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69 Verfahren zur Herstellung von Giessereikernen aus Griinsand.

@ Es wird bezweckt, die mit der Herstellung von Formen
aus bentonitgebundenem Formsand verbundenen

Vorteile wie geringe Formstoffkosten, schnelle Herstellung
und sofortige Gebrauchsfihigkeit, auf die Herstellung von 12
Giessereikernen zu iibertragen mit der Massgabe, die 9
Kerne mit einer fiir die Handhabung hinreichenden Festig-
keit und mit einer Fertigungsgeschwindigkeit herzustellen, Sa

die der moderner Formanlagen entspricht. Dazu wird der

bentonitgebundene Formsand durch Pressen in einem

Formwerkzeug zu Kernhilften (60, 7o) unter gleichzeiti-

ger Ausbildung eines verlorenen Pressballens (12) und

eines zwischen diesem und den Kernhilften geformten

geringfiigigen Ubervolumens (9, 10, 11) mit der gewiinsch- &b
ten Festigkeit verdichtet. Nachfolgend wird der Pressbal- AN

len abgetrennt und werden die zusammengehérigen Kern- LS AF
hélften zusammengefiithrt und durch Einpressen des W///ﬁ 2
zumindest auf einer Kernteilungsfliche angeformten N

Ubervolumens zu einem Kern vereinigt.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung von Griinsandkernen fiir
Giessereizwecke durch Verdichten einer griinen Formmasse
mittels Pressen, gekennzeichnet dadurch, dass die Formmas-
se innerhalb eines Formwerkzeuges durch ein- oder beidseiti-
ges Pressen zu einer Kernhélfte oder zu zwei zusammenge-
horenden Kernhilften unter gleichzeitiger Ausbildung eines,
zutreffendenfalls gemeinsamen verlorenen Pressballens und
eines zwischen diesem und der Kernteilungsfliche zumindest
einer von zwei zusammengehorigen Kernhilften angeordne-
ten, im Vergleich zum Kernvolumen geringfiigigen Ubervo-
lumens verdichtet wird, bis die Festigkeit des spiteren Ker-
nes erreicht ist, dass nachfolgend der Pressballen abgetrennt
und abschliessend die zusammengehorigen Kernhélften zu-
sammengefiihrt und durch Einpressen des zumindest an ei-
ner Kernteilungsfliche belassenen Ubervolumens zu einem
Kern vereinigt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch,
dass das Ubervolumen in Abhanglgkelt vom Volumen der
Kernhdlfte sich bis zu wenigen Millimetern iiber deren Tei-
lungsebene erhebt und durch das Pressen der Formmasse
durch eine auf die Konturenplatte des Formwerkzeuges auf-
gelegte Ubervolumenschablone geringer Dicke und nachfol-
gendes Abtrennen des verlorenen Pressballens entlang der
der Konturenplatte abgewendeten Seite der Ubervolumen-
schablone und Entfernen der Ubervolumenschablone gebil-
det wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, gekennzeichnet dadurch,
dass die Oberflache des Ubervolumens vor dem Zusammen-
fiigen der Kernhilften, gegebenenfalls im Zusammenhang
mit dem Abtrennen des verlorenen Pressballens, aufgerauht
wird.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
Griinsandkernen fiir Giessereizwecke durch Verdichten einer
griinen Formmasse mittels Pressen. Als griine Formmasse
wird eine Formmasse bezeichnet, die im wesentlichen aus ei-
nem Natursand oder einem synthetischen Sand, Bentonit,
Kohlenstoff und Wasser besteht, und die nach dem Ver-
dichten keinem Trockenprozess unterzogen wird.

Die mit der Herstellung von Griinsandformen verbunde-
nen Vorteile wie geringe Formstoffkosten, schnelle Herstel-
lung und sofortige Gebrauchsfahigkeit haben es in der Ver-
gangenheit nicht an Versuchen fehlen lassen, ein der Griin-
sandformerei addquates Herstellungsverfahren fiir Kerne zu
finden. Daran sind zwei prinzipielle Forderungen gekniipft.
Einerseits muss der Kern fiir die Handhabung eine hinrei-
chende Festigkeit besitzen und andererseits muss die Kern-
herstellung wegen des bei Lagerung infolge Feuchtigkeits-
verlustes drohenden Kernzerfalls moglichst synchron zur
Formenherstellung erfolgen und eine lingere Zwischenlage-
rung vermieden werden. Aus der DE-PS 1 164 030 ist es be-
kannt, Griinsandkerne in mehrteiligen Kernkésten dadurch
herzustellen, dass zunéchst eine Kernhélfte hergestellt und
die Formmasse dabei vorverdichtet wird, dass nachfolgend
mittels eines Fiillrahmens ein der zweiten Kernhélfte ent-
sprechendes Formmassevolumen einschliesslich eines Uber-
volumens auf die erste Hilfte aufgeblasen und dabei eben-
falls vorverdichtet wird und dass abschliessend nach Entfer-
nen des Fiillrahmens das Fertigverdichten durch Einpressen
des Ubervolumens mittels der oberen Kernkastenhilfte er-
folgt. Ein wesentlicher Mangel dieses Verfahrens ergibt sich
daraus, da die Gestalt der zweiten Kernhilfte der Kern her-
gestellt und anschliessend in die Form gesetzt werden kann.
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Diese Vorrichtungen sind sehr aufwendig, in ihrer Handha-
bung umsténdlich und erlauben es nicht, die Kernherstellung
den grossen Fertigungsgeschwindigkeiten moderner Form-
anlagen anzugleichen,

Die angefiihrten Nachteile der bisher bekannt geworde-
nen Losungen zur Herstellung von Griinsandkernen bilden
auch im wesentlichen den Grund fiir die in der Zeitschrift
«Giessereitechnik» (1980) 3 S. 73 getroffene Feststellung,
dass die Verwendung von Griinsandkernen nur selten gelang
und auf solche Kerne beschrinkt blieb, die manuell oder
mittels Handformmaschinen hergestellt werden.

Das Ziel der Erfindung besteht darin, Griinsandkerne
unterschiedlichster Gestalt auf wirtschaftliche Weise und mit
einer fiir die Handhabung der Kerne hinreichenden Festig-
keit so herzustellen, dass deren Fertigungsgeschwindigkeit
der modernen Formanlagen entspricht.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zur Herstellung von Griinsandkernen zu schaffen, welches
die Herstellung mehrerer Kerne innerhalb eines Formwerk-
zeuges und unabhéngig von deren Gestalt gestattet und be-
ziiglich des Volumens des herzustellenden Kernes prinzipiell
keiner Beschrinkung unterliegt.

Diese Aufgabe wird geméss der Erfindung dadurch ge-
16st, dass die Formmasse innerhalb eines Formwerkzeuges
durch ein- oder beidseitiges Pressen zu einer Kernhilfte oder
zu zwei zusammengehorenden Kernhélften unter gleichzeiti-
ger Ausbildung eines, zutreffendenfalls gemeinsamen verlo-
renen Pressballens und zwischen diesem und der Kerntei-
lungsfliche zumindest einer von zwei zusammengehdrenden
Kernhélften angeordneten, im Vergleich zum Kernvolumen
geringfiigigen [%bervolumens verdichtet wird, bis die Festig-
keit des spiteren Kernes erreicht ist, dass nachfolgend der
Pressballen abgetrennt und abschliessend die getrennt oder
gemeinsam hergestellten Kernhlften zusammengefiihrt und
durch Einpressen des zumindest an einer Kernteilungsfléiche
belassenen Ubervolumens zu einem Kern vereinigt werden.
Beim Abtrennen des verlorenen Pressballens von den Kern-
hélften kann es zweckméssig sein, die Kernhilften in der ent-
sprechend konturierten Oberfliche des Formwerkzeuges zu
belassen. Fiir das Zusammenfiigen der Kernhilften zu einem
gebrauchsfertigen Kern kann es von Vorteil sein, nach dem
Entfernen des Pressballens oder zeitgleich mit dem Entfer-
nen die Oberfldche des angeformten Ubervolumens aufzu-
rauhen. Dadurch wird ein inniger Verbund der beiden zu-
sammenzufiigenden Kernhélften erreicht.

Wihrend dieses letzten Schrittes verbleiben die Kernhilf-
ten zweckmdssig in den entsprechend konturierten Teilen des
Formwerkzeuges.

Das erfindungsgemésse Verfahren besitzt gegeniiber den
bekannt gewordenen den Vorteil, dass infolge der Moglich-
keit, die griine Formmasse in ein offenes Werkzeug fiillen zu
koénnen, innerhalb eines Formwerkzeuges mehrere Kerne
bzw. mehrere Kernhélften, die zu mehreren verschiedenarti-
gen Kernen verbunden wurden, wihrend eines Arbeitstaktes
hergestellt werden konnen. Des weiteren konnen die zu einer
Form gehorigen Kerne als ein Kernverbund gefertigt wer-
den, in dem jeder Kern bereits die Lage einnimmt, die seiner
Position in der Form entspricht.

Damit wird das Einlegen der Kerne direkt aus dem
Formwerkzeug in die Form mdoglich. Ein weiterer Vorteil
der Erfindung besteht darin, dass die Kerne unabhiingig von
ihrer Kontur und ihrer Kompliziertheit eine gleichmissige
Verdichtung und eine gleichmassige Festigkeit besitzen. Da-
durch ist es moglich, innerhalb eines Formwerkzeuges Kerne
unterschiedlicher Volumina und Konturen herzustellen, wie
sie fiir eine Giessform erforderlich sein kénnen. Damit ist
eine weitere Voraussetzung gegeben, die fiir eine Giessform
bendtigten Kerne mittels eines Formwerkzeuges gemeinsam



in die Giessform einzulegen. Dadurch ist es moglich, selbst
eine grossere Anzahl von Kernen zeitgleich mit der Form zu
fertigen.

Nachstehend ist die Erfindung an einem Ausfiihrungs-
beispiel ndher erldutert. Die Zeichnung dient der weiteren
Darstellung und zeigt in

Fig. 1 ein mit griiner Formmasse gefiilltes Formwerk-
zeug zu Beginn der Verdichtung,

Fig. 2 das Formwerkzeug geméss Fig. 1 nach Beendi-
gung der Verdichtung,

Fig. 3 das Abtrennen des verlorenen Pressballens,

Fig. 4 die Konturenplatte des Formwerkzeuges mit abge-
hobener Ubervolumenschablone,

Fig. 5 zwei zugehorige Konturenplatten vor dem Zusam-
menfiigen der Kernhilften,

Fig. 6 desgleichen nach dem Zusammenfiigen der Kern-
hilften.

Inein Formwerkzeug, das in dem gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel aus einem Rahmen 1, einer Konturenplatte 2
mit einer konturenseitig auﬂlegenden Ubervolumenschablo-
ne 3 besteht, ist eine vorbestimmte Menge griiner Formmas-
se4 eingeﬁillt (Fig. 1). Dies kann in einer an sich bekannten
Weise erfolgen und wird seitens der Erfindung nicht be-
schrinkt. Je nach gewdhltem Verfahren wird es erforderlich
sein, das Formwerkzeug entsprechend auszubilden. Diese
Massnahmen sind dem Fachmann allgemein bekannt, so
dass auf eine nihere Erlduterung an dieser Stelle verzichtet
werden kann. Mittels eines in das Formwerkzeug 1, 2, 3 hin-
einbewegbaren Pressstempels 5 wird die Formmasse 4, wie in
Fig. 2 dargestellt, innerhalb der Ausnehmungen der Kontu-
renplatte 2 zu den gewiinschten Kernhilften 6a, 7a, 82, ei-
nem jeder Kernhilfte angeformten Ubervolumen 9, 10, 11
und einem verlorenen Pressballen 12 verdichtet. Die Press-
kraft des Pressstempels 5 ist hierbei so zu wihlen, dass die
Festigkeit der verdichteten Formmasse der gewiinschten Fe-
stigkeit des spéteren Kernes entspricht und im Ergebnis des
spéteren Zusammenfiigens zweier Kernhélften nur um einen
geringfiigigen Betrag erhdht wird. Zur Ausbildung des Uber-
volumens in der Kernteilungsebene besitzt die auf die Kon-
turenplatte 2 aufgelegte Ubervolumenschablone 3 entspre-
chende Durchbriiche. Diese sind in ihrer Grosse so auszubil-
den, dass mit Riicksicht auf das Fliessverm&gen der griinen
Formmasse wihrend des Pressens sichergestellt ist, dass ei-
nerseits eine Gratbildung beim Zusammenfiigen der Kern-
hilften vermieden wird und andererseits die Kernhalften im
Bereich hinter der Ubervolumenschablone 3 die gleiche oder
angenghert die gleiche Verdichtung aufweisen wie an ande-
ren Stellen. Dementsprechend konnen die Durchbriiche je
nach zugehoriger Kernkontur und/oder partiellem Kernvo-
lumen so bemessen sein, dass das damit geformte Ubervolu-
men in einem Fall éiquidistant zum Umfang der Kerntei-
lungsfliche ausgebildet ist, in einem anderen Fall mit einem
sich indernden Abstand. Gegebenenfalls kann das Ubervo-
lumen teilweise oder vollstindig bis an den Umfang der
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Kerntellungsﬂache heranreichen. Durch entsprechende Di-
mensionierung der Dicke der Ubervolumenschablone 3 kann
das jeweilige Ubervolumen dem Kernvolumen entsprechend
gewéhlt werden. Es ist weiterhin vorteilhaft, die Durchbrii-
che der Ubervolumenschablone mit einer Aushebeschrige zu
versehen.
In einem weiteren, in Fig. 3 dargestellten Arbeitsschritt

wird nach Zuriickziehen des Rahmens 1 und des Pressstem-
pels 5 mittels eines Messers 13 oder eines Frésers 14 oder ei-

10 nes anderen geeigneten Trennwerkzeuges der verlorene

15

Pressballen 12 abgetrennt, so dass in der Konturenplatte 2
die auf die gewiinschte Festigkeit verdichteten Kernhélften
6a, 7a, 8a mit dem jeder Kernhilfte angeformten Ubervolu-
men 9, 10, 11 verbleiben.

Nach Entfernen der Ubervolumenschablone 3 (Fig. 4)
werden die mittels einer weiteren Konturenplatte 2a in glei-
cher Weise hergestellten zweiten Kernhdlften 6b, 7b, 8b in
eine deckungsgleiche Lage zu den ersten Kernhélften 6a, 7a,
8a gebracht, wobei sie in ihrer Konturenplatte 2a verbleiben

20 (Fig. 5) und abschliessend durch Zusammenfiihren der Kon-

turenplatten 2, 2a und Einpressen der Ubervolumen 9, 10, 11
zu gebrauchsfertigen Kernen 6, 7, 8 zusammengefiigt. Hier-
fiir ist es, wie in Fig. 5 gezeigt, nicht unbedingt erforderlich,
an den zweiten Kernhilften 6b, 7b, 8b ebenfalls Ubervolu-

2s men vorzusehen. Es hat sich gezeigt, dass es fiir die Verbin-

dung der Kernhélften zu gebrauchsfertigen Kernen vorteil-
haft ist, die Teilungsflachen bzw. die vorspringenden Fla-
chen der Ubervolumen vor dem Zusammenfiigen der Kern-
hélften aufzurauhen. Dies kann zweckmdssig im Zusammen-

30 hang mit dem Abtrennen des Pressballens 12 oder daran an-

schliessend erfolgen. Das Ausfiihrungsbeispiel und die
Zeichnung lassen auch erkennen, dass die zu einer Giessform
gehorigen Kerne gemeinsam und gleichzeitig hergestellt wer-
den konnen. Es ist des weiteren moglich, die Kerne so in der

35 Konturenplatte anzuordnen und herzustellen, wie es ihrer

spiteren Lage in der Giessform entspricht. Das erlaubt
gleichzeitig, die Kerne mittels einer manipulierbaren Kontu-
renplatte in das Giessformunterteil einzulegen. Die Erfin-
dung gestattet es auch, die Kerne in einer ihrer spiteren

40 Lage entsprechenden Anordnung als ein Verbundkdorper

herzustellen, bei dem die einzelnen Kerne mittels Kernmar-
ken verbunden sind. Dadurch kénnen auch Kerne mit sehr

komplizierter Gestalt und diinnen Querschnitten hergestellt
werden. Erforderlichenfalls sind nach dem Abheben der

ss Ubervolumenschablone 3, z.B. in der in Fig. 4 dargestellten

Arbeitsposition, Verstirkungseinlagen 15 auf der Kernhilfte
mit diinnen Querschnitten anzuordnen.

Es ist des weiteren moglich, die Erfindung in der Form
auszuiiben, dass der Pressstempel gleichfalls mit einer Kon-

so turenplatte versehen und vermittels dieser die jeweils zu Ker-

nen zusammenzufiigenden Kernhilften gleichzeitig inner-
halb eines Formwerkzeuges hergestellt werden. Es ist auch
mdoglich, die im Ausfiihrungsbeispiel feste Konturenplatte 2
mittels eines weiteren Pressstempels bewegbar zu gestalten.
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