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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Gussform,
insbesondere Druckgussform, mit den oberbegrifflichen
Merkmalen des Patentanspruchs 1, auf ein Verfahren
zum Herstellen einer solchen Gussform bzw. auf eine
Verwendung einer solchen Gussform zum Niederdruck-
gielBen.

[0002] Eine Gussform als eine Druckgussform dient
zum Fertigen von z.B. hartmetallischen oder kerami-
schen Gegenstanden mittels des sogenannten Schlik-
kergussverfahrens. Ublicherweise zumindest zwei
Druckgussformteile werden zusammengesetzt und un-
ter Druck mit Schlicker gefillt. Die Druckgussform be-
stehtinnenseitig aus einer permeablen bzw. porésen Fil-
terschicht, durch welche die Flissigkeit des Schlickers
hindurchtritt. Auf der Oberseite der Filterschicht bildet
sich dadurch aus den festen Bestandteilen des Schlik-
kers ein Scherben, welcher nach Entnahme und Sintern
den keramischen Gegenstand ausbildet. Zur Abfiihrung
der Flussigkeit des Schlickers ist der GieRschicht be-
nachbart eine Basisschicht, welche der GieRRschicht Sta-
bilitat bietet und eine Leitungseinrichtung zum Abfiihren
der Flissigkeit aufweist.

[0003] Bekannt sind aulRerdem Gussformen fiir Nie-
derdruck-Gussverfahren, beidenen Formen aus Gips als
Gussformen verwendet werden. Schlicker wird in die
Gussform quasi druckfrei oder mit geringem Uberdruck
eingeleitet. Deshalb werden solche Gussverfahren als
Niederdruck-Gussverfahren bezeichnet. Die Entwéasse-
rung einer solchen Gussform erfolgt im Wesentlichen
durch Kapillarwirkung, indem das Material der Gussform
die Flissigkeit des Schlickers aufnimmt.

[0004] Nachteilhaft sind beim Niederdruck-Gussver-
fahren die hohen Zykluszeiten von ca. 3 bis 4 Stunden
fur einfache keramische Artikel, da nach dem Eingief3en
des Schlickers und dem Ausbilden eines Scherben an
der Wandung der Gussform vor dem Entformen des
Scherben eine Trocknung bzw. Nachverfestigung mit ei-
ner Dauer von ca. 30 Minuten bei einem einfachen ke-
ramischen Artikel erfolgen muss. AulRerdem muss alle
drei bis vier Zyklen eine Trocknung der Gussform selber
vorgenommen werden, da diese mit Kapillarwasser voll-
gesogen ist. Auch eine solche Formenriicktrocknung be-
nétigt einen entsprechend hohen Zeitaufwand. Nachteil-
haft ist auch die Lebensdauer von oftmals nur ca. 100
Zyklen aufgrund unter anderem der erforderlichen For-
menricktrocknung, so dass entsprechend hohe Herstel-
lungs- und Entsorgungskosten fiir die Neubeschaffung
von Formen bei Serienfertigungen keramischer Artikel
entstehen.

[0005] Neben einer ersten Leitungseinrichtung zum
Zufuhren von Schlicker in einen Gussraum einer solchen
Gussform sind auch Gussformen mit einer zweiten Lei-
tungseinrichtung bekannt, welche in Form von Schlau-
chen zum Entwassern in das Material der Gussform ein-
gearbeitet ist.

[0006] Die Leitungseinrichtung dient tblicherweise ei-
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nerseits als Drainagesystem zum Entwassern bzw. Ab-
fuhren der Flissigkeit des Schlickers. Andererseits dient
die Leitungseinrichtung zum L&sen des Scherben aus
der Form, indem in umgekehrter Richtung Druckluft
durch die Leitungseinrichtung und die Filterschicht ge-
gen den ausgebildeten Scherben gedriickt wird.

[0007] Derartige Gussformen fir Druckguss bestehen
als Druckgussformen Ublicherweise aus Kunststoff, wel-
cher elastische und plastische Eigenschaften aufweist,
so dass die Gussformen regelmafig zu erneuern sind.
Problematisch ist ein materialbedingtes Eigenleben, wel-
ches bereits beim Herstellen der Gussform zu einem nur
begrenzt beherrschbaren 3D-Schwund fiihrt. Beim spa-
teren Einsatz in einem Gussverfahren schwindet auf3er-
dem die gesamte Form aufgrund der Einspannkrafte der
Gussform in einer Druckgusspresse. Ublicherweise wird
die Form ausgetauscht, wenn die erzeugten Artikel nicht
mehr innerhalb der gegebenen Toleranzen liegen, so
dass auch dadurch eine nur begrenzte Nutzungsdauer
der Druckgussform gegeben ist.

[0008] Allgemein bekannt ist zum Ausbilden der Lei-
tungseinrichtung eine Anordnung von ggf. tausenden L6-
chern von einer AufRenseite bis kurz vor die Oberflache
der permeablen Filterschicht. Die Herstellung einer sol-
chen Druckgussform ist entsprechend sehr aufwandig.
Aus US 5,556,587 ist eine Druckgussform mit einem auf-
wandigen Drainagesystem als Leitungseinrichtung zum
Entwéssern und Entformen bekannt. WO 02/072327 A1
beschreibt eine Druckgussform mit einer ausgebildeten
Doppelwandung. Unter der Filterschicht befindet sich ein
Hohlraum, welcher mit einem Leitungssystem zum Ent-
wassern verbunden ist. Entsprechend ist die Herstellung
der Druckgussform mit einem hohen Aufwand verbun-
den.

[0009] DE 37 24 610 C2 bzw. US 4,913,868 zeigen
eine Druckgussform, welche zwei Ubereinander ange-
ordnete porése Schichten aufweisen. Zur Herstellung
der Druckgussform wird eine pordse Innenschicht mit ei-
nem mittlern Porendurchmesser von hdchstens 20 um
und einer Dicke von 5-40 mm gegossen. Auf der Riick-
seite der porésen Schicht wird mit einem Muster ein Kle-
ber aufgetragen, wobei wenigstens einige Bereiche der
Ruckseite von dem Kleber unbedeckt bleiben missen,
woraufhin auf die Riickseite der porésen Innenschicht
eine grobpordse AulRenschicht aufgesetzt wird. Die grob-
pordse AuBlenschicht weist eine KorngréRe von 0,1-5
mm und eine Dicke von 5-30 mm auf. An der grobpordsen
AuBenschicht wird wenigstens ein Rohr zum Abfiihren
von Wasser und zum Einblasen von Luft aus der bzw. in
die grobporése Auflenschicht angeschlossen. Auler-
dem wird die derart gebildete Druckgussform aulRensei-
tig mittels eines Harzklebers abgedichtet. Die Leitungs-
einrichtung zum Entwéassern der porésen Innenschicht
bzw. zum Zuflihren von Druckluft durch die porése In-
nenschicht besteht somit aus der grobpordsen AulRen-
schicht und dem Rohr. Nachteilhaft ist bei dieser Anord-
nung jedoch das aufwandige Verkleben der beiden po-
résen Schichten miteinander.
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[0010] EP 0121929 B1 bzw. US 4,531,705 beschrei-
ben ein sehr aufwandiges Verfahren zum Herstellen ei-
ner Druckgussform, bei dem nach dem Formen eines
rohen Grundkdérpers durch Ausschmelzen Zwischenrau-
me und Poren ausgebildet werden. DE 42 25 412 C1
beschreibt eine Form zum Herstellen von flissigkeitshal-
tigen Pressteilen, wie Dachziegeln aus Lehm oder ahn-
lichem Material. Die Form weist zwei Schichten auf, wo-
bei die mit dem zu verpressenden Material in Kontakt
kommende Schicht aus feinporigem geschaumtem Ke-
ramikmaterial besteht, wahrend die darunter angeordne-
te Schicht aus grobporigem geschaumtem Keramikma-
terial oder geschaumtem Beton besteht.

[0011] EP 0294 743 A2 beschreibt eine Gussform ge-
maf dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und ein Verfahren
zum Herstellen einer solchen Gussform. Ein erstes vor-
geformtes Formteil wird in einen Behalter eingefiihrt, in
dem sich flissiger Kunstharz oder Gips befindet, um
nach dessen Ausharten eine feinpordse Schicht auf der
Oberflache des gréber pordsen Formteils auszubilden.

[0012] EP 0 306 865 A1 beschreibt Gussformen flr
das Druckschlickergieen zur Herstellung von Formtei-
len aus keramischen Massen sowie deren Herstellung.
Die Formen bestehen aus einem Zweischichten-Aufbau
mit einem mechanisch stabilen offenporigen Trager mit
groRer Porenweite und mit einer diinnen offenporigen
Trennschicht geringer Porenweite auf der Forminnensei-
te. Die Herstellung erfolgt dadurch, dass eine gro3porige
Ausgangsform mit einer Trennmembran der gewiinsch-
ten PorengréRe belegt und so weit erhitzt wird, bis die
Trennmembran dehnbar wird und auf die Ausgangsform
gedrickt wird. Es entstehen somit ebenfalls zwei von-
einander getrennte eigenstandige Schichten, deren ein-
ander zugewandte Oberflachen miteinander verbunden
werden.

[0013] JP 01210306 beschreibt eine Gussform, deren
Basiskorper aus einem nicht kérnigen metallischen Ma-
terial mit einer hohen Permeabilitdt hergestellt wird.
Nachfolgend wird eine zdhe Masse auf diesen Metallkor-
per aufgestrichen, um eine OsmoseMembran auszubil-
den.

[0014] Bei einer Vielzahl der Gussformen besteht zu-
dem das Problem, dass die Wandungsstarke der Guss-
form bei aufwandig zu formenden Keramikartikeln, bei-
spielsweise Toiletten oder Waschbecken, unterschied-
lich dick ist, so dass ein sehr aufwandiges Leitungssy-
stem erforderlich ist, damit die verschiedenen Abschnitte
der Gussform im Bereich von der Filterschicht optimal
entwassert bzw.riickseitig mit Druckluft beaufschlagt
werden kdnnen.

[0015] US 4,874,304 beschreibt eine Gussform mit ei-
ner Filterschicht, an deren Unterseite Leitungen zum Ab-
fuhren einer durch die Filterschicht geleiteten Flissigkeit
angeordnet sind. Die Leitungen sind dabei zu verschie-
denen Abschnitten der Unterseite der Filterschicht ge-
flhrt. EP 0276 862 A2 beschreibt eine Gussform, welche
aus verschiedenen Gussabschnitten ausgebildet ist, wo-
bei an jeden der Gussabschnitte ein eigener Unterdruck
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oder Uberdruck angelegt werden kann. JP 61 014906 A
beschreibt eine Anordnung mit verschiedenen eigen-
stéandigen Formteilen, wobei diese beim aneinander set-
zen durch eine Wand gegeneinander abgedichtet sind.
[0016] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Gussform, insbesondere Druckgussform, mit einem ein-
facheren Aufbau, ein Verfahren zum Herstellen einer sol-
chen Gussform bzw. eine Verwendung einer solchen
Gussform zum Niederdruckgiefen vorzuschlagen. Vor-
zugsweise soll die Gussform ein verbessertes Verfahren
zum Entwassern ermdglichen. Insbesondere soll die Zy-
klusdauer bei der Herstellung keramischer Artikel ver-
kiirzt werden durch eine reduzierte Riicktrocknungszeit
und/oder durch eine Reduzierung der Anzahl von erfor-
derlichen Formenricktrocknungen. Vorteilhaft ware eine
Méoglichkeit zum Zuleiten von Druckluft.

[0017] Diese Aufgabe wird durch eine Gussform mit
den Merkmalen des Patentanspruchs 1, ein Verfahren
zum Herstellen einer Gussform mit den Merkmalen des
Patentanspruchs 14 bzw. durch eine Verwendung einer
solchen Gussform zum Herstellen eines gegossenen Ar-
tikels mitden Merkmalen des Patentanspruchs 19 gel6st.
Vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegenstand abhangi-
ger Anspriiche.

[0018] Im Falldes DruckgieRens mithohem Druck, ins-
besondere aber auch im Fall des Niederdruckgief3ens
mit einem solchen Niederdruck-Gussverfahren unter
Einsatz eines Unterdrucks an der zweiten Leitungsein-
richtung zum Absaugen von Flissigkeit ist eine Uberra-
schend gute Reduzierung der Zyklusdauer beim Herstel-
len keramischer Artikel erzielbar. Vorteilhafterweise re-
duziert sich nicht nur die erforderliche Dauer fir das Aus-
bilden der Scherben. Zusatzlich wird auch eine Reduzie-
rung der Dauer fir die Ricktrocknung der Gussform er-
reicht, da sich weniger Flissigkeit in dem Koérper der
Gussform einlagert. Die Ubertragung des Konzeptes ei-
ner zweiten Leitungseinrichtung, wie sie von Druck-
gussverfahren zum passiven, unterdruckfreien Entwas-
sern und zum Entformen bekannt ist, ist somit in der er-
weiterten Form durch den Anschluss an eine Pumpe zum
Anlegen eines Unterdrucks Uberraschend vorteilhaft
Ubertragbar. Im Fall der Druckgussverfahren liegt das
Anlegen eines Unterdrucks an die zweite Leitungsein-
richtung fern, da aufgrund des hohen Drucks, mit wel-
chem der Schlicker in die Druckgussform eingepresst
wird, ein Absaugen durch die zweite Leitungseinrichtung
nach auf3en hin nicht erforderlich erscheint, obwohl auch
bei Druckgussverfahren das Anlegen eines Unterdrucks
vorteilhaft sein kann.

[0019] Die Filterschicht-Permeabilitat entspricht vor-
zugsweise einer Permeabilitdt bzw. einer Porositat, wie
sie von Filterschichten fir sich bekannt ist. Die Basis-
schicht-Permeabilitat bzw. eine entsprechende Basis-
schicht-Porositat wird vorzugsweise im Verhaltnis zur Fil-
terschicht-Permeabilitdt so gewahlt, dass in der Basis-
schicht fir die FlUssigkeit bzw. den Schlicker relativ zu
den Verhaltnissen in der Filterschicht ein geringer oder
vernachlassigbarer Druckwiderstand besteht, um ohne
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ein aufwandiges Leitungssystem in der vorzugsweise
gesamten Basisschicht stets die gleichen Druckverhalt-
nisse zu bieten.

[0020] Bevorzugt wird insbesondere eine Gussform,
beiderdas Schiittgut aus Teilen eines mineralischen Ma-
terials, insbesondere Stein oder Glas, und/oder Teilen
eines Kunststoffmaterials besteht. Insbesondere wird
dadurchin einem Niederdruck-Gussverfahren bzw. in ei-
ner Gussform fur ein solches Niederdruck-Gussverfah-
ren auch die Verwendung von Kunststoffen oder sonsti-
gen Materialien ermdglicht, welche keine Kapillarwirkung
haben oder sogar wasserabstoRend sind, da die Kapil-
larwirkung durch das Anlegen des Unterdrucks ganz
oder teilweise entbehrlich ist. Auch das Auftrag einer nur
bedingt wasserdurchlassigen oder flissigkeitsdurchlas-
sigen Farbe zum Ausbilden der permeablen Filterschicht
anstelle einer kérnigen permeablen Filterschicht wird da-
durch in vorteilhafter Art und Weise ermdglicht.

[0021] Bevorzugt wird insbesondere eine Gussform,
bei der das Schittgut zu dessen Verbindung aus mitein-
ander verklebten Teilen des Schittguts ausgebildet ist.
Bevorzugt wird insbesondere eine Gussform, beider das
Schittgut mit einem die Oberflache der Teile des Schiitt-
guts benetzenden Bindemittel verklebt ist.

[0022] Bevorzugt wird insbesondere eine Gussform,
bei der die Basisschicht-Permeabilitdt der Basisschicht
gréRer, insbesondere mehr als eine Zehner-Potenz gro-
Rer als die Filterschicht-Permeabilitat der Filterschicht
ist.

[0023] Bevorzugt wird insbesondere eine Gussform,
bei der die Basisschicht-Permeabilitdt der Basisschicht
grofd genug ist, die Flissigkeit und/oder das Druckmedi-
um mit geringem, insbesondere vernachlassigbarem
Druckwiderstand innerhalb der Basisschicht zu transpor-
tieren. Der Druckwiderstand innerhalb der Basisschicht
wird dabeiim Fall des DruckgiefRens insbesondere relativ
zu dem Druckwiderstand innerhalb der Filterschicht ge-
sehen.

[0024] Bevorzugt wird insbesondere eine Gussform,
bei der die Filterschicht auf die Basisschicht aufgegos-
sen, aufgestrichen oder aufgespritzt ist. Bevorzugt wird
insbesondere eine Gussform, bei der die Filterschicht
aus einem Material ausgebildet ist, welches mit dem Ma-
terial der Basisschicht und/oder mit einem Uberzug tiber
das Material der Basisschicht verklebt. Der Uberzug
kann beispielsweise durch ein eigenstandiges Uber-
zugsmedium und/oder durch einen Klebstoff bzw. das
Bindemittel zum Verkleben der Teile der Basisschicht
ausgebildet werden, wodurch vorteilhaft eine stoff- und/
oder formschlissige Verbindung des Schittguts ent-
steht.

[0025] Bevorzugt wird insbesondere eine Gussform,
beiderdie zweite Leitungseinrichtung in der Basisschicht
eine odermehrere Offnungen aufweist. GemaR einer ein-
fachen Ausfiihrungsform flhrt die Leitungseinrichtung
entsprechend lediglich durch eine Wandung, welche die
Basisschicht umgibt, bis an die Basisschicht heran. Die
Offnung entspricht somit einer Offnung in einer umge-
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benden Wandung oder Abdichtung der Basisschicht. Je-
doch kann ein einfaches Leitungssystem auch durch die
Basisschicht hindurchflihren und eine oder mehrere se-
parate Offnungen aufweisen, um einen ggf. verbleiben-
den Druckwiderstand innerhalb der Basisschicht auszu-
gleichen.

[0026] Bevorzugt wird insbesondere eine Gussform
mit einer solchen Trennwandung, bei der die Trennwan-
dung aus einem flissigkeitsdichten Material ausgebildet
ist. Bevorzugt wird insbesondere eine Gussform, bei der
die Trennwandung aus einem gasdichten Material aus-
gebildet ist. Bevorzugt wird insbesondere eine Guss-
form, bei der die Trennwandung aus einem elastischen
Material, insbesondere aus Kunststoff und/oder Silikon
ausgebildet ist.

[0027] Bevorzugt wird insbesondere eine solche
Gussform fur ein Niederdruck-Gussverfahren, wobei die
zweite Leitungseinrichtung einen Anschluss zum Anle-
gen eines Unterdrucks aufweist.

[0028] Bevorzugt wird insbesondere eine Nieder-
druck-Gussform aus einer solchen Gussform, wobei die
Gussform dimensioniertistzum Anlegen eines Differenz-
drucks von weniger als 2,5 bar, insbesondere von weni-
ger als 2 bar an die permeable Filterschicht durch Anle-
gen eines Unterdrucks an den Anschluss der zweiten
Leitungseinrichtung. Umsetzbar ist das Verfahren vom
Grundprinzip aber auch bei gréReren Differenzdriicken.
[0029] Bevorzugt wird insbesondere eine Nieder-
druck-Gussanlage mit einer solchen Gussform nach ei-
nem vorstehenden Anspruch und einer Pumpe zum An-
legen des Unterdrucks an den Anschluss der Gussform.
[0030] Bevorzugt wird insbesondere ein solches Ver-
fahren, beidem zum Ausbilden der Basisschicht einzelne
Teile des Schittguts miteinander verklebt werden. Be-
vorzugt wird insbesondere ein solches Verfahren, bei
dem die Filterschicht zum Aufbringen auf die Oberflache
der Basisschicht auf die Oberflache der Basisschicht auf-
gegossen, aufgestrichen oder aufgespritzt wird.

[0031] Die Art des Auftragens der Filterschicht bzw.
des Materials der Filterschicht hangt insbesondere von
der Flissigkeitskonsistenz des Materials ab. Die Flis-
sigkeitskonsistenz wird insbesondere im Fall eines kor-
nigen Materials auch mit Blick darauf ausgewahlt, dass
das Material der Filterschicht zwar ausreichend tief zum
Umgreifen von Teilen der Basisschicht eindringt, um eine
gute Verzahnung der beiden Schichten zu ermdglichen,
andererseits aber nicht zu tief in die Basisschicht ein-
dringt, um eine gute Druckverteilung innerhalb der Ba-
sisschicht nicht durch zu weit eingedrungenes Material
der Filterschicht zu behindern.

[0032] Bevorzugt wird insbesondere ein Verfahren,
zum Herstellen einer Gussform, bei dem eine Basis-
schicht und eine permeable Filterschicht bereitgestellt
und miteinander verbunden werden, wobei in der Basis-
schicht und in der Filterschicht eine Trennwandung der-
art ausgebildet wird, dass die Trennwandung die Basis-
schicht und die Filterschicht in zumindest zwei druck-
technisch und/oder leitungstechnisch getrennte Ab-
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schnitte unterteilt.

[0033] Bevorzugtwirdinsbesondere ein Verfahren, bei
dem die Basisschicht und/oder die Filterschicht mit ei-
nem Anschluss zum Anlegen eines Unterdrucks ausge-
stattet wird.

[0034] Bevorzugt wird insbesondere ein Verfahren
zum Herstellen eines gegossenen Artikels unter Verwen-
dung einer solchen Gussform, bei dem die Gussform mit
Schlicker befillt wird und bei dem an eine Filterschicht
und/oder eine Basisschicht der Gussform ein Unterdruck
angelegt wird.

[0035] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1  eine Schnittansicht einer bevorzugten Guss-
form, insbesondere Druckgussform fiir ein Nie-
derdruck-Gussverfahren;

Fig. 2 einen vergréBerten Ausschnitt der Gussform
aus Fig. 1; und

Fig. 3  eine Schnittansicht durch eine Gussform mit
drucktechnisch getrennten Abschnitten.

[0036] Wie aus Fig. 1 und 2 ersichtlich, besteht eine

Gussform als Druckgussform oder als Gussform fir ein
Niederdruck-Gussverfahren zum Fertigen keramischer
Artikel im Wesentlichen aus einer Gussschicht bzw. Fil-
terschicht 1, einer Basisschicht 2 zum Tragen und Stiit-
zen der Filterschicht 1 und einer Leitungseinrichtung 50
- 55. Umgeben ist die Anordnung abgesehen von der
Seite mit der Filterschicht von einer Wandung 40, 41.
Zum Fertigen eines keramischen Artikels werden Ubli-
cherweise zwei oder mehr derartige Druckgussformen
mit einander zugewandten Filterschichten 1 zueinander
angeordnet, um zwischen den Filterschichten 1 einen
Gussraum 6 auszubilden.

[0037] Die Leitungseinrichtung 50 - 55 besteht aus ei-
ner ersten Leitungseinrichtung 50 - 52 und aus einer
zweiten Leitungseinrichtung 53 - 55. Die erste Leitungs-
einrichtung 50 - 52 besteht aus einem Rohr 50, welches
durch die Wandung 41 und die Filterschichten 1 - 3 zu
dem Gussraum 6 fiihrt, um von auf3en her Schlicker S in
den Gussraum 6 einzubringen. AuRenseitig ist an dem
Rohr 50 eine Verschluss- oder Ventileinrichtung 52 an-
geschlossen, oberhalb der ein Schlickerbehaltnis 51 zum
Bereitstellen des Schlickers S angeordnet ist. Alternativ
kann jedoch beispielsweise auch ein Schlauch, welcher
zu einem solchen Schlickerbehéltnis 51 fiihrt, je nach
Bedarf an das nach auf3en mindende Rohr 50 ange-
schlossen werden.

[0038] Die zweite Leitungseinrichtung 53 - 55 besteht
aus einem Rohr 53, welches durch die Wandung 40 bis
zu der Basisschicht 2, bis zu der Filterschicht 1 oder ge-
gebenenfalls auchin diese hineinfiihrt. Prinzipiell besteht
auch die Moglichkeit, das Rohr 53 und/oder weiterer
Rohre oder davon abzweigende Rohre bis in die permea-
ble Filterschicht 1 zu flihren. Unter Rohr ist prinzipiell
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nicht nur ein Ubliches starres Rohr aus Kunststoff oder
Metall sondern ein beliebig ausgestaltetes Leitungssy-
stem zu verstehen. AuRenseitig ist an dem Rohr 53 ins-
besondere im Fall eines Niederdruck-Gussverfahrens ei-
ne Pumpe 54 angeschlossen, welche zum Anlegen eines
Unterdrucks p1 dient, um Flussigkeit W abzusaugen.
Uber einen Auslass 55 wird die Fliissigkeit W aus der
Pumpe 54 optional abgefiihrt. AuRerdem kann die Pum-
pe 54 zum Einpressen von Druckluft L in umgekehrter
Richtung eingesetzt werden.

[0039] Der in den Gussraum 6 eingefillte Schlicker S
besteht aus festen Bestandteilen zum Ausbilden eines
Scherben und aus flissigen Bestandteilen in Form der
Flussigkeit W. Dies Flissigkeit wird insbesondere im Fall
eines Niederdruck-Gussverfahrens durch das Anlegen
eines Unterdrucks der Pumpe 54 aus dem Gussraum 6
durch die permeable Filterschicht 1 und die Basisschicht
2 herausgezogen. Auflerdem wird die Menge an Flis-
sigkeit W reduziert, welche nach einem derartigen
Gussverfahren in der Gussform zuriickbleibt.

[0040] Die bevorzugte Kombination aus Unterdruck
Uber die zweite Leitungseinrichtung 53 - 55 und innerem
Uberdruck im Gussraum 6 (iber die erste Leitungsein-
richtung 50 - 52 flhrt zu einer deutlich erhéhten Zyklus-
zahl bei der Fertigung keramischer Artikel. Im Fall eines
Niederdruck-Gussverfahrens werden dabei iber die per-
meable Filterschicht 1 wirkende Differenzdriicke von we-
niger als 2,5 bar, insbesondere geringe Differenzdriicke
von ca. 1,5 bar besonders bevorzugt.

[0041] Der Uberdruck p2 in dem Gussraum 6 ergibt
sich dabei insbesondere bei gedffnetem Ventil 52 durch
eine Hohe h des oberhalb des Gussraums 6 in der ersten
Leitungseinrichtung und gegebenenfalls dem Schlicker-
behaltnis 51 stehenden Schlickers S. Optimale Unter-
driicke p1im Falleines Niederdruck-Gussverfahrens las-
sen sich abhangig von Material der Form, Konsistenz
des Schlickers S und der Geometrie des herzustellenden
Scherben bzw. keramischen Artikels individuell bestim-
men.

[0042] Beim Fertigen eines keramischen Artikels wird
in den Gussraum 6 oberhalb bzw. benachbart der Filter-
schicht 1 der Schlicker S im Fall eines Niederdruck-
Gussverfahrens unter niedrigem Druck eingelassen. Im
Fall eines Druckgussverfahrens wird der Schlicker S un-
ter hohem Druck eingepresst. Die festen Bestandteile
des Schlickers setzen sich an einer Oberflache 7 der
Filterschicht 1 ab, wobei die Oberflache 7 der Filter-
schicht dem Gussraum 6 zugewandt ist. Die Flissigkeit
W in dem Schlicker dringt durch die Filterschicht 1 hin-
durch in die Basisschicht 2 und von der Basisschicht 2
Uber die Leitungseinrichtung 5 nach auf3en. Die auf der
Oberflache 7 verbleibenden festen Bestandteile des
Schlickers bilden einen Scherben aus, welchernach dem
Entformen aus der Gussform in einem nachfolgenden
Arbeitsschritt gesintert wird. Zum Entformen des Scher-
ben wird Uber das zumindest zweite Leitungssystem 53
- 55 ein gasférmiges Medium, insbesondere Druckluft L
in die Basisschicht 2 eingepresst. Von der Basisschicht
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2 aus dringt die Druck- bzw. Pressluft L durch die Filter-
schicht 1 und driickt den Scherben von der Oberflache
7 weg.

[0043] Zum Herstellen einer solchen Gussform wird in
einem ersten Arbeitsschritt die Basisschicht 2 aus einem
Schittgut ausgebildet. Als Schiittgut dient ein festes, vor-
zugsweise mineralisches Material, beispielsweise Splitt,
Steine etc. Einsetzbar sind als Schiittgut aber auch Ma-
terialien wie Glaskugeln oder Glasstliicke, Blahton,
Kunststoffgranulat und dergleichen. Einzelne Teile T des
Schittguts werden dazu miteinander verbunden. Zum
Verbinden dient vorzugsweise als Bindemittel B ein Kle-
ber. Auf besonders einfache Art und Weise kénnen die
Teile T des Schiittguts in einem Bad aus dem Bindemittel
B eingetaucht und anschlieRend in einer geeigneten
Form in die gewlinschte Form gebracht werden.

[0044] Nach dem ausreichenden Ausharten des Bin-
demittels B bzw. Verfestigen der Basisschicht 2 wird die
Filterschicht 1 aufder Oberflache der Basisschicht 2 aus-
gebildet. Dazu wird das flissige Material der Filterschicht
1 auf die Oberflache der Basisschicht aufgegossen und/
oder aufgestrichen und in die gewlinschte Form ge-
bracht. Die Konsistenz des Materials zum Ausbilden der
Filterschicht 1 ist beim Aufbringen auf die Oberflache der
Basisschicht 2 derart beschaffen, dass ein Teil des Ma-
terials zum Ausbilden der Filterschicht 1 eine Strecke in
die Oberflache der Basisschicht 2 eindringt und sich mit
der in der Zeichnung oberen Lage von Teilen T der Ba-
sisschicht 2 fest verbindet. Die Konsistenz des Materials
zum Ausbilden der Filterschicht 1 wird dabei derart ge-
wahlt, dass die Strecke, Uber welche das Material in die
Basisschicht 2 eindringt, vorzugsweise nur soweit reicht,
wie dies erforderlich ist zum Aufbauen einer ausreichend
festen Verbindung von Basisschicht 2 und Filterschicht
1 aneinander. Als Material fur die Filterschicht 1 kénnen
daflir ibliche Materialien verwendet werden. Beispiels-
weise wird derzeit bevorzugt Polymetylmetacrylat (PM-
MA) als Formmasse zum Ausbilden der Filterschicht 1
verwendet. Mit diesem Material ist eine feinporése Filt-
erschicht 1 mit einer niedrigen Permeabilitdt zum Hin-
durchlassen der Flissigkeit W und der Druckluft L aber
zum Zuriickhalten der festen Bestandteile des Schlickers
ausbildbar. Die Dicke der Filterschicht 1 betragt bei
Druckgussformen zum Herstellen derzeit tblicher kera-
mischer Artikel vorzugsweise aber nicht zwingend not-
wendig 1 bis 40 mm.

[0045] Als Schittgutfir die Basisschicht2, welche vor-
zugsweise ein Bett fiir die Filterschicht 1 ausbildet, wer-
den Materialien verwendet, welche eine gute Festigkeit
mit Blick auf die Driicke beim GieRverfahren bieten. Au-
Rerdem soll das Material flr die Basisschicht 2 im ver-
bundenen, festen Zustand eine hohe Permeabilitat k2
und vorzugsweise hohe Porositét bieten. Der Kleber als
das Bindemittel B vernetzt vorzugsweise die Oberfla-
chen der einzelnen Teile T des Schiittguts, so dass ei-
nerseits eine ausreichende Festigkeit gewahrleistet wird
und andererseits eine moglichst hohe Permeabilitat er-
moglicht wird. Die Permeabilitdt k2 in der Basisschicht 2
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ist vorzugsweise grof} gegeniiber der Permeabilitat k1 in
der Filterschicht 1. Die Permeabilitéat k2 der Basisschicht
2 ist durch entsprechende Auswahl des Schittgutmate-
rials und des Bindemittels B vorzugsweise so grol3, dass
in der gesamten Basisschicht 2 ein gleichmafiger Auf-
bau eines Uberdrucks beim Zuleiten der Druckluft L bzw.
eines Unterdrucks beim Ableiten der Flissigkeit W er-
moglichtwird. Das Permeabilitdtsverhaltnis k1:k2 der Fil-
terschicht 1 bzw. der Basisschicht 2 kann gemaR erster
Versuche beliebige Werte annehmen. Méglich ist auch
der Aufbau einer Basisschicht 2 mit einer zur Filterschicht
1 hin abnehmenden Permeabilitét bzw. Porositét.
[0046] Durch das Anlegen eines Unterdrucks p1 zur
Erzielung eines geeigneten Differenzdrucks tber die per-
meable Filterschicht 1 wird insbesondere im Fall eines
Niederdruck-Gussverfahrens eine Kapillarwirkung der
eigentlichen Filterschicht vorteilhaft unterstitzt. Bei einer
Form ohne oder mit zu geringer Kapillarwirkung wird eine
solche bei Niederdruck-Gussverfahren eigentlich erfor-
derliche Kapillarwirkung im Vergleich zum konventionel-
len Niederdruck-Gussverfahren gegebenenfalls auch
vollstandig ersetzt. Dies ermdglicht insbesondere auch
den Einsatz von porésen bzw. permeablen Kunststoffen
oder einer Farbbeschichtung mit sogenannter Schwimm-
badfarbe oder dergleichen als permeabler Filterschicht
1 sowie den Einsatz von Kunststoffen zum Herstellen der
Basisschicht 3, welche nicht nur keine Kapillarwirkung
aufweisen sondern gegebenenfalls sogar eine Flissig-
keit abstoBende Wirkung haben. Eine Niederdruck-
Gussform kann durch das Anlegen des Unterdrucks p1
entsprechend auch aus anderen Materialien als bei-
spielsweise Gips, der eine hohe Kapillarwirkung hat, ge-
fertigt werden.

[0047] Besonders vorteilhaft bei einem derartigen Auf-
bau einer Gussform mit einer hochpermeablen Basis-
schicht 2 ist auch die gleichmaRige und gute Verteilung
des Unterdrucks p1innerhalb der Basisschichtinsbeson-
dere im Fall eines Niederdruck-Gussverfahrens, so dass
eine geringe Anzahl von Ablassen, in vorteilhafter Weise
ein einziger Ablass in Form des Rohrs 53 zum Auslassen
bzw. Abpumpen der Flussigkeit W ausreicht.

[0048] Durch das teilweise Eindringen des Materials
der Filterschicht 1 in das Material der Basisschicht 2 ent-
steht ein Ubergangsbereich 3, welcher eine feste Ver-
bindung der Filterschicht und der Basisschicht 2 anein-
ander ermdglicht. Durch die Verzahnungswirkung im
Ubergangsbereich 3 kann aufzusétzliche Kleber, welche
fur Flussigkeit und Druckluft undurchlassig waren, zwi-
schen den beiden Schichten in vorteilhafter Weise ver-
zichtet werden.

[0049] Fig. 3 zeigt eine Schnittansicht, wobei zur Ver-
einfachung lediglich Komponenten beschrieben werden,
welche einen Unterschied zu der Ausfiihrungsform ge-
maR Fig. 1 ausbilden. Prinzipiell ist die drucktechnische
und/oder leitungstechnische Trennung in verschiedene
Abschnitte gemaR Fig. 3 aber auch auf andere Arten von
Gussformen, insbesondere auch Druckgussformen bzw.
andersartig gefertigte Gussformen vorteilhaft tibertrag-
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bar und stellt somit einen auch eigenstandig vorteilhaften
Aspekt dar.

[0050] Wie dargestellt, ist die Basisschicht 2 mittels
einer Trennwandung 9 in zwei separate Abschnitte 8, 8*
unterteilt. Die Trennwandung 9 besteht vorzugsweise
aus einem flissigkeitsdichten und/oder gasdichten Ma-
terial. Jedem der beiden Abschnitte 8, 8* ist eine eigene
zweite Leitungseinrichtung 53 - 55 zugeordnet. Dadurch
koénnen die zwei oder mehr verschiedenen Abschnitte 8,
8* jeweils eigenstandig mit Unterdriicken p1, p1* und ge-
gebenenfalls mit Driicken in Gegenrichtung beaufschlagt
werden. Vorteilhaft ist eine solche Anordnung insbeson-
dere fir den Fall von Gussformen und Druckgussformen
fur komplex geformte keramische Artikel, um eine gleich-
férmige Druckbeaufschlagung Uber die gesamte riicksei-
tige Oberflache 7 der Filterschicht 1 zu ermdglichen.
[0051] Gegebenenfalls kann die Trennwandung 9
nicht nur eine Trennung der Basisschicht 2 in zwei Ab-
schnitte 8, 8* vornehmen sondern auch teilweise oder
ganz durch die Filterschicht 1 hindurchfiihren, um auch
diese ganz oder teilweise in zwei voneinander getrennte
Abschnitte zu unterteilen. Als Material fir die Filterschicht
9 bietet sich gemalR erster Versuche insbesondere
Kunststoff und/oder Silikon an.

Patentanspriiche
1. Gussform, insbesondere Druckgussform mit

- einer Basisschicht (2),

- einer permeablen Filterschicht (1) mit einer Fil-
terschicht-Permeabilitat (k1) auf einer Oberfla-
che der Basisschicht (2) zwischen der Basis-
schicht (2) und einem Gussraum(6),

- einer ersten Leitungseinrichtung (50 - 52) zum
Zufuhren von Schlicker (S) in den Gussraum (6)
und

- einer zweiten Leitungseinrichtung (53 - 55)
zum Ableiten von Flissigkeit (W) aus dem Guss-
raum (6) durch die Filterschicht (1) und/oder
zum Zuleiten eines Druckmediums (L) zum Ab-
I6sen eines im Gussraum (6) gebildeten Scher-
ben,

-wobei die Basisschicht (2) aus fest miteinander
verbundenem Schuttgut mit einer Basisschicht-
Permeabilitat (k2) ausgebildet ist und

- wobei die Filterschicht (1) von der Oberflache
der Basisschicht (2) aus eine Strecke in die Ba-
sisschicht (2) eindringt und in diesem Bereich
mit der Basisschicht (2) verbunden ist,

- wobei das Material der Filterschicht (1) zumin-
dest eine obere Lage von Teilen (T) der Basis-
schicht (2) umgreift zum Ausbilden einer festen
Verbindung der Filterschicht (1) und der Basis-
schicht (2) aneinander,

dadurch gekennzeichnet, dass
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10.

- zumindest die Basisschicht (2) durch eine
Trennwandung (9) in zumindest zwei Abschnitte
(8, 8*) unterteilt ist, wobei die Abschnitte (8, 8*)
drucktechnisch und/oder leitungstechnisch von-
einander getrennt sind, und

- die Trennwandung innerhalb der Basisschicht
eines Gussformteiles von mehreren Gussform-
teilen der Gussform angeordnet ist.

Gussform nach Anspruch 1, bei der das Schuttgut
aus Teilen (T) eines mineralischen Materials, insbe-
sondere Stein oder Glas, und/oder eines Kunststoff-
materials besteht.

Gussform nach Anspruch 1 oder 2, bei der das
Schittgut zu dessen Verbindung aus miteinander
verklebten Teilen (T) des Schittguts ausgebildet ist.

Gussform nach Anspruch 3, bei der das Schittgut
mit einem die Oberflache der Teile (T) des Schitt-
guts benetzenden Bindemittel (B) verklebt ist.

Gussform nach einem vorstehendem Anspruch, bei
der die Basisschicht-Permeabilitdt (k2) der Basis-
schicht (2) gréRer, insbesondere mehr als eine Zeh-
ner-Potenz gréRer als die Filterschicht-Permeabilitat
(k1) der Filterschicht (1) ist.

Gussform nach einem vorstehenden Anspruch, bei
der die Basisschicht-Permeabilitdt (k2) der Basis-
schicht (2) groR genug ist, die Flussigkeit (W) und/
oder das Druckmedium (L) mit geringem, insbeson-
dere vernachldssigbarem Druckwiderstand inner-
halb der Basisschicht (2) zu transportieren.

Gussform nach einem vorstehenden Anspruch, bei
der die Filterschicht (1) auf die Basisschicht (2) auf-
gegossen, aufgestrichen oder aufgespritzt ist.

Gussform nach einem vorstehenden Anspruch, bei
der die Filterschicht (1) aus einem Material ausge-
bildet ist, welches mit dem Material der Basisschicht
(2) und/oder mit einem Uberzug (B) iiber das Mate-
rial der Basisschicht (2) verklebt.

Gussform nach einem vorstehenden Anspruch, bei
der die zweite Leitungseinrichtung (53 - 55) in der
Basisschicht (2) zumindest eine Offnung aufweist.

Gussform nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
wobei

- die Basisschicht (2) und die Filterschicht (1)
durch eine Trennwandung (9) in zumindest zwei
Abschnitte (8, 8*) unterteilt ist, wobei die Ab-
schnitte (8, 8*) drucktechnisch und/oder lei-
tungstechnisch voneinander getrennt sind.
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Gussform nach einem vorstehenden Anspruch fiir
ein Niederdruck-Gussverfahren, wobei die zweite
Leitungseinrichtung (53 - 55) einen Anschluss (53)
zum Anlegen eines Unterdrucks (p1) aufweist.

Niederdruck-Gussform aus einer Gussform nach
Anspruch 11, wobei die Gussform dimensioniert ist
zum Anlegen eines Differenzdrucks (p2 - p1) von
weniger als 2,5 bar, insbesondere von weniger als
2 bar an die permeable Filterschicht (1) durch Anle-
gen eines Unterdrucks (p2) an den Anschluss (53)
der zweiten Leitungseinrichtung (53 - 55).

Niederdruck-Gussanlage mit

- einer Gussform nach einem vorstehenden An-
spruch und

- einer Pumpe (54) zum Anlegen des Unter-
drucks (p1) an den Anschluss (53) der Guss-
form.

Verfahren zum Herstellen einer Gussform, insbe-
sondere Druckgussform, bei dem

- eine Basisschicht (2) und eine permeable Fil-
terschicht (1) bereitgestellt und miteinander ver-
bunden werden,

- die Basisschicht (2) aus einem Schittgut durch
Formen und Verbinden des Schittguts unter
Beibehaltung einer Basisschicht-Permeabilitat
(k2) zum Leiten von Flissigkeit (W) und/oder
einem Druckmedium (L) ausgebildet wird und
- nachfolgend die Filterschicht (1) auf einer
Oberflache der Basisschicht (2) aufgebracht
wird,

- die Filterschicht (1) beim Aufbringen auf die
Oberflache der Basisschicht (2) flissig genug
ist, eine begrenzte Strecke in die Basisschicht
(2) einzudringen, so dass die Filterschicht (1)
zumindest eine obere Lage von Teilen (T) der
Basisschicht (2) umgreift dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- in zumindest der Basisschicht (2) eine Trenn-
wandung (9) derart ausgebildet wird, dass die
Trennwandung (9) die Basisschicht (2) und/oder
die Filterschicht (1) in zumindest zwei druck-
technisch und/oder leitungstechnisch getrennte
Abschnitte (8, 8*) unterteilt, und

- die Trennwandung innerhalb der Basisschicht
eines Gussformteiles von mehreren Gussform-
teilen der Gussform angeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 14, bei dem zum Ausbil-
den der Basisschicht (2) einzelne Teile (T) des
Schittguts miteinander verklebt werden.

Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, bei dem die
Filterschicht (1) zum Aufbringen auf die Oberflache
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17.

18.

19.

der Basisschicht (2) auf die Oberflache der Basis-
schicht (2) aufgegossen, aufgestrichen oder aufge-
spritzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 oder 16
zum Herstellen einer Gussform,

- wobei in der Basisschicht (2) und in der Filter-
schicht (1) eine Trennwandung (9) derart aus-
gebildet wird, dass die Trennwandung (9) die
Basisschicht (2) und/oder die Filterschicht (1) in
zumindest zwei drucktechnisch und/oder lei-
tungstechnisch getrennte Abschnitte (8, 8*) un-
terteilt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 17, bei
dem die Basisschicht (2) und/oder die Filterschicht
(1) mit einem Anschluss (53) zum Anlegen eines Un-
terdrucks (p1) ausgestattet wird.

Verwendung einer Gussform nach einem der An-
spriiche 1 bis 13 zum Herstellen eines gegossenen
Artikels, wobei die Gussform mit Schlicker (S) befillt
wird und an eine Filterschicht (1) und/oder eine Ba-
sisschicht (2) der Gussform ein Unterdruck (p1) an-
gelegt wird.

Claims

1.

Mould, in particular die-casting mould, having

- a base layer (2),

- a permeable filter layer (1) with a filter layer
permeability (kl) on a surface of the base layer
(2) between the base layer (2) and a casting
space (6),

- a first conduit means (50 - 52) for supplying
slurry (S) into the casting space (6), and

- a second conduit means (53 - 55) for draining
liquid (W) out of the casting chamber (6) via the
filter layer (1) and/or for supplying a pressure
medium (L) for detaching a body formed in the
casting space (6),

- in which the base layer (2) is formed of solidly
interconnected bulk material having a base layer
permeability (k2), and

- in which the filter layer (1) penetrates from the
surface of the base layer (2) a distance into the
base layer (2) and is connected in this area with
the base layer (2),

- in which the material of the filter layer (1) en-
compasses at least one layer of parts (T) of the
base layer (2) for forming a solid connection of
the filter layer (1) and the base layer (2) one to
the other, characterized in that

- at least the base layer (2) is divided by a par-
tition wall (9) into at least two sections (8, 8%),
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wherein the sections (8, 8) are separated from
each other pressure- and/or circuit-technically,
and

- the partition wall is arranged within the base
layer of a mould part of several mould parts of
the mould.

Mould according to claim 1, in which the bulk material
consist of parts (T) of a mineral material, especially
stone or glass, and/or of a plastic material.

Mould according to claim 1 or 2, wherein the bulk
material is formed into its compound from glued to-
gether parts (T) of the bulk material.

Mould according to claim 3, wherein the bulk material
is bonded with a binder (B) wetting the surface of the
parts (T) of the bulk material.

Mould according to a preceding claim, wherein the
base layer permeability (k2) of the base layer (2) is
greater, especially more than a ten-power greater
than the filter layer permeability (k) of the filter layer

(1)

Mould according to a preceding claim, wherein the
base layer permeability (k2) of the base layer (2) is
large enough to transport the liquid (W) and/or the
pressure medium (L) with low, especially negligible
pressure resistance within the base layer (2).

Mould according to a preceding claim, wherein the
filter layer (1) is casted, painted or sprayed onto the
base layer (2).

Mould according to a preceding claim, wherein the
filter layer (1) is formed from a material, which bonds
together with the material of the base layer (2) and/or
with a coating (B) over the material of the base layer

@).

Mould according to a preceding claim, wherein the
second conduit means (53 - 55) comprises at least
one opening in the base layer (2).

Mould according to any of claims 1 to 10, wherein

- the base layer (2) and the filter layer (1) is di-
vided by a partition wall (9) into at least two sec-
tions (8, 8), wherein the sections (8, 8*) are sep-
arated pressure- and/or circuit-technically from
each other.

Mould according to a preceding claim for a low-pres-
sure casting method, wherein the second conduit
means (53 - 55) comprises a connection (53) for ap-
plying a negative pressure (p1).
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

Low-pressure casting mould of a mould according
to claim 11, wherein the casting mould is dimen-
sioned to apply a pressure difference (p2 - p1) of
less than 2.5 bar, in particular of less than 2 bar at
the permeable filter layer (1) by applying a low pres-
sure (p2) to the connection (53) ofthe second conduit
means (53 - 55).

Low-pressure casting plant having

- a mould according to a preceding claim, and
- a pump (54) for applying the negative pressure
(p1) to the connection (53) of the casting mould.

Method for producing a casting mould, in particular
die-casting mould, in which

- a base layer (2) and a permeable filter layer
(1) are provided and bonded together,

- the base layer (2) is formed of a bulk material
by shaping and bonding of the bulk material,
while maintaining a base layer permeability (k2)
for conducting fluid (W) and/or a pressure me-
dium (L), and

- subsequently, the filter layer (1) is applied on
a surface of the base layer (2),

- thefilter layer (1) is liquid enough when applied
onto the surface of the base layer (2) to pene-
trate a limited distance into the base layer (2)
such that the filter layer (1) encompasses at
least an upper layer of parts (T) of the base layer
(2), characterized in that

- a partition wall (9) is formed in at least the base
layer (2) such that the partition wall (9) divides
the base layer (2) and/or the filter layer (1) into
at least two pressure- and/or circuit-technically
separated sections (8, 8*), and

- in which the partition wall is arranged within
the base layer of a mould part of several mould
parts of the mould.

Method according to claim 14, wherein individual
parts (T) of the bulk material are bonded together for
forming the base layer (2).

Method according to claim 14 or 15, wherein the filter
layer (1) is casted, brushed or sprayed on the surface
of the base layer (2) for applying on the surface of
the base layer (2).

Method according to any of claims 14 or 16 for pro-
viding a casting mould,

- wherein in the base layer (2) and in the filter
layer (1) a partition wall (9) is formed such that
the partition wall (9) divides the base layer (2)
and/or thefilter layer (1) in at least two pressure-
and/or circuit-technically separated sections (8,
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8%).

18. Method according to any of claims 14 to 17, wherein
the base layer (2) and/or the filter layer (1) are
equipped with a connection (53) for applying a neg-
ative pressure (p1).

19. Using of a mould according to any of claims 1 to 13
for producing a moulded article, wherein the casting
mould is filled with slip (S), and a negative pressure
(p1) is applied at a filter layer (1) and/or a base layer
(2) of the mould.

Revendications

1. Moule de coulée, notamment moule de coulée sous
pression comprenant

- une couche de base (2),

- une couche perméable de filtration (1) présen-
tant une perméabilité (k1), située sur une surfa-
ce de la couche de base (2) entre ladite couche
de base (2) et une chambre de coulée (6),

- un premier dispositif de canalisation (50-52),
congu pour introduire de la barbotine (S) dans
la chambre de coulée (6), et

- un second dispositif de canalisation (53-55)
congu pour évacuer du liquide (W) hors de ladite
chambre de coulée (6), a travers la couche de
filtration (1), et/ou pour admettre un fluide pres-
surisé (L) afin de détacher une masse résiduelle
formée dans ladite chambre de coulée (6),

- la couche de base (2) étant constituée d’'une
matiére en vrac a liaison intime rigide, présen-
tant une perméabilité (k2), et

- la couche de filtration (1) pénétrant d’une cer-
taine distance dans la couche de base (2) a partir
de la surface de ladite couche de base (2), et
étant reliée a ladite couche de base (2) dans
cette région,

- le matériau de la couche de filtration (1) entou-
rant au moins une strate supérieure formée par
des parties (T) de la couche de base (2), en vue
d’instaurer une liaison mutuelle rigide de ladite
couche de filtration (1) et de ladite couche de
base (2), caractérisé par le fait

- qu’au moins la couche de base (2) est scindée
enaumoins deuxrégions (8, 8*), par une cloison
séparatrice (9), lesquelles régions (8, 8*) pré-
sentent des pressions et/ou des communica-
tions techniquement découplées, et

- que ladite cloison séparatrice est disposée a
l'intérieur de la couche de base d’une partie du
moule de coulée, au sein de plusieurs parties
dudit moule de coulée.

2. Moule de coulée selon la revendication 1, dans le-
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10.
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12.

quel la matiére en vrac est constituée par des parties
(T) d’'un matériau minéral, en particulier de la pierre
ou du verre, et/ou d’'une matiere plastique.

Moule de coulée selon la revendication 1 ou 2, dans
lequel la matiére en vrac est constituée, en vue de
sa liaison, par des parties (T) de ladite matiére en
vrac collées les unes aux autres.

Moule de coulée selon la revendication 3, dans le-
quel la matiére en vrac est collée par un liant (B)
imprégnant la surface des parties (T) de ladite ma-
tiére en vrac.

Moule de coulée selon une revendication précéden-
te, dans lequel la perméabilité (k2) de la couche de
base (2) est supérieure a la perméabilité (k1) de la
couche de filtration (1), ladite supériorité excédant
notamment la puissance dix.

Moule de coulée selon une revendication précéden-
te, dans lequel la perméabilité (k2) de la couche de
base (2) est suffisamment grande pour acheminer
le liquide (W) et/ou le fluide pressurisé (L), a I'inté-
rieur de ladite couche de base (2), avec une résis-
tance a la pression faible et notamment négligeable.

Moule de coulée selon une revendication précéden-
te, dans lequel la couche de filtration (1) est coulée,
appliquée ou pulvérisée sur la couche de base (2).

Moule de coulée selon une revendication précéden-
te, dans lequel la couche de filtration (1) est consti-
tuée d’un matériau solidarisé par collage avec le ma-
tériau de la couche de base (2), et/ou avec un revé-
tement (B) déposeé sur ledit matériau de la couche
de base (2).

Moule de coulée selon une revendication précéden-
te, dans lequel le second dispositif de canalisation
(53-55) présente au moins une ouverture dans la
couche de base (2).

Moule de coulée selon’'une des revendications 1a9,

- la couche de base (2) et la couche de filtration
(1) étant scindées en au moins deux régions (8,
8*) par une cloison séparatrice (9), lesdites ré-
gions (8, 8”) présentant des pressions et/ou des
communications techniquement découplées.

Moule de coulée selon une revendication précéden-
te, destiné a un procédé de coulée basse pression,
le second dispositif de canalisation (53-55) étant mu-
ni d'un raccord (53) affecté a I'application d’'une dé-
pression (p1).

Moule de coulée basse pression constitué d’'un mou-
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le de coulée conforme a la revendication 11, ledit
moule de coulée étant dimensionné en vue de I'ap-
plication, a la couche perméable de filtration (1),
d’une pression différentielle (p2 - p1) inférieure a 2,5
bar, notamment inférieure a 2 bar, par application
d’'une dépression (p2) au raccord (53) du second
dispositif de canalisation (53-55).

Installation de coulée basse pression, comprenant

- un moule de coulée conforme a une revendi-
cation précédente, et

- une pompe (54) congue pour appliquer la dé-
pression (p1) au raccord (53) dudit moule de
coulée.

Procédé de production d’'un moule de coulée, no-
tamment d’'un moule de coulée sous pression, dans
lequel

- une couche de base (2) et une couche per-
méable de filtration (1) sont apprétées, puis re-
liées 'une a l'autre,

-ladite couche de base (2) est constituée a partir
d’'une matiere en vrac, par moulage et liaison de
ladite matiére en vrac, en entretenant une per-
méabilité (k2) de ladite couche de base en vue
de I'acheminement d’un liquide (F) et/ou d’un
fluide pressurisé (L), et

- ladite couche de filtration (1) est ensuite dépo-
sée sur une surface de ladite couche de base
@),

- sachant que, lors du dépét sur la surface de la
couche de base (2), la couche de filtration (1)
est suffisamment liquide pour pénétrer d’'une
distance limitée dans ladite couche de base (2),
de telle sorte que ladite couche de filtration (1)
ceinture au moins une strate supérieure formée
par des parties (T) de ladite couche de base (2),
caractérisé par le fait

- qu’une cloison séparatrice (9) est ménagée au
moins dans la couche de base (2), de fagon telle
que ladite cloison séparatrice (9) scinde ladite
couche de base (2), et/ou la couche de filtration
(1), en au moins deux régions (8, 8*) dont les
pressions et/ou les communications sont tech-
niquement découplées, et

- que ladite cloison séparatrice est disposée a
l'intérieur de la couche de base d’une partie du
moule de coulée, au sein de plusieurs parties
dudit moule de coulée.

Procédé selon la revendication 14, dans lequel des
parties individuelles (T) de la matiére en vrac sont
reliées les unes aux autres par collage, en vue de
former la couche de base (2).

Procédé selon la revendication 14 ou 15, dans le-
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18.

19.

20

quel, en vue du dépbt sur la surface de la couche de
base (2), la couche de filtration (1) est coulée, appli-
quée ou pulvérisée sur ladite surface de la couche
de base (2).

Procédé selon 'une des revendications 14 ou 16,
dévolu a la production d’'un moule de coulée,

- une cloison séparatrice (9) étant ménagée
dans la couche de base (2) et dans la couche
de filtration (1), de fagon telle que ladite cloison
séparatrice (9) scinde ladite couche de base (2),
et/oulacouche defiltration (1), en au moins deux
régions (8, 8*) dont les pressions et/ou les com-
munications sont techniguement découplées.

Procédé selon l'une des revendications 14 a 17,
dans lequel la couche de base (2) et/ou la couche
de filtration (1) est (sont) pourvue(s) d'un raccord
(53) affecté a I'application d’'une dépression (p1).

Utilisation d’'un moule de coulée conforme a l'une
des revendications 1 a 13, ciblant la production d’un
article coulé, ledit moule de coulée étant empli de
barbotine (S), etune dépression (p1) étantappliquée
a une couche de filtration (1) et/ou a une couche de
base (2) dudit moule de coulée.
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