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(54) Mehrteilige DauergieBform fiir Formguf

(57) Die Erfindung betrifft eine mehrteilige DauergieRform
“flir FormguB, insbesondere fiir hohe GieRtemperaturen bei
hohen Stiickzahien. Sie besteht aus einem
Kokillengrundkérper, in dem leicht auswechselbare, die
Kontur des GuBstiickes bildende Einsétze angeordnet und
fixiert sind. Ziel ist eine billig herstellbare DauergieRform,
die eine wirtschaftliche Fertigung ermdglicht. Hierzu sollen
die Einsatze aus unlegiertem Werkstoff durch einfache
Technologien herstellbar und eine wirkungsvolle
Wirmeableitung mdglich sein. ErfindungsgemaR bestehen
_ die Einsétze (4, 4') aus dinnwandigen, schalenartigen
Teilen aus einfach verarbeitbarem Werkstoff und stiitzen
sich gegeniiber dem Kokillengrundkérper (1, 1) Giber
stiftartige Abstandshalter (10), die in rasterformige
Ausnehmungen des Kokillengrundkérpers (1, 1') einsetzbar
sind, ab. Der zwischen den Einsétzen (4, 4') und dem
Kokillengrundkérper (1, 1') entstandene Hohlraum (5, 5) ist
nach aufen abgedichtet und von einem KihImittel
durchstromt. Fig. 1 :
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Patentanspriiche:

1. Mehrteilige DauergieRform fiir Formguf, die insbesondere bei hohen GieRtemperaturen und
hohen Stiickzahlen eingesetzt wird und die aus einem im Aufbau einfachen und flexibel
verwendbaren Kokillengrundkdrper aus billigem Werkstoff besteht, in dem leicht auswechselbare,
die Kontur des GuBstiickes bildende Einsétze angeordnet und fixiert sind, gekennzeichnet dadurch,
daR die Einsétze (4, 4') aus dlinnwandigen, schalenartigen Teilen aus einfach verarbeitbarem,
beispielsweise unlegiertem Werkstoff bestehen, die sich Gber stiftartige Abstandshalter (10) gegen
den Kokillengrundkadrper (1, 1') abstiitzen, wobei der Kokillengrundkérper (1, 1) zur Justierung und
Aufnahme der Abstandshalter (10) ein Raster von Ausnehmungen aufweist, in die die
Abstandshalter (10) beliebig tief einsetzbar sind, und dal? der zwischen Einsatzen (4, 4') und
Kokillengrundkérper (1, 1') entstandene Hohlraum (5, 5') nach auf3en abgedichtet und von einem
Kiihimedium durchstromt ist.

2. Mehrteilige Dauergiel3form nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, da? die Ausnehmungen als
Gewindegrundbohrungen ausgebildet sind.

3. Mehrteilige DauergieBform nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daf? die Ausnehmungen als
Durchgangsbohrungen ausgebildet sind.

4. Mehrteilige Dauergief3form nach Anspruch 1 und 3, gekennzeichnet dadurch daR die
Abstandshalter (10) mit den Einsatzen (4, 4') fest verbunden und gegeniiber dem
Kokillengrundkérper (1, 1) mittels Buchsen (16) abgestiitzt sind.

5. Mehrteilige DauergieRform nach Anspruch 4, gekennzeichnet dadurch, daB die Emsatze (4 4') mit
dem Koklllengrundkorper (1, 1') fest verspannt sind.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine mehrteilige DauergieRform flir FormguR, die insbesondere bei hohen GieRtemperaturen und hohen
Stiickzahlen eingesetzt wird.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Zur Gewéhrleistung einer hohen Genauigkeit bei der Herstellung von FormguBstiicken aus Metallegierungen ist es in der
Giefereitechnik bekannt, metallische Dauerformen, d. h. Kokillen, zu verwenden. Dabei tritt insbesondere bei GuBwerkstoffen
mit hohen GieRtemperaturen, wie z.B. Stahlguf, eine hohe thermische Belastung der Kokillen auf, die zu einem schnellen
thermischen Verschleif? der Kokillen fiihrt. Dadurch bedingt ist die Zahl der herstellbaren GufRstlicke pro Kokille gering und somit
haufig keine wirtschaftliche Fertigung der Gu3stiicke méglich.

Zur Erhéhung der Lebensdauer der Kokillen ist es bekannt, die Kokillen aus temperaturbestédndigen, hochlegierten Werkstoffen,
deren Legierungselemente, z.B. Cr, Ni, Mn, Cu, ein stabiles Geflige bei hoher Warmeleitfahigkeit gewéhrleisten, herzustelien. Bei
diesen Werkstoffen handelt es sich um teure Speziellegierungen.

Es ist auch bekannt, Kokillen zu kiihlen, wobei die Kiihimedien den Kokillenkérper durchstrémen. Nachteilig sind die
verhaltnisméaRig hohen technischen Aufwendungen und die damit verbundenen hohen Kosten fiir die Herstellung der Kokillen,
so daf auch mit diesen Kokillen eine wirtschaftliche Fertigung von FormguBstiicken meist nicht moglich ist.

Zur Senkung der Kosten der Kokillen hat man bereits einen wiederverwendbaren Kokillengrundkorper aus billigem Material
verwendet, in den den Formhohlraum bildende auswechselbare massive Einsétze, sogenannte Inletts, aus einem hochlegierten
Material mit héherer thermischer VerschleiRfestigkeit eingesetzt werden (DE-OS 3041999). Nach Verschleif? der
Formhohlraumkonturen werden lediglich die Inletts ausgewechselt, wahrend der Kokillengrundkérper erhalten bleibt. Die
Nachteile dieser Losung bestehen vor allem in dem hohen Fertigungsaufwand der Inletts. Sie bestehen aus teueren,
hochlegierten Werkstoffen und miissen, da sie massive Einséatze darstellen, spanend oder teilweise sogar durch elektroerosive
Verfahren hergestellt werden. Ein weiterer Nachteil ist in dem schlechten Warmelibergang zwischen Inlett und
Kokillengrundkérper zu sehen. Die dadurch bedingte schlechte Warmeabieitung aus dem Formhohiraum hat eine hohe
Warmebelastung der Inletts und damit eine Verkilirzung ihrer Lebensdauer zur Folge.
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Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, eine mehrteilige DauergieRform zu schaffen, die so billig herstellbar ist, daR trotz hohen thermischen
VerschleiBes der formhohlraumbildenden Konturen eine wirtschaftliche Fertigung von FormguRstiicken aus GuRBwerkstoffen
mit hohen Schmelztemperaturen méglich ist.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die bekannten mehrteiligen DauergieRformen derart zu verandern, daR sie auf
einfache Weise und aus uniegiertem Werkstoff herstellbar sind und eine glinstige Warmeableitung erméglichen.
ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, daB die in den Kokillengrundkérper einsetzbaren, die Kontur des
GuRstiickes bildenden Einsétze aus diinnwandigen, schalenartigen Teilen aus einfach verarbeitbarem, beispielsweise
unlegiertem Werkstoff bestehen. Diese diinnwandigen, schalenartigen Einsétze stiitzen sich gegeniiber dem
Kokillengrundkérper iiber stiftartige Abstandshalter ab. Zu diesem Zweck weist der Kokillengrundkdrper ein Raster von
Ausnehmungen auf, in die die Abstandshalter beliebig tief einsetzbar sind. Der zwischen den Einsatzen und dem
Kokillengrundkérper entstandene Hohlraum ist nach auBBen abgedichtet und von einem Kiihimedium durchstrémt.

Die Justierung und Arretierung der Abstandshalter im Kokillengrundkdrper ist auf verschiedene Weise verhéitnisméRig einfach
realisierbar. Zunéchst ist es méglich, die Ausnehmungen als Gewindegrundbohrungen auszubiiden, in die die Abstandshaiter
eingeschraubt werden. Das erfordert allerdings ein Anpassen der Lange der Abstandhalter an die Kontur der schalenartigen
Einsatze. Besser ist es, die Ausnehmungen als Durchgangsbohrungen mit oder ohne Gewinde auszufithren und den
erforderlichen Abstand zwischen Einsatz und Kokillengrundkérper durch entsprechend tiefes Hineinschrauben oder -stecken der
Abstandshalter in den Kokillengrundkérper zu realisieren. Die Arretierung kann beispielsweise mit Hilfe von Kontermuttern
erfolgen. In diesen Fallen sind die Durchgangsbohrungen abzudichten. Zur Vermeidung des thermischen Verzuges der Einsétze
ist es vorteilhaft, die Abstandshalter mit den Einsétzen fest zu verbinden und die Lage der Einsétze gegeniiber dem
Kokillengrundkérper mittels Buchsen, durch die die Abstandshalter durchgefiihrt sind, zu sichern. In diesem Fall kénnen die
Einsatze zur Vermeidung einer Verwerfung nach innen auf einfache Weise mit dem Kokillengrundkérper fest verspannt
werden.

Der Vorteil der Erfindung besteht in der verhaitnismaRig einfachen Herstellung der Kontur des Formhohlraumes. Die die Kontur
bildenden Einsitze werden aus unlegiertem Werkstoff hergestellt, wobei rationelle Verfahren wie Schalenpressen, Tiefziehen,
GenaugieRen, Explosionumformen und &hnliche Verfahren angewendet werden kénnen. Der VerschleiB dieser Einsétze wird
durch eine direkte, allseitige und intensive Kithiung so weit in Grenzen gehalten, daf trotz hoher Gie3temperaturen immer noch
eine ausreichende Anzahl von Abgussen erfolgen kann und somit eine wirtschaftliche Fertigung von FormguRstiicken méglich
ist. Diese intensive Kithlung wird durch ein unmittelbares Abfiihren der Warme vom Entstehungsort in das abflieRende
Kahlmittel erreicht. Ein weiterer wesentlicher Vorteil der Erfindung besteht in der Variabilitit der Form des Formhohiraumes
durch die skelettartige Abstiitzung der formhohlraumbildenden Einsétze gegenlber dem Kokillengrundkdrper. Durch die
rasterartig angeordneten Ausnehmungen im Kokillengrundkérper ist der Ort der Abstiitzung der Einsétze beliebig wéhibar und
kann somit zur Vermeidung unzuldssiger Verformungen der Einsétze durch thermischen Verzug den durch die Form der Einsétze
diesbeziiglich zwangslaufig vorgegebenen Erfordernissen angepal3t werden.

Der Aufwand der Herstellung der DauergieRform verringert sich weiter, wenn das Baukastenprinzip angewendet wird.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Beispiel ndher erlautert werden.
In den zugehorigen Zeichnungen zeigen:

Fig.1: Einen Schnitt durch eine Kokille im geschlossenen, gieRfertigen Zustand,
Fig.2: den Schnitt A-Ain Fig.1,

Fig.3: eine Vorderansicht des Kokillengrundkérpers aus der Perspektive B—B in Fig. 1,
Fig.4: eine Teilansicht der Abstitzung fiir den Kokilleneinsatz,

Fig.5: ein zweites Ausfithrungsbeispiel fiir die Abstiitzung und

Fig.6: ein drittes Ausflihrungsbeispiel fiir die Abstiitzung

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, besteht die mehrteilige Dauergieform in ihrem grundsétzlichen Aufbau aus einem aus zwei Halften
zusammensetzbaren Kokillengrundkérper 1, 1/, an welchen mittels Schrauben 2 diinnwandige, den Formhohiraum 3 bildende
Einsétze 4, 4’ auswechselbar befestigt sind.

Dabei wird eine Abdichtung des zwischen Kokillengrundkérper 1, 1 und Einsatz 4, 4’ entstehenden Hohlraumes & bzw. 5" nach
auBen durch ein Dichtungsmaterial 6, welches in eine in den Kokillengrundkorper 1 bzw. 1’ eingearbeitete umlaufende und in
Fig.3 gezeigte Nut 7 eingelegt wird, erreicht.

Zum Zweck der Kiihlung der den Formhohlraum 3 bildenden Einsétze 4, 4’ wird ein geeignetes, in seiner Durchsatzmenge
regulierbares, Kiihimedium Gber eine in den Kokillengrundkérper 1, 1" eingearbeitete Eintritts6ffnung 8, 8" in den Hohiraum 5, 5’
eingeleitet und iiber eine weitere in den Kokillengrundkdrper 1, 1’ eingearbeitete Austrittséffnung 9, 9 abgeleitet.

Die diinnwandigen Einsétze 4, 4’ werden durch Abstandshalter 10 in ihrer Lage zum Kokillengrundkérper 1, 1’ fixiert und gegen
Verbiegen bzw. Ausbeulen abgestiitzt.

Zu diesem Zweck ist, wie aus Fig.4 zu erkennen, im vorlxegenden Beispiel in dem Kokillengrundkérper 1, 1" ein System von
Bohrungen 11 eingebracht, in welche die mit einem Gewinde versehenen Abstandshalter 10 eingeschraubt und mittels Muttern
12 gegen Verdrehung gesichert werden kénnen. Durch das Bohrungssystem ist es mdglich, den Kokillengrundkérper 1, 1°
universell fiir unterschiedlichste geometrische Formen des herzustellenden GuBstlickes zu nutzen, indem durch Auswahli

geeigneter Bohrungen 11 und Variierung der aus dem Kokillengrundkérper 1, 1” herausragenden Lénge der Abstandshalter 10 -~

das Stiitzsystem jeder beliebigen Kontur der diinnwandigen Einsétze 4, 4’ angepaf3t wird.
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Weitere Ausfihrungsbeispiele zur Abstitzung der Einsitze 4, 4’ zeigen Fig.5 und Fig. 6. Hier sind die Bohrungen 11 als
Durchgangsbohrungen ausgefiihrt, in welche mit den Kokilleneinsatzen 4, 4 fest verbundene Gewindebolzen 13 derart
eingefiihrt werden, daB sie von der AuBenseite des Kokillengrundkérpers 1, 1 mittels Muttern 14 verschraubt werden. Dabei
wird der Hohlraum 5, 5’ zwischen Kokillengrundkérper 1, 1° und Kokilleneinsatz 4, 4’ durch Dichtungsscheiben 15 nach auen
dicht abgeschlossen. '

In Fig. 6 wird eine zusétzliche Abstiitzung der Kokilleneinsétze 4, 4’ durch Buchsen 16, welche in ihrer Hohe der jeweiligen Kontur
der Einsétze 4, 4’ angepaldt sind und auf die Gewindebolzen 13 aufgesteckt werden, erreicht.

Ein aus nichtmetallischer Formmasse, z.B. aus tblichem Kernformsand, gefertigter EinguR 17 ist in seiner Form so ausgefiihrt
und ragt in die geschiossene Kokille derart hinein, daB er die Partien um die Eingu6ffnung der Kokille verdeckt und so diese
Bereiche gegen versptitzendes GieBmetall schiitzt. Es ist aber auch denkbar, einen aus zwei Hilften zusammengesetzten
wiederverwendbaren EinguR 17 aus einem anderen Werkstoff, z. B. Metall, zu verwenden.
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