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VORRICHTUNG FUR DIE EINSTELLUNG DES FORMSPRUHKOPFES IM

DRUCKGUSSVERFAHREN

Gegenstand der Erfindung ist die Vorrichtung

fur die Einstellung des Formspriihkopfes im Druckgief3-
verfahren. Diese Vorrichtung umfasst ein Tragegestell
(1) und wenigstens eine am Tragegestell (1) angeordne-
te Formmatrize (2a, 2b, 2c, 2d, 2e, 2f), wobei das Tra-
gegestell (1) fur das Tragen des Formspriihkopfes mit

Fig. 1a

einer Reihe von Diisen ausgelegt ist und wobei wenigs-
tens ein Abschnitt der Formmatrize (2a, 2b, 2c, 2d, 2e,
2f) mit seiner Form die Kontur der Innenoberflache der
wirklichen Druckgief3form fiir die Gussteilfertigung ko-
piert.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft die Vorrich-
tung fir die Einstellung des Formspriihkopfes im Druck-
gieBverfahren. Konkret betrifft die Erfindung eine Vor-
richtung, die eine komfortable und zeiteffektive Einstel-
lung des Formspriihkopfes ermdglicht, neben anderem
beispielweise die Einstellung der richtigen Neigung der
am Formsprihkopf angeordneten Disen.

Stand der Technik

[0002] Das DruckgieRverfahren (oder sog. Hoch-
druck-GieRverfahren) wird fiir das Gie-Ben von Teilen in
verschiedenen Industriezweigen verwendet, neben an-
derem auch in der Automobilindustrie, z.B. fir das Gie-
Ren von Alu-Zylinderkurbelgehduse. Die Alu-Zylinder-
kurbelgehduse werden derzeit fast ausschlielich an
GieBmaschinen mit kalter horizontaler Kammer herge-
stellt, wobei das Fertigungsverfahren der Gussteilher-
stellung mit dem wichtigen Schritt der Besprihung der
Forminnenoberflache mit einem sog. Trennmittel be-
ginnt. Dieser Schritt sorgt fiir eine problemlose Trennung
des Gussteils von der Form nach dessen vollstandigem
Erstarren und der Abkiihlung auf vorgegebene Tempe-
ratur. Erst nach der Bespriihung der Forminnenoberfla-
che mit einem Trennmittel wird die Form geschlossen
und die Metallschmelze in die Gielkammer dosiert. Die
Dosierung erfolgt bei aktuellen Maschinen automatisch
und wird durch eine Dosiervorrichtung in die GieRkam-
mer realisiert und die Metallschmelze wird anschlieRend
mit einem Hydraulickolben in den Hohlraum der Druck-
gielform geschossen.

[0003] Die Qualitdt von Hochdruckgussteilen wird von
einer Reihe von Faktoren beeinflusst, wie z. B. der Guss-
teilgestaltung selbst, der Qualitat der Schmelze, techno-
logischen Parametern, der Konstruktion der Druckguss-
form (Gestaltung des Einlass-, Entliftungs- und Tempe-
rierungssystems), aber auch von der Art und Qualitat der
Bespriihung der Forminnenoberflache mit einem Trenn-
mittel. Nach dem derzeitigen Stand der Technik erfolgt
die Besprihung der Forminnenoberflache selbst auto-
matisch Uber eine Diisengruppierung, die auf einem so-
genannten Formsprihkopf angeordnet ist, der an einem
zweiachsigen Manipulator oder an einem Formspriihro-
boter befestigt ist. Der Vorteil des Manipulators liegt in
erster Linie in seiner Schnelligkeit, einfacherer Wartung
und Steuerung. Erist jedoch durch die Bewegung in zwei
Achsen begrenzt, wahrend der Roboter in sechs Achsen
bewegt wird und somit in der Lage ist, auch schwer zu-
gangliche Stellen zu besprihen.

[0004] Obwohlder Formspriihkopf von einem Manipu-
lator oder Roboter gesteuert wird, ist fiir eine optimale
Bespriihung der Druckgieflform insbesondere die richti-
ge Diseneinstellung erforderlich, was nach dem derzei-
tigen Stand der Technik manuell erfolgen muss, und zwar
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in dem Bereich der gedffneten Druckgiefl3form direkt an
der Druckgiefmaschine. Um den Neigungswinkel der
Diisen oder deren Abstand von der Forminnenoberfla-
che einzustellen, muss die Druckgieffmaschine angehal-
ten und der Automatikmodus unterbrochen werden. Dies
bedeutet in der Regel einen Verlust der Produktionszeit
der Druckgiemaschine von ca. 45 Minuten, wobei eine
solche Einstellung des Formspriihkopfes regelmafig
einmal pro Woche durchgefiihrt werden muss. Dariiber
hinaus ist die Einstellung der Disen recht kompliziert,
erfordert die Anwesenheit und Zusammenarbeit von
zwei Arbeitern (dem GieBmaschinenfiihrer selbst und
auch einem Druckgussspezialisten) und ist auch in der
Hinsicht kompliziert, dass sie unter sehr ungtinstigen Ar-
beitsbedingungen stattfindet. Durch die Restwarme der
Forminnenoberflache oder die Temperatur anderer Bau-
teile der GieRmaschine besteht Verbrennungsgefahr fir
den Werker und auch die Strahlungswarme der Form
stellt eine Uberlastung dar. Auch die Verstellung der Dii-
sen des Formspriihkopfes selbstist dann fir den Werker
auch ergonomisch unangenehm. Aufgrund all dieser un-
gunstigen Faktoren ist es fir den Werker schwierig, den
Formspruhkopf richtig und ausreichend prazise einzu-
stellen, wobei derzeit groRer Wert auf die Genauigkeit
der Einstellung gelegt wird, z. B. im Hinblick auf neue
Methoden der Anbringung des Trennmittels durch soge-
nanntes Mikrosprihen.

[0005] In der Patentliteratur sind Dokumente bekannt,
die Losungen zum Einstellen der Diisen des Formspriih-
kopfes beschreiben, doch diese Lésungen betreffen die
Einstellung des Formspriihkopfes im DruckgielRformbe-
reich der GieBmaschine. Das chinesische Gebrauchs-
muster CN214132252 U beschreibt die Verstellung von
Dusen mittels eines Steuerrings und eines Paares von
Verriegelungsstangen, wahrend die offengelegte US-
amerikanische Patentanmeldung US20200114418 A1
eine Messeinheit mit einem zwei- oder dreiachsigen Gy-
roskop fir die Disenverstellung beschreibt. Im Doku-
ment CN209935017 U wird die Disenverstellung tber
einen elektrisch angesteuerten Schiebegestell realisiert.
[0006] Es wére also geeigneteine Lésung vorzuschla-
gen, die eine ausreichend prazise und komfortable Ein-
stellung des Formspriihkopfes erméglicht und dank de-
rer der Produktionszeitverlust der GieRmaschine elimi-
niert werden kénnte. Gleichzeitig sollte sich die neue L6-
sung durch einen einfachen und robusten mechanischen
Aufbau auszeichnen, ohne dass eine Reihe teurer elek-
tronischer Komponenten erforderlich ist.

Darstellung der Erfindung

[0007] Die oben genannten Nachteile werden partiell
durch die Vorrichtung fiir die Einstellung des Formspriih-
kopfes im DruckgieRverfahren gel6st, deren Darstellung
darin liegt, dass sie ein Tragegestell und wenigstens eine
am Tragegestell angeordnete Formmatrize umfasst, wo-
bei das Tragegestell fir die Aufnahme des Formspriih-
kopfes mit einer Reihe von Diisen ausgelegt ist und wo-
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bei wenigstens ein Abschnitt der Formmatrize mit seiner
Form die Kontur der Oberseite der wirklichen
Druckgief3form fir die Gussteilfertigung kopiert.

[0008] DankderVorrichtungnachdervorliegenden Er-
findung ist es mdglich, den Formspriihkopf auerhalb
der offenen DruckgieRform einzustellen, d.h. praktisch
Uberall dort, wo die Vorrichtung angeordnet ist. Die Ein-
stellung des Formspriihkopfes erfolgt somit praziser und
effizienter, da der Werker nicht wie bei der Einstellung
direkt in dem Bereich der gedffneten heilRen
Druckgief3form einer hohen Hitze ausgesetzt ist. Das er-
hoht natlirlich auch die Arbeitssicherheit, da die Gefahr
von Verbrennungen an der DruckgieRform entfallt, sowie
den Einstellkomfort, da ein guter Zugang zur Vorrichtung
von allen Seiten auch ergonomisch freundlicher fir den
Werker ist. Die Einstellung kann auch unabhangig vom
Betriebsmodus der DruckgieRmaschine erfolgen und er-
fordert keine Unterbrechung des Automatikbetriebes,
was sonst einen Produktionszeitverlust von ca. 45 Minu-
ten pro Maschine und Woche bedeuten wiirde. Dadurch,
dass die Einstellung aufRerhalb des Bereiches der Druck-
gielRform selbst stattfindet, werden fir diese Aufgabe
nicht mehrere Personen bendtigt - in der Regel muss
nicht der GieRmaschinenbediener anwesend sein, son-
dern nur ein Druckgussfachmann oder ein anderer Wer-
ker, der weil3, wie man den Formsprihkopf richtig ein-
stellt. Die Vorrichtung ist auch ohne Stromversorgung
voll funktionsfahig und funktioniert als rein mechanischer
Aufbau, wodurch der Einstellvorgang durch keinen
Stromausfall gestort werden kann. Der Aufbau der Vor-
richtung ist robust und erfordert keine teuren elektroni-
schen Komponenten oder Sensoren.

[0009] Wenigstenseine Formmatrize ist bevorzugt ge-
genuber dem Tragegestell schubbeweglich, wodurch es
moglich ist, den Formspriihkopf im Hinblick auf die ver-
schiedenen Formen von Gussteilen, fir die der Form-
sprihkopf verwendet werden soll, anzupassen.

[0010] Das Tragegestell umfasst bevorzugt eine Basis
und wenigstens ein auf der Basis angeordnetes Positio-
niergestell, wobei wenigstens ein Positioniergestell ge-
genuber der Basis und/oder gegentiiber anderem Positi-
oniergestell schubbeweglich ist. Die Schubbewegung
der Formmatrizen relativ zum Tragegestell wird daher
durch den Einsatz von Positioniergestellen besorgt, die
den Einstellvorgang erleichtern. Diese Positioniergestel-
le kénnen individuell bewegt und so sukzessiv die ein-
zelnen Teile des Formsprihkopfes eingestellt werden.
[0011] Wenigstens eine Formmatrize ist bevorzugt auf
mindestens einem Positioniergestell angeordnet und ge-
genuber diesem Positioniergestell schubbeweglich. Da-
durch wird der Einstellvorgang noch komfortabler und
einfacher, und auch die Bewegung der Formmatrize in
allen drei Achsen ist gewahrleistet. So kann auch der
Formspriihkopf nach dem Austausch der Formmatrizen
im Hinblick auf die unterschiedlichen Formen der Guss-
teile angepasst werden.

[0012] Das Tragegestell besteht bevorzugt aus Alumi-
niumprofilen, wodurch es nicht zu schwer ist und bei Be-
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darf bewegt werden kann, z. B. wenn es mit Radern aus-
gestattetist. Darliber hinaus ermdglichen die Aluminium-
profile ein einfaches Verbinden in das resultierende Tra-
gegestell und sind auch fiir gegenseitige Schubbewe-
gung ausgelegt.

[0013] Das Tragegestell umfasst bevorzugt einen fir
die Abstltzung des Formspriihkopfes ausgelegten Stan-
der und einen fiir die Anbringung des Formspriihkopfes
ausgelegten Formspriihkopfhalter. Zusammen mit dem
Halter sorgt der Stander fiir eine stabile Position der Ba-
sis im Arbeitsbereich und verhindert beispielsweise un-
gewollte Schub-, Wackel- oder Kippbewegung, sodass
der Formsprihkopf bei Bedarf bequem eingestellt wer-
den kann.

[0014] Wenigstens eine Formmatrize bevorzugt als
3D-Druckteil ausgefiihrt ist. Mit Hilfe des 3D-Drucks kon-
nen die einzelnen Formmatrizen entsprechend dem Mo-
dell erstellt werden, das die Form des Gussteils wider-
spiegelt, bzw. so, dass die jeweilige Formmatrize die
Form der Innenoberflache der wirklichen Druckgiel3form
fur die Gussteilfertigung kopiert. Das 3D-Druckverfahren
ist zudem relativ kostengtinstig und es ist méglich, meh-
rere unterschiedliche Formmatrizen herzustellen und je
nach Bedarfan dem Tragegestell anzubringen, abhangig
davon, wie der Formspriihkopf eingestellt werden soll
bzw. fir welche Form des Gussteils der Formspriihkopf
anschlieRend im Betrieb der DruckgieSmaschine einge-
setzt wird.

Erlduterung der Zeichnungen

[0015] Die Darstellung der Erfindung wird weiter an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen erlautert, die unter Nut-
zung von Zeichnungen beschrieben sind, wobei zeigen
die:
Fig. 1a  die Vorrichtung gemaf der vorliegenden Er-
findung,

die Vorrichtung gemaf der vorliegenden Er-
findung in einer Seitenansicht-Darstellung,
die Vorrichtung gemaf der vorliegenden Er-
findung in einer Draufsicht-Darstellung,

die Basis mit der Formsprihkopfhalterung in
Explosionsdarstellung in einem ersten Aus-
fuhrungsbeispiel gemaR der vorliegenden Er-
findung,

die Basis mit der Formsprihkopfhalterung in
einem ersten Ausfiihrungsbeispiel gemaf der
vorliegenden Erfindung in einer Seitenan-
sicht-Darstellung,

die Basis mit der Formsprihkopfhalterung in
einem ersten Ausfiihrungsbeispiel gemaf der
vorliegenden Erfindung in einer Ansicht von
unten,

die Verbindung des ersten Typs in einer Ex-
plosionsdarstellung,

die Verbindung des zweiten Typs in einer Ex-
plosionsdarstellung,

Fig. 1b

Fig. 1c

Fig. 2a

Fig. 2b

Fig. 2c

Fig. 3a

Fig. 3b
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Fig. 4a das erste Positioniergestell mit der ersten
Formmatrize in Explosionsdarstellung,

das erste Positioniergestell mit der ersten
Formmatrize in der Ansicht des Konturab-
schnitts der ersten Formmatrize.

das zweite Positioniergestell mit einer zweiten
Formmatrize im Zerfall in Explosionsdarstel-
lung,

das zweite Positioniergestell mit der zweiten
Formmatrize wird in der Ansicht des
Formabschnitts der zweiten Formmatrize,
die dritte Formmatrize in Explosionsdarstel-
lung,

die dritte Formmatrize in der Ansicht des
Formabschnitts der dritten Formmatrize,

das vierte Positioniergestell mit der vierten
Formmatrize in Explosionsdarstellung,

das vierte Positioniergestell mit der vierten
Formmatrize in der Ansicht des Konturab-
schnitts der vierten Formmatrize,

das flinfte Positioniergestell mit der flnften
Formmatrize in Explosionsdarstellung,

das flinfte Positioniergestell mit der flnften
Formmatrize in der Ansicht des Konturab-
schnitts der flinften Formmatrize,

das sechste Positioniergestell mit der sechs-
ten Formmatrize in Explosionsdarstellung und
die

das sechste Positioniergestell mit der sechs-
ten Formmatrize in der Ansicht des Konturab-
schnitts der sechsten Formmatrize.

Fig. 4b

Fig. 5a

Fig. 5b

Fig. 6a
Fig. 6b
Fig. 7a

Fig. 7b

Fig. 8a

Fig. 8b

Fig. 9a

Fig. 9b

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung

[0016] Im Folgenden wird die Erfindung anhand der in
den Figuren dargestellten Ausflihrungsbeispiele erlau-
tert.

[0017] Die Vorrichtung fiir die Einstellung des Form-
sprihkopfes im DruckgieBverfahren in einem ersten
Ausfiihrungsbeispiel, dargestellt in Fig. 1a bis Fig. 9b,
umfasst ein Tragegestell 1 und sechs Formmatrizen 2a,
zweite Formmatrize 2b, die dritte Formmatrize 2c, die
vierte Formmatrize 2crdie fiinfte Formmatrize 2e und die
sechste FormmatriEZf, die einzeln auf unterschiedli-
chen Abschnitten des 'ITragegesteIIs 1 angeordnet sind.
Im folgenden Text wird das Trageges_tell 1 ausfuhrlicher
beschrieben und auch auf die einzelnen Formmatrizen
2a, 2b, 2c¢, 2d, 2e, 2f eingegangen.

[0_01?] Das TrTage_gesteII umfasst eine Basis 1a, fur die
Aufnahme des Formspriihkopfes sowie anderer Teile
des Tragegestells 1 ausgelegt ist. Diese anderen Teile
des Tragegestells 1, die von der Basis 1a getragen wer-
den, sind das erste_PositioniergesteII g_,das zweite Po-
sitioniergestell 3b, das dritte Positioniergestell 3c, das
vierte Positionier_gestell 3d, das flinfte Positioniergestell
3e und das sechste PosiToniergestell 3f. Die Basis 1a
im ersten Ausfiihrungsbeispiel nach Fig? 2a bis Fig. 2c
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umfasst zwei parallele Aluminiumlangsprofile, die durch
mehrere, andere Profile, namlich drei quer verlaufende
Aluminiumprofile, miteinander verbunden sind. An der
Unterseite der Langsprofile sind weitere Profile ange-
bracht, die senkrecht zu den Langsprofilen ausgerichtet
sind. In der realen Anwendung bei der Einstellung des
Formspriihkopfes sind die genannten Langsprofile hori-
zontal ausgerichtet, ebenso wie die erwahnten Querpro-
file, wahrend die senkrecht zu ihnen gerichteten Profile
vertikal ausgerichtet sind. Ubersichtlichkeitshalber wer-
den auch fur die Beschreibung des Tragegestells 1 diese
Begriffe (horizontal, vertikal) verwendet. -

[0019] Die vertikalen Profile der Basis 1a sind also mit
ihren ersten Enden an den horizontalen Langsprofilen
befestigt, wobei fir die Zusammenfiigung eine Verbin-
dung 4 des ersten Typs angewendet wird, deren detail-
lierte TAnordnung die Explosionsdarstellung in Fig. 3a
zeigt. Diese Verbindung 4 des ersten Typs ist als eine
Eckkupplung realisiert, die mittels Schrauben 7 und Nu-
tensteine 6 an den einzelnen zusammenzufiigenden
Profilen be?estigt ist. Diese Nutensteine 6 sind derart aus-
gebildet, damit sie in die an der Seitenwand der Profile
angeordnete Nut eingelegt, bevorzugt eingefiihrtwerden
kénnen. Bei dem ersten Ausfiihrungsbeispiel gemafi den
beigefugten Figuren besteht das Tragegestell 1 aus Alu-
miniumprofilen, die vier jeweils in jeder der vier Seiten-
wanden des Profils ausgebildeten Nuten umfassen, so-
wie eine Offnung, die in der Mitte des Profils angeordnet
ist. Im Hinblick auf diese Anordnung der Nut ist also auch
der Nutenstein 6 geformt, wobei durch die Bewegung
des Nutensteins 6 in der Nut die gegenseitige Schubbe-
wegung der einzelnen Profile ermdglicht wird. Obwohl
also die Verbindung 4 des ersten Typs in erster Linie zur
festen Zusammenfugung einzelner Profile und zur Ver-
starkung des Tragegestells 1 dient, kann durch Lésen
der Schrauben 7 deren geg_enseitige Schubbewegung
ermdglicht werden. Die Verbindung 4 des ersten Typs
wird auch verwendet, um andere Profile der Basis 1a
zusammenzufligen, z.B. um Langsprofile mit dem mitt-
leren Querprofil zu verbinden, wie ebenfalls der Figur 2a
zu entnehmen ist. o
[0020] Am anderen Ende der vertikalen Profile der Ba-
sis 1a sind auch weitere horizontale Aluminiumprofile an-
geb?acht, an denen z.B. mittels Schrauben 7 eine Halte-
rung 9 des Formspriihkopfes befestigt ist, die zur Befes-
tigun§ des Formspriihkopfes bzw. zur Befestigung der
Basis 1aam Formsprihkopfausgelegtist. Im ersten Aus-
fUhrunEsbeispiel ist die gegenseitige Verbindung des
Formsprihkopfes und der Halterung 9 des Formspriih-
kopfes, die einen Teil der Basis 1a biIdEt, mittels Schrau-
ben 7 realisiert. Alternativ kann aber auch ein anderer
Typ der Verbindungselemente verwendet werden. Im
ersten Ausfiihrungsbeispiel umfasst die erfindungsge-
mafe Vorrichtung auch einen Stander (in den beigefiig-
ten Figuren nicht dargestellt), der einen weiteren Teil des
Tragegestells 1 darstellt und der fir eine stabile Position
der Basis 1a im Arbeitsraum sorgt und beispielsweise
ein unerwiinschtes Kippen der Basis 1a und des darauf
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befestigten Formspriihkopfes verhindert. Dieser Stander
steht auf dem Boden des Arbeitsraumes und stutzt den
Formspriihkopf, wobei der Formsprihkopf mit einem Ar-
retierbolzen auf dem Stander arretiert ist, der verhindert,
dass der Formspriihkopf zur Seite kippt und vom Stander
fallt. Im ersten Ausfiihrungsbeispiel ist also das Trage-
gestell 1 zum Tragen des Formsprihkopfes derart aus-
gebildet, dass der Formsprihkopf durch den Stander ge-
stutzt wird, auf dem er durch einen Arretierbolzen gegen
Kippen oder Herunterfallen arretiert werden kann, und
der Formsprihkopf weiter an der Basis 1a mittels der
Halterung 9 des Formspriihkopfes befestigT,beispieIhaﬂ
angeschraubt ist. Der Stander kann auch mit Radern
ausgestattet sein, um einen gestiitzten und arretierten
Formspriihkopf zu transportieren, entweder mit oder oh-
ne der befestigten Basis 1a.

[0021] Alternativmuss das Tragegestell 1 keinen Stan-
der umfassen, sondern kann beispielswei_se fur die De-
ckenaufhangung oder fiir die Montage an der Wand des
Arbeitsraumes geeignet sein, sofern eine solche Ausflh-
rung die Funktion der Vorrichtung nicht einschrankt. Ins-
besondere muss es daher mdglich sein, Positionierge-
stelle 3a, 3b, 3c, 3d, 3e, 3f in Bezug auf den einzustel-
Ienderﬁ:o?nsa’uﬁoﬁzu_bewegen und durch ein sol-
ches Tragegestell 1 ein zuverlassiges Tragen (sei es
stlitzend, hangend oder arretierend) des Formspriihkop-
fes zu gewahrleisten. Fir eine zuverlassige Handhabung
sollte diese Ausfiihrung auch eine Schubbewegung der
Positioniergestelle 3a, 3b, 3c, 3d, 3e, 3f relativ zur Basis
1a eventuell zu einer a_ndgerﬁjer_Pgsitioniergestellen
3a, 3b, 3c, 3d, 3e, 3f, ermdglichen, dank derer es méglich
Et, die Position der einzelnen Formmatrizen 2a, 2b, 2c,
2d, 2e, 2f nach Bedarf einzustellen, wie nachf@eﬁ be-
schrieben wird.

[0022] Zusatzlich zu den Verbindungen 4 des ersten
Typs umfasst das Tragegestell 1 auch VerBindungen 5
des zweiten Typs. Die Verbindung 5 des zweiten Typs
wird beispielsweise flr das Zusamm_enngen des Quer-
profils der Basis 1a und der beiden Langsprofilen der
Basis 1a verwendet und seine detaillierte Anordnung die
Explosi_onsdarstellung in Fig. 3b zeigt. Im Hinblick auf die
Anordnung der Nut in der Seitenwand der Profile weist
die Verbindung 5 des zweiten Typs an ihrem ersten Ende
einen Nutenstein 6 auf, der komplementar zur Form der
Nut ausgeformt ist_, wobei dieser Nutenstein 6 in die Nut
vom Ende des Profils aufgesetzt werden kann. Das an-
dere Ende der Verbindung 5 des zweiten Typs ist dage-
gen so ausgeformt, dass es in die Offnung in der Mitte
des Profils passt. Diese Offnung sowie Verbindung 5 des
zweiten Typs konnen vorteilhafterweise ein Gewinde
aufweisen, sodass der Abstand zwischen den zusam-
menzufligenden Profilen eventuell geandert werden
kann. Der Nutenstein 6 in dem ersten Ausflihrungsbei-
spiel weistauch ein flexibles Teil auf, das den Nutenstein
6 in der Nut arretiert und somit ein unbeabsichtigtes Ver-
schieben in der Nut verhindert (z. B. unerwiinschtes Ab-
rutschen bei Verwendung mit einem vertikalen Profil),
das aber gleichzeitig die Schubbewegung des Nuten-
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steins § in der Nut nicht verhindert, wenn das Teil, an
dem der Nutenstein 6 angebracht ist, bewegt wird. Bei-
spielsweise also in dem Fall, wenn ein der Positionier-
gestellen 3a, 3b, 3c, 3d, 3e, 3f bewegt wird.

[0023] Durch die Verbindung 5 des zweiten Typs sind
in dem ersten AusthrungsbeisEiel beispielsweise zwei
der drei Querprofile der Basis 1a mit den Langsprofilen
der Basis 1a zusammengefligt, wobei an jedem Ende
des Querpro_fils eine Verbindung 5 des zweiten Typs vor-
handen ist. Die beiden duRersten Querprofile der Basis
1a sind daher gegeniiber den Langsprofilen der Basis
1a schubbeweglich. An diesen beiden Querprofilen der
Basis 1a sind weitere Teile des Tragegestells 1 befestigt,
auf denen die einzelnen Formmatrizen 2a, 2b, 2c, 2d,
2e, 2f angeordnet sind. T
[30271] Der erste dieser Teile des Tragegestells 1 ist
das erste Positioniergestell 3a, das zusammen mit der
ersten Formmatrize 2a in Fig_ur 4a und Figur 4b darge-
stellt ist. Das erste P?sitioniergestell 3a im ersten Aus-
fuhrungsbeispiel umfasst zwei vertikale Profile sowie
Verbindungselemente 8, die zur Befestigung des ersten
Positioniergestells 3a an der Basis 1a dienen. Diese Be-
festigungselemente_S sind im ersten Ausfiihrungsbei-
spiel als Verbindungs_ausleger ausgefiihrtund umfassen
auch Schrauben 7 und Nutensteine 6, die oben bereits
naher beschrieben wurden und die die Schubbewegung
des ersten Positioniergestells 3a gegentiber der Basis
1a ermoglichen. Dank dieser Sambbewegung ist auch
die Schubbewegung der ersten Formmatrize 2a relativ
zur Basis 1_a moglich, da die erste Formmatrize 2_a an
dem ersten Positioniergestell 3a befestigt ist. Die Befes-
tigung der ersten Formmatrize 2a an dem ersten Positi-
oniergestell 3a wird jedoch auch in dem ersten Ausfiih-
rungsbeispiel_unter Verwendung von Nutensteinen 6
realisiert, sodass die erste Formmatrize 2a auch direkt
gegeniber dem ersten Positioniergestel@ bewegbar
ist. Alternativ kann die erste Formmatrize 2a mit dem
ersten Positioniergestell 3a unbeweglich verbunden wer-
den. Fir eine einfache I-Endhabung umfasst das erste
Positioniergestell 3a Handgriffe 10, die an einzelnen ver-
tikalen Profilen beﬁstigt sind.

[0025] Die erste Formmatrize 2a umfasst einen Kon-
turabschnitt, und dieser Konturabschnitt der ersten
Formmatrize 2a entspricht mit seiner Kontur der Kontur
der Innenoberflache der wirklichen Druckgief3form fiir die
Gussteilfertigung. Der Konturabschnitt der ersten Form-
matrize 2a ist am besten in Fig. 4b zu sehen, und es ist
der Abschnitt beziehungsweise die Seite der ersten
Formmatrize 2a, die dem ersten Positioniergestell 3a ab-
gewandt ist. Wenn wir die Seite der ersten Formmatrize
2a, an der die vertikalen Profile des ersten Positionier-
@stells 3abefestigt sind, als Ruckseite der ersten Form-
matrize 2a bezeichnen, dann entspricht der Konturab-
schnitt der ersten Formmatrize 2a der Vorderseite der
ersten Formmatrize 2a. Im ersten Ausfiihrungsbeispiel
geman der vorliegenaen Erfindung kopiert der Kontur-
abschnitt der ersten Formmatrize 2a die Kontur der In-
nenoberflache des festen Teils deﬁ)ruckgiel&form, wo-
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bei die konkrete Kontur des Konturabschnitts entspre-
chend der Kontur der Innenoberfliche der wirklichen
Druckgief3form gewahlt wird, fur die der Formspriihkopf
einzustellen ist.

[0026] Neben derersten Formmatrize 2a, die dem fes-
ten Teil der DruckgielRform entspricht, enthélt die Vor-
richtung jedoch auch andere Formmatrizen @ @ @
2e, 2f, die den anderen Teilen der DruckgielRform ent-
grezhen, namlich den beweglichen Teilen der Druck-
gielform fir die Gussteilherstellung.

[0027] Die zweite Formmatrize 2b ist zusammen mit
dem zweiten Positioniergestell 3b ﬁFig. 5a und Fig. 5b
dargestellt. Die Anordnung des zweiten Positionierge-
stells 3b umfasst, ebenso wie das erste Positioniergestell
3a, zwei vertikale Profile sowie Befestigungselemente 8,
die zur Befestigung des zweiten Positioniergestells 3b
an der Basis 1a dienen. Diese Befestlgungselemente 8
umfassen ebenfalls Nutensteine 6, welche die Schubbe-
wegung des zweiten Posmonlergestellsg relativ zur Ba-
sis 1a ermdglichen. Dank dieser Schubbewegung ist
auch die Schubbewegung der zweiten Formmatrize 2b
relativ zur Basis moglich, da die zweite Formmatrize 2b
an dem zweiten Positioniergestell 3b befestigt ist. Die
Befestigung der zweiten Formmatrize_@ an dem zweiten
Positioniergestell 3b wird jedoch in dem ersten Ausflh-
rungsbeispiel ebenfalls unter Verwendung von Nuten-
steinen 6 realisiert, wodurch die zweite Formmatrize 2a
auch direkt gegenuber dem zweiten Positioniergestell 3b
schubbeweglich ist. Das zweite Positioniergestell 3b um-
fasstauch ein horizontales Profil und die entsprechaden
Nutensteine 6 fir die Schubbewegung in der Nut dieses
horizontalen Profils. Somit wird die Schubbewegung der
zweiten Formmatrize 2b gegeniber der Basis 1ain allen
drei Raumachsen ermogllcht Alternativ kénnen die zwei-
te Formmatrize 2b und das zweite Positioniergestell 3b
unbeweglich miteinander verbunden werden. Fiir eine
komfortablere Handhabung umfasst auch das zweite Po-
sitioniergestell 3b Handgriffe 10, die an einzelnen verti-
kalen Profilen bE‘estigt sind.

[0028] Analog zur ersten Formmatrize 2a enthalt die
zweite Formmatrize 2b ein Konturabschnitt,_dessen Kon-
tur der Kontur der Innenoberflache der wirklichen Druck-
gielform fir die Gussteilfertigung entspricht. Der Kon-
turabschnitt der zweiten Formmatrize 2b ist am besten
in Fig. 5b dargestellt und befindet sich aufder Vorderseite
der zweiten Formmatrize 2b, wobei die vertikalen Profile
des zweiten PositioniergeEells 3b an der Riickseite der
zweiten Formmatrize @angebra_cht sind. Im ersten Aus-
fuhrungsbeispiel geman der vorliegenden Erfindung ko-
piert der Konturabschnitt der zweiten Formmatrize 2b die
Kontur der Oberflache des beweglichen Teils der Druck-
gielRform, wobei die spezifische Kontur des Konturab-
schnitts entsprechend der Kontur der Innenoberflache
der wirklichen DruckgieR3form gewahlt wird, fir die der
Formsprihkopf einzustellen ist. Wie der Fig. 1a zu ent-
nehmeniist, ist die zweite Formmatrize 2b gegentiiber der
ersten Formmatrize 2a angeordnet, so dass der Kontur-
abschnitt der zweiten Formmatrize 2b dem Konturab-
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schnitt der ersten Formmatrize 2a zugewandt ist. Zwi-
schen der ersten Formmatrize 2a und der zweiten Form-
matrize 2b befindet sich ein Teil der Basis 1a mit Halte-
rung 9 des Formspriihkopfes und Freiraum zur Befesti-
gung “des zu verstellenden Formspriihkopfes.

[0029] Ferner weist die Vorrichtung im ersten Ausfuh-
rungsbeispiel ein drittes Positioniergestell 3c auf, das
zwei auf der Basis 1a angeordnete horizontale Profile
umfasst, und zwar senkrecht zu den horizontalen Langs-
profilen der Basis 1a, wie dies beispielsweise in Fig. 2a
oder Fig. 2c zu sehen ist. Die zwei horizontalen Profile
des dritten Positioniergestells 3c sind mit kiirzeren hori-
zontalen Querprofile miteinander verbunden, die mitden
beiden langeren Profilen des dritten Positioniergestells
mittels einer Verbindung 5 des zweiten Typs zusammen-
geflgt sind, die durch den Nutenstein 6 die Schubbewe-
gung der Querprofile gegeniiber den langeren Langspro-
filen ermdglicht. Das dritte Positioniergestell 3¢ weist
auch weitere Nutensteine § auf, welche die Schubbewe-
gung des dritten Positioniergestells 3c entlang der Basis
1a des Tragegestells 1 erméglicherrAn den aufgefiihr-
ten horizontalen QuerErofiIen sind einzeln das vierte Po-
sitioniergestell 3d mit der vierten Formmatrize 2d und
das funfte PositEniergestell 3e mit der funften Formma-
trize 2e befestigt, die ein Paar vertikaler Profile umfas-
sen. Am unteren Ende sind diese vertikalen Profile des
vierten Positioniergestells 3d und des fiinften Positionier-
gestells 3e am sechsten P?sitioniergestell 3f verschieb-
bar befes?gt. Das sechste Positioniergestelﬁf istzur Be-
festigung der sechsten Formmatrize 2f ausggstaltet und
umfasst zwei horizontale Profile, die parallel zu den bei-
den langeren horizontalen Profilen des dritten Positio-
niergestells 3c ausgerichtet sind. Das dritte Positionier-
gestell 3c, das vierte Positioniergestell 3d, das flinfte Po-
smonlergestell 3e und das sechste Posmonlergestell 3f
bilden zusammen einen Teil des Tragegestells 1, das
einem rechteckigen Rahmen ahnelt, auf dessen vier Sei-
ten sich einzelne Formmatrizen 2c, 2d, 2e, 2f befinden,
wie z. B. in Fig. 1a dargestellt ist.

[0030] Die dritte Formmatrize 2c istjedoch in dem ers-
ten Ausfiihrungsbeispiel an derrﬁragegestell 1 anders
befestigt als die anderen Formmatrizen 2a, 2b_ 2d, 2e,
2f, da sie nicht an dem dritten Posmonlergestell 3c son-
dern direkt an der Basis 1a schubbeweglich befestlgt ist.
Fur diese Schlebeverblndung weist die dritte Formmat-
rize 2c gemal Fig. 6a und Fig. 6b an den beiden Seiten-
wanden einen Vorsprung 11 auf, der in die Nut in den
horizontalen Léngsprofilend_er Basis 1a passt. Zum kom-
fortableren Verschieben weist die dritte Formmatrize 2c
einen Handgriff 10 auf. Alternativ kann jedoch die dritte
Formmatrize 2c an dem dritten Positioniergestell 3c an-
gebracht werden, wobei in diesem Fall der HandgFff 10
an dem dritten Positioniergestell 3c angeordnet sein
kénnte. Nach dem Einschieben desVorsprungsﬂ in die
Nut des Profils wird die dritte Formmatrize 2c so ausge-
richtet, dass ihr Konturabschnitt nach untengerichtet ist.
Der Konturabschnitt der dritten Formmatrize 2cim ersten
Ausflihrungsbeispiel kopiert die Kontur der Oberflache
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des beweglichen Teils der DruckgielRform, wobeidie spe-
zifische Kontur des Konturabschnitts entsprechend der
Kontur  der Innenoberflache  der  wirklichen
Druckgief3form gewahlt wird, fur die der Formspriihkopf
einzustellen ist.

[0031] Die vierte Formmatrize 2d zusammen mit dem
vierten Positioniergestell 3d istin ﬁg. 7aund Fig. 7b dar-
gestellt, und die fiinfte Formmatrize 2e ist zusammen mit
dem flinften Positioniergestell 3e in_Fig. 8a und Fig. 8b
dargestellt. Die Anordnung des vierten Positionierge-
stells 3d und des fiinften Positioniergestells 3e ist einan-
der sehr &hnlich und &hnelt auch der Anordnﬁg des ers-
ten Positioniergestells 3a. Das Paar der vertikalen Profile
des vierten Positioniergestells 3d bzw. des fiinften Posi-
tioniergestells 3e weist jedoch_im ersten Ausflhrungs-
beispiel am oberen Ende eine andere Art von Befesti-
gungselement 8 auf als in dem ersten Positioniergestell
3a. Im ersten TAusthrungsbeispiel ist dieses Befesti-
g_ungselement 8 als eine mit Schrauben 7 verschraubte
Platte ausgefiihrt, wobei die Dicke dieser Platte so ge-
wahlt wird, dass sie kleiner als die Breite der Nut ist. Die
Schubbewegung der Platte in der Nut besorgt dann die
Schubbewegung des vierten Positioniergestells 3d bzw.
des finften Positioniergestells 3e gegentiber dem dritten
Positioniergestell 3c. Die Schubbewegung des vierten
Positioniergestells_3d bzw. des funften Positionierge-
stells 3e gegenijberaem dritten Positioniergestell 3c wird
jedoch_auch durch die Schubbewegung der quer verlau-
fenden horizontalen Profile des dritten Positionierge-
stells 3c gegeniber den beiden langeren horizontalen
Profile des dritten Positioniergestells 3¢ besorgt, und
zwar mittels der Verbindung 5 des zweiten Typs, wie
oben angefiihrt wurde. Fir eine zuverlassige Funktion
der Vorrichtung reicht aus, dass das vierte Positionier-
gestell 3d oder das flinfte Positioniergestell 3e fest mit
diesen auerprofilen des dritten Positionierg?stells 3c
verbunden ist. Fur eine komfortablere Handhabung um-
fasst das vierte Positioniergestell 3d bzw. das flinfte Po-
sitioniergestell 3e Handgriffe 10, die an vertikalen Profi-
len befestigt sind. o

[0032] Wie der Fig. 1a zu entnehmen ist, ist die vierte
Formmatrize 2d gegenuber der fiinften Formmatrize 2e
angeordnet, so dass der Konturabschnitt der vierten
Formmatrize 2d dem Konturabschnitt der flnften Form-
matrize 2e zug_ewandt ist. Im ersten Ausfiihrungsbeispiel
geman der vorliegenden Erfindung kopiert der Kontur-
abschnitt der vierten Formmatrize 2d die Kontur der
Oberflache des beweglichen Teils der Druckgief3form,
insbesondere der sogenannten Innenoberflaiche der
Druckgief3form fir die Gussteilherstellung. Die spezifi-
sche Ausgestaltung des Konturabschnitts der vierten
Formmatrize 2d wird daher entsprechend der Kontur der
Innenoberflache im ZKG-Stirnbereich der wirklichen
Druckgief3form gewahlt wird, fur die der Formspriihkopf
einzustellen ist. Die fiinfte Formmatrize 2e entspricht
analog einem weiteren beweglichen_ Teil der
Druckgief3form, dem sogenannten ZKG-Kupplungsbe-
reich. Im ersten Ausfiihrungsbeispiel ist die vierte Form-
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matrize 2d mit dem vierten Positioniergestell 3d unter
Verwendung von Nutensteinen 6 schubbeweglich ver-
bunden, wahrend die flinfte Formmatrize 2e in gleicher
Weise mit dem fiinften Positioniergestell 3_zverbunden
ist.

[0633] Die sechste Formmatrize 2f ist zusammen mit
dem sechsten Positioniergestell 3f in_Fig. 9a und Fig. 9b
dargestellt. Das_sechste Positioniergestell 3f umfasstim
ersten Ausfiihrungsbeispiel zwei horizontale Profile und
Verbindungselemente 8 auf, die eine Schiebeverbindung
des vierten Positionieraestells 3d und des flinften Posi-
tioniergestells 3e mit dem sechsten Positioniergestell 3f
ermdglichen. Diese Verbindungselemente 8 sind als ver-
bindende Schubblécke ausgefiihrt, deren Oberseite zur
Befestigung des vierten Positioniergestells 3d bzw. des
funften Positioniergestells 3e dient und die an der Unter-
seite fir eine Schubbewegﬁg an den horizontalen Pro-
filen des sechsten Positioniergestells 3f ausgelegt sind,
indem sie Nutensteine § umfassen, die eine Schubbe-
wegung in der Nut des horizontalen Profils ermdglichen.
Fur eine komfortablere Handhabung umfasst das sechs-
te Positioniergestell 3f Handgriffe 10, die an horizontalen
Profilen befestigt sind. o

[0034] Die sechste Formmatrize 3f wird mittels
Schrauben 7 an den horizontalen Profilen des sechsten
Positionierg_estells befestigt. Wie der Fig. 1a zu entneh-
men ist, ist die sechste Formmatrize 2f gegeniiber der
dritten Formmatrize 2c angeordnet, so dass der Kontur-
abschnitt der sechsten Formmatrize 2f dem Konturab-
schnitt der dritten Formmatrize 2¢c zuge_wandt ist. Im ers-
ten Ausfiuihrungsbeispiel gemaR der vorliegenden Erfin-
dung kopiert der Konturabschnitt der sechsten Formma-
trize 2f die Kontur der Oberflache des beweglichen Teils
der ID_ruckgierorm, wobei die konkrete Ausfiihrung des
Konturabschnitts der Formmatrize 2f entsprechend der
Kontur ~ der  Innenoberfiaiche  der  wirklichen
DruckgielRform gewahlt wird, fir die der Formsprihkopf
einzustellen ist.

[0035] Einzelne Formmatrizen 2a, 2b, 2c, 2d, 2e, 2f
werden bevorzugt als 3D-gedruckt_e Kunststoffteile rea-
lisiert. Durch Abanderung der Kontur dieser Formmatri-
zen 2_a, 2_b @ @ %, 2_f ist es dann mdglich, die Vor-
richtung zur Einstellung des Formspriihkopfes speziell
fur die jeweilige Druckgiefl3form zu modifizieren. Zur Be-
festigung einzelner Formmatrizen 2a, 2b, 2c, 2d, 2e, 2f
an den Profilen einzelner PositionieEest_ella 3?,3?3?,
3d, 3e, 3f konnen diese Formmatrizen 2a, 2b, ZTZ_d 2_e,
ZfeﬁBl_echabschnitt umfassen. S
[0036] Um den Formspriihkopf zu verstellen, wird der
Formsprihkopf zunachst am Tragegestell 1 befestigt,
konkret auf einen Stander aufgestellt, der ihn von unten
stutzt, und mit einem Arretierbolzen gesichert. Anschlie-
Rend wird der Formsprihkopf an der Halterung 9 des
Formsprihkopfes befestigt, bevorzugt angeschFaubt,
dieein Teil der Basis 1a des Tragegestells 1ist. Alternativ
kann der Formsprijr%pf zunachst an der Halterung 9
des Formspriihkopfes befestigt werden und dann zu-
sammen mit der Basis 1a und den Positioniergestellen
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3_a, @ E y %, 3_f auf den Stander gestellt und mit
einem Arretierbolzen gesichert werden.

[0037] Anschlielend werden die einzelnen Formmat-
rizen 2a, 2b, 2c, 2d, 2e, 2f hin zum Formsprihkopf, kon-
kret zu den Dusen @s_FormsprUhkopfes, geschoben.
Das Verschieben der Formmatrizen @, @ @ @ 2_e,

2f ist durch die Schiebeverbindung der jeweiligen Posi-
tioniergestellen 3a, 3b, 3c, 3d, 3e, 3f mit der Basis 1a

licht. Alternativ kann das Tragegestell 1 auch anders rea-
lisiert sein, z.B. muss es nicht aus Aluminiumprofilen be-
stehen, oder es handelt sich um eine andere Anzahl oder
Anordnung dieser Profile, oder diese Profile sind anders
verbunden als oben beschrieben, sofern solche Ausfiih-
rung eine Schubbewegung der Formmatrizen 2a, 2b, 2c,
2d, 2e, 2f gegentiber dem Tragegestell 1 in verschiedene
Ecrﬁm_gen ermoglicht. Formmatrizen @, 2_b @ @ 2_e,
2f werden bevorzugt auf einen solchen Abstand zu den
Diisen des Formsprihkopfes eingestellt, d.h. verscho-
ben, der eine komfortable Handhabung der Disen er-
moglicht und der dem realen Einstellabstand entspricht,
der beim Einstellen der Diisen im Bereich der wirklichen
DruckgiefRform verwendet wird. Insbesondere sind die
Formmatrizen 2a, 2b, 2c, 2d, 2e, 2f auf einen Abstand
von etwa 3-10 cm von den Diisen des Formspriihkopfes
eingestellt.

[0038] Anschlielend erfolgt die Einstellung des Form-
spriihkopfes selbst, insbesondere die Einstellung seiner
Dusen. Es ist beispielsweise moglich, den Abstand der
Dusen von den Konturabschnitten der einzelnen Form-
matrizen 2a, 2b, 2c, 2d, 2e, 2f oder den Winkel zwischen
der Disenachse und der Ebene der Formmatrizen 2a,
2b, 2¢, 2d, 2e, 2f einzustellen. Prinzipiell erfolgt das Ein-
stellen der Dusen selbst in gleicher Weise wie nach dem
derzeitigen Stand der Technik, jedoch erfolgt diese Ein-
stellung dank der erfindungsgemafen Vorrichtung nicht
im Bereich der gedffneten DruckgielRform direkt an der
GielRmaschine, sondern au3erhalb der GieRmaschine,
wobei die Formmatrizen 2a, 2b, 2c¢, 2d, 2e, 2f die Kontur
der Innenoberflache der_wirchEn_DrlEkg_ierorm ko-
pieren. Dies ermdglicht dem Arbeiter sorgfaltiger zu ar-
beiten (es gibt keinen Druck von Ausfallzeiten, da keine
Unterbrechung des Automatikbetriebes der GieRma-
schine erfordert), komfortabler, sicherer (die Einstellung
erfolgt nicht unter ungtinstigen Bedingungen in der Nahe
der eigentlichen Form, die sehr heil ist) und letztendlich
damitauch praziser. Alternativ kann die Vorrichtung auch
nur einige der Formmatrizen 2a, 2b, 2c, 2d, 2e, 2f ent-
halten, aber in diesem Fall erl_aul;digvari(ﬂm_g nur
die Einstellung bestimmter Disen.

[0039] Der so eingestellte Formsprihkopf wird
schlief3lich vom Tragegestell 1 entnommen und ist bereit
fir den Einsatz in einer wirklichen GieBmaschine, die
eine Druckgief3form fiir die Gussteilherstellung umfasst.
Wenn eine andere Form gegossen werden muss, muss

nicht nur die DruckgieRform gewechselt, sondern auch
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die Dusen des Formspriihkopfes neu eingestellt werden.
Dabei sind an dem Tragegestell 1 genau solche Form-
matrizen 2a, 2b, 2c, 2d, 2e, 2f aﬁgebracht, welche die
Kontur Innenoberflache der j_eweiligen Druckgief3form
kopieren. In der Praxis ist es auch mdglich, mehr Vor-
richtungen zusammenzusetzen und zu verwenden, da
der Bau von Aluminiumprofilen und 3D-gedruckten

Formmatrizen nicht sehr kostenaufwandig ist.

Gewerbliche Anwendbarkeit

[0040] Die vorstehend beschriebene Vorrichtung fiir
die Einstellung des Formspriihkopfes kann fiir die Ein-
stellung des Formspriihkopfes in Bezug auf unterschied-
liche Druckgief3formen und damit in Bezug auf unter-
schiedliche Konturen der DruckgieRformen angewendet
werden. Die DruckgieRtechnologie kommtdannin vielen
Branchen zum Einsatz, unter anderem in der Automobil-
industrie, wo beispielsweise Zylinderkurbelgehduse mit
diesem Verfahren gegossen werden.

Bezugszeichenliste

[0041]

1- Tragegestell

1a- Basis

2a- erste Formmatrize

2b -  zweite Formmatrize

2c -  dritte Formmatrize

2d -  vierte Formmatrize

2e - funfte Formmatrize

2f - sechste Formmatrize

3a- erstes Positioniergestell

3b - zweites Positioniergestell
3c-  drittes Positioniergestell

3d - viertes Positioniergestell

3e - flunftes Positioniergestell

3f - sechstes Positioniergestell
4- Verbindung des ersten Typs
5- Verbindung des zweiten Typs
6 - Nutenstein

7- Schraube

8- Verbindungselement

9- Halterung des Formspriihkopfes
10 -  Handgriff

11 - Vorsprung
Patentanspriiche

1. Vorrichtung fiur die Einstellung des Formspriihkop-
fes im DruckgieRverfahren dadurch gekennzeich-
net, dass sie ein Tragegestell (1) und wenigstens
eine am Tragegestell (1) angeordnete Formmatrize
(2a, 2b, 2c¢, 2d, 2e, 2f) umfasst, wobei das Tragege-
stell (1) fur die Aufnahme des Formsprihkopfes mit
einer Reihe von Disen ausgelegt ist und wobei we-
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nigstens ein Abschnitt der Formmatrize (2a, 2b, 2c,
2d, 2e, 2f) mit seiner Form die Kontur der Inneno-
berflache derwirklichen Druckgief3form fiir die Guss-
teilfertigung kopiert.

Vorrichtung nach Anspruch 1 dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens eine Formmatrize (2a,
2b, 2c, 2d, 2e, 2f) gegenliber dem Tragegestell (1)
verschiebbar beweglich ist.

Vorrichtung nach einem beliebigen der vorgenann-
ten Anspriiche 1 und 2 dadurch gekennzeichnet,
dass das Tragegestell (1) eine Basis (1a) und we-
nigstens ein auf der Basis (1a) angeordnetes Posi-
tioniergestell (3a, 3b, 3c, 3d, 3e, 3f) umfasst, wobei
wenigstens ein Positioniergestell (3a, 3b, 3c, 3d, 3e,
3f) gegenulber der Basis (1a) und/oder gegenuber
anderem Positioniergestell (3a, 3b, 3c, 3d, 3e, 3f)
verschiebbar beweglich ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens eine Formmatrize (2a,
2b, 2¢, 2d, 2e, 2f) auf wenigstens einem Positionier-
gestell (3a, 3b, 3c, 3d, 3e, 3f) angeordnet ist und
gegenuber diesem Positioniergestell (3a, 3b, 3¢, 3d,
3e, 3f) verschiebbar beweglich ist.

Vorrichtung nach beliebigem der vorgenannten An-
spriiche 1 bis4 dadurch gekennzeichnet, dass das
Tragegestell (1) aus Alu-Profilen gebildet wird.

Vorrichtung nach beliebigem der vorgenannten An-
spriiche 1 bis 5 dadurch gekennzeichnet, dass das
Tragegestell (1) einen fir die Abstlitzung des Form-
sprihkopfes ausgelegten Stander und eine fir die
Anbringung des Formspriihkopfes ausgelegte
Formsprihkopfhalterung (9) umfasst.

Vorrichtung nach beliebigem der vorgenannten An-
spriiche 1 bis 6 dadurch gekennzeichnet, dass we-
nigstens eine Formmatrize (2a, 2b, 2c, 2d, 2e, 2f)
als 3D-Druckteil ausgefiihrt ist.
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Fig. 1a
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Fig. 1b
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Fig. 1c
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Fig. 2a
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Fig. 2b
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Fig. 2¢
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Fig. 3a
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Fig. 3b
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Fig. 5a
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Fig. 5b
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3d

Fig. 7b
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Fig. 8a
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Fig. 8b
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Fig. 9a
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