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(57) Abstract: The invention relates to a method for marking cast parts during the primary shaping process. According to the clai-
med method, the marking is achieved by the placing of a matrix code in negative form on the surface of the cast part. The method
comprises the following steps: generation of the matrix code for the current cast part to be marked; control of position-variable
mechanical means for exposing forming regions for generating the matrix code elements in defined locations; filling ot the expo-
sed forming regions with the melt. The device for marking cast parts has a marking unit (1), a force generation system (3), a force
transmission system (2) and a control system (4) for setting the current marking. The marking unit (1) has position-variable me-
chanical means (8) for exposing forming regions for generating the negative form of the matrix code elements and is situated at a
defined point on the wall of the casting mould facing the melt. The position-variable mechanical means (8) for exposing the for-
ming regions are connected to the force generation system (3). Said system is in turn connected to the control system (4) for set-
ting the current marking in such a way that a marking code set by said control system (4) induces force effects on the position-va-
riable mechanical means (8) and that the respective positions of the position-variable mechanical means (8), when taken together,
correspond to the marking code that has been set.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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gl\}/},, g\%;,iiaziéwkﬁ,zﬂ?é\s(?k%%g ’&é’) ES: Erfindererkldrung (Regel 4.17 Ziffer iv)
TJ, TM), europdisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, Verbffentlicht:

DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, HR, HU, IE, IS, IT, LT,
LU, LV, MC, MK, MT, NL, NO, PL, PT, RO, SE, SI,
SK, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, GN, GQ,
GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu
veroffentlichen nach Erhalt des Berichts (Regel 48 Absatz
2 Buchstabe g)

Erklirungen gemifl Regel 4.17:

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Markierung von Gussteilen wihrend des Urformprozesses. Bei dem erfindungsgeméfien
Verfahren wird die Markierung durch Anordnen eines Matrixcodes aus Negativformen auf der Obertliche des Gussteiles erzeugt.
Das Verfahren umfasst folgende Vertahrensschritte: « Generierung des Matrixcodes fiir das jeweils aktuell zu markierende Guss-
teil, » Ansteuerung positionsvariabler mechanischer Mittel zur Freigabe von Formbereichen zur Erzeugung der Matrixcodeele-
mente an definierten Orten, * Ausfiillen der freigegebenen Formbereiche mit Schmelze. Die Vorrichtung zur Markierung von
Gussteilen besitzt eine Markiereinrichtung (1), ein System zur Kratterzeugung (3), ein Kraftiibertragungssystem (2) und ein Steue-
rungssystem zur Finstellung der aktuellen Markierung (4), wobei ¢ die Markiereinrichtung (1) positionsvariable mechanische Mit-
tel (8) zur Freigabe von Formbereichen zur Erzeugung der Negativformen der Matrixcodeelemente aufweist und ¢ an einem defi-
nierten Ort der schmelzezugewandten Giessformwandung angeordnet ist, * wihrend die positionsvariablen mechanischen Mittel
(8) zur Freigabe von Formbereichen mit dem System zur Krafterzeugung (3) verbunden sind, * welches seinerseits mit dem Steue-
rungssystem zur Einstellung der aktuellen Markierung (4) so verschaltet ist, ¢ dass ein vom genannten Steuerungssystem (4) einge-
stellter Markierungscode zu solchen Kraftwirkungen auf die positionsvariablen mechanischen Mittel (8) fiihrt, « dass die jeweili-
gen Positionen der positionsvariablen mechanischen Mittel (8) in der Gesamtheit dem eingestellten Markierungscode entsprechen.
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Verfahren und Vorrichtung zur Markierung von Gussteilen wahrend des Urformpro-
Z6Sses

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Markierung von Guss-
teilen wahrend des Urformprozesses.

Den Stand der Technik zur Markierung von urgeformten Gussteilen bilden drei Grup-
pen von Lésungsvorschlagen.

Zur ersten Gruppe gehort die als GieBuhr bekannte Lésung. Eine solche GieBuhr
besteht aus drei bis finf beweglichen konzentrischen Ringen, auf denen Markie-
rungen — gewdhnlich Ziffern — fUr den Kalendertag, den Monat und die Schicht ange-
bracht sind. Die entsprechenden Markierungen werden an einer Referenzmarke
ausgerichtet und ermdéglichen es so, den Zeitpunkt des Urformens mit einer Auflo-
sung bis hinunter zur Schicht zu bestimmen. Eine solche GieBuhr wird z.B. in der

DE 199 58 123 A1 beschrieben.

Mittels der GieBuhr-Losung ist eine Markierung des Gussstiickes unmittelbar
wéhrend des Urformens mdglich. Dadurch wird ein Vertauschen von Werksticken
nach dem Ausformen vermieden. Nachteilig an diesem Verfahren ist, dass die Auflo-
sung und Ruckverfolgbarkeit nur bis zu einer Schicht méglich ist. AuBerdem erfor-
dert das Einlesen der Information mittels Bildverarbeitungssystemen einen grof3en
Aufwand und ist fehlerbehaftet. Schlieflich ist die codierbare Informationsmenge
sehr gering.

Eine zweite L&sungsgruppe bilden die direkten Markierungen mittels Laser oder
mechanischen Werkzeugen, z. B. mit einem Nadelpréger. Hierbei wird das Gussteil
nach dem Ausformen mit einem Barcode oder Matrixcode, z. B. ECC 200, versehen
und kann so identifiziert werden. Der aufgebrachte Code ist flexibel einstellbar.
Losungen dieser Art werden in der DE 101 53 943 A1 oder der DE 199 58 123 A1
vorgeschlagen.

Nachteilig bei L&sungen dieser Art ist es, dass bei der direkten Markierung nach dem
Ausformen ein Vertauschen der WerkstUcke trotz optimierter Logistikketten - z.B.

bei voll automatisierten Anlagen - dennoch nicht auszuschlieBen ist. Dies trifft insbe-
sondere flr manuelle Entnahmen, bei Betriebsstérungen oder Prozessstockungen
zu. AuBerdem sind die bendtigten Gerate und Einrichtungen, z.B. Laser und Nadel-
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préger, zur Aufbringung der Markierungen relativ teuer und im rauen GieBereibetrieb
oftmals sehr stéranféllig.

SchlieBlich beruht eine dritte Lésungsgruppe zur Markierung von Gussteilen
wahrend des Urformprozesses auf einem besonderen, mit festen Nocken versehe-
nen Codeplattchen, das vor dem GieBvorgang in die Giessform eingelegt wird und
einen eineindeutigen Abdruck im Gussteil hinterldsst. Das Verfahren beruht auf einer
Positiviorm. Mit dieser Verfahrensweise ist eine fortlaufende Kennzeichnung der
Gussteile méglich, wie sie z.B. in der DE 199 25 674 A1 vorgeschlagen wird.

Bei der Markierung mittels Einweg-Einlegeplattchen ist ebenfalls ein Vertauschen der
Einlegeplattchen mdglich, wodurch auch hier die Sicherheit der Eineindeutigkeit der
Markierung nicht gewéhrleistet werden kann. AuBerdem handelt es sich um ein
Verfahren mit einer Positiviorm. Dabei ist nachteilig, dass die Markierung in das
Werkstlick hineinragt und damit die Wandstérke an der entsprechenden Stelle
vermindert wird. Ein weiterer Nachteil besteht in der Tatsache, dass die Falschungs-
sicherheit der Markierung kaum gegeben ist, well leicht zusétzliche Bohrungen
eingebracht werden kénnen, mit denen die urspriinglichen Markierungsinformatio-
nen verfalscht werden kénnen.

Die Analyse des Standes der Technik zeigt, dass die bekannten Lésungen entweder
technisch und damit kostenaufwendig sind oder nicht ausreichend manipulationssi-
chere und zu wenig detaillierte Informationen zum Giessvorgang bieten. Weitere
Nachteile bestehen in der Beschrankung des Anwendungsgebietes oder in Beein-
trachtigungen der Gussqualitat.

Der Erfindung liegt also die Aufgabe zugrunde, eine L&sung zu entwickeln, die eine
kostengUinstige, qualitativ hochwertige und auf ein breites Anwendungsgebiet inner-
halb verschiedener Giesstechnologien abgestellte manipulationssichere Markierung
von Gussteilen wahrend des Urformprozesses ermoglicht.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Markierung von Gussteilen wahrend des Urformprozesses geméai dem 1. und 4.
Patentanspruch geldst.

Die riickbezogenen Patentanspriiche 2 und 3 sowie 5 bis 9 enthalten besonders
vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgemaBen Verfahrens sowie der erfin-
dungsgeméaBen Vorrichtung.
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Das Wesen der Verfahrenserfindung besteht dabei darin, dass mit der direkten
Markierung der Gussteile unmitteloar wahrend des GieBprozesses sowohl eine
eineindeutige Markierung als auch ein sicherer Schutz gegen ein Vertauschen der
Werksticke erreicht wird.

Das Verfahren beruht auf der Markierung der Gussteile mittels eines Matrixcodes,
der direkt wahrend des GieBprozesses als Negativiorm auf dem Gussteil abgebildet
wird. Dabei kann die Generierung des Matrixcodes durch das Produktionsplanungs-
system der GieBanlage erfolgen, welches dann auch die Aufbringung des Matrixco-
des auf das Gussteil steuert. Dies geschieht, indem die Prozesssteuerung durch
positionsvariable mechanische Mittel die Erzeugung von Nocken oder Freirdumen
an definierten Orten des Gussteiles dadurch veranlasst, dass innerhalb der
Giessformoberflache Hohlrdume fUr die sich dann beim GieBvorgang auf der Guss-
teiloberflache zu bildenden Nocken bereitgestellt werden oder eben nicht.

FUr die Herausbildung einer informationstragenden Nocken-Freiraum-Struktur beim
Giessvorgang wurde eine Vorrichtung gefunden, die es ermdglicht, in dem vorherr-
schenden Produktionsmilieu mit hohen Temperaturen in einer rauen Arbeitsumge-
bung den von einer Uberlagerten Prozesssteuerung vorgegebenen Matrixcode zu
erzeugen und mit eineindeutiger Sicherheit auf dem Gussteil anzubringen.

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung wird die Vorrichtung an einer
definierten Stelle der Giessform in deren Oberflache eingeordnet. In ihr wird jedes
einzelne Bit des Codes durch ein positionsvariables mechanisches Mittel, beispiels-
weise einen verschiebbaren StéBel, dargestellt, welches in Abhéngigkeit des von der
Steuerung erzeugten Codes ein- oder ausgefahren wird und somit beim Giessvor-
gang die Ausbildung eines entsprechenden Codenockens oder eines
Zwischenraums auf dem Gussteil zulasst.

Der erfindungsgeméaBe Gedanke wird jedoch auch dann nicht verlassen, wenn bei
einer anderen Ausgestaltung der Erfindung die Vorrichtung zur Erzeugung des
Matrixcodes in Form von Nocken oder Freirdumen in eine Einrichtung zur Herstel-
lung einer verlorenen Giessform oder eines verlorenen Giessformteiles, beispielswei-
se einer Sandform oder eines Sandkernes integriert ist, so dass der Matrixcode bei
der Herstellung der verlorenen Giessform oder des verlorenen Giessformteiles an
einem definierten Ort in die beim Abguss der Schmelze zugewandte Wandung der
verlorenen Giessform oder des verlorenen Giessformteiles eingebracht wird.
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Die Ausbildung des Codebereiches als Negativform in der GieBformwandung ist
vorteilhaft, da dadurch keine Verjlingungen an den entsprechenden Stellen des
Gussteiles auftreten.

Zusétzlich 16sen sich die entstehenden Nocken durch den ca. 6-mal htheren
Warmeausdehnungskoeffizienten der Schmelze von der Form.

Beim Aluminiumguss ist es zweckmaBig, wenn flr den bevorzugten Fall, dass die
erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Erzeugung des Matrixcodes in Form von Nocken
oder Freirdumen direkt in der der Schmelze zugewandten Wandung der Gieform
eingeordnet ist, das Abldsen des Gussteiles durch die Verwendung einer Aluminium
abweisenden Keramik fir den Grundkérper und die positionsvariablen mechani-
schen Mittel der erfindungsgemaBen Vorrichtung zuséatzlich zu unterstiitzt.

Angesteuert werden kdnnen die einzelnen positionsvariablen mechanischen Mittel
als Markierelemente Uber ein flexibles System zur Ubertragung mechanischer

Druck- und Zugkréfte, z.B. Bowdenzlige, flexible Wellen oder Gesténge, die wahl-
weise pneumatisch, hydraulisch oder elektromechanisch erzeugt werden kénnen.

Vorteilhaft an der Ansteuerung durch ein solches flexibles mechanisches System ist,
dass das System zur Krafterzeugung nicht in unmittelbarer Nahe zur Giessform, z.B.
der Kokille, angeordnet werden muss. Dadurch wird zum einen die thermische Bela-
stung verringert und zum anderen die BaugréBe der Vorrichtung zur Markierung
reduziert. Die reduzierte BaugréBe ermdglicht einen flexibleren Einsatz des Markier-
systems an der Kokille.

Die Ansteuerung der positionsvariablen mechanischen Mittel erfolgt immer nur im
ungefiiliten Zustand der Kokille, d.h. ohne Kontakt zur fllissigen Schmelze. Dadurch
wird sichergestellt, dass der aus dem AluminiumgieBen bekannte Effekt des
~Schmierens” die Beweglichkeit der positionsvariablen mechanischen Mittel nicht
negativ beeinflusst bzw. die Flhrungen blockiert. Dieser Effekt wird durch die in der
Apparatur eingeschlossene und sich durch die Temperaturerhdhung ausdehnende
Luft verstarkt,

Das aus der Anordnung der positionsvariablen mechanischen Mittel resultierende
dreidimensionale Muster der codetragenden Nocken lasst sich einfach und schnell
mittels optischer oder mechanischer Verfahren wieder einlesen. AuBerdem ist es
mdglich, zuséatzliche Informationen wahrend der weiteren Bearbeitung des Guss-
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stiickes in diesen Code einzubringen, z.B. durch Entfernen von Nocken bzw. Anbrin-
gen von zusétzlichen Nocken durch Einschrauben von entsprechenden Stiften.

Durch die hohe Wiedererkennbarkeit und bekannte Fehlerkorrekturmechanismen ist
das sichere Erkennen des Matrixcodes problemios moglich.

Die Erfindungen sollen nachstehend an einem Ausflhrungsbeispiel ndher erléutert
werden.

Die zugehdrigen Zeichnungen zeigen in

Figur1:  die Draufsicht Uber ein beispielhaftes Codefeld mit erfindungsgemai
erzeugten Nocken, in

Figur2:  die 3-D-Darstellung der abgegossenen Nocken nach Figur 1, in

Figur3:  die schematische Darstellung einer Kokille mit einer zuordneten erfin-
dungsgemaBen Vorrichtung zur Markierung von Gussteilen und in

Figur4:  ausschnitisweise einen moglichen Detailaufbau der erfindungs-
gemaBRen Vorrichtung zur Markierung von Gussteilen wahrend des
Urformprozesses.

Figur 1 zeigt ein Codefeld, in dem 25 gegossene Nocken vorhanden sind und den
Matrixcode verkdrpern, der die notwendigen Markierungsinformationen zum Guss-
teil enthalt. Die 25 Nocken wurden erzeugt, in dem ein Codefeld durch eine Anzahl
von F1 = 6 Reihen positionsvariabler mechanischer Mittel und F2 = 6 Spalten positi-
onsvariabler mechanischer Mittel aufgespannt wurde. Die positionsvariablen
mechanischen Mittel sind im vorliegenden Beispiel als in Langsrichtung verschieb-
bare StdRel 8 ausgefiihrt. Von den F1 x F2 = 36 angeordneten StéReln 8 steliten 25
StéRel 8 den zum Guss von 25 Nocken notwendigen Freiraum zur Verfugung. Dazu
befanden sich die genannten 25 StéBel in einer eingefahrenen Position B innerhalb
des Grundkérpers 12 der Vorrichtung gem. Figur 4, wéhrend 9 St6Bel 8 in ausgefah-
rener Position A die Nockenbildung verhinderten.

Die obere Nockenreihe und die rechte Nockenspalte dienen dabei der Synchronisa-
tion und Ausrichtung des Codefeldes.

Figur 2 zeigt das Codefeld in seiner Struktur aus Nocken und Freirdumen in einer
3-D-Darstellung.
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Mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung zur Markierung von Gussteilen ist es z.B.
mdglich, auf einer Flache von ca. 30 x 30 mm — dies entspricht ungefahr der Flache
einer klassischen GieBuhr — einen Matrixcode zu erzeugen, mit dem bis zu 22°, also
33554432 unterschiedliche Codierungen erzeugt werden kdnnen. Die Kosten einer
Markiervorrichtung nach der Erfindung liegen deutlich unter den Kosten flr die im
Stand der Technik kritisierten Lésungen.

Figur 3 zeigt die schematische Darstellung einer Kokille 6 mit einer zugeordneten
erfindungsgemaien Vorrichtung zur Markierung von Gussteilen.

GemaB Figur 3 besteht die erfindungsgemaBe Vorrichtung aus einer Markiereinrich-
tung 1, die Uber ein flexibles KraftUbertragungssystem 2 mit einem System zur Kraft-
erzeugung 3 verbunden ist. Das System zur Krafterzeugung 3 kann dabei mechani-
sche, hydraulische oder pneumatische Krafte erzeugen.

Die Markiereinrichtung 1 ist innerhalb der Wandung einer Kokille 6 so angeordnet,
dass die in ihr angeordneten StéBel 8 zur Erzeugung des Matrixcodes mit der in der
Kokille befindlichen Schmelze 7 — zum Beispiel eine Aluminiumschmelze —in
BerUhrung kommen.

Das System zur Krafterzeugung 3 wird seinerseits gesteuert durch ein Steuerungs-
system zur Einstellung der aktuellen Markierung 4. Dieses wiederum ist mit einem
Uberlagerten Produktionsplanungssystem 5 verbunden und erhalt seine Steuersig-
nale von diesem.

In der gewahiten Anordnung des Ausflihrungsbeispiels ist zu erkennen, dass die
eigentliche kraftemaBige Ansteuerung der Markiereinrichtung 1, die pneumatisch,
elektromagnetisch oder hydraulisch erfolgen kann, von der Kokille 6 und damit vom
Bereich der héchsten Temperaturen, d.h. der Schmelze 7, entfernt erfolgen kann.
Die Kraftlbertragung vom System zur Krafterzeugung 3 zur Markiereinrichtung 1
erfolgt Uber flexible Wellen oder bei geringen Kraften Uber BowdenzUige.

Dadurch kommt das eigentliche Steuerungssystem zur Einstellung der aktuellen
Markierung 4 nicht mit der Schmelze 7 und ihren hohen Temperaturen in BerUhrung.
AuBerdem erlaubt die Aufteilung in Markiereinrichtung 1 und Ansteuereinheit in Form
des Systems zur Krafterzeugung 3 eine flexiblere Montage.
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GemaB Figur 4 besitzt die Markiereinrichtung als StéBel 8 ausgeflhrte positionsva-
riable mechanische Mittel mit Gleitkérpern 9 zur FUhrung der StéBel 8 sowie
Anschlussstlicke 10. Die Anschlussstlcke 10 sind verbunden mit Kraftlbertra-
gungselementen 11.

Die genannten Elemente sind in einem Grundkorper 12 mit Fihrung, abgerundeten
Kanten und Formschrage angeordnet, der seinerseits eine hintere Anschlagplatte 13
aufweist,

FUr einen verschleiBfreien Betrieb sind die gesamte Markiereinrichtung 1 bzw. nur die
StéBel 8 und der Grundkorper 12 aus Keramik gefertigt. Vorzugsweise wurden dazu
Keramiken eingesetzt, die aufgrund ihrer Oberflachenbeschaffenheit Aluminium
abweisend sind, z. B. Monalite, und nicht benetzt werden.

Im Beispiel weisen die StdBel 8 einen Durchmesser von 2,8 mm bei einem Hub von

3 mm auf.

Dabei zeigt die Position B einen StdBel 8 im eingefahrenen Zustand, also in der hinte-
ren Endlage, der zur Ausbildung einer Nocke im Codefeld bei Flliung der Kokille 6
mit der Schmelze 7 flhrt.

In Position A ist der StoBel 8 ausgefahren und befindet sich in der vorderen Endlage,
daher wird nun bei FUllung der Kokille 6 mit der Schmelze 7 kein Nocken ausgebil-
det.

Die Ankoppelung des Systems zur Krafterzeugung 3 an das Uberlagerte Produkti-
onsplanungssystem 5 geschieht Uber ein industrietaugliches Bussystem.



WO 2009/140950

10

15

20

25

30

35

8
Liste der Bezugszeichen
1 Markiereinrichtung
2 KraftUbertragungssystem
3 System zur Krafterzeugung
4 Steuerungssystem zur Einstellung der aktuellen Markierung
5 Produktionsplanungssystem
6 Kokille
7 Schmelze
8 StdRel, positionsvariable mechanische Mittel
9 Gleitkdrper
10 Anschlussstick
11 KraftUbertragungselement
12 Grundkorper
13 Anschlagplatte
N Anzahl der positionsvariablen mechanischen Mittel
Nc Anzahl der Codenocken
F1 Anzahl der Reihen positionsvariabler mechanischer Mittel
F2 Anzahl der Spalten positionsvariabler mechanischer Mittel

PCT/DE2009/000690
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1. Verfahren zur Markierung von Gussteilen wahrend des Urformprozesses, bei

dem unmittelbar wahrend des GieBprozesses die Markierung durch Anordnen
eines Matrixcodes aus Negativformen auf der Oberflache des Gussteiles erzeugt
wird und das folgende Verfahrensschritte aufweist:
a) Generierung des Matrixcodes fir das jeweils aktuell zu markierende Gussteil,
b) Ansteuerung positionsvariabler mechanischer Mittel (8) zur Freigabe von
Formbereichen zur Erzeugung der Negativformen der Matrixcodeelemente an
definierten Orten der schmelzezugewandten Giessformwandung,
¢) Ausflllen der freigegebenen Formbereiche mit Schmelze beim GieBvorgang
und damit Bildung von Codeelementen des Matrixcodes.

. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass
die Generierung des Matrixcodes flir das jeweils aktuell zu markierende Gussteil
durch das Produktionsplanungssystem (5) der GieBanlage erfolgt.

. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Ansteuerung der positionsvariablen mechanischen Mittel (8) zur Freigabe von
Formbereichen durch das Produktionsplanungssystem (5) der GieBanlage
erfolgt.

4. Vorrichtung zur Markierung von Gussteilen wahrend des Urformprozesses, die

eine Markiereinrichtung (1), ein System zur Krafterzeugung (3), ein Kraftlibertra-
gungssystem (2) und ein Steuerungssystem zur Einstellung der aktuellen Markie-
rung (4) aufweist, wobei
a) die Markiereinrichtung (1) positionsvariable mechanische Mittel (8) zur Freiga-
be von Formbereichen zur Erzeugung der Negativformen der Matrixcodeele-
mente aufweist,
b) die Markiereinrichtung (1) an einem definierten Ort der schmelzezugewandten
Giessformwandung angeordnet ist, wahrend
¢) die positionsvariablen mechanischen Mittel (8) zur Freigabe von Formberei-
chen mittels des KraftUbertragungssystems (2) mit dem System zur Krafter-
zeugung (3) verbunden sind, welches
d) seinerseits mit dem Steuerungssystem zur Einstellung der aktuellen Markie-
rung (4) so verschaltet ist, dass
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e) ein vom genannten Steuerungssystem (4) eingesteliter Markierungscode zu
solchen Kraftwirkungen auf die positionsvariablen mechanischen Mittel ()
flhrt, dass

f) diejeweiligen Positionen der positionsvariablen mechanischen Mittel (8) in der
Gesamtheit dem eingestellten Markierungscode entsprechen.

. Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Anordnung der Markiereinrichtung gemas Merkmal b) in einer Einrichtung zur
Herstellung einer verlorenen Giessform oder eines verlorenen Giessformteiles
erfolgt, so dass der Matrixcode an einem definierten Ort in die beim Abguss der
Schmelze zugewandte Wandung der verlorenen Giessform oder des verlorenen
Giessformteiles eingebracht wird.

. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Markiereinrichtung (1) innerhalb eines Grundkdrpers mehrere jeweils
zwischen zwei Positionen bewegbare positionsvariable mechanische Mittel (8)
aufweist, die in der eingefahrenen Position innerhalb des Grundkdrpers jeweils
einen ausgieBbaren Formbereich zur Erzeugung eines Codenockens bereitstel-
len.

. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 4 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Markiereinrichtung (1) eine aus dem Produkt von F1 Reihen x F2 Spalten
gebildete Anzahl von N positionsvariablen mechanischen Mitteln (8) aufweist,
deren Anordnung ein Codefeld der Ausdehnung F1 x F2 aufspannt, in dem eine
im Bereich 0 < Nc < F1xF2 liegende Anzahl Nc von Codenocken erzeugbar ist.

. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Markiereinrichtung (1) StéBel (8) aufweist, die sich verbunden mit flhrenden
Gleitkdrpern (9), innerhalb eines Grundkérpers (12) bewegen kénnen und Uber
Anschlussstticke (10) mit Kraftlibertragungselementen (11) verbunden sind,
wobei der Grundkérper (12) eine hintere Anschlagplatte (13) aufweist.
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9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass
die gesamte Markiereinrichtung (1) oder nur die positionsvariablen mechani-
schen Mittel (8) und der Grundkdrper (12) der Markiereinrichtung (1) aus Keramik
gefertigt sind.

10.Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass
die gesamte Markiereinrichtung (1) oder nur die positionsvariablen mechani-
schen Mittel (8) und der Grundkdrper (12) der Markiereinrichtung (1) aus Alumini-
um abweisender Keramik gefertigt sind.
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