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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein verfahren zum Einbringen
von Kernen in eine GieBform.

In der GieBereitechnik, inshesondere in der Grau-
guBtechnik, war es bisher Ublich, bei der aus wenig-
stens zwei Formkasten gebildete GieBform zur
Herstellung von dinnwandigen GuBstlicken, beispiels-
weise Motorblécken, in einen der Formkasten entspre-
chende Kerne von Hand einzulegen. Insbesondere bei
der Herstellung von Motorblécken aus GrauguB werden
in zunehmendem MaBe hinsichtlich der Komplexitat des
Motorblocks, Gewichtseinsparungen, MaBgenauigkei-
ten und Oberflachenqualitat héhere Anforderungen
gestellt. Dies macht es erforderlich, im Kernfertigungs-
bereich méglichst filigrane und auch in ihrer Geometrie
sehr komplexe Kerne herzustellen, die die nachfol-
gende mechanische Bearbeitung der Motorblécke auf
ein Minimum reduzieren. Hier hat es sich herausge-
stellt, daB es zweckméssig ist, den jeweils herzustellen-
den Motorblock so zu konzipieren, daB bisher in einer
nachtraglichen mechanischen Bearbeitung einge-
brachte Bohrungen, Durchbriiche oder dergleichen von
vornherein mit eingegossen werden. Dies macht es
erforderlich, daB einander benachbarte Kerne entspre-
chende Ansétze aufweisen, die diese Durchbriche in
der GieB3form "freihalten”. Hierbei hat es sich jedoch
herausgestellt, daB infolge eines nicht zu verhindern-
den Verschleisses und infolge nicht zu verhindernder
MaBabweichungen gerade in diesem Berthrungsbe-
reich benachbarter Kerne an den herzustellenden
Durchbrichen Grate entstehen, die nach dem Ausfor-
men des GuBstlickes nachbearbeitet werden muissen.

In US-A-4 273 182 ist ein verfahren zur Bildung
eines Kernpaketes beschrieben, bei dem die einzelnen
Kernteile ohne Verwendung entsprechender Formleh-
ren mittels formschlissig ineinandergreifender Kernteile
zu einem Kernpaket zusammengefligt werden. Um das
Kernpaket wird dann mittels einer Umreifungsmaschine
ein Kunststoffspannband gelegt, dessen aufeinander-
liegende Enden unlésbar miteinander verbunden wer-
den. Das so fixierte Kernpaket wird anschlieBend in die
GieBform eingelegt. Beim AbgieBen verdampft das
Kunststoffband unter der Hitzeeinwirkung des
geschmolzenen Metalls.

Aus EP-A-0 209 809 ist ein Verfahren bekannt, bei
dem die einzelnen Kernteile in eine Flgevorrichtung
eingelegt werden, die einander zugeordneten Flachen
der einzelnen Kerne mit einem Kleber bestrichen wer-
den und anschlieBend die einzelnen Kerne zu einem
Kernpaket zusammengepreBt und Giber den Kleber fest
miteinander zu einem Kernpaket verbunden werden.
Das so gebildete Kernpaket kann dann in ein Schlichte-
bad getaucht und anschlieBend in die Gie3form einge-
legt werden.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zu schaffen, das eine Vereinfachung zum
Einbringen der Kerne in eine derartige GieBform
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bewirkt und kostenaufwendige Nachbearbeitungen ver-
meidet.

Diese Aufgabe wird gemas der Erfindung dadurch
geldst, daB die einzelnen Kerne in eine Setzlehre einge-
bracht werden, daB die aneinandergrenzenden, eine
Kerngruppe bildenden Kerne in der Setzlehre Uber
Spann- und Haltemittel miteinander verbunden werden,
daB die miteinander verbundene Kerngruppe in ein
Schlichtebad getaucht und getrocknet wird und daB die
getrocknete Kerngruppe in die GieBform eingesetzt und
dann die Verspannung geldst wird. Bei diesem Verfah-
ren wird mit Vorteil ausgenutzt, daB zumindest einige,
eine Kerngruppe bildende Kerne jeweils mit Kernmar-
ken versehen sind, die so gestaltet werden kénnen, daf
sie sich einerseits gegenseitig bertihren und anderer-
seits auch die eigentliche formende Kernoberflache
Uberragen und entsprechende Anlageflachen bilden, so
daf hier die Kerne durch ein entsprechendes, beispiels-
weise rahmenférmiges Spannmittel Uber ihre Anlagefla-
chen gegeneinander verspannt und gegeneinander
fixiert werden kénnen und somit als eine Einheit
gehandhabt werden kénnen. ZweckmaBig ist es, wenn
die einander berthrenden Anlageflachen der Kerne vor
dem Einlegen in die Setzlehre mit sogenanntem Grlin-
kleber versehen werden, um den Zusammenhalt noch
zu verbessern. Wird diese Kerngruppe entsprechend
dem erfindungsgeméaBen Verfahren in ein Schlichtebad
getaucht und die Schlichte nach dem Abtropfen
getrocknet, dann sind die nicht zu vermeidenden relativ
dinnen Spalte im Bereich der Berthrungsflachen
aneinandergrenzender Einzelkerne von der Schlichte
ausgefiillt, so daB hierdurch die Bildung von Graten ver-
mieden wird. Die Kerngruppe wird dann mit Hilfe des
Spann- und Haltemittels weiter transportiert und in die
vorbereitete GieBform, beispielsweise einen Unterka-
sten, eingesetzt, so daB nach dem Lésen der Verspan-
nung der Oberkasten aufgesetzt und die GieBvorgang
in Ublicher Weise durchgefthrt werden kann.

Das erfindungsgemaBe Verfahren erlaubt es, je
nach Gestaltung des herzustellenden GuBstlickes eine
einzelne, aus mehreren Einzelkernen zusammenge-
setzte Kerngruppe oder auch eine aus mehreren, eine
Kernbestiickung flir eine GieBform bildende Kern-
gruppe als Kernsatz Uber das Spann- und Haltemittel
miteinander zu verbinden und in verspanntem Zustand
die einzelnen Behandlungsschritte bis zum Einlegen in
die GieBform durchzufthren. Damit ist die Méglichkeit
gegeben, auch sehr komplexe Kerngruppen in dieser
Weise zu handhaben. Es ist auch méglich, fir einzelne
Kernteile vorzusehende Anséatze, die bisher noch ein-
zeln in eine GieBform eingelegt wurden, bei der Herstel-
lung der Kerne mit dem zugehérenden Grundkern zu
verbinden, beispielsweise ber eine Klebeverbindung
anzukleben, so daB dieser an sich in seinem Aufbau
komplizierte, aus zwei oder mehreren Teilen zusam-
mengesetzter Einzelkern gleichwohl mit in die Kern-
gruppe einbezogen wird, mit dem Schlichtetberzug
versehen werden kann und anschlieBend dann in die
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GieBform eingelegt werden kann. Die bisher erforderli-
che zusatzliche Einlegearbeit, die immer zur Bildung
von Graten im Ubergangsbereich zwischen dem Einzel-
kern und dem zugehérigen Grundkern fiihrte, ist hier-
durch vermieden, da durch den Schlichteliberzug der
gesamten Kerngruppe der Ansatz zwischen dem Kern-
ansatz und dem zugehoérigen Grundkern eine Gratbil-
dung vermeidet.

Das erfindungsgemaBe Verfahren wird anhand
eines FlieBbildes nachstehend naher erlautert.

Wie aus der Zeichnung ersichtlich, werden in vier
Kernformstationen vier einzelne, zur Herstellung eines
GuBstlckes erforderliche Kerne geformt und in tiblicher
Weise verfestigt.

Die Einzelkerne 1, 2, 3 und 4 werden dann im Ver-
fahrensschritt | in eine Setzlehre 5 eingelegt, durch die
die gegenseitige Zuordnung der Kerne 1, 2, 3 und 4
fixiert ist. Die Kerne 1, 2, 3 und 4 sind auf ihrer nach
auBen weisenden Seite in Ublicher Weise mit Kernmar-
ken 6 versehen, die nun so gestaltet sind, daB sie eine
nach auBenweisende Anlageflaiche aufweisen, die
zweckmaBigerweise ihrerseits so gestaltet ist, daB3 ein-
ander benachbarte Anlageflachen 7 miteinander fluch-
ten.

Die eine Kerngruppe bildenden, in die Setzlehre 5
eingelegten Einzelkerne 1, 2, 3 und 4 werden nunmehr
mit einem beispielsweise rahmenférmig ausgebildeten
Spann- und Haltemittel 8 fest miteinander verspannt,
wobei die gegeneinander gerichteten Ansétze 9 an den
einzelnen Kernen 1, 2, 3 und 4, die je nach Gestaltung
des zu erzeugenden GuBstlickes entweder zur Herstel-
lung von Durchbriichen in entsprechenden Wandungs-
teilen des GuBstlckes dienen oder aber die ihrerseits
als Kernmarken ausgebildet sind, fest aneinander
gedrickt werden. Die Kerne kénnen an ihren einander
zugekehrten Anlageflachen 9.1 mit einem sogenannten
Griinkleber versehen sein, so daB in diesem Bereich
durch eine Verklebung die Fixierung noch erhéht wird.
Bei entsprechender Gestaltung der einzelnen Kerne 1,
2, 3 und 4 ist somit die Méglichkeit gegeben, die einzel-
nen Kerne Uber das Spann- und Haltemittel 8 zu einer
handhabbaren Einheit 10 zusammenzufassen, wie dies
far den anschliessenden Verfahrensschritt Il dargestellt
ist. Die Verspannung des Spann- und Haltemittels 8
kann nun bei entsprechender Gestaltung durch das Mit-
tel selbst oder aber (ber einen greifenden und span-
nenden Manipulator 8.1 erfolgen.

Die zu einer Einheit 10 zusammengefaBte Kern-
gruppe kann nunmehr in einem Verfahrensschritt Il
Uber den Manipulator 8.1, der das Spann- und Haltemit-
tel 8 am Greifnocken 8.2 erfaBt, weitertransportiert wer-
den und in ein Schlichtebad 11 getaucht werden.
Hierbei kann das Spann- und Haltemittel 8 durch den
Manipulator 8.1 auch gewendet werden, so daB nach
dem Tauchen (berschussige Schlichte abtropfen kann.
Da das beispielsweise rahmenférmig ausgebildete
Spann- und Haltemittel 8 die als Kerngruppe zusam-
mengefalten Kerne 1, 2, 3 und 4 nur im Bereich der
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Kernmarken halt, sind spater beim GieBen die die ent-
sprechenden Bereiche des GuBstlickes formenden
Oberflachen der Kerngruppe volistandig mit Schlichte
Uberzogen, wobei insbesondere die Spalte zwischen
den einzelnen aneinandergrenzenden Kernen 1, 2, 3
und 4 durch die Schlichte verschlossen sind und damit
die Bildung von GuBgraten vermieden wird.

In dem anschlieBenden Verfahrensschritt IV mufB
nummehr die Einheit 10 einer Trocknungseinrichtung 16
zugefiihrt werden, in der der Schlichtetiberzug abge-
trocknet wird, beispielsweise durch eine kombiniertes
Mikrowellen- und Lufttrockungsverfahren.

Um die Einheit durch die Trocknungseinrichtung zu
fahren, wird diese vom Manipulator 8.1 in einem beweg-
baren Ofentrager 12 abgelegt. Der Ofentrager 12 weist
auf zwei gegeniiberliegenden Seiten Spannwangen 13
auf, die mit ihren nach innen gerichteten Spannflachen
14 nach oben &ffnend gegeneinander geneigt sind. Am
Spann- und Haltemittel 8 sind zu beiden Seiten des
Greifnockens 8.2 diesen jeweils Uberragende Spannok-
ken 15 angeordnet, die mit einer der Spannflache 14
entsprechend geneigten Gegenflache versehen sind,
so daB beim Absetzen der Einheit 10 in den Ofentrager
12 das Spann- und Haltemittel 8 zwischen den Seiten-
wangen 13 fest eingeklemmt wird. Danach kann der
Manipulator 8.1 gelést werden und die gesamte Anord-
nung in die Trocknungseinrichtung 16 eingefahren wer-
den.

Nach AbschluB8 der Trocknung wird die in der Ein-
heit 10 zusammengefaBte Kerngruppe aus dem Ofen-
trager 12 von dem Manipulator 8.1 herausgehoben und
nunmehr im nachsten Verfahrensschritt V in den Unter-
kasten 17 oder eine Aufbaulehre einer vorbereiteten
GieBform eingelegt. Erst jetzt wird das rahmenférmige
Spann- und Haltemittel 8 von der Kerngruppe gelost
und entfernt. AnschlieBend wird im folgenden Verfah-
rensschritt VI der Oberkasten 18 auf den Unterkasten
17 aufgesetzt und mit diesem fest verbunden, so daB
anschlieBend der GieBvorgang erfolgen kann.

Aus der vorstehenden Beschreibung des Verfah-
rensablaufes fir ein schematisches Ausfiihrungsbei-
spiel mit einer aus vier Einzelkernen
zusammengesetzten Kerngruppe ist ersichtlich, daB
auch sehr komplexe GuBsticke nach dem erfindungs-
gemaBen Verfahren erstellt werden kénnen. So ist es
durchaus méglich, mehrere, eine Kernbestlickung far
eine GieBform bildenden Kerngruppen, die von der
Konzeption des GuBsttlickes untereinander nicht in Ver-
bindung stehen sollen, bei einer entsprechenden Aus-
gestaltung des Spann- und Haltemittels als
vollstandigen Kernsatz miteinander zu verbinden und in
der nachfolgenden Behandlung, d. h. dem Uberziehen
mit einer Schlichte und dem anschlieBenden Trocknen
bis zum Einlegen in die GieBform zusammenzuhalten.

Es ist ohne weiteres ersichtlich, da durch das
Zusammenfassen von einzelnen Kernen zu Kerngrup-
pen und/oder das Zusammenfassen von Kerngruppen
zu vollstandigen Kernsatzen, der Aufwand flr den
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Transport und die einzelnen Arbeitsschritte Tauchen,
Trocknen und Einlegen der Kerne in die GieBform mini-
miert werden. Soweit die Einzelkerne einander zuge-
ordnete Ansatze aufweisen, die zur Erstellung von
Durchbrichen im fertigen GuBstiick vorgesehen sind,
durch den Schlichtetberzug der vollstandigen Kern-
gruppe bzw. des Kernsatzes verschlossen werden,
reduzieren sich die nachfolgenden Putzarbeiten, ins-
besondere das Entgraten am fertigen GuBsttick erheb-
lich. Der weitere Vorteil des erfindungsgemaBen
Verfahrens besteht darin, daB durch das Einsetzen
einer vollstandigen Kerngruppe und/oder eines vollstan-
digen Kernsatzes in die GieBform die MaBhaltigkeit ver-
bessert und damit der AusschuBB minimiert wird.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemaBen Ver-
fahrens besteht darin, daB die Takizeiten beim AbguB
der fertigen Formen erhéht werden kénnen, da die fir
das Einlegen von Kerne benétigte Zeit erheblich redu-
ziert ist.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemaBen Ver-
fahrens besteht auBerdem darin, daf3 eine héhere Flexi-
bilitat in bezug auf Kundenanforderungen oder
Weiterentwicklungen gegeben ist. Hier ist es lediglich
erforderlich, bei der Gestaltung der Kerne dafir Sorge
zu tragen, daB einander benachbarte Kerne, auch wenn
diese zwischen sich keine Ansatze zur Bildung von
Durchbriichen aufweisen und die dann ohnehin Uber
Kernmarken verfilgen missen, so gestaltet werden,
daB die ohnehin erforderlichen Kernmarken einander
unmittelbar berthren, so daB ein Verspannen bei ent-
sprechender Gestaltung der Kernmarken an der AuB3en-
seite Uber ein vorzugsweise rahmenférmiges Spann-
und Haltemittel méglich ist.

Das erfindungsgemafe Verfahren erlaubt es aber
auch, in einem gemeinsamen Spann- und Haltemittel
zwei oder mehrere einander zugehérige Kerngruppen
zu einem vollstandigen Kernsatz zusammenzufassen,
ohne daB die einzelnen Kerngruppen selbst tber eine
entsprechende Anordnung von Anséatzen miteinander in
Berthrung zu bringen sind. Das erfindungsgeméBe
Verfahren ist daher auch dann méglich, wenn einzelne
Kerngruppen hinsichtlich ihrer Kernmarken keine
gemeinsame Spannebene aufweisen. Hier ist es dann
méglich, in einem Hauptrahmen die einzelnen Kern-
gruppen mit gesonderten Spann- und Haltemitteln mit-
einander zu verspannen und flr die nachfolgenden
Verfahrensschritte bis zum Einlegen in die GieBform zu
handhaben.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einbringen von Kernen in eine Gief3-
form, dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen
Kerne (1, 2, 3, 4) in eine Setzlehre (5) eingebracht
werden, daB die aneinandergrenzenden, eine
Kerngruppe bildenden Kerne (1, 2, 3, 4) in der Setz-
lehre (5) tiber ein Spann- und Haltemittel (8) mitein-
ander verbunden werden, dafB die miteinander
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verbundene Kerngruppe in ein Schlichtebad (11)
getaucht und getrocknet wird, und daB die getrock-
nete Kerngruppe in die GieBform (17, 18) einge-
setzt und dann die Verspannung gelést wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mehrere, eine Kernbestickung far
eine GieBform bildende Kerngruppen als Kernsatz
Uber ein Spann- und Haltemittel (8) miteinander
verbunden werden, behandelt und in die GieBform
eingesetzt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die einander berihrenden
Anlageflachen (9.1) der Kerne (1, 2, 3, 4) vor dem
Einlegen in die Setzlehre (5) mit einem Kleber ver-
sehen werden.

Claims

1. A method for introducing cores into a casting
mould, characterised in that the individual cores (1,
2, 3, 4) are introduced into a template (5), that the
cores (1, 2, 3, 4) which adjoin one another and form
a core group are joined together in the template (5)
by means of a bracing and holding means (8), that
the interconnected core group is dipped into a
founder's black bath (11) and dried, and that the
dried core group is inserted into the casting mould
(17, 18) and then the bracing means is released.

2. A method according to Claim 1, characterised in
that a plurality of core groups which form core
inserts for a casting mould are joined together as a
core set by means of a bracing and holding means
(8), are treated and are inserted into the casting
mould.

3. A method according to Claim 1 or 2, characterised
in that the contact surfaces (9.1) of the cores (1, 2,
3, 4) which contact one another are provided with
an adhesive before insertion into the template (5).

Revendications

1. Procédé pour lintroduction de noyaux dans un
moule de coulée, caractérisé en ce que les noyaux
individuels (1, 2, 3, 4) sont introduits dans un gaba-
rit de positionnement (5), en ce que les noyaux (1,
2, 3, 4) contigus formant un groupe de noyaux sont
reliés entre eux dans le gabarit de positionnement
(5) par lintermédiaire d'un moyen de serrage et de
maintien (8), en ce que le groupe de noyaux reliés
entre eux est trempé dans un bain d'enduit (11) et
séché, en ce que le groupe de noyaux séché est
introduit dans le moule de coulée (17, 18), et en ce
que le moyen de serrage est ensuite retiré.
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Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que plusieurs groupes de noyaux constituant un
équipement de noyaux pour un moule de coulée
sont reliés entre eux en tant jeu de noyaux par
l'intermédiaire d'un moyen de serrage et de main- 5
tien (8), traités, et introduits dans le moule de cou-
lée.
Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les surfaces d'application (9.1) des 710
noyaux (1, 2, 3, 4), qui sont en contact entre elles,
sont munies de colle avant l'introduction dans le
gabarit de positionnement (5).
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