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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung einer Gief3form aus einem Verbundform-
stoff fur GielRRereizwecke, der aus verschiedenartigen
Formstoffen zusammengesetzt ist, die fir das GielRen
von Metallen hitzebestandig sind und die eine unter-
schiedliche stoffliche Zusammensetzung oder einen un-
terschiedlichen Gehalt an organischen oder anorgani-
schen Bindemitteln aufweisen. Derartige Formstoffe sind
inshesondere Zusammensetzungen von hitzebestandi-
gen Formmassen und Kernmassen, die aus einem feu-
erfesten mineralischen Grundstoff, meist Quarzsand,
und einem Bindersystem bestehen. Fir besondere An-
spriche an die Form und das Gussteil werden auch feu-
erfeste keramische Massen und Werkstoffe eingesetzt,
die sich durch abtragende Fertigungsverfahren bearbei-
ten lassen. Quarzsand ist wegen seines angemessenen
Preises, seiner Haufigkeit und seiner Eigenschaften der
Uiberwiegende Formgrundstoff.

[0002] Im Streben nach kostengilinstigen Lésungen
bei der Herstellung von Giel3formen ist es seit langem in
der Praxis bekannt, Formstoffe mit unterschiedlichen Ei-
genschaften und demzufolge verschiedener Zusam-
mensetzung einzusetzen. Nach Ambos, Urformtechnik
metallischer Werkstoffe, Verlag fur Grundstoffindustrie,
2. Auflage, Leipzig 1982, Seite 51, ist es bei manueller
und mechanisierter Herstellung der Formen und Kerne
Ublich, sobald diese eine bestimmte Mindestgré3e Uber-
schreiten, an das Modell oder die Kernkastenwand eine
diinne Schicht hochwertigen Formstoffs anzulegen. Die-
ser Formstoff gerat beim Giel3en in unmittelbaren Kon-
takt mit dem flissigen Metall und muss die dem Gussteil
adaquaten Eigenschaften aufweisen. Er enthélt deshalb
einen relativ hohen Anteil von Bindemittel und wird als
Modellformstoff bezeichnet.

[0003] Der groRte Teil des Formkasten beziehungs-
weise des Kernkastens wird jedoch mit einem Formstoff
geringerer Wertigkeit, dem so genannten Fllformstoff
oder Fullsand, ausgeftillt. Er enthélt wesentlich weniger
Bindemittel und gestattet maf3gebliche Kostenreduzie-
rungen gegenilber dem Fillen der gesamten Form mit
hochwertigem Formstoff, wie er an der Kontaktflache des
Formstoffs an das flissige Metall bendtigt wird. Nachtei-
ligist, dass fir die Herstellung einer Gief3form ein Modell
bendotigt wird. Die Herstellung eines Modells ist mit einer
weiteren Kostenerhdéhung und einem erheblichen Zeit-
aufwand verbunden. AuRerdemist das Verfahren auf die
Herstellung von GielRformen  beschrankt, die
ausschlief3lich aus GieRereiformsand bestehen.

[0004] AusderJP 61245942 Al istein Verfahren zur
Herstellung einer verlorenen Gief3form aus einem Ver-
bundformstoff bekannt, die eine in eine Sandform einge-
bettete Gipsform aufweist. Fir die Anfertigung der Gips-
form und der Sandform ist jeweils die Herstellung eines
Modells erforderlich. Fir die Gipsform wird ein Modell
aus Wachs gefertigt, das in einen Behalter eingesetzt
und mit einem Gipsbrei vergossen wird. Die Gipsform
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wird einer Priméar - und Sekundércalcination unterworfen,
damit die keramische Form gehartet wird. Die Gipsform
wird in die Gussteilform mit GieRereiformsand eingebet-
tet und nachfolgend wird dann das fliissige Metall gegos-
sen. Bei dieser Verfahrensweise werden verschiedene
zeitaufwandige Herstellungsschritte fur die Herstellung
der Modelle fiir die Sandform und die Gipsform erforder-
lich, die mit einem erheblichen Kostenaufwand verbun-
den sind. Insbesondere fur die schnelle Herstellung von
Prototypen ist das vorgeschlagene Verfahren aus die-
sem Grunde nicht geeignet.

[0005] In der DE 101 56 332 Al wird schlie3lich ein
Baukastensystem vorgeschlagen, mit dem aus quader-
férmigen Segmenten eine grol3e Gief3form gebildet wird.
Die einzelnen Formteilsegmente bestehen aus ein und
demselben gieRereitblichen Formsand, der mit einem
Bindemittel ausgehartet wird. Die einzelnen Segmente
mit den Passflachen werden separat mit einer Modell-
einrichtung abgeformt. Nach dem Abformen und Aushér-
ten wird die dem jeweiligen Segment zugeordnete, form-
bildende Innenkontur der Giel3form durch das direkte
Formstoff- Frasen unter Verwendung von CAD - Daten
erzeugt. Die einzelnen Formstoffsegmente werden nach
dem Frasen zu der GieRform zusammengefiigt und mit
Hilfe von Verriegelungselementen untereinander ver-
bunden. Die Segmente ohne formbildende Innenkontur
koénnen vorteilhaft auf Vorrat gefertigt werden. Aufgrund
der Einzelfertigung sind die Formteilsegmente dagegen
mit Toleranzen behaftet, die sich beim Zusammenfugen
nachteilig auswirken kénnen.

[0006] In der Produktentwicklung werden kostengin-
stige und schnelle Prototypen mit zunehmender Serien-
nahe zu Designstudien und Funktionszwecken benétigt,
um die hohen Entwicklungskosten herabzusetzen.
Durch die notwendige Anfertigung von Modellen ist die
schnelle Verfligharkeit von Prototypen nicht gewahrlei-
stet, weil die Herstellung keramischer Giel3formen einen
hohen zeitlichen Bedarf beansprucht. Die Erfindung be-
zweckt daher ein schnelles und kostengtinstiges Verfah-
ren fir die Herstellung einer Giel3form aus einem Ver-
bundformstoff fir GieRereizwecke, der aus verschieden-
artigen Formstoffen zusammengesetzt ist.

[0007] Die Erfindung l6st die voran stehende Aufgabe
durch die Herstellung eines blockférmigen Verbundform-
stoffs aus unterschiedlichen GielRereiformstoffen und
dessen anschlieRende mechanische Bearbeitung. Bei
der Herstellung des blockférmigen Verbundformstoffs
wird zunéchst ein fester Formkdrper aus dem Giel3erei-
formstoff A hergestellt, meist quaderférmig, der von ei-
nem pulverférmigen und rieselféahigen GieRRereiformstoff
B, meist chemisch gebundener Formsand, umhullt wird,
der nach dem Aushéarten mit dem GieRereiformstoff A
verbunden ist und eine formschliissige Verbindung ein-
geht. Das formschlissige Einbetten des keramischen
Formkdrpers in den GielRereisand kann mit Hilfe von Vor-
spriingen oder Ausnehmungen oder durch eine entspre-
chende prismatische Form des keramischen Formkor-
pers mit konisch verlaufenden Seitenwanden erfolgen.
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[0008] Bei der anschlieBenden mechanischen Bear-
beitung wird in den Bereich des GieRereiformstoffes A
die Negativkontur des Gussteiles eingebracht, wahrend
in den Bereich des GieRRereiformstoffes B ausschlieRlich
das Anguss-System und Speisersystem eingebracht
wird. Entsprechend den unterschiedlichen Werkstoffda-
ten ist es zweckmalRig, fur die Bearbeitung des Form-
hohlraumes fiir das Gussteil in dem Bereich des GieRRe-
reiformstoffs A ein separates CAD / CAM Bearbeitungs-
programm zu verwenden. Fir die Bearbeitung des An-
guss-Systems und des Speisersystems im Bereich des
GieRRereiformstoffs B kann dementsprechend ein zweites
Bearbeitungsprogramm fur ein abtragendes Verfahren,
vorzugsweise ein Frasprogramm fir das direkte Form-
stoff- Fréasen eingesetzt werden.

[0009] Der Vorteil des vorgeschlagenen Verfahrens ist
eine Gief3form aus einem Verbundformstoff von zwei un-
terschiedlichen GielRereiformstoffen, die eine unter-
schiedliche stoffliche Zusammensetzung entsprechend
der gewilinschten Gussteilqualitat aufweist. Die unter-
schiedliche stoffliche Zusammensetzung kann durch ei-
nen unterschiedlichen Gehalt an Bindemitteln oder durch
die die Zusammensetzung des verwendeten GielRerei-
formstoffs gekennzeichnet sein. Besonders vorteilhaft ist
ein Verbundformstoff in Kombination von herkémmli-
chem Giel3ereisand fur den GieRereiformstoff B mit ke-
ramischen Werkstoffen fiir den GieRereiformstoff A. Der
keramische Werkstoff enthélt dabei ausschliellich die
Gussteilgeometrie.

[0010] Die Herstellung von qualitativ hochwertigen
Gussteilen beziiglich MaRhaltigkeit und Oberflachengu-
te mit einer keramischen GiefRform kann wesentlich ver-
einfacht und beschleunigt werden, weil der Anteil der zu
bearbeitenden Keramik auf ein Minimum reduziert wer-
den kann.

[0011] Die Erfindung soll nachstehend anhand eines
Ausfuhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeich-
nungen naher erlautert werden. Vorteilhafte Ausgestal-
tungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteransprii-
chen. Im Einzelnen zeigt

Figur 1  eine halbe Giel3form aus zwei GieRRereiform-
stoffen,

Figur 2  die Herstellung eines blockférmigen Verbund-
formstoffs aus zwei unterschiedlichen Giel3e-
reiformstoffen und

Figur 3  das Einbringen der Formkontur durch Frasen
in schematischer Darstellung.

[0012] Das nachfolgende Ausfiihrungsbeispiel soll an-

hand einer keramischen GieRRform fur ein Gussteil, bei-
spielsweise ein Feingussteil, beschrieben werden. In der
Figur 1 ist eine der Giel3fomihalften dargestellt, die mit
dem nicht dargestellten Gegenstick zusammen eine
Giel3form fir ein metallisches Gussteil ergibt. Der Form-
hohlraum 1 des Gussteiles wird dabei durch einen Form-
koérper 2 abgebildet, der vollstédndig aus einem kerami-
schen GieRRereiformstoff A hergestellt wird. Der Formkor-
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per 2 bildet mit einem Formstoffblock 3 aus einem Gie-
Rereiformstoff B einen blockférmigen Verbundformstoff.
Im Bereich des Formstoffblocks 3 aus dem GieRereiform-
stoffes B ist ein Stiick des Anguss-Systems 4 und des
Speisersystems 5 sichtbar. Die GieR3form ist eine zwei-
teilige Form beispielsweise mit einem Oberteil und einem
Unterteil. Bei komplexeren Gussteilen kann die Gief3form
aus mehreren Teilen bestehen, z.B. noch aus Kernen.
Fur das Einlegen von Kernen kénnen in die Gie3form-
hélften problemlos Kernmarken 6 eingearbeitet werden.
[0013] In dem Ausfuhrungsbeispiel wird gemaf Figur
2 zur schrittweisen Anfertigung einer Gief3form ein der
jeweiligen GieRRformhélfte entsprechender Verbund-
formstoffhergestellt, der einen Formkdrper 2 aus einem
keramischen GieRereiformstoff A enthalt. Aus dem ke-
ramischen GielRereiformstoff A wird zunéchst ein pris-
matischer Formkdorper 2 hergestellt, derim Wesentlichen
den Abmessungen des tatséchlichen Gussteiles ent-
spricht, ausgenommen das Anguss-System 4 und Spei-
sersystem 5. Der keramische Formkérper 2 wird in End-
festigkeit unter Verwendung eines Giel3ereiformstoffs A
hergestellt, der fur eine abtragende Bearbeitung durch
ein Verfahren wie Frasen, Bohren, Drehen, Schleifen
oder Erodieren geeignetist und der den giel3technischen
Anforderungen in Bezug auf Hitzebestandigkeit und die
Reaktionsfestigkeit gegentiber dem Gusswerkstoff ge-
nugt.

[0014] Im nachsten Arbeitsschritt, vor der Herstellung
des Formhohlraums 1 fur das Gussteil, wird der kerami-
sche Formkdrper 2 aus dem GieRereiformstoff A mit ei-
nem pulverférmigen und rieselfahigen, chemisch gebun-
denen GielRereiformstoff B umhiillt, womit der Formstoff-
block 3 entsteht. In den Formstoffblock 3 sind im We-
sentlichen das Anguss-System 4 und das Speisersystem
5 integriert. Wahrend der Blockabformung des Form-
stoffblocks 3 soll der Formkdrper 2 formschlissig mit
dem umhillenden chemisch aushartenden GielRerei-
formstoff B verbunden werden. Der Formschluss kann
mit Hilfe von Vorspringen oder Ausnehmungen oder
durch eine entsprechende prismatische Form des Form-
kérpers 2 mit konisch verlaufenden Seitenwéanden 7 er-
folgen. Vorzugsweise wird fiir das Umhillen des kerami-
schen Formkorpers 2 ein aus Quarzsand bestehender
GielRRereiformsand mit einem warmehéartbaren Bindemit-
tel eingesetzt. Daraufhin wird die Giel3form wahrend der
Blockformung mit dem eingebrachten GieRRereisand -
Bindemittel - Gemisch auf eine Temperatur oberhalb der
Schmelztemperatur des Binders erhitzt und der Form-
stoffblock 3 ausgehértet. Nach der Aushéartung bildet der
Formkorper 2 aus dem Giel3ereiformstoff A mit dem
Formstoffblock 3 aus dem Giel3ereiformstoff B einen Ver-
bundformstoff, der in einer Aufspannung durch ein ab-
tragendes Verfahren mit einer entsprechenden Werk-
zeugmaschine durch Frasen, Bohren, Drehen oder
Schleifen bearbeitet werden kann.

Die Erfindung soll jedoch nicht auf einen GieRRereiform-
stoff B mit einem warmhértbaren Bindemittel beschrankt
werden. Vielmehr kbnnen im Rahmen der Patentanspri-
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che als Bindemittel fiir Gie3ereiformsand Bentonite ein-
gesetzt werden. Als aushartende Bindemittel sind bei-
spielsweise Wasserglas oder Furanharze sowie andere
Produkte der organischen Chemie anwendbar. Fur gro-
Rere Gussstiicke kann mit gutem Erfolg Zement als aus-
hartendes Bindemittel verwandt werden. Es kann auch
ein Giessereiformstoff eingesetzt werden, der einen Zu-
satz von Gips als Bindemittel aufweist. Insgesamt kon-
nen Bindemittel eingesetzt werden, die nachfolgend die
Bearbeitung des Gie3systems mit abtragenden Verfah-
ren ermdglichen.

[0015] Nach Figur 3 erfolgt in einem weiteren Arbeits-
schritt die Bearbeitung des Anguss-Systems 4 und des
Speisersystems 5, das besonders vorteilhaftbei Verwen-
dung von GieRereiformsand durch direktes Formstoff -
Fréasen mit einer CNC - Frasmaschine vorgenommen
werden kann. Die Erzeugung des Formhohlraums 1 fir
das Gussteil erfolgt ebenfalls mit einer CNC-Werkzeug-
maschine.

Zur NC - Programmierung komplizierter dreidimensiona-
le Oberflachen werden CAM Systeme eingesetzt, die ei-
ne manuelle Programmierung Uberflissig machen. Die
Entwicklungsarbeit bei der Herstellung von Prototypen
reduziert sich auf das mafRgerechte Konstruieren inner-
halb eines CAD - Systems. Derartige Systeme sind un-
abhéangig von der Komplexitat des Gussstiicks und er-
moglichen unterschiedliche Bearbeitungsanweisungen
fur Frasstrategien und andere abtragende Verfahren. Die
Fertigung der Prototypen basiert somit direkt auf den 3D
- Datenséatzen des Gussrohteiles, aus denen die Daten-
satze fir den Formhohlraum 1 generiert werden. Durch
den Einsatz des direkten Formstoff - Frasens ist damit
eine noch schnellere und kostengiinstige ausschlief3lich
computergestitzte Bereitstellung von Prototypen mdg-
lich.

Die Konstruktion der Kavitat fiir das Anguss-System 4
und das Speisersystem 5 erfolgt aus den Rohteildaten
des Gussstlicks, aus denen die Datenséatze fir das An-
guss-System 4 und das Speisersystem 5 angefertigt wer-
den. Durch einen Datentransfer wird mit daraus abgelei-
teten NC - Daten das Frasprogramm unter Verwendung
der Werkzeugvorgaben erstellt. Vorteilhaft ist die M6g-
lichkeit des Einsatzes einer besonderen Frasstrategie fur
die Herstellung des Anguss-Systems 4 und des Speiser-
systems 5 bei Einsatz eines kunstharzgebundenen Gie-
Rereiformsands.

[0016] Firden Formkérper 2 kann ein fur das Gussteil
optimaler GieRereiformstoff A ausgewahlt werden, wéh-
rend der GieRereiformstoff B die mechanische Bearbei-
tung vereinfacht oder anderen Randbedingungen besser
geniigt. Demzufolge kann fur den Formhohlraum 1, das
Anguss-System 4 und fir das Speisersystem 5 separat
jeweils die glinstigste Frasstrategie ausgewdahlt werden.
[0017] Dieses Verfahren kann auch bei Gussteilen mit
einer komplizierten Geometrie eingesetzt werden. Auf
diese Weise ermdglicht die Erfindung die Herstellung
schneller Prototypen.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung einer Gie3form aus einem
Verbundformstoff flir GieRereizwecke, der aus ver-
schiedenartigen Formstoffen zusammengesetzt ist,
die fur das Gief3en von Metallen hitzebestéandig sind
und die eine unterschiedliche stoffliche Zusammen-
setzung aufweisen, dadurch gekennzeichnet,
dass aus einem GieRereiformstoff A ein fester Form-
korper (2) hergestellt wird, der bei der Herstellung
mit einem pulverférmigen und rieselfahigen che-
misch gebundenen GieRereiformstoff B vollstandig
oder teilweise umhdillt wird, wobei aus dem blockfor-
migen Verbundformstoff nach dem Aushérten des
GielRereiformstoffes B ein Formstoffblock (3) gebil-
det wird, der anschlieBend durch ein abtragendes
Verfahren wie Frésen, Bohren, Drehen oder Schlei-
fen bearbeitet wird, wobei in den aus dem GieRRerei-
formstoff A bestehenden Formkdrper (2) der Form-
hohlraum (1) und in den aus dem GieRRereiformstoff
B bestehenden Formstoffblock (3) das Anguss-Sy-
stem (4) und Speisersystem (5) unter Verwendung
von CAD-Daten eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fur den GielRereiformstoff A feuerfe-
ste temperaturwechselbesténdige keramische Gie-
Rereiformstoffe in Endfestigkeit eingesetzt werden,
die durch ein abtragendes Verfahren, wie Frésen,
Drehen, Bohren oder Schleifen bearbeitet werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fir den GielRRereiformstoff A Giel3e-
reiformsand mit einem warmhartbaren Bindemittel
oder einem Bindemittel auf der Basis von Bentoni-
ten, Wasserglas, Furanharz, Zement oder Gips in
Endfestigkeit eingesetzt wird, wobei der Bindemit-
telgehaltanders und/oder die Sandsorte eine andere
als bei GielRereiformstoff B ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fir den Giel3ereiformstoff B GielRe-
reiformsand mit einem warmhéartbaren Bindemittel
oder einem Bindemittel auf der Basis von Bentoni-
ten, Wasserglas, Furanharz, Zement oder Gips ein-
gesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wahrend der Blockabformung der
Formkorper (2) aus dem Giel3ereiformstoff A form-
schliissig mit dem GieRereiformstoff B mittels Vor-
spriingen oder Ausnehmungen oder durch eine pris-
matische Form mitkonisch verlaufenden Seitenwén-
den (7) verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bearbeitung des Formhohl-
raums (1) fur das Gussteil mit einem aus den 3D -
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Datensatzen des Gussrohteiles generierten NC-
Programm und die Fertigung des Anguss-Systems
(4) und Speisersystems (5) miteinem separaten NC-
Programm mit jeweils angepalf3ten Bearbeitungspa-
rametern vorgenommen wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass indie Giel3form Kern-
marken (6) flr Kerne eingearbeitet werden.

Claims

Procedure for the manufacture of a mould from a
composite mould material for foundry purposes,
which is made up of various types of mould materials
that are heat-resistant for the casting of metals and
have a varying material composition, characterized
in that a solid mould body (2) is produced from a
foundry mould material A and during manufacture is
completely or partially enclosed with a powdered and
pourable chemically bonded foundry mould material
B, whereby a block - shaped mould material block
(3) being formed from the composite mould material
after the curing of the foundry mould material B and
subsequently worked by a method of material re-
moval such as milling, drilling, turning or grinding,
the mould cavity (1) being introduced into the mould
body (2) consisting of the foundry mould material A
and the sprue system (4) and feeder system (5) being
introduced into the mould material block (3) consist-
ing of the foundry mould material B by using CAD
data.

Procedure according to Claim 1, characterized in
that refractory, thermal-shock resistant ceramic
foundry mould materials of their final strength are
used for the foundry mould material A and are
worked by a method of material removal such as
milling, turning, drilling or grinding.

Procedure according to Claim 1, characterized in
that foundry moulding sand with a thermocurable
binder or a binder based on bentonites, water glass,
furan resin, cement or gypsum of its final strength is
used for the foundry mould material A, the binder
content being different and or the type of sand being
differentthan in the case of foundry mould material B.

Procedure according to Claim 1, characterized in
that foundry moulding sand with a thermocurable
binder or a binder based on bentonites, water glass,
furanresin, cement or gypsum is used for the foundry
mould material B.

Procedure accordingto Claims 1to 4, characterized
in that, during the block shaping, the mould body
(2) of the foundry mould material A is positively con-
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nected to the foundry mould material B by means of
projections or recesses and/or by a prismatic shape
with conically extending side walls (7).

Procedure accordingto Claims 1to 5, characterized
in that the working of the mould cavity (1) for the
castpartis performed with an NC program generated
from the 3D data records of the cast blank and the
production of the sprue system (4) and feeder sys-
tem (5) is performed with a separate NC program
with respectively adapted working parameters.

Procedure according to one of Claims 1 to 6, char-
acterized in that core marks (6) for cores are incor-
porated in the mould.

Revendications

Procédé de fabrication d’'un moule de fonderie en un
matériau de moulage composite, qui se compose de
différents matériaux de moulage qui sont résistants
a la chaleur pour la coulée de métaux et qui présen-
tent une composition matérielle différente, caracté-
risé en ce que I'on fabrique un corps moulé solide
(2) en un matériau de moulage de fonderie A, qui
est enrobé complétement ou partiellement, lors de
la fabrication, avec un matériau de moulage de fon-
derie B pulvérulent et coulantlié chimiqguement, dans
lequel on forme & partir du matériau de moulage
composite en forme de bloc, aprés le durcissement
du matériau de moulage de fonderie B, un bloc (3)
de matériau de moulage de fonderie qui est ensuite
usiné par un procedé par enlévement de matiére
comme fraisage, percage, tournage ou meulage,
dans lequel on réalise I'espace intérieur creux (1)
dans le corps moulé (2) composé du matériau de
moulage de fonderie A et le systeme d’attaque de
coulée (4) et le systeme de masselottage (5) dans
le bloc de matériau de moulage de fonderie (3) com-
posé du matériau de moulage de fonderie B, en uti-
lisant des données de CAO.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'on utilise pour le matériau de moulage de
fonderie A des matériaux de moulage de fonderie
céramiques réfractaires résistant aux variations de
température avec leur résistance finale, qui sont usi-
nés par un procédé par enlevement de matiere com-
me fraisage, tournage, percage ou meulage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en

ce que I'on utilise pour le matériau de moulage de
fonderie A du sable de moulage de fonderie avec un
liant durcissable a chaud ou un liant a base de ben-
tonite, de silicate, de résine furane, de ciment ou de
platre avec leur résistance finale, dans lequel la te-
neur en liant est autre et/ou la sorte de sable est
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autre que dans le matériau de moulage de fonderie
B.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'on utilise pour le matériau de moulage de
fonderie B du sable de moulage de fonderie avec un
liant durcissable a chaud ou un liant a base de ben-
tonite, de silicate, de résine furane, de ciment ou de
platre.

Procédé selon une revendication de 1 a 4, caracté-
risé en ce que , pendant la formation du bloc, le
corps moulé (2) en matériau de moulage de fonderie
A est assemblé en complémentarité de forme avec
le matériau de moulage de fonderie B au moyen de
saillies ou de creux ou par une forme prismatique
avec des parois latérales (7) convergentes en forme
de cone.

Procédé selon une revendication de 1 & 5, caracté-
risé en ce que l'usinage de I'espace intérieur creux
(1) pour la piece moulée est effectué avec un pro-
gramme CN généré a partir des jeux de données 3D
deI’ébauche de moulage et lafabrication du systéme
d’'attaque de coulée (4) et du systeme de masselot-
tage (5) est effectuée avec un programme CN sé-
paré avec des parametres d'usinage chaque fois
adaptés.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que des marques de
noyaux (6) pour des noyaux sont usinées dans le
moule de coulée.
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