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(54) Giessform fir Leichtmetall-Giessmaschine
(57)  Fur eine Giefform fur eine Leichtmetall-GieR-
maschine wird zur Gewichtsreduzierung und zur Sen-
kung der Herstellkosten vorgeschlagen, dass ein kon-
turgebender Bereich der Giel3form als ein gesondertes
Teil mit einer eigensteifen Wandung durch Sintern oder

heiBisostatisches Pressen erzeugt wird, und dass ein
maschinenseitiger Teil der GielRform durch Umgiel3en
des konturgebenden Teils mit einem mit diesem Teil sich
stoffschliissig verbindenden Eisenwerkstoff ausgebildet
wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich nach dem Oberbe-
griff des Patentanspruches 1 auf eine GielRform fiir
Leichtmetall-GieBmaschine, die pulvermetallurgisch
aus Wolfram und/oder Molybdé&n unter Beimengung von
niedriger schmelzenden Metallen ausgebildet wird.
[0002] AusderDE-PS618 870 istflir Aluminiumspritz-
guss eine Spritzgussform bekannt, die durch Sintern
von gepulvertem Wolfram oder Molybdan unter Zusatz
von niedrigerer schmelzenden gepulverten Metallen,
wie z.B. Eisen, hergestellt wird.

[0003] Weiter ist aus der japanischen Patent-Offenle-
gungsschrift 05000354 eine Spritzgussform bekannt,
bei der die GieRform-Halften jeweils aus einem Wolf-
ram-Sintermetallkérper gebildet sind mit einem Wolf-
ram-Anteil von 85 - 98 % sowie einem jeweiligen Anteil
an Molybdan und Eisen von jeweils 1 - 5 %-Gew.%.
[0004] SchlieRlich ist aus der DE 40 40 032 A1 ein
Verfahren zur Herstellung einer Fillbichse fir Druck-
grussmaschinen bekannt, wobei in der Fillblichse eine
durch heiRlisostatisches Pressen ausgebildete Auflage
aus einem Wolfram-Sintermetall erzeugt ist. Diese ge-
gen Aluminium-Schmelze im wesentlichen wider-
standsféhige Auflage aus Wolfram-Sintermetall um-
fasst als weiteren Sinterpartner Molybdan, wobei die
Wolfram- und Molybdan-Partikel beim Sintern mittels
reinem Eisen legiert sind.

[0005] Eine Giel’¢form fiir eine Leichtmetall-Druck-
gussmaschine, wie eingangs beschrieben, zur Géanze
vorzugsweise aus einem Wolfram- und/oder Molybdan-
Sintermetall auszubilden, ist in nachteiliger Weise ko-
stenintensiv und bei groRen GieRformen mit einem er-
heblichen Gewicht firr die Druckgussmaschine verbun-
den.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
gattungsgemafe Giefform hinsichtlich Kosten und Ge-
wicht vorteilhaft weiterzubilden.

[0007] Diese Aufgabe ist mit dem Patentanspruch 1
dadurch gel6st, dass der gusskonturgebende Bereich
der GieRform als ein gesondertes Teil mit einer eigen-
steifen Wandung durch Sintern oder heiRisostatisches
Pressen erzeugt wird, und dass der maschinenseitige
Teil der Giel3form durch UmgieRen des konturgebenden
Teils mit einem mit diesem Teil sich stoffschlissig ver-
bindenden Eisenwerkstoff ausgebildet wird.

[0008] Mit der Erfindung sind in vorteilhafter Weise
die Herstellkosten einer GielRform wesentlich gesenkt
und ferner ist das Gewicht der Gief3form deutlich redu-
ziert.

[0009] Fiir die bleibende Kombination der beiden vor-
genannten Teile wird in weiterer Ausgestaltung der Er-
findung vorgeschlagen, dass das konturgebende Teil in
einer zerstérbaren Formwanne fiir das UmgieRen mit
dem Eisenwerkstoff platziert wird. Die beispielsweise
aus Schamotte hergestellte Formwanne ist formgebend
fur den maschinenseitigen Teil der Gie3form gestaltet.
[0010] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
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das konturgebende Teil einstilickig ausgebildet. Dies gilt
insbesondere fur eine mehrteilige GielRAform mit je
Giefl3¢form anteiligem konturgebendem Teil.

[0011] Weiter kann das konturgebende Teil auch
mehrstlickig ausgebildet werden, wobei bei einer mehr-
stlickigen Ausbildung mehrere vorgesinterte Abschnitte
durch Fertigsintern zu einem Teil verbunden werden.
[0012] Fdir die Herstellung eines einstiickigen kontur-
gebenden Teiles wird in weiterer Ausgestaltung der Er-
findung vorgeschlagen, dass dieses Teil in einer geson-
derten, mit einem halftigen bzw. anteiligen Gussmodell
ausgeristeten Wanne durch Einfillen eines Wolfram-
und/oder Molybdén-Pulvers unter Beimengung von Ei-
senstlicken und anschlieRendem Sintern erzeugt wird.
Das auf diese Weise hergestellte konturgebende Teil
wird schlieRlich durch Umgieflen mit einem mit diesem
Teil sich stoffschlussig verbindenden Eisenwerkstoff zu
einer Giel3form erganzt.

[0013] GemaR einem weiteren Vorschlag wird ein ein-
stiickiges konturgebendes Teil in einem gesonderten,
mit einem halftigen bzw. anteiligen Gussmodell ausge-
rusteten Behaltnis durch Einfullen eines Wolfram und/
oder Molybdéan-Pulvers unter Beigabe von Eisen und
anschlieBendem heilisostatischem Pressen erzeugt.
Auch dieses auf die vorgenannte Weise hergestellte
konturgebende Teil wird durch UmgieRen mit einem Ei-
senwerkstoff zu einer einteiligen Giel3form weitergebil-
det.

[0014] SchlieBlich wird gemal einem Nebenan-
spruch eine gattungsgemafe GielRform dadurch erzielt,
dass in einem aus Eisenwerkstoff erzeugten maschi-
nenseitigen Teil der GielRform ein mallich vergréRerter
konturgebender Bereich ausgebildet wird, auf dem ein
durch heiRisostatisches Pressen eines Wolfram- und/
oder Molybdan-Pulvers mit Eisenbeimengung geson-
dert erzeugtes Teil stoffschliissig angeordnet wird.
[0015] Die Erfindung ist anhand von in der Zeichnung
schematisch dargestellten Ausfiihrungsbeispielen be-
schrieben. Es zeigt

eine kombinierte Giel3form mit einem kontur-
gebenden, pulvermetallurgisch erzeugten
Teil,

Figur 1

Figur 2  eine GielRform mit einem mehrteilig ausgebil-
deten gesonderten, pulvermetallurgisch er-
zeugten Teill,

Figur 3  eine Herstellung eines gesonderten, pulver-
metallurgisch erzeugten, gusskonturgeben-
den Teils und

Figur4  ein durch heiisostatisches Pressen erzeug-
tes, konturgebendes Teil auf einer Gief3form.

[0016] Eine GieRform 1 fir ein mehrteiliges
GielRwerkzeug einer nicht gezeigten Leichtmetall-Giel3-
maschine wird zur Senkung der Herstellkosten und zur
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Gewichtsreduzierung so ausgebildet, dass der gus-
skonturgebende Bereich 2 der Gief3form 1 als geson-
dertes Teil 3 mit einer eigensteifen Wandung 4 durch
Sintern oder heiRisostatisches Pressen eines Wolfram-
und/oder Molybdan-Pulvers unter Beimengung von Ei-
sen erzeugt wird. Im weiteren wird dieser pulvermetall-
urgisch erzeugte gesonderte Teil 3 mit einem maschi-
nenseitigen Teil 5 der Gief3form 1 durch UmgieRen des
konturgebenden Teiles 3 mit einem mit diesem Teil 3
sich stoffschllissig verbindenden Eisenwerkstoff 6 kom-
biniert zu der GieRform 1. Wie aus Figur 1 ersichtlich,
wird das konturgebende, pulvermetallurgisch herge-
stellte Teil 3 in einer zerstorbaren, z.B. aus Schamotte
gebildeten Formwanne 7 mittels einer Abstutzung 8 fiir
das UmgieRen mit dem Eisenwerkstoff 6 platziert. Nach
Erkalten des Eisenwerkstoffes 6 wird die Formwanne 7
zerstort und die kombinierte Giel3form 1 fir die Anord-
nung in einer nicht gezeigten Leichtmetall-Druckguss-
maschine weiter bearbeitet. Im tbrigen kann das Teil 3
auch auf dem Boden der Formwanne 7 platziert sein.
[0017] Wie aus Figur 1 weiter ersichtlich, ist der Ma-
terialaufwand fir ein Wolfram-Sintermetall oder ein Mo-
lybdan-Sintermaterial oder ein Wolfram- und Molybdan-
Sintermaterial auf ein Minimum reduziert und die Hand-
habung flir das Umgielen mit Eisenwerkstoff 6 in der
zerstérbaren Formwanne 7 durch eine einstiickige Aus-
bildung vorteilhaft unterstiitzt.

[0018] Fir ein konturgebendes Teil 3 zur Ausbildung
eines Gussteiles mit ebenen Flachen kann das kontur-
gebende Teil 3 mehrstiickig ausgebildet sind, wobei
mehrere vorgesinterte Abschnitte 9, 10, 10' und 11, 11'
durch Fertigsintern zu einem einzigen Teil 3 verbunden
werden. Durch UmgiefRRen dieses konturgebenden Teils
mit einem mit diesem sich stoffschliissig verbindenden
Eisenwerkstoff 6 wird wiederum der maschinenseitige
Teil 5 der GieRRform 1 ausgebildet, Figur 2.

[0019] GemaR Figur 3 kann ein einstlickiges kontur-
gebendes Teil 3 pulvermetallurgisch auch dadurch her-
gestellt werden, dass ein in einer gesonderten, mit ei-
nem halftigen Gussmodell - Kern 12 - ausgeristeten
Wanne 13 eingefilltes Wolfram- und/oder Molybdan-
Pulver mit Beimengungen von Eisenpulver und/oder Ei-
senstucken gesintert wird.

[0020] In Anlehnung an die Figur 3 wird ein einstik-
kiges konturgebendes Teil 3 in einem gesonderten, mit
einem halftigen Gussmodell 12 ausgeristeten, druckfe-
sten Behaltnis 13' durch Einflllen eines Wolfram- und/
oder Molybdan-Pulvers unter Beigabe von Eisen und
anschlieBendem heiRisostatischen Pressen erzeugt.
[0021] Bezuglich des heilisostatischen Pressens zur
Herstellung eines konturgebenden, pulvermetallurgisch
hergestellten Teils 15 gemal Figur 4 kann auch so vor-
gegangen werden, dass in einem aus Eisenwerkstoff er-
zeugten maschinenseitigen Teil 5 der GielRform 1' ein
mallich vergrofRerter konturgebender Bereich 14 aus-
gebildet wird, auf dem ein durch heiisostatisches Pres-
sen eines Wolfram- und/oder Molybdén-Pulvers mit Ei-
senbeimengung gesondert erzeugtes Teil 15 stoff-
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schlissig angeordnet wird. Als vorbereitende Handlung
wird dem konturgebenden Bereich 14 des maschinen-
seitigen Teils 5 beabstandet eine Abdeckung 16 zuge-
ordnet, die mit dem Teil 5 fest verbunden ist. Der Hohl-
raum 17 zwischen der Abdeckung 16 und dem maschi-
nenseitigen Teil 5 wird mit einem mit Eisenpulver ver-
mischten Wolframund/oder Molybdén-Pulver aufgefillt,
die hierfiir vorgesehene Offnung 18 dicht verschlossen
und bei 19 evakuiert. Anschlieflend wird das gesondert
erzeugt Teil 15 durch heilisostatisches Pressen bei vor-
gegebener Temperatur und konstantem Druck Uber ei-
ne vorbestimmte Zeit mit dem maschinenseitigen Teil 5
stoffschliissig verbunden bei gleichzeitiger Sinterung
des jeweiligen Metallpulvers. Nach Abschluss des hei-
Risostatischen Pressens wird die Abdeckung 16 ent-
fernt und die GieRRform 1" in der vorliegenden Form in
einer Druckgussmaschine angeordnet.

Patentanspriiche
1. Gieldform flir Leichtmetall-GieRmaschine,

- die pulvermetallurgisch aus Wolfram und/oder
Molybdan unter Beimengung von niedriger
schmelzenden Metallen ausgebildet wird,

dadurch gekennzeichnet,

- dass der gusskonturgebende Bereich (2) der
Gielform (1) als ein gesondertes Teil (3) mit ei-
ner eigensteifen Wandung (4) durch Sintern
oder heillisostatisches Pressen erzeugt wird,
und

- dass der maschinenseitige Teil (5) der
GielRform (1) durch UmgieRRen des konturge-
benden Teils (3) mit einem mit diesem Teil (3)
sich stoffschliissig verbindenden Eisenwerk-
stoff (6) ausgebildet wird.

2. GieRform nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das konturgebende Teil (3) in einer
zerstérbaren Formwanne (7) fir das UmgieRen mit
dem Eisenwerkstoff (6) platziert wird.

3. GieRform nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet,

- dassdas konturgebende Teil (3) ein- oder meh-
stuckig ausgebildet wird, wobei

- bei einer mehrstiickigen Ausbildung mehrere
vorgesinterte Abschnitte (9, 10, 10', 11, 11"
durch Fertigsintern zu einem einzigen Teil (3)
verbunden werden.

4. Gieltform nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein einstlickiges konturgebendes
Teil (3) in einer gesonderten, mit einem anteiligen
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Gussmodell (12) ausgerusteten Wanne (13) durch
Einfillen eines Wolframund/oder Molybdan-Pul-
vers unter Beimengung von Eisenpulver und/oder
Eisenstiicken und anschlieendem Sintern erzeugt
wird. 5

GielRform nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein einstlickiges konturgebendes

Teil (3) in einem gesonderten, mit einem anteiligen
Gussmodell (12) ausgeristeten druckfesten Be- 10
héltnis (13") durch Einfillen eines Wolfram- und/
oder Molybdén-Pulvers unter Beigabe von Eisen
und anschlieBendem heiRisostatischem Pressen
erzeugt wird.

15
Gielform fiir Leichtmetall-Druckgussmaschine,
- die pulvermetallurgisch aus Wolfram und/oder
Molybdan unter Beimengung von Eisen ausge-
bildet wird, 20

dadurch gekennzeichnet,

- dass in einem aus Eisenwerkstoff erzeugten
maschinenseitigen Teil (5) der GieRform (1') ein 25
mallich vergréRerter konturgebender Bereich
(14) ausgebildet wird, auf dem

- ein durch heiRisostatisches Pressen eines
Wolfram- und/oder Molybdan-Pulvers mit Ei-
senbeimengung gesondert erzeugtes Teil (15) 30
stoffschliissig angeordnet wird.
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