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Erfindungsanspruch:

Verfahren zum Abtrennen des Kreislaufmaterials von Rohrgustiicken wahrend des Verbleibens des Guf3stiickes in der
Giel3form zu einem Zeitpunkt, wo das Gie3metall erstarrt ist, indem im Bereich des vom GuBstiick zu entfernenden
Kreislaufmaterials liegender Zonen die Formstoffdichte erhdht und durch Relativverschiebung dieser Zonen zu den
umgebenden das Kreislaufmaterial unmittelbar am Gufstick abgetrennt wird, nach DL-WP 111030, gekennzeichnet dadurch,
daf} nach voilstandiger Kristallisation des GieBmetalls die Zonen erhdhter Formstoffdichte so bewegt werden, daR wahrend der
Relativverschiebung auf einer Teilstrecke des gesamt zuriickzulegenden Weges kurzzeitig eine plétzlich erhdhte Beschleunigung
in Richtung der gefiihrten Druckkraft eintritt.

Anwendungsgebiet der Erfindung

Das auf der Grundlage des DDR-Wirtschaftspatentes 111030 weiterentwickeite Verfahren bezieht sich auf das Abtrennen des
Kreislaufmaterials von RohrguBstiicken, dessen Anwendung vor allem auf mechanisierten und automatisierten Form- und
Gief8aniagen liegt.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

In dem DL-WP 111030 wird ein Verfahren beschrieben, wonach wahrend des Belassens der GuBstiicke in der Gief3form
Kreislaufmaterial von diesen ohne Verbieiben eines wesentlichen Ansatzes am Gufstiick abgetrennt wird. Nach der Fillung des
Formhohlraumes mit dem flissigen Metall wird dieses zunédchst so lange abkihlen gelassen, bis es gerade erstarrt ist.
Unmittelbar danach werden durch Einfiihrung eines oder mehrerer PreBwerkzeuge in die unzerstérte GieRform im Bereich des
vom Gufstlick abzutrennenden Kreislaufmaterials Zonen erhéhter Formstoffdichte geschaffen und mittels dieser durch
Relativverschiebung zu den umliegenden das Kreistaufmaterial vom GuBstlick abgetrennt.

Gegenlber allen anderen bisher bekannten Verfahren, bei denen Speiser sowie EinguB-Gie3lauf-Anschnittsysteme durch
Abbrechen, Sagen, Scheren, Trennschieifen oder Brennschneiden entfernt werden und die Guf3stiicke dazu bestimmter
Positionier- und Haltemittel bedurfen, hat sich das im DL-WP 111030 beschriebene Verfahren durch die mit ihm verbundenen
Vorteile bewéahn.

Es hat sich jedoch gezeigt, daR® das Abtrennen unter bestimmten Bedingungen noch vorteilhafter gestaltet werden kann, zumat
erkannt werden muf3te, da3 bei Gustiicken mitim Verhaitnis zu ihrem Volumenkleiner Oberfiache und einfacher Konfiguration
mitunter der Trennvorgang erschwert ist. Infolge der konturenarmen Oberflache bietet der soiche GuB3stlicke umgebende
Formstoff gegen Verdrehung innerhalb des Formballens nur wenig Halt, wenn die Relativverschiebung der Zonen erhéhter
Formstoffdichte einsetzt. Eine Lageverdnderung der Gufstiicke fihrt dann zwangsldufig zu Ungenauigkeiten beim
Trennvorgang.

Dariiber hinaus erfordern gro8e Trennquerschnitte relativ hohe Druckkréfte, die ihrerseits zu ihrer Erzeugung technisch
aufwendige Maschinenausriistungen voraussetzen.

SchlieB3lich sieht die bekannte Verfahrensweise nach DL-WP 111030 vor, die GuRwerkstoffe noch im Zustand verminderter
Festigkeit zu trennen. Je nach GuBBwerkstoff bedarf es hierzu jedoch der genauen Ermittlung des optimalen Trennzeitpunktes.
Erfolgt die Trennung zu frih, ist mit dem AusflieRen von Restschmelze aus dem Trennquerschnitt zu rechnen. Wird dagegen der
Trennvorgang dann eingeleitet, wenn sich das Metall bereits im Zustand erhdhter Festigkeit befindet, bewirkt die
Relativverschiebung der verdichteten Zonen lediglich das Ausldsen des GuBstiickes aus dem Formbalien.

Ziel der Erfindung

Es ist das Ziel der Erfindung, das Verfahren gemaf dem DL-WP 111030 dahingehend zu vervollkommnen, daR es méglich wird,
auf mechanisierten und automatisierten Form- und Gie3anlagen das Kreislaufmaterial von GuBstiicken auch einfacher
Konfiguration, wie 2. B. runden Guf3stlicken, abzutrennen.

Hierdurch soll der Aufwand an Maschinen, Material und Arbeitszeit verringert und bei gleichzeitiger Senkung der
AusschuBquote das gesamte Verfahren zum Abtrennen des Kreislaufmaterials wirtschaftlicher werden.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Das Wesen der Erfindung besteht darin, unter Zugrundelegung des Verfahrens nach dem DL-WP 111030 zu ermdglichen, ohne
Positionier- und Haltemittel innerhalb verlorener GieBformen Kreislaufmaterial von GuRstiicken in Variabilitat beztglich
Sortiment und Temperatur abzutrennen.

Das erfindungsgemaf3e Verfahren beruht darauf, da nach der Erstarrung des GieBmetalls die Zonen erhéhter Formstoffdichte
gegeniaber den umgebenden so bewegt werden, daf® wahrend der Relativverschiebung auf einer Teilstrecke des gesamt
zuriickzulegenden Weges kurzzeitig eine plétzlich erhdhte Beschleunigung in Richtung der gefihrten Druckkraft einsetzt.



Ausfithrungsbeispiel

Nach der Formfailung, Erstarrung und weiteren Abkihlung des Giemetalles erfolgt die Einflihrung eines PreBwerkzeuges in
Richtung des verdeckten Speisers und damit die Erzeugung der Zonen erhdhter Formstoffdichte, welche zu den umgebenden
Zonen zunachst langsam verschoben werden.

Eine aus dieser Bewegungsphase heraus einsetzende, plétzlich kurzzeitig erhéhte Beschleunigung bewirkt, dal das
Kreisiaufmaterial durch Druckbeauflagung mittels verschobener Zonen erhéhter Formstoffdichte an der gewlnschten
Sollbruchstelle am GuRstiick abgetrennt wird.

Es hat sich gezeigt, daB Kreislaufmaterial von RohguBstticken ohne Positionier- und Haltemittel und ohne Gefahr der
Deformierung fur die GuBstucke innerhalb ungeleerter GieRformen auch dann abgetrennt werden kann, wenn das GieBmetali
bereits so weit erstarrt ist, dal} es sich nicht mehr im Zustand verminderter Festigkeit befindet.

Die Vorteile des Verfahrens bestehen darin, dal3 durch die kurzzeitig hohe Beschleunigung wéahrend der Bewegungsphase des
PreBwerkzeuges eine wesentliche Reduzierung der erforderlichen Druckkréafte und damit des maschinentechnischen Aufwandes
erfolgen kann.
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