen. In diese Offnung (15) wird unmittelbar vor
dem AbgiefRen der Giel3form (1) ein Kihlkorper (2) ein-
gesetzt. Dadurch entsteht ein geschlossener Giel3hohl-
raum. Nach dem Abgieflen und dem Verfestigen des
Gussstiickes (4) und insbesondere vor dem Weiter-
transport der Gief3form (1) wird dann der Kiihlkérper (2)
aus der Offnung (15) entfernt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen und Abgielen einer aus
zwei Formhaélften bestehenden Gieldform sowie eine
solche GielRform. Bei einem solchen Verfahren werden
zunachst die Formhalften abgeformt, weiter werden die
Formhalften zu der Giel3form zusammengesetzt, und
schlieBlich wird die Giel3¢form abgegossen.

[0002] Bei einem bekannten Verfahren wird aus
den aus Sand geformten Formhalften eine vollstandige
GieRform zusammengesetzt, welche anschlieRend
abgegossen wird. Weiter sind aus dem Stand der Tech-
nik Verfahren bekannt, bei welchen aus Gusseisen oder
Stahl angefertigte Einlagen - sogenannte Kuhlkdrper -
beim Abformen der Formhalften mit in die Giel3¢form ein-
geformt werden oder nach dem Abformen in die Form-
hélften eingelegt werden. An den mit den Kuhlkérpern
belegten Flachen des Formhohlraumes wird beim Gie-
Ren eine gewisse Abschreckwirkung und somit eine ort-
lich begrenzte, erhdhte Erstarrungsgeschwindigkeit
erzielt, um dichtes Geflige zu erreichen.

[0003] Kihlkérper sind daher dazu geeignet, an
schlecht zu speisenden Gussstlickbereichen eine Lun-
kerbildung zu verhindern oder die Wirkung benachbar-
ter Speiser im Sinne einer gerichteten Erstarrung zu
unterstitzen. Die Kuhlkérper werden entweder beim
Herstellen der GielRform in der Ober- und/oder der
Unterform mit eingeformt oder aber nachtraglich nach
der Formherstellung in die Ober- oder Unterform einge-
legt. Nach dem vollstdndigen Erstarren werden die
Kuhlkoérper ebenso wie das Gussstiick aus der Ober-
und Unterform genommen, um anschliefend in einem
spateren Zyklus wieder in eine Ober- oder Unterform
eingesetzt zu werden.

[0004] Diese Herstellungsweise derartiger, mit
Kuhlkérpern versehenen Giefdformen ist jedoch nach-
teilig: Bei dieser Arbeitsweise wird nadmlich eine grof3e
Anzahl von Kihlkérpern bendtigt, da eine groRe Anzahl
von GiefRformen mit Kihlkdrpern ausgeristet werden
muss und jeder Kuhlkérper jeweils bis zum vollstandi-
gen Erstarren in der Giefl3form verbleibt. Die Kiihlkérper
mussen aullerdem nach dem Entnehmen des
Gussstulcks von der brigen Gief3form getrennt, gerei-
nigt und auf dem Formplatz bzw. dem Einlegeplatz den
neuen Ober- bzw. Unterformen zugefihrt werden. Ein
weiterer Nachteil besteht darin, dass durch die vielfache
Verwendung der Kihlkérper diese beim AbgielRen der
GielRformen erhitzt werden und auch in einem mehr
oder weniger erhitzten Zustand wieder in die Giel3for-
men eingesetzt werden. Die Kuhlkérper kénnen sich
somit immer weiter aufheizen, was einen Qualitatsver-
lust des Gussteils nach sich ziehen kann, da die
gewlinschte Abschreckwirkung nicht mehr erzielt wer-
den kann.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu finden,
fur welche wenige Kuhlkdrper ausreichen und welche
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insbesondere eine Temperatur aufweisen, welche eine
Maximaltemperatur nicht Ubersteigt.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf
dadurch geldst, dass beim Abformen der Formhalften
zumindest eine der Formhalften mit zumindest einer bis
in den GieRhohlraum reichenden Offnung versehen
wird, dass unmittelbar vor dem AbgieRen in jede Off-
nung der Gief3form ein Kuhlkorper eingesetzt wird und
so ein geschlossener Giehohlraum entsteht, und dass
nach dem Abgiefen und dem Verfestigen des
Gussstlickes und insbesondere vor dem Weitertrans-
port der GieRform der Kiihlkérper aus der Offnung ent-
fernt wird.

[0007] Bei diesem erfindungsgemafien Verfahren
wird also zunachst aus je einer Formhélfte, z. B. einer
Ober- und Unterform, eine unvollstdndige Giel3form
zusammengesetzt. Diese Giel3form weist in zumindest
einer der Formhalften eine oder mehrere Offnungen in
der dem Kuhlkérper zugewandten Seite auf. In diese
Offnungen wird dann unmittelbar vor dem Abguss von
aufien ein Kiihlkoérper eingesetzt. Dadurch wird ein voll-
standiger GielRhohlraum gebildet. Bei diesem Kihlkor-
per handelt es sich um einen Kuihlkérper, der im
Vergleich zu den bisher verwendeten Kihlkérpern vor-
teilhaft eine gréRere Masse und somit auch eine hdhere
Warmekapazitat hat. Der Kihlkdrper kann somit dem
Gussstlck eine groRere Warmemenge entziehen als
ein herkdbmmlicher Kuhlkorper. Des Weiteren wird der
Kihlkérper unmittelbar nach dem Abguss und vor dem
Weitertransport der GieRform aus der Offnung der
Formhalften entfernt. Dabei muss darauf geachtet wer-
den, dass das Gussstuck auf der dem Kiihlkérper zuge-
wandten Seite bereits ausreichend erstarrt ist, eine
vollstandige Erstarrung des Gusstlickes ist hingegen
nicht notwendig. Der Kihlkérper kann also unmittelbar
nach dem Verfestigen des Gulstlickes aus der Giel3-
form entfernt werden, und es ist nicht notwendig, die
GielRform dafiir zu zerstéren. Der Kihlkérper verbleibt
somit kiirzer in Kontakt mit dem Gussstlick und kann
sich daher auch nicht so stark aufheizen. Dadurch ist
gewahrleistet, dass der Kuhlkérper eine ausreichend
niedrige Temperatur hat und unmittelbar im nachsten
Zyklus wieder in eine der Offnungen der GieRform ein-
gesetzt werden kann. Es ist also nurmehr ein einziger
Kihlkorper notwendig, der so ausgelegt ist, dass seine
Warmekapazitadt ausreicht, um ohne nennenswerte
Temperaturerhbhung in jedem Zyklus verwendet zu
werden.

[0008] Bei einem erfindungsgemaflen Verfahren
kénnen die Formhalften in je einer Formstation abge-
formt werden, wobei sie nach dem Zusammensetzen zu
einer Gieldform einer Giel3station zugefihrt werden.
Vorteilhaft werden dann die Kiihlkérper erst in der Giel3-
station in die Offnungen der Formhalften eingesetzt.
Nach dem Abgielen und dem Verfestigen des
Gussstiickes kann dann der Kiihlkérper erfindungsge-
maf noch in der Giel3station aus der GieRRform entfernt
werden, um in einem unmittelbar nachfolgenden Zyklus
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wieder in die Offnung der nachfolgenden Formhaélfte
eingesetzt zu werden. GemaR der Erfindung kénnen die
Kuhlkérper auch gekihlt werden, wobei vorteilhaft die
Temperatur des Kuhlkdrpers geregelt wird. In den
erfindungsgemafRen Verfahren kdnnen Kihlkérper ver-
wendet werden, die aus einem oder mehreren Einzel-
kihlkérpern bestehen.

[0009] Bei dem erfindungsgemafen Verfahren kon-
nen die Giel3¢formen fiir den Abguf} so angeordnet sein,
dass die Formteilungsebene der GielXformen in einem
Winkel zwischen 0° und 90° zu einer Transportebene
haben. Das Abgieflen der Giel3form kann gemal} der
Erfindung durch Schwerkraftgie3en oder durch Nieder-
druckgieflRen erfolgen. Im Falle des NiederdruckgielRens
kann ein Speiser der Giel3form vorteilhaft auf der Unter-
seite der Gie3form angeordnet sein. Dann wird die
Giefldform nach dem Abgieflen gewendet, so dass die
Gielform so liegt, dass sich der Speiser auf der Ober-
seite der Giel3form befindet. Es ist auch mdglich, dass
die aus den Formhalften zusammengesetzte Giellform
vor dem Abgieflen um 90° gedreht wird.

[0010] Fir die Herstellung von Gussstlicken ist
zunachst eine Gieltform aus einer aus Formsand
geformten ersten Formhélfte und einer mit dieser
zusammengesetzten und aus Formsand geformten
zweiten Formhalfte notwendig. Eine solche Giel3form
hat in mindestens einer der Formhéalften zumindest eine
in den GieRhohlraum reichende Offnung, in welche je
ein Kiihlkoérper einsetzbar ist, welcher diese verschliel3t.
Dabei hat der Kihlkérper der GielRform eine Oberfla-
chenkontur, welche die fehlende Formwandung des
GieBhohlraumes erganzt.

[0011] Die die Offnungen in der GieRform einfas-
senden Flachen der Formhalften weisen vorteilhaft eine
Kontur auf, welche mit einer an den Kihlkérpern vorge-
sehenen Kontur korrespondiert. Durch diese Konturen
wird eine in der Position exakte formschlissige Verbin-
dung zwischen Kiihlkérper und Gieltform ermdglicht.
[0012] Die Formhalften der GieRform kdnnen mit je
einer Formkastenhalfte versehen sein, wobei diese
Formkastenhélften zu einem Formkasten zusammen-
gesetzt werden.

[0013] Ein erfindungsgemafer Kihlkérper, welcher
in die erfindungsgemafRe Gielform einsetzbar ist, kann
aus einem oder mehreren Einzelkihlkérpern zusam-
mengesetzt sein. Weiter kann ein erfindungsgemaler
Kihlkérper Kihlmittelkanale aufweisen. Durch diese
KihImittelkanale kann auch wahrend des Abgusses ein
KihImittel gepumpt werden, welches dem Kihlkérper
die von dem Gussstlick aufgenommene Warme ent-
zieht. Dadurch kann gewahrleistet werden, dass die
Temperatur des Kuhlkdérpers optimal gewahlt werden
kann. Vorteilhaft kénnen in dem Kihlkérper auch Tem-
peratursensoren angebracht sein, welche eine Tempe-
raturregelung des Kuhlkérpers erméglichen.

[0014] Eine erfindungsgemalie Giel3station, welche
fur die Durchflhrung des geschilderten Verfahrens
geeignet ist, weist eine Transporteinrichtung fir Giel3-
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formen und eine Gieldeinrichtung auf. In der Giel3station
sind weiter eine oder mehrere Einrichtungen zum Ein-
fuhren der Kuhlkorper in die Gieform angeordnet. In
dieser Aufnahme wird der Kuhlkérper angeordnet und
dann in die in der Ober- oder Unterform der Giel3form
vorgesehene Offnung eingesetzt. Nach dem Abguss
kann dann der Kuhlkérper mittels der Einsetzeinrich-
tung wieder aus der Gie3form entnommen werden, so
dass der Kiihlkorper fir den Abguss der nachsten Giel3-
form zur Verfiigung steht.

[0015] Vorteilhaft ist die Einsetzeinrichtung ein
Hubtisch, auf welchem der Kihlkdrper montiert ist. An
dem Hubtisch kénnen dabei Flihrungselemente ange-
bracht sein, welche mit Fiihrungen in der Gief3form, ins-
besondere in dem Formkasten korrespondieren.
[0016] Gemal der Erfindung hat die GieRstation
eine Kihleinrichtung zum Kihlen der Kihlkérper. Diese
kann vorteilhaft Kiihimittelleitungen aufweisen, welche
an die Kihimittelkandle in dem Kuhlkérper einschlief3-
bar sind. Die Gief3station hat dann vorteilhaft noch eine
Steuer- oder Regelungseinrichtung, welche die Kiihl-
mitteleinrichtung steuert bzw. regelt.

[0017] Ein Ausflihrungsbeispiel fir eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung des erfindungsgemafRen Verfahrens
sowie fir erfindungsgemale GielRformen und einen
erfindungsgemaRen Kihlkérper ist anhand der Zeich-
nung naher beschrieben. Darin zeigen

Fig. 1 einen Schnitt quer zur Transportrichtung
durch eine Gief3station,

die gleiche Ansicht wie Fig. 1, jedoch mit
einer abgegossenen Gielform,

einen Schnitt durch die GieRstation langs
der Transportrichtung,

die gleiche Ansicht wie Fig. 3, jedoch mit
einer abgegossenen Gielform,

eine zu der in den Fig. 1 bis 4 dargestellten
Giel3station ahnlichen GieRstation mit in die
Ober- und die Unterform einzusetzenden
Kihlkérpern,

die GielRstation gemaR Fig. 5, jedoch mit
abgegossener Gieldform,

eine Niederdruckgiefmaschine mit senk-
rechter Formteilungsebene,

die NiederdruckgieRmaschine gemal Fig.
7, jedoch mit in beide Formhalften einzuset-
zenden Kihlkérpern,

eine SchwerkraftgieRstation mit seitlich in
die Giel3form einsetzbarem Kuhlkérper,
eine SchwerkraftgieRstation mit von zwei
Seiten einsetzbaren Kihlkérpern und Fig.
11 eine Niederdruckgiemaschine bei der
die GieRform wahrend des Gusses um ca.
90° gedreht wird.

Fig. 2
Fig. 3
Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6
Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10

[0018] Die erfindungsgemafle Gielstation 3 weist
eine Rollenbahn 31 zum Transport der Giel3formen auf.
Die GieRformen 1 bestehen dabei aus einer Oberform
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11, welche mit einer Unterform 12 zusammengesetzt
ist. Beide Formhélften 11, 12 sind dabei in je einer
Formkastenhalfte 13, 14 angeordnet. Die beiden Form-
kastenhalften 13, 14 weisen jeweils obere und untere
Buchsen 17 auf, durch welche von oben eine Verriege-
lungsstange 16 hindurchgesteckt ist. Mittels dieser Ver-
riegelungsstange 16 werden die beiden
Formkastenhalften 13, 14 so gegeneinander verriegelt,
dass die Ober- und die Unterform 11, 12 in der
gewtlinschten Position exakt Ubereinander stehen.
Dabei wird die Verriegelungsstange nur durch die obe-
ren Buchsen 17 der unteren Formkastenhélfte 14 hin-
durchgesteckt, so dass die unteren Buchsen 17
zunéchst frei bleiben. Die Unterform 12 weist eine Off-
nung 15 auf, welche bis in den GielRhohlraum hinein-
reicht. Die aus Ober- und Unterform 11, 12
zusammengesetzte Gielform 1 ist daher zunachst
unvollstandig. Eine solche Gief3form 1 wird nun Uber die
Rollenbahn 31 in die GieRstation 3 eingeschoben.
Dabei gelangt die Gieform 1 unmittelbar oberhalb
eines Hubtisches 33. Der Hubtisch 33 ist an einem
Gestell 335 héhenveranderlich gelagert. Dazu sind mit
der Tischplatte 337 Fihrungsstangen 332 verbunden,
welche in Fihrungsbuchsen 333 des Gestelles 335
geflhrt werden. Ferner ist zwischen dem Gestell 335
und der Tischplatte 337 eine Kolben-Zylinder-Einheit
334 angeordnet. Mit dieser Kolben-Zylinder-Einheit 334
kann der Hubtisch 33, geflihrt von den Flhrungsstan-
gen 332, in der Hohe verschoben werden. Auf der
Tischplatte 337 ist ein Kuhlkdrper 2 montiert. Dazu
weist der Kihlkérper 2 Durchgangsbohrungen 24 und
die Tischplatte 337 Gewindebohrungen 331 auf, durch
welche Schrauben 25 hindurchgesteckt und in der
Tischplatte 337 festgeschraubt werden. Die Abmessun-
gen des Kihlkérpers 2 sind so bemessen, dass der
Kihlkdrper 2 exakt in die Offnung 15 in der Unterform
passt. Die Oberflachenkontur 21 des Kiihlkérpers 2 ist
dabei so gestattet, dass diese zusammen mit der Ober-
und der Unterform 11, 12 eine vollstdndige Giel3form 1
bildet, der GielRhohlraum also durch den Kihlkérper 2
erganzt wird. In dem Kuhlkérper 2 ist ein Hohlraum 22
fur ein Kdhlmittel vorgesehen, welches durch Kihimit-
telkandle 23 in den Giehohlraum gepumpt werden
kann. Die KihImittelkanale 23 sind dabei mit Kiihimittel-
leitungen 34 verbunden, welche zu einer nicht darge-
stellten Kihleinrichtung fiihren.

[0019] Zum Herstellen einer vollstandigen Giel3-
form 1 wird somit der Kihlkérper 2 mittels des Hubti-
sches 33 in die Offnung 15 der GieRform 1
hineingehoben. Zur genaueren Positionierung von
GieRform 1 und Kihlkérper 2 zueinander sind auf der
Tischplatte 337 Bolzen 336 angebracht, welche beim
Anheben der Tischplatte 337 in die unteren, freigeblie-
benen Buchsen 17 der unteren Formkastenhalfte 14
eingefiihrt werden.

[0020] Zum AbgieRen der Gieltform 1 wird nun ein
Gieltiegel 32 an die GieRform 1 herangefiihrt, und das
Gussmaterial wird durch die Eingusséffnung 18 der
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Gielform 1 in den Gie3hohlraum eingegossen. Dabei
erstarrt das Gussmaterial auf der Oberflache des Kuihl-
korpers 2, aufgrund des hohen Temperaturunterschie-
des sehr schnell. Dieses hat eine gerichtete Erstarrung
sowie ein dichteres Geflige zur Folge und verhindert
auch Lunkerbildung. Ist das Gussstiick in seinem unte-
ren Bereich ausreichend erstarrt, kann der Kihlkérper 2
wieder aus der Unterform 12 herausgezogen werden,
um bei einem unmittelbar nachfolgenden Zyklus erneut
verwendet zu werden. Dazu wird der Hubtisch 33 abge-
senkt. Uber die Rollenbahn 31 wird nun die abgegos-
sene Giel3form 1 abtransportiert, wahrend gleichzeitig
eine neue Gielform in die Giel3station 3 eingeschoben
wird.

[0021] Die in den Fig. 5 und 6 dargestellte GieRma-
schinen unterscheidet sich von der in den Fig. 1 bis 4
dargestellten GieRmaschine dadurch, dass die Giel3-
station 3 und die Gief3form 1 so vorgesehen sind, dass
auch in die obere Formhalfte 11 ein Kiihlkérper 2 einge-
setzt werden kann. Dazu ist an der Giefstation eine
Hubeinrichtung 33a vorgesehen, welche im Wesentli-
chen dem Hubtisch 33 entspricht. Die Hubeinrichtung
33a ist im Vergleich zu dem Hubtisch lediglich um 180°
gedreht, so dass die Tischplatte 337 so angebracht ist,
dass der darauf befestigte Kiihlkérper 2 nach unten ver-
fahren werden und so in die Offnung 15 der Oberform
11 eingesetzt werden kann. Zum AbgielRen der Giel3-
form werden also die Kihlkdrper 15 mit dem Hubtisch
33 bzw. der Hubeinrichtung 33a in der Gief3form 1 ein-
gesetzt. Anschlieend wird die Gief3form 1 abgegossen
und nach einer ausreichenden Erstarrung werden die
Kihlkorper 15 weder der Gief3form 1 entnommen.
[0022] Die Giel3station 3 gemafl der Fig. 7 und 8
hat eine NiederdruckgieBmaschine. Auf diese wird die
Giel¥form 1 aufgesetzt. Die Eingu36ffnung 18 der Giel3-
form weist nach unten. Die Formteilungsebene der
GielRform 1 liegt dabei senkrecht. Das heilt die Giel3-
form 1 muss vor dem AbguR bzw. vor dem Transport in
die Giel3station 3 um 90° gedreht werden. Zum Einsetz-
ten des Kihlkérpers 2 in die Offnung 15 der GieRform 1
ist eine seitliche Hubeinrichtung 33b vorgesehen, wel-
che dem Hubtisch 33, wie er in den Fig. 1 bis 6 gezeigt
ist, gleicht, mit dem Unterschied, dass die gesamte
Hubeinrichtung um 90° gedreht ist. Die Giel3station
gemaR Fig. 8 unterscheidet sich schlieRlich von der
Giel3station gemaR Fig. 7 dadurch, dass eine zweite
Hubeinrichtung 33b vorgesehen ist, mit welcher der
Kiihlkérper 2 in eine weitere Offnung der zweiten Form-
halfte eingesetzt werden kann.

[0023] In den Fig. 9 und 10 ist eine Giel3station 3
dargestellt, bei welcher mit Schwerkraft aus dem Giel3-
tiegel 32 das GuBRmaterial in die GielRform 1 mit senk-
rechter Formteilungsebene eingefillt wird. Die
Gieltform 1 muss demgemaR vor dem Transport in die
Giel3station oder unmittelbar in der Gie3station um 90°
gedreht werden. Die Hubeinrichtung 33b setzt dann in
der GieRstation einen Kihlkérper 2 in die Offnung 15
der GielRform 1 ein. Die Gielistation gemaf Fig. 10 ist
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gegenuber der GieRstation in Fig. 9 dahingehend erwei-
tert, dass sowohl in die rechte als auch in die linke
Formhalfte 13, 14 jeweils ein Kihlkérper mittels einer
Hubeinrichtung 33b eingesetzt wird.

[0024] Das in Fig. 11 dargestellte Ausfihrungsbei-
spiel einer GieRstation weist einen Transportwagen 5
auf, mit welchem die Gieltform 1 in die GieRstation 3
hineintransportiert wird. Dieser Transportwagen kann in
einem rechten Winkel zu der Transportrichtung mittels
eines Verschiebewagens 6 verfahren werden. Dadurch
wird die GieRRform 1 an einen das GuRRmaterial enthalte-
nen Druckkessel 7 herangefiihrt. Nach dem mit der
Hubeinrichtung 33a der Kiihlkérper 2 in die Offnung 15
der oberen Formhalfte 11 eingesetzt ist, wird nun mit
dem Verschiebewagen 6 die GielRform 1 so an den
Druckkessel herangefiihrt, dass zum Einen die Eingul3-
offnung 18 der GieRRform 1 mit der AusgufRéffnung 71
des Druckkessels verbunden wird, zum Anderen ein
Sperrzylinder 72 im Bereich oberhalb des Einguf3kanals
18 zum Liegen kommt. Dieser dient nach erfolgtem
Abgull zum VerschlieRen des EinguRkanals. Es ist
auch denkbar die GuR3form um 90° zu verschwenken,
damit am steigenden Guf} gegossen werden kann. Dies
erfordert einen entsprechend ausgebildeten Druckkes-
sel 7.

Bezugszeichenliste

[0025]

1 Gief3form

11 Oberform, erste Formhalfte
12 Unterform, zweite Formhalfte
13 (obere) Formkastenhalfte
14 (untere) Formkastenhalfte
15 Offnung

16 Verriegelungsstange

17 Buchse

18 Eingussoffnung

2 Kihlkérper

21 Oberflachenkontur

22 Hohlraum fir Kihimittel
23 KihImittelkanal

24 Durchgangsbohrung

25 Schrauben

3 Gielstation

31 Rollenbahn

32 Gieltiegel

33 Hubtisch

33a Hubeinrichtung

33b zweite Hubeinrichtung
331 Bohrungen

332 Flhrungsstange

333 Fihrungsbuchse

334 Kolben-Zylinder-Einheit
335 Gestell

336 Bolzen

37 Tischplatte
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34 KihImittelleitungen

4 Gussstlick

5 Transportwagen
6 Verschiebewagen
7 Druckkessel

71 AusgulRoffnung
72 Sperrzylinder
73 Heizung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen und Abgiel3en einer aus
zwei Formhalften (11, 12) bestehenden Giefl3form
(1), bei welchem zunachst die Formhalften (11, 12)
abgeformt werden, weiter die Formhalften (11, 12)
zu der Gielform (1) zusammengesetzt werden und
dann die Gief3form (1) abgegossen wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass beim Abformen der Formhélften (11, 12)
zumindest eine der Formhalften (11, 12) mit zumin-
dest einer bis in den GieRhohlraum reichenden Off-
nung (15) versehen wird, dass unmittelbar vor dem
AbgieRen in jede Offnung (15) der GieRform (1) ein
Kuhlkérper (2) eingesetzt wird und so ein geschlos-
sener Giellhohlraum entsteht, und dass nach dem
Abgieen und dem Verfestigen des Gussstlickes
(4) und insbesondere vor dem Weitertransport der
GieRform (1) der Kiihlkérper (2) aus der Offnung
(15) entfernt wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formhélften (11, 12) in einer
Formstation abgeformt werden und dass nach dem
Zusammensetzen der Formhalften (11, 12) die
Giefldform (1) einer Gief3station (3) zugefihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Giel3station (3) die Kiihlkérper
(2) in jede Offnung (15) der Formhalften (11, 12)
eingesetzt werden.

4. \Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-

zeichnet, dass der Kihlkérper nach dem Abgieen
und dem Verfestigen des GuRstlickes (4) noch in
der Gief3station (3) aus der Gief3form (1) entfernt
wird, um in einem unmittelbar nachfolgenden
Zyklus wieder in die Offnung (15) der Formhalften
(11, 12) eingesetzt zu werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kiihlkdrper (2)
gekihlt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass die Temperatur des
Kuhlkérpers (2) geregelt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
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dadurch gekennzeichnet, dass jeder Kihlkorper (2)
aus einem oder mehreren Einzelkihlkérpern
besteht.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die GieRform (1)
wahrend des GielRens in einem Winkel zwischen
90° und 0° zu einer Transportebene geschwenkt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die aus zwei Form-
halften (11, 12) zusammengesetzte Giel3form (1)
vor dem AbgielRen um 90° gedreht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das AbgieRen der
Gieldform (1) durch SchwerkraftgieRen erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das AbgielRen der
Giefdform (1) durch Niederdruckgief3en in steigen-
dem GuR erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Speiset auf der Unterseite der
Gieldform (1) angeordnet ist und dass die GielRform
(1) nach dem AbgieRen gewendet wird.

Giel3form aus zwei aus Formsand geformten Form-
halften (11, 12),

dadurch gekennzeichnet,

dass jede Formhélfte (11, 12) zumindest eine in
den GieRhohlraum reichende Offnung (15) auf-
weist, in welche je ein Kihlkérper (2) einsetzbar
und durch diesen verschlie3bar ist.

GieRform nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kihlkérper (2) eine Oberfla-
chenkontur (21) hat, welche die fehlende
Formwandung des Gief3hohlraumes erganzt.

Gieform nach einem der Anspriiche 13 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die die Offnungen
(15) einfassenden Flachen der Formhalften (11,
12) eine Kontur aufweisen, welche einer an den
Kuhlkérpern (2) vorgesehenen Kontur entspricht.

GielRform nach einem der Anspriiche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass jede Formhalfte (11,
12) in je einer Formkastenhélfte (13, 14) angeord-
net ist und dass diese Formkastenhalften (13, 14)
zu einem Formkasten zusammengesetzt sind.

GielRform nach einem der Anspriiche 13 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass der Formkasten mit
zumindest einer Flhrung (17) versehen ist, welche
das Einsetzen eines Kiihlkdrpers (2) erleichtert.
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Kihlkorper fir eine Giefifform (1) nach einem der
Anspriiche 13 bis 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Kihlkérper (2) aus einem oder mehreren
Einzelkihlkérpern zusammengesetzt ist.

Kahlkérper nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kuhlkdrper Kihlmittelkandle
(23) aufweisen.

Kuhlkérper nach einem der Anspriiche 18 oder 19,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kuhlkdrper (2)
Temperatursensoren aufweisen.

Giel3station fur die Durchflihrung des Verfahrens
zum AbgielRen gemal einem der Anspriiche 1 bis
12, mit einer Transporteinrichtung (31) fur Gief3for-
men (1) und einer GieReinrichtung (32),

dadurch gekennzeichnet,

dass in der GieRstation (3) eine oder mehrere Ein-
setzeinrichtungen (33) zum Einfihren der Kihlkor-
per (2) in eine Gielform (1) angeordnet sind,
welche eine Aufnahme (37) fiir einen Kuhlkorper
(2) aufweisen.

GieRstation nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einsetzeinrichtung ein Hubtisch
(33) ist, auf welchem der Kuhlkdrper (2) montiert
ist.

Giel3station nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Hubtisch (33) Fihrungsele-
mente (336) aufweist, welche mit Fihrungen (17) in
der Giel3form (1) korrespondieren.

Gielstation nach einem der Anspriiche 21 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, dass die Giel3station (3)
eine Kuhleinrichtung zum Kihlen der Kuhlkdrper
(2) hat.

Giel3station nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kuhleinrichtung KihImittelleitun-
gen (34) aufweist, welche an die Kihlkoérper (2)
anschlieRbar sind.

GieRstation nach Anspruch 24 oder 25, dadurch
gekennzeichnet, dass die Giefdstation (3) eine
Steuer- oder Regelungseinrichtung fiir die Kihlein-
richtung hat.
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