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{54) VERWENDUNG VON HOT-BOX-BINDERSYSTEMEN UND MASKENFORMSTOFFSYSTEMEN ZUR HERSTELLUNG
VON MODELLEN '

(57) Die Erfindung betrifft die Verwendung von Hot-Box-Bindersystemen und
Maskenformstoffsystemen zur Herstellung von verlorenen Modellen fir Gufstiicke mit
komplizierten geometrischen Abmessungen und guter Oberflachenqualitat in der
GieRereiindustrie. Das Ziel der Erfindung besteht darin, Maschinen gieRereitypischer Art, die
derzeitig noch nicht zur Herstellung verlorener Modeile eingesetzt werden, fur die Herstellung
verlorener Modelle einzusetzen und die Kosten fiir die Fertigung von GuBstlicken zu senken.
Aufgabe der Erfindung ist es, GuBstlicke mit komplizierten geometrischen Abmessungen in
ungeteilten GieRformen mit guter Oberflachenqualitat herzustellen. ErfindungsgemaR wird die
Aufgabe geldst, indemrdas verlorene Modell, bestehend aus einem Hot-Box-Bindersystem oder
Maskenformstoffsystem mit reduzierten Binderanteilen, mittels Maschinen gieBereitypischer Art
als Hohikern hergestellt wird. Danach wird der Hohlkern mit einem anderen Formstoff-Binder-
System umhdllt und nach Verfestigung der Umhiillung vor dem Abformen zerstort.
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Titel der Erfindung
Verwendung von Hot=Box=Bindersystemen und Maskenformstoffsystemen

zur Herstellung von Modellen

Anvendungsgebiet der Frfindung
Die Erfindung betrifft die Verwendung von Hot¥Box-Bin&ersystémeﬁl

und Maskenformstoffsystemen zur Herstellung von Modellen, ins-
besonders von verlorenen Modellen, fiir GuBstiicke mit komplizierten
geometrischen Abmessungen und guter Oberflichenqualitéit in der

GieBereiindustries

Charakteristik der bekannien technischen Idsungen

- Zur Herstellung von GuBstiicken mit guter Cberflédchenqualitit in
ungeteilten GieSformen sind das Vollform= und FeingieBverfahren
(Wachsansschmelzvgrfahren) bekannt, Beide Verfahren arbeiten mit
verlorenen Modellen,

Beim FeingieBverfahren werden haupitsichlich Wachse natiirlicher oder
synthetischer Herkunft, plastische Werkstoffe und Quecksilber als
Modellwerkstoffe verwendet. Dis Beseitigung des Modellwerkstoffas,
seine ca. 15 %ige Verlustrate und der notwendige Trocknungs— und
Sinterproze der ungeteilten>Gierorm, verursachen irotz geringen
Bearbeitungsaufwand der hergestellten GuSstiicke erhebliche Verfah~
renskosten. Das Vollformverfshren ist dadureh gekennzeichnet, da
die zur GuBstiickherstellung verwendeten Modelle auf Grund ihrer
Herstellungstechnologis und des verwendeten Modellwerkstoffes relativ
ungenau sind. |

In CHE~PS 497218 wird ein Verfahren zur Herstellung von gegossenen
Modellen fiir das PrézisionsgieSverfahren dargestellt.
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‘Eg ist dadurch gekennzeichnet, dal ein mindestens Harnstoff ent=
haltendes Modellmaterial geschmolzen und anschlieSend in Gummiformen
vergossen wird. Nachteilig ist, da8 Harnstoff'kostenaufwendig ist
und sich bei Temperaiuren oberhald 135°C zersetzt und diese Zer=
setzungsproduk%e narbige Oberflichen der gegossenen Modelle ergeben.
Durch DE-PS 1107899 1st weiterhin bekannt, Schlicker (Gips) als
Modellmasse zur Herstellung von zerstdrbaren GieBmodellen bei Cenazu=
gieBformen einzusetzen,wobei ein Uberzug auf die noch nasse; geformte
Modellmasse aufgebracht wird. Nachteilig ist, daB als Umhiillung ein
Phenolharz=Hirter~System verwendet wird und lange Ausbackzeiten
erhebliche Energiekosien verursachen. Nasse Modellmassen besitzen
keine Festigkeit und es ist nicht mglich, mit gieBereitypischen
Maschinen eine Unmhi{fllung auf die Modellmasse schnell und kosten-
ginstig in guter Qualitidt zu realisieren. Eine Unmhiillung mit gieSerei-
typischen Mitteln wiirde zur ZersiSrung der Modellmasse fiihren.

Bei allen bekannten Verfahren wird die Umhifllung durch Schwerkraft,
beispielsweise zufwirbeln, aufgebracht und ist sehr zeitanfwendig.‘

Ziel der Erfindung
Das Ziel der Erfindung besteht darin, Maschinen gieSereitypischer

Art, die derzeitig noch nicht zur Herstellung verloresner Modelle
eingesetzt werden, fiir dis Herstellung verlorener Modelle einzuget-
zen und die Kosten fiir die Fertigung von GuBstiicken zu senken.

t

Darlesuns des Wesens der Erfindung ,
Aufgabe der Erfindung ist es, Gusstiicke mit komplizierten geoma=

trischen Abmessungen in ungeteilten Gis3formen mit guter Oberflichen=-
qualitét herzustellen. ErfindungsgeniB wird die infgebe dadurch ge-
18s%, daB8 zur Herstellung von verlorenen Modellen fiir GuBstilcke mit
kemplizierten geometrischen Abmessungen als Modellmasse das Hot=Box=
Bindersystem und das Maskenformstoffsystem mit reduzierten Binder—
anteilen verwendet wird, wobei eine Reduzisrung des Binderanteiles
um 70 bis 30 %, vorzﬁgsweise um 50 %, vorteilhaft ist. Das Modell
des Gulgtiickes izt somit mittels Maschinen gieBereitypischer Art,
beispielsweise Maskenkernautomaten, als verlorenes Modell in TForm
eines Hohlkernes herstellbar. Der so hergesstellte Hohlkern wird
danach mit einem rieselfihigen in kurzer Zeis verfagtigenden Form=

stoff-Binder-System anderer Zuszmmensetzung sowie hdherer mecha=-
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nischer und thermischer Festigkeit als die des verlorenen Hohlkernes
ein oder mehrmalig umhiillt und dieser nach Verfestigung des Umhiil-

lungsmaterials zerstdrt. Fir die Umhilllung des Hohlkernes sind Form-

stoffe aus einem Xaltharz-Binder-System, Phenolkaltharze, Furanharze
oder Alkydharze zu verwenden, Diese Formstoffe sind durch eine hohe
mechanische und thermische Festigkeit gekennzeichnets Weiterhin
haben sie eine kurze Verfestigungszeit, sind rieself#hig und schieB=
bar.‘Durch Aokithlung des Gesamisystems - Hohlkern und Umhiillung -
unter 0°C oder durch Erwirmung des Hohlkernes kleiner 570°C wird

der Hohlkern zerstdrt. Durch die Abkithlung werden Spannungen in den
Formstoffsystem erzeugt, hingegen die Hohlkernerwérmung eine Aufhe-
| bung der Binderkrifte des Hohlkermmaterials zur Folge hate Der Zer-
storungsprozes des Hohlkernes wird verbessert, wenn die Wirme- und
Kaltleitfihigkeit der verwendeten Formstoffsysteme erhdht wird.

Nach der Zerstdrung des Hohlkernmaterials wird die Offnung der
hergestellten Umhiillung nach unten gedreht und das zerstdrte Hohl-
kernmaterial durch Pendelbewegungen beseitigte.

Die Vorteile der Erfindung bestehen darin, verlorene Modelle schnell
und kostengiinstig herzustellen und GuBstiicke mit guter Oberflichen=
qﬁalitét zu produzieren. '

Ausfithrungsbeispiele , .
Die Erfindung soll an einem Ansfifhrungsbeispiel niher erliutert

werden. ,

Das verlorene Modell wird unter Verwendung von einem Maskenformstoff
und ZF% Binderanteilen mit einem KernschieB8automaten als Hohlkern
hergestelli, Die Umhifllung des Hohlkernes wird danach ebenfalls
durch SchieBen =m Kernschiedautomaten unter Verwendung sines Xern—
kastens, welcher der Umhﬁllung die Form und Abmessungen gidt, rea=
lisiert, Fir die Unhiillung wurde Zirkonsand; ein Formatoff mit sehr
geringer Kdrnung, und Wasserglas als Binder verwendet.

Nach Verfestigung der Umhiillung und vor dem Abformen wird der Hohl-
kern durch Zufuhr von Wirme bei Tamperaturen von cae. 350°C im Warme
halteofen zersidrt. Durch Drehen der in der Umhilllung vorhandenen
Offnung nach uniten mit speziellen Hilfsmitteln und zusitzlichen
Pendelbewegungen wird das zerstirts Hohlkernmaterial entfernt, Danach
kann die Umhillung im Formkasten in einem minderwertigen Formstoffl

abgeformt werden.



Erfindungsanspruch

1. Verwendung von Hot=Box-Bindersystemen und Maskenformstoffsystemen
zur Herstellung von lodellen, gekennzeichﬁe'b dadurch, daB das
Hot-Box=Bindersysten und das Maskenformstoffsystem mit reduzierten
Binderanteilen zur Herstellung verlorener Modelle verwendet werden.
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