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(54) Giessformkomponente und Giessform

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf eine Gielform-
komponente mit einer permeablen Basisschicht (2) aus
einem Basisschichtmaterial, welches eine zum Leiten
von Flussigkeit dimensionierte Basisschicht-Permeabili-
tat (k2) aufweist, mit einer permeablen Filterschicht (1),
welche eine Filterschicht-Permeabilitat (k1) aufweist und
welche sich von einer Oberflache der Basisschicht (2)
zu einem GiefRraum (6) erstreckt, und mit einer Leitungs-
einrichtung (5, 7), die zum Ableiten von aus dem Giel3-
raum (6) durch die Filterschicht (1) hindurch gestromter

FlUssigkeit aus der Basissicht (2) und/oder zum Zuleiten
eines Druckmediums in die Basisschicht (2) und durch
die Filterschicht (1) zum Ablésen eines im GieRraum (6)
gebildeten Scherben ausgebildet ist, wobei eine Abdich-
tungsschicht (8) von der Filterschicht (1) beanstandet an
der Basisschicht (2) angeordnet ist, wobei die Abdich-
tungsschicht (8) eine Abdichtungsschicht-Permeabilitat
(k8) aufweist und wobei die Abdichtungsschicht-Per-
meabilitat (k8) geringer ist als die Basisschicht-Permea-
bilitat (k2) der Basisschicht (2).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Giel3form-
komponente mit den oberbegriffichen Merkmalen des
Patentanspruchs 1, auf eine Gief3form und auf eine Ver-
wendung einer solchen Gief3form.

[0002] Eine GieRform als eine Druckguss-Gief3form,
insbesondere eine Druckguss-GieRRform dient zum Fer-
tigen von z.B. hartmetallischen oder keramischen Ge-
genstanden mittels eines sogenannten
SchlickergieRverfahrens. Ublicherweise werden zumin-
dest zwei GiefRformkomponenten zusammengesetzt,
woraufhin ein dazwischen ausgebildeter Gielraum unter
Druck mit Schlicker gefiillt wird. Die Druckguss-Gief3form
besteht innenseitig aus einer permeablen bzw. porésen
Filterschicht, durch welche die Fliissigkeit 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 herzustellenden metallischen oder keramischen Ge-
genstand ausbildet. Zur Abfiihrung der Flissigkeit des
Schlickers ist der GieRschicht benachbart eine Basis-
schicht angeordnet, welche der Giefschicht Stabilitat
bietet und eine Leitungseinrichtung zum Abfiihren der
Flussigkeit aufweist.

[0003] Allgemein bekannt sind auflerdem GielRformen
fir Niederdruck-GieRverfahren, bei denen Formen aus
Gips als Gieltformen verwendet werden. Schlicker wird
in die GieRform quasi druckfrei oder mit geringem Uber-
druck eingeleitet. Deshalb werden solche GieRverfahren
als Niederdruck-GieRverfahren bezeichnet. Die Entwas-
serung einer solchen Gief3form erfolgt im Wesentlichen
durch Kapillarwirkung, indem das Material der Gief3form
die Flissigkeit des Schlickers aufnimmt.

[0004] Die Leitungseinrichtung dient tblicherweise ei-
nerseits als Drainagesystem zum Entwassern bzw. Ab-
fihren der Flissigkeit des Schlickers. Andererseits dient
die Leitungseinrichtung zum Ldsen des Scherbens aus
der Form, indem in umgekehrter Richtung Druckluft
durch die Leitungseinrichtung und die Filterschicht ge-
gen den ausgebildeten Scherben gedriickt wird.

[0005] Allgemein bekannt ist zum Ausbilden der Lei-
tungseinrichtung eine Anordnung von ggf. tausenden L6-
chern von einer Auf3enseite bis kurz vor die Oberflache
der permeablen Filterschicht. Die Herstellung einer sol-
chen Druckguss-GieRform ist entsprechend sehr auf-
wandig. Aus US 5,556,587 ist eine Druckguss-Gief3form
mit einem aufwandigen Drainagesystem als Leitungsein-
richtung zum Entwassern und entformen bekannt. WO
02/072327 A1 beschreibt eine Druckguss-GiefRform mit
einer ausgebildeten Doppelwandung. Unter der Filter-
schicht befindet sich ein Hohlraum, welcher mit einem
Leitungssystem zum Entwassern verbunden ist. Ent-
sprechend ist die Herstellung der Druckguss-Gief3form
mit einem hohen Aufwand verbunden.

[0006] DE 37 24 610 C2 bzw. US 4,913,868 zeigen
eine Druckguss-Gief3form, welche zwei Ubereinander
angeordnete pordse Schichten aufweisen. Zur Herstel-
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lung der Druckguss-Giel3form wird eine pordse Innen-
schicht mit einem mittlern Porendurchmesser von héch-
stens 20 pm und einer Dicke bzw. Méachtigkeit der In-
nenschicht von 5-40 mm gegossen. Auf der Riickseite
der porésen bzw. permeablen Schicht wird mit einem
Muster ein Kleber aufgetragen, wobei wenigstens einige
Bereiche der Ruckseite von dem Kleber unbedeckt blei-
ben missen, woraufhin auf die Riickseite der porésen
Innenschicht eine grobpordse Aufienschicht aufgesetzt
wird. Die grobpordse Aufienschicht weist eine Korngro-
Re von 0,1 - 5 mm und eine Dicke bzw. M&chtigkeit von
5 - 30 mm auf. An der grobporésen AuRenschicht wird
wenigstens ein Rohr zum Abfiihren von Wasser und zum
Einblasen von Luft aus der bzw. in die grobpordse Au-
Renschicht angeschlossen. Aulerdem wird die derart
gebildete Druckguss-Gief3form aufienseitig mittels eines
Harzklebers abgedichtet. Die Leitungseinrichtung zum
Entwassern der pordsen Innenschicht bzw. zum Zufih-
ren von Druckluft durch die pordse Innenschicht besteht
somit aus der grobpordsen Auenschicht und dem Rohr.
Nachteilhaft ist bei dieser Anordnung jedoch das aufwan-
dige Verkleben der beiden pordsen Schichten miteinan-
der.

[0007] EP 0121929 B1 bzw. US 4,531,705 beschrei-
ben ein sehr aufwandiges Verfahren zum Herstellen ei-
ner Druckguss-Gief3form, bei dem nach dem Formen ei-
nes rohen Grundkdrpers durch Ausschmelzen Zwi-
schenrdume und Poren ausgebildet werden. DE 42 25
412 C1 beschreibt eine Form zum Herstellen von flis-
sigkeitshaltigen Pressteilen, wie Dachziegeln aus Lehm
oder dhnlichem Material. Die Form weist zwei Schichten
auf, wobei die mitdem zu verpressenden Material in Kon-
takt kommende Schicht aus feinporigem geschdumtem
Keramikmaterial besteht, wahrend die darunter angeord-
nete Schicht aus grobporigem geschaumtem Keramik-
material oder geschdumtem Beton besteht.

[0008] EP 0294 743 A2 beschreibt ein Verfahren zum
Herstellen einer Giel3form. Ein erstes vorgeformtes
Formteil wird in einen Behalter eingefiihrt, in dem sich
flissiger Kunstharz oder Gips befindet, um nach dessen
Aushérten eine feinporése Schicht auf der Oberflache
des grober pordsen Formteils auszubilden. Eine Ferti-
gung mit einer derartigen Mehrschalenform bietet jedoch
keinen ausreichenden Halt der einzelnen Schichten an-
einander. AuBerdem ist eine derartige Herstellung mit
einer Mehrschalenform sehr aufwendig, da eine grolRe
Vielzahl einzelner Herstellungsschritte vorzunehmen ist.
[0009] EP 0 306 865 A1 beschreibt Giel3formen fir
das DruckschlickergieRen 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
grofRer 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 Porengrofle belegt und so weit erhitzt wird, bis die
Trennmembran dehnbar wird und auf die Ausgangsform
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gedriickt wird. Es entstehen somit ebenfalls zwei von-
einander getrennte eigenstandige Schichten, deren ein-
ander zugewandte Oberflachen miteinander verbunden
werden.

[0010] JP 01210306 beschreibt eine GielRform, deren
Basiskdrper aus einem nicht kdrnigen metallischen Ma-
terial mit einer hohen Permeabilitdt hergestellt wird.
Nachfolgend wird eine zahe Masse auf diesen Metallkor-
per aufgestrichen, um eine OsmoseMembran auszubil-
den.

[0011] WO 2006/056192 A2 beschreibt eine Giefl3form
mit einer Basisschicht, einer permeablen Filterschicht mit
einer Filterschicht-Permeabilitat auf einer Oberflache der
Basisschicht zwischen der Basisschicht und einem
Gieldraum, einer ersten Leitungseinrichtung zum Zufih-
ren von Schlicker in den Giefsraum und einer zweiten
Leitungseinrichtung zum Ableiten von Flissigkeit aus
dem GielRraum durch die Filterschicht und/oder zum Zu-
leiten eines Druckmediums zum Abldsen eines im Giel3-
raum gebildeten Scherben. Dabei ist die Basisschicht
aus fest miteinander verbundenem Schittgut mit einer
Basisschicht-Permeabilitdt ausgebildet. Die Filterschicht
dringt von der Oberflache der Basisschicht aus eine
Strecke in die Basisschicht ein und ist in diesem Bereich
mit der Basisschicht verbunden. Die Filterschicht ist da-
bei auf die Basisschicht so aufgegossen, aufgestrichen
oder aufgespritzt, dass die Strecke des Eindringens der
Filterschicht in die Basisschicht zumindest eine Schicht
aus Teilen der Basisschicht umgreift. Die Basisschicht
besteht aus einem Schuttgut, beispielsweise aus Kalk-
steinsplitt. Die Filterschicht besteht aus Polyurethan.
[0012] Bisherige Versuche, eine Gielsform gemal WO
2006/056192 A2 herzustellen, haben bereits zu einsetz-
baren Giel3formen gefiihrt. Die GielRformen sind oftmals
im Vergleich zur Dimension des zu pressenden Gutes
sehr grofd dimensioniert, um in Standardpressen mit vor-
gegebener MindestgroBe einer einzusetzenden
Gielform eingesetzt werden zu kdnnen. Unter anderem
gibt es zu gielende Formteile mit einer grof3en Tiefener-
streckung, wie im Fall von Wassertanks, welche von ei-
nem Boden ausgehend hohe Seitenwande aufweisen.
Als nachteilhaft wurde fiir solche Situationen erkannt,
dass dann bei der Fertigung vonim Verhaltnis zum Form-
volumen klein dimensionierter zu pressender Gliter eine
besonders groRe Menge an teurem Formenkunststoff er-
forderlich ist. AuRerdem nachteilhaft sind in solchen Fal-
len relative lange Vorbereitungszeiten zum Aufheizen
der GieRRformen auf eine Betriebstemperatur nahe einer
gewilinschten Schlickertemperatur des Schlickers. Wei-
terhin missen nach dem Gielen zum Abldsen des ge-
gossenen Formteils groRe Mengen Wasser in den Kor-
per beférdert werden, um die Form zu reinigen, bzw. den
GieRRkorper zu lésen.

[0013] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
verbesserte Giel3form, ein verbessertes Verfahren zum
Herstellen einer solchen GielRform vorzuschlagen. Damit
soll unterer anderem der verwendete Formenwerkstoff
reduziert werden sowie der Wasser- und damit Energie-
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verbrauch in der Produktion deutlich gesenkt werden.
[0014] Diese Aufgabe wird durch eine Giefl3formkom-
ponente mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1,
durch eine Schlickerguss-Gief3form mit einer solchen
GieRformkomponente bzw. durch eine Verwendung ei-
ner solchen Giel3form zum Herstellen von metallischen
oder keramischen Schlickerguss-Formteilen geldst. Vor-
teilhafte Ausgestaltungen sind Gegenstand abhangiger
Anspriiche.

[0015] Bevorzugt wird demgemaf eine Giel3formkom-
ponente mit einer permeablen Basisschicht aus einem
Basisschichtmaterial, welches eine zum Leiten von Flis-
sigkeit dimensionierte Basisschicht-Permeabilitat auf-
weist, mit einer permeablen Filterschicht, welche eine
Filterschicht-Permeabilitat aufweist und welche sich von
einer Oberflache der Basisschicht zu einem GieRRraum
erstreckt, und mit einer Leitungseinrichtung, die zum Ab-
leiten von aus dem Giefsraum durch die Filterschicht hin-
durch gestromter Flissigkeit aus der Basissicht und/oder
zum Zuleiten eines Druckmediums in die Basisschicht
und durch die Filterschicht zum Ablésen eines im
GieRraum gebildeten Scherbens ausgebildet ist, wenn
eine Abdichtungsschicht von der Filterschicht beanstan-
det an der Basisschicht angeordnet ist und betrachtet
von der Basisschicht aus hinter der Abdichtungsschicht
eine weitere Schicht angeordnet ist oder betrachtet von
der Filterschicht aus ein hinter der Basisschicht verblei-
bender Raum der GieRRformkomponente als die Abdich-
tungsschicht ausgebildet ist, wobei die Abdichtungs-
schicht eine Abdichtungsschicht-Permeabilitat aufweist
und wobei die Abdichtungsschicht-Permeabilitat gerin-
ger ist als die Basisschicht-Permeabilitdt der Basis-
schicht oder wobei die Abdichtungsschicht gegenlber
einem Eindringen der Flussigkeit und/oder des Druck-
mediums dicht ist.

[0016] Prinzipiell moglich ist, von der Filterschicht aus
betrachtet die Basisschicht nur so diinn oder mit so gro-
3en Kornern bzw. Teilen auszubilden, dass eine ausrei-
chende Strdmung in der Basisschicht gewahrleistet wird,
und dahinter den gesamten verbleibenden Raum der
GieRRformkomponente als die Abdichtungsschicht aus-
zubilden. Jedoch reicht es bereits aus, wenn die Abdich-
tungsschicht ebenfalls nur so diinn ausgebildet ist, dass
diese ein Eindringen der flissigen Phase und/oder von
Luft in ausreichendem Maf3e unterbindet. In diesem Fall
ist dann betrachtet von der Basisschicht aus hinter der
Abdichtungsschicht eine weitere Schicht angeordnet.
Die weitere Schicht ist bevorzugt aus dem selben Mate-
rial wie die Basisschicht ausgebildet, insbesondere
gleich wie die Basisschicht ausgebildet, da eine solche
weitere Schicht ebenfalls hohe Druckkrafte aufnehmen
kann.

[0017] Unter der Variante, dass ein hinter der Basis-
schicht verbleibender Raum der Giel3formkomponente
als die Abdichtungsschicht ausgebildet ist, ist zu verste-
hen, dass es sich dabei nicht nur um eine aufRenseitige
und ggfs. geringflgig in das GieRformkomponentenma-
terial eindringende Lackierung zu deren auf3enseitiger
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Abdichtung handelt, sondern um einen eigentlichen Kor-
per der Giel3formkomponente.

[0018] Die Leitungseinrichtung kann dabei in fir sich
bekannter Art und Weise als eine nach auBerhalb der
Gieltformkomponente flihrende Leitungseinrichtung di-
rekt mit der Basisschicht verbunden sein. Die Leitungs-
einrichtung kann z.B. auch durch einen seitlich offenen
Abschnitt der Basisschicht ausgebildet sein, welcher im
montierten Betriebszustand einem derart offenen Ab-
schnitt einer gegeniberliegenden Gief(formkomponente
gegenuber liegt, deren Basisschicht Zugang zu einer
nach aullerhalb der Giel3formkomponente flihrenden
Leitungseinrichtung bietet.

[0019] Beieiner Bestimmung solcher Permeabilitaten
wird insbesondere von Permeabilitdtswerten bei Einsatz
einer flissigen Phase eines Schlickerguss-Schlickers
ausgegangen. Insbesondere kann eine solche fliissige
Phase aus reinem Wasser bestehen oder Beimischun-
gen anderer Stoffe aufweisen. Fir ein Ablésen eines an
der Filterschicht gebildeten Scherben kann ein Medium,
insbesondere Wasser oder auch Luftin entgegengesetz-
ter Luft durch die Basisschicht und die Filterschicht ein-
gepresst werden, weshalb fur die Permeabilitat je nach
konkreter Einsatzverwendung gegebenenfalls auch Luft
als stromendes Medium zu betrachten ist.

[0020] Ideal, aber nicht zwingend notwendig ist eine
Packungsdichte der Abdichtungsschicht von 100%. Vor-
teilhaft ist jedoch bereits eine Giel3formkomponente, bei
der eine Packungsdichte der Abdichtungsschicht minde-
stens 80%, insbesondere mindestens 90% betragt.
[0021] Verstanden wird dabei unter einer Full- bzw.
Packungsdichte insbesondere ein Grad einer Befiillung
des Raums mit fester Materie, welche nicht durch Flis-
sigkeit und/oder Luft durchdrungen werden kann. Ent-
sprechend ist insbesondere offener Porenraum betrof-
fen, welcher als Leitbereich fir ein flissiges oder gasfor-
miges Medium verfligbar ist. Optional wird entsprechend
auch freier Porenraum, der nach auf3en geschlossen ist,
unter einer Beflllung mit einer geschlossenen Pak-
kungsdichte verstanden, da in einen solchen freien, je-
doch von auRerhalb nicht zuganglichen Porenraum we-
der Flissigkeit aus dem Schlicker noch Luft als Druck-
medium zum Abldsen eines Scherbens von der Filter-
schicht eindringen kann. Unter der Abdichtungsschicht-
Permeabilitat wird eine Permeabilitat verstanden, welche
entsprechend so gering ist, dass keine Flussigkeit oder
nur eine vernachlassigbare Flissigkeitsmenge aus der
Basisschicht in die Abdichtungsschicht eindringt.
[0022] Mdglich ist eine Abdichtungsschicht aus einem
anderen Material als dem der Basisschicht. Die Abdich-
tungsschicht kann auch aus dem Material der Basis-
schichtmitjedoch einer anderen Kérnung oder zusétzlich
Teilen feinerer Koérnung, insbesondere Schuttgutkor-
nung als in Basisschicht hergestellt werden. Vorteilhaft
einfach herstellbar ist die Abdichtungsschicht, wenn die
Abdichtungsschicht aus dem Basisschichtmaterial der
Basisschicht besteht und zuséatzlich ein Bindemittel und/
oder ein gegenulber dem Basisschichtmaterial sonstiges
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dichtendes Medium in das Basisschichtmaterial einge-
brachtist. Dabei kann das gegenuber dem Basisschicht-
material sonstiges dichtendes Medium optional nicht nur
ein chemisch verschiedenartiges Material sondern auch
ein z.B. deutlich feinkdrnigeres aber ansonsten gleich-
artiges Material sein. Insbesondere stellt eine Verwen-
dung des Basisschichtmaterials eine ausreichende
Druckbestandigkeit auch der Abdichtungsschicht sicher,
wenn die GielRform unter hohem Druck in einer Presse
eingespannt wird oder Schlicker unter hohem Druck in
den GielRraum gepresst wird. Als Bindemittel dient ins-
besondere eine dichte Kleberschicht oder Lackschicht.
Optional kann die Abdichtungsschicht damit vollgelaufen
sein.

[0023] Bevorzugt wird, wenn die Abdichtungsschicht
dicht gegen ein Eindringen eines Tragermediums oder
einerflissigen Phase eines Schlickerguss-Schlickersiist,
insbesondere dicht gegen ein Eindringen von Wasser ist.
[0024] Erreicht werden kann ein solcher Aufbau be-
sonders einfach dadurch, dass nicht nur ein Bindemittel,
insbesondere ein Kleber in einer Menge zum festen Ver-
binden der einzelnen Kérner bzw. Teile der Basisschicht
verwendet wird, sondern dass anstelle dessen so viel
Bindemittel eingesetzt wird, dass die freien Rdume zwi-
schen den einzelnen Teilen der Abdichtungsschicht da-
mit ganz oder so weit geflillt werden, dass ein Eindringen
der flissigen Phase ganz oder weitestgehend verhindert
wird. Wenn das Eindringen von Flussigkeit in den frei
zuganglichen offenen Porenraum verhindert wird, wird
eine geringere Menge an Flussigkeit zum Ldsen des
Scherbens und zum zyklischen Reinigen der Form be-
nétigt. Ein besonderer Vorteil besteht dabei auch darin,
dass eine Form vor deren Einsatz auf die Temperatur
des Schlickers aufgeheizt werden sollte, was durch ein
entsprechend geringeres offenes Volumen hinsichtlich
der Aufheizdauer deutlich reduziert werden kann.
[0025] Besonders vorteilhaft ist insbesondere, wenn
die Abdichtungsschicht dicht gegen ein Eindringen von
Luft oder einem sonstigen Entformungs- oder Spilungs-
medium ist. Vorzugsweise ist die Abdichtungsschicht-
Permeabilitdt daher so gering, dass auch Druckluft oder
einer Flussigkeit wie z.B. Wasser zum Abldsen des
Scherbens und/oder zum Spilen der Giel3formkompo-
nente nicht oder nur in geringem Mal3e in die Abdich-
tungsschicht eindringt. Beim Ablésen eines Scherben
von der Filterschicht wird dann auch eine geringere Men-
ge an Druckluft benétigt, welche in umgekehrter Richtung
durch die Basisschicht gepresst wird. Dadurch kann die
Menge an eingepresster Druckluft reduziert werden, was
auch dadurch vorteilhaft ist, dass zur Vermeidung einer
Abkihlung der Gief3fformkomponenten unter die Schlik-
kertemperatur eine geringere Menge an Druckluft bzw.
Druckmedium aufzuheizen ist.

[0026] Die Filterschicht-Permeabilitdt ist bevorzugt
gegenuber der Basisschicht-Permeabilitdt oder eine
Druckdifferenz in der Filterschicht gegeniber einer
Druckdifferenz der Basisschicht zumindest um einen
Faktor 2, insbesondere zumindest um einen Faktor 5,
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vorzugsweise zumindest um einen Faktor 10 geringer.
[0027] Die Filterschicht-Permeabilitat oder die Druck-
differenz in der Filterschichtschicht ist dabei insbeson-
dere bestimmbar lber eine Dicke bzw. Machtigkeit der
Filterschicht und eine sich relativ zu der Dicke bzw. Mach-
tigkeit zumindest gleich lang in der Basisschicht erstrek-
kende Strecke zum Bestimmen der Basisschicht-Per-
meabilitat oder der Druckdifferenz der Basisschicht. Ins-
besondere kann diese Strecke in der Basisschicht belie-
big lang relativ zu dieser Dicke bzw. Machtigkeit der Fil-
terschicht sein. ZweckmaRig wird dabei eine schmalste
Dicke der Filterschicht verwendet, da tber diese hinweg
ein geringster Druckwiderstand fiir die flissige Phase
des Schlickers zu erwarten ist.

[0028] Bevorzugtist eine Machtigkeit der Basisschicht
relativ zu einer Machtigkeit der Filterschicht Gber zumin-
dest 80%, insbesondere zumindest 90% einer Erstrek-
kungsrichtung von deren Verbindungsflache relativ zu-
einander innerhalb einer Toleranz von 20%, insbeson-
dere 10% gleich hoch. Ein solcher Aufbau mit einer hin-
sichtlich der Formstruktur gleichen oder konturnahen
bzw. &hnlichen Machtigkeit bzw. Schichtdicke der Basis-
schicht relativ zu der Filterschicht ermdglicht eine gleich-
malRige Druckverteilung in sowohl der Basisschicht als
auch in der Filterschicht. Zugleich kann die Schichtdicke
der Basisschicht auf ein Minimum reduziert werden. In-
direkt impliziert dies, dass bei einer uneben bzw. kontu-
riert verlaufenden Verbindungsflache zwischen der Ba-
sisschicht und der Filterschicht auch eine Verbindungs-
flache zwischen der Basisschicht und der Abdichtungs-
schicht entsprechend konturiert verlauft.

[0029] Bevorzugt wird insbesondere fir Haushalts-
und Sanitarkeramik eine GieRRformkomponente, bei der
eine Machtigkeit der Filterschicht zwischen 1 und 15 mm
betragt, eine Machtigkeit der Basisschicht zwischen 10
und 40 mm betrégt und die Ubrigen Massenvolumina in
der GielRformkomponente, insbesondere ein Volumen
der Abdichtungsschicht und oder einer/der weiteren
Schicht 90% oder mehr des Volumens der Giel3form-
komponente betragen.

[0030] Die Abdichtungsschicht ist bevorzugt um die
Basisschicht rickseitig und seitlich auRenseitig der
GieRRformkomponente herum aufgebracht und die Filter-
schicht erstreckt sich bevorzugt sich auenseitlich so
weit Uber die Basisschicht, dass die Filterschicht mit ih-
rem Randabschnitt an einer Wandung der Abdichtungs-
schicht anliegt oder in diese eingreift, wobei die Basis-
schicht vollstdndig von der Filterschicht und der Abdich-
tungsschicht umgeben ist.

[0031] Bei zumindest zwei solchen als Giel3¢form zu-
sammengesetzten Gieliformkomponenten, die aufien-
seitig einander gegenuberliegende Randabschnitte aus-
bilden, verbleibt bevorzugt zwischen insbesondere im
Bereich von einander gegentiberliegenden Randab-
schnitten der Abdichtschichten ein Spalt, wobei sich in-
nenseitig dieser einander gegenuberliegenden Randab-
schnitte der Abdichtschichten in Richtungzum GielRraum
hin einander gegeniiberliegende Randabschnitte der Fil-
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terschichten den Spalt verschlieRend, insbesondere ab-
dichtend bertihren. Wahrend das relativ grobkdrnige Ma-
terial der Abdichtungsschichten einen zumindest teilwei-
se offenen Spalt belasst schlieRt das feinkdrnige Material
der Filterschicht den Spalt flr die beim GielRen und Ent-
formen verwendeten Medien. Eine solche Anordnung
bewirkt Uberraschenderweise trotz der prinzipiellen
Durchlassigkeit des Filtermaterials fiir die Medien bereits
eine ausreichende Abdichtung nach auferhalb der
Giel¥form auch im Bereich der aneinander anliegenden
Randbereiche der Gief3formkomponenten ohne weitere
aufwandige AbdichtungsmaRnahmen.

[0032] Vorteilhaft ist eine solche Giel3formkomponen-
te insbesondere, falls die Basisschicht aus fest mitein-
ander verbundenem Schiittgut ausgebildet ist, falls das
Basisschichtmaterial aus einzelnen Teilen besteht und
mindestens 70% der Teile des Basisschichtmaterials in
der langsten Teileerstreckung einen mittleren Durch-
messer kleiner oder gleich 5 mm, insbesondere kleiner
oder gleich 3,5 mm aufweisen, falls diese Teile des Ba-
sisschichtmaterials in der l&ngsten Teileerstreckung ei-
nen grofiten Durchmesser kleiner oder gleich 5 mm, ins-
besondere kleiner oder gleich 3,5 mm, vorzugsweise
kleiner oder gleich 3,0 mm, insbesondere kleiner 2,5 mm
aufweisen, falls mindestens 70% der Teile des Basis-
schichtmaterials in der kiirzesten Teileerstreckung einen
gréRten Durchmesser von mindestens 0,5 mm, insbe-
sondere von mindestens 0,8 mm, insbesondere minde-
stens 1,0 mm und mehr aufweisen, falls der Anteil an
den Teilen mit der jeweiligen Teileerstreckung minde-
stens 95%, vorzugsweise mindestens 98% betragt und/
oder falls das Schiittgut aus Teilen eines druckfesten und
mineralischen Materials, insbesondere Stein oder Glas,
und/oder eines Kunststoffmaterials ausgebildet ist. Bei
zu kleinen Korndurchmessern kann das Problem entste-
hen, dass das Filterschichtmaterial nicht weit genug zwi-
schen die einzelnen Teile der Basisschicht eindringen
kann, insbesondere ein Hintergreifen zumindest der Tei-
le der ersten Schicht der Basisschicht nicht mehr oder
nicht mehr ausreichend erfolgt. Bei Durchmessern gro-
Rer 3,0 mm kann das Problem entstehen, dass der Ka-
pillaranteil der wechselseitigen Beeinflussung der Basis-
schicht und des einflieRenden Filterschichtmaterials zu
geringistund dadurch derim ungiinstigsten Fall gesamte
Kern bzw. die gesamte Basisschicht mit dem Filter-
schichtmaterial voll 13uft.

[0033] Eine solche Basisschicht bietet eine Basis-
schicht-Permeabilitét, welche ist gro genug, die Flis-
sigkeit und/oder das Druckmedium mit geringem, insbe-
sondere vernachlassigbarem Druckwiderstand inner-
halb der Basisschicht zu transportieren. Das Schuttgut
ist zu dessen Verbindung beispielsweise aus miteinan-
der verklebten Teilen des Schiittguts ausgebildet, wozu
das Schittgut bevorzugt mit einem die Oberflache der
Teile des Schittguts benetzenden Bindemittel verklebt
ist.

[0034] Vorteilhaft ist eine solche Giel3formkomponen-
te, falls die permeable Filterschicht von der Oberflache
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der Basisschicht aus eine Strecke in die Basisschicht
eindringt und in diesem Bereich mit der Basisschicht ver-
bunden oder verzahnt ist und falls die Strecke des Ein-
dringens der Filterschicht in die Basisschicht zumindest
eine Schicht aus Teilen der Basisschicht umgreift oder
hintergreift, falls die Basisschicht-Permeabilitat der Ba-
sisschicht mehr als eine Zehner-Potenz groRer als die
Filterschicht-Permeabilitdt der Filterschicht ist, falls die
Filterschicht aus einem Filterschichtmaterial ausgebildet
ist, welches mit dem Basisschichtmaterial und/oder mit
einem Uberzug iber dem Basisschichtmaterial verklebt
ist, falls das Filterschichtmaterial aus einem Kunststoff,
insbesondere aus Polyurethan oder Polymetylmetacry-
lat besteht und/oder falls die fertiggestellte Filterschicht
eine Permeabilitdt und/oder Porositat mit Kanalen von 5
bis 50 w aufweist.

[0035] Die Filterschicht ist dazu beispielsweise aus ei-
nem Material ausgebildet, welches mit dem Material der
Basisschicht und/oder mit einem Uberzug tber das Ma-
terial der Basisschicht verklebt.

[0036] Die Filterschicht-Permeabilitét entspricht in fir
sich bekannter Art und Weise vorzugsweise einer Per-
meabilitat bzw. einer frei zuganglichen bzw. offenen Po-
rositat, wie sie von Filterschichten fiir sich bekannt ist.
Die Basisschicht-Permeabilitdt bzw. eine entsprechende
Basisschicht-Porositat wird vorzugsweise im Verhaltnis
zur Filterschicht-Permeabilitdt so gewahlt, dass in der
Basisschicht fiir die Flissigkeit bzw. den Schlicker relativ
zu den Verhaltnissen in der Filterschicht ein geringer
oder vernachlassigbarer Druckwiderstand besteht, um
ohne ein aufwandiges Leitungssystem in der vorzugs-
weise gesamten Basisschicht stets die gleichen Druck-
verhaltnisse zu bieten.

[0037] Durch die Einsetzbarkeit der Gie3form in Stan-
dardpressen entsteht insbesondere beim GielRen relativ
klein dimensionierter Glter zwischen der Filterschicht
und einer auRenseitigen Wandung der Giel}form ein sehr
groRer Raum, welcher vorzugsweise nicht vollstandig mit
nur dem Material der hoch permeablen Basisschicht,
welche ein entsprechend groRes offenes Kanal- und Po-
renvolumen hat, gefillt ist. Dieser ansonsten Flissigkeit
aufnehmende offene Raum wird dadurch reduziert, dass
in einem durch die Abdichtungsschicht gebildeten Bar-
rierebereich zwischen der Filterschicht und der auf3en-
seitigen Wandung bzw. beabstandet zu der Filterschicht
Material eingefillt ist, welches zumindest teilweise ge-
genuber der hoch permeablen Basisschicht deutlich ge-
ringer permeabel oder sogar geschlossen ist. Unter deut-
lich geringer permeabel oder sogar geschlossen wird ins-
besondere verstanden, dass Flissigkeit unter den beim
Schlickerguss anliegenden Druck- bzw. Unterdruckbe-
dingungen nicht oder nur in vernachlassigbarem Malle
in diesen Barrierebereich eindringt. Insbesondere soll
Flissigkeit nicht durch den Barrierebereich stromen kon-
nen. Neben dem Einfiillen eines zum Basisschichtmate-
rial verschiedenen Materials kann zum Ausbilden der Ab-
dichtungsschicht vorzugsweise auch das Basisschicht-
material selber mit einem untergemischten weiteren Ma-
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terial, insbesondere eingegossenem Kleber verwendet
werden. Erzielt wird so eine Totraumreduzierung der of-
fenen Porositat, welche sich vorteilhaft auswirkt auf einen
geringeren Luft- und Flissigkeitsbedarf und eine kiirzere
Entwéasserung und somit auf eine kiirzere Zyklusdauer.
Auflerdem reduzieren sich vorbereitende Aufwarmzei-
ten.

[0038] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung naher erldutert. Dabei werden verschiedene
Ausfliihrungsformen beziiglich gemeinsamer Kompo-
nenten und Funktionen gemeinsam beschrieben. Es zei-
gen:

eine Schnittansicht einer Giel3form aus zwei
bevorzugten GielRformkomponenten fir ein
Schlickergussverfahren; und

Fig. 1

Fig.2 einen Ausschnitt einer derartigen Gief3form-
komponente gemaR einer gegenuber Fig. 1

modifizierten Ausfihrungsform.

[0039] Wie aus Fig. 1 und 2 ersichtlich, besteht eine
Gieform als Druckguss-Gief3form oder flr ein Nieder-
druck-Gussverfahren zum Fertigen insbesondere kera-
mischerund/oder metallischer Artikel im Wesentlichen
aus in der Regel zwei oder mehr GielRformkomponenten
40, 41. Die GieRRformkomponenten 40, 41 bestehen je-
weils aus einer Gief3schicht bzw. Filterschicht 1, einer
Basisschicht 2 zum Tragen und Stiitzen der Filterschicht
1, einer Abdichtungsschicht 8. Die Abdichtungsschicht 8
bildet vorzugsweise zugleich eine aulRenseitige Wan-
dung der GieRformkomponenten 40, 41 aus. Vorgese-
hen ist auerdem eine Leitungseinrichtung 50 - 55. Zum
Fertigen eines keramischen Artikels werden Ublicherwei-
se zwei oder mehr derartige Giel3formkomponenten 40,
41 mit einander zugewandten Filterschichten 1 angeord-
net, um zwischen den Filterschichten 1 einen GielRraum
6 auszubilden.

[0040] Die Filterschicht 1 ist vorzugsweise aber nicht
zwingend notwendig aus einem offen pordsen bzw. per-
meablen Kunststoff ausgebildet, welcher zum Filtern von
Schlicker S dient, welcher also fur die festen Bestandteile
des Schlickers S undurchldssig ist. Die Basisschicht 2
ist fur insbesondere fliissige Bestandteile des Schlickers
S, welche die Filterschicht 1 durchdringen, und fiir ein
Spllungs- und/oder Druckmedium wie Press- bzw.
Druckluft L oder Wasser stark durchlassig.

[0041] Die Leitungseinrichtung 50 - 55 besteht aus ei-
ner ersten Leitungseinrichtung 50 - 52 und aus vorzugs-
weise je Gielsformkomponente 40, 41 mindestens einer
zweiten Leitungseinrichtung 53 - 55. Die erste Leitungs-
einrichtung 50 - 52 besteht aus einem Rohr 50, welches
durch die Wandung bzw. Abdichtungsschicht 8, die Ba-
sisschicht 2 und die Filterschicht 1 zu dem GielRraum 6
fuhrt, umvon auRen her den Schlicker S inden GieRraum
6 einzubringen. Auf3enseitig ist an dem Rohr 50 eine Ver-
schluss- oder Ventileinrichtung 52 angeschlossen, ober-
halb der ein Schlickerbehaltnis 51 zum Bereitstellen des
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Schlickers S angeordnet ist. Alternativ kann jedoch bei-
spielsweise auch ein Schlauch, welcher zu einem sol-
chen Schlickerbehaltnis 51 fiihrt, je nach Bedarf an das
nach au3en miindende Rohr 50 angeschlossen werden.
Auch kann eine Pumpe 56 zwischen dem Schlickerbe-
héltnis 51 und dem Rohr 50 eingesetzt sein, um den
Schlicker S unter Druck p2 in den GieRraum 6 zu pum-
pen.

[0042] Die zweite Leitungseinrichtung 53 - 55 kann ge-
mafR einer bevorzugten Ausfiihrungsform aus einem
Rohr 53 bestehen, welches durch die Wandung bzw. Ab-
dichtungsschicht 8 der entsprechenden GielRformkom-
ponente 40, 41 bis zu der Basisschicht 2 oder gegebe-
nenfalls auchin diese hineinflihrt. Prinzipiell besteht auch
die Mdoglichkeit, das Rohr 53 und/oder weiterer Rohre
oder davon abzweigende Rohre bis in die permeable Ba-
sisschicht 2 und/oder die permeable Filterschicht 1 zu
fuhren.

[0043] Im Fall einer GielRAformkomponente ohne eine
eigene nach auf3erhalb der Gief3form O fihrenden zweite
Leitungseinrichtung kann die zweite Leitungseinrichtung
einer solchen Giel3formkomponente alternativ z.B. durch
eine Leitung zwischen den Basisschichten der zueinan-
der benachbarten GielRformkomponenten ausgebildet
sein, um so eine Druck- und Strdmungsverbindung zu
der Basisschicht 2 der anderen Gie3formkomponente
auszubilden, welche eine eigene zweite Leitungseinrich-
tung aufweist.

[0044] Unter dem Leitungssystem ist ein beliebig aus-
gestaltetes Leitungssystem zu verstehen. Unter Rohr ist
nicht nur ein Ubliches starres Rohr aus Kunststoff oder
Metall, sondern ein beliebig ausgestaltetes Leitungssy-
stem zu verstehen, welches zum Leiten von Flussigkeit
und Luft bzw. Gas geeignet ist. Insbesondere im Fall ei-
nes Niederdruck-GieRverfahrens kann aulienseitig an
dem Rohr 53 eine Pumpe 54 angeschlossen sein, welche
zum Anlegen eines Unterdrucks p1 dient, um Flussigkeit
W abzusaugen. Uber einen Auslass 55 der Pumpe 54
wird die Flussigkeit W aus der Pumpe 54 abgefiihrt.
[0045] Der in den Gieflraum 6 eingefiillte Schlicker S
besteht aus festen Bestandteilen zum Ausbilden eines
Scherben und aus flissigen Bestandteilen in Form der
Flassigkeit W. Dies Flussigkeit wird durch das Anlegen
des Unterdrucks p1 mittels der Pumpe 54 aus dem
GielRraum 6 durch die permeable Filterschicht 1 und die
Basisschicht 2 herausgezogen. Aulierdem wird die Men-
ge an Flussigkeit W reduziert, welche nach einem der-
artigen Gussverfahren in der Giel3form zurtickbleibt.
[0046] Die Kombination aus dem Unterdruck p1 Gber
die zweite Leitungseinrichtung 53 - 55 und innerem Uber-
druck p2 im GielRraum 6 Uber die erste Leitungseinrich-
tung 50 - 52 fuhrt zu einer deutlich erhéhten Zykluszahl
bei der Fertigung keramischer Artikel. Im Fall eines Nie-
derdruck-Gussverfahrens werden dabei Uber die per-
meable Filterschicht 1 wirkende Differenzdriicke von we-
niger als 2,5 bar, insbesondere geringe Differenzdriicke
von ca. 1,5 bar besonders bevorzugt.

[0047] Der Uberdruck p2 in dem GielRraum 6 ergibt
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sich bei fehlender Pumpe 56 zum Einpressen des Schlik-
kers S bei gedffnetem Ventil 52 durch eine Héhe h des
oberhalb des GieRraums 6 in der ersten Leitungseinrich-
tung und gegebenenfalls dem Schlickerbehaltnis 51 ste-
henden Schlickers S. Optimale Unterdriicke p1 lassen
sich abhangig von Material der Form, Konsistenz des
Schlickers S und der Geometrie des herzustellenden
Scherben bzw. keramischen Artikels individuell bestim-
men.

[0048] Beim Fertigen eines keramischen Artikels wird
in den Giefiraum 6 oberhalb bzw. benachbart der Filter-
schicht 1 der Schlicker im Fall eines Niederdruck-
GieRverfahrens unter niedrigem Druck eingelassen.Im
Fall einesDruckgieRverfahrens wird der Schlicker S unter
hohem Druck eingepresst. Die festen Bestandteile des
Schlickers setzen sich an einer Oberflache 7 der Filter-
schicht 1 ab, wobei die Oberflache 7 der Filterschicht
dem GieRraum 6 zugewandt ist. Die Flussigkeit Win dem
Schlicker dringt durch die Filterschicht 1 hindurch in die
Basisschicht 2 und von der Basisschicht 2 tber die Lei-
tungseinrichtung 53 - 55 nach auRen. Die auf der Ober-
flache 7 verbleibenden festen Bestandteile des Schlik-
kers bilden einen Scherben aus, welcher nach dem Ent-
formen aus der GieRform 0 in einem nachfolgenden Ar-
beitsschritt gesintert wird.

[0049] AuRerdemkanndie ausgangsseitige Pumpe 54
zum Entformen eines gegossenen Artikels vorzugsweise
auch zum Einpressen von Druckluft L in umgekehrter
Richtung eingesetzt werden. Zum Entformen des Scher-
ben wird Uiber das zumindest zweite Leitungssystem 53
- 55 ein gasférmiges Medium, insbesondere Druckluft L,
oder eine Flissigkeit, insbesondere Wasser in die Ba-
sisschicht 2 eingepresst. Von der Basisschicht 2 aus
dringt die Druckluft L bzw. das Wasser durch die Filter-
schicht 1 und drtickt den Scherben von der Oberflache
7 weg.

[0050] Zum Herstellen einer solchen GieR¢formkompo-
nente 40, 41 wird die Basisschicht 2 aus einem Schuttgut
ausgebildet. Als Schiittgut dient ein festes, vorzugsweise
mineralisches Material, beispielsweise Splitt, Steine etc.
Einsetzbar sind als Schittgut aber auch Materialien wie
Glaskugeln oder Glasstlicke, Blahton, Kunststoffgranu-
latund dergleichen. Einzelne Teile T des Schittguts wer-
den dazu miteinander verbunden. Zum Verbinden dient
als Bindemittel B vorzugsweise ein Kleber. Auf beson-
ders einfache Art und Weise kénnen die Teile T des
Schittguts in einem Bad aus dem Bindemittel B einge-
taucht und anschlieRend in einer geeigneten Form in die
gewunschte Form gebracht werden.

[0051] Der Kleber als das Bindemittel B vernetzt vor-
zugsweise die Oberflachen der einzelnen Teile T des
Schittguts derart, dass einerseits eine ausreichende Fe-
stigkeit gewahrleistet wird und andererseits eine mog-
lichsthohe Permeabilitdtk2 ermdglicht wird. Die Permea-
bilitat k2 in der Basisschicht 2 ist vorzugsweise grof ge-
genuber einer Permeabilitat k1 in der Filterschicht 1. Die
Permeabilitdt k2 der Basisschicht 2 ist durch entspre-
chende Auswahl des Schiittgutmaterials und des Binde-
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mittels B vorzugsweise so grol3, dass in der gesamten
Basisschicht 2 ein gleichmaRiger Aufbau eines Uber-
drucks beim Zuleiten der Druckluft oder der Flussigkeit
bzw. eines Unterdrucks beim Ableiten der Fllssigkeit er-
maoglicht wird. Méglich ist auch der Aufbau einer Basis-
schicht 2 mit einer zur Filterschicht 1 hin abnehmenden
Permeabilitdt bzw. Porositat.

[0052] Nach dem ausreichenden Aushérten des Bin-
demittels B bzw. Verfestigen der Basisschicht 2 wird die
Filterschicht 1 auf der 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 Filterschichtmaterials 11 zum
Ausbilden der Filterschicht 1 ist beim Aufbringen auf die
Oberflache der Basisschicht 2 derart beschaffen, dass
ein Teil des Filterschichtmaterials 11 zum Ausbilden der
Filterschicht 1 eine Strecke in die Oberflache der Basis-
schicht 2 eindringt und sich insbesondere mit der in der
Zeichnung oberen Lage von Teilen T der Basisschicht 2
fest verbindet. Die Konsistenz des Filterschichtmaterials
11 zum Ausbilden der Filterschicht 1 wird dabei derart
gewahlt, dass die Strecke, Uber welche das Filterschicht-
material 11 in die Basisschicht 2 eindringt, vorzugsweise
nur soweit reicht, wie dies erforderlich ist zum Aufbauen
einer ausreichend festen, insbesondere verzahnten bzw.
hintergreifenden Verbindung von Basisschicht 2 und Fil-
terschicht 1 aneinander.

[0053] Als Filterschichtmaterial 11 fiir die Filterschicht
1 kénnen dafiir Ubliche Materialien verwendet werden.
Beispielsweise wird derzeit bevorzugt Polyurethan oder
Polymetylmetacrylat (PMMA) als Formmasse zum Aus-
bilden der Filterschicht 1 verwendet. Mit diesem Filter-
schichtmaterial 11 ist eine feinpordse Filterschicht 1 mit
einer niedrigen Permeabilitdt zum Hindurchlassen der
Flissigkeit und der Druckluft aber zum Zurtickhalten der
festen Bestandteile des Schlickers ausbildbar. Die Dicke
bzw. Machtigkeit h1 der Filterschicht 1 betragt bei Druck-
gielRformen zum Herstellen derzeit tiblicher keramischer
Artikel vorzugsweise aber nicht zwingend notwendig 1
bis 40 mm. Die Porositat bzw. Permeabilitét der Filter-
schicht 1 betragt vorzugsweise 5 bis 50 . als permeabler
Freiraum zum Leiten der Flissigkeit und/oder Luft. Durch
das teilweise Eindringen des Filterschichtmaterials 11
der Filterschicht 1 in das Filterschichtmaterial 11 der Ba-
sisschicht 2 entsteht ein Ubergangsbereich 3, welcher
eine feste Verbindung der Filterschicht 1 und der Basis-
schicht 2 aneinander ermdglicht. Vorzugsweise hat der
Ubergangsbereich 3 eine Méachtigkeit von einer Schicht
oder einigen wenigen Schichten aus Kérnern bzw. Teilen
T der Basisschicht 2. Durch die Verzahnungswirkung im
Ubergangsbereich 3 kann zwischen den beiden Schich-
ten auf zuséatzliche Kleber, welche fir Flissigkeit und
Druckluft undurchléassig waren, in vorteilhafter Weise
verzichtet werden.

[0054] Untereinem Schittgut als Basisschichtmaterial
istinsbesondere ein schittfahiges Gut zu verstehen, z.B.
ein Granulat, Kérner oder sonstigen Partikel. Das Schtt-
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gutkann aus verschiedenartigen insbesondere druckbe-
standigen und flUssigkeitsbestandigen Materialien be-
stehen. Dimensionsangaben beziehen sich vorzugswei-
se auf mittlere Dimensionen. Dabei beziehen sich die
angegebenen Untergrenzen eines als Ausschnittsver-
gréfRerung in Fig. 1 skizzierten Korns bzw. Teils T des
Basisschichtmaterials bei einem nicht kugelsymmetri-
schen Teil T auf eine Erstreckung in dessen kirzester
Dimensionserstreckung y der drei Teile- bzw. Dimensi-
onserstreckungen x, y, z.

[0055] Die Untergrenze stellt in der kiirzesten Dimen-
sionserstreckung y die gréRte Lange des Teils T inner-
halb der kiirzesten Dimensionserstreckung y bzw. Di-
mensionsrichtung quer zu dieser Dimensionserstrek-
kung y dar. Die Untergrenze betragt vorzugsweise min-
destens 0,5 mm oder mehr, insbesondere 0,8 mm und
besonders bevorzugt 1,0 mm. Entsprechend beziehen
sich die angegebenen Obergrenzen eines Korns bzw.
Teils T des Basisschichtmaterials bei einem nicht kugel-
symmetrischen Teil T auf eine Erstreckung in der l1&ang-
sten bzw. breitesten oder hdchsten Dimensionserstrek-
kung x des Teils T. Unter einem mittleren Durchmesser
in der gréf3ten Dimensionserstreckung x bzw. Dimension
des Teils wird die mittlere Lange innerhalb dieser Dimen-
sionserstreckung x bzw. Dimensionsrichtung verstan-
den. Die Obergrenze betragt vorzugsweise héchstens 5
mm, insbesondere héchstens 3,5 mm oder weniger, ins-
besondere 3,0 mm und besonders bevorzugt 2,5 mm.
Vorzugsweise erstrecken sich alle Dimensionen der je-
weilig betrachteten Teile vollstdndig zwischen den ge-
nannten Grenzmalen.

[0056] Anhand Fig. 1 ist eine erste bevorzugte Aus-
fuhrungsform dargestellt, bei welcher sich die Abdich-
tungsschicht 8 von der Riickseite der Basisschicht 2 aus
Uber den restlichen Raum der GieRRformkomponente er-
streckt und diesen ausflllt. Dargestellt ist dabei eine Ab-
dichtungsschicht 8 aus einem stark verdichteten Material
oder einem Material, welches keinen oder einen nur noch
geringeren frei zuganglich offenen Porenraum aufweist.
[0057] Dieses Material zum Ausbilden der Abdich-
tungsschicht 8 kann z.B. um die geformte Basisschicht
2 rlckseitig und seitlich auflenseitig der spateren
GielRformkomponente herum aufgebracht werden und
ausharten, bevor die Filterschicht 1 ausgebildet wird. Die
Filterschicht 1 erstreckt sich vorzugsweise nicht seitlich
so weit Uber die Basisschicht 2, dass die Filterschicht 1
mit ihrem Randabschnitt an einer innenseitigen Wan-
dung der Abdichtungsschicht 8 anliegt oder in diese ein-
greift. Dadurch ist die Basisschicht 2 vollstéandig von der
Filterschicht 1 und der Abdichtungsschicht 8 umgeben.
[0058] Zugleich bilden die beiden in der Giel3form 0
zusammengesetzten Gielsformkomponenten 40, 41 au-
Renseitig einander gegeniberliegende Randabschnitte
aus, zwischen deneninsbesondere im Bereich der relativ
grobkérnigen einander gegeniberliegenden Randab-
schnitte der Abdichtschichten 8 ein Spalt 9 verbleibt. In-
nenseitig dieser einander gegenulberliegenden Randab-
schnitte der relativ grobkérnigen Abdichtschichten 8 be-
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rihren sich in Richtung zum Gief3raum 6 hin die einander
gegeniberliegenden Randabschnitte der relativ dazu
feinkérnigen Filterschichten 1 vorzugsweise so, dass sie
den Spalt 9 abdichten. Relativ grobkérnig des Materials
der Abdichtungsschicht 8 bzw. relativ feinkdrnig des Ma-
terials der Filterschicht 40, 41 ist hier somit in Relation
zu der Abdichtungsfahigkeit des Spalts 9 fur die beim
Giel3en und Entformen verwendeten Medien zu sehen.
[0059] Mdglich ist auch eine Ausgestaltung, bei wel-
cher bei der Herstellung in einem ersten Schritt das Ba-
sisschichtmaterial in ein Formherstellungsbehéltnis ein-
gefiillt wird und mit dem Bindemittel so verfiillt wird, dass
kein zuganglich offener Porenraum oder nur noch ein
vernachlassigbarer zuganglich offener Porenraum ver-
bleibt. In einem nachfolgenden Schritt wird dann die Ba-
sisschicht mit einem entsprechend sehr groRen offenen
Porenraum bzw. einer sehr hohen Basisschicht-Permea-
bilitdt aufgetragen, bevor die Filterschicht aufgebracht
wird. Abschlielend wird dann die fertige GieRformkom-
ponente aus dem Formherstellungsbehéltnis entnom-
men. Optional kann als ein solches Formherstellungsbe-
héltnis auch ein Behaltnis genommen werden, welches
abschlieRend als eine Art AuRenwandung der Giel3fom-
komponente verbleibt.

[0060] Fig. 2 zeigt eine alternative Ausgestaltung, bei
welcher sich die Abdichtungsschicht 8 nur Uber eine ge-
ringe Schichtstarke erstreckt. Mit anderen Worten ergibt
sich aus Sicht des Gieliraums 6 eine Abfolge aus der
Filterschicht 1 mit der Filterschicht-Permeabilitat k1, der
Ubergangsschicht 3, der Basisschicht 2 mit der Basis-
schicht-Permeabilitat k2, nachfolgend der Abdichtungs-
schicht 8 mit einer Abdichtungsschicht-Permeabilitat k8
und danach einer weiteren Schicht 2*. Die weitere
Schicht 2* flllt vorzugsweise den restlichen Raum der
GieRformkomponente bis zu einer riickseitigen Wan-
dung aus. Die riickseitige Wandung kann durch insbe-
sondere aufdenseitiges Aufflillen mit feinem Material und
Glattfrasen bearbeitet werden.

[0061] Die weitere Schicht 2* kann insbesondere auch
die Basisschicht-Permeabilitat k2 aufweisen. Sofern die
Abdichtungsschicht-Permeabilitdt k8 ausreichend di-
mensioniert ist, dringt trotzdem keine Flissigkeit W und
vorzugsweise auch keine Druckluft in die weitere Schicht
2* ein.

[0062] Vorzugsweise weist dabei die Filterschicht 1 ei-
ne Machtigkeit h1 bzw. Dicke von 1 bis 15 mm auf. Eine
Méachtigkeit h2 der Basisschicht 2 betragt vorzugsweise
10 bis 40 mm, um einen ausreichend geringen Druck-
verlust zu erzielen. Durch die Ausgestaltung weist die
Abdichtungsschicht 8 bzw. der durch diese abgedichtete
Raum vorzugsweise 90% oder mehr des Volumens der
Ubrigen Raumbereiche der Gief3formkomponente 40, 41
auf.

[0063] Wie insbesondere Fig. 1 entnehmbar ist, wird
eine Ausgestaltung bevorzugt, bei welcher die Machtig-
keit h1 der Filterschicht 1 Gber zumindest 80%, insbe-
sondere zumindest 90% einer Erstreckungsrichtung von
deren gemeinsamer Verbindungsflache relativ zueinan-
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der innerhalb einer Toleranz von 20%, insbesondere
10% gleich hoch ist. Mit anderen Worten weisen die Fil-
terschicht 1 und die Basisschicht 2 jeweils eine im Ver-
haltnis zueinander mehr oder weniger konstante Mach-
tigkeit h1 bzw. h2 auf und verlaufen daher relativ zuein-
ander auch konturnah. Diese Erstreckungsrichtung von
der gemeinsamen Verbindungsflache relativ zueinander
lasst sich alternativ auch durch eine Hauptdurchstro-
mungsrichtung durch die Filterschicht 1 definieren.
[0064] Fig. 2 zeigt bevorzugte Druckverhaltnisse beim
Einsatz einer solchen GieRformkomponente, wenn
Schlicker S mit einem Uberdruck p2 vom GieRraum 6
aus gegen die Filterschicht 1 gedriickt wird. Dadurch bil-
det sich ein Scherben 9 an der Oberflache der Filter-
schicht 1 aus, wahrend Flissigkeitsbestandteile des
Schlickers S durch die Filterschicht 1 in die Basisschicht
2 eindringen. In der Basisschicht 2 herrscht ein Druck,
im Falle eines auRenseitig angelegten Unterdrucks ein
Unterdruck p1, bei welchem die Flissigkeit W abtrans-
portiert wird.

[0065] Die Schichtanordnungen sind dabei so ge-
wahlt, dass die Filterschicht-Permeabilitat k1 gegeniiber
der Basisschicht-Permeabilitat k2 und/oder eine Druck-
differenz d1 in der Filterschicht 1 gegenuber einer Druck-
differenz d2, d2* innerhalb der Basisschicht 2 zumindest
um einen Faktor 2, insbesondere um einen Faktor 5 und
besonders bevorzugt um einen Faktor 10 geringer ist.
Unter der Druckdifferenz d1 in der Filterschicht 1 wird
dabei eine Differenz aus dem Druck bzw. Uberdruck p2
in dem Gieflraum 6 und einem Basisschicht-Druck p1a
innerhalb der Basisschicht 2 an einem Punkt D in der
Basisschicht 2 verstanden, wobei der Punkt D einem Ein-
trittspunkt C in die Filterschicht 1 auf kiirzestmdglichem
Weg gegenuberliegt. Unter der Druckdifferenz d2 in der
Basisschicht 2 wird insbesondere eine Druckdifferenz
zwischen zwei Punkten D, F innerhalb der Basisschicht
2in Strdmungsrichtung der darin abgeleiteten Flissigkeit
W verstanden, wobei die beiden Punkte D, F mindestens
einen Abstand entsprechend der Machtigkeit h1 der Fil-
terschicht 1 aufweisen. Vorzugsweise ist aber eine be-
liebig lange Strecke innerhalb der Basisschicht 2 zur De-
finition der Druckdifferenz d2* innerhalb der Basisschicht
2 fiir das Verhaltnis ansetzbar, was durch zwei beispiel-
hafte Punkte E*, F skizziert ist. Dadurch ergibt sich in der
Basisschicht 2 fur die Druckdifferenz d2 = p1b - p1c bzw.
d2*=p1b*-p1c. Besonders vorteilhaft sind solche Druck-
verhaltnisse fiir ein gleichmafiges Abldsen des gebilde-
ten Scherbens bzw. Formteils mittels Druckluft L.
[0066] Eine Druckdifferenz d8 uber die Abdichtungs-
schicht 8 ist vorzugsweise grol3 oder sehr gro? gegen
die Druckdifferenz d2 innerhalb der Basisschicht 2, so
dass FliUssigkeit und vorzugsweise auch Druckluft nicht
in die Abdichtungsschicht eindringen.

[0067] Die dargestellte Abdichtungsschicht 8 ist aus
einem Material mit unterschiedlich groen Teilen ausge-
bildet, so dass Zwischenrdume zwischen grof3 dimensio-
nierten der Teile durch kleiner dimensionierte Teile ab-
gedichtet werden. Zusatzlich oder alternativ kann die Ab-
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dichtung auch dadurch erfolgen, dass ein abdichtendes
Bindemittel auf- oder eingebracht wird, um eine gegebe-
nenfalls nur aus Basisschichtmaterial gebildete Oberfla-
che des darunter liegenden Abschnitts mit der weiteren
Schicht 2* zu der Abdichtungsschicht 8 umzugestalten.
Generell gilt fir alle Schichten, dass deren Permeabilitat
mit abnehmender TeilegroRe abnimmt. Bei abnehmen-
der TeilegréRe und bei langerer zu durchstromender
Schichtdicke erhéht sich entsprechend ein Druckverlust
Uber eine zu durchstrémende Strecke.

Patentanspriiche
1. Gieléformkomponente (40, 41) mit

- einer permeablen Basisschicht (2) aus einem
Basisschichtmaterial, welches eine zum Leiten
von Flussigkeit dimensionierte Basisschicht-
Permeabilitat (k2) aufweist,

- einer permeablen Filterschicht (1), welche eine
Filterschicht-Permeabilitat (k1) aufweist und
welche sich von einer Oberflache der Basis-
schicht (2) zu einem GieRraum (6) erstreckt, und
- einer Leitungseinrichtung (53 - 55), die zum
Ableiten von aus dem Gieldsraum (6) durch die
Filterschicht (1) hindurch gestromter Flissigkeit
aus der Basissicht (2) und/oder zum Zuleiten
eines Druckmediums in die Basisschicht (2) und
durch die Filterschicht (1) zum Ablésen eines im
GielRraum (6) gebildeten Scherben ausgebildet
ist,

dadurch gekennzeichnet , dass

- eine Abdichtungsschicht (8) von der Filter-
schicht (1) beabstandet in oder an der Basis-
schicht (2) angeordnetist und betrachtet von der
Basisschicht (2) aus hinter der Abdichtungs-
schicht (8) eine weitere Schicht (2*) angeordnet
ist oder betrachtet von der Filterschicht aus ein
hinter der Basisschicht (2) verbleibender Raum
der GielRformkomponente als die Abdichtungs-
schicht ausgebildet ist,

- wobei die Abdichtungsschicht (8) eine Abdich-
tungsschicht-Permeabilitat (k8) aufweist und

- wobei die Abdichtungsschicht-Permeabilitat
(k8) geringer ist als die Basisschicht-Permeabi-
litét (k2) der Basisschicht (2) oder wobei die Ab-
dichtungsschicht (8) gegeniiber einem Eindrin-
gen der Flissigkeit (W) und/oder des Druckme-
diums dicht ist.

2. GieRformkomponente nach Anspruch 1, bei der eine
Packungsdichte der Abdichtungsschicht (8) minde-
stens 80%, insbesondere mindestens 90% betragt.

3. Giellformkomponente nach einem vorstehenden
Anspruch, bei der die Abdichtungsschicht (8) aus
dem Basisschichtmaterial der Basisschicht besteht
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10

10.

und zusatzlich ein Bindemittel (B) und/oder ein ge-
geniber dem Basisschichtmaterial sonstiges dich-
tendes Medium in das Basisschichtmaterial einge-
bracht ist.

GielRformkomponente nach einem vorstehenden
Anspruch, bei der die Abdichtungsschicht (8) dicht
gegen ein Eindringen eines Tragermediums oder ei-
ner flissigen Phase eines Schlickerguss-Schlickers
ist, insbesondere dicht gegen ein Eindringen von
Wasser ist.

GielRformkomponente nach einem vorstehenden
Anspruch, bei der die Abdichtungsschicht (8) dicht
gegen ein Eindringen von Luft oder einem Entfor-
mungs- oder Spilungsmedium ist.

GielSformkomponente nach einem vorstehenden
Anspruch, bei der die weitere Schicht (2*) aus dem
selben Material wie die Basisschicht (2) ausgebildet
ist, insbesondere gleich wie die Basisschicht (2) aus-
gebildet ist.

GiefSformkomponente nach einem vorstehenden
Anspruch, beiderdie Filterschicht-Permeabilitat (k1)
gegenuber der Basisschicht-Permeabilitat (k2) oder
eine Druckdifferenz (d1) in der Filterschicht (1) ge-
genuber einer Druckdifferenz (d2, d2*) der Basis-
schicht (2) zumindest um einen Faktor 2, insbeson-
dere zumindest um einen Faktor 5, vorzugsweise
zumindest um einen Faktor 10 geringer ist.

GieRRformkomponente nach Anspruch 7, bei der die
Filterschicht-Permeabilitét (k1) oder die Druckdiffe-
renz (d1) in der Filterschichtschicht (1) bestimmbar
ist Uber eine Machtigkeit (h1) der Filterschicht (1)
und einer sich relativ zu der Machtigkeit (h1) zumin-
dest gleich lang in der Basisschicht (2) erstrecken-
den Strecke zum Bestimmen der Basisschicht-Per-
meabilitdt (k2) oder der Druckdifferenz (d8) der Ba-
sisschicht (2).

Gieldformkomponente nach einem vorstehenden
Anspruch, bei der eine Machtigkeit (h2) der Basis-
schicht (2) relativ zu einer Méachtigkeit (h1) der Filt-
erschicht (1) Gber zumindest 80%, insbesondere zu-
mindest 90% einer Erstreckungsrichtung von deren
Verbindungsflache relativ zueinander innerhalb ei-
ner Toleranz von 20%, insbesondere 10% gleich
hoch ist.

GiefSformkomponente nach einem vorstehenden
Anspruch, bei der eine Machtigkeit (h1) der Filter-
schicht (1) zwischen 1 und 15 mm betragt, eine
Méachtigkeit (h2) der Basisschicht (2) zwischen 10
und 40 mm betragt und die Gibrigen Massenvolumina
in der GieRformkomponente (40, 41), insbesondere
ein Volumen der Abdichtungsschicht (8) und oder
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einer/der weiteren Schicht (2*), 90% oder mehr des
Volumens der Giel3formkomponente betragen.

11. GielSformkomponente nach einem vorstehenden

Anspruch, bei der

- die Abdichtungsschicht (8) um die Basisschicht
(2) rickseitig und seitlich auRenseitig der
GielRformkomponente (40, 41) herum aufge-
bracht ist und

- die Filterschicht (1) sich aufRenseitlich so weit
Uber die Basisschicht (2) erstreckt, dass die Fil-
terschicht (1) mit ihrem Randabschnitt an einer
Wandung der Abdichtungsschicht (8) anliegt
oder in diese eingreift,

- wobei die Basisschicht (2) vollstédndig von der
Filterschicht (1) und der Abdichtungsschicht (8)
umgeben ist.

12. Gief’formkomponente nach einem vorstehenden

Anspruch,

- wobei die Basisschicht (2) aus fest miteinander
verbundenem Schittgut ausgebildet ist,

- wobei das Basisschichtmaterial aus einzelnen
Teilen (T) bestehtund mindestens 70% der Teile
(T) des Basisschichtmaterials in der langsten
Teileerstreckung (x) einen mittleren Durchmes-
ser kleiner oder gleich 5 mm, insbesondere klei-
ner oder gleich 3,5 mm aufweisen,

- wobei diese Teile (T) des Basisschichtmateri-
als in der langsten Teileerstreckung (x) einen
gréRten Durchmesser kleiner oder gleich 5 mm,
insbesondere kleiner oder gleich 3,5 mm, vor-
zugsweise kleiner oder gleich 3,0 mm, insbe-
sondere kleiner 2,5 mm aufweisen,

- wobei mindestens 70% der Teile (T) des Ba-
sisschichtmaterials in der klrzesten Teileer-
streckung (y) einen gréRten Durchmesser von
mindestens 0,5 mm, insbesondere von minde-
stens 0,8 mm, insbesondere mindestens 1,0
mm und mehr aufweisen,

- wobei der Anteil an den Teilen (T) mit der je-
weiligen Teileerstreckung (x bzw. y) mindestens
95%, vorzugsweise mindestens 98% betragt
und

- wobei das Schittgut aus Teilen (T) eines mi-
neralischen Materials, insbesondere Stein oder
Glas, und/oder eines Kunststoffmaterials aus-
gebildet ist.

13. Gieflsformkomponente nach einem vorstehenden

Anspruch,

- wobei die permeable Filterschicht (1) von der
Oberflache der Basisschicht (2) aus eine Strek-
ke in die Basisschicht (2) eindringt undin diesem
Bereich mitder Basisschicht (2) verbunden oder
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14.

15.

20

verzahnt ist und wobei die Strecke des Eindrin-
gens der Filterschicht (1) in die Basisschicht (2)
zumindest eine Schicht aus Teilen (T) der Ba-
sisschicht (2) umgreift oder hintergreift,

- wobei die Basisschicht-Permeabilitat (k2) der
Basisschicht (2) mehr als eine Zehner-Potenz
groRer als die Filterschicht-Permeabilitat (k1)
der Filterschicht (1) ist,

- wobei die Filterschicht (1) aus einem Filter-
schichtmaterial (11) ausgebildet ist, welches mit
dem Basisschichtmaterial und/oder mit einem
Uberzug (B) iiber dem Basisschichtmaterial ver-
klebt ist,

- wobei das Filterschichtmaterial (11) aus einem
Kunststoff, insbesondere aus Polyurethan oder
Polymetylmetacrylat besteht und

- wobei die fertiggestellte Filterschicht (2) eine
Permeabilitdt und/oder Porositdt mit Kanalen
von 5 bis 50 p aufweist.

Schlickerguss-GieRform (0) mit zumindest einer
GielSformkomponente (40, 41) nach einem vorste-
henden Anspruch.

GieRform nach Anspruch 11 und 14, bei der die zu-
mindest zwei als Gief3form (0) zusammengesetzten
GielRSformkomponenten (40, 41) auRenseitig einan-
der gegenlberliegende Randabschnitte ausbilden,
zwischen denen insbesondere im Bereich von ein-
ander gegeniberliegenden Randabschnitten der
Abdichtschichten (8) ein Spalt (9) verbleibt und sich
innenseitig dieser einander gegenuberliegenden
Randabschnitte der Abdichtschichten (8) in Rich-
tung zum Gielraum (6) hin einander gegentiberlie-
gende Randabschnitte der Filterschichten (1) den
Spalt (9) verschlieftend berihren.
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