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(54) SEGMENT FUER TEMPERIERBARE FORMTRAEGERKASSETTE UND FORM

(67) Die Erfindung betrifft ein mehrmals verwendbares Segment das groRRe Krafte aufnehmen
kann und als Wiederholteil fiir die Herstellung der Deckel und Béden groRflachiger
Formtrégerkassetten und Formen, insbesondere fiir Schaumstoffe, dient. Entsprechend den
Erfordernissen ist die gleichmaRige oder auch partielle Temperierung mit einem'
Temperiermedium bzw. Heizstaben méglich.
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Titel der Erfindung

Segment flir temperierbare Formtrigerkassette und Form

Adwendungsgebiet der Exfindung

Die Erfindung betrifft ein Segment das groBe Kriafte aufnehmen
kann und das duroh aneinanderreihen gleicher Segmente die Her-
stellung von temperierbaren Formtrigerkassetten und Formen, 1ins-
besondere fir Schaumstoffe, ermdglicht,

Charakteristik der bekannten Losungen

Es sind groBflichige Formtrigerkassetten und Formen bekannt, bel
denen Boden~ und Deokplatte aus je einem kompakten GuBteil be=- |
stehen, an denen bei Bedarf zusitzlich Temperierelemente ange~
bracht sind, Diese Konstruktionen haben in der Regel den Naoh-
tell der Einmaligkeit, Das erfordert einen umfangreiohen Kon-
struktionsaufwand, Anfertigung eines Modells fur die Herstellung
des GulBtelles und erhdhtes Risiko fur AussohuBguB mit eventu=-
ellem Wiederholen der gesamten GuBtechnologie, |
Welterhin sind Formtrédgerkassetten bekannt, die in Sandwich=-
Bauweise hergestellt sind. Deckel und/oder Bodenelemente sind
meist aus zwel starken Bleohen mlt dazwischen befestigten Ste~-
gen hergestellt, Die zwischen den Stegen entstehenden Hohl=-
rdume werden oft zur Temperierung verwendet., Die Herstellung
dieser Formkassetten ist sehr arbeitsaufwendig und ebenfalls mit
dem Naohteil der Einmaligkeit behaftet,

Fir dle Herstellung von Grofsektionen, z.B, 1m Waggonbau, werden
Vorriohtungen mit getelltem Deokel verwendet.
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An diesen sind mehrere Deokel nebeneinander und einzeln auf~
klappbar vorgesehen, wihrend die Bodenplatte aus einem Stiiok
besteht,
Alle vorstehend genannten Formtriégerkassetten und Formen sind
in ihren Abmessungen nicht verinderbar und deshalb nur fiir
Formen glelohex GroBe verwendbar. Aus vorgefertigten kubilsohen
Bauelementen mit ebenen Fldohen und hohem Korper besteht ein
beliebig zusammensetzbares Formwerkzeug nach DDR WP 168 924,
Dieses ist insbesondere als GieBwerkzmeug vorgesehen, jedoch
fir einen htheren Arbeitsdruok, wie er bel Sohaumstoffen auf-
tritt, nilocht geeignet.

ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist eln Segment ZUT Herstellung von temperiexr-
baren Formtrdgerkassetten und Formen zu schaffen, wobel unter Ver-
meidung der Nachteile bekannter Formtrdgerkassetten und Formen

das Wiederholteil eine wesentlioche Steigerung der Arbeitsproduk-
tivitdt ermoglioht.

Darlegung des Wesens dexr Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Segment zur Her~-
stellung von Formtrégerkassetten und Formen zu finden das, bel
geriugstem Materialverbrauoch, den im Produktionseinsatz der
kompletten Formtridgerkassette oder Form zu erwartenden Arbeits~
druck aufnimmt und bel Bedarf verschiedenartig temperierbar
ist. Es soll als wiohtigstes Wiederholteil in eilnexr Gesamtkon-
struktion eingesetzt werden und standardisierungsfdhig sein,
Das Segment 1ist als Leichtbauteil so ausgebildet, dafB es beil
okonomischem Materialeinsatz nur in den kraftaufnehmenden Par-
tien .verstirkt 1st und den zu erwartenten Arbeitsdruck siocher
aufnimmt, Das Segment beslitzt Querbohrungen zur Aufnahme von
Zugankern, wobei die am weltesten auBenliegenden wahlweise als
Scharnier oder als Aufnahme von Versohluflteilen dienen, Das
Segment wird vorzugswelse als GuBteil gefertigt und besitzt

ein eingearbeitetes Labyrinthsystem zur Aufnahme von Temperiler-
mitteln, z.B, Flussigkelt als Wdrmetrdger oder Helzstidbe,
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Das Segment hat den entscheidenden Vorteil, daB es als Einzelw-
tell bel seiner Herstellung in kleinen Abmessungen und mit
geringerer Masse gefertigt werden kann, als groBfléchige Form-
trigerkassetten, Bel anfallendem AussohuB ist immer nur ein
Teil der gesamten Formtrigerkassette zu ersetzen, Des weiteren
konnen Segmente vorgefertigt und bevorratet werden, ohne daf
der konkrete Auftrag bekannt ist. Entspreohend dem Bedarf
kdonnen die bendtigten Segmente zu einer kompletten Formtriger-
kassette oder einer Form zusammengesetzt'werden, wobel nur die
konstruktiven Merkmale des einzuarbeitenden Formteils Berliok-
siohtigung finden missen, Die Formtrdgerkassette oder die Form
wird zusammengesetzt aus mehreren erfindungsgeméflen Segmenten,
‘dle mittels Zuganker zusammengehalten werden,

Ausfilhrungsbeispiel

Das Segment nach Figur 1 ist zweokmabig als GuBteil, voréugs—
welse aus Lelchtmetall, gefertigt. Es besitzt eine ebene Spann~
 fliohe 1 mit verstirkten Enden 2 und parallelen Seltenflidchen

- und ist mit einem Steg 3 so versteift, daB der zu erwartende
Arbeitsdiuok mit der geforderten Sicherheit aufgenommen werden
kann, Die verstédrkten Enden sind mit Ausschnitten 4 fiir Spann-~
‘elemente, und je eilner Bohrung 5 fUr Zuganker und einer Bohr=-
uhg 6 fUr die Temperierung versehen., Auf dem Steg befinden

sloh an belden Seiten Abstandsstutzen 7 mit Bohrungen 5 fiir
Zuganker, Der Full des Steges 3 1st in seiner vollen Linge von

" Kanal 8 fir die Temperierung durchdrungen, Die beiden Uffnun-
gen vom Kanal 8 und die Offnungen der Bohrungen 6 werden fir
den gewdhlten Durchflufiweg der Temperier~FlUssigkeit, ent-
spreochend dem Erfordernis mit AnschluBstutzen 9 versehen oder
mit VerschluBstopfen 10 gesperrt, Die Temperierung_ist auch

mit Helzstében moglich, welche dazu im Kanal 8 eingebracht wer=-
den kOnnen,
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Durch das aneinanderreihen mehrerer gleicher Segmente welche,
wie in Fig. 2 gezelgt, mittels Zuganker 11 zusammengehalten
werden, entsteht ein Deokel 12 und ein Boden 13, Beide werden
duroh Seitenteile 16 umfaBt und auf Abstand gehalten. Der
Versohlufl erfolgt mit den Scharnieren 414 und den von Hand oder
meohanisoh bedienten VersohluBtellen 15,



1.

2,

3.
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Erxfindungsanspruoh

Segment flir temperierbare Fofmtragerkassette oder Form dadurch
gekennzelohnet, daB das Segment aus einer ebenen Spannfliche (1)
mit verstirkten Enden (2) parallen Seitenfliohen und einem die
Enden verbindenden Steg (3) besteht, wobel die verstérkten

Enden mit Aussohnitten (4) fUr Spannelemente, einer Bohrung (5)
fur Zuganker und einer Bohrung (6) fUr die Temperierung ver-
sehen sind sowie der Steg an beiden Seiten mindestens zwedl
Abstandsstutzen (7) mit Bohrungen (5) fiir einen Zuganker und den
FuB des Steges einen Kanal (8) filr die Temperierung besitzt.

Segment nach Punkt 4 daduroh gekennzeichnet, daB die fondng
im Kanal und die Offnung der Bohrungen fir die Temperlerung
wahlweise mit gummielastischen AnschluBstutzen (9) oder Ver~

sohluBstopfen (10) versehen sind,

Segment nach Punkt 1. und 2, daduroh gekennzeiohnet, daB eine
beliebige Zahl glelcher Segmente, mit Zugankern (11) unter-
einander verbunden, den Deckel (12) oder Boden (13) einer
Formtrédgerkassette oder Form bilden, wobel Deokel und Bodeb auf
einer Seite mit Scharnieren (14) und auf der anderen Seite mit
VersohluBteilen (15) verbunden sind,

Hierzu_ ./ Seiten Zeichnungen
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