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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von GieBereikernen aus bentonitgebundenem Formsand. Die
Erfindung bezweckt, die mit d;er Herstellung von Formen aus bentonitgebundenem Formsand verbundenen Vortejle

- wie geringe Formstoffkosten, schnelle Herstellung und sofortige Gebrauchsfahigkeit auf die Herstellung von A ,
‘GieRereikernen zu (ibertragen mit der MaRgabe, die Kerne mit einer fir die Handhabung hinreichenden Festigkeit und
mit einer Fertigungsgeschwindigkeit herzustellen, die der moderner Formanlagen entspricht. Dies wird gemaR der
Erfindung dadurch erreicht, daf der bentonitgebundene Formsand durch Pressen in einem Formwerkzeug zu
Kernhélften unter gleichzeitiger Ausbildung einés verlorenen PreRbailens und eines zwischen diesgm'u'nd den
Kernhalften geformten geringfligigen Ubervolumens mit der gewiinschten Festigkeit verdichtet wird, daR

nachfoigend der PreRballen abgetrennt, die zusammengehdrigen Kernhalften zusammengefiihrt und durch

Einpressen des zumindest auf einer Kerntei!ungsfléchg angeformten Ubervolumens zu einem Kern vereinigt werden.
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Titel der Zrfinduns

]

Egpfahren zur Herstellung von GieBereikernen aus Grinsand

e

Aavendungszebiet der Erfindung

Die Zrfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
GieBereikernen aus einer Formmasse aus im wesentlichen einem

Natursand oder synthetischen Sand, Bentonit, Xohlenstoff und
Tasser, die keinem Trockenprozel unterworfen und als soge-

nannte Grﬁnsandkerﬁe bezeichnet werden.

.Charakteristik der bekannten technischen LOsungen

Die mit der Herstellung von Griinsandformen verbundenen Vor-
teile wie geringe Formstoffkosten, schnelle Herstellung und

sofortige Gebrauchsiih 1gke1u haben es in der Vergangennelu

nicht an Versuchen fehlen lassen, ein der Griinsandformerei
adiquates Herstellungsverfahren fiir Kerne zu finden. Daran
sind zwel prinzipielle ZForderungen geknlipft. Einerseits nul
der Kern Tir die uanuhabunc eine hinreichende Festigkeit be-
sitzen und andererseits mul die Kernherstellung wegen des bel

- Lagerung infolge reucaulakeltsverlustes drohenden Kernzer-

falls mbglichst synchron zur Formenherstellung erfolgen und‘

eine lingere quschenWacerung vermieden werden..

Aus der DEZ-PS 1 164 030 ist es bekannt, Griinsandkerne in mehr-
teiligen Kernkisten dadurch herzustellen, dal zunichst eine
Kernh#lfte hergestellt und die Formmasse dabel vorverdichtet
wird, daB nachfolgend mittels eines Filllrahmens ein der zwed-
ten Kernh#lfte entsprechendes Formmassevolumen einschlief-  /

“lich eines Ubervolumens auf die erste Hilfte aufgeblasen und
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dabei ebenfalls vbrverdichfet wi d und das abschl éBend
nach Entfernen des ;allranmeno das Fertiz vera¢cmten dur

Einpressen des Ubervolumens nittels der oberen ;VLnaasz,nf

hglfte erfolgt. Ein wesentlicher langel dieses Verfahrens er-
gibt sich daraus, daB die Gestalt der zweiten Kernhdlfte

und die Festigkeit-des.gesamten Kernes durch Eihpressen eines
Ubervolumens erzielt werden. Das setzt Tiir jeden Kern einen
seiner‘Gestalt und seiner gewiinschten Festigkelt entsprechend
bemessenen Fiillrahmen voraus, wodurch die HerSUellungsrosten
der Kerne nachteilig beeinfluBt werden.

Dieser "1nd;v1duelle" Fiillrahmen, die Gestaltungsbedingungen
fir den Blas=- bzw. SchieBkopf und das FlieBverhalten des grﬁ-
nen Formstoffes ermdglichen innerhalb eines Kernkastens nur
die Herstellung eines Kernes. Da in der Regel Tiir eine Form
mehrere Kerne, oftmals verschiedener'Gestalt, bendtigt wérden,

~ kann das Verfahren die Bedingung synchroner Torm- und Kern=-

herstellung nicht erfullen.

Ein anderer schwerwiegender Mangel eralbt S1ch aus der Ab-

s7hang1gke1t der Fectlgkelt des fertigen Kernes vom JbervoTu—'
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men und damlt von der Fullrahmenhohe. Mit abnehnendem Verhalt-

~nis von Kerntellungsfl iche zur Hohe des Fillrahmens widchst

25

die GeTahr, daf beim abschlieBenden 1?e.;*:-tz.gve:c'd:t.chtc—m die Form-

masse nach den Seiten des Kernkastens ausliuft. Damit ist

die erreichbare undfestlgkelt des Kernes und dessen ﬁanlpu—
llerfahlgselu engeren Grenzen unterworfen. B

Die in der DE=PS 1 164 030 zur Durchfuhrung des Verfahrens be-

' schriebene scharfkantige, schneldenformlge Ausblldung der dem
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Innenraum benachbarten SchlieBflichen. der belden_Kernkasten-
hilften zum Abschneiden der auf die SchlieBflichen gefallenen
Formmasse fithrt zu einem groSen VerschleiB des Kernkastens,

der, selbst bei vorgesehener Auswechselbarkeit der Schneiden
und ikrer Ce@enstucke, die Eerstellun skosten der Kerne wei=
ter VergroBert. AuBerdem wird dadurch die Gefahr des Auslau-
fens der Formmasse mit den nachtelllgen AuSW1rkungen auf die

'‘Festigkeit des Xernes nlcht Verringert. Bedl Kernen kompllzle -

terer Eontur, d.h. mit verschieden grofien Huerschnltten, gn=-
dern sich dle Verdlchuuncs- und damit Festigkeitswerte mit
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den wechselnden Juerschnitten. Das erfordert Hénipuiie—‘
r .zshilfen oder schlieBt die Herstellung des Kernes nach
diesem Verfahren aus. Diesen Schwierigkesiten versuchte man
durch besondere Vorrichtungen, beisplelsweise von der in
der DE-PS 1 558 391 beschriebenen Art zu begegnen, mit de=
nen der Kern hergestellt und anschlieBend in die Form ge-
setzt werden kann. Diese Vorrichtungen sind sehr aufwendig,
in ihrer Handhabung umstdndlich und erlauben es nicht, die
Kernherstellung den groBen Fertigungsgeschwindigkeiten mo=
derner Formanlagen anzugleichen.

Dariiber hinaus ist es durch die DE-PS 11 73 618 bekannt, aus
chemisch aushirtbarem Formstoff bestehende Hohlkerne dadurch

herzustellen, daB getrennt voneinander, aber gleichzeitig

Teilkerne geformb werden von denen venigstens el iner an der
Trennfldche ein Ubervolumen aufweist wonach mit der, bevor-

zugt thermischen, Aushértung begonnen wird. Nach Unterbre-

chung des Ausharuungsprozesses im Bereich der zusammenzu-
fugenden Trennflache ‘erfolgt das Zusammenfugen der Teilkerne
unter Druck, wobei im Berelch des Ubervolumens eine Durch-
drlngung oder Verdlchtung auz tritte Hiernach wird der Aus-
narﬁungsprozeﬁ beendet.’ L

Dle nlermlt gebotene technische Lehre vermag kelnen nennens-
werten Beitrag zur Losung der Aufgabe, in der beabsichtigten
Teise Griinsandkerne herzustellen zu leisten, da infolge der
Spezifik der chemisch aushdrtenden Formstoffe die hieraus her-
gestellten Teilkerne einen Zustand verminderter Festigkeit
aufweisen, der weder die Entnahme des Teilkernes oder Kernes
aus dem Formwerkzeug noch seine Handhabung erlauben.

Die angefilhrten Nachteile der bisher bekanntgeWordénen Los-

sungen zur Herstellung von Griinsandkernen bilden auch im

wesentlichen den Grund fir die in der Zeitschrift "GieBerei-
technik" (1980) 3,8. 73 getroffene Feststellung, dal die Ver-

wendung von Griinsandkernen nur selten gelang und auf solche
Kerne beschrénkt blieb, die manuel1 oder mittels Handformma-

,schlnen hervestellu Werden.



Ziel der Brfindung

Das Ziel der EZrfindung besteht darin, Griinsandkerne unter-

' schiedlichster Gestalt auf wirtschaftliche Velse und mit

einer fir die Handhabung der Kerne hinreichenden Festigkeis

so herzustellen, dal deren ¥ ertlﬂungcgeqcnw1ndlg zeit. der mo=

derner Formanlagen entspricht.

" Darlegung des fiesens der Erfindung

Der Erfindung liegt sie Aufvabe zugrunde, .ein Verfahren zur
Herstellung von Griinsandkernen fiir GieBereizwecke durch Ver-
dichten einer griinen Formmasse mittels Pressen zu schaffen,

‘welches die Herstellung mehrerer Kerne innerhalb eines Form~

*.werkzéuﬂes und unabhdngig von deren Gestalt gestattet und be-

zugllch des Volumens des nerzuSUellenden Kernes Dr1n2101°ll

" keiner Beschrankung unterliegte

15
. die Formmasse 1nnerhalb eines Werkzeuges durch Pres en zu &ern-
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Diese Au;gabe wird gemdl der Erfindung dadurch’ ge108u, daB

h&lften unter ﬂlewchzeltlger Ausblldunm elnes verlorenen
Prefiballens und eines ZW1schen dem Preﬁballen und im, Verglelch
zum Kernvolumen gerlnv;umlben UbervoTumens verdlchuet wird,

bis die Festigkelt des spiteren Kerns erreicht ist, daB nach-
folgend der PreBballen abgetrennt und. dle Oberfléiche des beim
Zusammenfiigen der Kernh#lften zu einem Kern au;elnandertreffen-
den Ubervolumens aufgerauht und abschlieBend zusammengehorlge
Kernhdlften durch Einpressen des Ubervolumens zu einem Kern
vereinigt werden. | “ |

Das BEinbringen der griinen Formmasse in daS'FbrmWerkzeug kann
dabei in bekannter Weise durch Schiitten, Blasen, SchieBen oder
mittels eines im'bormWerkzeug erzeugten Unterdruckes oder mit

Hilfe einer Kombination dieser NaBnahmen erlolgen.

Zur Erfindung 6eno“t Weltevhln, daB das Ubervolumen in Ab-
hanglokeLt vom Volumen der & Kernh&dliten sich bis zu wenigen
Millimetern iber deren Teilungsebene erhebt und durch das
Pressen der Formmasse durch eine auf die Konpurenplaute des
Formwerkzeuges aufgelegte ﬁbervblumenécbablone gerihger Dicke
und nachfolgendes Abtrennen des verlorenen Preflballens ent-
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lang der der Koﬁturenola*te abgewendeten Seite der Uber-
volumenschablone und unt;eﬂnen der Uber volumensohaolone ge-
bildet wird. .
Wehrend dieses letzten Schrittes vérbleiben die T’erm:leﬂ_‘tf—*n
zZveckmialig 1n den entsErechend konturierten Teilen des Form-
werkzeuges. Das erfindungsgemidBe Verfahren besitzt gegenuber
den bekanntgewordenen den Vorteil, 'daf infolge der Moglich-
keit, die griine Formmasse in ein offenes Werkzeug fiillen zu
klnnen, innerhalb eines Formwerkzeuges mehrere Kerne bzw.
mehrere Kernh&lften, die zu mehreren verschiedenarﬁigen

Kernen verbunden werden, wihrend eines Arbeitstaktes .

hergestellt werden kbnnen. Des weiteren kdnnen die zu einer
Form gehSrigen Kerne als ein Kernverbund gefertigh werden,
in dem Jjeder Kern bereits die Lageveihnimmt, die seiner Po-
sition in der Form entspricht. Damit wird das Einlagen der
Kerne direkt aus dem Formwerkzeug in'die Form mdglich, Ein -

weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, daB die Kerne

>unabhéngig von ihrer Kontur und ihrer Kompliziertheit eine
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gleichméBige Verdichtung und eine gleichmiBige Festigkeit

,besmuzen. Dadurch ist es moglich, innerhalb eines Formwerk-

zeuges Kerne unterschledllcher Volumina und Xonturen her-

zustellen, wie sie fiir eine Gieflform erforderlich sein kbn-
nen. Pamit ist eine Weitere Voraussetzung gegeben, die fiir
eine GieBform bendtigten Kerne mittels eines Formwerkzeuges

gemeinsam in die GieBform einzulegen. Dadurch ist es mOg-

lich, selbst eine grdfere Anzahl von Kernen zeltgleich mit
der Form zu fertigen.

AusTihrungsbeispiel

Nachstehend ist die Erfindung an einem Ausfihrungsbeispiel
ngher erliutert. Die Zeichnung dient der weiteren Darstel-
lung und zeigt in | . . '
Fig. 1 ein mit griiner Formmasse gefiilltes Formwerkzeug
zu Beginn der Verdichtung, |

Fig. 5 das Formwerkzeug gemdd Fig. 1 nach Beendigung der

‘ Verdichtung, | ‘ | 7
Fig. 3 das Abtrennen des verlorenen PreGballens,
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ig. 4 die Konturenplatte des Formwerkzeuges mit abg ho-
bener U bervolumenochablone,

Tige. 5 zweil. athhOTlée ﬁonturenolatuen vor dem Zusammen=-.
flizen der Kernhéliten
& ’ v
Fig. 6 desgleichen nach dem Zusammenfiigen der Kernhdlften.

In ein Formwerkzeug, das in dem gezeigten Ausfilhrungsbei-
spiel aus einem Rahmen 1, einer Konturenplatte 2 mit einer

konturenseitig aufliegenden Ubervolumenschablone 3 besteht,

ist_eine,vorbestimmte\Mengé griiner Formmasse 4 eingefiills
(Fige 1). Dies kann in einer an sich bekannten Weise er-
folgen und wird seitens der Erfindunc'nicht beschrinkt. Je
nach ge”ahluem Verfahren wird es erforderlich sein, das
ﬁornlérkzaug eruuprecnena auszubllden. Diese lafBnahmen sind
dem Fachmann allgemeln bekannt, so daB auf elne nihere Er-
lduterung an dieser Stelle verzichtet werden kann. Mittels
eines in das Formwerkzeug 1, 2 3 hlnelnbewegbaren Prel~
stempels 5 wird die Formmasse 4, wie in ﬁlg. 2 dargesUellt
1nnerhalb der Ausnehmungen der Aonturenpla te 2 zu den ge—
winschten Kernh#lften 6a, 7a, 8a, einem jeder Kernhilfite an-

geformten Ubervolumen 9, 10, 11 und einem verlorenen PreB-

ballen 12 verdichtet. Die PreBkraft des PreBstempels 5 ist

'hierbei so zu wihlen, daB die Festigkeit der verdichteten

' Formmasse der gewunschten Festlgxelt des spiteren Kernes
entspricht und im hrgebnls des spédteren Zusammen:ubens zweier
Kernhdlften nur um einen geringfligigen Betraﬂ erhSht wird. |
Zur Ausbildung des Ubervolumens in der Kerntellungsebéne be~
sitzt die auf die Konturenplatte 2 aufgelegte Ubervolumen-
schablone 3 entsprechende Durchbriiche. Diese sind in ihrer
GroBe so auszubilden, daB mit Riicksicht auf das FlieBvermo-

.gen der griinen Tormmasse wihrend des Prozesses sichergestellt

ist, daB einerseits eine Gratbildung beim stémmenfﬁgen der
Kernhélften‘verﬁieden wird und andererseits die Kernhalften
im Bereich hinter der ﬁbervolumenschablone 3 die gleiche

oder angenaneru die glelche Verdichtung aufweisen wie an an-

deren Stellen. Dementspnechend Xnnen die Durcnbrucne ge nacn

'"ugehorlger Kernkontur und/oder partiellem Kernvolumen so be-

messen ‘sein, da3 das damit 5eformte Lbervolumen in einem -



10

15

20

Fall #Hquidistant zum Umfang der Kernteilungsfliche ausgebil=-
det“ist,>in ciner anderen Fall mit einem sich sndernden Ab-
stand, Gegebenenifalls kann das Ubervolumen tei ”eisa oder
vollst&ndig bis an den Umfang der KernteilungsIl sche heran-
reichens Durch entsprechende Dimensionierung ae: Dicke der
Ubervolumenschablone 3 kann das jeweilige Ubervolumen dem
Kernvolumen entsprechend gewdhlt werdens Es ist weiterhin

’vorteilhaft, die Durchbriiche der Ubervolumenschablone mit
‘einer Aushebeschrige zu versehen. ' '

In einem weiteren, in Figs 3 dargestellten Arbeits-
schritt wird nach Zuriickziehen des Rahmens 1 und des Pref=-

—

stempels 5 mittels eines Messers. 13 oder eines Frésers 14
oder eines anderen geeigneten Trennwerkzeuges qer verlorens
PreSballen 12 abgetrennt, so daB in der Konturenplas tte 2 die

auf die gewilinschte Festigkeit verdichteten Kernhdlften 6a,

Ta, 8a mit dem jeder Kernhalfte angeformten ubervolumen 9
10, 11 Verblelben.

Nach Zntf ernan der Lbervolumenschablone 3 (Flg. 4) werden’
die mlttels gilner weiteren Konturenplatte 2a in gleicher hel-
se hergestellten zweiten Kernh&lften 6b, Tb, 8b in eine

‘deckungsgleiche Lage zu den ersten Kernhilften 6a, Ta, 8a ge-

bracht, wobei sie in ihrer Konturenplatte 2a verbleiben
(Fig. 5) und abschlieBend durch Zusammenfithren der Konturen-

platten 2, 23 und Einpressen der Ubervolumen 9, 10, 11 zu ge-

25
30

35

brauchsfertlaen Kernen 6, T, 8 zusammengefubt. Hierfir lSu‘
es, wie in Fige. 5 gezeigt, nlcht unbedlngt erforderllch, an
den zweiten Kernhglften 6b, Tb, 8b ebenfalls dbervolumen
vorzusehen. Es hat sich gezeigt, daB es fiir die Veﬂblndung
der Kernh#lften zu gebrauchsfertlgen Kernen vorteilhaft 1st,
die Tellungsllachen'bzw. die vorspringenden Flichen der Uber-
volumen' vor dem Zusammenfiigen der Kgrnhélften'aufzurauhen.
Dies kann zweckmidfig im Zusammenhang mit dem Abtrennem des
PreBballens 12 oder daran anschlieBiend erfolgen.

Das Ausfihrungsbeispiel und die Zeichnung lassen auch erken-
nen, daB die zu einer GieBform gehdrigen Kerne gemeinsam und
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herzustellen, wie

8
: S _
gleichzeitig hergestellt werden kOnnen. s ist des Welue“en”
mdglich, die Kerne so in der Konturenplatte anzuordnen und

n

ibrer spdteren Lage _n der GieBform
entspricht. Das erlaubt gle lChZthlb, die Kerne mittels

einer manipulierbaren Konturenplatte in das Gielf Euntnr-
teil einzulegen. Die Erfindung gestattet es .auch, die Xerne
in einer ihrer spdteren Lage entsprechendnn Anordnung als

ein Verbundco"per herzustellen, bei dem die emnzelnan Kerns
mittels Kernmarken verbunden sind. Dadurch knnen auch

Kerne mit sehr romplizierter Gestalt und diinnen Cuerschnlutcn
hergestellt werden. Lr*oraerllchenlalls sind nach denm ALAb-
heben der ubervolumenschablone_B, z+Be in der in Fig. 4

‘dargestellten Arbeitsposition, Verstirkungseinlagen 15 auf

aar Kerrnh#lfte mit diinnen Querschnitten anzuordnen.

s 1st des welteren mdglich, die Zrfindung in der Form aus-
zuiiben, daf der Preﬁstempel glalchfalls mit einer Konuuren-
platte versehen und vermlttels dieser die aewells zu uernenv

'zusammenzu;ugenden Kernh&lften gleichzeltig innerhalb eines

ﬂormWerkzeuaeq hergestellt werden: Es ist auch mbglich, die
im Ausfuhrungsbelcolel feste Aonturennlaune 2 mlttelc eines

‘weilteren PreBstempels bewegbar zu gestalten.

;-
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VerLahren zZur ;erqtellun von- Griinsandkernen fir

' GieBereizwecke durch Verdichten einer griinen Form-

masse mittels Pressen, gekennzeichnet ‘dadurch, daf die
Formmasse innerhalb eines 'erkzeuges durch Pressen

zu Kernh#lften unter gleichzeitiger Ausbildung eines
verlorenen Prefballens und eines zwischen dem PreB-
ballen und der Xernteilungsfldche angeordneten, im

Vergleich zum Kernvolumen geringfiigigen Ubervolumens

s

verdichtet wird, bis die Festigkeit des spdteren
Kernes erreicht ist, dal nachfolgend der Prelballen
abgetrennt und die Oberfliche des beim Zusammen-
fiigen der Kernh#lften zu einem Kern aufeinandertreffen-
dén Ubervolumens aufgerauht und abschlieBend zusammen-

.gahﬁri Kernhglften durch ulnpressen aeq ubervolumena-

zu elnen Kern Verelnlgt weraen.

Ver;ahren nach Punft 1, gek cennzeichnet dadurch, dafB
das Ubervolumenlln Abnanglgkeitvvbm Volumen der Kern=-
hdlfte sich bis zu Wenigen Millimetern ibeér deren Tei-
lungsebene erhebt und durch das Pressen der.Formmasse
durch eine auf die Konturenplatte des Formwerkzeuges =
aufgelegte Ubervolumenschablone geringer Dicke und
nachfolgendes Abtrennen des verlorenen Prefballens

"entlang der der Konturenplatte abgewendeten Seite der

Ubervolumenschablone und Entfernen der Ubervolumen-
schablone gebildet wird. T |
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