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(57) Insbesondere fiir die Herstellung kostengtinsti-
ger und schneller Prototypen in der Produktentwicklung
bezweckt die Erfindung ein Verfahren fir die Herstellung
einer Giel3form aus einem Verbundformstoff fur GieRe-
reizwecke, der aus verschiedenartigen Formstoffen zu-
sammengesetzt ist, die fur das GielRen von Metallen hit-
zebesténdig sind und die eine unterschiedliche stoffliche
Zusammensetzung oder einen unterschiedlichen Gehalt
an organischen oder anorganischen Bindemitteln auf-
weisen. Erfindungsgemaf wird aus einem Giel3ereiform-
stoff A ein fester Formkorper (2) hergestellt, der bei der

Verfahren zur Herstellung einer Giessform aus einem Verbundformstoff fiir Giessereizwecke

Herstellung mit einem rieselféahigen chemisch gebunde-
nen GieRereiformstoff B vollstandig oder teilweise um-
hillt wird. Nach dem Ausharten des Giel3ereiformstoffes
B wird mit dem Formstoffblock (3) ein blockférmiger Ver-
bundformstoff gebildet, der anschliefend durch ein ab-
tragendes Verfahren wie Frasen, Bohren, Drehen oder
Schleifen bearbeitet wird. In den aus dem Giel3ereiform-
stoff A bestehenden Formkdrper (2) wird der Formhohl-
raum (1) und in den aus dem Giel3ereiformstoff B beste-
henden Formstoffblock (3) wird das Anguss-System (4)
und Speisersystem (5) unter Verwendung von CAD-Da-
ten eingebracht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung einer GieRRform aus einem Verbundform-
stoff fir GieRereizwecke, der aus verschiedenartigen
Formstoffen zusammengesetzt ist, die fiir das GielRen
von Metallen hitzebesténdig sind und die eine unter-
schiedliche stoffliche Zusammensetzung oder einen un-
terschiedlichen Gehalt an organischen oder anorgani-
schen Bindemitteln aufweisen. Derartige Formstoffe sind
insbesondere Zusammensetzungen von hitzebestandi-
gen Formmassen und Kernmassen, die aus einem feu-
erfesten mineralischen Grundstoff, meist Quarzsand,
und einem Bindersystem bestehen. Fir besondere An-
spriiche an die Form und das Gussteil werden auch feu-
erfeste keramische Massen und Werkstoffe eingesetzt,
die sich durch abtragende Fertigungsverfahren bearbei-
ten lassen. Quarzsand ist wegen seines angemessenen
Preises, seiner Haufigkeit und seiner Eigenschaften der
Uberwiegende Formgrundstoff.

[0002] Im Streben nach kostenglinstigen Lésungen
bei der Herstellung von Giel3formen ist es seit langem in
der Praxis bekannt, Formstoffe mit unterschiedlichen Ei-
genschaften und demzufolge verschiedener Zusam-
mensetzung einzusetzen. Nach Ambos, Urformtechnik
metallischer Werkstoffe, Verlag fiir Grundstoffindustrie,
2. Auflage, Leipzig 1982, Seite 51, ist es bei manueller
und mechanisierter Herstellung der Formen und Kerne
Ublich, sobald diese eine bestimmte MindestgréRe Gber-
schreiten, an das Modell oder die Kernkastenwand eine
diinne Schicht hochwertigen Formstoffs anzulegen. Die-
ser Formstoff gerat beim Giel3en in unmittelbaren Kon-
takt mit dem flissigen Metall und muss die dem Gussteil
adaquaten Eigenschaften aufweisen. Er enthalt deshalb
einen relativ hohen Anteil von Bindemittel und wird als
Modellformstoff bezeichnet.

[0003] Der gréte Teil des Formkasten beziehungs-
weise des Kernkastens wird jedoch mit einem Formstoff
geringerer Wertigkeit, dem so genannten Fllformstoff
oder Fillsand, ausgefillt. Er enthalt wesentlich weniger
Bindemittel und gestattet maRgebliche Kostenreduzie-
rungen gegenuber dem Fillen der gesamten Form mit
hochwertigem Formstoff, wie er an der Kontaktflache des
Formstoffs an das flissige Metall benétigt wird. Nachtei-
ligist, dass fir die Herstellung einer Gief3form ein Modell
bendtigt wird. Die Herstellung eines Modells ist mit einer
weiteren Kostenerhéhung und einem erheblichen Zeit-
aufwand verbunden. Auflerdem ist das Verfahren auf die
Herstellung von  GielRformen beschrankt, die
ausschlieRlich aus GieRereiformsand bestehen.

[0004] AusderJP 61245942 A1 istein Verfahren zur
Herstellung einer verlorenen Giel3form aus einem Ver-
bundformstoff bekannt, die eine in eine Sandform einge-
bettete Gipsform aufweist. Fir die Anfertigung der Gips-
form und der Sandform ist jeweils die Herstellung eines
Modells erforderlich. Fiir die Gipsform wird ein Modell
aus Wachs gefertigt, das in einen Behalter eingesetzt
und mit einem Gipsbrei vergossen wird. Die Gipsform
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wird einer Primar - und Sekundarcalcination unterworfen,
damit die keramische Form gehartet wird. Die Gipsform
wird in die Gussteilform mit GieRereiformsand eingebet-
tet und nachfolgend wird dann das fliissige Metall gegos-
sen. Bei dieser Verfahrensweise werden verschiedene
zeitaufwandige Herstellungsschritte fir die Herstellung
der Modelle fir die Sandform und die Gipsform erforder-
lich, die mit einem erheblichen Kostenaufwand verbun-
den sind. Insbesondere fir die schnelle Herstellung von
Prototypen ist das vorgeschlagene Verfahren aus die-
sem Grunde nicht geeignet.

[0005] In der Produktentwicklung werden kostengin-
stige und schnelle Prototypen mit zunehmender Serien-
nahe zu Designstudien und Funktionszwecken benétigt,
um die hohen Entwicklungskosten herabzusetzen.
Durch die notwendige Anfertigung von Modellen ist die
schnelle Verfugbarkeit von Prototypen nicht gewahrlei-
stet, weil die Herstellung keramischer Gief3formen einen
hohen zeitlichen Bedarf beansprucht. Die Erfindung be-
zweckt daher ein schnelles und kostengiinstiges Verfah-
ren fir die Herstellung einer GieRRform aus einem Ver-
bundformstoff fir GieRereizwecke, der aus verschieden-
artigen Formstoffen zusammengesetzt ist.

[0006] Die Erfindung |6st die voran stehende Aufgabe
durch die Herstellung eines blockférmigen Verbundform-
stoffs aus unterschiedlichen GieRereiformstoffen und
dessen anschlielRende mechanische Bearbeitung. Bei
der Herstellung des blockférmigen Verbundformstoffs
wird zunachst ein fester Formkérper aus dem Giel3erei-
formstoff A hergestellt, meist quaderférmig, der von ei-
nem pulverférmigen und rieselfédhigen GieRRereiformstoff
B, meist chemisch gebundener Formsand, umhdillt wird,
der nach dem Aushéarten mit dem GieRereiformstoff A
verbunden ist und eine formschlissige Verbindung ein-
geht. Das formschliissige Einbetten des keramischen
Formkérpers in den Gieldereisand kann mit Hilfe von Vor-
spriingen oder Ausnehmungen oder durch eine entspre-
chende prismatische Form des keramischen Formkor-
pers mit konisch verlaufenden Seitenwanden erfolgen.
[0007] Bei der anschlieenden mechanischen Bear-
beitung wird in den Bereich des GieRereiformstoffes A
die Negativkontur des Gussteiles eingebracht, wahrend
in den Bereich des Giel3ereiformstoffes B ausschlieRlich
das Anguss-System und Speisersystem eingebracht
wird. Entsprechend den unterschiedlichen Werkstoffda-
ten ist es zweckmalig, fir die Bearbeitung des Form-
hohlraumes flir das Gussteil in dem Bereich des GielRRe-
reiformstoffs A ein separates CAD / CAM Bearbeitungs-
programm zu verwenden. Fir die Bearbeitung des An-
guss-Systems und des Speisersystems im Bereich des
GieRereiformstoffs B kann dementsprechend ein zweites
Bearbeitungsprogramm fiir ein abtragendes Verfahren,
vorzugsweise ein Frasprogramm fur das direkte Form-
stoff- Fréasen eingesetzt werden.

[0008] DerVorteil des vorgeschlagenen Verfahrens ist
eine Gief3form aus einem Verbundformstoff von zwei un-
terschiedlichen GieRereiformstoffen, die eine unter-
schiedliche stoffliche Zusammensetzung entsprechend
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der gewlinschten Gussteilqualitat aufweist. Die unter-
schiedliche stoffliche Zusammensetzung kann durch ei-
nen unterschiedlichen Gehalt an Bindemitteln oder durch
die die Zusammensetzung des verwendeten GielRerei-
formstoffs gekennzeichnet sein. Besonders vorteilhaft ist
ein Verbundformstoff in Kombination von herkdmmili-
chem Giel3ereisand fur den GieRereiformstoff B mit ke-
ramischen Werkstoffen fir den GieRRereiformstoff A. Der
keramische Werkstoff enthalt dabei ausschlieflich die
Gussteilgeometrie.

[0009] Die Herstellung von qualitativ hochwertigen
Gussteilen bezliglich MaRhaltigkeit und Oberflachengu-
te mit einer keramischen GieR3form kann wesentlich ver-
einfacht und beschleunigt werden, weil der Anteil der zu
bearbeitenden Keramik auf ein Minimum reduziert wer-
den kann.

[0010] Die Erfindung soll nachstehend anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeich-
nungen naher erldutert werden. Vorteilhafte Ausgestal-
tungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspru-
chen. Im Einzelnen zeigt

Figur 1 eine halbe GielRform aus zwei GieRereiform-
stoffen,

Figur 2 die Herstellung eines blockférmigen Ver-
bundformstoffs aus zwei unterschiedlichen GielRe-
reiformstoffen und

Figur 3 das Einbringen der Formkontur durch Frasen
in schematischer Darstellung.

[0011] Das nachfolgende Ausflihrungsbeispiel soll an-
hand einer keramischen Giel3¢form fiir ein Gussteil, bei-
spielsweise ein Feingussteil, beschrieben werden. In der
Figur 1 ist eine der GieRfomihalften dargestellt, die mit
dem nicht dargestellten Gegenstiick zusammen eine
Gielform fir ein metallisches Gussteil ergibt. Der Form-
hohlraum 1 des Gussteiles wird dabei durch einen Form-
korper 2 abgebildet, der vollstdndig aus einem kerami-
schen GieRereiformstoff A hergestellt wird. Der Formkor-
per 2 bildet mit einem Formstoffblock 3 aus einem Gie-
Rereiformstoff B einen blockférmigen Verbundformstoff.
Im Bereich des Formstoffblocks 3 aus dem GielRereiform-
stoffes B ist ein Stiick des Anguss-Systems 4 und des
Speisersystems 5 sichtbar. Die Giefiform ist eine zwei-
teilige Form beispielsweise mit einem Oberteil und einem
Unterteil. Bei komplexeren Gussteilen kann die Giefl3form
aus mehreren Teilen bestehen, z.B. noch aus Kernen.
Fir das Einlegen von Kernen kénnen in die Giel3form-
halften problemlos Kemmarken 6 eingearbeitet werden.
[0012] In dem Ausflihrungsbeispiel wird geman Figur
2 zur schrittweisen Anfertigung einer Giel3form ein der
jeweiligen GielRformhalfte entsprechender Verbund-
formstoff hergestellt, der einen Formkdrper 2 aus einem
keramischen Gieliereiformstoff A enthalt. Aus dem ke-
ramischen GieRereiformstoff A wird zunachst ein pris-
matischer Formkdrper 2 hergestellt, derim Wesentlichen
den Abmessungen des tatsachlichen Gussteiles ent-
spricht, ausgenommen das Anguss-System 4 und Spei-
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sersystem 5. Der keramische Formkdérper 2 wird in End-
festigkeit unter Verwendung eines GieRereiformstoffs A
hergestellt, der fiir eine abtragende Bearbeitung durch
ein Verfahren wie Frasen, Bohren, Drehen, Schleifen
oder Erodieren geeignet ist und der den gieRtechnischen
Anforderungen in Bezug auf Hitzebestandigkeit und die
Reaktionsfestigkeit gegentiber dem Gusswerkstoff ge-
nigt.

[0013] Im n&chsten Arbeitsschritt, vor der Herstellung
des Formhohlraums 1 fiir das Gussteil, wird der kerami-
sche Formkdrper 2 aus dem Giel3ereiformstoff A mit ei-
nem pulverférmigen und rieselféahigen, chemisch gebun-
denen GieRereiformstoff B umhillt, womit der Formstoff-
block 3 entsteht. In den Formstoffblock 3 sind im We-
sentlichen das Anguss-System 4 und das Speisersystem
5 integriert. Wahrend der Blockabformung des Form-
stoffblocks 3 soll der Formkdrper 2 formschllssig mit
dem umhillenden chemisch aushartenden Gielerei-
formstoff B verbunden werden. Der Formschluss kann
mit Hilfe von Vorspriingen oder Ausnehmungen oder
durch eine entsprechende prismatische Form des Form-
korpers 2 mit konisch verlaufenden Seitenwanden 7 er-
folgen. Vorzugsweise wird fiir das Umhillen des kerami-
schen Formkorpers 2 ein aus Quarzsand bestehender
GielRereiformsand mit einem warmehartbaren Bindemit-
tel eingesetzt. Daraufhin wird die Giel3form wahrend der
Blockformung mit dem eingebrachten GielRereisand —
Bindemittel - Gemisch auf eine Temperatur oberhalb der
Schmelztemperatur des Binders erhitzt und der Form-
stoffblock 3 ausgehartet. Nach der Aushartung bildet der
Formkorper 2 aus dem Giellereiformstoff A mit dem
Formstoffblock 3 aus dem GieRereiformstoff B einen Ver-
bundformstoff, der in einer Aufspannung durch ein ab-
tragendes Verfahren mit einer entsprechenden Werk-
zeugmaschine durch Frasen, Bohren, Drehen oder
Schleifen bearbeitet werden kann.

[0014] Die Erfindung soll jedoch nicht auf einen Gie-
Rereiformstoff B mit einem warmhéartbaren Bindemittel
beschrankt werden. Vielmehr kénnen im Rahmen der
Patentanspriiche als Bindemittel fiir GieRereiformsand
Bentonite eingesetzt werden. Als aushartende Bindemit-
tel sind beispielsweise Wasserglas oder Furanharze so-
wie andere Produkte der organischen Chemie anwend-
bar. Fir gréRere Gussstiicke kann mit gutem Erfolg Ze-
ment als aushartendes Bindemittel verwandt werden. Es
kann auch ein Giessereiformstoff eingesetzt werden, der
einen Zusatz von Gips als Bindemittel aufweist. Insge-
samt kdnnen Bindemittel eingesetzt werden, die nach-
folgend die Bearbeitung des Giel3systems mit abtragen-
den Verfahren erméglichen.

[0015] Nach Figur 3 erfolgt in einem weiteren Arbeits-
schritt die Bearbeitung des Anguss-Systems 4 und des
Speisersystems 5, das besonders vorteilhaftbei Verwen-
dung von GieRereiformsand durch direktes Formstoff -
Fréasen mit einer CNC - Frdsmaschine vorgenommen
werden kann. Die Erzeugung des Formhohlraums 1 fir
das Gussteil erfolgt ebenfalls mit einer CNC-Werkzeug-
maschine.
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[0016] Zur NC - Programmierung komplizierter dreidi-
mensionale Oberflachen werden CAM Systeme einge-
setzt, die eine manuelle Programmierung Uberflussig
machen. Die Entwicklungsarbeit bei der Herstellung von
Prototypen reduziert sich auf das malRgerechte Konstru-
iereninnerhalb eines CAD - Systems. Derartige Systeme
sind unabhangig von der Komplexitat des Gussstlicks
und ermdglichen unterschiedliche Bearbeitungsanwei-
sungen flr Frasstrategien und andere abtragende Ver-
fahren. Die Fertigung der Prototypen basiert somit direkt
auf den 3D - Datensatzen des Gussrohteiles, aus denen
die Datensatze fir den Formhohlraum 1 generiert wer-
den. Durch den Einsatz des direkten Formstoff - Frasens
ist damit eine noch schnellere und kostenglinstige aus-
schliellich computergestiitzte Bereitstellung von Proto-
typen mdglich.

[0017] Die Konstruktion der Kavitat fiir das Anguss-
System 4 und das Speisersystem 5 erfolgt aus den Roh-
teildaten des Gussstiicks, aus denen die Datenséatze fir
das Anguss-System 4 und das Speisersystem 5 ange-
fertigt werden. Durch einen Datentransfer wird mitdaraus
abgeleiteten NC - Daten das Frasprogramm unter Ver-
wendung der Werkzeugvorgaben erstellt. Vorteilhaft ist
die Mdglichkeit des Einsatzes einer besonderen Fras-
strategie fir die Herstellung des Anguss-Systems 4 und
des Speisersystems 5 bei Einsatz eines kunstharzge-
bundenen Giellereiformsands.

[0018] Firden Formkérper 2 kann ein fur das Gussteil
optimaler GieRRereiformstoff A ausgewahlt werden, wah-
rend der Giel3ereiformstoff B die mechanische Bearbei-
tung vereinfacht oder anderen Randbedingungen besser
genugt. Demzufolge kann fiir den Formhohlraum 1, das
Anguss-System 4 und fiir das Speisersystem 5 separat
jeweils die glinstigste Frasstrategie ausgewahlt werden.
[0019] Dieses Verfahren kann auch bei Gussteilen mit
einer komplizierten Geometrie eingesetzt werden. Auf
diese Weise ermdglicht die Erfindung die Herstellung
schneller Prototypen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Gie3form aus einem
Verbundformstoff fiir GieRereizwecke, der aus ver-
schiedenartigen Formstoffen zusammengesetzt ist,
die fir das GieRen von Metallen hitzebestandig sind
und die eine unterschiedliche stoffliche Zusammen-
setzung oder einen unterschiedlichen Gehalt an or-
ganischen oder anorganischen Bindemitteln aufwei-
sen, dadurch gekennzeichnet, dass aus einem
GielRereiformstoff A ein fester Formkorper (2) her-
gestellt wird, der bei der Herstellung mit einem pul-
verférmigen und rieselfahigen chemisch gebunde-
nen GieRereiformstoff B vollstadndig oder teilweise
umhdillt wird, wobei aus dem blockférmigen Ver-
bundformstoff nach dem Ausharten des GieRerei-
formstoffes B ein Formstoffblock (3) gebildet wird,
der anschlieBend durch ein abtragendes Verfahren
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wie Frasen, Bohren, Drehen oder Schleifen bearbei-
tet wird, wobei in den aus dem GielRereiformstoff A
bestehenden Formkdérper (2) der Formhohlraum (1)
und in den aus dem GieRereiformstoff B bestehen-
den Formstoffblock (3) das Anguss-System (4) und
Speisersystem (5) unter Verwendung von CAD-Da-
ten eingebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass flr den GieRereiformstoff A feuerfe-
ste temperaturwechselbestandige keramische Gie-
Rereiformstoffe in Endfestigkeit eingesetzt werden,
die durch ein abtragendes Verfahren, wie Frasen,
Drehen, Bohren oder Schleifen bearbeitet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass flir den Gieliereiformstoff A GielRe-
reiformsand mit einem warmhartbaren Bindemittel
oder einem Bindemittel auf der Basis von Bentoni-
ten, Wasserglas, Furanharz, Zement oder Gips in
Endfestigkeit eingesetzt wird, wobei der Bindemit-
telgehaltanders und/oder die Sandsorte eine andere
als bei GieRereiformstoff B ist.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fir den GieRereiformstoff B GielRe-
reiformsand mit einem warmhartbaren Bindemittel
oder einem Bindemittel auf der Basis von Bentoni-
ten, Wasserglas, Furanharz, Zement oder Gips ein-
gesetzt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wahrend der Blockabformung der
Formkorper (2) aus dem Gieldereiformstoff A form-
schliissig mit dem GieRereiformstoff B mittels Vor-
spriingen oder Ausnehmungen oder durch eine pris-
matische Form mitkonisch verlaufenden Seitenwan-
den (7) verbunden wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bearbeitung des Formhohl-
raums (1) fiir das Gussteil mit einem aus den 3D -
Datensatzen des Gussrohteiles generierten NC-
Programm und die Fertigung des Anguss-Systems
(4) und Speisersystems (5) miteinem separaten NC-
Programm mit jeweils angepaliten Bearbeitungspa-
rametern vorgenommen wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass in die GielRform Kern-
marken (6) fur Kerne eingearbeitet werden.

Geidnderte Patentanspriiche geméass Regel 86(2)
EPU.

1. Verfahren zur Herstellung einer Giel3form aus ei-
nem Verbundformstoff fiir Giel3ereizwecke, der aus
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verschiedenartigen Formstoffen zusammengesetzt
ist, die fir das GieRen von Metallen hitzebestandig
sind und die eine unterschiedliche stoffliche Zusam-
mensetzung, dadurch gekennzeichnet, dass aus
einem Gielereiformstoff A ein fester Formkorper (2)
hergestellt wird, der bei der Herstellung mit einem
pulverférmigen und rieselfahigen chemisch gebun-
denen GieRereiformstoff B vollstandig oder teilweise
umhillt wird, wobei aus dem blockférmigen Ver-
bundformstoff nach dem Ausharten des GieRerei-
formstoffes B ein Formstoffblock (3) gebildet wird,
der anschlieend durch ein abtragendes Verfahren
wie Frasen, Bohren, Drehen oder Schleifen bearbei-
tet wird, wobei in den aus dem GieRereiformstoff A
bestehenden Formkérper (2) der Formhohlraum (1)
und in den aus dem GielRereiformstoff B bestehen-
den Formstoffblock (3) das Anguss-System (4) und
Speisersystem (5) unter Verwendung von CAD-Da-
ten eingebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fiir den GieRRereiformstoff A feuerfe-
ste temperaturwechselbesténdige keramische Gie-
Rereiformstoffe in Endfestigkeit eingesetzt werden,
die durch ein abtragendes Verfahren, wie Frasen,
Drehen, Bohren oder Schleifen bearbeitet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fir den Gielereiformstoff A Gielle-
reiformsand mit einem warmhéartbaren Bindemittel
oder einem Bindemittel auf der Basis von Bentoni-
ten, Wasserglas, Furanharz, Zement oder Gips in
Endfestigkeit eingesetzt wird, wobei der Bindemit-
telgehaltanders und/oder die Sandsorte eine andere
als bei GielRereiformstoff B ist.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fiir den GieRereiformstoff B Giel3e-
reiformsand mit einem warmhartbaren Bindemittel
oder einem Bindemittel auf der Basis von Bentoni-
ten, Wasserglas, Furanharz, Zement oder Gips ein-
gesetzt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wahrend der Blockabformung
der Formkdrper (2) aus dem Gieldereiformstoff A
formschlissig mit dem GielRereiformstoff B mittels
Vorsprungen oder Ausnehmungen oder durch eine
prismatische Form mit konisch verlaufenden Seiten-
wanden (7) verbunden wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bearbeitung des Form-
hohlraums (1) fur das Gussteil mit einem aus den
3D - Datensatzen des Gussrohteiles generierten
NC-Programm und die Fertigung des Anguss-Sy-
stems (4) und Speisersystems (5) mit einem sepa-
raten NC-Programm mit jeweils angepaldten Bear-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

beitungsparametern vorgenommen wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dassin die Gie3form Kern-
marken (6) fiir Kerne eingearbeitet werden.



EP 1 749 596 A1




EP 1 749 596 A1




EP 1 749 596 A1

FIG. 3



=N

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

9

EP 1 749 596 A1

Européisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 05 01 6479

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorie] Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
A DE 101 56 332 Al (ACTECH GMBH ADVANCED 1-7 B22C9/02
CASTING TECHNOLOGIES GIESSEREITECHNOLOGIE)
28. Mai 2003 (2003-05-28)
* Anspriiche 1-17; Abbildungen 1-4 *
A EP 1 334 785 A (X-TEND APS) 1-7
13. August 2003 (2003-08-13)
* Anspriiche 1-10; Abbildungen 1-7 *
A US 6 286 581 Bl (GUSTAFSON RONALD) 1-7
11. September 2001 (2001-09-11)
* Anspriiche 1-23; Abbildungen 1-10 *
A US 4 104 347 A (OHASHI ET AL) 1-7
1. August 1978 (1978-08-01)
* Anspruch 1; Abbildungen 1-4 *
A EP 0 317 315 A (ROBERT D'SA; D'SA ROBERT) |1-7
24. Mai 1989 (1989-05-24)
* Anspriiche 1-9; Abbildungen 1-5 *
..... RECHERCHIERTE
A PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 1-7 SACHGEBIETE (PS)
Bd. 2003, Nr. 11, B22C
5. November 2003 (2003-11-05) B22D
-& JP 2003 181596 A (SAKAKIBARA MODEL KK),
2. Juli 2003 (2003-07-02)
* Zusammenfassung; Abbildungen 1-13 *
A US 2001/001893 Al (MATSUURA KOHICHI) 1-7
31. Mai 2001 (2001-05-31)
* Anspriiche 1-7; Abbildungen 1,2 *
A PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 1-7
Bd. 010, Nr. 381 (M-547),
19. Dezember 1986 (1986-12-19)
-& JP 61 172650 A (MITSUBISHI HEAVY IND
LTD), 4. August 1986 (1986-08-04)
* Zusammenfassung *
-/ -
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prufer
Miinchen 27. Februar 2006 Lombois, T
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefithrtes Dokument
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument
A :technologischer Hintergrund s
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, tibereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument




E~N

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

P)

EP 1 749 596 A1

Europaisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 05 01 6479

Kategorie|

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,
der maBgeblichen Teile

Betrifft
Anspruch

KLASSIFIKATION DER
ANMELDUNG (IPC)

A

US 2004/238144 Al (HENTSCHEL BERTRAM ET
AL) 2. Dezember 2004 (2004-12-02)

* Anspriiche 12-19; Abbildungen 1,2 *

US 6 564 852 B1 (WENDT FLORIAN ET AL)

20. Mai 2003 (2003-05-20)

* Anspriiche 1-8; Abbildungen 1-11 *

DE 102 47 715 Al (ACTECH GMBH ADVANCED
CASTING TECHNOLOGIES GIESSEREITECHNOLOGIE)
22. April 2004 (2004-04-22)

* Anspruch 1; Abbildungen 1-3 *

FERREIRA J C: "Manufacturing core-boxes
for foundry with rapid tooling technology"
JOURNAL OF MATERIALS PROCESSING
TECHNOLOGY, ELSEVIER, AMSTERDAM, NL,

Bd. 155-156,

30. November 2004 (2004-11-30), Seiten
1118-1123, XP004660993

ISSN: 0924-0136

* das ganze Dokument *

AMBOS E ET AL: "MOEGLICHKEITEN UND
VERFAHREN FUER DAS RAPID TOOLING VON
DRUCKGIESSWERKZEUGEN"

GIESSEREI, GIESSEREI VERLAG, DUSSELDORF,
DE,

Bd. 88, Nr. 7, 10. Juli 2001 (2001-07-10),
Seiten 31-35, XP001111761

ISSN: 0016-9765

* das ganze Dokument *

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt

1-7

1-7

1-7

1-7

1-7

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

Recherchenort AbschluBdatum der Recherche

Miinchen 27. Februar 2006

Lombois, T

Prufer

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 Grundséatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, tibereinstimmendes

10



E=Y

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

9

EP 1 749 596 A1

Europdisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 05 01 6479

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorie] Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
A MR. MATTI SIRVIO, SIMTECH SYSTEMS INC.: 1-7
"FROM REGIONAL INNOVATION TO INTERNATIONAL
COMPETITIVENESS, 29.06.2005 THE BRUSSELS
INNOVATION RELAY CENTER",
29. Juni 2005 (2005-06-29), Seiten 1-25,
XP002360313
Brussels
* Seite 15 - Seite 20 *
A U. SCHNARE, H.J. HUBENTHAL, F. SINN: 1-7
"Patternless (tm) casting"
TECHNO DIGEST KSB AG,
Bd. 10, Dezember 2004 (2004-12), Seiten
6-9, XP002360314
* Seite 7 - Seite 8 *
A VALVE WORLD 2002 CONFERENCE, 1-7
November 2002 (2002-11), Seiten 1-9,
XP002360315
* Seite 4 - Seite 5 *
_____ RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prufer
Miinchen 27. Februar 2006 Lombois, T
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Effindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X :von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument
A technologischer HINtergrund e e e et nae s
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument

11



EP 1 749 596 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 05 01 6479

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européaischen Recherchenbericht angeflihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

EPO FORM P0461

27-02-2006
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeftuhrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Veroéffentlichung
DE 10156332 Al 28-05-2003  KEINE
EP 1334785 A 13-08-2003  KEINE
US 6286581 B1 11-09-2001 CA 2314428 Al 28-01-2001
MX  PAOO0GO7316 A 11-03-2004
US 2001040017 Al 15-11-2001
US 4104347 A 01-08-1978  KEINE
EP 0317315 A 24-05-1989  KEINE
JP 2003181596 A 02-07-2003  JP 3533444 B2 31-05-2004
US 2001001893 Al 31-05-2001 BR 9604635 A 23-06-1998
CN 1158286 A 03-09-1997
DE 19649428 Al 05-06-1997
HK 1002176 Al 20-12-2002
JP 3114159 B2 04-12-2000
JP 9150237 A 10-06-1997
JP 61172650 A 04-08-1986  KEINE
US 2004238144 Al 02-12-2004 CA 2464012 Al 10-04-2003
WO 03028931 Al 10-04-2003
DE 10242191 Al 11-03-2004
EP 1429881 Al 23-06-2004
JP 2005503929 T 10-02-2005
US 6564852 B1 20-05-2003 AT 220962 T 15-08-2002
AU 5278099 A 30-12-1999
CA 2349909 Al 16-12-1999
WO 9964188 Al 16-12-1999
DE 19825448 Al 09-12-1999
DE 19981628 D2 13-06-2001
DK 1085954 T3 11-11-2002
EP 1085954 Al 28-03-2001
ES 2181462 T3 16-02-2003
JP 2002517317 T 18-06-2002
DE 10247715 Al 22-04-2004  KEINE

12

Fur néhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82




EP 1749 596 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

«  JP 61245942 A [0004]

In der Beschreibung aufgefiihrte Nicht-Patentliteratur

¢ NACH AMBOS. Urformtechnik metallischer Werkst-
offe. Verlag fur Grundstoffindustrie, 1982, 51 [0002]

13



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

