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Definition des Urformens:

Beim Urformen werden formlose Werkstiicke in flissigem, festem, plastischem oder
pulverférmigem Zustand in Formen gegossen.

Nach einem Erstarrungsvorgang entstehen feste Korper

Anwendungskriterien:

Das Fertigungsverfahren giefien findet Anwendung bei:

Metalle & Legierungen
Porzellan & Beton

Glaser & Kunststoffe

Anforderungen an metallische GuRwerkstoffe:

GieReigenschaften:

Schmelzpunkt (Temperaturbelastung des Formstoffs , Energieverbrauch

Saubere Oberflache des Rohteils
Gute Malgenauigkeit

Geringe Schwindung

Gutes Fliel3verhalten

Geringe Lunker- und Rissneigung

Gute Warmeableitung

Gebrauchseigenschaften:

Festigkeit
Zerspanbarkeit
Dé&mpfungseigenschaften
Formstabilitat

Gleit- und Notlaufeigenschaften
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Grundbegriffe der GieBereitechnik
Konstruktionszeichnung als:

= Rohteilzeichnung

= Fertigteilzeichnung
Rohteilzeichnung enthalt:

- AufmaRe

- Formschrége

- Langen, Dicke- und Winkeltoleranzen

- Spannflachen fur Fertigbearbeitung

- Flachen fur Beschriftung und Herstellerangaben
- Bearbeitungsangaben

Formteilung: Gedachte Flache, die am Guf&stﬂék - auflen und innen als Teilungsgrat sichtbar
- die Formhaélften anzeigt.

Beispiel 1:
w7
0
-4
7
N
g Schrutt A-8
Bid 2-1. Zum Begriff der Formteilung an einem La-
. gerdeckel flr Pkw.
Beispiel 2:

Gullsruck

Bild 2-2. Lagerdeckel, kernlos geforme in der unieren
Formhdifte mit Formteilung X~X in der Deckelfldche
beginnend,
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Speiser, Steiger und Stangen:
) . Eingusstrichter
Speiser odgr Steiger \
( Obere lfbrmhélnf-t_e“ - .——“\:\‘;_-__—_
Hangender Ballen “’ )
\ % i X
;o 4/ 0 2
|/ StehenderBallen  Untere Formhalfie|
Anscﬁaittquerschnitt mit
Sollbruchstelle
Bild 2-3. Kernlos geformier Lagerdeckel mit An-
schnittsystem und Formteilung X-X auf Flanschmitie
beginnend.
Giefiverfahren
- Verlorene Form Dauerform
Dauermodelle Verlorene Modelle Kokillen
Handformen Feingielien DruckgielRen
Maschinenformen VollformgielRen KokillengieRen
Maskenformen Schleudergielien
Keramikformen StranggieRen
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Handformen
Hundformen ist. cin. Formverfahiren fir kicine- . " .
re bis grote Gubeitoke: in oo e b Eophimel T rane

Die Formilung erfolgt bei allen GuBwerk-
stoffen durch die Schweckraft steigend oder
fallend.

For den offenen oder den gedeckien Herdgul
ist ein ungeteiltes Modell erfordertich, das in
mit dem Formstoff gefliliten GieSgruben, den
Herden. abgeformi wird. Beim offenen Herd-
gl 7.B. von dekoniiven Kamin- oder Ofen-

atten, kann die Obexseite der Form in Biid
2-66 offen biciben und das GisBen itber eine
schmale Rinne vom Eingu8 aus erfolgen. Das
ungeieiite Modell. wird. zondchst im Modefl-
sandbett ausgerichtet. Das Verdichten des
Formstoffs erfolgt je nach ModeligroBe durch

Modeil mit Zisheisan
am Kraniaken

Bipgofttimpel Gieflacwiftur
’ N

Haz‘fzih:nﬂ H‘:umne
Bild 266, Mixdelizichen ieim offenen Herdgus.

einfaches Eindriicken, Einprassen oder Stamp-
fen von Hand mit PreSSluft oder Handstamp-
fern. Zum Ziehen des Modells lassen sich auf
der Rackseite Zicheisen cinschrauben, die bei
Grofimodellen ein Abheben mit dem Hallen-
kran grmdglichen.

Der gedeckse Herdgul ist mit ungeteilten oder
geteilten Modeflen moglich. Die Modellober-
seite in Bild 2-67 wird an cinem aunfgesetzien,
mit Formstofl gefillten. stabilen Formkasien
abgebildet, der meist auch den Einlauf und
den EinguBitrichier enthilit. Eine Speziniitit
des gedeckten Herdgusses: sind siark: verrippic
Werkzeugmaschinenbesten bis zu:den grifiten
Abmessungen. Dig groBvolumigen Kerne las-
sen sich meist seithch nicht ansrcichend in
Kernlagern abmifitzen. Sie werden durch Kern-
cisen vom aufgesetzien Oberkasten aus o -
rer Lage gehalten, dhnlich wie in Bild 2-68
rechis der an Kemeisan and Sciaoren hilngen-
de Ballenkern.
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Wild 2-57. Gedeckie Hevdgullform: mit aufgeserziem
und peschwertem Formiasien vor dem Gieden.

\
Finisend

Die Formstoffe fir das Handformen reichen
vom tongebundenen NaSguBsand dber die
Lehmjorm. den  Zementsand bis zu den
schocllbiricaden, kunstharzgebundenen Kali-
harzsanden. Durch Mischen von Sand mii
Harz und Hareen io fahrbaren Durchiaufni-
schern wird der Formstoll meist direkt an der
GieBgrube hergostelit und.sofort in die Form
odexr den Kernkasten  singeleitcr. Aul das
Preflufistampfen kana verzichier werden,
wenn sich das. Formstoffsystem ducch gutes
FlicBvermdgen: unier der Wirkung  der
Schwerkrait. oder mit Vibratorea am Form-
oder Kernkasten vor der chemischen Reaktion
wie ein Fliefsand seibst verdichiet.

Die GuBtoleranzen bei dea Handformverfab-
ren sind werkstoffabhingig den NennmaBbe-
reichen zugeordnet und werden meist von

dem Besteller und der GieBeret vereinbart
{Abschn. 2.6.1).
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Bild 267, Gedeckse I?Wm mit aufgeseiziom

wad beschweriem Fermicasten vor dem GieBon.
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Maschigenformen mit Kiisten

Das wichtigste Verfahren tiir die Gu8stiickter-
trung w mittieren Serien bis millionenfachen
Stickzahlen nach verlorenen Formen ist die
Kustenrormerei. Die Modetle aus Holz. Kunst-
stotl oder Metall sind geteilt und werden nach
Moglichket zur Hilfte auf je ciner Modeflplat-
e fir den Unterkasten und den Oberkasten
test verschraubt. Die Anordnungen in Bild
2-69%1 bis 1 verdeutlichen das Verfahren. Die
Arbeisgiinge in der Kastenformerei crfoigen
in der Rethentuige

Formraning

— -
Mogaticiarte
Unrerkasran

Sehutt €0
"’z’:’d 2-88¢c. Verdichten des Formstoffs im Unterkasten, d} Unterkasten gewender auf dem Rollgang.

" Modeligatte
Oberkasten

Bild 2-69e. Verdichren des Formstoffs im Oberkusten, [} Zulegen der Kilsten.

B t

Vergichten des Formstotls im Unterkasien.
Abheben und Wenden des Unterkustens.
Verdichten des Formsiotls im Oberkasten.
Abheben des Oberkastens..

Kerneinlegen von Hand in den Unterkasten.
Zulegen. Beschweren und AbgieBen.

- Abkithlen der GuBxtiicke.

- Auspacken.

Das Verdichten des Formstoffs in den Kiisten
gemdB Bild 2-69¢ und 2-69¢ erfolgt gleichzei-
ug. Die glockentbrmige Schwungscheibe ist
kernlos mit hingendem Bailen geformt. Zum
maschinellen Verdichten des Formstofls wird
die  Rirrel-Prefi-d bhebeformmaschine.  etwu

wie in Bid 2-70 dargesteilt. verwendel. Auf

Mogetictatts |
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Unverkasren i (L.
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Sescrwernsen

Bild 249y Beschweren, iy Gielen.
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Bild 2-89i, Auspucken.
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Vibrator oder RUtter

Bild 2-70. Rutrel-Prel-Formmaschine in Position kn-
de Verdichten des Formstoffs-im Oberkasten.

dem massiven Formmaschinenisch wird die
Modellplatte fur den Oberkasten von dem
Spannrabmen gehalten.

@ L ——

AKRwingr st

Mittels elekirischer Heizplatten an der Unter-
seite werden die Modelle auf ctwa 40°¢C bis

70°C beheizt. damit man diese konturenschart

abheben kann.

Fohrungsetemente des Formkastens sind die
im Spannrahmen fest verschraubten Mibel.
links als Rundloch- und rechws als Langioch-
diibel ausgebildet. um ¢in Klemmen der Kii-
sten beim Auflegen und Abheben zu verhin-
dem. Der Formsand wird bei ausgeschwenkter
Prefiplatte von oben aus dem Sandbunker mit
etner Dosiervormichtung (z.B. mittels Fisch-
maul oder Jalousie} locker in den Formkasten
gefiillt.

Das Verdichten beginnt meist zweistufig zu-
ndchst mit dem Vorritttein oder Vibrieren und
endet bei eingeschwenkter PreBplatte mit dem
Pressen. Weil bei unterschiedlichen Modellho-
hen im Formkasten die Sanddichie nicbt ho-
mogen ist, kann das Pressen mit Vielfachstem-
peln, die cinzeln druckbeaafschlugt werden, zu
einer angendhert homogen verdichieten Ka-
stenform flihren.
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Maskenformverfahren (Croning-Verfahren)

Das Maskenformverfahren ist ein Gielen in dinne, aushdrtbare Formmasken
aus Sand und Bindemittel.

=

Formstoff

a) 250°C heiBe Mstalimodelieinrichtung

Smmm— Y.-A---sw\nwus\-\-\\\\\v.v IS
—_— I

8) Abhebevorrichtung f) Kiebepresse

g) Gieden auf Giefibett
Biid 1 Herstellung einer Maskenform

Liegende Formen kénnen sofort mit flissigem Material (fast simtlichen Materialien, einschil. Titan)
gefiillt werden. Bei stehenden Formen muB die Maske mit Altsand oder Stahikies zur Aufnahme des
Druckes der fiissigen Schmeize umgeben werden. Nach dem Gu8 zerfilit dis Maske in riese!-
tihigen Sand, da die Harze verbrannt sind. - Die Masken sind sehr genau, so daB eine prizise
Ausformung von Bohrungen, Nuten, Schiitzen, Aussparungen, Gewinden usw. erfoigt.

Vorteile des Maskenformverfahrens: Groe MaSgenauigkeit, gute Cberflichenglite mit A,
kieiner 1S um, geringe Wandstirken bis 1,5 mm bei Kieinteilen, geeignet fir kamplizierte Formen
und Verbundgusteile, gute Bearbeitbarkeit.

Seit etwa 1948 wird dieses Veriahren namentlich im Automaobilbau (Motor, Zylinder) und bel der
Armaturenherstellung angewendet. Es eignet sich zur Herstellung von Gu8sticken in der Serien-
fertigung. Im Normaifall kdnnen Teile bis 15 kg in Sonderfillen bis 150 kg gegossen werden.
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VoliformgieBien (GieBen mit vergasbarem Modell)

Bei diesem Verfahren wird mit einem Kunststofimodell aus geschidumtem Polystyrol, z. B. Exporit,
gearbeitet, das nach dem Einformen in Sand in dem einteiligen und unten geschlossenen Form-
kasten verbleibt. Wahrend des EingieBens der Metallschmelze vergast das Modell. Dieses Verfah-

ren ergibt wesentliche Einsparungen in der Formherstellung, da z. B. keine Formkésten bewegt
bzw. aufgesetzt werden muissen.

E ﬂ —Unterkasten
Modelipiatte !
: Veriorenes
Untere Modelihaifte eingeformt Enformen Schaumstoft-
[}

modei|

Modell in
ungetetitem
Kasten
engeformt

Kern mit
§ Kerneiser GieBien

ohne Kern

Abgu5

Bild 1 Mohi- und Voliformgieien

Die Modelle werden entweder in Formen geschaumt oder aus Platten bzw. Blécken durch Aus-
scheiden bzw. Kleben gefertigt. Dieses Exporitmodell bendtigt keine Formschrdgen, keine Form-
teilung, keine Kernmarken usw. In das Modell kdnnen metallische Teile wie Stifte und Bolzen einge-
setzt werden, die dann an der entsprechenden Stelle im GuBstiick eingegossen sind. Vorgefertigte
Kerne entfallen, da die Hohirdume beim Einformen des Modells mit besonderem Formsand gefuiit
werden. Hinterschnittene GuBstiicke sind in diesem Verfahren erheblich leichter zu fertigen als in
einem anderen Verfahren mit Dauermodellen. Am Modell selbst werden gleichzeitig EinguB,
Anschnitt, Kugelspeiser usw. angebracht und mit eingeformt.

Weitere Yollform-Einformverfahren

Trockensandform-Volliformverfahren: Hierbei rieselt der Formstoff, ein binderfreier und
trockener Quarzsand, um das Modell. Eine weitere Sandverdichtung findet nicht statt, so dafl die
einflieBende Schmelze u. U. diese Form veridndern kann.

Unterdruck-VollformgileBen: Das Kunststoffmodell wird in den durch Luft aufgewirbelten binder-
freien Formstoff eingetaucht. Durch die Erzeugung eines Unterdruckes im Formkasten wird der
Formsand verfestigt. so daB beim EinguB der Schmelze keine Forménderung eintraten kann.

Magnetform-VolliformgieBen: Als Einformmaterial wird bei diesem Verfahren Eisenwerkstoft-
granulat verwendet. Nachdem das Exporitmodell vollkommen mit Granulat umgeben worden ist,
wird dieses Granulat durch ein Magnetfeld stabilisiert, bis die eingegossene Schmelze erstarrt ist.

Bei diesen drei Verfahren 1at sich der Formstoff bzw. das Granulat leicht vom GuSteil trennen und
ohne grofe Verfuste einer Wiederverwendung zufihren.
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FeingieBen

Modeliwerkstoffe: Wachs, Polystyrol,.....
T =0,1...0,7% des Nennmafes, R, < 10um

Die Modelle werden in einer Kokille aus WaeiBmetall, Kunststaff oder Gummi hergestelit und zu
sogenannten Trauben (bis zu 100 Einzelmodellen) zusammengesetzt.

4 Trocknen, dabei flieit das Wachs aus

§ Eingieflen der Schmeize in erhitzte,
rotierende Keramikform

6 Abtrennen der gegossenen Teiie

Q 1 Herstellung des Wachsmodslls in fester Form
2 Anfertigung der Modelitraube
% 3 Uberspritzem mit keramischem Uberzug

L] (-]
8ild 1 Wachsausschmelzverfahren

Wachsmodelie werden zur Verfestigung der Oberfliche zusatzlich in Kieseisaure getaucht. Nach
der Einformung in einen hirtbaren Formstoff wird die Form bei hdheren Tqmpera_turen getrocknet,
wobei das Modell ausschmilzt, Stattdessen kénnen die Modelle auch mit einem bis zu 7 mm dicken
keramischen Uberzug versehen werden. Dieser dient dann als Form.‘ Der Gleﬂyverkstof! wird unter
einem Druck von ca. 3 bar vergossen, damit auch enge Hohirdume einwandfrei ausgefiilit werden;
&in Schieudern der Form erreicht den gleichen Zweck. .
VergieBbar sind fast samtliche Werkstoffe. Erreicht wird; ein duferst genauer GuS mit bester
O%rﬁgrﬂichengme.'::ch bei sehr komplizierten und hinterschnittenen-Formen, der eine Nacharbeit
Meistens eribrigt, Eine Gratnaht ist nicht vorhanden, da mit ungetsilter Form gearbeitet wird. Die
Stiickmasse liegt zwischen wenigen g und ca. 10 kg. In Sanderfilien kdnnen Sttcke bis weit Gber
50 kg und Langen von ber 1000 mm gegossen werden.






