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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine kastenlose, horizon-
tal geteilte GiefSform, mit wenigstens zwei aus einer
Formmasse gebildeten Formballen die einen GieRhohl-
raum begrenzen, gemaf Anspruch 1.

Zur Herstellung von Gussstiicken bendtigt man eine
Form, die mit flissigem GieBmetall gefillt wird und in der
das Gussstuick erstarren kann. Der Hohlraum der Form
ist das negative Abbild des Gussstiickes.

[0002] Die Zuflihrung des flissigen Metalls in den
Hohlraum der GielRform erfolgt tber eine Zuleitung. Da-
bei unterscheidet man prinzipiell zwei Varianten der Zu-
fuhrung des GieBmaterials: Bei der ersten Variante er-
folgt das AbgieRen der Giefiform im steigenden Guss,
wobei das Gielmaterial Gber einen Trichter und einen
EingielRkanal in die auszugieRende Form gelangt. Bei
der zweiten Variante wird aus einem unterhalb der
Gielform befindlichem Schmelztiegel das GieRmaterial
in die Gief3form Uber ein Steigrohr eingedriickt.

[0003] Bei der Herstellung von Gussstlicken kénnen
entweder verlorene Formen 6der Dauerformen verwen-
detwerden. Verlorene Formen werden bei der Entnahme
des Gussstuicks zerstort. Diese Formen werden aus ei-
ner Formmasse gebildet. Sie bestehen meist aus Quarz-
sand in Kombination mit einem Bindemittel. Dauerfor-
men werden haufig verwendet, wenn Gussstlicke aus
Nichteisenmetallen in groRer Stiickzahl hergestellt wer-
den missen. Diese Formen bestehen aus Stahl- oder
Eisen-Gusswerkstoffen oder Nicht-Eisenwerkstoffe.
[0004] Die Erfindung betrifft eine verlorene Gief3form.
[0005] Verlorene Giel3formen kénnen kastenlos sein
oder aber einen Formkasten aufweisen, der aus zwei
Formkastenhélften besteht, wie er beispielsweise in der
DE 530 510 C, der DE 24 15 115 A1 und vielen anderen
dargestellt ist. Bei der Erfindung handelt es sich um eine
kastenlose GieRform.

[0006] Beikastenlosen GielRformenhandeltessichum
meist zweiteilige Formen. Sie werden ohne Ober- und
Unterkasten verwendet. Lediglich fiir die Herstellung der
Formballen sowie zur genauen Zentrierung vom oberen
und unteren Formballen werden Formrahmen verwen-
det, die anschlieRend vor dern Abguss jedoch wieder
entfernt werden. Fiir den Abguss erhalt man dann einen
sol genannten Formblock, der den wesentlichen Vorteil
hat, dass die sehr hohen Investitionskosten fiirden Form-
kastenpark entfallen. Die DE 35 39 042 A1 zeigt eine
derartige Anordnung.

[0007] Kastenlose GieRformenwerdeninder Gielerei
in zunehmendem MalRe eingesetzt. Die GieRformen sind
zumeist quader- oder wiirfelférmig ausgebildet und wei-
sen eine Formflache oder zwei einander gegeniberlie-
gende Formflachen auf, in der bzw. in denen die Modelle
abgeformt sind. Zwei GieRformen ergeben zusammen
eine Formdes zu gieRenden Gussstlickes. Die geschlos-
senen kastenldsen GielRformen werden fir den Abguss
nebeneinander auf eine GieRstrecke gesetzt. In den
Formballen ist gleichzeitig ein Eingusstrichter und ein
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EingielRkanal mit eingeformt, so dass nach dem Zusam-
menfligen der Formballen zu den Gie3formen unmittel-
bar mit dem Abguss begonnen werden kann. Der Vorteil
dieser kastenlosen GielRformen besteht darin, dass ein
aus einem Unter- und Oberkasten bestehender Form-
kasten nicht erforderlich ist.

[0008] Vordem Abguss missen die Formballen zuein-
ander ausgerichtet und dauerhaft fixiert werden. Diese
Ausrichtung ist sehr zeitaufwendig.

[0009] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
kastenlose GielRform zu schaffen, bei der die Ausrichtung
der Formballen zueinander schnell und prazise vorge-
nommen werden kann.

[0010] Diese Aufgabe wird erfingdungsgemafl da-
durch geldst, dass zwei einander gegeniberliegende
Formballen Offnungen aufweisen und die Offnungen zur
horizontalen Ausrichtung der Formballen eine vertikale
Flhrungslinie fur ein stabartiges Fiihrungselement bil-
den.

[0011] Beiden Offnungen handelt es sich vorzugswei-
se um Kanale, die in den Formballen verlaufen. Die Ka-
nale kdnnen unterschiedliche Querschnitte haben, wobei
sich runde Querschnitte als besonders glinstig erweisen.
[0012] Die Offnungen sind in Bereichen der Formbal-
len integriert an denen sie keine Verbindung zum
GieBhohlraum haben. Vorzugsweise weisen dazu die
Formballen Vorspriinge auf in denen die Offnungen ein-
gebracht sind. Bei diesen Vorspriingen handelt es sich
um gezielte Materialanhaufungen an Formmasse. Inden
Materialanhaufungen kénnen durchgehende Offnungen
eingebracht werden ohne dass es zu einer Verletzung
des Giellhohlraums kommt. Die Vorspriinge werden
durch eine Materialanhdufung an Formmasse an den
Seitenflachen der Formballen gebildet. Bei geschlosse-
ner Giel3form wird in einigen Ausfiihrungsformen der Er-
findung zwischen den Vorspriingen eine Aussparung ge-
bildet. Das stabférmige Fiihrungselement durchquert die
Aussparung. Innerhalb der Aussparung ist das Fuh-
rungselement nicht von einem Kanal umgeben. Die Fiih-
rung wird ausschlieRlich von den Offnungen im oberen
und unteren Formballen bewerkstelligt.

[0013] Zumindest in einem der beiden gegeniberlie-
genden Formballen ist ein durchgehender Kanal einge-
bracht. Der Kanal im Formballengegenstiick kann auch
nur in einen Teil des Formballens hineinragen. In einer
bevorzugten Ausfiihrung der Erfindung sind in beiden
Formballen durchgehende Kanéle eingebracht.

[0014] Beidem stabartigen Fiihrungselement handelt
es sich vorzugsweise um einen Metallstab mit einem run-
den Querschnitt. Der Durchmesser des Metallstabs wird
dabei auf den Durchmesser der Offnungen abgestimmt.
Der Durchmesser des Metallstabs muss etwas geringer
sein als der Durchmesser der Offnungen: Als besonders
guinstig erweist es sich, wenn sich dadurch ein radiales
Spiel von weniger als 1 mm, vorzugsweise weniger als
0,5 mm um den Stab ergibt. Dadurch ist es mdglich, dass
der Stab in die Offnungen eingefiihrt und bewegt werden
kann und dennoch eine ausreichend prazise Fihrung
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erreicht wird. Die Offnungen bilden eine Fiihrungslinie
fur das stabférmige Fiihrungselement. Somit wird eine
Linearfihrung des Fiihrungselements erreicht.

[0015] Ineinerbesonders vorteilhaften Ausfihrungder
Erfindung ist das stabartige Fiihrungselement an seinem
vorderen Ende in seinem Durchmesser reduziert. Vor-
zugsweise ist das vordere Ende des Stabes als kegel-
férmige Spitze ausgebildet. Dadurch wird die Einfiihrung
des Stabes in die Offnungen erleichtert. Zudem erweist
es sich als giinstig, wenn zumindest eine Offnung an der
der gegeniiberliegenden Formballen zugewandten Seite
trichterformig erweitert ausgebildet ist, um dem Stab den
Eintritt in die Offnung zu erleichtern.

[0016] Die Offnungen bilden eine vertikale Filhrungs-
linie zur horizontalen Ausrichtung der Formballen. Ziel
der horizontalen Ausrichtung ist es, die Formballen so
aufeinander zu positionieren, dass die beiden GieRraum-
halften korrekt zusammen gefligt werden und dadurch
den vollstdndigen GielRhohlraum bilden, ohne dass es
zu einer horizontalen Verschiebung der Halften zueinan-
der kommt. Der Gief3hohlraum muss dazu das negative
Abbild des zu gieRenden Gussteil ergeben. Durch die
erfindungsgemaRe Vorrichtung wird verhindert, dass es
zu einer seitlichen Verschiebung der GieRhohlraumhalf-
ten und somit zu einen Versatz des Gussteils kommt.
Der Einsatz der Erfindung ermdglicht eine rasche hori-
zontale Ausrichtung der Formballen zueinander.

[0017] Ineinerbesonders vorteilhaften Ausfihrungder
Erfindung weist ein Formballen einen aus Formmasse
gebildeten Wulst auf. Der Wulst bildet das positive Ge-
genstiick zu einer Aushdhlung im gegeniiberliegenden
Formballen. Durch diese Ausflihrung wird eine Feinflh-
rung beim Zusammenfligen der Formballen erreicht. In
diesem Fall dient die durch die Offnungen gebildete Fiih-
rungslinie einer Vorausrichtung, die bewirkt, dass sich
der Wulst in die Aushdhlung einfiigt. Bei herkdmmlichen
Gielformen besteht die Gefahr, dass der Wulst beim Zu-
sammenflgen der Formballen gegentiber der Aushéh-
lung horizontal verschoben positioniertist. Dadurch kann
es zu einer Beschadigung des Wulstes kommen. Der
aus Formmasse gebildete Wulst kann durch den Druck,
der beim Zusammenfligen auf ihn ausgewirkt wird, zer-
stort werden.

[0018] Vorzugsweise handelt es sich bei dem Waulst
um eine geometrische Form mit einer halbkugelférmigen
Vorderseite und zylindrischen Seitenwanden. Die Halb-
kugelform erleichtert das Hineingleiten des Waulstes in
den Hohlraum. Durch die zylindrischen Seitenwande
wird eine Feinflihrung des Wulstes im Hohlraum erreicht.
Der Hohlraum ist dabei als negatives Gegenstlick zum
Woulst ausgebildet.

[0019] Bei der Erfindung sind die Offnungen so aus-
gebildet, dass sie eine Flhrungslinie fir ein Verbin-
dungselement bilden. Uber das Verbindungselement
sind die Formballen mittels zweier Gegenstiicke ver-
spannbar. Bei dem Verbindungselement handelt es sich
vorzugsweise um einen Metallstab, der mit einem Ge-
winde versehen ist. Das Gewinde kann entweder entlang
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des gesamten Stabes verlaufen oder nur an den beiden
Enden des Stabes aufgebracht sein. Die Verspannung
der beiden Formballen zueinander erfolgt vorzugsweise
mittels zweier Spannmuttern, die auf die beiden Endes
des Stabes aufgeschraubt werden. Eine tellerférmige
Flache driickt auf das Formmaterial und presst die Ballen
zusammen. Dabei kann entweder die Spannmutter mit
einer tellerférmigen Flache ausgebildet sein oder es kon-
nen handelstbliche Muttern mit einer tellerférmigen Un-
terlegscheibe zum Einsatz kommen.

[0020] Ein Gegenstiick ist in einem der Formballen in-
tegriert. Dazu kann eine Spannmutter in einen Formbal-
len eingefiillt werden. Die tellerférmige Flache der
Spannmutter ist dabei von Formmasse eingeschlossen.
Das Verbindungselement wird an einem Ende in die
Spannmutter eingeschraubt und ragt mit seinem ande-
ren Ende aus dem gegeniiberliegenden Formballen her-
aus. Auf das herausragende Ende wird eine zweite
Spannmutter aufgeschraubt. Durch Anziehen der
Spannmuttern werden die Formballen gegeneinander
verspannt.

[0021] Bei einem Verfahren zur Herstellung der erfin-
dungsgemalen GielRform wird Formmasse in Formkas-
ten und/oder Formrahmen gefiillt, wobei es sich um star-
re, biegungs- und verdrehungsfreie Teile zur Aufnahme
und zum Festhalten der darin verdichteten Formmasse
handelt. Die ausgehéartete Formmasse wird in Form von
endfesten Formballen zur Sandgussfertigung verwen-
det. Eine solche Sandform besteht aus mindestens zwei
Formteilen. Bei horizontal geteilten GieRformen werden
diese als Ober- und Unterballen bezeichnet.

[0022] Zur Herstellung der erfindungsgemafien
Giel3form werden bei dem Herstellungsverfahren an den
Befestigungselementen Bolzen positioniert, die bei der
Herstellung der Formballen die Offnungen in die Form-
ballen einbringen. Die Bolzen werden so angeordnet,
dass sie die (")ffnungen so platzieren, dass sie fir zwei
einander gegenuberliegende Formballen eine vertikale
Fuahrungslinie fir ein stabartiges Fihrungselement zur
horizontalen Ausrichtung der Formballen bilden.

[0023] Die Bolzen kénnen auf den Befestigungsele-
menten aufgeschraubt werden.

[0024] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der Beschreibung von Ausflihrungs-
beispielen anhand von Figuren und aus den Figuren
selbst. Dabei zeigt:

Fig. 1a  Einzelteile der Gief3form,

Fig. 1 b Ausrichtung der Formballen durch Einfiih-
rung des stabartigen Fiihrungselements,

Fig. 1c  Geschlossene Gieflsform mit Fihrungsele-
ment,

Fig. 2 Verspannung der Formballen durch Verbin-
dungselement,

Fig.3a Bolzen fiir unteren Formballen der H6he 220
mm,

Fig. 3b  Bolzen fiir unteren Formballen der H6he 330
mm,
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Fig.4a Bolzen fir oberen Formballen der Héhe 220
mm,

Fig.4b  Bolzen fir oberen Formballen der Héhe 330
mm,

Fig. 5a Befestigungselement fir Formballen in Sei-
tenansicht,

Fig. 5b  Befestigungselement fir Formballen in
Draufsicht,

Fig. 6 Stabartiges Fihrungselement.

[0025] InFig. 1 a sind Einzelteile der erfindungsgema-

Ren Gielt¢form dargestellt. Die GieRform besteht aus ei-
nemunteren Formballen 1 und einem oberen Formballen
2. Im unteren Formballen 1 ist eine Offnung 3 einge-
bracht. Der obere Formballen 2 enthalt eine Offnung 4.
Bei korrekter Positionierung der Formballen 1, 2 zuein-
ander bilden die Offnungen 3, 4 eine Fiihrungslinie fir
das Fihrungselement 5. Das Fiihrungselement 5 ist an
seinem vorderen Ende als kegelférmige Spitze 6 ausge-
bildet. Das Fuhrungselement 5 hat im Ausfihrungsbei-
spiel einen runden Querschnitt. Der Durchmesser des
Fiihrungselements 5 ist auf den Durchmesser der Off-
nungen 3, 4 abgestimmt. Die kegelférmige Spitze 6 er-
leichtert das Einflihren des Fiihrungselements 5 in die
Offnung 4 des oberen Formballens 2.

[0026] Im oberen Formballen 2 ist ein GieRtimpel 7
eingebracht. In den Giel3timpel 7 wird die flissige
Schmelze gefiillt. Uber einen EingieRkanal 8 gelangt die
Schmelze in einen GielRhohlraum 9, der vom unteren
Formballen 1 und vom oberen Formballen 2 begrenzt
wird. Der untere Formballen 1 weist an seiner dem obe-
ren Formballen 2 zugewandten Seite einen Wulst 10 auf.
Bei dem aus Formmasse gebildeten Wulst 10 handelt es
sich um das positive Gegenstlick zur Aushdhlung 11 im
oberen Formballen 2.

[0027] Im unteren Formballen 1 ist weiterhin ein Ge-
genstiick 12 fir ein Verbindungselement 13 (in den Fig.
1 nicht dargestellt) integriert. Bei dem Gegenstlck 12
handelt es sich im Ausflihrungsbeispiel um eine Spann-
mutter, die mit einer tellerférmigen Flache im Formma-
terial eingebettet ist. Die Offnung 3 im unteren Formbal-
len 1 erweitert sich zu der dem oberen Formballen 2 zu-
gewandten Seite. Der untere Formballen 1 weist einen
aus einer Materialanhdufung gebildeten Vorsprung 14
auf. Der obere Formballen 2 weist einen aus einer Ma-
terialanhaufung gebildeten Vorsprung 15 auf. Inden Vor-
spriingen 14, 15 befinden sich die (")ffnungen 3, 4.
[0028] In Fig. 1b wurde das Fiihrungselement 5 durch
die Offnung 4 des oberen Formballens 2 hindurch ge-
steckt und ragtin die Offnung 3 des unteren Formballens
1. Der Durchmesser des Innengewindes des Gegenstii-
ckes 12 ist groRer als der AuRendurchmesser des Fiih-
rungselements 5, so dass das Fuhrungselement auch
durch das Gegenstlick 12 hindurch fihrbar und innerhalb
der Offnungen 3, 4 und innerhalb des Gegenstiicks 12
frei bewegbar ist. In der in Fig. 1b dargestellten Position
sind die Formballen 1, 2 horizontal zueinander ausge-
richtet. Zum SchlieBen der Gie3form missen die Form-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ballen 1, 2 nur noch in vertikaler Richtung zueinander
verschoben werden. Beim Zusammenfiigen der Form-
ballen 1, 2 tritt ab einer bestimmten vertikalen Annéhe-
rung der Formballen 1, 2 der Wulst 10 in die Aushéhlung
11 ein. Der Wulst 10 ist an seiner dem oberem Formbal-
len 2 zugewandten Seite als Halbkugel ausgebildet, wo-
bei jede andere Form auch mdglich ist, beispielsweise
eine kegelige Form. Die Seitenwande von Wulst 10 und
Aushoéhlung 11 sind hier zylinderférmig ausgebildet und
dienen als Feinfiihrung beim Zusammenfiigen der Form-
ballen 1, 2.

[0029] In Fig. 1c ist die Giel3form in geschlossener
Stellung dargestellt. Der Wulst 10 fugt sich nahtlos in die
Aushéhlung 11 ein. Von den Formballen 1, 2 wird der
GieBhohlraum 9 begrenzt, der die Form des zu fertigen-
den Werkstiicks aufweist. Bei geschlossener Giel3form
entsteht zwischen oberen und unteren Formballen 2, 1
oder zwischen den Vorspriingen 14, 15 eine Aussparung
16. Innerhalb der Aussparung 16 ist das Fiihrungsele-
ment 5 sichtbar.

[0030] Fig. 2 zeigt eine Formballenvariante ohne Vor-
spriinge. Die Offnungen 3, 4 sind hierdirektin Formballen
1, 2 angeordnet, die ohne Vorspriinge ausgebildet wur-
den. Auf die Darstellung von GieRtiimpel, EingieRkanal
und Gief3hohlraum wurde hier aus Griinden einer bes-
seren Ubersichtlichkeit verzichtet. Bei der GieRform ge-
maR Fig. 2 verlauft in den Offnungen 3, 4 ein Verbin-
dungselement 13. Mittels zweier Gegenstlicke 12, 16
sind die Formballen 1, 2 verspannbar. Bei dem Verbin-
dungselement 13 handelt es sich im Ausfiihrungsbeispiel
um einen Metallstab mit einem runden Querschnitt, der
an seinen Enden mit einem Gewinde versehen ist. Die
Gegenstiicke 12, 16 sind als Spannmuttern ausgefiihrt,
die mit ihrem Innengewinde mit den Enden des Verbin-
dungselements 13 verschraubt sind. Die Gegenstiicke
12, 16 Uben mittels tellerférmiger Scheiben eine An-
presskraft auf die Formballen 1, 2 aus und pressen auf
diese Weise die beiden Halften der GieRform zusammen.
Im Ausfiihrungsbeispiel ist das Gegenstiick 12 in die Off-
nung 3 des unteren Formballens 1 integriert.

[0031] In den Fig. 3a, 3b sind Bolzen 17, 18 fiir einen
unteren Formballen dargestellt. Der Bolzen 17 wird fir
einen unteren Formballen der H6he 220 mm eingesetzt.
Der Bolzen 18 wird fur einen unteren Formballen der H6-
he 330 mm eingesetzt. Die Bolzen 17, 18 setzen sich
aus einem unteren Segment 19, einem mittleren Seg-
ment 20 und einem oberen Segment 21 zusammen. Die
Segmente 19, 20, 21 sind im Ausfiihrungsbeispiel als
zylinderfédrmige Metallkdrper ausgefihrt, die fest mitein-
ander verbunden sind. Das mittlere Segment 20 hat ge-
geniber den anderen beiden Segmenten 19, 21 einen
gréReren Durchmesser. Das untere Segment 19 ist mit
einem AuRengewinde versehen mit dem es in ein Innen-
gewinde einer Befestigungsschraube 22 (dargestellt in
den Fig. 5a, Fig. 5b) eines Formkastens oder Formrah-
mens fiir die Herstellung eines Formballens einschraub-
bar ist. Das obere Segment 21 erzeugt die Offnung 3.
Der Durchmesser des oberen Segments 21 ist auf den
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Durchmesser des Fiihrungselements 5 abgestimmt. Der
Durchmesser des oberen Segments ist dabei etwas gro-
Rer als der Durchmesser des Fiihrungselements 5. Im
Ausfiihrungsbeispiel betragt dieser GréRenunterschied
1 mm, so dass sich bei Einflihren des Filhrungselements
5 in die Offnung 3 ein radiales Spiel von 0,5 mm ergibt.
[0032] Inden Fig. 4a, 4b sind die Bolzen 23, 24 fiir die
Herstellung eines oberen Formballens dargestellt. Der
Bolzen 23 wird fir einen oberen Formballen der Héhe
220 mm eingesetzt. Der Bolzen 24 wird flir einen oberen
Formballen der Héhe 330 mm eingesetzt. Die Bolzen 23,
24 setzen sich aus einem unteren Segment 25 und einem
oberen Segment 26 zusammen. Die Segmente 25, 26
sind im Ausflhrungsbeispiel als zylinderférmige Metall-
kérper ausgefihrt, die fest miteinander verbunden sind.
Das obere Segment 26 hat gegenliber dem unteren Seg-
ment 25 einen grolReren Durchmesser. Das untere Seg-
ment 25 ist mit einem AulRengewinde versehen mit dem
es in ein Innengewinde einer Befestigungsschraube 22
(dargestellt in den Fig. 5a, Fig. 5b) eines Formrahmens
oder Formkasten zur Herstellung eines Formballens ein-
schraubbar ist. Das obere Segment 26 erzeugt die Off-
nung 4. Der Durchmesser des oberen Segments 26 ist
auf den Durchmesser des Fihrungselements 5 abge-
stimmt. Der Durchmesser des oberen Segments 26 ist
dabei etwas gréRer als der Durchmesser des Fiihrungs-
elements 5. Im Ausfiihrungsbeispiel betragt dieser Gro-
Renunterschied 1 mm, so dass sich beim Einflihren des
Fiihrungselements 5 in die Offnung 4 ein radiales Spiel
von 0,5 mm ergibt.

[0033] IndenFig.5aund Fig.5bisteine Befestigungs-
schraube 22 fiir die Herstellung der Formballen in der
Seitenansicht dargestellt. In Fig. 5 a ist die Befestigungs-
schraube als Seitenansicht, in Fig. 5b als Draufsicht dar-
gestellt. Der Kopf27 der Befestigungsschraube setzt sich
aus Seitenwanden und einem Oberteil zusammen. Die
Seitenwéande bilden ein Sechseck. Das Oberteil ist an-
geschragt. Im Kopf 27 der Befestigungsschraube 22 ist
eine Bohrung mit Innengewinde 28 eingebracht, in das
die unteren Segmente 19, 25 der Bolzen 17, 18, 23, 24
einschraubbar sind. Mit einem scheibenférmigen Seg-
ment 29 driickt die Befestigungsschraube 22 auf die
Formballen. Unter dem scheibenférmigen Segment 29
ist ein zylindrisches Segment 30 angeordnet. Das untere
Segment 31 der Befestigungsschraube 22 ist mit einem
AuBengewinde versehen, auf das eine Hllse 32 auf-
schraubbar ist.

[0034] In Fig.6 ist das stabartige Fihrungselement 5
dargestellt. Das vordere Ende des Fiihrungselements 5
ist als kegelférmige Spitze 6 ausgebildet. Der Fiihrungs-
teil 33 des Fihrungselements 5 ist im Ausfiihrungsbei-
spiel als zylinderférmiger Korper ausgebildet, an den sich
ein Haltegriff 34 anschlief3t. Der Haltegriff 34 istzum Fiih-
rungsteil 33 abgewinkelt.
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Patentanspriiche

1. Kastenlose, horizontal geteilte GieRform, mit we-
nigstens zwei aus einer Formmasse gebildeten
Formballen (1, 2), die einen GieBhohlraum (9) be-
grenzen, wobei
zwei einander gegenuberliegende Formballen (1, 2)
Offnungen (3, 4) aufweisen und die Offnungen (3,
4) zur horizontalen Ausrichtung der Formballen (1,
2) eine vertikale Fuhrungslinie fiir ein stabartiges
Fihrungselement (5) bilden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Offnungen (3, 4) zur Verspan-
nung der Formballen (1, 2) eine vertikale Fiihrungs-
linie fur ein Verbindungselement (13) bilden, die
Formballen (1, 2) ber das Verbindungselement (13)
mittels zweier Gegenstlicke (12, 16) verspannbar
sind und zumindest ein Gegenstiick (12) innerhalb
der Offnung (3) eines Formballens (1) integriert ist.

2. Gielform nach Anspruche 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Formballen (1) einen aus Form-
masse gebildeten Wulst (10) aufweist, der das po-
sitive Gegenstiick zu einer Aushdhlung (11) im ge-
genuberliegenden Formballen (2) bildet.

3. Gieldéform nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Formballen (1, 2)
aus einer Materialanhdufung an Formmasse gebil-
dete Vorspriinge (14, 15) aufweisen, in denen die
Offnungen (3, 4) integriert sind.

4. Gielform nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass bei geschlossener Gie3fform zwischen
den Vorspriingen (14, 15) eine Aussparung (16) ge-
bildet wird.

5. Gieldform nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das stabartige Fih-
rungselement (5) an seinem vorderen Ende als ke-
gelférmige Spitze (6) ausgebildet ist.

6. Gieldform nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest eine Off-
nung (3) an der dem gegentiberliegenden Formbal-
len (2) zugewandten Seite trichterfdrmig erweitert
ausgebildet ist.

Claims

1. Boxless, horizontally split casting mould comprising
at least two mould bodies (1, 2) which are formed
from a moulding compound and delimit a casting
cavity (9), wherein
two mould bodies (1, 2) lying opposite one another
have openings (3, 4) and the openings (3, 4) form a
vertical guide line for a rod-like guide element (5) for
horizontally aligning the mould bodies (1, 2), char-
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acterized in that the openings (3, 4) form a vertical
guide line for a connection element (13) for clamping
the mould bodies (1, 2), the mould bodies (1, 2) can
be clamped via the connection element (13) by
means of two counterparts (12, 16) and at least one
counterpart (12) is integrated within the opening (3)
of a mold body (1).

2. Casting mould according to Claim 1, characterized
in that a mould body (1) has a bead (10) which is
formed from moulding compound and forms the pos-
itive counterpart to a hollow (11) in the opposing
mould body (2).

3. Casting mould according to one of Claims 1 and 2,
characterized in that the mould bodies (1, 2) have
protrusions (14, 15) which are formed from a material
accumulation of moulding compound and in which
the openings (3, 4) are integrated.

4. Casting mould according to Claim 3, characterized
in that, when the casting mould is closed, a cutout
(16) is formed between the protrusions (14, 15).

5. Casting mould according to one of Claims 1 to 4,
characterized in that the front end of the rod-like
guide element (5) is in the form of a conical tip (6).

6. Casting mould according to one of Claims 1 to 5,
characterized in that at least one opening (12) is
formed with a funnel-like expansion on that side
which faces toward the opposing mould body (2).

Revendications

1. Moule de coulée sans chassis, divisé horizontale-
ment, comprenant au moins deux parties de moule
(1, 2) formées a partir d’'une masse de moulage, les-
quelles délimitentune cavité de coulée (9), deux par-
ties de moule opposées (1, 2) présentant des ouver-
tures (3, 4) et les ouvertures (3, 4) pour I'alignement
horizontal des parties de moule (1, 2) formant une
ligne de guidage verticale pour un élément de gui-
dage en forme de barre (5), caractérisé en ce que
les ouvertures (3, 4) pour le serrage des parties de
moule (1, 2) forment une ligne de guidage verticale
pour un élément de connexion (13), les parties de
moule (1, 2) pouvant étre serrées par le biais de I'élé-
ment de connexion (13) au moyen de deux piéces
conjuguées (12, 16) et au moins une piéce conju-
guée (12) étant intégrée a l'intérieur de I'ouverture
(3) d’'une partie de moule (1).

2. Moule de coulée selon la revendication 1, caracté-
risé en ce qu’une partie de moule (1) présente un
bourrelet (10) formé d’'une masse de moulage, qui
forme la piéce positive conjuguée a un creux (11)
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dans la partie de moule opposée (2).

Moule de coulée selon I'une quelconque des reven-
dications 1 ou 2, caractérisé en ce que les parties
de moule (1, 2) présentent des saillies (14, 15) for-
mées a partir d’'une accumulation de matériau de
masse de moulage, dans lesquelles sont intégrées
les ouvertures (3, 4).

Moule de coulée selon la revendication 3, caracté-
risé en ce qu’un évidement (16) est formé entre les
saillies (14, 15) lorsque le moule de coulée estfermé.

Moule de coulée selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 4, caractérisé en ce que I'élément de
guidage en forme de barre (5) est réalisé au niveau
de son extrémité avant sous forme de pointe tron-
conique (6).

Moule de coulée selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 5, caractérisé en ce qu’au moins une
ouverture (3) est réalisée de maniére élargie en for-
me d’entonnoir au niveau du cbté tourné vers la par-
tie de moule opposée (2).
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