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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein GieRverfahren mit ei-
ner verlorenen GielRform oder einer teilweise verlorenen
Giel3form, bei dem mindestens ein eingieRbares Bauteil
in der GielRform angeordnet, mit Schlichte benetzt und
vom GielBmaterial zumindest teilweise umschlossen
wird.

[0002] In der GieRereitechnik werden eingiel3bare
Bauteile benétigt, um GuRstiicke mit Hohlrdumen herzu-
stellen oder die hohlraumbildenden Kdérper zu fixieren.
Dazu werden bevorzugt sogenannte verlorene Gief3for-
men verwendet, welche aus Formsand oder aus Kern-
sand gebildet sind und nach einem einmaligen GieRRvor-
gang bei der Entformung des gegossenen Formele-
ments zerstdrt werden. Die Hohlrdume innerhalb einer
solchen GielRform werden dadurch geschaffen, daf in
die GielRform Kerne eingebracht werden, die beispiels-
weise aus Kernsand gefertigt, insbesondere geschos-
sen, sind. Diese Kerne werden in der Gie3form durch
eingieBbare Bauteile unter anderem in der definierten
Lage gehalten. Die eingieRbaren Bauteile kdnnen zwi-
schen zwei Kernen, zwischen einem Kern und der
Giel3form oder auch zwischen anderen Elementen in der
Giel3form angeordnet werden.

[0003] Im Stand der Technik sind zahlreiche
eingieBbare Bauteile, beispielsweise Kernspangen,
Kernstitzen, Kihlhilsen, Kiihlkérper und/oder Rohrele-
mente oder -abschnitte bekannt, welche in einer Giel3-
form angeordnet und vom GielRmaterial umschlossen
werden und derart eine stoffschliissige Verbindung aus-
bilden. Insbesondere Kernspangen dienen dazu, Verfor-
mungen von Kernen, die vorzugsweise hohl ausgebildet
sind, entgegenzuwirken und eine gleichmafRige Wand-
starke des GuRstlickes in jeder Richtung zu ermdglichen.
[0004] Die DE 20 2012 009 504 U1 beschreibt bei-
spielsweise eine zweiteilige Kernstiitze mit Profilen, die
dazu dienen, beim GielRen eines Motorblocks aus Grau-
gufd oder KugelgraphitguR® (GG, GGG, GGV) die Was-
sermantelkerne fir den spateren Kiuhlwasserraum ge-
nau auf Abstand zu halten. Die Kernspangen verbleiben
nach dem GiefRen im Wassermantel.

[0005] Nach der Herstellung der GielRform kann ein
eingielbares Bauteil in die GieRRform eingesetzt werden.
AnschlieBend wird die Gief3form vorzugsweise miteinem
Druckluftstrom ausgeblasen, um losen Formsand, wel-
che die Qualitat des zu gieBenden Formelementes her-
absetzen wiirde, aus der GiefRform zu entfernen.
[0006] Nach dem Ausblasen wird auf eine Oberflache
der GielRform sogenannte Schlichte aufgetragen, wobei
ein solcher Auftrag mittels eines Spritz- oder Tauchver-
fahrens erfolgt. AnschlieRend wird die Schlichte getrock-
net, beispielsweise in einem Kammerofen oder Durch-
laufofen bei Temperaturen von 150 bis 200°C. Danach
kann der eigentliche GielRvorgang beginnen.

[0007] Herkdmmlicherweise kann ein eingieRbares
Bauteil, wie eine Kernspange, erst nach dem Ausblasen
und nach einem Auftrag der Schlichte in der GieRRform
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angeordnet werden, da anhaftender Formsand und/oder
am eingielRbaren Bauteil anhaftende Schlichte das Aus-
bilden einer stoffschliissigen Verbindung zwischen dem
eingielRbaren Bauteil und dem GuRteil ver- oder zumin-
dest behindern.

[0008] Aus der DE 20 2011 051 410 U1 ist es daher
bekannt, daf} auf die Oberflache des eingieRbaren Bau-
teils zumindest abschnittsweise ein Beschichtungsmittel
aufgebracht wird, wobei das Beschichtungsmittel eine
trennaktive Oberflache ausbildet, welche ein Anhaften
von Formsand und Schlichte an dem eingie3baren Bau-
teil verhindert.

[0009] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
Verfahren zu schaffen, bei dem auch ohne Beschich-
tungsmittel das eingieRbare Bauteil vor dem Aufbringen
der Schlichte auf die Oberflache der verlorenen Gief3form
in selbige einsetzbar ist.

[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
geldst, dal nach dem Aufbringen der Schlichte das ein-
gieRbare Bauteil gereinigt wird.

[0011] DadurchistdaseingielRbare Bauteil unmittelbar
nach Herstellung der Giel3form in diese einsetzbar. Die
Schlichte wird dann auf die Oberflache der verlorenen
Giel3form aufgebracht und anschlieRend die Schlichte
von dem eingieRbaren Bauteil entfernt, bevor es zusam-
men mitden Kernen den Trocknungsvorgang durchlauft.
Anschliefend erfolgt der GielRvorgang.

[0012] Der Vorteil der Erfindung besteht im Wesentli-
chen in einer leichteren Automatisierung und darin, daf}
das mit dem erfindungsgemafen Verfahren hergestellte
Gulteil eine bessere Oberflachenqualitat aufweist.
[0013] Eine bevorzugte Ausbildung des erfindungsge-
mafRen Verfahrens besteht darin, dal® das eingiel3bare
Bauteil durch Anblasen mit einem Fluid gereinigt wird.
[0014] Es hat sich im Rahmen der Erfindung heraus-
gestellt, daR durch Anblasen mit einem Fluid die Schlich-
te leicht und schnell von dem eingieRbaren Bauteil ent-
ferntwerden kann. Der Vorgangist leicht automatisierbar
und es wird eine bessere Oberflachenqualitat erzielt.
[0015] EsistzurErfindung gehdrig, dal das Fluid Was-
ser oder ein gasférmiges Medium, insbesondere Stick-
stoff oder Druckluft ist.

[0016] Druckluft wird unter diesen Fluiden bevorzugt,
denn sie istin der Regel in GieRereibetrieben verfligbar.
[0017] Esistzur Erfindung gehorig, dal das Fluid tber
einen Druckminderer und daran angeschlossene Réhr-
chen bis zu dem eingie3baren Bauteil geleitet wird.
[0018] ErfindungsgemaR ist vorgesehen, dal als ein-
gielRbare Bauteile Kernspangen, Kernstitzen, Kihlhul-
sen, Kihlkérper oder Rohrelemente oder -abschnitte
verwendet werden. Diese kénnen aus beliebigen Mate-
rialien bestehen und beliebige Geometrien aufweisen.
[0019] ImRahmenderErfindungliegtauch ein Gulteil,
das gemal dem erfindungsgemafRen Verfahren herge-
stellt ist.

[0020] Nachfolgend wird ein Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung anhand von Zeichnungen naher erlautert.
[0021] Es zeigen
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Fig. 1  einen Sandkern fiir einen Wassermantel mit ei-
ner Kernspange,

Fig. 2 das gesamte Sandkernpaket, bestehend aus
mehreren Sandkernen, als Explosionszeich-
nung,

Fig. 3  das gesamte Sandkernpaketim zusammenge-
bauten Zustand,

Fig. 4 das Entfernen der Schlichte im Bereich der
Kernspange.

[0022] Eine Giel3form fir einen Motorblock wird aus

Formsand hergestellt. Der spatere Kiihlwasserraum und
andere Hohlrdume werden durch Sandkerne (1) ausge-
flllt, wobei die Kerne, die den Kiihlwasserraum ausbil-
den, als Wassermantelkerne (1) bezeichnet werden. Um
die Kerne (1) genau auf Abstand zu halten, werden ein-
gieBbare Bauteile (2), beispielsweise Kernstiitzen oder
Kernspangen gesetzt, die der geforderten GuRwandstar-
ke entsprechend die Kerne (1) und die Form bzw. die
Kerne (1) relativ zueinander bzw. jeden Kern (1) in seiner
Position halten und nach dem GieRRen im GuRteil verblei-
ben. Die eingielRbaren Bauteile (2) bestehen beispiels-
weise aus unlegiertem Stahl mit einem Kohlenstoffgehalt
von ca. 0,1 %, der durch eine Beschichtung mit Zinn oder
Kupfer vor Korrosion geschitzt wird, oder aus Edelstahl.
Diese Stahle sind fiir Grau- und Stahlgul} gleichermalRen
geeignet. Der Schmelzpunkt des verwendeten Stahls
liegt héher als der Schmelzpunkt des GuRmaterials.
Richtig bemessene eingiebare Bauteile (2) sollen eine
stoffschliissige Verbindung mit dem Gufieisen ausbil-
den, insbesondere verschweilen. Fig. 1 zeigt einen
Sandkern (1) fur einen Wassermantel mit einer Kern-
spange (2).

[0023] Fig. 2 zeigt das gesamte Sandkernpaket, be-
stehend aus mehreren Sandkernen (1), als Explosions-
zeichnung und Fig. 3 das gesamte Sandkernpaket im
zusammengebauten Zustand.

[0024] Nun wird die verlorene GieRRform mittels eines
Druckluftstromes ausgeblasen, um losen Formsand, der
die Qualitét des zu gieRenden Formelementes herabset-
zen wirde, aus der Giefl3form zu entfernen.

[0025] Anschlielfend wird Schlichte auf die Oberflache
der verlorenen GieRRform aufgebracht. In der Regel sind
Schlichten auf Wasserbasis oder auf Basis organischer
Lésungsmittel zusammengesetzt. Zum Aufbringen der
Schlichte kann beispielsweise die gesamte verlorene
Giel3form mittels eines Roboters in ein Schlichtebad ge-
tauchtund anschlieBend bewegt werden, um die gesam-
te Oberflache mit Schlichte zu benetzen.

[0026] Im nachsten Schritt (Fig. 4) wird die Schlichte
von dem eingielBbaren Bauteil, hier der Kernspange (2),
entfernt. An einen Druckluftanschluf} ist ein Druckmin-
derer angeschlossen, tiber welchen die Druckluft durch
ein oder mehrere Réhrchen (3) zu dem eingieRbaren
Bauteil (2) geleitet wird. Durch die aus dem bzw. den
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Réhrchen (3) austretende Druckluft wird die Schlichte
von dem eingielRbaren Bauteil (2) bzw. den eingieRbaren
Bauteilen (2) entfernt.

[0027] Anschlieend wird die Schlichte getrocknet,
beispielsweise in einem Kammerofen oder Durchlaufo-
fen bei Temperaturen von 150 bis 200°C.

[0028] Danach kann der eigentliche Giel3vorgang er-
folgen, bei dem das flissige GieSmaterial, beispielswei-
se GrauguB oder Stahlguf’ (oder ein anderes Gielma-
terial, wie Kupfer oder Aluminium) in die verlorene
Gielform eingefiillt wird. Das eingieRbare Bauteil (2) wird
wahrend des GieRvorgangs zumindest oberflachlich an-
geschmolzen und bildet derart eine stoffschllssige Ver-
bindung mit dem zu gielenden Formelement aus. Beim
Fullen der Giel3form wird die Oberflache des eingielRba-
ren Bauteils (2) schnell bis in die N&dhe der Temperatur
der Schmelze erhitzt und durch Diffusion mit dem Koh-
lenstoff des GuReisens angereichert. Dadurch wird die
Schmelztemperatur der Oberflache des eingielbaren
Bauteils (2) lokal herabgesetzt, wodurch dieses an-
schmilzt.

Patentanspriiche

1. GielRverfahren mit einer verlorenen oder teilweise
verlorenen Giel3form, bei dem mindestens ein ein-
gieBbares Bauteil (2) in der GieRform angeordnet,
mit Schlichte benetzt und vom GieRmaterial zumin-
dest teilweise umschlossen wird, dadurch gekenn-
zeichnet, da nach dem Aufbringen der Schlichte
das eingief3bare Bauteil (2) gereinigt wird.

2. Gielverfahren gemafl Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das eingieBbare Bauteil (2)
durch Anblasen mit einem Fluid gereinigt wird.

3. Giellverfahren gemalR Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Fluid Wasser oder ein gas-
férmiges Medium, insbesondere Stickstoff oder
Druckluft ist.

4. Gielverfahren gemaf einem der Anspriiche 2 oder
3, dadurch gekennzeichnet, daB das Fluid Gber
einen Druckminderer und daran angeschlossene
Réhrchen (3) bis zu dem eingielRbaren Bauteil (2)
geleitet wird.

5. Giellverfahren gemaf einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB als eingieRbare
Bauteile (2) Kernspangen, Kernstiitzen, Kihlhiilsen,
Kihlkérper oder Rohrelemente oder-abschnitte ver-
wendet werden.

Claims

1. Casting method using an expendable or partially ex-
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pendable casting mould, in which method at least
one embeddable component (2) is positioned in the
mould, wetted with wash and surrounded at least
partially with casting material, characterised in that

the embeddable component (2) is cleaned following %
application of the wash.

2. Casting method accordingto claim 1, characterised
in that the embeddable component (2) is cleaned
by blowing a fluid onto it. 10

3. Castingmethod according to claim 2, characterised
in that the fluid is water or a gaseous medium, in
particular nitrogen or compressed air.
15
4. Casting method according to either of claims 2 or 3,
characterised in that the fluid is conveyed to the
embeddable component (2) via a pressure reducer
and tubes (3) connected thereto.
20
5. Casting method according to any one of the claims
1to 4, characterised in that core clasps, chaplets,
cooling sleeves, chills, pipe elements or pipe sec-

tions are used as embeddable components (2).
25

Revendications

1. Procédé de coulée al'aide d’'un moule perdu ou par-
tiellement perdu, dans lequel au moins un élément 30
structurel (2) pouvant étre noyé est disposé dans le
moule, il est mouillé par un enduit et il est enrobé au
moins partiellement par le matériau de coulée, ca-
ractérisé en ce que I'élément structurel pouvant
étre noyé est nettoyé aprés I'application de I'enduit. 35

2. Procédé de coulée selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que I'élémentstructurel (2) pouvant étre
noyé est nettoyé par soufflage avec un fluide.

40

3. Procédé de coulée selon la revendication 2, carac-
térisé en ce que le fluide est de I'eau ou un milieu
gazeux, en particulier de 'azote ou de I'air comprimé.

4. Procédé de coulée selon 'une des revendications 2 45
ou 3, caractérisé en ce que le fluide est conduit a
travers un détendeur puis des tubes capillaires (3)
jusqu’a I'élément structurel (2) pouvant étre noyé.

5. Procédé de coulée selon I'une des revendications 1 50
a 4, caractérisé en ce que des agrafes de noyau,
des supports de noyau, des douilles de refroidisse-
ment, des corps de refroidissement ou des éléments
tubulaires sont utilisés comme éléments structurels
(2) pouvant étre noyés. 55
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