Europdisches Patentamt
European Patent Office
Office européen des brevets

-9

0 219 610
A2

(@ Ver&ftentlichungsnummer:

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@) Anmeldenummer: 86108888.8

@ Anmeldetag: 30.06.86

@ int. c1.4+ B22D 25/04 , B22C 9/06 ,
HO1M 4/84

®) Prioritit: 20.09.85 DE 3533581

@ Verdffentlichungstag der Anmeldung:
© 29.04.87 Patentblatt 87118

Benannte Vertragsstaaten:
ATCHDEFRIT LI SE

@) Anmelder: VARTA Batterie Aktiengesellschaft
Am Leineufer 51
D-3000 Hannover 21(DE)

@ Erfinder: Kallup, Bernhard E., Dr. Dipl.-ing.
Bismarckallee 48
D-8750 Aschaffenburg(DE)
Erfinder: Salamon, Klaus, Dr. Dipl.-Phys.
Am Waldeck 16
D-6233 Kelkeim(DE)

@) Vertreter: Kaiser, Dieter Ralf, Dipl.-ing.
Gundelhardtstrasse 72
D-6233 Kelkheim/Ts.(DE)

@ Glessform zur Herstellung von Gitterplatten fiir Bleiakkumuilatoren.

@ Eine GieSform zur Hersteliung von Gitterplatten
fUr Bleiakkumulatoren in Gestalt leicht auswechsel-
barer Einsatzteile flir die Hiiften eines geteilten
&uBeren metallischen Formtrigers ist aus einem
hochpordisen Mikrofaserviies gebildet und macht
- dank ihrer guten Wi4remisolation, hohen Luft-
durchifssigkeit und Nichtbenetzbarkeit durch Blei
die konventionelle  Korkmehlbeschichtung der
GieBform durch Einspritzen Uberfliissig. Die Teile
der GieBform entstehen in einem mit der Hersteliung
von Bdlttenpapier vergleichbaren Arbeitsprozes.
Durch Fixieren des Vliesmaterials (1) wihrend oder
nach dem Einformen des Gitterplatten-Negativs (2)
mit einem aushitbaren Bindemittel erhalten die
GieBform-Teile ein kartonartige Konsistenz.
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GieBform zur Herstellung von Gitterplatten fiir Bleiakkumulatoren

Die Erfindung beirifft eine GieBform aus zwei
Formhéiften zur Herstellung von Gitterplatten flr
Bleiakkumulatoren, die als Negativform in die
jeweiligen Teile eines &uBeren metallischen
Formtrédgers eingesetzt sind.

Giefiformen nach dem vorstehenden Gattungs-
begriif sind erst unléingst, 2.B. aus der EP-PS 65
996, bekannt geworden, nachdem es gelungen war,
eine keramische Beschichtung der eigentlichen
MetallgieSform aus GuBeisen, welche das
umsténdliche Einpudern mit Korkmehl Uberfliissig
machen sollte, auch in Gestalt einer auswechselba-
ren Formauskleidung, nimlich als gesonderte Ein-
satzteile, herzustellen. Die MetallgieSform fungiert
dann nur noch als Trdger flir die genannten Ein-
satzteile.

Sowohl die noch immer Ubliche Beschichtung
mit Korkmehl oder einer Schiichte als auch die
Auskleidung der guBeisernen Formhiiften mit
keramischem Material haben in erster Linie die
Aufgabe, das Schmelzgut gegen das gut
wérmeleitende Formenmetall thermisch zu isolieren
und damit ein vorzeitiges Erstarren der Schmeize

beim EingieBen zu verhindern, bevor sie alle .

Kavitdten der Form ausgeflillt hat. Weiterhin dienen
diese MaBnahmen dazu, die beim Fillvorgang ver-
dréngte Luft aus dem Formenhohiraum entweichen
2u lassen und durch Nichtbenetzbarkeit sine ein-
wandfreie Entformung des verfestigten GieBlings zu
erm&glichen. Die gieBtechnischen Forderungen, die
an ein Einsatzteil flir die Bildung einer formgeben-
den Trennschicht gestellt werden, sind also hohes
Wirmeddmmvermdbgen bei gleichzeitiger hoher
Temperaturstabilitdt, Porositdt und Nichtbenetzbar-
keit durch schmelzfllissiges Blei und Bleilegierun-
gen.

Keramische Einsatzieile als Negativiormen
erflillen diese Anspriiche weitgehend; insbesondere
kommt die dem Material eigene Formtreue gerade
beim GieBen sehr feiner Gitterplatten mit filigranar-
tiger Struktur vorteilhaft zur Geltung. Auch darf bei
solchen Einsatzteilen mit einer langen Standzeit
von einigen tausend GuB gerechnet werden. thre
Herstellung aus einzelnen Keramikfolien, die ge-
_schnitten, zusammenlaminiert, mittels einer heizba-
ren Matrize geprdgt und schlieBlich bei Uber
1000°C gesintert werden, verlangt allerdings einen
entsprechenden Preis.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, die konventionelie Korkmehibeschichtung
der GittergieBform durch formgebende Einsatzteile
mit gleicher Isolierwirkung wie das Korkmehl, je-
doch gréBerer Wirtschaftlichkeit im Gebrauch, ab-
zulésen.
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Die Aufgabe wird erfindungsgem#B mit Hilfe
der im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1
angegebenen Mittel geldst.

Ein aus Mikrofasern aufgebautes Vlies ist hoch-
pords und aufgrund seines hohen Luftanteils ein
idealer Isolator. Es erflillt damit die Forderung der
thermischen Isolation. Durch die hohe Luft-
durchldssigkeit des Vlieses gem#dB der Erfindung
ist ebenso die Formentiliftung auf ideale Weise
sichergesteiit.

Eine besonders glinstige GieSform ergibt sich,
wenn das Fasermaterial ein Borsilikatglas ist. Bei
einem soichen Glas ist ein Teil des Siliziumdioxi-
des durch Bor-und Aluminiumoxid ersetzt. Das
Boroxid verringert vor allem den Ausdehnungskoef-
fizienten des Glases und damit dessen Empfind-
lichkeit gegen rasches Erhitzen und Abklihlen. Fir
die GieBform gem3B der Erfindung ist jedoch von
besonderer Bedeutung, da8 Blei das Borsilikatglas
nicht benetzt. Damit erililit sie auch die dritte For-
derung hinsichtlich Entformbarkeit und stelit eine
gute Trennschicht dar. Die Borsilikatglasfasern soll-
ten einen Durchmesser von 0,5 bis 10 um besit-
zen.

Aber auch von einem gewd&hnlichen Natronglas
als Fasermaterial, dessen Faserstirke zwischen 2
und 10 um liegen sollie, werden die technischen
Ansprliche einer erfindungsgem#Ben GieSform gut
erflillt.

AuBer Gldsern kommen als Grundmaterial flr
die Viiesauskieidung der Giesform
hochwédrmebesténdige Kunststoffe, vorzugsweise
Teflon, oder auch Graphit infrage.

Zur Hersteliung des erfindungsgemiBen
Faserviieses, das als formgebendes Einsatzteil ein
Negativ des GittergieBlings ergeben mu8, verfahrt
man wie folgt:

Eine Mischung von Mikrofasern wird in Wasser
aufgeschlagen, so daB eine homogene Auf-
schidmmung der Fasern entsteht. Die Auf-
schidgmmung, etwa der Puipe bei der Aufbereitung
von Biittenpapier vergleichbar, wird dann mit einem
Sieb abgeschdpft und entwéssert, wobei in das
Sieb das Positiv einer Gitterformhiifte eingelegt ist.
Wiahrend des Entwidsserns der Pulpe Uber dem
Sieb wird nun das Positiv der Gitterformhilfte -
quasi wie ein Wasserzeichen im Papier -in dem
entstehenden Mikrofaserviies abgeformt. Das abge-
trocknete Vlies wird noch auf dem Sieb mit einem
Bindemittel fixiert. Es erhilt dadurch eine kartonar-
tige Versteifung und ist nunmehr als eine
Giefformhélfte fertig. Die Herstellung der zweiten
Formhéifte geschieht in der gieichen Weise.

Beide Faservlies-Formhéliften werden darauf in
die korrespondierenden Hélften eines geteilten
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duBeren Metailformtrégers, der mit einer entspre-
chenden Aussparung versehen ist, eingesetzt und
an diesen fixiert. Die Metallform selbst, auf die
Rolle des Formtrégers beschrénkt, ist in der sonst
Ublichen Weise mit Entiliftungsschlitzen, Heiz-und
Klhleinrichtungen sowie Mittein zur Temperatur-
kontrolie ausgestattet.

Die hochporSsen Faserviies-Formen gemiB
der Erfindung bedlrfen fir den MetaliguB keiner
weiteren Oberflachenbehandlung mit einem Trenn-
mittel oder Isoliermaterial.

In einer vorzugsweisen Abwandlung des be-
schriebenen Herstellungsvorganges lassen sich be-
sonders gehdrtete FEinlegeteile aus Faserviies
dadurch gewinnen, daB ohne die erwihnte Siebein-
lage abgeschdpft wird und die Pulpe nach dem
Entwdssern mit einem die Positiviorm des Gitter-
gieBlings besitzenden Prégestempel gepreft wird,
wobei eine Zuflihrung von Bindemittel gleichzeitig
mit dem Prigevorgang erfolgt. Nach vollendeter
Aushértung des Bindemittels ist die Negativform
prizise in dem kartonartigen Viiesmaterial fixiert.

Die Figur =zeigt eine Gittergiefform-Hiifte
gem#B der Erfindung. In die kartonartige Vliespiatte
1 ist mittels einer entsprechenden Prigeform das
halbe Negativ 2 eines Startergitters eingedriickt.

Die Mikroviies-Formen sind nicht frei von Ver-
schlei8. Sie kdnnen jedoch schnell gegen ein
neves Formenpaar ausgetauscht werden. Ange-
sichts ihrer sehr einfachen und billigen Herstel-
lungsweise ist die begrenzte Standzeit von véllig
untergeordneter Bedeutung. Dagegen liegen die
Vorteile der Erfindung darin, daB die Formenbe-
schichtung nicht mehr vom manuellen Geschick
und der Sorgfalt des GieBers abhingig ist, das
durch die leichte Auswechselbarkeit verschlissener
Formen einge Toleranzen beim GieBling eingehal-
ten werden k&nnen und da8 auch ein schnelles
Umwechsein auf Formen eines anderen Gittertyps
mdglich ist, wobei die Umriistzeit im Minutenbe-
reich liegt.
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Anspriiche

1. GieBform aus zwei Formhilften zur Herstel-
lung von Gitterplatten filr Bleiakkumulatoren, die als
Negativform in die jeweiligen Teile eines duBeren
metallischen Formtrigers eingesetzt sind, dadurch
gekennzeichnet, daB die GieBform aus einem hoch-
pordsen Vlies aus Mikrofasern gebildet ist.

2. GieBform nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Fasermaterial ein Borsilikatglas
ist und die Fasern einen Durchmesser von 0,5 bis
10 um besitzen.

3. GieBform nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 das Fasermaterial aus Natronglas
besteht und die Fasern einen Durchmesser von 2
bis 40 um aufweisen.

4. GieBform nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Fasern aus einem
hochwérmebestindigen Kunststoff, vorzugsweise
Teflon, bestehen.

5. GieBform nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Fasern aus Graphit bestehen.

6. Verfahren zur Herstellung einer GieSform
nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 die homogene Aufschiimmung
einer Mischung von Mikrofasern in Wasser mit
einem Sieb, dem das Positiv einer Gitterformhilfte
aufliegt, abgeschdpft wird, wobei sich das Positiv
in der Faserpulpe (Faserbrei) abformt, daB die
Faserpulpe entwissert wird und daB das entstan-
dene Vlies noch auf dem Sieb mit einem Bindemit-
tel fixiert und kartonartig versteift wird.

7. Verfahren zur Herstellung einer GieBform
nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 ein aus Mikrofasern bestehen-
des bindemittelfreies Viies mit  einem
Prégestempel, weicher die Positiviorm des Gitter-
gieBlings besitzt, geprept wird und da8 dem Viies
zur Fixierung und bleibenden Hértung gleichzeitig
mit dem Pressen ein Bindemittel zugeflihrt wird.
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