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(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen eines Gussstlicks, umfassend zumindest
die folgenden Schritte:

- Bereitstellen einer Dauerform (5), wobei die Dauerform
einen Formhohlraum (6), einen Lauf (7), einen Anschnitt
(8) und bevorzugt einen an den Formhohlraum (6) an-
grenzenden Speiserbereich (9) ausbildet, wobei eine
Speiseréffnung (12) zwischen dem Formhohlraum (6)
und einem in dem Speiserbereich (9) angeordneten
Speiserhohlraum angeordnet ist,
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VERFAHREN UND DAUERFORM ZUM HERSTELLEN EINES GUSSSTUCKS UND NETZ

- Einbringen eines Netzes (1) in zumindest den Lauf (7),
den Anschnitt (8) oder die Speiserdffnung (12), wobei
das Netz (1) einen Zentralbereich (2) und einen quer zu
der Ebene des Zentralbereichs (2) abstehenden Klemm-
rand (3) aufweist, wobeidas Netz (1) kraftschliissig durch
den Klemmrand (3) in der Dauerform (5) gehalten ist,

- AbgieRen von flissigem Metall,

- Abtrennen eines metallischen Restes von dem erstarr-
ten Gussstlick an einer durch das Netz (1) gebildeten
Sollbruchstelle.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen eines metallischen Gussstlicks mittels
einer Dauerform, eine Dauerform flir das Herstellen ei-
nes Gussstiicks sowie ein Netz zum Herstellen einer
Sollbruchstelle zwischen einem metallischen Rest und
einem Gussstiick beim Gieflen von Metallen. Bei Dau-
erformen handelt es sich in der Regel um metallische
oder keramisch beschichtete Formen, die wiederholt fir
Abgusse verwendet werden und die beim beziehungs-
weise nach dem Abguss nicht zerstoért werden. Metalli-
sche Dauerformen werden auch Kokillen genannt.
[0002] Die ein- oder mehrteilige Dauerform bildet ei-
nen die Oberflachengestalt des Gussstlicks formgeben-
den Formhohlraum und einen das fliissige Metall zu dem
Formhohlraum fiihrenden Lauf aus, wobei der Ubergang
von dem Lauf zu dem Formhohlraum als Anschnitt be-
zeichnet wird. Zudem kann vorgesehen sein, dass die
Dauerform einen Speiserbereich ausbildet, der an den
Formhohlraum angrenzt. Der von der Dauerform ausge-
bildete Speiserbereich kann selbst unmittelbar als (Na-
tur-)Speiser verwendet werden, so dass der Speiserbe-
reich identisch mit einem Speiserhohlraum ist. Alternativ
kann vorgesehen sein, dass ein insbesondere isolieren-
der Speisereinsatz in den Speiserbereich eingesetzt
wird. In diesem Fall wird der Speiserhohlraum von dem
isolierenden Speisereinsatz begrenzt. In jedem Fall ist
der Speiserhohlraum Uber eine Speiseroffnung mit dem
Formhohlraum verbunden.

[0003] Wahrend des Gielvorganges wird flissiges
Metall Gber einen Eingusstrichter in den Lauf einge-
bracht, von wo das flissige Metall Gber den Lauf durch
den Anschnitt in den Formhohlraum gelangt. Aus dem
Formhohlraum kann gegebenenfalls flissiges Metall in
den Speiserhohlraum flieBen, um die bei der Erstarrung
des Gussstiicks auftretende Erstarrungsschrumpfung
auszugleichen und um eine Lunkerbildung im Gussstiick
zu verhindern. Der Speiserbereich der Dauerform oder
derin den Speiserbereich eingesetzte Speisereinsatz ist
dabei so geschaffen, dass das in den Speiserhohlraum
eingespeiste flissige Metall spater als das Gussstiick
erstarrt, damit wahrend des Erstarrungsvorganges ein
Materialtransport zum Gussstlick hin stattfinden kann,
der das Gussstlick dichtspeist.

[0004] AusEP 3141319B1istbekannt, einauseinem
feuerfesten Material bestehendes netzartiges Gewebe
mittels eines Rahmens aufzuspannen und das so aufge-
spannte Netz mittels des Rahmens zwischen dem Ende
eines Anschnittrohres und dem Formhohlraum einer aus
Formstoff gebildeten Gief3form anzuordnen. Nach dem
Erstarren des Gussstlickes kann dieses an der durch
das Netz gebildeten Sollbruchstelle von dem in dem An-
schnittrohr erstarrten Metallrest getrennt werden.
[0005] Aus EP 3 138 642 B1 ist bekannt, ein netzarti-
ges Gewebe mittels eines ringfdrmigen Rahmens an ei-
ner Stirnseite eines Speisereinsatzes anzuordnen. Mit
dem so aufgespannten netzartigen Gewebe kann eine
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Sollbruchstelle zum Abbrechen des Speiserrestes von
dem Gussstiick hergestellt werden.

[0006] Beim Herstellen eines Gussstiickes mittels
Dauerformen ist die Verwendung eines solchen netzar-
tigen Gewebes bisher nicht bekannt. Um mittels eines
Rahmens aufgespannte netzartige Gewebe in einer
Dauerform anzuordnen, missten bestehende Dauerfor-
men angepasst werden, da Aufnahmen fur die Rahmen
vorgesehen sein missten. Dabeibesteht die Gefahr, das
Metall in diese Aufnahmen lauft und ein Entformen des
Gussstlicks erschwert, wenn nicht sogar verhindert.
Beim Giefl3en mittels Dauerformen werden daher weiter-
hin die Metallreste aus dem Lauf und/oder die Speise-
reste von dem Gussstlick abgebrochen beziehungswei-
se abgetrennt, wodurch ein hoher Nachbearbeitungsauf-
wand (Putzkosten) entsteht.

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, die mit Bezug zum Stand der Technik geschilderten
Probleme zu I16sen und insbesondere ein Verfahren und
eine Dauerform zum Herstellen eines Gussstilicks sowie
ein Netz zum Herstellen einer Sollbruchstelle anzuge-
ben, mitdenen der Aufwand fiir die Nachbearbeitung des
Gussstlicks nach dem Abgiel3en reduziert werden kén-
nen.

[0008] Gelbst wird die Aufgabe durch ein Verfahren,
eine Dauerform und ein Netz mit den Merkmalen des
jeweiligen unabhangigen Anspruchs. Vorteilhafte Wei-
terbildungen des Verfahrens, der Dauerform und des
Netzes sind in den abhangigen Anspriichen und in der
Beschreibung angegeben, wobei einzelne Merkmale der
vorteilhaften Weiterbildungen in technisch sinnvoller
Weise miteinander kombinierbar sind.

[0009] Gelbst wird die Aufgabe insbesondere durch
ein Verfahren zum Herstellen eines Gussstiicks, umfas-
send zumindest die folgenden Schritte:

- Bereitstellen einer (insbesondere ein- oder mehrtei-
ligen) Dauerform, wobei die Dauerform einen Form-
hohlraum, einen Lauf, einen Anschnitt und bevor-
zugt einen an den Formhohlraum angrenzenden
Speiserbereich ausbildet, wobei eine Speiseroff-
nung zwischen dem Formhohlraum und einem in
dem Speiserbereich angeordneten Speiserhohl-
raum angeordnet ist,

- Einbringen eines insbesondere einteiligen Netzes in
zumindest den Lauf, den Anschnitt oder die Speiser-
6ffnung, wobeidas Netzeinen insbesondere ebenen
Zentralbereich und einen quer zu der Ebene des
Zentralbereichs abstehenden Klemmrand aufweist,
so dass das Netz kraftschlissig durch den Klemm-
rand in der Dauerform gehalten ist,

- Giel3en von flissigem Metall,

- Abtrennen eines metallischen (Speiser-)Restes von
dem erstarrten Gussstlick an einer durch das Netz
gebildeten Sollbruchstelle.

[0010] Die Aufgabe wird auch gel6st durch eine Dau-
erform zur Herstellung eines Gussstiicks, wobei die ins-
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besondere einteilig oder mehrteilig ausgebildete Dauer-
form einen Formhohlraum, einen Lauf, einen Anschnitt
und insbesondere einen an die Giel3form angrenzenden
Speiserbereich ausbildet, so dass wahrend des Abgie-
Rens flissiges Metall aus dem Lauf durch den Anschnitt
in den Formhohlraum und insbesondere von dem Form-
hohlraum durch eine Speiseréffnung in einen in dem
Speiserbereich angeordneten Speiserhohlraum treten
kann, wobei zumindest in dem Lauf, in dem Anschnitt
oder in der Speiserdffnung ein insbesondere einteiliges
Netz angeordnet ist, wobei das Netz einen insbesondere
ebenen Zentralbereich und einen quer zu der Ebene des
Zentralbereichs abstehenden Klemmrand aufweist, wo-
bei das Netz kraftschliissig durch den Klemmrand in der
Dauerform gehalten ist.

[0011] Gelbst wird die Aufgabe auch durch ein Netz
zum Herstellen einer Sollbruchstelle zwischen einem
metallischen (Speiser-)Rest und einem Gussstlick beim
GieRRen von Metallen, wobei das insbesondere einteilige
Netz einen insbesondere ebenen Zentralbereich und ei-
nen Klemmrand aufweist, wobei der Klemmrand quer zu
der Ebene des Zentralbereichs absteht. Ein solches Netz
kann nicht nur im Kokillenguss, sondern auch beispiels-
weise im konventionellen Sandguss, im Feinguss (ver-
lorene Formen) wie auch im Schleuderguss verwendet
werden, wobei das Netz in Speiseréffnungen von Natur-
speisern als auch in Speiseréffnungen von insbesondere
aus isolierendem und/oder exothermen Speisermaterial
bestehenden Speisereinsatzen eingebracht werden
kann.

[0012] Die Erfindung siehtinihrem Grundgedanken al-
so vor, dass ein Netz ohne einen das Netz aufspannen-
den Rahmen in einer Speiser6ffnung oder einem ande-
ren Ubergang zum Gussstiick und damit auch in einer
Dauerform angeordnet werden kann, wobei zur Halte-
rung des Netzes in der Speiseréffnung/Dauerform von
dem Netzgewebe ein Klemmrand ausgebildet wird, der
beispielsweise durch Falzen oder Biegen von einem ebe-
nen Zentralbereich quer zu der Ebene des Zentralbe-
reichs absteht. Vor jedem GieRvorgang kann ein solches
Netz einfach kraftschllssig an der vorgesehenen Stelle
(in der Speiserdffnung, in dem Anschnitt oder in dem
Lauf) angeordnet werden, wobei das Netz so ausgebildet
ist, dass nach dem Erstarren des Metalls eine Sollbruch-
stelle vorliegt, die mdglichst nah an dem Formhohlraum
beziehungsweise an der Oberflache des Gussstiicks an-
geordnet ist. Somit kénnen Putzkosten eingespart wer-
den.

[0013] Die Dauerform weist neben dem Formhohl-
raum, dem Lauf(-system) und dem Anschnitt einen Ein-
guss insbesondere samt Tumpel auf. Das Netz liegt da-
bei bevorzugt mit seinem Klemmrand unmittelbar an der
durch die metallische oder keramische Dauerform gebil-
dete Wandung des Laufes, des Anschnitts beziehungs-
weise der Speiserdffnung an. Insbesondere wenn kein
Speisereinsatz in dem durch die Dauerform ausgebilde-
ten Speiserbereich angeordnet ist, ist vorgesehen, dass
der Speiserbereich ausgehend von dem Formhohlraum
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konisch zusammenlauft, wobei in diesem Fall der schrag
angeordnete Klemmrand des Netzes die gleiche Konizi-
tat aufweist, wie die Konizitdt des Speiserbereichs. Es
kann aber auch vorgesehen sein, dass ein insbesondere
isolierender Speisereinsatz in den Speiserbereich ein-
gesetzt ist, so dass der Speiserhohlraum von dem iso-
lierenden Speisereinsatz gebildet wird. In diesem Fall
und insbesondere auch bei der Verwendung mit Speise-
reinsatzen/Speiserdffnungen in anderen Anwendungs-
fallen ist das Netz insbesondere in einer durch den Spei-
sereinsatz gebildeten Speisertffnung zumindest kraft-
schliissig eingesteckt, wobei der Klemmrand an der
durch das isolierende Speisermaterial gebildeten Wan-
dung der Speiseroffnung anliegt.

[0014] Der Klemmrand wird also beim Einstecken in
die Speiserdffnung elastisch nach innen (in Richtung der
Mitte der Speiser6ffnung) ausgelenkt und aufgrund sei-
ner Ruckstellkraft in der Speiseréffnung insbesondere
kraftschliissig gehalten, wobei bevorzugt in der die Spei-
ser6ffnung ausbildenden Wandung eine Aussparung an-
geordnet sein kann, in die der Klemmrand eingreift und
so formschlissig gegen ein Herausrutschen entgegen
der Einsteckrichtung gesichert wird. Der Klemmrand ist
also elastisch auslenkbar an dem Zentralbereich ausge-
bildet.

[0015] Als Netz im Sinne der Erfindung wird ein
groBmaschiges Flachengewebe verstanden, welches
regelmalige Maschen aufweist. Das Netz ist nicht als
Filter fir das flissige Metall ausgebildet und weist be-
vorzugt eine Maschenweite von mindestens 1 mm, be-
sonders bevorzugt von mindestens 3 mm oder sogar von
mindestens 5 mm auf. Die Maschenweite ist dabei be-
vorzugt hdchstens 20 mm. DemgemaR ist das Netz eben
nicht an einer fiir einen Filter typischen Stelle fernab des
Formhohlraums angeordnet. Filter werden namlich im
Bereich eines Eingusses angeordnet, um das flissige
Metall vor Eintritt in den Lauf oder den Speiserhohlraum
zu filtern, wozu Filter wesentlich kleinere Poren/Ma-
schenweiten aufweisen.

[0016] Die das Netz bildenden Faden/Garne weisen
insbesondere ein feuerfesten Material auf. Dabei kann
das Netz eine Grundstruktur auf Silikatbasis aufweisen,
welche wiederum zuséatzliche eine feuerfeste Beschich-
tung, insbesondere aus feuerfesten Partikeln aufweist.
Das Netz kann beispielsweise als ein entsprechendes
Gewebe ausgebildet sein.

[0017] Das Netz kann aber auch ein eine Netzstruktur
erzeugendes nicht feuerfestes Matrixmaterial beispiels-
weise aus Kunststoff, Naturfaser oder metallischem
Draht aufweisen, das mit einem feuerfesten Material be-
schichtet ist. So kann beispielsweise ein Metallfaden zu
einem Netz gewebt oder geflochten werden und dann
mit einer Feuerfestbeschichtung versehen werden.
[0018] Zusatzlich durch die von den Maschen gebilde-
ten Offnungen kann das Netz in dem Zentralbereich ein
zentrales Durchgangsloch aufweisen, wobei die Flache
des zentralen Durchgangslochs mindestens 5%, bevor-
zugt mindestens 10% oder sogar mindestens 20% der
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Flache des Zentralbereichs betragt. Andererseits betragt
die Flache des Durchgangslochs héchstens 80%, bevor-
zugt héchstens 60% der Flache des Zentralbereichs des
Netzes. Durch ein solches Durchgangsloch kann der
Durchfluss von flissigem Metall erh6ht werden, wahrend
gleichzeitig durch das Netz eine Sollbruchstelle bereit-
gestellt wird.

[0019] Das erfindungsgemafe Netz kann also auch
bei hohen Taktzeiten schnell in eine Dauerform einge-
setzt werden, selbst wenn die Dauerform noch nicht ab-
gekihlt ist.

[0020] Der ebene Zentralbereich des Netzes kann
prinzipiell jede beliebige Form aufweisen. Zum Beispiel
kann der Zentralbereich mehreckig, bevorzugt trapezfor-
mig oder rechteckférmig (insbesondere quadratisch),
oder rund, insbesondere kreisrund, oval oder elliptisch
ausgebildet sein und somit an die entsprechende Quer-
schnittsform der Stelle der Dauerform angepasst sein,
an der das Netz eingesetzt werden soll.

[0021] Die Erfindung sowie das technische Umfeld
werden im Folgenden anhand der Figuren beispielhaft
erlautert. Es zeigen schematisch

Figur 1:  ein erfindungsgemaRes Netz,

Figur 2:  eine Dauerform mit einem darin eingesetzten
Netz und

Figur 3:  eine Detailansicht der Figur 2.

[0022] Figur 1 zeigt ein Netz 1 zum Herstellen einer

Sollbruchstelle zwischen einem metallischen Speiser-
rest und einem Gussstiick beim GielRen von Metallen.
Das Netz 1 umfasst einen ebenen Zentralbereich 2 mit
einem darin angeordneten Durchgangsloch 4 sowie ei-
nen von dem ebenen Zentralbereich 2 abstehenden
Klemmrand 3. Der Klemmrand 3 steht in etwa konisch
und damit quer zu der Ebene des Zentralbereich 4 ab.
Das Netz 1 besteht aus einem feuerfesten Material und
weist eine Maschenweite mit einer solchen Grofl3e auf,
dass flussiges Metall durch das Netz 1 strdomen kann.
Das Netz 1 hatkeine Filterwirkung fir das flissige Metall.
Die Flache des zentralen Durchgangslochs 4 betragt et-
wa 10 % der Flache des Zentralbereichs 2.

[0023] Figur 2 zeigt eine wiederverwendbare zweitei-
lige Dauerform 5, die einen Formhohlraum 6 ausbildet.
Zum Zuflihren von flissigem Metall zu dem Formhohl-
raum 6 weist die Dauerform 5 einen Einguss 10 miteinem
Tampel 11, einen Lauf 7 sowie einen Anschnitt 8 auf. An
den Formhohlraum 6 grenzt zudem ein Speiserbereich
9 an, wobei der Ubergang von Formhohlraum 6 zum
Speiserbereich 9 eine Speiseroffnung 12 ausbildet. Eine
solche Dauerform 5 wird auch als Kokille bezeichnet.
[0024] Im gedffneten Zustand der Dauerform 5 wird
das Netz 1 in die Speiserdffnung 12 eingesetzt. Beim
Einsetzen wird der Klemmrand 3 des Netzes 1 elastisch
verformt, sodass dieser anschlielend aufgrund seiner
Ruckstellkraft kraftschllssig in der Speiserdffnung 12 ge-
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halten wird (siehe auch Figur 3).

[0025] Nach dem SchlieRen der Dauerform 5 wird flis-
siges Metall iber den Einguss 10, den Lauf 7 sowie tber
den Anschnitt 8 in den Formhohlraum 6 eingebracht, wo-
bei flissiges Metall aus dem Formhohlraum 6 durch das
Netz 1 in den einen Speiserhohlraum eines Naturspei-
sers ausbildenden Speiserbereich 9 eintritt. Nach dem
Erstarren des Metalls kann der im Speiserbereich 9 er-
starrte Speiserrest einfach an der durch das Netz 1 ge-
bildeten Sollbruchstelle von dem im Formhohlraum 6 er-
starrten Gussstlick abgetrennt werden.

Bezugszeichenliste
[0026]

Netz
Zentralbereich
Klemmrand
Durchgangsloch
Dauerform
Formhohlraum
Lauf
Anschnitt

9 Speiserbereich
10 Einguss

11 Tdmpel

12 Speiseroffnung
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Gussstlicks, umfas-
send zumindest die folgenden Schritte:

- Bereitstellen einer Dauerform (5), wobei die
Dauerform einen Formhohlraum (6), einen Lauf
(7), einen Anschnitt (8) und bevorzugt einen an
den Formhohlraum (6) angrenzenden Speiser-
bereich (9) ausbildet, wobei eine Speiseroff-
nung (12) zwischen dem Formhohlraum (6) und
einem in dem Speiserbereich (9) angeordneten
Speiserhohlraum angeordnet ist,

- Einbringen eines Netzes (1) in zumindest den
Lauf (7), den Anschnitt (8) oder die Speiseroff-
nung (12), wobei das Netz (1) einen Zentralbe-
reich (2) und einen quer zu der Ebene des Zen-
tralbereichs (2) abstehenden Klemmrand (3)
aufweist, wobei das Netz (1) kraftschlissig
durch den Klemmrand (3) in der Dauerform (5)
gehalten ist,

- AbgiefRRen von flissigem Metall,

- Abtrennen eines metallischen Restes von dem
erstarrten Gussstuck an einer durch das Netz
(1) gebildeten Sollbruchstelle.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei ein Netz (1) vor
dem Gielten eines weiteren Gussstlicks in die noch
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heie Dauerform (5) eingesetzt wird.

3. Dauerform (5) zum Herstellen eines Gussstlicks,
wobei die Dauerform

- einen Formhohlraum (6),

- einen Lauf (7),

- einen Anschnitt (8) und

- insbesondere einen an den Formhohlraum (6)
angrenzenden Speiserbereich (9) ausbildet, so 70
dass

wahrend des Abgiel3ens flissiges Metall aus dem
Lauf (7) durch den Anschnitt (8) in den Formhohl-
raum (6) und insbesondere von dem Formhohlraum 75
(6) durch eine Speiseréffnung (12) in einen in dem
Speiserbereich (9) angeordneten Speiserhohlraum
treten kann, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest in dem Lauf (7), in dem Anschnitt (8) oder

in der Speiseroffnung (12) ein Netz (1) angeordnet 20
ist, wobei das Netz (1) einen Zentralbereich (2) und
einen quer zu der Ebene des Zentralbereichs (2) ab-
stehenden Klemmrand (3) aufweist, wobei das Netz
kraftschlissig durch den Klemmrand (3) in der Dau-
erform (5) gehalten ist. 25

4. Dauerform (5) nach Anspruch 3, wobei die Dauer-
form (5) mehrteilig ausgebildet ist.

5. Netz (1) zum Herstellen einer Sollbruchstelle zwi- 30
schen einem metallischen Rest und einem Guss-
stlick beim Gielen von Metallen, aufweisend

- einen Zentralbereich (2) und

- einen Klemmrand (3), wobei der Klemmrand 35
(3) quer zu der Ebene des Zentralbereichs (2)
absteht.

6. Netz (1) nach Anspruch 5, wobei das Netz (1) eine
Maschenweite von mindestens 1 mm aufweist. 40

7. Netz (1) nach Anspruch 5 oder 6, wobei das Netz
(1) aus einem feuerfesten Material besteht oder eine
feuerfeste Beschichtung aufweist.

45
8. Netz (1) nach einem der Anspriiche 5 bis 7, wobei
das Netz (1) in dem Zentralbereich (2) ein zentrales
Durchgangsloch (4) aufweist und die Flache des
zentralen Durchgangslochs (4) mindestens 5 % der

Flache des Zentralbereichs (2) betragt. 50

55
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