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Vorbemerkung 
Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter Be-
achtung der Vorgaben und Empfehlungen der Richt-
linie VDI 1000. 
Alle Rechte, insbesondere die des Nachdrucks, der 
Fotokopie, der elektronischen Verwendung und der 
Übersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstän-
dig, sind vorbehalten. 
Die Nutzung dieser Richtlinie ist unter Wahrung des 
Urheberrechts und unter Beachtung der Lizenzbe-
dingungen (www.vdi.de/richtlinien), die in den 
VDI-Merkblättern geregelt sind, möglich. 
Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser 
Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt. 
Weitere aktuelle Informationen sind im Internet ab-
rufbar unter www.vdi.de/3381. 

 Preliminary note 
The content of this standard has been developed in 
strict accordance with the requirements and recom-
mendations of the standard VDI 1000. 
All rights are reserved, including those of reprinting, 
reproduction (photocopying, micro copying), stor-
age in data processing systems and translation, ei-
ther of the full text or of extracts. 
The use of this standard without infringement of 
copyright is permitted subject to the licensing con-
ditions (www.vdi.de/richtlinien) specified in the 
VDI Notices. 
We wish to express our gratitude to all honorary 
contributors to this standard. 
Further current information is available on the Inter-
net at www.vdi.de/3381. 

Einleitung 
Diese Richtlinie wendet sich an die Branche Werk-
zeugbau und ihrer Zulieferer. Die Werkzeugbaube-
triebe selbst sind überwiegend innerhalb der großen 
Automobilhersteller oder als Zulieferer in deren 
Umfeld angesiedelt. Weitere Zulieferer sind z. B. 
Konstruktionsfirmen, Modellbaubetriebe und Gie-
ßereien. 
Da es sich bei den im Werkzeugbau eingesetzten 
Gussteilen ausschließlich um Unikate handelt, 
wurde seit Mitte der sechziger Jahre im Interesse ei-
ner ökonomischen und schnellen Fertigung das so-
genannte „Vollformverfahren“ eingeführt. Es be-
ruht auf der Verwendung von Modellen aus Polysty-
rol-Schaumwerkstoffen, die im Fertigungsprozess 
der Gießerei – im Unterschied zu den klassischen 
Hohlformverfahren – innerhalb der Gießform ver-
bleiben und während des Gießvorgangs durch die 
flüssige Metallschmelze thermisch zersetzt werden. 
Diese Technologie ist zumindest in Westeuropa, in 
USA und Japan für alle im Werkzeugbau eingeführ-
ten Eisen- und Stahlgusswerkstoffe (siehe VDI 3388) 
Stand der Technik. Die in den Modellbaubetrieben 
und den Gießereien heute eingeführten Fertigungs-
techniken werden als bekannt vorausgesetzt. Die 
Richtlinie erwähnt sie deshalb nur insoweit, wie sie 
im Zusammenhang mit Konstruktionshinweisen er-
forderlich sind. 
Als weiteres Verfahren zur Formherstellung be-
stimmter Teile hat sich das sogenannte Sand-Printen 
oder Sanddrucken entwickelt. Bei dem Verfahren 
wird die Gießform direkt mittels 3-D-Druck aus 
Sand und Bindemittel im Schichtbauverfahren her-
gestellt. 

 
Introduction 
This standard is intended for the tool-making indus-
try and its suppliers. The tool-making companies 
themselves are predominantly located within the 
large automobile manufacturers or as suppliers in 
their environment. Further suppliers are, for exam-
ple, construction companies, pattern making compa-
nies and foundries. 
Because the castings that are used in toolmaking are 
exclusively one-offs, the so-called “full mould pro-
cess” was introduced starting in the mid-sixties in 
the interests of economical and rapid production. It 
is based on the use of patterns made of polystyrene 
foam materials, which – in contrast to the classic 
hollow mould process – remain inside the casting 
mould and are thermally decomposed by the molten 
metal during the casting process. This technology is 
state of the art, at least in Western Europe, the USA 
and Japan, for all iron and steel casting materials 
used in toolmaking (see VDI 3388). It is assumed 
that the reader will be familiar with the manufactur-
ing techniques currently used in pattern shops and 
foundries. The standard therefore mentions them 
only insofar as they are necessary in connection with 
design notes.  
 
 
 
As a further process for the mould production of cer-
tain parts, so-called sand printing has developed. In 
this process, the casting mould is produced directly 
from sand and binder by means of 3D printing in a 
layered construction process. 
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1 Anwendungsbereich 
Gegenstand dieser Richtlinie ist das sogenannte 
„Vollformverfahren“ zur Herstellung von Gusstei-
len. Beim Guss werden Modelle aus Polystyrol-
Schaumwerkstoffen benutzt, die innerhalb der Gieß-
form verbleiben und während des Gießvorgangs 
durch die flüssige Metallschmelze thermisch zer-
setzt werden. 
Ergänzend wird das 3-D-Sanddruckverfahren erklärt 
und die Anwendungsmöglichkeiten im Bereich ge-
gossener Werkzeuge dargestellt. 

1 Scope 
The subject of this standard is the so-called “full 
moulding process” for the manufacture of castings. 
In casting, patterns made of polystyrene foam mate-
rials are used which remain within the casting mould 
and are thermally decomposed by the molten metal 
during the casting process. 

In addition, the 3D sand printing process is explained 
and possible applications in the field of cast tools are 
presented. 
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