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(54)  Vorrichtung zum Entliiften einer GieRform

(67)  Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
(10) zum Entliften einer Giessform, insbesondere in
Form eines Chill-Vents, mit zwei einander gegenuberlie-
genden und zueinander form- und funktionskomplemen-
taren Formhalften (12, 14), die in ihren zueinander wei-
senden Flachen (16) jeweils eine Mehrzahl von zuein-
ander im Wesentlichen parallel und zur Strébmungsrich-
tung im Wesentlichen quer verlaufenden Erhebungen
(18) und/oder Vertiefungen (20) aufweisen, dergestalt,
dass sich bei aufeinander gesetzten Formhalften (12, 14)
zwischen den Formhaélften (12, 14) zumindest teilweise
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ein Spalt (22) mit einem Einlass (24) und einem Auslass
(26) ausbildet, der insbesondere waschbrett-, labyrinth-
und/oder maanderférmig ist, und durch den beim Fllen
der Giessform aus der Giessform verdrangte Luft und
Uberschiissiges schmelzflissiges Material strémen
kann, dadurch gekennzeichnet,dass zumindest eine
oder vorzugsweise jede Formhalfte (12, 14) durch meh-
rere, in Langsrichtung der Formhalfte (12, 14) nebenei-
nander angeordnete und lésbar 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 Befillen einer GielRform, beispielsweise
im Hochdruck- oder Niederdruckguss, beim Kokillenguss
oder einem sonstigen Gussverfahren, muss die in der
Gielform befindliche Luft aus der GieRRform entfernt wer-
den, um ein sauberes Gussergebnis ohne Lunker und
Porositaten zu erzielen. Dies kann entweder aktiv durch
Evakuieren der Form vor dem eigentlichen Fillvorgang,
passiv durch Verdrangen der Luft beim Einbringen des
Gussmaterials oder durch eine Kombination beider Ver-
fahren erfolgen.

[0003] AusderDE 20208464 U1 oderder DE 202010
006 751 U1 sind Vorrichtungen zum Entliften einer
Giel3form in Form so genannter Chill-Vents bekannt. Bei
diesen Ventileinrichtungen erfolgt die Entliftung der
Form durch einen waschbrett-, labyrinth- oder maander-
férmigen Spalt in einem blockartigen Ventilkérper aus
einem hochleitfahigen Material, wobei nach dem Entfer-
nen der Luft aus der GiefSform Gussmaterial aus der
GielXform in den Spalt im Ventilkdrper eintritt und dort
einfriert. Damit ist sichergestellt, dass sadmtliche Luft aus
der Form entfernt und ein zufriedenstellendes Gusser-
gebnis erreicht wird.

[0004] Aufgrund der hohen Strdmungsgeschwindig-
keit des Gussmaterials in den Ventilkorper tritt im Ein-
strombereich ein erhdhter Verschleill des Ventilkdrpers
auf. Es ist bekannt, den Ventilkérper im Einstrombereich
mit verschleiRfestem Werkstoff auszubilden, doch sind
solche verschleilfesten Werkstoffe relativ teuer.

[0005] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung daher die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich-
tung zur Entliftung einer GieRRform alternativ so auszu-
bilden, dass dem Verschleif® im Einstrombereich kosten-
glnstiger entgegengewirkt werden kann. Auferdem liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
zur Entliftung einer Gief3fform zu optimieren, um so
Gussteile, insbesondere Druckgussteile, aus vorzugs-
weise Aluminium- und Magnesiumlegierungen fertigen
zu koénnen, die héchsten Qualitatsanspriichen gentugen.
Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Vorrichtung zur Entliftung einer Giel3¢form derart weiter-
zubilden, dass nicht durch vorzeitiges Zufrieren der Ent-
liftungskanale die weitere Entliftung verhindert wird. Ei-
ne weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Vorrichtung zur Entliftung einer GieRform bereitzustel-
len, die auch ohne Kiihleinrichtung 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 geldst. Vorteil-
hafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0007] Ausgehend von einer Vorrichtung zum Entlif-
ten einer Giel3form, insbesondere in Form eines Chill-
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Vents, mit zwei einander gegenuberliegenden und zu-
einander form- und funktionskomplementéren Formhalf-
ten, die in ihren zueinander weisenden Flachen jeweils
eine Mehrzahl von zueinander im Wesentlichen parallel
und zur Strdmungsrichtung im Wesentlichen quer ver-
laufenden Erhebungen und/oder Vertiefungen aufwei-
sen, dergestalt, dass sich bei aufeinander gesetzten
Formhalften zwischen den Formhalften zumindest teil-
weise ein Spalt mit einem Einlass und einem Auslass
ausbildet, der insbesondere waschbrett-, labyrinth-
und/oder maanderférmig ist, und durch den beim Fllen
der Giel3form aus der Gief3form verdrangte Luft und tber-
schissiges schmelzflissiges Material strémen kann,
zeichnet sich die Erfindung dadurch aus, dass zumindest
eine oder vorzugsweise jede Formhalfte durch mehrere,
in Langsrichtung der Formhélfte nebeneinander ange-
ordnete und I6sbar befestigte, vorzugsweise miteinander
verbundene Segmente gebildet ist.

[0008] Durch die Segmentierung ist es moglich, kos-
tengiinstigste Materialien einzusetzen und die Segmente
bei Bedarf, also wenn ein Segment eine Verschleilgren-
ze erreicht hat, auszuwechseln. Dies ist sehr kosten-
gunstig, da die Formhalften nicht mehr komplett ausge-
wechselt werden missen, sondern die Segmente ein-
zeln ausgetauscht werden. Dabei kann so vorgegangen,
dass ein, insbesondere das im Einstrombereich erste
verschlissene Segment durch ein neues Segment er-
setzt wird. Es kann aber auch vorteilhaft sein, wenn das
dem verschlissenen Segmentbenachbarte, weniger ver-
schlissene Segment an dessen Stelle tritt, und an die
Stelle des weniger verschlissenen Segments das diesem
zuvorbenachbarte 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 Formhalfte jeweils
zumindest eine Bohrung zur Aufnahme eines Befesti-
gungsmittels aufweisen. Dadurch lassen sich die Seg-
mente an gewlinschter Stelle innerhalb der GieRform fi-
xieren.

[0010] Es kann zweckmaRig sein, wenn je Segment
zumindest eine, vorzugsweise zwei voneinander beab-
standete und in Langsrichtung durchgangige Bohrungen
vorgesehen sind, wobei jede in Langsrichtung durchgéan-
gige Bohrung zu einer Bohrung eines daneben angeord-
neten Segments fluchtet, derart, dass die Segmente mit-
tels eines durch die zueinander fluchtenden Bohrungen
gefiihrten Befestigungsmittels untereinander verbind-
bar, insbesondere verschraubbar sind. Durch das Befes-
tigungsmittel kann die Formhalfte zudem vorteilhaft in
der Gie3form befestigt sein. Die genannte Befestigungs-
moglichkeit 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 flissiges Metall strémen kdnnte.

[0011] Es kann vorteilhaft sein, wenn je Segment zu-
mindest eine, vorzugsweise mehrere voneinander beab-
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standete und in Querrichtung von aul3en einseitig einge-
brachte Bohrungen fiir Befestigungsmittel vorgesehen
sind, wodurch jedes Segment mit einem Basiskorper,
insbesondere der Giel3form, verbindbar, insbesondere
verschraubbar ist, vorzugsweise derart, dass die Seg-
mente in Langsrichtung der Formhalfte 16sbar nebenei-
nander angeordnet sind. Diese Befestigungsmdglichkeit
erleichtert die Austauschbarkeit einzelner Segmente.
[0012] Es kann vorteilhaft sein, wenn die Segmente
der Formhalfte untereinander l6sbar form- und/oder
kraftschllssig verbindbar sind.

[0013] Es kann von Vorteil sein, wenn die Segmente
einer Formhalfte aus dem gleichen Werkstoff, vorzugs-
weise aus kostengiinstigem Stahl, bestehen.

[0014] Es kann von Vorteil sein, wenn zumindest zwei
Segmente einer Formhalfte aus unterschiedlichem
Werkstoff, vorzugsweise aus Stahl, Kupfer, Wolfram
oder einer Molybdanlegierung, bestehen.

[0015] Es kann vorteilhaft sein, wenn zumindest zwei
Segmente der Formhalfte formidentisch ausgebildet
sind, wodurch weniger unterschiedliche Typen von Seg-
menten vorratig gehalten werden missen und die Her-
stell- sowie Lagerhaltungskosten reduziert werden kon-
nen.

[0016] Es kann vorteilhaft sein, wenn die zueinander
fluchtenden Bohrungen als Kiihimittelleitung, insbeson-
dere fiur Luft oder Wasser, verwendbar sind.

[0017] Die Erfindung bezieht sich sowohl als Weiter-
bildung als auch eigensténdig ebenso auf eine Vorrich-
tung zum Entliften einer GieRform, insbesondere in
Form eines Chill-Vents, mit zwei einander gegenuberlie-
genden und zueinander form- und funktionskomplemen-
taren Formhaélften, die in ihren zueinander weisenden
Flachen jeweils eine Mehrzahl von zueinander im We-
sentlichen parallel und zur Strémungsrichtung im We-
sentlichen quer verlaufenden Stufen aufweisen, derge-
stalt, dass bei aufeinander gesetzten Formhalften die
Stufen einer Formhalfte mit den Stufen der zweiten Form-
halfte einen treppenférmigen Spalt mit einem Einlass und
einem Auslass ausbilden, durch den beim Fillen der
Giel3form aus der Form verdrangte Luft und Gberschus-
siges schmelzflissiges Material strdmen kann.

[0018] Durch den erfindungsgemafRen treppenférmi-
gen Spalt und die damit einhergehende strémungsopti-
mierte Geometrie haben Luftund Schmelze tber die Lan-
ge der Vorrichtung einen Héhenunterschied zu tiberwin-
den, wobei die Luft nur einen geringen Widerstand in der
Strémung erfahrt, die Schmelze dagegen besonders gut
innerhalb des treppenférmigen Spalts gebremst wird.
[0019] Die einzelnen Stufen des treppenférmigen
Spaltes weisen vorzugsweise eine Uber die Léange der
Vorrichtung gleichbleibende Breite auf, wobei die Breite
des Einlasses und/oder Auslasses von der Breite des
Spaltes verschieden sein kann. Fir einige Anwendungs-
falle kann es auch sinnvoll sein, wenn sich die Breite
einer oder mehrerer Stufen des treppenférmigen Spaltes
teilweise Uber die Lange der Vorrichtung von anderen
Stufen des treppenférmigen Spaltes unterscheidet.
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[0020] Es hat sich herausgestellt, dass eine Kombina-
tion der Werkstoffmaterialien, ndmlich Wolfram bzw. eine
Wolframlegierung fir die in Strémungsrichtung gesehen
ersten, vorzugsweise ersten drei Stufen und Kupfer bzw.
eine Kupferlegierung fir die in Stromungsrichtung darauf
folgenden Stufen, ein optimales Ergebnis hinsichtlich der
VerschleiBanfalligkeit und Warmeableitbarkeit der Vor-
richtung ergibt.

[0021] Im Ubrigen ist es aligemein bekannt und bedarf
keiner weiteren Ausfiihrung, dass beidseitig Uber die
Lange der Vorrichtung der Spalt abgeschlossen sein
muss. Die Vorrichtung kann dafir vorteilhaft einen beid-
seitigen Bund aufweisen, der eine entsprechende Ab-
dichtung des Spaltes in seitlicher Richtung ermdglicht.
Im Bereich des beidseitig vorhandenen Bundes liegen
die beiden Formhalften spaltlos direkt aufeinander.
[0022] Selbstverstandlich kann die Vorrichtung auch
weitere bauliche Elemente aufweisen, beispielsweise
Flhrungselemente zur Ausrichtung der beiden Formhalf-
ten zueinander oder Aufnahmen zur Befestigung und
Ausrichtung der Vorrichtung innerhalb der Gief3form.
[0023] Es kann von Vorteil sein, wenn der treppenfor-
mige Spalt mindestens 6, vorzugsweise mindestens 8
aufeinanderfolgende Stufen aufweist.

[0024] Es kann vorteilhaft sein, wenn der treppenfor-
mige Spalthdchstens 12, vorzugsweise hdchstens 8 auf-
einanderfolgende Stufen aufweist.

[0025] Es kann zweckmaRig sein, wenn der treppen-
férmige 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
treppenférmige Spalt wenigstens einen Treppenabsatz
aufweist, also eine Art Plattform, die den Treppenlauf
unterbricht und den treppenférmigen Spalt in quasi meh-
rere kleinere Segmente unterteilt.

[0027] Es kann von Vorteil sein, wenn der treppenfor-
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 zweckmaRig sein, wenn der treppen-
férmige Spalt wenigstens eine Setzstufe aufweist, die
eine andere Hohe aufweist als eine andere Setzstufe des
treppenférmigen Spalts. Die Setzstufe ist quasi in Stro-
mungsrichtung vom Spalteinlass betrachtet der vertikale
Teil einer Stufe.

[0029] Um den Schmelzestrom mdglichst stark abzu-
bremsen, ist es vorteilhaft, wenn wenigstens eine in Stro-
mungsrichtung vordere, vorzugsweise die erste Setzstu-
fe des treppenférmigen Spalts eine gréRere Héhe auf-
weist als wenigstens eine der in Strdmungsrichtung fol-
genden Setzstufen des treppenférmigen Spalts.

[0030] Es kann vorteilhaft sein, wenn die H6he der in
Strdmungsrichtung ersten Setzstufe des treppenférmi-
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 betragt.

[0031] Es kann von Vorteil sein, wenn die Hohe derin
Strémungsrichtung der ersten Setzstufe des treppenfor-
migen Spalts folgenden Setzstufen zwischen 1 und 10
mm, vorzugsweise zwischen 2 und 7 mm, ganz bevor-
zugt zwischen 3 und 6 mm betragt.

[0032] Es kann von Vorteil sein, wenn die Léange der
Trittstufen des treppenférmigen Spalts zwischen 5 und
20 mm, vorzugsweise zwischen 10 und 18 mm, ganz
bevorzugt zwischen 12 und 15 mm betragt. Die Trittstufe
istquasiin Stromungsrichtung vom Spalteinlass betrach-
tet der horizontale Teil einer Stufe.

[0033] Es kann zweckmaRig sein, wenn die die Lauf-
lange des treppenférmigen Spalts, gemessen als Gera-
de zwischen Vorderkante der in Strémungsrichtung ge-
sehen ersten Stufe und Vorderkante der in Strdmungs-
richtung gesehen letzten Stufe, zwischen 50 und 300
mm, vorzugsweise 70 und 200 mm, ganz besonders zwi-
schen 90 und 150 mm betragt.

[0034] Es kann vorteilhaft sein, wenn die Vorrichtung
zumindest mit einer Formhalfte in einem Schieber der
Giel3form angeordnet ist, derart, dass sich diese Form-
halfte beim Ziehen des Schiebers von der gegeniiberlie-
genden Formhalfte trennt.

[0035] Es kann zweckmaRig sein, wenn die Vorrich-
tung mit einer Formhalfte im feststehenden Gief3forme-
lement und mit der anderen Formhalfte im beweglichen
GielRformelement vorgesehen ist.

[0036] Es kann von Vorteil sein, wenn die eine Form-
halfte der Vorrichtung im feststehenden GielRformele-
ment versenktangeordnetist und wenn die andere Form-
halfte der Vorrichtung aus dem beweglichen GielRforme-
lement heraustretend angeordnet ist.

[0037] Es kann vorteilhaft sein, wenn die Giel3form ei-
ne Druckgiel3form ist.

[0038] Es kann von Vorteil sein, wenn der sich zwi-
schen den Stufen einer Formhalfte und den Stufen der
zweiten Formhalfte ausbildende treppenférmigen Spalt
Uberdie Lange derVorrichtung ein gleichbleibendes oder
ein sich anderndes Spaltmal aufweist.

[0039] Weitere Einzelheiten und vorteilhafte Ausge-
staltungen der Erfindung ergeben sich aus der nachfol-
genden Beschreibung von Ausflihrungsbeispielen in
Verbindung mit der Zeichnung. In dieser zeigen:

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

Fig. 2  in schematischer Ladngsschnittdarstellung zwei
aufeinander gesetzte Formhalften einer zwei-
ten erfindungsgemalen Vorrichtung,

Fig. 3  in schematischer Ladngsschnittdarstellung zwei
aufeinander gesetzte Formhalften einer dritten
erfindungsgemafen Vorrichtung,
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Fig.4 in schematischer perspektivischer Darstellung
eine obere und eine untere Formhalfte der ers-
ten erfindungsgemafen Vorrichtung,

Fig. 5 in schematischer perspektivischer Darstellung
ein Segment der unteren Formhalfte der ersten
erfindungsgemaRen Vorrichtung,

Fig. 6  in schematischer Darstellung eine erste Form-
halfte der erfindungsgemaflen Vorrichtung,
eingelassen in einem feststehenden Giel3for-
melement,

Fig. 7 in schematischer Darstellung eine zweite
Formhalfte der erfindungsgeméafien Vorrich-
tung, herausragend aus einem bewegbaren
GielXformelement, insbesondere aus einem se-
parat im bewegbaren GieRRformelement vorge-
sehenen Schieber, und

Fig. 8 inschematischer Langsschnittdarstellung zwei
aufeinander gesetzte Formhélften der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung.

[0040] WerdenindenFig. 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 Entliften einer
Giel¥form, insbesondere in Form eines Chill-Vents, mit
zwei einander gegenuberliegenden und zueinander
form- und funktionskomplementaren Formhélften 12, 14,
die in ihren zueinander weisenden Flachen 16 jeweils
eine Mehrzahl von zueinander im Wesentlichen parallel
und zur Strdmungsrichtung im Wesentlichen quer ver-
laufenden Erhebungen 18 und/oder Vertiefungen 20 auf-
weisen, dergestalt, dass sich bei aufeinander gesetzten
Formhaélften 12, 14 zwischen den Formhalften 12, 14 zu-
mindest teilweise ein Spalt 22 mit einem Einlass 24 und
einem Auslass 26 ausbildet, der insbesondere wasch-
brett-, labyrinth- und/oder maanderférmig sein kann, und
durch den beim Fiillen der Giel3form aus der Gie3form
verdrangte Luft und Uberschissiges schmelzflissiges
Material stromen kann, wobei zumindest eine oder vor-
zugsweise jede Formhalfte 12, 14 durch mehrere, in
Langsrichtung der Formhalfte 12, 14 nebeneinander an-
geordnete und lésbar 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
Formhalfte 12, 14 jeweils zumindest eine Bohrung 28a,
28b, 30 zur Aufnahme eines Befestigungsmittels auf.
[0043] Wiein 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
Langsrichtung durchgangige Bohrungen 28a, 28b vor-
gesehen, wobei jede in Langsrichtung durchgangige
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Bohrung 28a, 28b gemalR Fig. 1,2 und 4 zu einer Bohrung
28a, 28b eines daneben angeordneten Segments 12a,
12b, 12¢, 14a, 14b, 14c fluchtet, derart, dass die Seg-
mente 12a, 12b, 12c, 14a, 14b, 14c mittels eines durch
die zueinander fluchtenden Bohrungen 28a, 28b gefiihr-
ten, hier nicht dargestellten Befestigungsmittels unterei-
nander verbindbar, insbesondere verschraubbar sind.
Vorteilhaft kann die Verschraubung auch zur Befesti-
gung in der GielRform bzw. in oder an einem Gief3forme-
lement dienen.

[0044] Wie insbesondere in Fig. 3 dargestellt kdnnen
je Segment 12a, 12b, 12c¢, 14a, 14b, 14c auch zumindest
eine, vorzugsweise mehrere voneinander beabstandete
und in Querrichtung von auRen einseitig eingebrachte
Bohrungen 30 fir Befestigungsmittel vorgesehen sein,
wodurch jedes Segment 12a, 12b, 12c, 14a, 14b, 14c
mit einem hier nicht dargestellten Basiskorper, insbeson-
dere der Giel3form oder einem Einsatz dafir, verbindbar,
insbesondere verschraubbar ist, vorzugsweise derart,
dass die Segmente 12a, 12b, 12c, 14a, 14b, 14c in
Langsrichtung der Formhalfte 12, 14 I6sbar nebeneinan-
der angeordnet sind. Dies kann fir sich erfolgen oder
zuséatzlich zu den Bohrungen 28a, 28b fiir Befestigungs-
mittel in Langsrichtung.

[0045] Die Segmente 12a, 12b, 12c, 14a, 14b, 14c der
Formhélfte 12, 14 sind untereinander |6sbar form-
und/oder kraftschlissig verbindbar.

[0046] Vorteilhaft bestehen die Segmente 12a, 12b,
12c¢, 14a, 14b, 14c einer Formhalfte 12, 14 aus dem glei-
chen, moéglichstkostenglinstigen Werkstoff, vorzugswei-
se aus Stahl, so dass bei Verschleil} das entsprechende
Segment nur ausgewechselt werden muss.

[0047] Es ist natirlich auch moglich, dass zumindest
zwei Segmente 12a, 12b, 12c¢, 14a, 14b, 14c einer Form-
halfte 12, 14 aus unterschiedlichem Werkstoff, vorzugs-
weise aus Stahl, Kupfer, Wolfram oder einer Molybdan-
legierung. So kann gegebenenfalls auch auf
verschleilRfestere Materialien zuriickgegriffen werden,
wenn dieses angezeigt ist.

[0048] Besonderssinnvollistes, wennzumindest zwei
Segmente 12a, 12b, 12c, 14a, 14b, 14c der Formhalfte
12, 14 formidentisch ausgebildet sind, wodurch eine kos-
tenglinstige Austauschbarkeit gegeben ist und hierzu
kein grolRe 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 Kiihimit-
telleitung, insbesondere fir Luft oder Wasser, verwend-
bar sind.

[0050] Die erfindungsgemale Vorrichtung 10 zum
Entliften einer GieRRform kann als Weiterbildung, aber
auch eigenstandig zwei einander gegeniberliegende
und zueinander form- und funktionskomplementare
Formhalften 12, 14 umfassen , die in ihren zueinander
weisenden Flachen jeweils eine Mehrzahl von zueinan-
derim Wesentlichen parallel und zur Strémungsrichtung
im Wesentlichen quer verlaufenden Stufen 36 aufwei-
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sen.

[0051] Die eine Formhalfte 12 der Vorrichtung 10 ist -
wie in Fig. 6 dargestellt - in einem feststehenden
Gielformelement 32 versenkt angeordnet. Die andere
Formhalfte 14 der Vorrichtung 10 ist - wie in Fig. 2 dar-
gestellt-in einem beweglichen Giel3formelement 34, und
zwar aus diesem heraustretend bzw. herausragend an-
geordnet. Vorzugsweise ist diese letztgenannte Form-
hélfte 14 Teil eines Schiebers. Bei der GieRform handelt
es sich vorzugsweise um eine Druckgief3¢form.

Bei aufeinander gesetzten Formhalften 12, 14 bilden -
wie in Fig. 8 dargestellt - die Stufen 16 der einen Form-
hélfte 12 mit den Stufen 16 der zweiten Formhalfte 14
einen treppenférmigen Spalt 22 mit einem Einlass 24 und
einem Auslass 26 aus, durch den beim Fullen der
Giel3form aus derselben verdrangte Luft und tberschis-
siges schmelzflissiges Material stromen kann.

[0052] Der treppenférmige Spalt 22 weistin einem ein-
zigen Treppenlauf acht aufeinanderfolgende Stufen 36
auf.

[0053] Der treppenférmige Spalt 22 weist in der vorlie-
genden Ausfiihrungsform eine Treppensteigung mit ei-
nem Steigungswinkel von 17,5° auf.

[0054] Erfindungsgemal weist die in Strémungsrich-
tung erste Setzstufe 38 des treppenférmigen Spalts 22
eine groRere Hohe auf als die in Strdmungsrichtung fol-
gende Setzstufe 40 des treppenférmigen Spalts 22.
[0055] In den Fig. 6 und 7 ist deutlich zu erkennen,
dass beidseitig Uber die Lange der Vorrichtung 10 der
treppenférmige Spalt 22 abdichtbar ist. Die Vorrichtung
10 weist hierzu einen beidseitigen Bund 42 auf, der eine
entsprechende Abdichtung des Spaltes in seitlicher
Richtung erméglicht, wobeiim Bereich des beidseitig vor-
handenen Bundes 42 die beiden Formhalften 12, 14
spaltlos direkt aufeinander liegen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10) zum Entliften einer GieRRform, ins-
besondere in Form eines Chill-Vents, mit zwei ein-
ander gegeniberliegenden und zueinander form-
und funktionskomplementaren Formhalften (12, 14),
die in ihren zueinander weisenden Flachen (16) je-
weils eine Mehrzahl von zueinander im Wesentli-
chen parallel und zur Strémungsrichtungim Wesent-
lichen quer verlaufenden Erhebungen (18) und/oder
Vertiefungen (20) aufweisen, dergestalt, dass sich
bei aufeinander gesetzten Formhalften (12, 14) zwi-
schen den Formhélften (12, 14) zumindest teilweise
ein Spalt (22) mit einem Einlass (24) und einem Aus-
lass (26) ausbildet, der insbesondere waschbrett-,
labyrinth- und/oder méaanderférmig ist, und durch
den beim Fullen der Gief3form aus der GieRRform ver-
drangte Luft und Uberschissiges schmelzflissiges
Material stromen kann, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest eine oder vorzugsweise jede Form-
halfte (12, 14) durch mehrere, in Langsrichtung der
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Formhalfte (12, 14) nebeneinander angeordnete
und lésbar befestigte, vorzugsweise miteinander
verbundene Segmente (12a, 12b, 12c, 14a, 14b,
14c) gebildet ist.

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

Vorrichtung (10) zum Entliften einer GieRRform, 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 Langsrichtung
durchgdngige Bohrungen (28a, 28b) vorgesehen
sind, wobei jede in Langsrichtung durchgangige
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, 12¢, 14a, 14b, 14c) mittels eines
durch die zueinander fluchtenden Bohrungen (28a,
28b) gefuhrten Befestigungsmittels untereinander
verbindbar, insbesondere verschraubbar sind.

Vorrichtung (10) zum Entliften einer GieRRform, ins-
besondere nach einem der Anspriiche 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 auf3en einseitig eingebrachte Boh-
rungen (30) fir Befestigungsmittel vorgesehen sind,
wodurch jedes Segment (12a, 12b, 12¢, 14a, 14b,
14c) mit einem Basiskérper, insbesondere der
Giel¥form, verbindbar, insbesondere verschraubbar
ist, vorzugsweise derart, dass die Segmente (12a,
12b, 12c, 14a, 14b, 14c) in Langsrichtung der Form-
halfte (12, 14) lésbar nebeneinander angeordnet
sind.

Vorrichtung (10) zum Entliften einer GieRform, ins-
besondere nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Segmente (12a,
12b, 12c, 14a, 14b, 14c) der Formhalfte (12, 14) un-
tereinander |6sbar form- und/oder kraftschlussig ver-
bindbar sind.

Vorrichtung (10) zum Entliften einer Gieform, ins-
besondere nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Segmente (12a,
12b, 12c, 14a, 14b, 14c) einer Formhélfte (12, 14)
aus dem gleichen Werkstoff, vorzugsweise aus
Stahl, bestehen.

Vorrichtung (10) zum Entliften einer Gieform, ins-
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10.

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

Vorrichtung (10) zum Entliften einer Gie3form, ins-
besondere nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest zwei Seg-
mente (12a, 12b, 12c¢, 14a, 14b, 14c) der Formhalfte
(12, 14) formidentisch ausgebildet sind.

Vorrichtung (10) zum Entliften einer GieR3form, ins-
besondere nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zueinander fluchtenden Bohrun-
gen (28a, 28b) als KihImittelleitung, insbesondere
fur Luft oder Wasser, verwendbar sind.

Vorrichtung (10) zum Entliften einer Gie3form, ins-
besondere nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die zueinander form-
und funktionskomplementaren Formhalften in ihren
zueinander weisenden Flachen jeweils eine Mehr-
zahl von zueinander im Wesentlichen parallel und
zur Strémungsrichtung im Wesentlichen quer ver-
laufenden Stufen aufweisen, dergestalt, dass bei
aufeinander gesetzten Formhalften die Stufen einer
Formhélfte mit den Stufen der zweiten Formhalfte
einen treppenférmigen Spalt mit einem Einlass und
einem Auslass ausbilden, durch den beim Fllen der
GieRform aus der Form verdrangte Luft und lber-
schissiges schmelzflissiges Material stromen
kann.
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