
Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)

(19)
E

P
2 

75
6 

89
6

A
2

TEPZZ 756896A T
(11) EP 2 756 896 A2

(12) EUROPÄISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veröffentlichungstag: 
23.07.2014 Patentblatt 2014/30

(21) Anmeldenummer: 14150199.9

(22) Anmeldetag: 06.01.2014

(51) Int Cl.:
B22C 9/06 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten: 
AL AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB 
GR HR HU IE IS IT LI LT LU LV MC MK MT NL NO 
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten: 
BA ME

(30) Priorität: 16.01.2013 DE 102013100442

(71) Anmelder: KSM Castings Group GmbH
31137 Hildesheim (DE)

(72) Erfinder:  
• Schirm, Wolfgang-Michael

31188 Holle (DE)
• Werner, Michael

31141 Hildesheim (DE)

(74) Vertreter: Patentanwälte Thömen & Körner
Zeppelinstrasse 5
30175 Hannover (DE)

(54) Vorrichtung zum Entlüften einer Gießform

(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
(10) zum Entlüften einer Giessform, insbesondere in
Form eines Chill-Vents, mit zwei einander gegenüberlie-
genden und zueinander form- und funktionskomplemen-
tären Formhälften (12, 14), die in ihren zueinander wei-
senden Flächen (16) jeweils eine Mehrzahl von zuein-
ander im Wesentlichen parallel und zur Strömungsrich-
tung im Wesentlichen quer verlaufenden Erhebungen
(18) und/oder Vertiefungen (20) aufweisen, dergestalt,
dass sich bei aufeinander gesetzten Formhälften (12, 14)
zwischen den Formhälften (12, 14) zumindest teilweise

ein Spalt (22) mit einem Einlass (24) und einem Auslass
(26) ausbildet, der insbesondere waschbrett-, labyrinth-
und/oder mäanderförmig ist, und durch den beim Füllen
der Giessform aus der Giessform verdrängte Luft und
überschüssiges schmelzflüssiges Material strömen
kann, dadurch gekennzeichnet,dass zumindest eine
oder vorzugsweise jede Formhälfte (12, 14) durch meh-
rere, in Längsrichtung der Formhälfte (12, 14) nebenei-
nander angeordnete und lösbar befestigte, vorzugswei-
se miteinander verbundene Segmente (12a, 12b, 12c,
14a, 14b, 14c) gebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Beim Befüllen einer Gießform, beispielsweise
im Hochdruck- oder Niederdruckguss, beim Kokillenguss
oder einem sonstigen Gussverfahren, muss die in der
Gießform befindliche Luft aus der Gießform entfernt wer-
den, um ein sauberes Gussergebnis ohne Lunker und
Porositäten zu erzielen. Dies kann entweder aktiv durch
Evakuieren der Form vor dem eigentlichen Füllvorgang,
passiv durch Verdrängen der Luft beim Einbringen des
Gussmaterials oder durch eine Kombination beider Ver-
fahren erfolgen.
[0003] Aus der DE 202 08 464 U1 oder der DE 20 2010
006 751 U1 sind Vorrichtungen zum Entlüften einer
Gießform in Form so genannter Chill-Vents bekannt. Bei
diesen Ventileinrichtungen erfolgt die Entlüftung der
Form durch einen waschbrett-, labyrinth- oder mäander-
förmigen Spalt in einem blockartigen Ventilkörper aus
einem hochleitfähigen Material, wobei nach dem Entfer-
nen der Luft aus der Gießform Gussmaterial aus der
Gießform in den Spalt im Ventilkörper eintritt und dort
einfriert. Damit ist sichergestellt, dass sämtliche Luft aus
der Form entfernt und ein zufriedenstellendes Gusser-
gebnis erreicht wird.
[0004] Aufgrund der hohen Strömungsgeschwindig-
keit des Gussmaterials in den Ventilkörper tritt im Ein-
strömbereich ein erhöhter Verschleiß des Ventilkörpers
auf. Es ist bekannt, den Ventilkörper im Einströmbereich
mit verschleißfestem Werkstoff auszubilden, doch sind
solche verschleißfesten Werkstoffe relativ teuer.
[0005] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung daher die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich-
tung zur Entlüftung einer Gießform alternativ so auszu-
bilden, dass dem Verschleiß im Einströmbereich kosten-
günstiger entgegengewirkt werden kann. Außerdem liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
zur Entlüftung einer Gießform zu optimieren, um so
Gussteile, insbesondere Druckgussteile, aus vorzugs-
weise Aluminium- und Magnesiumlegierungen fertigen
zu können, die höchsten Qualitätsansprüchen genügen.
Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Vorrichtung zur Entlüftung einer Gießform derart weiter-
zubilden, dass nicht durch vorzeitiges Zufrieren der Ent-
lüftungskanäle die weitere Entlüftung verhindert wird. Ei-
ne weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Vorrichtung zur Entlüftung einer Gießform bereitzustel-
len, die auch ohne Kühleinrichtung und ohne Auswerfer
auskommt, auch einfach zu handhaben ist und ver-
gleichsweise wenig Wartungskosten verursacht.
[0006] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 durch die kenn-
zeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 gelöst. Vorteil-
hafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den Unteransprüchen.
[0007] Ausgehend von einer Vorrichtung zum Entlüf-
ten einer Gießform, insbesondere in Form eines Chill-

Vents, mit zwei einander gegenüberliegenden und zu-
einander form- und funktionskomplementären Formhälf-
ten, die in ihren zueinander weisenden Flächen jeweils
eine Mehrzahl von zueinander im Wesentlichen parallel
und zur Strömungsrichtung im Wesentlichen quer ver-
laufenden Erhebungen und/oder Vertiefungen aufwei-
sen, dergestalt, dass sich bei aufeinander gesetzten
Formhälften zwischen den Formhälften zumindest teil-
weise ein Spalt mit einem Einlass und einem Auslass
ausbildet, der insbesondere waschbrett-, labyrinth-
und/oder mäanderförmig ist, und durch den beim Füllen
der Gießform aus der Gießform verdrängte Luft und über-
schüssiges schmelzflüssiges Material strömen kann,
zeichnet sich die Erfindung dadurch aus, dass zumindest
eine oder vorzugsweise jede Formhälfte durch mehrere,
in Längsrichtung der Formhälfte nebeneinander ange-
ordnete und lösbar befestigte, vorzugsweise miteinander
verbundene Segmente gebildet ist.
[0008] Durch die Segmentierung ist es möglich, kos-
tengünstigste Materialien einzusetzen und die Segmente
bei Bedarf, also wenn ein Segment eine Verschleißgren-
ze erreicht hat, auszuwechseln. Dies ist sehr kosten-
günstig, da die Formhälften nicht mehr komplett ausge-
wechselt werden müssen, sondern die Segmente ein-
zeln ausgetauscht werden. Dabei kann so vorgegangen,
dass ein, insbesondere das im Einströmbereich erste
verschlissene Segment durch ein neues Segment er-
setzt wird. Es kann aber auch vorteilhaft sein, wenn das
dem verschlissenen Segment benachbarte, weniger ver-
schlissene Segment an dessen Stelle tritt, und an die
Stelle des weniger verschlissenen Segments das diesem
zuvor benachbarte noch weniger verschlissene Segment
tritt usw., bis letztendlich das neue Segment an die Stelle
des am wenigstens verschlissenen Segments tritt.
[0009] Es kann von Vorteil sein, wenn die nebenein-
ander angeordneten Segmente der Formhälfte jeweils
zumindest eine Bohrung zur Aufnahme eines Befesti-
gungsmittels aufweisen. Dadurch lassen sich die Seg-
mente an gewünschter Stelle innerhalb der Gießform fi-
xieren.
[0010] Es kann zweckmäßig sein, wenn je Segment
zumindest eine, vorzugsweise zwei voneinander beab-
standete und in Längsrichtung durchgängige Bohrungen
vorgesehen sind, wobei jede in Längsrichtung durchgän-
gige Bohrung zu einer Bohrung eines daneben angeord-
neten Segments fluchtet, derart, dass die Segmente mit-
tels eines durch die zueinander fluchtenden Bohrungen
geführten Befestigungsmittels untereinander verbind-
bar, insbesondere verschraubbar sind. Durch das Befes-
tigungsmittel kann die Formhälfte zudem vorteilhaft in
der Gießform befestigt sein. Die genannte Befestigungs-
möglichkeit stellt insbesondere sicher, dass die einzel-
nen nebeneinander angeordneten Segmente sehr dicht
untereinander bzw. miteinander verbunden sind, so dass
sich zwischen diesen keine Spalte ausbilden, in die nach-
teilig flüssiges Metall strömen könnte.
[0011] Es kann vorteilhaft sein, wenn je Segment zu-
mindest eine, vorzugsweise mehrere voneinander beab-
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standete und in Querrichtung von außen einseitig einge-
brachte Bohrungen für Befestigungsmittel vorgesehen
sind, wodurch jedes Segment mit einem Basiskörper,
insbesondere der Gießform, verbindbar, insbesondere
verschraubbar ist, vorzugsweise derart, dass die Seg-
mente in Längsrichtung der Formhälfte lösbar nebenei-
nander angeordnet sind. Diese Befestigungsmöglichkeit
erleichtert die Austauschbarkeit einzelner Segmente.
[0012] Es kann vorteilhaft sein, wenn die Segmente
der Formhälfte untereinander lösbar form- und/oder
kraftschlüssig verbindbar sind.
[0013] Es kann von Vorteil sein, wenn die Segmente
einer Formhälfte aus dem gleichen Werkstoff, vorzugs-
weise aus kostengünstigem Stahl, bestehen.
[0014] Es kann von Vorteil sein, wenn zumindest zwei
Segmente einer Formhälfte aus unterschiedlichem
Werkstoff, vorzugsweise aus Stahl, Kupfer, Wolfram
oder einer Molybdänlegierung, bestehen.
[0015] Es kann vorteilhaft sein, wenn zumindest zwei
Segmente der Formhälfte formidentisch ausgebildet
sind, wodurch weniger unterschiedliche Typen von Seg-
menten vorrätig gehalten werden müssen und die Her-
stell- sowie Lagerhaltungskosten reduziert werden kön-
nen.
[0016] Es kann vorteilhaft sein, wenn die zueinander
fluchtenden Bohrungen als Kühlmittelleitung, insbeson-
dere für Luft oder Wasser, verwendbar sind.
[0017] Die Erfindung bezieht sich sowohl als Weiter-
bildung als auch eigenständig ebenso auf eine Vorrich-
tung zum Entlüften einer Gießform, insbesondere in
Form eines Chill-Vents, mit zwei einander gegenüberlie-
genden und zueinander form- und funktionskomplemen-
tären Formhälften, die in ihren zueinander weisenden
Flächen jeweils eine Mehrzahl von zueinander im We-
sentlichen parallel und zur Strömungsrichtung im We-
sentlichen quer verlaufenden Stufen aufweisen, derge-
stalt, dass bei aufeinander gesetzten Formhälften die
Stufen einer Formhälfte mit den Stufen der zweiten Form-
hälfte einen treppenförmigen Spalt mit einem Einlass und
einem Auslass ausbilden, durch den beim Füllen der
Gießform aus der Form verdrängte Luft und überschüs-
siges schmelzflüssiges Material strömen kann.
[0018] Durch den erfindungsgemäßen treppenförmi-
gen Spalt und die damit einhergehende strömungsopti-
mierte Geometrie haben Luft und Schmelze über die Län-
ge der Vorrichtung einen Höhenunterschied zu überwin-
den, wobei die Luft nur einen geringen Widerstand in der
Strömung erfährt, die Schmelze dagegen besonders gut
innerhalb des treppenförmigen Spalts gebremst wird.
[0019] Die einzelnen Stufen des treppenförmigen
Spaltes weisen vorzugsweise eine über die Länge der
Vorrichtung gleichbleibende Breite auf, wobei die Breite
des Einlasses und/oder Auslasses von der Breite des
Spaltes verschieden sein kann. Für einige Anwendungs-
fälle kann es auch sinnvoll sein, wenn sich die Breite
einer oder mehrerer Stufen des treppenförmigen Spaltes
teilweise über die Länge der Vorrichtung von anderen
Stufen des treppenförmigen Spaltes unterscheidet.

[0020] Es hat sich herausgestellt, dass eine Kombina-
tion der Werkstoffmaterialien, nämlich Wolfram bzw. eine
Wolframlegierung für die in Strömungsrichtung gesehen
ersten, vorzugsweise ersten drei Stufen und Kupfer bzw.
eine Kupferlegierung für die in Strömungsrichtung darauf
folgenden Stufen, ein optimales Ergebnis hinsichtlich der
Verschleißanfälligkeit und Wärmeableitbarkeit der Vor-
richtung ergibt.
[0021] Im Übrigen ist es allgemein bekannt und bedarf
keiner weiteren Ausführung, dass beidseitig über die
Länge der Vorrichtung der Spalt abgeschlossen sein
muss. Die Vorrichtung kann dafür vorteilhaft einen beid-
seitigen Bund aufweisen, der eine entsprechende Ab-
dichtung des Spaltes in seitlicher Richtung ermöglicht.
Im Bereich des beidseitig vorhandenen Bundes liegen
die beiden Formhälften spaltlos direkt aufeinander.
[0022] Selbstverständlich kann die Vorrichtung auch
weitere bauliche Elemente aufweisen, beispielsweise
Führungselemente zur Ausrichtung der beiden Formhälf-
ten zueinander oder Aufnahmen zur Befestigung und
Ausrichtung der Vorrichtung innerhalb der Gießform.
[0023] Es kann von Vorteil sein, wenn der treppenför-
mige Spalt mindestens 6, vorzugsweise mindestens 8
aufeinanderfolgende Stufen aufweist.
[0024] Es kann vorteilhaft sein, wenn der treppenför-
mige Spalt höchstens 12, vorzugsweise höchstens 8 auf-
einanderfolgende Stufen aufweist.
[0025] Es kann zweckmäßig sein, wenn der treppen-
förmige Spalt wenigstens einen, vorzugsweise einen ein-
zigen Treppenlauf aufweist. Vorliegend werden unter ei-
nem Treppenlauf mehrere aufeinanderfolgende Stufen
verstanden, die keine Unterbrechung, beispielsweise in
Form eines Treppenabsatzes, aufweisen.
[0026] Es kann aber auch von Vorteil sein, wenn der
treppenförmige Spalt wenigstens einen Treppenabsatz
aufweist, also eine Art Plattform, die den Treppenlauf
unterbricht und den treppenförmigen Spalt in quasi meh-
rere kleinere Segmente unterteilt.
[0027] Es kann von Vorteil sein, wenn der treppenför-
mige Spalt eine Treppensteigung mit einem Steigungs-
winkel von 10 bis 35°, vorzugsweise von 15 bis 20°, ganz
bevorzugt von 16 bis 18° aufweist.
[0028] Es kann zweckmäßig sein, wenn der treppen-
förmige Spalt wenigstens eine Setzstufe aufweist, die
eine andere Höhe aufweist als eine andere Setzstufe des
treppenförmigen Spalts. Die Setzstufe ist quasi in Strö-
mungsrichtung vom Spalteinlass betrachtet der vertikale
Teil einer Stufe.
[0029] Um den Schmelzestrom möglichst stark abzu-
bremsen, ist es vorteilhaft, wenn wenigstens eine in Strö-
mungsrichtung vordere, vorzugsweise die erste Setzstu-
fe des treppenförmigen Spalts eine größere Höhe auf-
weist als wenigstens eine der in Strömungsrichtung fol-
genden Setzstufen des treppenförmigen Spalts.
[0030] Es kann vorteilhaft sein, wenn die Höhe der in
Strömungsrichtung ersten Setzstufe des treppenförmi-
gen Spalts zwischen 5 und 20 mm, vorzugsweise zwi-
schen 5 und 10 mm, ganz bevorzugt zwischen 7 und 9
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mm beträgt.
[0031] Es kann von Vorteil sein, wenn die Höhe der in
Strömungsrichtung der ersten Setzstufe des treppenför-
migen Spalts folgenden Setzstufen zwischen 1 und 10
mm, vorzugsweise zwischen 2 und 7 mm, ganz bevor-
zugt zwischen 3 und 6 mm beträgt.
[0032] Es kann von Vorteil sein, wenn die Länge der
Trittstufen des treppenförmigen Spalts zwischen 5 und
20 mm, vorzugsweise zwischen 10 und 18 mm, ganz
bevorzugt zwischen 12 und 15 mm beträgt. Die Trittstufe
ist quasi in Strömungsrichtung vom Spalteinlass betrach-
tet der horizontale Teil einer Stufe.
[0033] Es kann zweckmäßig sein, wenn die die Lauf-
länge des treppenförmigen Spalts, gemessen als Gera-
de zwischen Vorderkante der in Strömungsrichtung ge-
sehen ersten Stufe und Vorderkante der in Strömungs-
richtung gesehen letzten Stufe, zwischen 50 und 300
mm, vorzugsweise 70 und 200 mm, ganz besonders zwi-
schen 90 und 150 mm beträgt.
[0034] Es kann vorteilhaft sein, wenn die Vorrichtung
zumindest mit einer Formhälfte in einem Schieber der
Gießform angeordnet ist, derart, dass sich diese Form-
hälfte beim Ziehen des Schiebers von der gegenüberlie-
genden Formhälfte trennt.
[0035] Es kann zweckmäßig sein, wenn die Vorrich-
tung mit einer Formhälfte im feststehenden Gießforme-
lement und mit der anderen Formhälfte im beweglichen
Gießformelement vorgesehen ist.
[0036] Es kann von Vorteil sein, wenn die eine Form-
hälfte der Vorrichtung im feststehenden Gießformele-
ment versenkt angeordnet ist und wenn die andere Form-
hälfte der Vorrichtung aus dem beweglichen Gießforme-
lement heraustretend angeordnet ist.
[0037] Es kann vorteilhaft sein, wenn die Gießform ei-
ne Druckgießform ist.
[0038] Es kann von Vorteil sein, wenn der sich zwi-
schen den Stufen einer Formhälfte und den Stufen der
zweiten Formhälfte ausbildende treppenförmigen Spalt
über die Länge der Vorrichtung ein gleichbleibendes oder
ein sich änderndes Spaltmaß aufweist.
[0039] Weitere Einzelheiten und vorteilhafte Ausge-
staltungen der Erfindung ergeben sich aus der nachfol-
genden Beschreibung von Ausführungsbeispielen in
Verbindung mit der Zeichnung. In dieser zeigen:

Fig. 1 in schematischer perspektivischer Darstellung
eine obere und eine untere Formhälfte einer
ersten erfindungsgemäßen Vorrichtung aus je-
weils drei Segmenten, wobei die obere Form-
hälfte transparent dargestellt ist,

Fig. 2 in schematischer Längsschnittdarstellung zwei
aufeinander gesetzte Formhälften einer zwei-
ten erfindungsgemäßen Vorrichtung,

Fig. 3 in schematischer Längsschnittdarstellung zwei
aufeinander gesetzte Formhälften einer dritten
erfindungsgemäßen Vorrichtung,

Fig. 4 in schematischer perspektivischer Darstellung
eine obere und eine untere Formhälfte der ers-
ten erfindungsgemäßen Vorrichtung,

Fig. 5 in schematischer perspektivischer Darstellung
ein Segment der unteren Formhälfte der ersten
erfindungsgemäßen Vorrichtung,

Fig. 6 in schematischer Darstellung eine erste Form-
hälfte der erfindungsgemäßen Vorrichtung,
eingelassen in einem feststehenden Gießfor-
melement,

Fig. 7 in schematischer Darstellung eine zweite
Formhälfte der erfindungsgemäßen Vorrich-
tung, herausragend aus einem bewegbaren
Gießformelement, insbesondere aus einem se-
parat im bewegbaren Gießformelement vorge-
sehenen Schieber, und

Fig. 8 in schematischer Längsschnittdarstellung zwei
aufeinander gesetzte Formhälften der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung.

[0040] Werden in den Fig. 1 bis 8 gleiche Bezugsziffern
verwendet, so bezeichnen diese auch gleiche Teile oder
Bereiche.
[0041] Wie in den Fig. 1 bis 4 dargestellt, bezieht sich
die Erfindung auf eine Vorrichtung 10 zum Entlüften einer
Gießform, insbesondere in Form eines Chill-Vents, mit
zwei einander gegenüberliegenden und zueinander
form- und funktionskomplementären Formhälften 12, 14,
die in ihren zueinander weisenden Flächen 16 jeweils
eine Mehrzahl von zueinander im Wesentlichen parallel
und zur Strömungsrichtung im Wesentlichen quer ver-
laufenden Erhebungen 18 und/oder Vertiefungen 20 auf-
weisen, dergestalt, dass sich bei aufeinander gesetzten
Formhälften 12, 14 zwischen den Formhälften 12, 14 zu-
mindest teilweise ein Spalt 22 mit einem Einlass 24 und
einem Auslass 26 ausbildet, der insbesondere wasch-
brett-, labyrinth- und/oder mäanderförmig sein kann, und
durch den beim Füllen der Gießform aus der Gießform
verdrängte Luft und überschüssiges schmelzflüssiges
Material strömen kann, wobei zumindest eine oder vor-
zugsweise jede Formhälfte 12, 14 durch mehrere, in
Längsrichtung der Formhälfte 12, 14 nebeneinander an-
geordnete und lösbar befestigte, vorzugsweise mitein-
ander verbundene Segmente 12a, 12b, 12c, 14a, 14b,
14c gebildet ist.
[0042] Zur Befestigung weisen die nebeneinander an-
geordneten Segmente 12a, 12b, 12c, 14a, 14b, 14c der
Formhälfte 12, 14 jeweils zumindest eine Bohrung 28a,
28b, 30 zur Aufnahme eines Befestigungsmittels auf.
[0043] Wie in den Fig. 1, 2, 4 und 5 dargestellt sind je
Segment 12a, 12b, 12c, 14a, 14b, 14c zumindest eine,
vorzugsweise zwei voneinander beabstandete und in
Längsrichtung durchgängige Bohrungen 28a, 28b vor-
gesehen, wobei jede in Längsrichtung durchgängige
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Bohrung 28a, 28b gemäß Fig. 1, 2 und 4 zu einer Bohrung
28a, 28b eines daneben angeordneten Segments 12a,
12b, 12c, 14a, 14b, 14c fluchtet, derart, dass die Seg-
mente 12a, 12b, 12c, 14a, 14b, 14c mittels eines durch
die zueinander fluchtenden Bohrungen 28a, 28b geführ-
ten, hier nicht dargestellten Befestigungsmittels unterei-
nander verbindbar, insbesondere verschraubbar sind.
Vorteilhaft kann die Verschraubung auch zur Befesti-
gung in der Gießform bzw. in oder an einem Gießforme-
lement dienen.
[0044] Wie insbesondere in Fig. 3 dargestellt können
je Segment 12a, 12b, 12c, 14a, 14b, 14c auch zumindest
eine, vorzugsweise mehrere voneinander beabstandete
und in Querrichtung von außen einseitig eingebrachte
Bohrungen 30 für Befestigungsmittel vorgesehen sein,
wodurch jedes Segment 12a, 12b, 12c, 14a, 14b, 14c
mit einem hier nicht dargestellten Basiskörper, insbeson-
dere der Gießform oder einem Einsatz dafür, verbindbar,
insbesondere verschraubbar ist, vorzugsweise derart,
dass die Segmente 12a, 12b, 12c, 14a, 14b, 14c in
Längsrichtung der Formhälfte 12, 14 lösbar nebeneinan-
der angeordnet sind. Dies kann für sich erfolgen oder
zusätzlich zu den Bohrungen 28a, 28b für Befestigungs-
mittel in Längsrichtung.
[0045] Die Segmente 12a, 12b, 12c, 14a, 14b, 14c der
Formhälfte 12, 14 sind untereinander lösbar form-
und/oder kraftschlüssig verbindbar.
[0046] Vorteilhaft bestehen die Segmente 12a, 12b,
12c, 14a, 14b, 14c einer Formhälfte 12, 14 aus dem glei-
chen, möglichst kostengünstigen Werkstoff, vorzugswei-
se aus Stahl, so dass bei Verschleiß das entsprechende
Segment nur ausgewechselt werden muss.
[0047] Es ist natürlich auch möglich, dass zumindest
zwei Segmente 12a, 12b, 12c, 14a, 14b, 14c einer Form-
hälfte 12, 14 aus unterschiedlichem Werkstoff, vorzugs-
weise aus Stahl, Kupfer, Wolfram oder einer Molybdän-
legierung. So kann gegebenenfalls auch auf
verschleißfestere Materialien zurückgegriffen werden,
wenn dieses angezeigt ist.
[0048] Besonders sinnvoll ist es, wenn zumindest zwei
Segmente 12a, 12b, 12c, 14a, 14b, 14c der Formhälfte
12, 14 formidentisch ausgebildet sind, wodurch eine kos-
tengünstige Austauschbarkeit gegeben ist und hierzu
kein große Vielfalt an Segmenten bevorratet werden
muss. Das spart auch Herstell- und Lagerhaltungskos-
ten.
[0049] Es hat sich gezeigt, dass die zueinander fluch-
tenden Bohrungen 28a, 28b besonders gut als Kühlmit-
telleitung, insbesondere für Luft oder Wasser, verwend-
bar sind.
[0050] Die erfindungsgemäße Vorrichtung 10 zum
Entlüften einer Gießform kann als Weiterbildung, aber
auch eigenständig zwei einander gegenüberliegende
und zueinander form- und funktionskomplementäre
Formhälften 12, 14 umfassen , die in ihren zueinander
weisenden Flächen jeweils eine Mehrzahl von zueinan-
der im Wesentlichen parallel und zur Strömungsrichtung
im Wesentlichen quer verlaufenden Stufen 36 aufwei-

sen.
[0051] Die eine Formhälfte 12 der Vorrichtung 10 ist -
wie in Fig. 6 dargestellt - in einem feststehenden
Gießformelement 32 versenkt angeordnet. Die andere
Formhälfte 14 der Vorrichtung 10 ist - wie in Fig. 2 dar-
gestellt - in einem beweglichen Gießformelement 34, und
zwar aus diesem heraustretend bzw. herausragend an-
geordnet. Vorzugsweise ist diese letztgenannte Form-
hälfte 14 Teil eines Schiebers. Bei der Gießform handelt
es sich vorzugsweise um eine Druckgießform.
Bei aufeinander gesetzten Formhälften 12, 14 bilden -
wie in Fig. 8 dargestellt - die Stufen 16 der einen Form-
hälfte 12 mit den Stufen 16 der zweiten Formhälfte 14
einen treppenförmigen Spalt 22 mit einem Einlass 24 und
einem Auslass 26 aus, durch den beim Füllen der
Gießform aus derselben verdrängte Luft und überschüs-
siges schmelzflüssiges Material strömen kann.
[0052] Der treppenförmige Spalt 22 weist in einem ein-
zigen Treppenlauf acht aufeinanderfolgende Stufen 36
auf.
[0053] Der treppenförmige Spalt 22 weist in der vorlie-
genden Ausführungsform eine Treppensteigung mit ei-
nem Steigungswinkel von 17,5° auf.
[0054] Erfindungsgemäß weist die in Strömungsrich-
tung erste Setzstufe 38 des treppenförmigen Spalts 22
eine größere Höhe auf als die in Strömungsrichtung fol-
gende Setzstufe 40 des treppenförmigen Spalts 22.
[0055] In den Fig. 6 und 7 ist deutlich zu erkennen,
dass beidseitig über die Länge der Vorrichtung 10 der
treppenförmige Spalt 22 abdichtbar ist. Die Vorrichtung
10 weist hierzu einen beidseitigen Bund 42 auf, der eine
entsprechende Abdichtung des Spaltes in seitlicher
Richtung ermöglicht, wobei im Bereich des beidseitig vor-
handenen Bundes 42 die beiden Formhälften 12, 14
spaltlos direkt aufeinander liegen.

Patentansprüche

1. Vorrichtung (10) zum Entlüften einer Gießform, ins-
besondere in Form eines Chill-Vents, mit zwei ein-
ander gegenüberliegenden und zueinander form-
und funktionskomplementären Formhälften (12, 14),
die in ihren zueinander weisenden Flächen (16) je-
weils eine Mehrzahl von zueinander im Wesentli-
chen parallel und zur Strömungsrichtung im Wesent-
lichen quer verlaufenden Erhebungen (18) und/oder
Vertiefungen (20) aufweisen, dergestalt, dass sich
bei aufeinander gesetzten Formhälften (12, 14) zwi-
schen den Formhälften (12, 14) zumindest teilweise
ein Spalt (22) mit einem Einlass (24) und einem Aus-
lass (26) ausbildet, der insbesondere waschbrett-,
labyrinth- und/oder mäanderförmig ist, und durch
den beim Füllen der Gießform aus der Gießform ver-
drängte Luft und überschüssiges schmelzflüssiges
Material strömen kann, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest eine oder vorzugsweise jede Form-
hälfte (12, 14) durch mehrere, in Längsrichtung der
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Formhälfte (12, 14) nebeneinander angeordnete
und lösbar befestigte, vorzugsweise miteinander
verbundene Segmente (12a, 12b, 12c, 14a, 14b,
14c) gebildet ist.

2. Vorrichtung (10) zum Entlüften einer Gießform, ins-
besondere nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die nebeneinander angeordneten
Segmente (12a, 12b, 12c, 14a, 14b, 14c) der Form-
hälfte (12, 14) jeweils zumindest eine Bohrung (28a,
30) zur Aufnahme eines Befestigungsmittels aufwei-
sen.

3. Vorrichtung (10) zum Entlüften einer Gießform, ins-
besondere nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass je Segment (12a, 12b, 12c,
14a, 14b, 14c) zumindest eine, vorzugsweise zwei
voneinander beabstandete und in Längsrichtung
durchgängige Bohrungen (28a, 28b) vorgesehen
sind, wobei jede in Längsrichtung durchgängige
Bohrung (28a, 28b) zu einer Bohrung (28a, 28b) ei-
nes daneben angeordneten Segments (12a, 12b,
12c, 14a, 14b, 14c) fluchtet, derart, dass die Seg-
mente (12a, 12b, 12c, 14a, 14b, 14c) mittels eines
durch die zueinander fluchtenden Bohrungen (28a,
28b) geführten Befestigungsmittels untereinander
verbindbar, insbesondere verschraubbar sind.

4. Vorrichtung (10) zum Entlüften einer Gießform, ins-
besondere nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass je Segment (12a,
12b, 12c, 14a, 14b, 14c) zumindest eine, vorzugs-
weise mehrere voneinander beabstandete und in
Querrichtung von außen einseitig eingebrachte Boh-
rungen (30) für Befestigungsmittel vorgesehen sind,
wodurch jedes Segment (12a, 12b, 12c, 14a, 14b,
14c) mit einem Basiskörper, insbesondere der
Gießform, verbindbar, insbesondere verschraubbar
ist, vorzugsweise derart, dass die Segmente (12a,
12b, 12c, 14a, 14b, 14c) in Längsrichtung der Form-
hälfte (12, 14) lösbar nebeneinander angeordnet
sind.

5. Vorrichtung (10) zum Entlüften einer Gießform, ins-
besondere nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Segmente (12a,
12b, 12c, 14a, 14b, 14c) der Formhälfte (12, 14) un-
tereinander lösbar form- und/oder kraftschlüssig ver-
bindbar sind.

6. Vorrichtung (10) zum Entlüften einer Gießform, ins-
besondere nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Segmente (12a,
12b, 12c, 14a, 14b, 14c) einer Formhälfte (12, 14)
aus dem gleichen Werkstoff, vorzugsweise aus
Stahl, bestehen.

7. Vorrichtung (10) zum Entlüften einer Gießform, ins-

besondere nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest zwei Seg-
mente (12a, 12b, 12c, 14a, 14b, 14c) einer Form-
hälfte (12, 14) aus unterschiedlichem Werkstoff, vor-
zugsweise aus Stahl, Kupfer, Wolfram oder einer
Molybdänlegierung, bestehen.

8. Vorrichtung (10) zum Entlüften einer Gießform, ins-
besondere nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest zwei Seg-
mente (12a, 12b, 12c, 14a, 14b, 14c) der Formhälfte
(12, 14) formidentisch ausgebildet sind.

9. Vorrichtung (10) zum Entlüften einer Gießform, ins-
besondere nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zueinander fluchtenden Bohrun-
gen (28a, 28b) als Kühlmittelleitung, insbesondere
für Luft oder Wasser, verwendbar sind.

10. Vorrichtung (10) zum Entlüften einer Gießform, ins-
besondere nach einem der Ansprüche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die zueinander form-
und funktionskomplementären Formhälften in ihren
zueinander weisenden Flächen jeweils eine Mehr-
zahl von zueinander im Wesentlichen parallel und
zur Strömungsrichtung im Wesentlichen quer ver-
laufenden Stufen aufweisen, dergestalt, dass bei
aufeinander gesetzten Formhälften die Stufen einer
Formhälfte mit den Stufen der zweiten Formhälfte
einen treppenförmigen Spalt mit einem Einlass und
einem Auslass ausbilden, durch den beim Füllen der
Gießform aus der Form verdrängte Luft und über-
schüssiges schmelzflüssiges Material strömen
kann.
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