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Dauerform mit mindestens zwei nebeneinander angeordneten Formhohlraumen.

@ Eine Dauerform mit mehreren Formhohirdumen weist
Verbindungskanale zwischen den Hohlraumen auf, damit
unregelmiissige Fhllgeschwindigkeiten ausgeglichen
werden.

Verwendung findet die Dauerform fir die direkte fallen-
de Giessweise zur wirtschaftlichen Herstellung von mittleren
und kleinen Gussstiicken.
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Dauverform mit mindestens zwei nebeneinander angeordneten
Formhohlrdumen

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Dauerform

mit mindestens zwei nebeneinander angeordneten Formhohl-
rédumen.

Diese Dauérform eignet sich insbesondere zur Verwendung
flir die direkte fallende Giessweise.

Die fallende Giessweise ermdglicht es ein hohes Fliissig-
metallausbringen durch gesteuerte Erstarrung zu erreichen.
Durch Optimierung der Giessgeschwindigkeit, im Verh&dltnis
zum Warmetransport zwischen dem Gussstilick und der Form-
wand kann die Erstarrung weiter bis zu beinahe 100 %
verbessert werden. Der glinstigere Temperaturgradient im
Gussstiick, d.h. das heisseste Metall im oberen Teil des
Gussstiickes, unterstiitzt die gewiinschte Erstarrungsrich-

tung von unten nach oben, wo der Speiser plaziert ist.

Dieses Verfahren kann in der Regel nur fiir geniigend schwere

Gussstilicke eingesetzt werden. Beim mechanisierten Dauer-
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formgiessverfahren liegt die untere wirtschaftliche

Grenze bei Gussstiickgewichten zwischen 10 und 25 kg.

Zwar wird die fallende Giessweise auch flir kleinere Guss-
sticke eingesetzt, jedoch mit Laufsystem und mit An-
schnitten, was zu einem niedrigeren Fliissigmetallaus-
bringen, sowie zur htheren Belastung der Dauerform,

somit zwangsldufig zur kiirzeren Lebensdauer fiihrt.

Ziel der vorliegenden Erfindung ist es eine Dauverform
vorzuschlagen mit welcher einerseits die Vorteile der
fallenden Giessweise auch flir leichtere Gussstiicke ge-
nutzt werden konnen, und andererseits mehrere Gussstiicke

auf einmal gegossen werden k&nnen.

Dieses Ziel wird erfindungsgemiss durch die Lehre des

Anspruches 1 geldst.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben sich aus

den abh&ngigen Anspriichen,

Die Erfindung wird anhand der beigelegten Zeichnung

beispielsweise ndher erldutert.

Die einzige Figur zeigt eine mehrfache Dauerform 1, die
direkt mit einem von oben fallenden fliissigen Metall 2
gefiillt wird. Das fliissige Metall 2 fliesst aus einem
Behdlter 3 liber mehrere Giessdiisen 5 gleichzeitig in die
Formhohlrdume 4 der Dauerform 1. Der Behdlter 3 kann ein
Warmhalteofen oder ein Verteiler mit Giessdiisen sein.

Bei der Verwendung eines Verteilers und einer Giesspfanne
soll die Fliussigmetallmenge dem Gussstiick bzw. den Guss-

stiicken so angepasst werden, dass die Verluste durch
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Metallresten minim bleiben.

Um die Flllgeschwindigkeit in allen Formhohlrdumen 4
auszugleichen sind die einzelnen Hohlrdume mittels Aus-
gleichskandlen 6 verbunden. Zudem sind die Giessdiisen-
guerschnitte abgestuft. Diese Massnahmen garantieren,
dass in allen Hohlrdumen die gleiche Steiggeschwindig-

keit und die gleiche Fiillzeit erreicht werden.

Bel kleinen Gussstilicken ist es mdglich, mit nur einer
Ausgleichsverbindung den Ausgleich zwischen den Hohl-
rdumen zu erreichen. In diesem Fall wird die Verbindung
im unteren Teil der Formhohlr&ume vorgesehen. Bei grosseren
Gussstlicken dagegen sind mehrere Ausgleichsverbindungen
notwendig, die vorzugsweise parallel iibereinander ange-
ordnet werden. Da eine unregelmiissige Fiillgeschwindigkeit
meistens am Anfang und am Ende des Giessvorganges auftritt
ist es in der Regel notwendig, die Ausgleichsverbindungen
im unteren und im oberen Teil des Formhohlraumes vorzu-
sehen. Als eine weitere Moglichkeit kann die obere Aus-

gleichsverbindung auch zwischen den Speisern angeordnet
sein.

Bei genug grosser Dimensionierung der Ausgleichsverbin-
dung bei mittelgrossen Gussstiicken ist die Anordnung nur

einer oberen Verbindung ausreichend.
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Metallguss-Dauverform fiir fallende Giessweise mit min-
destens zwei nebeneinander angeordneten Formhohlrdumen,
dadurch gekennzeichnet, dass je zwei benachbarte Form-
hohlrZume durch mindestens eine Ausgleichsverbindung

miteinander verbunden sind.

Dauerform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen zwei benachbarten Formhohlrdumen mehrere

Ausgleichsverbindungen vorgesehen sind.

Dauerform nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ausgleichsverbindungen je im unteren und im

oberen Teil der Formhohlrdume angeordnet sind.

Dauerform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Ausgleichsverbindung nur im unteren Teil

zwischen den Formhohlrdumen angebracht ist.

Dauerform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Ausgleichsverbindung nur im oberen Teil

zwischen den Formhohlrdumen angebracht ist.
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Dauverform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Ausgleichsverbindung zwischen den Speisern
angebracht ist.

Dauerform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass mehrere Formhohlrdume nebeneinander angeordnet

sind, welche untereinander mittels Ausgleichsverbin-

dungen verbunden sind.

Verwendung der Dauerform nach den Anspriichen 1 bis 7,
fiir direkte fallende Giessweise, wobei das Fliissig~-

metall ausserhalb der Dauerform auf die einzelnen

Formhohlr&dume verteilt wird.

Verwendung nach Anspruch 8, wobei die Formhohlrdume
direkt aus dem Warmhalteofen oder mit Hilfe eines

externen Verteilers mittels Giessdiisen gefiillt werden.

Verwendung nach Anspruch 9, wobei die Fillung der n

Formhohlr&ume durch n simultane Giessstrahlen erfolgt.




0085976
Fig.1
3
% 2
S 5
Ay
Eo e
: NN
IR
NN
N N \
SIS SSSRN
1 6

2301 / KOK




EPA Form 1503 03.82

.0) Europaisches EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Patentamt

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

9ur7919r8d§ A%Zhgg

EP 83 10 1140

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,

Kategorie der maBgeblichen Teile

Betrifft
Anspruch

KLASSIFIKATION DER
ANMELDUNG (int. C1. 3)

A FR-A-1 031 981 (V. CHAPAS)

A DE-A-1 932 971 (HOWMET CORP.)

- -

A | US-A-2 799 906 (W.M. DUNCAN)

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fur alle Patentanspriiche erstelit

B22C 9/06
B22C 9/20

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int. C1. 3)

B 22 C
B 22 D

Rgcherchenort Abschlufidatum der Recherche Prifer
f)ﬁil\f HAAG 8-05-188 MATLLIARD A.M.
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTEN E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
: von besonderer Bedeutung aliein betrachtet nach dem Anmeldedatum veroffentlicht worden ist
: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument

anderen Verdffentlichung derselben Kategorie
. technologischer Hintergrund
. nichtschriftiiche Offenbarung

—4VO>» <X

L : aus andern Grinden angefiihrtes Dokument

: Zwischenliteratur . & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, iiberein-
: der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze stimmendes Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

