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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von GuBteilen mit umgossener, zum Beispiel
wegen einer metallischen Abdeckung gasdichten
oder einen Durchgang von Gasen erschwerenden
Hochtemperaturddmmung, nach dem Oberbegriff
des Anspruchs 1.

Aus der JP-A-5813464 ist es bekannt, ein ge-
bogenes Rohrstlick mittels VollformgieBens mit ei-
nem metallischen GuBk&rper zu ummanteln. Hierzu
wird um das gebogene Rohrstlick herum ein Form-
k6rper aus geschiumten Polystyrol angeordnet
und zusammen mit dem Rohrstlick in Sand einge-
bettet. Beim EingieBen von Metallschmelze vergast
der Polystyrolschaumstoff und nimmt die Metall-
schmelze dessen Raum ein, wie dies beim Voll-
formgieBen Ublich ist. Uber die Herstellung des
Kunststoff-Schaumk&rpers selbst enthilt dieses
Dokument keine Angaben.

Es sind seit langem Bestrebungen im Gange,
insbesondere gasflihrende Teile von Brennkraftma-
schinen wie den Brennraum, die Vorkam-
mer/Wirbelkammer, Kolbenmulden, Aus-/EinlaBka-
nile, Abgaskrimmer, Rohre, Turbolader oder Gas-
turbinengehduse mit einer Hochtemperaturwdrme-
dammung zu versehen, wie dies etwa aus DE-A-33
33 591, DE-A-34 11 935, DE-A-34 46 649 oder DE-
A-35 21 467 ersichtlich ist. Mit einer solchen Wér-
meddmmung kdnnen der Wirkungsgrad bzw. die
Leistungsdichte von Brennkraftmaschinen erh&ht
und deren Umweltbelastung reduziert werden. Bei-
spielsweise bei Verwendung im Abgassystem einer
Brennkraftmaschine beglinstigen hohe Temperatu-
ren etwa eine Verminderung des Kohlenmonoxid-
ausstoBes infolge einer erleichterten Aufoxidation
zu Kohlendioxid. Auch eine Abgasreinigung kann
vorteilhaft bei hheren Temperaturen durchgeflihrt
werden.

Dabei wire theoretisch anzustreben, sédmitliche
gasflihrenden Winde aus entsprechend tempera-
turbestdndigem Wirmeddmmaterial auszufiihren;
dies ist aber in der Praxis natlrlich infolge der
auftretenden Driicke und sonstigen mechanischen
Belastungen nicht mdglich, so daB das gasfiihren-
de Bauteil in der Praxis auch eine Abstlitzung
durch ein tragendes Metallteil, zumeist ein GuBteil
bendtigt, welches aus wirmetechnischen Griinden
vorteilhaft an der AuBBenseite der Wand des gasfiih-
renden Bauteils angebracht ist.

Aus einer verdffentlichten Produktvorstellung
der Firma G + H Montage GmbH, aus der der Ober-
begriff des Anspruchs 1 gebildet ist, ist speziell fir
Hubkolbenbrennkraftmaschinen ein  sogenanntes
ISOLITE-Hochtemperatur-Ddmmsystem  bekannt,
bei dem ein Dammstoffkorpus aus keramischen
Hochtemperaturfasern des Systems Al» O3/SiO; beid-
seitig mit Bekleidungen aus dinnem Edelstahl-
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blech versehen und so vorgefertigt, und sodann mit
Metall umgossen wird. Die innere Stahlblechbeklei-
dung dient als metallischer Fihrungskanal fiir die
HeiBgase, wdhrend die &duBere Stahlblechbeklei-
dung verhindert, daB beim AbguB Schmelze in den
Faserk&rper des Dadmmkorpus eindringt. Auf diese
Weise entsteht ein integrales Bauteil mit einer tra-
genden GuBwand als AuBenhaut und einer unmit-
telbar daran anschlieBenden Hochtemperatur-Wir-
meddmmschicht mit glatter Stahlbegrenzung des
Strémungsraums.

Der AbguB eines solchen Teiles ist jedoch
nicht frei von Schwierigksiten. In der Regel werden
die endseitigen Flansche des rohrférmigen Bau-
teils, beispielsweise eines Abgaskrimmers, spa-
nend nachbearbeitet, so daB die Hochtemperatur-
dammung vor dem axialen Ende des Bauteils en-
den muB. Somit muB fiir den AbguB die Hochtem-
peraturddmmung an Kernen gehalten werden, die
in axialer Nachbarschaft der Hochtemperaturddm-
mung von Schmelze beaufschlagt werden. Dies
fihrt zu Problemen im Zusammenhang mit einer
sauberen Zentrierung, so daB nicht unerhebliche
Wandstdrken des GuBstlickes nicht unterschritten
werden k&nnen. Weiterhin miissen die harten Ker-
ne im AnschluB an den AbguBvorgang aus dem
Innenraum des Gasflihrungskanals beseitigt wer-
den, was aufwendig ist und zu einer Beschidigung
der glatten Oberfliche der inneren Stahlblechbe-
kleidung durch den Kernsand flihren kann. Weiter
ist schwierig zu vermeiden, daB Schmelze entlang
der Oberfliche der Haltekerne zur Innenseite der
Stahlblech-Bekleidung stromt.

Demgegeniiber liegt der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung derartiger,
mit Hochtemperaturddmmung versehener GuBteile
zu schaffen, welche sich flr eine stbrungs- und
fehlerfreiere rationelle GroBserienfertigung bei ex-
akt gleichbleibender, geringer Wandstdrke des
GuBwerkstiickes eignet.

Die L&sung dieser Aufgabe erfolgt durch die
kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1.

Mit einer solchen Anwendung des Vollform-
gieBverfahrens fiir diesen Anwendungsfall gelingt
es, die oben geschilderten Nachteile zu beseitigen.
Die Schaumstofformen k&nnen in entsprechenden
Schdumformen rationell in GroBserie - &dhnlich
SpritzguBteilen - hergestellt werden. Sie entspre-
chen in ihrer Ausbildung vollstdndig dem spéteren
GuBteil und enthalten bereits die Hochtemperatur-
dammung. AnschlieBend brauchen die so unter
Verwendung von Schaumkunststoff vorgefertigten
Teile lediglich noch in ein entsprechend fluidisier-
tes Formmedium wie Sand oder dgl. eingesetzt
und, nach Verfestigung des Sandes etwa durch
Unterdruck, abgegossen werden, wobei die
Schmelze den Schaumkunststoff vergast und des-
sen Stelle einnimmt. Da beim VollformgieBverfah-
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ren die Schmelze automatisch exakt den Raum des
Schaumkunststoffes einnimmt, werden alle etwa
auftretenden Schwierigkeiten in bezug auf Dimen-
sionierungen, Lagesicherungen, Dichtstellen etc. in
die Stufe der Herstellung des Schaumkunststoffmo-
delles verlagert, wo sie - anders als beim Umgang
mit der Schmelze selbst - leicht beherrschbar sind.

Schaumstoffmodelle flir das VollformgieBen
werden Ublicherweise so hergestellt, daB schium-
bares Kunststoffgranulat in einen Formhohlraum
mit einer der Wandstidrke des GuBteiles entspre-
chenden Breite eingeflihrt und dort durch Einlei-
tung eines Wirmetrdgermediums wie HeiBdampf
aufgeschdumt wird. Die Einleitung des HeiBdamp-
fes oder dgl. erfolgt dabei an einer GroBfldche der
Wand, und der Dampf wird nach Durchstrémen
des Granulats an der gegeniberliegenden Wand
abgesaugt. Durch diesen kurzen Weg des Dampfes
durch das Granulat hindurch wird gewihrleistet,
daB der Dampf auch im Bereich seines Austrittes
noch ausreichende Wirmeenergie enthdlt, also
noch ausreichend "unverbraucht” ist, um auch dort
ein volles Aufschdumen zu gew3hrleisten. Hinsicht-
lich dieser Verhilinisse darf beispielsweise auch
auf die DE-A-33 47 615 und die DE-A-33 47 616
verwiesen werden.

Ein solches Vorgehen ist jedoch zur Herstel-
lung von Schaumstoffmodellen fiir die hier herzu-
stellenden GuBteile nicht mdglich, da durch die
Hochtemperaturddmmung hindurch ein Dampf-
durchtritt nicht mdglich ist. Daher kann der Dampf
allenfalls entlang der Hochtemperaturddmmung auf
die gegeniiberliegende Seite des Modells gesaugt
und dort abgezogen werden. Da die metallischen
Wainde der Schiaumform, schon um ein vorzeitiges
teilweises Aufschdumen des Kunststoffgranulats im
Zuge der Einflillung zu vermeiden, gegeniliber dem
Dampf erhebliche Untertemperatur besitzen, und
dem Dampf weiterhin Energie flir die Erwdrmung
des Kunststoffgranulats auf die Schiaumtemperatur
entzogen wird, ist eine solche Dampffiihrung paral-
lel zur GroBfliche einer Wand in der Regel nicht
mdglich, wenn im Bereich seines weit von der
Eintritistelle entfernten Austrittes ein vollstdndiges
und sattes Aufschdumen erreicht werden soll; letz-
teres ist aber unbedingt erforderlich, um einen Ab-
guB mit fehlerfreier Oberfliche des GuBteiles zu
erhalten.

Diese Schwierigkeit ist auch nicht dadurch zu
I6sen, daB der Dampf Uber einen ldngeren Zeit-
raum eingeleitet wird, so daB durch entsprechende
Erwdrmung der Wande der Schiaumform der Wir-
meverlust des neu eingestrdmten Dampfes immer
geringer wird und letztendlich noch Dampf der ge-
wilinschten hohen Temperatur im Bereich der Ab-
saugung vorliegt; denn ein vollstdndiges Aufschiu-
men des Kunststoffgranulats im Bereich der Ein-
trittsseite des Dampfes behindert dessen Stromung
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so stark, daB nur eine begrenzte Menge Dampfes
eingebracht werden kann. Der Wiarmeinhalt dieses
DampfstoBes muB dann fiir das vollstdndige Auf-
schdumen des Kunststoffgranulats ausreichen.

Uberraschend hat sich jedoch gezeigt, daB die
Hochtemperaturddmmung der mit dem vorliegen-
den Verfahren herzustellenden GuBteile zwar einer-
seits infolge der zu geringen Gasdurchldssigkeit
einen Dampfdurchtritt in der Ublichen Weise quer
durch die Wand verhindert, andererseits aber infol-
ge der Wirmeddmmwirkung den Wairmeverlust
des Dampfes auf seinem ldngeren Weg entlang
des Umfanges der Wirmeddmmung sehr spirbar
vermindert, so daB er eine erheblich weitere Strek-
ke in der Schiaumform Zurlicklegen kann, bevor er
verbraucht ist und eine vollstdndige Aufschdumung
nicht mehr hervorrufen kann.

Durch die MaBnahme des Anspruchs 2 wird
erreicht, daB der Warmeverlust des Dampfes auch
auf der der Hochtemperaturddmmung gegeniiber-
liegenden Seite der Schi3umform minimiert wird,
wobei diese Verminderung des Wirmeverlustes
begrenzt ist durch eine Maximaltemperatur der
Wand der Schdumform, die unterhalb der Schdum-
temperatur des Kunststoffgranulats und somit weit
unterhalb der Dampftemperatur liegt.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung eines Ausflihrungsbeispieles anhand
der Zeichnung.

Es zeigt

Fig. 1 einen Schnitt durch ein erfindungsge-
maRB herzustellendes GuBteil und

Fig. 2 einen senkrecht zur Achse des GuB-
teiles liegenden Schnitt durch die
Schdumform.

In Fig. 1 ist beispielhaft ein mit dem erfin-
dungsgemiBen Verfahren herzustellendes GuBteil
in Form eines Abgaskanales veranschaulicht. Dabei
ist mit 1 der guBeiserne Mantel des Abgaskanals
bezeichnet, und mit 2 eine Hochtemperaturddm-
mung, die in geringem Abstand von AnschluBflan-
schen 3 und 4 bzw. sonstigen nachzubearbeiten-
den Oberflaichen des GuBteiles wie dem veran-
schaulichten Gewinde 5 beginnt und den gesamten
Innenumfang des GuBteiles auskleidet. Die Hoch-
temperaturddmmung 2 besteht aus einem Ddmm-
korpus 6 aus ausreichend temperaturbestdndigen
Mineral- oder Keramikfasern, die beidseitig von
diinnen Edelstahlblechen oder -folien 7 und 8 ab-
gedeckt sind. Die Abdeckung durch das innere
Edelstahlblech 7 dient dazu, eine gegen die Gas-
strémung verschleiffeste und glatte Oberfldche zu
erzielen. Das innere Edelstahlblech 7 ist an seinen
Enden umgebogen und bildet Zungen 9, die in das
Material des GuBteiles hineinragen; diese Befesti-
gung an Zungen 9 wird einfach dadurch erhalten,
daB die Schmelze des GuBmaterials beim AbguB



5 EP 0 439 521 B1 6

die Zungen 9 umsplilt und dort verfestigt.

Das Edelstahlblech 8 endet vor den Zungen 9
des Edelstahlbleches 7 und deckt den Dammkor-
pus 6 gegen die Schmelze beim AbguB ab. Das
Edelstahlblech 9 ist im fertigen Teil nicht mehr
sichtbar.

Wie ohne weiteres ersichtlich ist, muB3 zur Her-
stellung eines solchen GuBteiles die Hochtempera-
turddmmung 2 im Inneren einer GieBform angeord-
net und mit der Schmelze umgossen werden. Da-
bei missen aber die Strdmungskanidle von
Schmelze freigehalten werden und muB, wenn eine
diinne Wandstdrke gleichbleibend erzielt werden
soll, eine sehr exakte Positionierung der Hochtem-
peraturddmmung in der GieBform erfolgen.

Beim erfindungsgemiB anzuwendenden Voll-
formgieBen wird die Aufgabe einer exakten Positio-
nierung der Hochtemperaturddmmung 2 in den
Fertigungsvorgang der Herstellung des Schaum-
stoffgieBmodelles verlegt, also die Hochtemperatur-
dammung 2 zunichst mit vergasbarem Schaum-
stoffmaterial umschdumt, welches exakt die Form
des GubBteiles nachbildet und beim AbgieBen mit
der Schmelze vergast und durch Schmelze ersetzt
wird. Ein Teil einer solchen Schiumform ist in Fig.
2 veranschaulicht.

Wie daraus ersichtlich ist, ist der Strémungska-
nal des spdteren GuBteiles ringsum durch die
Hochtemperaturddmmung 2 mit dem Dammkorpus
6 und den beidseitigen Edelstahlblechen 7 und 8
umgeben. Mit Abstand vom duBeren Edelstahlblech
8 ist eine Wand 10 einer insgesamt mit 11 be-
zeichneten Schdumform angeordnet und bildet ei-
nen Spalt 12, der der Wandstérke des Metalles im
spdteren GuBteil exakt entspricht. In den Spalt 12
wird, wie dies beim VollformgieBen an sich bekannt
ist, schdumbares Kunststoffgranulat 13 eingefiillt
und dort aufgeschdumt, so daB ein Modell entsteht,
bei dem der vergasbare Kunststoffschaumk&rper
exakt in der Position des Metalls im spiteren GuB-
stlick ist.

Das Aufschdumen des Kunststoffgranulats 13
erfolgt durch Durchleitung eines Warmetrdgerme-
diums, in der Regel HeiBdampf. Dieser wird durch
mit 14 bezeichnete Dampfdiisen in das Kunststoff-
granulat 13 eingefiihrt und bei der Herstellung Ubli-
cher Modelle am Innenumfang des Spaltes 12
durch entsprechende Diisen abgezogen. Auf diese
Weise durchstrdmt der Dampf die Wand des Mo-
dells in deren Querrichtung und legt so einen mini-
malen Weg im Kunstistoffgranulat 13 zurlick. Dies
ist deshalb wichtig, weil der Dampf beim Durch-
strémen des Kunststoffgranulats 13 Energie ver-
liert, und dieser Energieverlust mdglichst gering
gehalten werden muB, damit auch im Bereich des
Dampfaustrittes noch ein vollstdndiges und gleich-
méBiges Aufschdumen des Kunststoffgranulats 13
erfolgt. MuB der Dampf hingegen im Kunststoffgra-
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nulat 13 eine ldngere Wegstrecke zurlicklegen, so
wird der Energieverlust schnell so hoch, daB ein
vollstdndiges Aufschdumen im Austrittsbereich des
Dampfes nicht mehr gewéhrleistet ist. Dabei ist zu
beachten, daB der DampfeinlaB durch den dortigen
Schdumvorgang zunehmend behindert wird, weil
beim Schiumen die Zwischenrdume zwischen den
Granulatk&rnern vermindert werden und schlieBlich
ganz verschwinden, so daB sich schnell hoher Wi-
derstand gegen die Dampfstrdmung aufbaut.

Es liegt auf der Hand, daf8 eine Querdurchstrd-
mung des Kunststoffgranulats 13 im Spalt 12 nicht
md&glich ist, wenn die Innenfliche des Spaltes 12
im wesentlichen gasdicht abgedeckt ist, wie dies
hier durch das Edelstahlblech 8 der Fall ist. An der
Stelle des Edelstahlbleches 8 k&nnte auch etwa
eine Keramikschlichte wie Zirkonoxidschlichte ver-
wendet werden, die aber in jedem Fall diffusions-
dicht sein muB, damit Dampf nicht in den Dadmm-
korpus 6 eindringen kann. Bei einer solchen Fallge-
staltung kann die Anwendung des VollformgieBens
normalerweise nicht erwogen werden.

Es hat sich jedoch gezeigt, daB die Wirme-
dammwirkung der Hochtemperaturddmmung 2
ausreicht, einen Energieverlust des Dampfes auf
der Seite des Stahlbleches 8 so gering zu halten,
daB der Dampf eine wesentlich ldngere Wegstrek-
ke durch das Kunststoffgranulat gefiihrt werden
kann, bevor er verbraucht ist, also einen vollen
Schdumvorgang nicht mehr erzeugt. Wegen des
den WiarmefluB durch das Edelstahlblech 8 stark
begrenzenden Dammkorpus 6 ist es Uberraschend
mdglich, den Dampf zu beiden Seiten Uber den
Umfang der Hochtemperaturddmmung 2 zu flihren
und an der den Dampfdiisen 14 gegeniberliegen-
den Seite durch entsprechende AuslaBdiisen 15
austreten zu lassen, wobei dieser Vorgang zweck-
méBig in an sich bekannter Weise durch Unter-
druck an den AuslaBdisen 15 unterstiitzt wird. Im
Beispielsfalle tritt der HeiBdampf an den Dampfdi-
sen 14 mit einer Temperatur von 120°C in das
Kunststoffgranulat 13 ein und verldBt es an den
AuslaBdiisen 15 mit einer Temperatur von 110°C,
die immer noch ausreichend Uber der Schiumtem-
peratur des Kunststoffgranulats 13 von im Bei-
spielsfalle 105 C liegt.

Wie Messungen ergeben haben, sind die me-
tallenen Wiande 10 der Schdumform 11 flir einen
GroBteil des Wirmeverlustes des Dampfes verant-
wortlich. Wiirde somit der Spalt 12 beidseitig durch
Winde 10 der Schiumform 11 begrenzt, deren
Temperatur natlirlich in jedem Falle deutlich unter-
halb der Schiumtemperatur liegen muB, so wire
ein zu starker Wirmeverlust unvermeidlich. Bei An-
ordnung der Hochtemperaturddmmung 2 an der
Innenseite der Schidumform 11 hingegen erfolgt
eine Aufheizung im wesentlichen auf die Dampf-
temperatur lediglich der duBerst geringen Masse
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des dinnen Edelstahlbleches 8, wahrend die Tem-
peratur im Dammkorpus 6 schnell abfillt, so daB
nur minimaler Wa&rmeverlust zur Innenseite der
Schidumform 11 hin erfolgt.

Der Wirmeverlust an der AuBenseite des Spal-
tes 12 in die Wande 10 der Schdumform 11 hinein
kann dadurch begrenzt werden, daB die Winde 10
auf eine erhdhte Temperatur gebracht werden, die
aber mit beispielsweise 90 ° C immer noch deutlich
unter der Schdumtemperatur des Kunststoffgranu-
lats 13 liegt, so daB dieses nicht beim Einflillen
vorzeitig aufschdumen kann. Hierzu sind im Bei-
spielsfalle elekirische Heizelemente 16 in die Wan-
de 10 der Schiumform 11 eingebracht.

Nach dem Sch3umvorgang liegt das Schaum-
stoffgieBmodell mit integrierter Hochtemperatur-
dammung 2 in der in Fig. 1 dargestelliten Form vor,
wobei jedoch an Stelle des dortigen Mantels 1 aus
Metall Wande aus vergasbarem Kunststoffmaterial
vorhanden sind. Die Flichen des Schaumstoffma-
terials kénnen nun in der an sich bekannten Weise
mit einer geeigneten Schlichte versehen werden,
wonach das SchaumstoffgieBmodell, das im Unter-
schied zum fertigen Teil allerdings mit einem An-
schnittsystem versehen ist, in ein fluidisiertes Bett
aus Formmaterial wie GieBsand eingebettet und so
von GieBsand umgeben wird. Wird der GieB3sand
etwa durch Anlegen von Unterdruck und/oder Ruit-
teln bzw. Vibrieren verfestigt, so umgibt er satt die
Fldchen des SchaumstoffgieBmodells sowie die
freien Flachen der Hochtemperaturddmmung 2.
Uber das Anschnittsystem kann dann Metall-
schmelze auf den vergasbaren Schaumstoff aufge-
bracht werden, wodurch dieser vergast und durch
die Schmelze ersetzt wird, welche jeden freien
Raum  zwischen der temperaturbestdndigen
Schlichte des SchaumstoffgieBmodells und den an
das SchaumstoffgieBmodell angrenzenden Fl4chen
der Hochtemperaturddmmung 2 ausfiillt, so daB
das gewiinschte GuBstlick entsteht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von GuBteilen mit
umgossener, zum Beispiel wegen einer metal-
lischen Abdeckung gasdichten oder einen
Durchgang von Gasen erschwerenden Hoch-
temperaturddmmung (2) mit einer auf Seiten
des GuBwerkstoffes flir Schmelze undurch-
dringlichen Begrenzungsfliche,
bei dem die Hochtemperaturddmmung (2) in
die GieBform eingebracht und die Schmelze
eingeflhrt und mit der Hochtemperaturddm-
mung (2) in Beriihrung gebracht wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Hochtemperaturddmmung (2) zunédchst
in eine Schiumform (11) in einer ihrer spite-
ren Lage (12) in der GieBform hinsichtlich des
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Hohlraums flir die Schmelze entsprechenden
Lage eingebracht wird,

daB schdumbares Kunststoffgranulat (13) in die
Schdumform (11) eingebracht und mittels
Durchleitung eines Wiarmetrdgermediums wie
Dampf aufgeschdumt wird, wobei das Wiarme-
trdgermedium durch die Winde (10) der
Schaumform (11) an der der Hochtemperatur-
dammung (2) gegeniiberliegenden Seite hin-
durch eingeflihrt und auf der gegeniiberliegen-
den Seite des Werkstlicks abgesaugt wird, und
daB das so gebildete ausgeformte Schaum-
stoffgieBmodell mit daran befestiger Hochtem-
peraturddmmung (2) in eine GieBiform einge-
setzt und im VollformgieBverfahren vergossen
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Winde (10) der Schidumform
(11) auf eine unterhalb der Aufschidumtempe-
ratur des Kunststoffgranulats (13) liegende
Temperatur vorgewdrmt werden,

Claims

1. A process for the production of castings ar-
ound which is cast a high-temperature insula-
tion (2) which, for example through the agency
of a metal covering, is gas-tight or renders the
passage of gases difficult, with a boundary
surface impermeable to the melt on the casting
material side,
the high-temperature insulation (2) being intro-
duced into the mould and the melt introduced
and brought into contact with the high-tem-
perature insulation (2),
characterised in that
the high-temperature insulation (2) is first intro-
duced into a foam mould (11) in a position
corresponding to its subsequent position (12)
in the casting mould in respect of the cavity for
the meli,
in that foamable plastic granulate (13) is intro-
duced into the foam mould (11) and is foamed
by the passage of a heat vehicle, such as
steam, the heat vehicle being introduced
through the walls (10) of the foam mould (11)
at the side remote from the high-temperature
insulation (2) and suction-extracted at the op-
posite side of the workpiece, and
in that the foam pattern thus formed together
with the high-temperature insulation (2) fixed
thereto is placed in a casting mould and is
cast by the full-mould casting process.

2. A process according to claim 1, characterised
in that the walls (10) of the foam mould (11)
are preheated to a temperature below the
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foaming temperature of the plastic granulate
(13).

Revendications

1. Procédé pour fabriquer des piéces en fonte
comportant un calorifugeage (2) résistant aux
hautes températures, moulé autour de ces pié-
ces et par exemple étanche au gaz en raison
de la présence d'un revétement métallique ou 10
compliquant un passage de gaz, et possédant
une surface limite qui ne peut pas étre traver-
sée par la masse fondue du cbté du matériau
de coulée,
selon lequel on introduit le calorifugeage (2) 15
résistant aux hautes températures dans le
moule de coulée et on introduit la masse fon-
due, et on la maintient en contact avec le
calorifugeage (2) résistant aux hautes tempéra-
tures, 20
caractérisé en ce
qu'on introduit le calorifugeage (2) résistant
aux hautes températures tout d'abord dans un
moule en mousse (11) dans une position qui
correspond & sa position ultérieure (12) dans le 25
moule de coulée, par rapport & la cavité pour
la masse fondue,
qu'on introduit des granulés de matiére plasti-
que (13), qui peuvent &ire amenés 3 I'état de
mousse, dans le moule en mousse (11) et on 30
les améne 2 I'état de mousse en faisant pas-
ser un fluide caloporteur tel que de la vapeur,
auquel cas le fluide caloporteur traverse les
parois (10) du moule en mousse (11) au niveau
du cOté situé a2 l'opposé du calorifugeage (2) 35
résistant aux hautes températures et est aspiré
sur le cOté opposé de la piece traitée, et
qu'on introduit le modéle de coulée en maité-
riau mousse conformé ainsi réalisé, auquel est
fixé le calorifugeage (2) résistant aux hautes 40
températures, dans un moule de coulée et on
effectue la coulée selon le procédé de coulée
en moule plein.

2. Procédé selon la revendication 1, caractéris€é 45
en ce qu'on appliqgue un préchauffage aux
parois (10) du moule en mousse (11) & une
température inférieure a la température de
mise 2 |'état de mousse des granulés en ma-
tiere plastique (13). 50
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