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(57)  Die Erfindung betrifft eine GieRform (1) zur Her- ren zweiten Formtréager (5), einem zwischen den Form-

stellung eines Guliteils (2) unter Verwendung von Form-
grundstoff (3). Zur Erzielung einer einfachen und ko-
stenglinstigen Herstellung ist die Gief3form (1) versehen

tragern (4, 5) angeordneten Formkérper (6) und einer
auf den Formkdrper (6) zumindest bereichsweise auf-
gebrachten inneren Schicht (12) aus Formgrundstoff (3)

zur Bildung des Gief3hohlraums.
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mit einem duleren ersten Formtrager (4), einen aulle-
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine GieRform zur Her-
stellung eines Gufteils unter Verwendung von Form-
grundstoff sowie ein Verfahren zur Herstellung einer sol-
chen GieRform.

[0002] GuBstiicke, die haufig eine komplizierte Form
haben, werden in der Regel in sogenannten "verlore-
nen" Formen oder in Dauerformen hergestellt. Beim
Giel3en in verlorenen Formen, die in der Regel aus ei-
nem mineralischen feuerfesten, kérnigen Grundstoff
wie z. B. Quarzsand oder Chromerzsand sowie einem
Bindemittel und oft auch noch aus weiteren Zuséatzen
zur Verbesserung der Formgrundstoffeigenschaften be-
stehen, wird die Form nach dem GieRRen durch den Aus-
packvorgang zerstort. Im Zusammenhang mit dem Gie-
Ren in verlorenen Formen wird zunachst ein Modell des
Gulstlickes aus Metall, Holz, Gips oder Kunststoff her-
gestellt. Das Modell bildet die AuRenkontur des Grund-
stickes ab. Das Modell ist grundsatzlich wiederver-
wendbar. Zur Herstellung der Gief3form wird der obere
und untere Teil des Modells in einem Formkasten, nam-
lich einem Oberkasten und einem Unterkasten, positio-
niert und mit dem Formgrundstoff umgeben. Nach Ver-
dichtung und Aushartung des Formgrundstoffes werden
die Modellteile aus der Sandform gezogen. Anschlie-
Rend werden der Ober- und Unterkasten tUbereinander
gesetzt. Die Negativform ist damit fertig gestellt.
[0003] Insbesondere bei hochschmelzenden Legie-
rungen auf Fe-Basis wird das Gieen mit verlorenen
Formen eingesetzt. Nachteil beim Giel3en mit verlore-
nen Formen ist, da® nach jedem GieRvorgang nicht nur
eine neue GielRform hergestellt werden mul}, sondern
dall die Wiederaufbereitung bzw. Entsorgung des
Formgrundstoffes nach dem GielRen mit einem hohen
anlagentechnischen und finanziellen Aufwand verbun-
den ist. Von Bedeutung ist in diesem Zusammenhang
insbesondere, dal} die Formkasten zur Herstellung der
Formen Ublicherweise ein Standardformat haben, so
daR gerade bei kleinen Gufiteilen eine verhaltnismaRig
groRe Menge an Formgrundstoff bendtigt wird, um die
Form herstellen zu kénnen.

[0004] Ein weiterer Nachteil beim GieRen mit verlore-
nen Formen besteht darin, dal? Kiihsegmente nicht ex-
akt positioniert werden kénnen. Kiihlsegmente werden
in einer verlorenen Form Ublicherweise zum Aufbau ei-
nes Temperaturgradienten und zur Einstellung einer ge-
lenkten Erstarrung eingesetzt. Hierdurch soll beginnend
von der "Endzone" eines Gufiteils der Speisungsfluf
zur "Speiserzone" erleichtert werden. Kihlsegmente
werden lose am Modell im jeweiligen Kasten angelegt
und durch den sie umgebenden Formgrundstoff fixiert.
Wahrend der Verdichtung des Formgrundstoffes kann
dabei die exakte Positionierung des Kiihlsegments ver-
lorengehen. Die exakte Positionierung von Kihlseg-
menten ist aber gerade beim GielRen von diinnwandi-
gen Gieldteilen von erheblicher Bedeutung.

[0005] Beim GieRen in Dauerformen lassen sich tau-
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sende bis hunderttausende Abglsse mit derselben For-
meinrichtung erzielen. Dauerformen haben eine hervor-
ragende Bedeutung fir die vergleichsweise niedrig-
schmelzenden Nichteisenmetall-GuRRwerkstoffe er-
langt, da die thermische Beanspruchung, die den Dau-
erformen Grenzen setzt, aufgrund relativ niedriger
GieRBtemperaturen fir NE-Metalle akzeptabel ist.
GuReisenwerkstoffe und Stahl kénnen zwar grundsatz-
lich auch in Dauerformen abgegossen werden, jedoch
ist der damit verbundene Kostenaufwand zur Fertigung
und Wartung bedingt durch die verwendeten Formwerk-
stoffe (z. B. Graphit, Sintermetalle, keramische Materia-
lien) sehr hoch. Zum GieRRen von GuReisenwerkstoffen
und Stahl geeignete Dauerformen sind daher sehr teuer
und aufgrund der hohen thermischen Belastung sich
zum Teil ergebender Risse oder aufgrund lokalen Auf-
schmelzens der Form sehr verschleiRanfallig.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine Gielform sowie ein Verfahren zur Herstellung
einer Giel3form zur Verfliigung zu stellen, wodurch ein
einfaches und kostengtinstiges GieRen von GuReisen-
werkstoffen und Stahl méglich ist.

[0007] Die vorgenannte Aufgabe ist erfindungsge-
maR geldst durch eine GielRform, die einen duReren er-
sten Formtrager und einen dufReren zweiten Formtrager
aufweist, wobei zwischen den Formtragern ein Form-
kérper vorgesehen ist und wobei auf dem Formkdrper
zumindest teilweise eine innere Schicht aus Form-
grundstoff zur Bildung des Giel3hohlraums vorgesehen
ist. Verfahrensgemaf ist zur Herstellung der erfindungs-
gemalen Giellform bei einer Alternative vorgesehen,
dafR die Schichtdicke des Formgrundstoffes in Abhan-
gigkeit der Wandstarke des zu gielenden GuRteils und/
oder in Abhéngigkeit des Erstarrungsverhaltens und da-
mit auch der Temperatur der in die GielRform einge-
brachten Schmelze gewahlt wird. Bei einer alternativen
Ausgestaltung wird der Formgrundstoff auf eine insbe-
sondere modular aufgebaute, auf einem Formtrager be-
festigte Formkdrperhéalfte pneumatisch durch Luftimpul-
se aufgebracht.

[0008] Obwohl es sich bei der erfindungsgemafien
GieRRform vom Typ her auch um eine verlorene Form
handelt, ergeben sich gegeniiber dem Stand der Tech-
nik wesentliche Vorteile. Bedingt durch den zwischen
den Formtrdgern angeordneten Formkdérper, der bereits
die Negativform bzw. den GieRhohlraum zumindest im
wesentlichen vorgibt, ist lediglich eine geringere Menge
an Formgrundstoff zur Herstellung der eigentlichen Ne-
gativform erforderlich. Daher fallt im Gegensatz zum
Stand der Technik auch nur eine geringere Menge an
Formgrundstoff bei jedem GieRRvorgang an. Dies ist vor
allem bei diinnwandigen Gufteilen mit einer Wandstar-
ke zwischen 1 und 10 mm von Bedeutung. Beim GielRen
derartiger dinnwandiger GuRteile fallt ndmlich auch nur
eine geringere Warmemenge an, die vom Formgrund-
stoff wahrend der Erstarrung aufgenommen werden
mul. Der Binder des Formgrundstoffes verbrennt daher
nur in einer Tiefe von wenigen Zentimetern. Bei der Er-
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findung wird nun genau dieser Umstand ausgenutzt und
dementsprechend die Schichtdicke des aufgebrachten
Formgrundstoffes in Abhangigkeit der Wandstarke des
zu gielRenden Gulteils und/oderin Abhangigkeit des Er-
starrungsverhaltens oder Temperatur der in die
Gielform eingebrachten Schmelze gewahlt. Hierdurch
ist letztlich im optimalen Fall auch nur die Menge an
Formgrundstoff nétig, die aus technischen Griinden
beim GielRen erforderlich ist. Demgegenuber ist es beim
Stand der Technik so, dal gerade bei kleinen oder
dinnwandigen Gufteilen erhebliche Mengen an Form-
grundstoff, der nach dem GieRRen an sich noch ge-
brauchsféhig ware, der Wiederaufbereitung zugefihrt
werden. Dies ist nicht nur mit erhéhten und an sich nicht
erforderlichen Kosten fiir den Formgrundstoff verbun-
den, sondern auch mit einem hohen anlagentechni-
schen Aufwand zur Wiederaufbereitung. Auch fallen h6-
here Energiekosten an. Daruber hinaus ist auch die
Auslegung der Sandaufbereitung der GielRerei aufgrund
der grofen anfallenden Sandmengen aufwendiger.
Schlie3lich entstehen beim Stand der Technik groRRe
Mengen an Stduben, was nicht nur eine Umweltbela-
stung nach sich ziehen kann, sondern auch erhéhte Ko-
sten fiir die Deponierung.

[0009] Die Verwendung des erfindungsgemafien
Formkdrper bietet aber noch weitere Vorteile. Da der
Formkdrper, der die Negativgrundform bereit vorgibt,
bereits ein GroRteil des Volumens zwischen den Form-
tragern ausmacht und folglich nur geringe Sandmengen
zur Herstellung einer GielRform erforderlich sind, kon-
nen erheblich geringere Taktzeiten zur Herstellung der
Gielform erzielt werden. Des weiteren ist es bei der er-
findungsgemafRen Gielifform ohne weiteres mdoglich,
Kihlsegmente am Formtrager oder am Formkérper zu
befestigen, so dal sich eine exakte Positionierung er-
gibt, was, wie eingangs ausgefiihrt, gerade zur Ferti-
gung von diinnwandigen FormguBteilen wesentlich ist.
Im Ubrigen ist es auch ohne weiteres mdglich, dald der
Formkdorper - bei entsprechender Materialwahl - zumin-
dest bereichsweise selbst die Funktion eines Kiihlseg-
mentes tbernimmt, nadmlich in Bereichen, die nicht oder
nur mit einer geringen Schicht an Formgrundstoff be-
schichtet sind.

[0010] Geringe Taktzeichen lassen sich dabei insbe-
sondere dadurch realisieren, dall das Aufbringen der
Formgrundstoffschicht auf den Formkérper bzw. die ein-
zelnen Formkdrperhélften luftstromunterstitzt erfolgt.
Hierdurch kann auch ohne weiteres die Starke der
Sandschicht entsprechend den Erfordernissen einer
gelenkten Erstarrung eingestellt werden. Nach dem
Aufbringen der Schicht werden die Formkdrperhalften
dann aufeinander aufgesetzt, so daR die Giel3¢form ge-
schlossen ist.

[0011] Im Gbrigen ist festgestellt worden, dal} bei Ver-
wendung von metallischen und/oder keramischen
Formtragern und einem metallischen Formkdrper sich
eine erhebliche Stabilisierung der Form ergibt, was ge-
rade fUr die Fertigung diinnwandiger Gulteile von Be-
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deutung ist, wo enge Fertigungstoleranzen eingehalten
werden missen.

[0012] Von besonderem Vorteil im Zusammenhang
mit der vorliegenden Erfindung ist es, den Formkorper
modular aufzubauen, so daf} sich dieser aus einer
Mehrzahl von Formkdrpersegmenten zusammensetzt.
Durch diesen modularen Aufbau ist es in einfacher Wei-
se moglich, einzelne Module zu erganzen und damit die
Negativgrundform fir den GielRhohlraum vorzugeben.
Die endglltige Negativform wird dann durch den Form-
grundstoff, soweit dieser auf dem Formkdrper aufge-
bracht ist, gebildet.

[0013] Bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen.

[0014] Nachfolgend werden bevorzugte Ausfih-
rungsformen der Erfindung anhand der Zeichnung er-
lautert. Dabei zeigt

Fig.1 eine Querschnittsansicht einer ersten Aus-
fuhrungsform einer erfindungsgemafen
Giel3form,

Fig. 2 eine weitere  Querschnittsansicht  der
Giel3¢form aus Fig. 1,

Fig. 3 eine Querschnittsansicht einer zweiten Aus-
fuhrungsform einer erfindungsgemalien
GielRform,

Fig. 4 eine weitere  Querschnittsansicht  der
GieRform aus Fig. 3,

Fig. 5 eine Querschnittsansicht einer dritten Aus-
fuhrungsform einer erfindungsgemalen
GielRform,

Fig. 6 eine weitere  Querschnittsansicht  der
Giel’form aus Fig. 5,

Fig. 7 eine Querschnittsansicht einer vierten Aus-
fuhrungsform einer erfindungsgemalen
GielRform,

Fig. 8 eine weitere  Querschnittsansicht  der
GiefRAform aus Fig. 7,

Fig. 9 eine Querschnittsansicht einer funften Aus-
fuhrungsform einer erfindungsgemaRen
GieRform,

Fig. 10 eine weitere Querschnittsansicht der
GieRform aus Fig. 9,

Fig. 11 eine Querschnittsansicht einer sechsten
Ausfliihrungsform einer erfindungsgemaRen
GieRform und

Fig. 12  eine Querschnittsansicht einer siebten Aus-
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fuhrungsform einer

Giel3¢form.

erfindungsgemalien

[0015] In den einzelnen Figuren ist jeweils eine
GieflRform 1 zur Herstellung eines Gulteils 2 unter Ver-
wendung von Formgrundstoff 3 dargestellt. Bei dem
Formgrundstoff handelt es sich in an sich bekannter
Weise um mineralisches, feuerfestes, kdrniges Materi-
al, wie Sand, mit Bindemittel und gegebenenfalls weite-
ren Zusatzen. Durch die Verwendung von Formgrund-
stoff handelt es sich bei der Gief3form 1 dem Grunde
nach um eine Form des Typs "verlorene Form".

[0016] Die GielRform 1 weist einen aulleren ersten
Formtréger 4 und einen auferen zweiten Formtrager 5
auf. Bei den Formtragern 4 und 5 handelt es sich um
die obere und untere Begrenzung der Gie3form 1 bei
horizontaler Anordnung. Es versteht sich, dal} die
Gielform selbstverstandlich auch schrég oder aber ver-
tikal angeordnet werden kann. Bei vertikaler Anordnung
der Gielform 1 befinden sich die Formtrager 4, 5 eben-
falls auf3en, sind dann aber rechts und links angeordnet.
Die nachfolgenden Ausfiihrungen beziehen sich in glei-
cher Weise auf die Rechts-Links-Anordnung der Form-
trager, wenngleich lediglich die Oben-Unter-Anordnung
der Formtrager dargestellt und beschrieben ist. Glei-
ches gilt im Ubrigen fir die nachfolgend nach naher be-
schriebenen Formkdérperhalften 13, 14. Zwischen den
Formtragern 4, 5 befindet sich ein Formkdrper 6, der Gb-
licherweise aus Metall besteht, aber zumindest be-
reichsweise auch aus Keramik bestehen kann. Der
Formkorper 6 liegt mit seinen AuRenseiten 7, 8 an den
Innenflachen 9, 10 der Formtrager 4, 5 an. Die Innen-
flache 11 des Formkorpers 6 ist profiliert und entspricht
zumindest im wesentlichen der AuRenkontur des Gul3-
teils 2. Die Innenflache 11 des Formkorpers 6 bildet da-
mit eine Negativ-Vorform oder eine dulRere Vorform. Auf
die Innenflache 11 des Formkorpers 6 ist zumindest teil-
weise eine Schicht 12 des Formgrundstoffs 3 zur Bil-
dung des im einzelnen nicht bezeichneten GielRhohl-
raums aufgebracht. Die Schichtdicke variiert von 0 mm
bis maximal 100 mm und kann jeden dazwischenliegen-
den Wert aufweisen, ohne dal eine Aufzahlung im ein-
zelnen erforderlich ware.

[0017] Obwohlin den einzelnen Figuren die gesamte
Innenflache des Formkodrpers 6 mit Formgrundstoff 3
beschichtet ist, darf darauf hingewiesen werden, daf}
aus giefRtechnischen Griinden es grundsatzlich auch
mdglich ist, einzelne Flachenbereiche nicht zu be-
schichten. Hierauf wird nachfolgend noch naher einge-
gangen. Im Ubrigen ist es bei den dargestellten Ausfiih-
rungsformen so, daf’ die Schicht 12 aus Formgrundstoff
3 zum Teil auch unmittelbar auf die Innenflache 10 des
unteren Formtragers 5 aufgebracht ist. Dies ist selbst-
verstandlich bei bestimmten GufBteilen 2 auch im Be-
reich des oberen Formtragers 4 moglich, wenngleich
dies vorliegend nicht dargestellt ist.

[0018] Wie sich aus den einzelnen Figuren ergibt,
weist der Formkdrper 6 eine erste Formkorperhalfte 13
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und eine zweite Formkorperhalfte 14 auf. Die obere
Formkdérperhalfte 13 ist dabei am oberen Formtrager 4
befestigt, wahrend die untere Formkdrperhélfte 14 am
unteren Formtrager 5 befestigt ist. Im geschlossenen
Zustand der GielRform 1 liegen die Formkd&rperhalften
13, 14 jedenfalls in ihrem duf3eren Randbereich 15 auf-
einander auf, so daf} die Giel3form 1 in diesem Bereich
geschlossen ist.

[0019] Vor allem aus den Figuren 11 und 12 ergibt
sich, dal® der Formkérper 6 eine Mehrzahl von insbe-
sondere modular aufgebauten Formtragersegmenten
16 aufweist. Durch den modularen Aufbau ist es mog-
lich, bedarfsweise einzelne Formkdrpersegmente 16 zu
erganzen oder zu entfernen, um eine Variation der Dik-
ke der Schicht 12 zu erzielen, um den Erfordernissen
einer gelenkten Erstarrung gerecht zu werden. Modular
bedeutet vorliegend jedenfalls auch, daR die Formkér-
persegmente 16 baukastenartig aufgebaut sind, also
die Léngen, Breiten und/oder Héhen der einzelnen
Formkorpersegmente 16 aufeinander in ihren Abmalen
abgestimmt sind, was bedeutet, da® ein bestimmtes
Grundmalfd n vorgesehen ist und alle Ausmale ein
ganzzahliges Vielfaches vom Grundmal n sind. Die ein-
zelnen Formkorperelemente 16 sind jeweils mit dem je-
weiligen Formtrager 4, 5 fest verbunden. Ist es zur Rea-
lisierung einer bestimmten Negativform bzw. Negativ-
vorform erforderlich, Formkdrperelemente 16 aufeinan-
der anzuordnen, versteht es sich, daf3 in diesem Falle
die betreffenden Formkdrperelemente 16 aufeinander
befestigt, insbesondere verschraubt sind. Im Ubrigen
kénnen an den AuRenseiten 7, 8 der Formkorperseg-
mente 16 sowie an den Innenflachen 9, 10 der Formtra-
ger 4, 5 entsprechende Fihrungselemente, wie Zapfen
und Nuten vorgesehen sein, um eine exakte Positionie-
rung der einzelnen Formkdrpersegmente 16 bzw. der
Formkdérperhalften 13, 14 an den Formtragern 4, 5 zu
gewabhrleisten. Aufgrund des modularen Aufbaus des
Formkérpers 6 ist es ohne weiteres mdglich, entspre-
chende stets passende Fihrungs- oder Positionierele-
mente an den betreffenden Bauteilen vorzusehen.
[0020] In den einzelnen Ausflihrungsbeispielen sind
die Formkérpersegmente 16 als massive Blocke ausge-
fihrt. Die massive Ausflihrung flihrt zu einem ver-
gleichsweise hohen Gewicht sowohl des Oberkastens
17, der sich aus dem oberen Formtrager 4, der oberen
Formkérperhalfte 13 und der aufgebrachten Schicht 3
zusammensetzt, als auch des Unterkastens 18, der den
unteren Formtrager 5, die untere Formkdrperhélfte 14
und die darauf aufgebrachte Schicht 12 aufweist. Fir
bestimmte Anwendungsfélle ist ein vergleichsweise ho-
hes Gewicht jedenfalls des Oberkastens von Vorteil. In
den dargestellten Ausfiihrungsbeispielen wird die
Gief’form 1 beim Niederdruckgieen eingesetzt. Das
Befullen der GieRRform 1 erfolgt von unten her, namlich
liber eine Ublicherweise als Anschnitt bezeichnete Off-
nung 19 in dem unteren Formtrager 5. Durch die mas-
sive Ausflihrung der oberen Formkdérperhalfte 13 und
das daraus resultierende hohe Eigengewicht kann ein
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"Aufschwimmen" des Oberkastens 17 beim GielRen ver-
hindert werden. Zuséatzliche Mittel zum Niederhalten
des Oberkastens 17 oder aber eine Verklammerung der
Gief3form 1 kann eingespart werden.

[0021] Nicht dargestellt ist, dafl die Formkdrperseg-
mente 16 auf der dem jeweiligen Formtrager 4, 5 zuge-
wandten Seite zur Gewichtsersparnis auch mit Hohlrau-
men, Ausnehmungen und dergleichen versehen sein
kénnen. Hierdurch 1aRt sich dann eine Gewichtserspar-
nis erzielen, sofern dies- je nach Giellverfahren bzw.
Anwendung - gewlinscht und erforderlich ist.

[0022] Bei der in den Figuren 3 und 4 dargestellten
Ausflihrungsform ist es so, dall am Formkdrper 6 auf
der Innenflache 11, also auf der dem Formgrundstoff 3
zugewandten Seite Fixierhilfen 20 zur Verhinderung des
unbeabsichtigten Ablésens des Formgrundstoffs 3 vom
Formkdrper 6 vorgesehen sind. Bei den Fixierhilfen 20
handelt es sich beispielsweise um Vorsprunge in Art von
Moniereisen, die ein Abloésen des Formsandes durch
auftretende Erschitterungen im Giel3ereibetrieb verhin-
dern sollen. Statt Moniereisen ist es grundsatzlich auch
moglich, Fixierhilfen in Art einer Oberflachenprofilierung
der Innenflache 11 des Formkérpers 6 vorzusehen, um
eine bessere Verbindung des Formgrundstoffs 3 mit
dem Formkorper 6 zu erhalten.

[0023] Der Formkdrper 6 selbst bzw. die einzelnen
Formkdrpersegmente 16 bestehen vorzugsweise aus
einem hochtemperaturbestandigen Material, wie insbe-
sondere Graphit, Wolframkarbid oder Stahl. Eine derar-
tige Materialwahl ist in der Regel erforderlich, da der
Formkdrper 6 einer hohen thermischen Beanspruchung
beim GieRen unterliegt. Demgegentber kénnen die
Formtréger 4, 5 aus glinstigeren Materialien hergestellt
werden, da die thermische Belastung dieser Bauteile in
der Regel erheblich geringer ist.

[0024] Beideninden Figuren 11 und 12 dargestellten
Ausfiihrungsformen ist sowohl am oberen Formtrager 4
als auch am unteren Formtrager 5 jeweils ein Kiihlseg-
ment 21 befestigt. Durch die unmittelbare Befestigung
der Kiihlsegmente 21 an den Formtragern 4, 5 ergibt
sich eine exakte Positionierung dieser Segmente, was
im Hinblick auf eine gelenkte Erstarrung gerade bei
dinnwandigen Gufiteilen von erheblicher Bedeutung
ist. Die Kihlsegmente 21 zeichnen sich dadurch aus,
daR auf sie zumindest bereichsweise keine Schicht 12
aus Formgrundstoff 3 aufgebracht ist und von daher
Uber die Kiihisegmente 21 sehr schnell Warmeenergie
abgefiihrt wird. Letztlich handelt es sich bei den Kihls-
egmenten 21 um Formkérpersegmente 16, auf die nicht
oder nur teilweise warmeisolierender Formgrundstoff 3
aufgebracht ist.

[0025] Wie sich aus den einzelnen Darstellungen er-
gibt, ist der Formgrundstoff 3 mit unterschiedlicher
Schichtdicke auf den Formkd&rper 6 bzw. die Innenflache
11 aufgebracht. In Bereichen, in denen die Schmelze
mdglichst lange fllssig bleiben soll, ist die Schichtdicke
gréRer, so dafd sich dort eine warmeisolierende Wirkung
ergibt. In Bereichen, wo sich viel Material des Gulteils
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2 befindet und/oder eine mdéglichst schnelle Erstarrung
stattfinden soll, ist die Schichtdicke sehr gering oder
aber es ist in diesen Bereichen ganz auf Formgrundstoff
3 verzichtet worden, wie dies bei den Ausfiihrungsfor-
men gemaf den Figuren 11 und 12 im Bereich der Kihl-
segmente 21 der Fall ist. In jedem Falle kann die Starke
der Schicht 12 den Erfordernissen einer gelenkten Er-
starrung entsprechend unter Bertcksichtigung der
Wandstarke des zu gielenden Gulteils 1 eingestellt
und damit optimiert werden.

[0026] Auch wenn dies im einzelnen nicht dargestellt
ist, ist der Formgrundstoff 3 selbst pneumatisch und
zwar insbesondere durch Luftimpulse, also mit hoher
Geschwindigkeit und bei hohem Druck, auf die Innen-
flache 11 des Formkorpers 6 aufgebracht. Der Form-
grundstoff 3 wird auf den Formkdrper 6 quasi aufge-
schossen. Hierdurch 1aRt sich exakt und in kirzester
Zeit die gewilinschte Schichtdicke realisieren. Im Hin-
blick auf dieses sehr schnelle Aufbringen des Form-
grundstoffs 3 auf den Formkérper 6 sind im Formkdrper
6 nicht dargestellte Offnungen geringer Offnungsweite
zum Abflhren von Luft beim luftstromunterstitzten Auf-
bringen des Formgrundstoffs 3 vorgesehen. Der Form-
grundstoff 3 wird vollautomatisch in der gewlinschten
Schichtdicke, die Ublicherweise im einstelligen Zentime-
terbereich liegt, aufgebracht, wobei sich aufgrund des
im Formgrundstoff 3 enthaltenen Binders sich sehr
schnell eine Verfestigung ergibt. Aufgrund dieser Art der
Herstellung der Negativform lassen sehr geringe Takt-
zeiten zur Herstellung der GieRRform 1 erzielen, zumal
nur eine sehr geringe Menge an Formgrundstoff 3 auf
den Formkdrper 6 aufgebracht werden muf3.

[0027] Wie sich aus den einzelnen Figuren weiter er-
gibt, sind die Formtrager 4, 5 jeweils plattenférmig als
sogenannte Grundplatten ausgebildet. Letztlich tber-
nehmen die Grundplatten lediglich die Tragfunktion fur
den Formkorper 6, der in seiner GroRRe beliebig sein
kann, allerdings nicht tiber die Grundplatten iberstehen
sollte. Die Erfindung bietet also die Méglichkeit, stan-
dardisierte Grundplatten einzusetzen, an denen je nach
herzustellendem Gufteil gréRere oder kleinere Form-
korper 6 befestigt werden. Aufgrund der plattenférmigen
Ausbildung der Formtrager 4, 5 bilden diese lediglich
den oberen und unteren Abschlul® der Gief3¢form 1. Seit-
lich ist die GieRform 1 durch den Formkd&rper 6 bzw. die
aufeinanderliegenden Formkoérperhalften 13, 14 be-
grenzt.

[0028] Wie zuvor bereits ausgefiihrt, befindet sich
vorliegend im unteren Formtrager 5 eine Offnung 19
zum Fllen der Giefl3form 1. Grundsétzlich ist es auch
moglich, eine entsprechende Offnung im oberen Form-
trager 4 oder aber seitlich am Formkérper 6 vorzusehen.
Die Anordnung der Anschnitte erfolgt unter Beriicksich-
tigung des jeweils gewahlten GielRverfahren, wobei die
GieRRform 1 grundsatzlich neben dem Niederdruckgie-
Ren auch fir das Schwerkraftund DruckgieRen sowie
fur das Kippgiefen eingesetzt werden kann.

[0029] Injedem Falle bietet es sich an, im Bereich des
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Anschnittes und/oder eines nicht dargestellten Speisers
der GieRform 1 einen Einsatz 22 aus hitzebestédndigem
Material vorzusehen, wie dies in Figur 12 dargestellt ist.
Der Einsatz kann aus Formgrundstoff oder aber aus
handelslblichen Isoliermaterialien bestehen. Nicht dar-
gestellt ist, daR der Einsatz 22 grundsatzlich auch nach
aulden Uberstehen kann.

[0030] Bei der in den Figuren 5 und 6 dargestellten
Ausfiihrungsform ist im Bereich der Offnung 19 eine
Kihlung vorgesehen. Die Kihlung weist vorliegend we-
nigstens einen am Anschnitt vorbeigefiihrten und vor-
zugsweise diesen im wesentlichen umgebenden Kuhl-
kanal 23 zur Fihrung eines Kiuhlmediums auf. Vorlie-
gend befindet sich der Kiihlkanal 23 in dem unteren
Formtrager 5, so dal dieser und insbesondere der Be-
reich der Offnung 19 gekihlt wird. VerfahrensméaRig
wird die Kiihlung gegen Ende des GieRRvorgangs akti-
viert. Die entstehende Kihlwirkung wird zum Aufbau ei-
ner gelenkten Erstarrung bzw. zur Einstellung einer ra-
schen Erstarrung im Bereich der Offnung 19 genutzt.
Die schnelle Erstarrung im Bereich der Offnung 19 ist
notwendig, um bei Nutzung geringer Taktzeiten ein Aus-
laufen des noch fliissigen Metalls aus der Offnung 19
zu verhindern. Als Kiihimedien, die Giber den Kiihlkanal
23 zugefiihrt und vorzugsweise im Kreislauf gefihrt
werden, kdnnen alle geeigneten gasférmigen oder flus-
sigen Materialien verwendet werden.

[0031] Im Ubrigen darf darauf hingewiesen werden,
daR der Anordnung der Kithlung im Bereich der Offnung
19 auch eigenstandige erfinderische Bedeutung zu-
kommt, also unabhéngig von der Realisierung der
Formkdérpers 6 und der aufgebrachten Schicht 12 aus
Formgrundstoff 3.

[0032] In den Figuren 7 und 8 ist dargestellt, dal an
einem der Formtrager, vorliegend am unteren Formtra-
ger 5, Mittel zur Kopplung mit der zugeordneten
GieRvorrichtung vorgesehen sind. Vorliegend handelt
es sich bei den Kopplungsmitteln um Ausnehmungen
24, in die entsprechende Haken oder Vorspriinge der
GieRvorrichtung eingreifen, wenn die Giel3form 1 auf
der GieRvorrichtung positioniert wird. Es versteht sich,
daf es grundsétzlich auch mdglich ist, zusatzlich oder
lediglich am oberen Formtrager 4 entsprechende Aus-
nehmungen vorzusehen.

[0033] IndenFiguren9und 10 ist dargestellt, daf3 so-
wohl am oberen Formtréger 4 als auch am unteren
Formtrager 5 Flhrungsmittel 25, 26 vorgesehen sind,
umdie Formtrager4, 5 in einfacher Weise verfahren und
positionieren zu kdnnen. Im dargestellten Ausfihrungs-
beispiel handelt es sich bei dem Fuhrungsmittel 25 um
einen langgestreckten, seitlich vom unteren Formtrager
5 abstehenden Fihrungsvorsprung, wahrend es sich
bei dem Fihrungsmittel 26 um eine Mehrzahl seitlich
abstehender Flhrungssticke handelt.

[0034] Das Herstellen einer Giel3form 1 erfolgt derart,
dal} zunachst auf den jeweiligen Formtrager 4, 5 die
Formkdrpersegmente 16 aufgesetzt und mit Hilfe ent-
sprechender Positionier- oder FormschluRmittel exakt
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positioniert werden. AnschlieRend werden die Formkar-
persegmente 16 mit dem jeweiligen Formtréager 4, 5 fest
verbunden. Dann wird der Formgrundstoff 3 in derin Ab-
hangigkeit der Wandstarke des herzustellenden
GuRteils erforderlichen Schichtdicke pneumatisch
durch Luftimpulse aufgebracht. Die erforderliche
Schichtdicke zur Erzielung einer gelenkten Erstarrung
obliegt dem Fachmann unter Beruicksichtigung seines
Fachwissens auf der Grundlage der vorgenannten Pa-
rameter. Grundsatzlich gilt dabei, dal in Bereichen, in
denen moglichst spéat eine Erstarrung stattfinden soll,
eine grofRe Schichtdicke gewahlt wird, wahrend in Be-
reichen, in denen die Schmelze schnell erstarren soll,
eine sehr geringe bis keine Schichtdicke vorhanden
sein soll. In Fallen, in denen die Schmelze unmittelbar
mit Kiihlsegmenten 21 bzw. Formk&rpersegmenten 16
in Kontakt kommt, ergibt sich letztlich eine Kombination
aus metallischer Dauerform und verlorener Form. Nach
dem Aufbringen der Schicht 12 werden die Formkoérper-
hélften 13, 14 aufeinandergesetzt, so daf} die Giel3¢form
1 geschlossen ist und Schmelze eingebracht werden
kann.

Patentanspriiche

1. Gieldform (1) zur Herstellung eines GuRteils (2) un-
ter Verwendung von Formgrundstoff (3), mit einem
aulleren ersten Formtrager (4), einem auferen
zweiten Formtrager (5), einem zwischen den Form-
trager (4, 5 ) angeordneten Formkérper (6) und ei-
ner auf den Formkdorper (6) zumindest bereichswei-
se aufgebrachten inneren Schicht (12) aus Form-
grundstoff (3) zur Bildung des GielRhohlraums.

2. GieRform nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Formkdrper (6) eine erste, am
ersten Formtrager (4) befestigte Formkorperhalfte
(13) und eine zweite, am zweiten Formtrager (5) be-
festigte Formkorperhalfte (14) aufweist und daf die
Formkdérperhalften (13, 14) im geschlossenen Zu-
stand der Gief3¢form (1) aufeinander aufliegen.

3. GielRform nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Formkérper (6) eine Mehr-
zahl von modular aufgebauten, insbesondere aus
einem hochtemperaturbestédndigem Material, wie
insbesondere Graphit, Wolframkarbid oder Stahl
bestehenden Formk&rpersegmenten (16) aufweist,
und daf3, vorzugsweise, Formkorpersegmente (16)
auf der dem Formtrager (4, 5) zugewandten Seite
mit Ausnehmungen, Hohlrdumen oder dergleichen
versehen sind oder dal® Formkdrpersegmente (16)
als massive Blocke ausgebildet sind.

4. Gieldform nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, da® am Formkor-
per (6) auf der dem Formgrundstoff (3) zugewand-
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ten Seite Fixierhilfen (20) zur Verhinderung des un-
beabsichtigten Lésens des Formgrundstoffs (3)
vom Formkorper (6) vorgesehen sind.

GielRform nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB am ersten
Formtréger (4), am zweiten Formtréger (5) und/
oder am Formkdérper (6) wenigstens ein Kiihlseg-
ment (21) befestigt ist.

GieflRform nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den
Formtragern (4, 5) und dem Formkérper (6) Form-
schluBmittel zur exakten Positionierung vorgese-
hen sind.

GielRform nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Form-
grundstoff (3) mit unterschiedlicher Schichtdicke
auf den Formkorper (6) aufgebracht ist.

Gief3form nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Form-
grundstoff (3) pneumatisch durch Luftimpulse auf
den Formkorper (6) aufgebracht ist und daf3, vor-
zugsweise, im Formkorper (6) Offnungen geringer
Offnungsweite zum Abfiihren von Luft beim luft-
stromunterstitzten Aufbringen des Formgrund-
stoffs (3) vorgesehen sind.

Giefform nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der erste
Formtrager (4) und/oder der zweite Formtrager (5)
als Grundplatte ausgebildet sind/ist.

Giefform nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB an einem der
Formtréger (4, 5) wenigstens eine Offnung (19) als
Anschnitt zum Fullen der Giel3form (1) vorgesehen
ist, daR, vorzugsweise, in die Offnung (19) ein Ein-
satz (22) aus hochtemperaturbestandigem Material
eingesetzt ist, dal, vorzugsweise, im Formtrager
(4, 5) im Bereich der Offnung (19) eine Kiihlung vor-
gesehen ist, daf}, vorzugsweise, die Kihlung we-
nigstens einen an der Offnung (19) vorbeigefiihrten
Kihlkanal (23) zur Fihrung eines Kihlmediums
aufweist.

Giefform nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB an wenig-
stens einem Formtrager (4, 5 ) Mittel zur Kopplung
mit der zugeordneten GieRvorrichtung und/oder
seitlich Fihrungsmittel (25, 26) zum Verfahren und/
oder Positionieren der GieRRform (1) und/oder der
Formtrager (4, 5) vorgesehen sind.

Verwendung der Gief3form (1) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche zum Schwerkraft-, Nie-
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13.

14.

12
derdruck-, DruckguB3- und KippgieRRen.

Verfahren zur Herstellung einer Gie3form unter Ein-
satz von Formgrundstoff, dadurch gekennzeich-
net, daB die Schichtdicke des Formgrundstoffes in
Abhangigkeit der Wandstarke des zu gielRenden
Gulteils und/oder in Abhangigkeit des Erstarrungs-
verhaltens der in die Giel3form eingebrachten
Schmelze gewahlt wird.

Verfahren zur Herstellung einer Gief3form unter Ein-
satz von Formgrundstoff, dadurch gekennzeich-
net, daB der Formgrundstoff auf eine insbesondere
modular aufgebaute, auf einem Formtrager befe-
stigte Formkoérperhalfte pneumatisch durch Luftim-
pulse aufgebracht wird.



EP 1 361 009 A1

14 510 19 16 11 81697\

: ez Zi

4\ 181(4 gz 19 \16\5\16

29 3 7 12

/
Y%
4
/,

) 17
/ e,
X RSN 215 Fig. 3

VORTHE

10 19 16 11 8 2016 7\3 12

.




EP 1 361 009 A1

1

) )/W :

..... “\“ k

Pt
(U8

6/ \\\\k\\‘\‘\ .:_ }\\ ) Flg 5
b [ ) | f523 s
14 23 510 1916 11 8, 1%1

fu—

1810 8 14 16_2 :ga
3\/4 1D

V//// //////VA//// -
NS AWANSSSINN

LRSS TS o g

6 \\ , X‘x\\x'\ < (P
g NN V7
<()\H ufm)\ 1

10 24 19 16 11 8 18
14 5102419 Y 312211/4

Fig. 8 \‘
/}F//)//)% "'7?9\162 )

24 10 19 16 5




EP 1 361 009 A1

1
13 4 29

L

NN
51 | accw Sl %\\\\\}\\\\\\\\\\\\'\ 1g °

\/

Y

14 510 19 16 11 8 - 25 16

10



EP 1 361 009 A1

1

16 9 7 1231621/4

s NIV S))
\V/<<%///K///</V/V/M///’

15 —am

—» |\ TR, ST
6 \\\k

it s 0> 19057

VA AV R

10 8 16 2 19 16 11 21 -
Fig. 11

1

6 9 7 12 31621/4

s NV )T/

\/////A,////S(//%//V/)V/ 4

o 17

- 17

15—

L XA R

ARSI\

10 8 16 2 19 22 1611 21

Fig. 12

1



EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

D)

EP 1 361 009 A1

Européisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 03 00 7102

Kategorie) Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der mafRgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int.CL.7)
X PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 1-3,5, B22C9/02
vol. 012, no. 078 (M-675), 10,12 B22C€9/06
11. Marz 1988 (1988-03-11)
& JP 62 220241 A (TOYOTA MOTOR CORP),
28. September 1987 (1987-09-28)
Y * Zusammenfassung * 7,8,10,
12-14
Y DE 100 32 843 A (KS ALUMINIUM TECHNOLOGIE |7,8,10,
AG) 31. Januar 2002 (2002-01-31) 12-14
* das ganze Dokument *
A PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 1,12-14
vol. 012, no. 485 (M-777),
19. Dezember 1988 (1988-12-19)
& JP 63 207445 A (HONDA MOTOR CO LTD),
26. August 1988 (1988-08-26)
* Zusammenfassung *
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.CL.7)
B22C
Der vorliegende Recherchenbericht wurde flir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort Abschludatum der Recherche Priifer
DEN HAAG 4. September 2003 Hodiamont, S

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsétze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veroffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefilhries Dokument
L : aus anderen Griinden angefihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes

12



EPO FORM P0461

EP 1 361 009 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 03 00 7102

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européischen Recherchenbericht angefihrten
Patentdokumente angegeben. .

Die Angaben (iber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europdischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewdhr.

04-09-2003

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der

angefihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
JP 62220241 A 28~-09-1987 JP 1921974 C 07-04-1995
JpP 6047149 B 22-06-1994
DE 10032843 A 31-01-2002 OE 10032843 Al 31-01-2002
JP 63207445 A 26-08-1988 JP 2066439 C 24-06-1996
JP 7087966 B 27-09-1995

Fur ndhere Einzelheiten zu diesem Anhang : sieche Amtsblatt des Europdischen Patentamts, Nr.12/82

13




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

