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(47) Sammandrag:

En gjutform for gjutning i ett stycke av ett verktyg, som har en arbetsdel (17) av stal
och en stomme (18) av gréjarn har en forsta formrumsdel (4) for stalet och en andra
formrumsdel (5) for grjamet med en bindningszon daremellan. Ett skiljeplan (3)
mellan delarna (4, 5) &r plant och horisontellt och belaget vid bindningszonen. En
kanal (12) leder fran den forsta delen (4) till ett upptagningsutrymme (11) for

eventuellt dverskott av stil.

[ ett forfarande for gjutning i ett stycke av ett verktyg, som har en arbetsdel (18) av
stél och en stomme (18) av grajarn med en bindningszon daremellan gjuts stilet i en
forsta formrumsdel (4) och gréjarnet i en andra formrumsdel (5). Ett skiljeplan (3)
mellan formrumsdelarna ar plant och horisontellt. Ett upptagningsutrymme (11) for

dverskott av stal tillats strémma fran den forsta formrumsdelen (4) vid nivan for

skiljeplanet (3) in i upptagningsutrymmet.
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SAMMANDRAG

En gjutform for gjutning i ett stycke av ett verktyg, som har en arbetsdel (17) av stal
och en stomme (18) av grajarn har en forsta formrumsdel (4) for stilet och en andra
formrumsdel (5) for grjarnet med en bindningszon diremellan. Ett skiljeplan (3)
mellan delarna (4, 5) ar plant och horisontellt och beliget vid bindningszonen. En
kanal (12) leder fran den forsta delen (4) till ett upptagningsutrymme (11) for

eventuellt 6verskott av stal.

I ett forfarande for gjutning i ett stycke av ett verktyg, som har en arbetsdel (18) av
stdl och en stomme (18) av grajarn med en bindningszon diaremellan gjuts stalet i en
forsta formrumsdel (4) och grajarnet i en andra formrumsdel (5). Ett skiljeplan (3)
mellan formrumsdelarna &r plant och horisontellt. Ett upptagningsutrymme (11) for
overskott av stal tillats stromma fran den forsta formrumsdelen (4) vid nivan for

skiljeplanet (3) in i upptagningsutrymmet.
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GJUTFORM OCH FORFARANDE FOR KOMPOSITGJUTNING AV ETT I ETT
STYCKE GJUTET VERKTYG

TEKNISKT OMRADE

Den féreliggande uppfinningen avser en gjutform for kompositgjutning av ett i ett
stycke gjutet verktyg, vilket innefattar minst ett forsta parti, som innefattar verkty-
gets arbetsdel och som &r framstillt av stal, och ett andra parti, som innefattar
verktygets stomdel och som ér framstéllt av grajiarn, varvid gjutformen har minst en
forsta formrumsdel for stalet och en andra formrumsdel for gjutjarnet och varvid det

finns minst en bindningszon mellan stalet och gjutjarnet.

Uppfinningen avser ocksi ett forfarande for kompositgjutning av ett i ett stycke
gjutet verktyg, vilket innefattar minst ett forsta parti, som innefattar verktygets
arbetsdel och som framstilles av stal, och ett andra parti, som innefattar verktygets
stomdel och som framstilles av grajarn, varvid det forsta partiet gjuts i minst en
forsta formrumsdel och det andra partiet gjuts i en andra formrumsdel av gjut-

formen.

ALDRE TEKNIK

Vid framstéllning av verktyg for platbearbetning, exempelvis pressning, klippning
och liknande arbetsoperationer, har man tidigare separat framstillt en verktygs-
stomme, vilken sedan forsetts med en eller flera arbetsdelar, dvs den eller de delar
som genomf{or sjdlva arbetsoperationen. Framstéllningen av verktygsstommen kan
ske genom gjutning av grijarn eller genom svetsning med utgangspunkt fran lamp-

ligt dimensionerat pldtmaterial med avpassad materialsammansittning.

[ alternativet med en gjuten verktygsstomme krivs ofta virmebehandling av denna

efter gjutningen, varefter maskinbearbetning skett for att fa erforderliga siten, hal
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for styrpinnar och bultar for fastsittning av arbetsdelen eller arbetsdelarna men

ocksa for att mojliggora fastsittning av verktyget i en maskin.

Vid framstéllningen av den eller de arbetsdelar, som 4r avsedda for genomférande
av de arbetsoperationer, vartill verktyget ar konstruerat, har tidigare ofta utgatts fran
stdngmaterial, varvid arbetsdelarna maskinbearbetats till rit form, forsetts med 6pp-
ningar for fastbultar, styrpinnar och liknande. Direfter har virmebehandling skett

och ytterligare maskinbearbetning, exempelvis slipning.

Att pé ovan skisserat sitt framstilla ett verktyg &r ytterst tidskravande och dyrt och
ar darfor ofta dimensionerande for den tidsatgang som kravs for framtagning av nya

produkter.

Det &r ocksd tidigare ként att till ett sammanhéngande stycke kompositgjuta ett
verktyg, dir verktyget har &tminstone en arbetsdel tillverkad av stal och en stomdel
tillverkad av grajamn. Ett sidant verktyg och en metod fér dess framstillning

beskrivs i WO 03/041895.

Enligt denna publikation gjuts i en och samma form savil stilet som grajirnet,

varvid det i grainsomrddet mellan dessa bdda material bildas en bindningszon.

Med tekniken enligt WO 03/041895 har det varit stora svarigheter att pa korrekt sétt
lokalisera den bindningszon som skapas mellan stélet och grajamet. Detta kan f3 till
f6ljd att bindningszonen hamnar i sddana partier av verktyget dir exempelvis stora
areaskillnader forekommer, vilket staller till betydande hallfasthetsproblem.
Problematiskt 4r ocksé om bindningszonen hamnar vid sddana lagen dir stora
temperaturskillnader férekommer da sddana kraftigt pAverkar bindningszonens

kvalitet.
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PROBLEMSTALLNING

Den féreliggande uppfinningen har till indamal att si utforma den inledningsvis
antydda gjutformen och forfarandet att nackdelarna hos #ldre, kiind teknik elimine-
ras. Séledes har uppfinningen till andamal att géra det mojligt att pa ett noggrant
satt lokalisera den bindningszon, som bildas mellan stélet och grajirnet, s& att denna
med stor sdkerhet hamnar pa ritt stélle och far en kontrollerbar temperatur 6ver si
stor andel av sin yta som mdjligt. Vidare har uppfinningen till indama3l att minimera

anvand stdlméngd.

PROBLEMLOSNING

Den till grund fér uppfinningen liggande malsattningen uppnas betriffande gjut-
formen om denna kannetecknas dirav, att ett skiljeplan mellan den forsta och den
andra formdelen &r i huvudsak plant och i gjutformens anvindningslige i huvudsak
horisontellt samt beldget vid det avsedda l4get for bindningszonen, att det fran den
forsta formrumsdelen leder minst en kanal till minst ett upptagningsutrymme for
eventuellt 6verskott av stal och att en undre begransningsyta till denna kanal vid
kanalens mynning till den forsta formrumsdelen i héjdled befinner sig pé visent-

ligen samma niva som skiljeplanet.

Den till grund fér uppfinningen liggande mélsittningen uppnaés betriffande for-
farandet om detta kénnetecknas dérav, att ett skiljeplan mellan den forsta form-
rumsdelen och den andra formrumsdelen utformas i huvudsak plan och placeras i
huvudsak horisontellt, att minst ett upptagningsutrymme anordnas i gjutformen och
att eventuellt dverskott av stal tillats strémma frén den forsta formrumsdelen vid

nivén for skiljeplanet in i upptagningsutrymmet.
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SAMMANSTALLNING OVER RITNINGSFIGURER

Uppfinningen skall nu beskrivas nérmare under hénvisning till bifogade ritningar.

Pa dessa visar:

fig 1

fig 2

fig3

fig 4

fig 5

fig 6

ett schematiskt tvirsnitt genom en gjutform utformad enligt uppfinningen.

ett detaljsnitt genom en gjutform i omradet for ett upptagningsutrymme for

eventuellt 6verskott av stal;

ett schematiskt tvérsnitt genom en del av ett verktyg enligt uppfinningen

visande placeringen av ett upptagningsutrymme;

ett tvirsnitt genom en del av en modell anvind i verktyget enligt uppfin-

ningen;

en delvy snett underifran (i gjutningslaget) av en verktygsdel lamplig for

tillverkning enligt uppfinningen; och

en vy underifrdn av en alternativ verktygsdel lamplig for framstillning

enligt uppfinningen.

FOREDRAGEN UTFORINGSFORM

I fig 1 avser hanvisningsbeteckningen ett underlag pa vilket en schematiskt visad

gjutflaska &r placerad. Den streckade linjen 3 illustrerar ett delningsplan mellan en

forsta formrumsdel 4 i gjutformen och en andra formrumsdel 5 i denna. Den forsta

formrumsdelen 4 &r avsedd for gjutning av stél, vilket skall utgéra en arbetsdel i det

verktyg, som framstilles i gjutformen. Den andra formrumsdelen 5 ar avsedd for

gjutning av grajarn, vilket skall bilda en stomdel till det verktyg som gjutes i gjut-
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formen. Den streckade linjen 3 illustrerar skiljeplanet mellan de bada materialen
och det skall understrykas att detta skiljeplan skall vara parallellt med underlaget,
vilka bada skall vara horisontella eller &tminstone s& nira horisontella som &ver-

huvudtaget ar méjligt.

Med arbetsdel avses i detta sammanhang den eller de delar av ett verktyg, som ar
avsedd for att genomfora de arbetsoperationer, vartill verktyget 4r utformat. Antalet

arbetsdelar kan variera fran verktyg till verktyg.

Med stomdel avses i detta ssmmanhang en stomme till verktyget, vilken stomme &r
avsedd att uppbéra arbetsdelen eller arbetsdelarna och att tjéna till verktygets fast-

séttning 1 en maskin.

I fig 1 illustrerar hanvisningsbeteckningen 6 exempelvis en klippegg pa arbetsdelen
4 medan hinvisningsbeteckningen 7 kan illustrera hilrum i stomdelen 5. Halrum-
men astadkommes pé konventionellt sitt genom inplacering av formkérnor i gjut-

formen.

Hénvisningsbeteckningen 8 visar ett ingj6t for stalet medan hianvisningsbeteck-
ningen 9 visar ett ingjot for grajarnet. Det skall understrykas att ingjétssystemet for
stalet har partier, som striacker sig ner under den forsta formrumsdelen 4 och som

mynnar underifran och upp i denna sa att gjutningen alltid sker i denna riktning.

Det ovan sagda innebér att vid gjutning av stalet kommer nivan fran dettas ovansida
att undan for undan stiga uppét i riktning mot skiljeplanet 3, vilket representerar det
onskade laget fér den bindningszon mellan stélet och grajarnet. Om stalet skulle
passera den tilltankta bindningszonen 3 inses enkelt att stal skulle hamna i den
andra formrumsdelen 5, vilken &r avsedd for grajarnet. Resultatet skulle bli en allt
for stor staldtgang men ocksa betydande kvalitetsproblem i bindningszonen mellan

de bada materialen.
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Av fig 4 framgér att bindningszonen 3 mellan stalet i verktygets forsta parti 4 och
gréjdrnet i dess andra parti 5 befinner sig i en jimntjock och i hojdled riktad vigg
10. Pa sé sitt undviks abrupta areaskillnader i eller i nirheten av den tilltankta bind-

ningszonen.

Med uppfinningen tillampad p4 korrekt sitt far bindningszonen en tjocklek pa

1-2,5 mm.

Vid gjutning enligt uppfinningen vages en forsta del av gjutmodellen, som repre-
senterar den forsta formrumsdelen 4, alltsd den del vari stalet skall gjutas. Eftersom
densiteten pd materialet i modellen #r kénd, kan man rikna fram ett ganska nog-
grant virde pa den méangd stal som krévs for att fylla den forsta formrumsdelen 4.
Dock finns onoggrannheter sévil i materialkvalité, mattnoggrannhet men kanske
framf6r allt noggrannheten pa den vag, som méter upp vikten pa stilsmiltan. Detta
innebdr sammantaget att de ovan ndmnda atgirderna icke ricker till for att garantera

att bindningszonen hamnar vid avsett hojdlége enligt skiljeplanet 3.

Enligt uppfinningen anvinds ett eller flera upptagningsutrymmen 11 (se fig 2),
vilket upptagningsutrymme 11 har en anslutningskanal 12 vars underkant mynnar
vid det teoretiska skiljeplanet 3. Detta innebér att om fér mycket stél skulle gjutas i
den forsta formrumsdelen 4, sa kan verskottet avga vid det teoretiska skiljeplanet 3
via anslutningskanalen 12 till upptagningsutrymmet 11. Volymen pa det eller de
anvénda upptagningsutrymmet/upptagningsutrymmena dr avpassad pi ett sddant
sitt att den sikert racker till for att kompensera de felkéllor, som kan finnas i berik-

ningen av erforderlig stdlmangd.

Anslutningskanalen 20 skall ha en minsta h6jd p4 20 mm och en minsta tvérsnitts-

area som ér 1, 5 génga tvirsnittsarean pa det ingjotssystem, via vilket stalet tillféres
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den forsta formrumsdelen 4. Vidare skall anslutningskanalens 12 undre begrins-

ningsyta luta nedat i riktning in mot upptagningsutrymmet 11.

Om grajarnsdelen av verktyget, dvs den del som gjuts i den andra formrumsdelen 5,
har ett utseende som framgar av fig 2 och 4 4r det viktigt att avstandet mellan det
tilltankta skiljeplanet 3 och undersidan av grajiarnsdelen ar atminstone 50 mm efter-
som i annat fall formen ovanfor upptagningsutrymmet 11 skulle 3 alltfor dalig hall-
fasthet. Detta avstand sammanfaller med en minsta lamplig bredd pa bindnings-

zonen.

Ovan ndmndes att den teoretiska bindningszonen skall vara placerad i den jamn-
tjocka och vertikalt riktade vaggen 10. Denna kan ha en tjocklek, allts i riktning
vanster-hoger i fig 4 i omradet 50-150 mm. Speciellt vid tunnare viggtjocklek kan
redan en ganska liten volymavvikelse pa stalet fa en stor hojdskillnad till foljd hos
den verkliga nivén for bindningszonen. De toleranser som kan accepteras vid ovan
givna métt &r en tolerans uppat pa ca 20 mm enligt linjen 13 och en tolerans nedat

pa ca 10 mm enligt linjen 14.

Av fig 1 framgér att arbetsdelen, dvs den del av verktyget, som ir tillverkad av stal,

kan ha en langstrackt utformning.

I fig 3 visas ett delsnitt genom en langstrickt staldel 17, dar ett ingjot 15 kommer
underifrén in 1 den forsta formrumsdelen 4. I fig 3 visas vid den streckade linjen 16
den del av staldelen, som ar langst bort beldgen i férhallande till ingjétet 15. Ett
upptagningsutrymme med anslutningskanalen 12 bor vara placerat ungefirligen
mittemellan ingjotet 15 och den streckade linjen 16. I figuren har med kryss marke-
rats oldmpliga lagen for en sddan anslutningskanal 12. I den i fig 3 inte visade hogra
delen av verktyget kan det finnas ytterligare en anslutningskanal 12 och ett dartill
horande upptagningsutrymme.
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I fig 5 visas i perspektiv en verktygsdel snett underifrén (relativt det lige verktygs-
delen har vid sin gjutning). Verktygsdelen innefattar en langstrickt ringformad stal-
del 17 eller arbetsdel och en grajarnsdel 18, utformad sdsom en stomdel till verkty-
get. Med en pa detta sitt utformad stéldel 17 kan ett enda gemensamt upptagnings-
utrymme 11 anvéndas fo6r de bada langstrickta sidodelarna av stildelen 17. Detta
upptagningsutrymme 11 har tva anslutningskanaler 12, vilka ansluter upptagnings-

utrymmet 11 ungeférligen vid mitten av de béda langsidorna i staldelen 17.

I fig 6 visas en verktygsdel underifran (relativt det lige den har vid sin gjutning).
Denna verktygsdel har en grajarnsdel 18, och &tta stycken staldelar 17. Dessa stal-
delar &r inbérdes forbundna med varandra via ett antal férbindelsekanaler, varige-
nom uppnas att ett farre antal ingjoét kan anvindas én antalet stildelar 17. Det fram-
gar ocksa i den hogra delen av figuren att tre stycken staldelar 17 kan ha ett gemen-
samt upptagningsutrymme 11. Vidare framgér det att tvé i mitten av verktygsdelen
anordnade staldelar 17 via forbindelsekanalerna 19 kan utnyttja de i figuren uppét
och nedat langst ut belagna upptagningsutrymmena 11. I figuren 4r det endast den
langst till vénster belagna staldelen 17, som &r ansluten till ett eget upptagnings-
utrymme. Att pa detta sétt via forbindelsekanaler 19 forbinda ett flertal staldelar 17
innebdr att ett mindre antal upptagningsutrymmen 11 kan anvéndas och att dess-

utom ingjotssystemet kan forenklas.
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PATENTKRAV

1. Gjutform f6r kompositgjutning av ett i ett stycke gjutet verktyg, vilket inne-
fattar minst ett forsta parti (17), som innefattar en arbetsdel till verktyget och som &r
framstéllt av stal, och ett andra parti (18), som innefattar verktygets stomdel och
som &r framstillt av grajarn, varvid gjutformen har minst en forsta formrumsdel (4)
for stilet och en andra formrumsdel (5) fér gjutjarnet och varvid det finns minst en
bindningszon mellan stélet och grajarnet, varvid ett skiljeplan (3) mellan den forsta
(4) och andra (5) formdelen 4r i huvudsak plant och i gjutformens anvéndningslige i
huvudsak horisontellt samt belaget vid det avsedda ldget for bindningszonen, och
det fran den forsta formrumsdelen (4) leder minst en kanal (12) till minst ett upp-
tagningsutrymme (11) fér eventuellt verskott av stal samt en undre begrinsnings-
yta till denna kanal vid kanalens mynning till den forsta formrumsdelen i hojdled
befinner sig pa visentligen samma niva som skiljeplanet, k innetecknad
dirav, kanalen (12) ar placerad i den forsta formrumsdelen (4) i mittomradet mellan
ett ingj6t till den forsta formrumsdelen och den férsta formrumsdelens langst bort

fran ingjotet beldgna parti (16).

2. Gjutform enligt kravet 1, kdnnetecknad dérav, att kanalens (12)
undre begrinsningsyta i gjutverktygets anvandningslage lutar nedat i riktning mot

upptagningsutrymmet (11).

3. Gjutform enligt kravet 1 eller 2, kannetecknad dérav, att kanalen
(12) har en minsta tvarsnittsarea, som dverstiger tvarsnittsarean pa ett ingjot till den

forsta formrumsdelen.

4. Gjutform enligt ndgot av kraven 1-3, kdannetecknad darav, att om
mer an en kanal (12) finns, sa har dessa en sammanlagd minsta tvérsnittsarea, som
overstiger tvirsnittsarean, eller om mer &n ett ingjot till den forsta formrumsdelen

(4) finns, den sammanlagda tvirsnittsarean for ingjoten.
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5. Gjutform enligt nagot av kraven 1-4, kinnetecknad dirav, att ett
upptagningsutrymme (11) 4r férbundet med en forsta formrumsdel (4) via tva eller
flera kanaler (12).

6. Gjutform enligt ndgot av kraven 1-4, kinnetecknad dirav, att tva
eller flera forsta formrumsdelar (4) 4r forbundna med ett upptagningsutrymme (11)

via vardera minst en kanal.

7. Forfarande for kompositgjutning av ett i ett stycke gjutet verktyg, vilket
innefattar minst ett forsta parti (17), som innefattar en arbetsdel till verktyget och
som framstilles av stdl, och ett andra parti (18), som innefattar verktygets stomdel
och som framstalles av grijamn, varvid det forsta partiet gjuts i minst en forsta form-
rumsdel (4) och det andra partiet gjuts i en andra formrumsdel (5) i en gjutform,
varvid ett skiljeplan (3) mellan den forsta formrumsdelen (4) och den andra form-
rumsdelen (5) utformas i huvudsak plan och placeras i huvudsak horisontellt, och
minst ett upptagningsutrymme (11) anordnas i gjutformen samt eventuellt 6verskott
av stdl tillats stromma frén den forsta formrumsdelen vid nivan for skiljeplanet (3)
in i upptagningsutrymmet via en kanal (12), kainnetecknat dirav, att kanalen
(12) placeras i den forsta formrumsdelen (4) i mittomradet mellan ett ingjot till

denna och den forsta formrumsdelens langst bort fran ingjotet beldgna parti.

8. Forfarande enligt kravet 7, kdnnetecknat dirav, att ett upptagnings-
utrymme (11) f6rbinds med en forsta formrumsdel (4) via tvé eller flera kanaler

(12).

9. Forfarande enligt kravet 7, kannetecknat dirav, att tva eller flera
forsta formrumsdelar (4) forbinds med ett upptagningsutrymme (11) via vardera

minst en kanal (12).
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