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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeugung von GuBstilicken
in Formen mit Xernen mit gezielter Beeinflussung der Abfiihrung der
GieB8gase beim GieBprozeB8 aus der Form zur Erzielung blasen- und
lunkerfreier GuBstiicke. Das Ziel der Erfindung besteht darin, die
Wirkungsweise der GieBform so zu verdndern, daB die Kerngase gegen

- Ende des Formfiillungsvorganges ausschlieBlich durch die Kernmarke
‘nach auBen strdmen und nicht in Blasenform in das fliissige Metall
eindringen. ErfindungsgemdB8 wird der Gasdruck im Formhohlraum gegen
.Ende des GieSprozesses auf das 0,1- bis 0,9fache des maximalen
metallostatischen Druckes im oberen Teil des Formhohlraumes érhéht,
wdhrend gleichzeitig nach den bisher bekannten Verfahren flir eine
optimale Abfilihrung der GieBgase aus dem Kerninneren gesorgt wird. Zur
Durchfihrung des Verfahrens wird ein Flansch an eine Luftpfeife zur
Zufihrung von Luft unter einem Uberdruck angeschlossen, wobei Uber-

' druck der Luft und Querschnitt von Luftzuleitung, AnschluB8flansch
und Luftpfeife eine Einheit bilden. Die hrflndunq ist in der
_GieBereitechnik anwendbar. — Fig.l - :
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Titel
"Verfahren zur Erzeugung von GuBsilicken"

Anvendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung ist in der GieBereitechnik anwendbar, Sie be-
{rifft ein Verfahren zur Erzeugung von Gufstiicken in Formen
mit Kernen mit gezielter Beeinflussung der Abfihrung der
GieBgase beim GieBprozeB aus der Form zur Erzielung blasen-
und lunkerfreier Gufstiicke.

' Charekteristik der bekanniten technischen Lﬁéungen

Es sind Verfahren bekannt, bel denen durch gezielte Abfiih-
rung der GieBgase aus den Kernen iiber deren Kernmarken eine
Senkung des Gasinnendruckes in den Kernen erzielt und damit
‘blasen—- und lunkerfreier GuS erzeugi wilrd. Es sind welterhin
Verfahren bekannt, die durch Verbesserung der Gasdurchlés-
sigkelt des Formstoffes der AuSenform und / oder spezielle
Entliif fungskandle in der AuBenform die Abfilhrung der GieS-
gase aus den Kernen fdrdern sollen, Nachteil dieser Metho-
den iet das Fehlen einer gezielten Sieusrung des Gasdruckes
im Formhohlraum, so daB GieBgase aus den Kernen wihrend des
Gie8prozesses in den Formhthraum strémen und dabei auch
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teilweise durch das fliissige GieBmetall hindurchperlen kon=-
nen, BEs sind weiterhin Verfzahren bekannt, durch Steliger oder
Luftpfeifen bezichungsweise darch htdhere GieSiemperaturen
die Abfilhrung der GieSgase aus der Form bezichungsweise aus
dem fliissigen GieBmetall zu fordern. Aus dem geschilderten
Nachteil reswltieri die Entsiehung {ypischer Fehlererschei-
nungen wie Blasen und / oder Lunker, insbesondere im oberen
Teil des GuBstiickes, '

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, die Wirkungswelse der
GieBform so zu verdndern, daB die genannien Fehler am GuS-
stllck vermieden werden, |

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegti die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur
gezieiten Beeinflussung der Druckverhiélinisse in der GleBS-
form zu entwickeln, das gewdhrleistet, daB insbesondere
gogen Ende des GleBprozesses keine GieBgase . aus den Kernen
in den Formhohlraum tiberstrdmen und auf diese Weise such

- nich% in das GieBmetall eindringen konnene .
ErfindungsgemiB wird die Aufgabe dadurch geldst, dal der v
Gasdruck im Formhohlraum. zumindest gegen Ende des GieBpro-
zesses auf das 0,1 bis o0,9fache des maximalen meiallosta-
tischen Druckes im oberen Teil des Formhohlraumes erhtht
wird, wdhrend gleichzeitig nach den bisher bekamnten Ver-
fahren fir eine optimale Abfilhrung der GieBgase sus dem
Kerninneren gesorgt wird, Die Erhdhung des Gasinnendruckes
in der Form erfolgt durch Zuflihrung eines Druckgases wih-
“rend des GieBprozesses von auBlen in die Foxm. Dle Sandform
besteht aus Unterkasten 1, Kern 2 und Oberkasten 3, wobel

~ der Operkasten 3 eine Lufipfeife 4 an der obersien Stelle
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des Formhohlraumes 5 aufweist, Durch Anlegen eines Flan-.
sches 6 an eine Luftpfeife 4 zur»Zufuhruhg von Luft unter
einem Uberdruck, wobei Uberdruck der Luft und Querschnitt
~ von Luftzuleitung 8, AnschluBflansch 6. und Luftpfeife 4
‘eine Elnhelt bilden, sieigi beim GieSprozeB gegen Ende der
Formfilllung der Gasgegendruck im oberen Teil des Formhohl=-
reumes an, Es ist aber auch moglich, die oberen Teile der
Formhohlraumoberfléche mit einem festen und / oder fliis-
sigen Formiiberzugssioff zu versehen, der durch Gasabgabe
beim GieSprozeS durch Verdampfung und / oder thermische
Spalfung zusitzliche Gasmengen an den Formhohlraum abgibt
und der gleichzeitig durch Verstopfung der Poren in dex
Formstoffoberfliche mit flissigen und / oder festen Be-
standteilen die Abflihrung der GieBgase aus dem Formhohl-
raum bremst, soc daB gegen Ende des GleBvorganges der Gas-
druck im Formhohlraum enstelgi. Beim.Aufbringen des Form=
iberzugsstoffes ist darauf zu achten,.da8 Kernpariien und
Kernmarken nicht mit liberzogen werden,

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfithrungsbei-
"spiel niher erlautert werden,
In der zugehdrigen Zeichnung zelgt: o

~ Pig. 1 ~elne ‘Sandform »
Die Sandform bestsh% aus Unterkasten 1, Xern 2 und Ober-.
Xasten 3, wobel der Oberkasten 3 eine Luftpfeife 4 an der
obersten Stelle des Formhohlraumes 5 aufweist, Durch in-
legen eines Flansches 6 an eine Lufipfeife 4 zur Zufilhrung
von Iuft unter einem Uberdruck, wobei Uberdruck der Luft
und Querschnitt von ILuftzuleifung 8, AnschluBflansch 6 und
Luftpfelfe 4 eine Einhelt bilden, steigt beim GleSprozeB
gegen Ende der Formfliilung der Gasgegendruck im oberen
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Teil des Formhohlraumes bis auf das o,9fache des durch'die
Hohendifferenz zwischen Oberkante des GieBtlimpels 7 und
Oberkante des Formhohlraumes 5 bestimmten metallostati-
schen Druckes an, Dadurch wird bewirki, daf die Kerngase
gegen Ende des Formfiillungsvorganges ausschlieBSlich durch
~ die Kernmarke 9 nach auBen strdmen und nicht in Blasenform
in das flissige Metall eindringen. '
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Verfahren zur Erzeugung von GuBsilicken in FPormen mit
Kernen, dadurch gekennzeichnet, daf. der Gasinnendruck
im Pormhohlraum gegen Ende des GiefSprozesses auf das
0,1 bis 0,9fache des maximalen metallosiatischen
Druckes im oberen Teil des Formhohlraumes erhtht wird,

Verfahren nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daB
von auBen in den Formhohlraum ein Druckgas eingeleitet
wird, ' '

Verfahren nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daB
auf die oberen Teile der Formhohlraumoberfliche mit
Ausnahme der Kerne und Kernmarken vor dem GieSen ein
fester und / oder fliissiger Fomiiberzugsstoff aufge-
bracht wird, der gasabgebende Komponenten und / oder
Komponenien, die Poren der Formstoffoberfliche ver—
stopfen, enthdlt,
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