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Fig. 5 Fig. 6

(57) Abstract: By means of the method according to the invention, cast parts (G1,G2) that are permanently provided with legible
information (IG1,IG2) can be produced. For this purpose, an identification element (11,20), which, on one side, has an information
surface (15,22) that is provided with information (11,12), and, on another side, has a cast part surface (14,21) that is associated with
the cast part (G1,G2) and is likewise provided with information (11,12), is arranged on a casting mould surface (10) that is
associated with a mould cavity (7) of a casting mould, the identification element being arranged in such a way that the information
surface (15,22) is covered, while the cast part surface (14,21) of the identification element (11,20) is exposed in the mould cavity
(7). Next, a metal melt (M) is poured into the casting mould (1), wetting the cast part surface (14,21), such that during the pouring or
the solidification of the metal melt (M), a bonded, interlocking or frictional connection of the identification element (11,20) to the
cast part (G1,G2) is produced and the information (11,12) provided on the cast part surface (14,21) is represented on the associated
surface (18) of the cast part (G1,G2) in the form of a stamp. Finally, the cast part (G1,G2) is removed from the casting mould (1) and
trimmed in the conventional manner.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Mit dem erfindungsgeméBen Verfahren lassen sich dauerhaft mit lesbarer Information (IG1,IG2) versehene Gussteile (G1,G2)
herstellen. Dazu wird ein Kennzeichenelement (1,20), das an einer Seite eine mit Information (11,12) versechene
Informationsflache (15,22) und an einer anderen Seite eine dem Gussteil (G1,G2) zugeordnete, ebenfalls mit Information (11,12)
versehene Gussteilfldche (14,21) aufweist, an einer einem Formhohlraum (7) einer Gieliform zugeordneten Giel3formfldche (10)
so angeordnet, dass die Informationstldche (15,22) abgedeckt ist, wihrend die Gussteilfliche (14,21) des Kennzeichenelements
(11,20) frei im Formhohlraum (7) liegt. Dann wird eine Metallschmelze (M) unter Benetzung der Gussteilflache (14,21) in die
Gieliform (1) gegossen, so dass wihrend des Abgieflens oder Erstarrens der Metallschmelze (M) eine Stoft-, form- oder
kraftschliissige Anbindung des Kennzeichenelements (11,20) an das Gussteil (G1,G2) entsteht und sich die an der Gussteilfldche
(14,21) vorhandene Information (11,12) an der zugeordneten Fldche (18) des Gussteils (G1,G2) nach Art eines Stempels abbildet.
SchlieBlich wird das Gussteil (G1,G2) aus der GieB3form (1) entformt und in konventioneller Weise geputzt.
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Verfahren zum Kennzeichnen eines Gussteils

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines

mit lesbarer Information versehenen Gussteils.

Zu den erfindungsgemdl hergestellten Gussteilen werden hier
allgemein gileBtechnisch erzeugte Bauteile im fertig
erstarrten und entformten gezdhlt. Gussteile der
erfindungsgemdfl erzeugten Art sind daher von den fir ihre
gieRtechnische Erzeugung bendtigten Formelementen, wie
Speiser, Anschnitte, Zulaufen, Nahten und desgleichen
befreit, wie sie iblicherweise nach dem Erstarren durch
eine in der Fachsprache auch als "Putzen" bezeichnete

Nachbearbeitung entfernt werden.

Insbesondere handelt es sich bei den erfindungsgemal
erzeugten Gussteilen um Bauteile fir die Herstellung von
Verbrennungsmotoren. Zu den erfindungsgemdl erzeugten
Gussteilen geho®ren daher speziell fiir Verbrennungsmotoren

bestimmte Zylinderkopfe und Kurbelgehdause.

An die Qualitdt von im praktischen Einsatz hoch belasteten
Werkstlcken der hier in Rede stehenden Art werden immer
hdhere Anforderungen gestellt. Dies betrifft sowohl ihre
mechanischen Eigenschaften, als auch ihre MaRhaltigkeit. Da

die Qualitat eines Gusssticks entscheidend durch den
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Herstellprozess beeinflusst wird, wird es deshalb zunehmend
wichtiger, die verschiedenen bei der Herstellung von
Gusswerksticken durchlaufenen Prozessschritte
nachzuverfolgen und dem jeweiligen Gussteil zuzuordnen.
Angestrebt wird hier die vollstadndige Kenntnis und
Nachvollziehbarkeit aller im Herstellungsprozess
wesentlichen Einflussgrodfen, die sich auf die Qualitat oder
Gebrauchseigenschaften des jeweiligen GieBprodukts
auswirken kénnten. Eine solche Rickverfolgbarkeit von jedem
Gussstick individuell zugeordneten Produktionsdaten erlaubt
es, aus festgestellten Produktionsmé&ngeln zu lernen und
entsprechende Korrekturen am Herstellungsprozess
vorzunehmen. Auf diese Weise gelingt eine laufende

Prozessoptimierung.

In dieser Hinsicht wichtige Produktionsdaten sind
beispielsweise der Produktionszeitpunkt,
Gieflgeschwindigkeit, GieBtemperaturen, Art der

Produktionsanlage etc.

Eine aus dem Stand der Technik bekannte Moglichkeit, die
fiilr eine eindeutige Individualisierung des jeweiligen
Gussteils notwendigen Informationen mit der erforderlichen
Detailtiefe am Gﬁésfeilﬂéﬂiﬁbringeh, bestéht darin, einen
in einer GieBform zum Abformen von Hohlrdumen, Kanidlen oder
der AuRenkontur des Gussteils eingesetzten GieRkern mittels
eines Lasers mit einem Negativabbild einer eindeutigen
Zeichenfolge zu versehen, die im Zuge des GieBvorgangs am
Gusskorper abgebildet wird und dort nach dem Gieflen

sichtbar ist.
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Am Gussteil abgebildete Informationen kénnen im GieBprozess
mit einer automatisch arbeitenden Einrichtung, wie sie
beispielsweise in der JP 04 075761 beschrieben ist, erfasst

werden.

Fiir eine einfache Moglichkeit einer Kennzeichnung eines
Gussteils wird in der EP 0 363 791 Bl vorgeschlagen, im
unmittelbaren Anschluss an das GieRen ein Informationen
iber das jeweilige Gussteil enthaltendes Schild so auf die
Oberfliache der noch flieffahigen Schmelze zu legen, dass es
dort schwimmt und an ihm vorhandene Vorspriinge in die
Schmelze greifen. Nach dem Erstarren haftet das Schild dann
fest am erhaltenen Gussteil. Allerdings muss flur diese
Vorgehensweise ein grolerer Oberflachenabschnitt der in die
GieBform eingegossenen Schmelze frei zugdnglich sein. Dies
bedingt eine offene Gielform, wie sie bei vielen modernen

GieRverfahren nicht méglich ist.

Um dieses Problem zu l1l6sen, ist in der EP 2 196 272 Bl
vorgeschlagen worden, einen als Kennzeichnungselement
dienenden Codetrdger vorzufertigen und diesen Codetrager
dann mit mindestens einem Abschnitt in den Speiser oder ein
anderes Formelement des nach dem Erstarren und Entformen
erhaltenen Gussrohteils. Auf aiése Weise ist der Codetréger
unlésbar mit dem Gussrohteil verbunden. Die auf ihm
enthaltene Information kann problemlos erfasst und
beispielsweise in einer Datenverarbeitungseinrichtung
automatisch dem jeweiligen Gussteil zugeordnet werden.
Allerdings geht die durch den Codetrdger ermdglichte
eindeutige Identifizierung des Gussrohteils wieder
verloren, wenn im Zuge des Putzens diejenigen Formelemente

- und mit ihnen der mit einem von ihnen verbundene
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Codetrdger - von dem Gussteil abgetrennt werden, die zwar
fir die gieBtechnische Herstellung erforderlich, jedoch
nicht als funktionaler Bestandteil des fertigen Gussteils

bendtigt werden.

' Vor diesem Hintergrund ergab sich die Aufgabe, ein
Verfahren zu schaffen, welches die Herstellung von
Gussteilen ermdglicht, die dauerhaft, insbesondere auch im
gebrauchsfertigen Zustand, mit lesbaren Informationen

versehen sind.

Erfindungsgemal ist diese Aufgabe dadurch geldst worden,
dass bei der gieRtechnischen Herstellung von Gussteilen
mindestens die in Anspruch 1 angegebenen Arbeitsschritte

durchlaufen werden.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den
abhangigen Ansprichen angegeben und werden nachfolgend wie

der allgemeine Erfindungsgedanke im Einzelnen erlautert.

Beim erfindungsgemidflen Verfahren zur Herstellung eines mit
lesbarer Information versehenen Gusskdrpers werden somit

folgende Arbeitsschritte durchlaufen

a) Bereitstellen eines Kennzeichenelements,
- das an einer Seite eine mit Information versehene
Informationsflédche und
- an einer anderen Seite eine dem Gussteil zugeordnete
Gussteilflache aufweist, an der ebenfalls eine

Information vorhanden ist;

b) Anordnen des Kennzeichenelements in einer GieBform, die

einen das zu giefende Gussteil abbildenden Formhohlraum
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e)

f)

umgrenzt, wobel das Kennzeichenelement an einer dem
Formhohlraum zugeordneten GieRformflache derart
angeordnet wird, dass die Informationsfldche gegenlber
dém Formhohlraum abgedeckt ist, wdhrend die
Gussteilfldche des Kennzeichenelements frei liegend dem

Formhohlraum zugeordnet ist;

Abgielen einer Metallschmelze in die GieBform unter
Benetzung der Gussteilfldche des Kennzeichenelements mit

Metallschmelze;

Erstarren der Metallschmelze zu dem Gussteil, wobeil sich
wdhrend des Abgieflens oder des Erstarrens eine stoff-,
form- oder kraftschlissige Anbindung des
Kennzeichenelements an das Gussteil ergibt und sich die
an der Gussteilfldche vorhandene Information wd&hrend des
AbgieRens oder des Erstarrens der Metallschmelze nach
Art eines Stempels an der zugeordneten Fl&che des

Gussteils abbildet;
Entformen des Gussteils aus der GieBform

Putzen des Gussteils.

Entscheidend fir die_Erﬁindung,ist, das ein

Kennzeichenelement eingesetzt wird, das an zweil

unterschiedlichen Fl&chen Informationen tragt und zwar zum

einen an einer Flache, namlich der Gussteilflidche, die beim

Abguss der Metallschmelze in die Giefform mit der

Metallschmelze in Beridhrung kommt, so dass sich die an der

Gussteilfldche vorhanden Information in Folge des Kontakts

mit dem Metall des Gussteils an der zugeordneten Flache des
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Gussteils nach Art eines Stempels lbertrdgt und dort

vorhanden ist, wenn das Gussteil fertig erstarrt ist.

Gleichzeitig entsteht eine form-, stoff- oder
kraftschliissige Anbindung des Kennzeichenelements an das

fertig erstarrte Gussteil.

Diese erfolgt beispielsweise liber den Kontakt der in den
Formhohlraum beim Abgieflen einstromenden Metallschmelze mit
der Gussteilfldche selbst, Uber ein UmflieBen oder
Anstromen des Abschnitts des Kennzeichenelements, an dem
die Gussteilfldche ausgebildet ist, oder liber an dem
Kennzeichenelement zusdtzlich vorgesehene, ebenfalls von
Metallschmelze angestrémter, geflillter oder umschlossener

Formelemente und desgleichen.

Die erstarrende Metallschmelze umklammert auf diese Weise
das Kennzeichenelement mindestens an seinem Randbereich und
bewirkt so eine form- und gegebenenfalls auch
kraftschlissige Anbindung. Abhdngig von der Art des
Maﬁerials, aus dem das Kennzeichenelement besteht, kann es
zusdtzlich oder alternativ zu einem Anschmelzen der von
Metallschmelze benetzten Abschnitte des Kennzeichenelements
kommen, so dass eine stoffschliissige Verbindung zwischen
dem aus der Metallschmelze gebildeten Gussteil und dem

Kennzeichenelement entsteht.

Bei den zur Unterstitzung der Anbindung des
Kennzeichenelements an das Gussteil vorgesehenen
Formelementen kann es sich um in das Kennzeichenelement
eingeformte Einschnitte, Offnungen und Kandle handeln, in

die die Metallschmelze eindringt, wenn der Formhohlraum
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beim Abguss mit Schmelze befiillt wird. Ebenso kann es sich
bei den Formelementen um Vorspriinge, Absdtze und
desgleichen handeln, die bei in der GieRform angeordnetem
Kennzeichenelement in den Formhohlraum vorstehen und von
der beim Abguss in den Formhohlraum gelangenden Schmelze

umschlossen werden.

Zum anderen trdgt das Kennzeichenelement an einer von der
Gussteilfldche abgesetzten anderen Fladche, namlich der
Informationsfldche, ebenfalls Informationen. Die
Informationsfldche ist dabei entfernt von der
Gussteilfldche angeordnet und zwar derart, dass bei in der
GieBform positioniertem Kennzeichenelement die
Informationsfldche gegeniiber dem Formhohlraum abgeschottet
ist und dementsprechend beim Befiillen des Formhohlraums
nicht oder allenfalls in geringem, die Lesbarkeit der von
ihr getragenen Information nicht beeintrdchtigendem MafBe

mit der Metallschmelze in Beriihrung kommt.

Beil erfindungsgeméﬁer Vorgehensweise tragt das nach dem
Erstarren und Entformen erhaltene Gussrohteil das fest mit
ihm verbundene Kennzeichenelement, das iiber die an seiner
nun frei liegenden Informationsfldche vorhandene
Information zuverlédssig eine eindeutige und individuelle

Identifizierung des jeweiligen Gussteils ermdglicht.

Das nach dem Entformen erhaltene Gussteil kann nun die fir
seine Fertigstellung liblicherweise durchlaufenen
Nachbearbeitungsschritte absolvieren. Insbesondere kann das
Gussteil geputzt werden, um die an ihm noch vorhandenen
Speiser, Zulaufe, Anschnitte, Ndhte sowie anhaftende Reste

der GieRform mechanisch zu entfernen.
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Im Zuge des Putzens wird das Gussteil Ublicherweise einer
Strahlbehandlung unterzogen, bei der das Gussteil einem |
Strahl von Partikeln, die mit hoher kinetischer Energie auf
das Gussteil treffen, ausgesetzt wird. Wdhrend dieses
Vorgangs ist zwar auch die frei liegende Informationsfl&che
des Kennzeichenelements dem gezielten mechanischen Angriff
ausgesetzt, so dass die auf ihr abgebildete Information
moglicherweise zerstdort wird. Jedoch ist die an dem
Gussteil anliegende Gussteilfldche und der von ihr
abgedeckten und mit der von der Gussteilfldche Ubertragenen
Information versehenen Flachenabschnitt des Gussteils gegen
die Strahlbehandlung durch den Abschnitt des
Kennzeichenelements geschitzt, an dem die Gussteilflé&che

vorhanden ist.

Wird in einem letzten Schritt des Putzvorgangs das
Kennzeichenelement von dem Gussteil abgetrennt, so trigt
das Gussteil an der zuvor von der Gussteilfldche des
Kennzeichenelements abgedeckten Stelle frei sichtbar die

von der Gussteilfldche auf sie Ubertragene Information.

Durch die erfindungsgemafie Vorgehensweise gelingt es also,
mit denkbar einfachen Mitteln am fertigen Gussteil komplexe
Informationen abzubilden, die dort dauerhaft bleiben und
von jeder geeigneten automatischen Leseeinrichtung erfasst

werden konnen.

Erfindungsgemdfl erzeugte Gussteile koénnen samtliche
Arbeitsschritte durchlaufen, die bei der Herstellung
solcher Gussteile Ublicherweise vorgesehen sind. So k&nnen
die Gussteile eine Warmebehandlung durchlaufen, um ihre

mechanischen Eigenschaften einzustellen.
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Das erfindungsgemdfe Verfahren eignet sich besonders fir
solche Verfahren, beili denen das Gussteil in einer GieRform
abgegossen wird, die mindestens im Bereich derjenigen ihrer
Flachen, an der Kennzeichenelement angeordnet wird, aus
einem Giefikern besteht. Dieser kann in an sich bekannter
Weise aus einem Formsand, einem den Formsand bindenden
‘Binder und optionale Additive enthaltenden Formstoff
hergestellt sein und wird nach der Entformung des Gussteils
zerstort. Insbesondere eignet sich das erfindungsgemidBe
Verfahren fiir die gieBtechnische Herstellung von Gussteilen
in GieBformen, die in ebenso an sich bekannter Weise als
ein aus einer Vielzahl solcher GiefRkerne zusammengesetztes

Kernpaket ausgebildet ist.

Fiir die Herstellung des erfindungsgemdf eingesetzten und
gestalteten Kennzeichenelements eignet sich jedes Material,
dessen Temperaturbestédndigkeit so hoch ist, dass es bei
Kontakt mit der Metallschmelze seine Form beibeh&lt, und
bei dem es durch den Kontakt mit der Metallschmelze zu
keinen Reaktionen kommt, durch die die Eigenschaften der
Metallschmelze oder des aus ihr gegossenen Gussteils
nachhaltig beeintrédchtigt ‘werden. Insbesondere kann das
Kennzeichenelement aus einem Blech bestehen, das aus Stahl-

oder Aluminium-Werkstoff hergestellt ist.

Das Kennzeichenelement kann streifenférmig ausgebildet
sein. Bel dieser Ausgestaltung bildet die Oberflache der
einen Seite des Streifens die Gussteilfldche und die
Oberfldache der gegeniiberliegenden Seite die
Informationsflédche des Kennzeichenelements. Die Information
an der Informationsflache ist dann gegeniberliegend zur

Information an der Gussteilfldche des Kennzeichenelements
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angeordnet. Das streifenfdrmig ausgebildete
Kennzeichenelement kann vor dem Abguss auf einfache Weise
mit seiner Informationsfldche flach und dicht an einer

entsprechend ebenen Fldche der GieBform angeordnet werden.

Erforderlichenfalls kann in der GieBform eine Aufnahme
vorgesehen sein, in der sich zumindest der Abschnitt des
Kennzeichenelements formschlissig oder fldchenbiindig

einsetzen léasst, der die Informationsfldche tragt.

Um bei einem streifenférmigen Kennzeichenelement maximale
Mdglichkeiten bei der Gestaltung der Information zu haben,
kann es zweckmdRig sein, die Informationen an der
Informations—- und der Gussteilflé&che deé

Kennzeichenelements versetzt zueinander anzuordnen.

Letzteres ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn die
Information an der Gussteilfldche erhaben oder in die

Gussteilfl&dche eingepragt ausgebildet ist.

Eine erhabene oder eingepragte Darstellung der jeweils auf
der Gussteilfldche vorgesehenen Information ldsst sich auf
besonders einfache Weise auf das Gussteil tbertragen, indem
das an der Gussteilflache vorhandene, ein Negativ der auf
das Gussteil zu Ubertragenden Information darstellende
Muster in die zugeordnete Fldche des Gussteils hinein
gedruckt wird. Ein Einpréagen, Ausformen, Eingravieren oder
Auftragen der an der Informationsfldche vorgesehenen
Information hat den Vorteil, dass derart dargestellte
Informationen auch nach abrasiver Belastung, wie sie im
rauen GieBbetrieb vielfach vorkommt, noch Uber eine

~ausreichend lange Dauer lesbar ist.
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Es ist aber ebenso denkbar, die Information mit geeigneten
Farben oder desgleichen auf die Gussteil- oder
Informationsflédche aufzubringen. Das Material der auf der
Gussteilfldche aufgetragenen Information kann dabei so
gewdhlt werden, dass es bei Kontakt mit der Schmelze zur

Ubertragung auf das Gussteil kommt.

Unabhangig davon, wie die Ubertragung im Einzelfall
erfolgt, wird die Information iliber die Gussteilfl&dche des
Kennzeichenelements dem Gussteil jeweils wie mit einem

Stempel aufgedriickt.

Alternativ zu einer streifenfdrmigen Gestaltung kann das
Kennzeichenelement auch nach Art eines Winkelstiicks,
insbesondere eines Blechwinkels, ausgebildet sein. Ist an
dem einen Schenkel des Winkelstlicks die Gussteilfldche und
an seinem anderen Schenkel die Informationsflache
vorgesehen, so ist die gegeniiber einer Benetzung mit
Schmelze geschiitzte Positionierung der Informationsflache
in der GieBform besonders einfach. So kann ndmlich der die
Informationsflédche tragende Schenkel in einer
schlitzférmigen Aufnahme sitzen, die in die zugeordnete

Fldche der GieBform eingeformt ist.

Im Fall, dass die jeweilige Fl&che der GieBform an einem
GieBkegn ausgebildet ist, kann das Kennzeichenelement
‘bereits bei der Herstellung des GieBkerns an ihm so
angeordnet werden, dass es beim Zusammenbau der GieRform

seinen ordnungsgemdfen Platz beh&alt.

Die an dem Kennzeichenelement vorgesehenen Informationen

kénnen in an sich bekannter Weise maschinenlesbar sein.
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Informationen dieser Art werden beispielsweise in Form von
Buchstaben- und sonstigen Zeichenfolgen, Punkten, Strichen
oder Schraffierungen auf dem Kennzeichenelement
aufgebracht. Sie k&nnen durch ein optisches Abtastsystem
sicher erkannt werden und erlauben beispielsweise das
Abspeichern eines umfangreichen Informationsgehaltes in
Form von redundanten Daten, die auch dann noch eine
eindeutige Identifikation des jeweiligen Gusskorpers
erlauben, wenn die vom Kennzeichenelement getragene

Information teilweise unlesbar ist.

Die am Kennzeichenelement vorgesehene Information kann nach
Art eines Data Matrix Codes (DMC) dargestellt sein. Fur
diesen von der Internationalen Organisation fir Normung
(ISO) genormten Code stehen auf dem Markt kostengiinstige

Schreib- und Lesegeradte zur Verfiligung.

Denkbar sind aber auch andere Formeﬁ der Codierung, die von
einem erfindungsgemdall vorgesehenen Kennzeichenelements
getragen werden koénnen. So ist es beispielsweise moéglich,
an Stelle eines optisch lesbaren Codes eine mittels eines
geeigneten Lesegerates auslesbare Transponder-Codierung
vorzusehen, wenn der jeweilige Transponder ausreichend
“hitzebéstandig ist oder wahrend des GieBvorgangs so
geschiitzt angeordnet wird, dass er nicht Uberhitzt. So kann
das Kennzeichenelement beispielsweise einen RFID-Chip
(Radio Frequency Identification) tragen, der mit

Radiowellen beriihrungslos ausgelesen werden kann.

Die erfindungsgemd&fl vorgesehene separate Vorfertigung des

Kennzeichenelements erlaubt es, das Kennzeichenelement
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bereits aulerhalb der GieRform mit dem maschinenlesbarenv

Code zu versehen.

Die Anordnung des maschinenlesbaren Codes auf einem
gesondert hergestellten und dann im Zuge des Gielens mit
dem GiefBkdrper verbundenen Kennzeichenelement erlaubt es,
Codes zu verwenden, die einen umfangreichen
Informationsinhalt umfassen. So kann die auf dem
Kennzeichenelement abgelegte Information aus Daten
bestehen, {iber die der Zeitpunkt oder die Parameter der
gieBtechnischen Herstellung des Gussteils ermittelbar ist.
Jedoch ist es nicht zwingend notwendig erforderlich, die
fir die Rickverfolgung der wesentlichen
Produktionsparameter bendtigten Daten im vom
Kennzeichenelement getragenen Code selbst zu hinterlegen.
Vielmehr reicht es bei entsprechender Vorgehensweise aus,
wenn der Code den jeweiligen Gusskérper im Sinne eines
eindeutigen, unverwechselbaren Kennzeichens
individualisiert. Bei diesem Kennzeichnen kann es sich
beispielsweise um eine Nummer aus einem fortlaufenden

Nummernkreis handeln.

Durch eine ausreichend eindeutige Individualisierung des
jeweiligen Gussteils kann dem Gussteil beispieléweise seine
vollsténdige, in einer Datenbank abgelegte
Herstellungshistorie zugeordnet werden. Hierzu kann das
Gussteill nach seiner Entformung anhand der auf der
Informationsflédche vorhandenen Information identifiziert
und ihm in einer Datenbank die Ist-Werte der
Betriebsparaméter zugeordnet werden, die bei seiner
giefitechnischen Herstellung und der sich daran

anschlieflenden Behandlungsschritte, insbesondere einer sich
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unmittelbar an das Erstarren anschlieBenden, mit der
Entformung einhergehenden Warmebehandlung, zur Anwendung

gekommen sind.

Soll das Gussteil nach seiner ersten eindeutigen
Identifizierung weitere Arbeitsschritte durchlaufen, bei
denen es zu einer Beeinflussung seiner Eigenschaften kommen
kénnte, so kénnen selbstverstandlich die bereits in der
Datenverarbeitungseinrichtung abgelegten Daten des
Gussteils mit jedem Verfahrensschritt, den das Gussteil

durchlauft, um die zugehdérigen Daten erganzt werden.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer ein
Ausfihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung n&her

erliutert. Es zeigen jeweils schematisch:
Fig. 1 eine GieRform in seitlicher Ansicht;

Fig. 2 die GielRform gemdfB Fig. 1 in gedffnetem Zustand in

einer teilweise aufgebrochenen Draufsicht;

Fig. 3 ein winkelformiges erstes Kennzeichenelement in

einer perspektivischen Ansicht;

Fig. 4 einen Stirnseitenwandkern der GieBRform gemaB Fig.
1 mit dem in Fig. 3 dargestellten
Kennzeichenelement in einer frontalen Ansicht auf
seine dem Formhohlraum der GieRform zugeordneten

Seite;

Fig. 5 einen Ausschnitt des in der mit der gemaB Fig. 4

ausgebildeten Stirnseitenwand versehenen GieBform
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gemd&h Fig. 1 gegossenen Gussteils vor dem Putzen

in perspektivischer Ansicht;
Fig. © den Ausschnitt gemdl Fig. 5 nach dem Putzen;

Fig. 7 ein streifenfdrmiges zweites Kennzeichenelement in

einer frontalen Ansicht auf seine eine Oberflache;

Fig. 8 das Kennzeichenelement gemdfl Fig. 7 in einer

frontalen Ansicht auf seine andere Oberfldche;

Fig. 9 den Stirnseitenwandkern der GieBform gemdf Fig. 4
mit dem in Fig. 7 und 8 dargestellten
Kennzeichenelement in einer frontalen Ansicht auf
seine dem Formhohlraum der GieRform zugeordneten

Seite;

Fig. 10 einen Ausschnitt des in der mit der gemdR Fig. 9
ausgebildeten Stirnseitenwand versehenen Gielform
gemdl Fig. 1 gegossenen Gussteils vor dem Putzen

in perspektivischer Ansicht;
Fig. 11 den Ausschnitt gemdR Fig. 10 nach dem Putzen.

Die in Fig. 1 dargeétellte GieRform 1 zum Giefen eines
Gussteils Gl,G2, bei dem es sich hier um ein Kurbelgehduse
fir einen Verbrennungsmotor handelt, ist in konventioneller
Weise als Kernpaket mit einem Bodenkern 2, einem Deckelkern
3, L&ngsseitenwandkernen 4a,4b und Stirnseitenwandkernen
5,6 ausgebildet. Die hier jeweils als Baueinheit

dargestellten Kerne 2-6 kdnnen selbstverstidndlich in an
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sich bekannter Weise wiederum aus zwel oder mehr

Einzelkernen zusammengesetzt sein.

An den Kernen 2-6 der GielRform 1 des weiteren hier der
Ubersichtlichkeit halber nicht dargestellten Speiser,
Zuldufe, Anschnitte und desgleichen ausgebildet, {iiber die
ein von der GieRform 1 umschlossener Formhohlraum 7 mit
Metallschmelze befiillt werden kann. Bei der Metallschmelze
handelt es sich hier beispielsweise um eine konventionelle

Aluminium-Gusslegierung.

Im Formhohlraum 7 sind weitere Gielkerne 8 und Einsadtze 9
angeordnet, welche in ebenso an sich bekannter Weise im
Gussteil G1,G2 Zylinder, 0l- und Wasserkandle etc.
abbilden.

Der Bodenkern 2 der GieRBform 1 kann aus einem
Metallwerkstoff hergestellt und wiederverwendbar sein.
Dagegen sind die anderen Giefkerne 3-6,8 der GieBform 1 aus
zu diesem Zweck bekanntem Formstoff hergestellt und werden

beili der Entformung des Gussteils G1,G2 zerstort.

An einer dem Formhohlraum 7 zugeordneten Flache 10 der
Stirnseitenwand 5 ist ein nach Art eines Winkelstlicks
ausgebildetes Kennzeichenelement 11 angeordnet, das aus

einem Stahlblechstreifen gekantet worden ist.

Das Kennzeichenelement 11 weist zwei rechtwinklig
zueinander angeordnete Schenkel 12,13 auf, die auf ihrer
vom zwischen ihnen eingeschlossenen Winkel B jeweils
abgewandten Seite jeweils eine ebene AuRenfldche aufweisen.

Die betreffende AuBenfldche des Schenkels 12 bildet dabei
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eine dem Formhohlraum 7 und damit dem jeweils zu giefBenden
Gussteil G1,G2 zugeordnete Gussteilfldche 14, wogegen die
rechtwinklig dazu angeordnete Aufenfldche des zweiten
Schenkels 13 eine Informationsfldche 15 bildet. Sowohl an
der Gussteilfldche 14 als auch an der Informationsfldche 15
ist jeweils als DMC codierte Information Il1,I2 dargestellt.
Die Darstellung der Information Il1,IZ erfolgt dabei jeweils
durch in die jeweilige Flache einprdgte, der DMC-Codierung
entsprechend angeordnete nach kalottenartige Vertiefungen

V1,V2 von etwa 1 mm Durchmesser.

Vor dem Abguss des Gussteils Gi steckt der Schenkel 13 des
Kennzeichenelements 11; der die Informationsfldche 15 mit
der Information I2 aufweiét, in einer in die Fladche 10 des
Stirnwandseitenkerns 5 eingeformten schlitzfédrmigen
Aufnahme 16. Der Sitz des Schenkels 13 in der Aufnahme 16
ist dabei so passgenau, dass beim Abgieflen keine
Metallschmelze in die Aufnahme gelangt, insbesondere die
Informationsfldche 15 im Bereich der dort angeordneten
Information I2 nicht mit Metallschmelze benetzt wird.
Gleichzeitig ist der Schenkel 13 soweit in die Aufnahme 16
geschoben, dass der andere Schenkel 12 des
Kennzeichenelements 11 mit seiner von der Gussteilfl&che 14
abgewéndtéh”FIééhé>iﬁmﬁéifééﬁgéhendrdiéht-an der Flache 10
des Stirnseitenwandkerns 5 anliegt.

Beim AbgiefBen der Metallschmelze in den Formhohlraum 7 der
GieRform 1 umstrdmt die Metallschmelze den Schenkel 12 des
Kennzeichenelements 11, so dass einerseits die als
Information Il die Gussteilfldche 14 eingeformten

Vertiefungen V1 mit Metallschmelze gefillt werden und
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anderseits die Metallschmelze die Rander des Schenkels 12

umfasst.

Spatestens mit dem Ende des AbgieBens setzt die Erstarrung

der in die Gielform 1 gefiillten Metallschmelze ein.

Bereits vor der vollstandigen Erstarrung des Gussteils Gl
kann die GieBform 1 in an sich bekannter Weise in einen
Warmebehandlungsofen gefdrdert werden, in dem durch
Warmezufuhr der Zerfall der Gielform 1 gefdrdert und
gleichzeitig eine Warmebehandlung des Gussteils Gl erfolgt.
Selbstverstandlich kann das Gussteil Gl auch auf jede

andere Weise erstarren und anschliefend entformt werden.

Nach der Erstarrung und Entformung des Gussteils Gl sitzt-
das Kennzeichenelement 11 fest an der Fldche 18 des
Gussteils G1, die durch die Fl&dche 10 des
Stirnseitenwandkerns 5 am Gussteil Gl abgebildet ist. Ein
mindestens formschllissiger Halt des Kennzeichenelements 11
ist dabei durch erstarrte Metallschmelze M gesichert, die
beim Abguss um die R&nder des Schenkels 12 gestrdmt und
dabei den Schenkel 12 teilweise hinterlaufen hat und so den
Schenkel 12 umklammert. Dagegen ist der an seiner
Informationsfldche 15 die Information I1 tragende Schenkel
13 von Metallschmelze unbenetzt geblieben. Dementsprechend
kann nun die Information Il problemlos durch eine
entsprechende hier nicht gezeigte Leseeinrichtung erfasst
und alle fir die Qualitatssicherung und
Fehlernachverfolgung notwendigen Prozessdaten anhand der
Information Il in einer Datenbank dem Gussteil Gl

zugeordnet werden.
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Im weiteren durchlduft das Gussteil Gl eine mechanische
Nachbehandlung ("Putzen"), in der in bekannter Welse die an
ihm haftenden Riuckstande der GieBform, die gieBtechnisch
erforderlichen, Jjedoch fir die Funktion des Gussteils nicht
benbtigtén Formelemente sowie an Stofistellen von Gielkernen
. unvermeidliche N&hte und desgleichen vom Gussteil Gl
abgetrennt werden. Dabei wird das Gussteil Gl einer
abschlieBenden Sandstrahlbehandlung unterzogen, bei der
auch das Kennzeichenelement 11 vom Gussteil Gl abgetrennt
und der darunter liegende, bis dahin durch den Schenkel 12
mit seiner an dem Gussteil Gl anliegenden Gussteilfldche 14

abgedeckte Flachenabschnitt 19 des Gussteils Gl freigelegt.

An dem Fldchenabschnitt 19 ist nun dauerhaft die zuvor an
der Gussteilflédche 14 durch die dort eingeprdgten
Vertiefungen V1 dargestellte Information Il in eines
entsprechenden Musters von punktartigen Erhebungen E1
abgepbildet. Die so an dem Gussteil Gl ausgebildete
Information IGl kann jederzeit erneut ausgelesen werden, so
dass auch nach einer langen Gebrauchsdauer des Gussteils Gl
noch exakt festgestellt werden kann, wie das Gussteil Gl
hergestellt worden ist und welche Verfahrensparameter dabe1

eingestellt worden sind.

Im Unterschied zur voranstehend erlduterten Herstellung des
Gussteils Gl ist bei der Erzeugung des Gussteils G2 ein
streifenfdrmiges, ebenfalls aus Blechmaterial hergestelltes

Kennzeichenelement 20 zum Einsatz gekommen.

Die eine Oberfliche des Kennzeichenelements 20 dient dabei
als Gussteilflache 21, wogegen die an der

gegeniiberliegenden Seite des Kennzeichenelements 20
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vorhandene Oberflédche als Informationsfldche 22 dient. Die
Informationsfldche 22 und die Gussteilfldche 21 sind dabei
bezogen auf die Langserstreckung L des Kennzeichenelements
20 in zwel Langshalften L1,L2 geteilt. Die
Informationsfldche 22 tragt in ihrer Langshdlfte L1 die
ihr zugeordnete Information Il, wogegen die Gussteilfl&che
21 in ihrer Langshdlfte L2 die ihr zugeordnete Information
I2 tragt. Bezogen auf die Liangserstreckung L sind die
Informationen 11,12 von Informationsfldche 22 und
Gussteilflache 21 somit versetzt zueinander angeordnet. Die
Informationen I1,I2 sind wie beim Kennzeichenelement 11
durch in die jeweilige Flache 21,22 eingeformte

Vertiefungen V1,V2 dargestellt.

Das Kennzeichenelement 20 ist ebenfalls an der Flache 10
des Stirnwandseitenkerns 5 angeordnet. Zu diesem Zweck ist
in diesem Fall dort eine Aufnahme 23 eingeformt, deren Form
und Abmessungen an das Kennzeichenelement 20 so angepasst
ist, dass das Kennzeichenelement 20 dicht an der ebenen
Grundflédche der Aufnahme 23 anliegt und die Rander des
Kennzeichenelements 20 beim AbgieRen leicht von der das
Kennzeichenelement 20 anstrdmenden Schmelze penetriert

werden konnen.

Nach dem Abguss und dem Erstarren der Metallschmelze zu dem
Gussteil G2 umklammert das erstarrte Gussmetall die Réander
des Kennzeichenelements 20, so dass dieses nach dem
Entformen ebenfalls mindestens durch Formschluss sicher und
fest an dem Gussteil G2 gehalten ist. Die an der nun dicht
am Gussteil G2 anliegenden Gussteilfldche 21 des
Kennzeichenelements 20 vorhandene Information I2 ist dabei

wie beim Gussteil Gl in den vom Kennzeichenelement 20
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abgedeckten Flachenabschnitt 24 des Gussteil G2
eingestempelt worden, wogegen die an der nun frei liegenden
Informationsfldche 22 des Kennzeichenelements 21
vorgesehene Information I1 frei liegt und durch eine

Leseeinrichtung erfassbar ist.

Beim abschlieRenden Putzen des Gussteils G2 wird auch das
Kennzeichenelement 21 entfernt und dadurch der zuvor von
ihm abgedeckte Fldchenabschnitt 24 des Gussteils G2 mit der
daran abgebildeten, durch Erhebungen EZ2 dargestellte
Information IG2 freigelegt.

Mit der Erfindung steht somit ein Verfahren zur Verfigung,
mit dem sich dauerhaft mit lesbarer Information IGl,IG2
versehene Gussteile G1,G2 herstellen lassen. Dazu wird ein
Kennzeichenelement 1,20, das an einer Seite eine mit
Information I1,I2 versehene Informationsfldche 15,22 und an
einer anderen Seite eine dem Gussteil G1,G2 zugeordnete,
ebenfalls mit Information Il,I2 versehene Gussteilfl&dche
14,21 aufweist, an einer einem Formhohlraum 7 einer
GieRform 1 zugeordneten GieRformfldche 10 so angeordnet,
dass die Informationsflache 15,22 abgedeckt ist, wahrend
die Gussteilfl&che 14,21 des Kennzeichenelements 11,20 frei
im Formhohlraum 7 liegt. Dann wird eine Metallschmelze M
unter Benetzung der Gussteilfl&dche 14,21 in die GieBform 1
gegossen, so dass wahrend des AbgieRens oder Erstarrens der
Metallschmelze M eine stoff-, form- oder kraftschliissige
Anbindung des Kennzeichenelements 11,20 an das Gussteil
G1,G2 entsteht und sich die an der Gussteilfl&che 14,21
vorhandene Information I1,I2 an der zugeordneten Fl&ache 18

des Gussteils G1,G2 nach Art eines Stempels abbildet.
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SchlieBlich wird das Gussteil G1,G2 aus der GieBform 1

entformt und in konventioneller Weise geputzt.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung eines mit lesbarer
Information (IG1l,IG2) versehenen Gussteils (G1l,G2),

umfassend folgende Arbeitsschritte:

a) Bereitstellen eines Kennzeichenelements (1,20),
- das an einer Seite eine mit Information (I1l,I2)
versehene Informationsflache (15,22) und
- an einer anderen Seite eine dem Gussteil (G1,G2)
zugeordnete Gussteilfldche (14,21) aufweist, an
der ebenfalls eine Information (I1l,I2) vorhanden
ist;

b) Anordnen des Kennzeichenelements (1,20) in einer
GieBform (1), die einen das zu gieBende Gussteil
(G1,G2) abbildenden Formhohlraum (7) umgrenzt,
wobel das Kennzeichenelement (1,20) an einer dem
Formhohlraum (7) zugeordneten GieRformflache (10)
derart angeordnet wifd,'dass die
Informationsflédche (15,22) gegeniber dem
Formhohlraum (7) abgedeckt ist, wahrend die
Gussteilfldche (14,21) des Kennzeichenelements
(11,20) frei liegend dem Formhohlraum (7)

zugeordnet ist;

c) AbgieRen einer Metallschmelze (M) in die GiefRform

(1) unter Benetzung der Gussteilfldche (14,21) des
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Kennzeichenelements (11,20) mit Metallschmelze

(M) ;

d) Erstarren der Metallschmelze (M) zu dem Gussteil
(G1,G2), wobei sich wdhrend des Abgiefens oder des
Erstarrens eine stoff-, form- oder kraftschlissige
Anbindung des Kennzeichenelements (11,20) an das
Gussteil (G1,G2) ergibt und sich die an der
Gussteilfldache (14,21) vorhandene Information
(I1,12) wahrend des Abgiefens oder des Erstarrens
der Metallschmelze (M) nach Art eines Stempels an
der zugeordneten Fl&che (18) des Gussteils (Gl,G2)
abbildet;

e) Entformen des Gussteils (Gl,G2) aus der GieBform

(1)

f) Putzen des Gussteils (G1l,G2).

2. Verfahren nach Anspruch 1, d a d ur c h
gekennzeichnet, dass im Zuge einer
Nachbehandlung des Gussteils (G1l,G2) das

Kennzeichenelement (11,20) entfernt wird.

3. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspruché,
dadurch gekenn zeichne t, d.a s s

das Gussteilr(Gl,G2) eine Warmebehandlung durchlauft.

4. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprilche,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Gussteil (Gl,G2) eine mechanische Nachbehandlung
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durchlauft, bei der mechanisch auf das Gussteil

(G1,G2) eingewirkt wird.

5. Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprilche,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Kennzeichenelement (20) ein Blechstreifen ist.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, das s die
Information (I1l) an der Informationsfldche (22)
gegenliber liegend zur Information (I2) an der
Gussteilfldche (21) des Kennzeichenelements (20)

angeordnet ist.

7. Verfahren nach Anspruch 6, d a d u r ¢ h
gekennzeichnet, dass die
Informationen (I1,12) an der Informations- (22) und
der Gussteilflache (21) des Kennzeichenelements (20)

versetzt zueinander angeordnet sind.

8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Kennzeichenelement (11) ein Blechwinkel ist.

9. Verfahren nach Anspruch 8, d a d ur ch
gekennzeichnet, dass das

Kennzeichenelement (11) an seinem einen Schenkel (12)
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11.

12.

13.

27

die Gussteilflache (14) und an selinem anderen

Schenkel (13) die Informationsflache (15) aufweist.

Verfahren nach einem der voranstehenden Ansprliche,
dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens eine der an dem Kennzeichenelement (11,20)
vorgesehenen Informationen (I1,I2) maschinenlesbar

ist.

Verfahren nach Anspruch 10, d a d ur ¢ h
gekennzeichnet, das s die
maschinenlesbare Information (I1,IZ2) aus Daten
besteht, Uber die der Zeitpunkt oder die Parameter
der gieltechnischen Herstellung des Gussteils (G1,G2)

ermittelbar ist.

Verfahren nach Anspruch 11, d a d ur ch
gekennzeichnet, dass der am
Gussteil (G1,G2) abgebildeten maschinenlesbaren
Information (IG1l,IG2) in einer Datenbank abgelegte

Daten zugeordnet sind.

Verfahren nach Anspruch 12, d a d u r c h

g ek é nnzedichn ert, d as s den am
Gussteil (G1l,G2) abgebildeten maschinenlesbaren
Informationen (IGl,IG2) in der Datenbank zugeordneten
Daten mit jedem Verfahrensschritt, den das Gussteil
(Gl,G2) durchlauft, weitere auslesbare Daten

zugeordnet werden.
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14. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die GieBform (Gl,G2) mindestens teilweise durch aus
einem Formstoff bestehende Kerne (2-6,8) gebildet

ist.

15. Verfahren nach Anspruch 14, d adurch
gekennzeichnet, das s das
Kennzeichenelement (11,20) fl&chenbiindig in eine
Fldche (10) eines der GieBkerne (2-6,8) eingesetzt

ist.
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