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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines verlorenen GielRkerns, der eine Seitenfla-
che aufweist, in einem Kernkasten, der aus mindestens
zwei Kernkastenteilen zusammengesetzt ist, zwischen
denen bei geschlossenem Kernkasten eine Teilungse-
bene verlauft, und der einen Formhohlraum begrenzt,
der die Form des herzustellenden Gief3kerns bestimmt
und in dem eine die Seitenflache des GielRkerns abbil-
dende Innenflache vorgesehen ist, durch die die Tei-
lungsebene des Kernkastens verlauft.

[0002] GielRkerne der hier in Rede stehenden Art wer-
den in GielRformen fiir die gieRtechnische Herstellung
von Gussteilen aus einer Metallschmelze verwendet, um
im jeweiligen Gussteil Gestaltungselemente, wie Aus-
nehmungen, Héhlungen, Durchgange, Kanéle und des-
gleichen, abzubilden. Sie werden als "verlorene Teile"
bezeichnet, weil sie zerstort werden, wenn das Gussteil
aus der jeweiligen Giel3form entformt wird. Dies erlaubt
es, mittels solcher GieRkerne auch im Innern des Guss-
teils gelegene Gestaltungselemente der genannten Art
abzubilden. Bei Giel3¢formen, die als so genanntes "Kern-
paket" zusammengesetzt sind, formen sie jedoch auch
die Aufienkontur des Gussteils ab.

[0003] Die GieRkerne werden in so genannten "Kern-
schieBmaschinen" hergestellt. Diese umfassen einen als
Dauerform fiir den wiederholten Serieneinsatz ausgeleg-
ten Kernkasten, der beispielsweise horizontal in ein obe-
res und ein unteres Kernkastenteil geteilt ist. Es sind in
der Praxis aber auch Kernkasten im Einsatz, die vertikal
geteilt sind oder bei denen Teilungen, die in horizontaler
und vertikaler Richtung verlaufen, miteinander kombi-
niert sind.

[0004] Der Kernkasten umgrenzt mit seinen Kernkast-
enteilen einen den herzustellenden GielRkern abbilden-
den Formhohlraum. Indiesen Formhohlraum wird bei ge-
schlossenem Kernkasten uber in den Kernkasten einge-
brachte Offnungen mit Druck ein Formstoff eingebracht.
Dieser Vorgang wird als "KernschieRen" bezeichnet.
Nach dem Einbringen des Formstoffs in den Formhohl-
raum erfolgt das Aushéarten des Giel3kerns im Kernkas-
ten. Dann wird der Kernkasten durch eine Bewegung
mindestens einer der Kernkastenteile gedffnet, um den
GielRkern zu entnehmen.

[0005] Firdie Herstellung von GielRkernen derin Rede
stehenden Art verwendete Formstoffe sind liblicherwei-
se aus einem Formgrundstoff, beispielsweise einem an-
organischen, feuerfesten Formsand, und einem Binder
gemischt. Inder Praxis werden hierzu anorganische oder
organische Binder eingesetzt. Bei der Verwendung an-
organischer Binder erfolgt die Aushartung des Form-
stoffs im Kernkasten durch Warmezufuhr und Feuchtig-
keitsentzug (dhnlich dem so genannten "Hot-Box-Ver-
fahren"), wogegen bei Verwendung organischer Binder
die Kerne im Formwerkzeug mit einem Reaktionsgas be-
gast werden, um durch eine chemische Reaktion des
Binders mit dem Reaktionsgas die Verfestigung zu be-
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wirken ("Cold-Box-Verfahren"). Sowohl auf anorgani-
schen als auch auf organischen Bindersystemen beru-
hende Formstoffe sind im Marktin vielfaltiger Ausfihrung
erhaltlich. Dabei kdnnen den Formstoffen erforderlichen-
falls ein oder mehrere Additive zugemischt sein, um die
Verarbeitungs- und Gebrauchseigenschaften des jewei-
ligen Formstoffs selbst oder des aus ihm geformten
GielRkerns zu optimieren.

[0006] Als "Teilungsebene" oder "Trennebene" eines
Kernkastens wird die Ebene bezeichnet, in der bei ge-
schlossenem Kernkasten die Trennfuge zwischen den
jeweils aneinander liegenden Kernkastenteilen verlauft.
Schon der Umstand, dass der Kernkasten zum Entneh-
men des jeweils fertig hergestellten GielRkerns gedffnet
werden muss, macht eine mindestens zweiteilige Gestal-
tung des Gielkerns erforderlich. Die Teilungsebene zwi-
schen den Kernkastenteilen muss dabei ebenso notwen-
dig zwischen den Kernkastenteilen verlaufen, um nach
dem Entfernen des einen Kernkastenteils den fertigen
GieRkern aus dem Formhohlraum entnehmen zu kon-
nen. Dabeiwerden fiir die Herstellung komplexer geform-
ter GieRkerne, insbesondere von GielRkernen mit Hinter-
schneidungen, auch Kernkasten bendtigt, die aus mehr
als zwei Kernastenteilen zusammengesetzt sind, um ei-
ne zerstérungsfreie Entformung des fertigen Giel3kerns
zu ermoglichen. Auch bei solchen mehrteiligen Kernkas-
ten ist jeweils zwischen den bei geschlossenem Kern-
kasten aneinander liegenden Kernkastenteilen notwen-
dig eine Teilungsebene vorhanden, entlang derer die
Trennung zwischen den jeweiligen Kernkastenteilen ver-
lauft und die den Formhohlraum durchschneidet.
[0007] Die Stellen, an denen die jeweilige Teilungse-
bene den Formhohlraum durchschneidet, also in der die
betreffende Teilungsebene verlaufende Trennfuge zwi-
schen zwei Kastenteilen auf den Formhohlraum trifft,
Iasst sich am fertigen Gussteil durch einen so genannten
"Kernteilungsgrat" erkennen. Hierbei handelt es sich um
einen typischerweise linienartig entlang der Seitenfla-
chen des GieRRkerns verlaufenden Vorsprung mit einem
pragnant ausgebildeten, in der Regel spitz zulaufenden,
jedenfalls aber deutlich ausgepragten Gratverlauf. Der
Kernteilungsgrat entsteht durch Formstoff, der beim Ein-
schieflen des Formstoffs in den Formhohlraumdes Kern-
kastens unvermeidbar in die Trennfugen zwischen den
Kastenteilen dringt.

[0008] Beieinem mit Hilfe eines in einem Kernkasten
wie voranstehend erlauterten erzeugten GieRkerns ge-
gossenen Gussteils wird der an dem Giel3kern vorhan-
dene Kernteilungsgrat als kerbenartige Vertiefung abge-
formt, die gleichfalls linienartig entlang der Seitenflache
des jeweils durch den GieRRkern abgebildeten Gestal-
tungselements verlauft. An einer solchen kerbenartigen
Vertiefung kdnnen im praktischen Einsatz des Gussteils
Spannungsspitzen entstehen, welche zur Rissbildung
bis hin zum Versagen des Gussteils fihren kénnen. Da-
her missen bisher Gussteile in den Bereichen, in denen
bei der giefitechnischen Herstellung der Kernteilungs-
grat des jeweiligen GielRkerns eine zwar unerwiinscht,
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aber herstellungsbedingt unvermeidbare Vertiefung hin-
terlasst, so ausgelegt sein, dass sie trotz der betreffen-
den Vertiefung die in der Praxis auftretenden Belastun-
gen sicher ertragen kénnen.

[0009] Beibesonders filigran geformten, in der Praxis
hoch belasteten Gussteilen, wie Zylinderkdpfen fiir hoch
verdichtete Verbrennungsmotoren oder desgleichen, die
aus Leichtmetallwerkstoff gegossen werden und bei de-
nen konstruktions- und funktionsbedingt nur minimale
Wandstarken des Gussteils zugelassen sind, ist eine sol-
che Dimensionierung jedoch haufig nicht moglich.
[0010] Es ist versucht worden, die durch die Entste-
hung von Kernteilungsgraten an GielRkernen bedingte
Schwachung von Gussteilen durch eine zusatzliche Ab-
dichtung der Teilungsfugen zwischen den Kernkasten-
teilen, insbesondere am Ubergang zum Formhohlraum,
mit Hilfe einer Flllmasse zu minimieren. Allerdings sind
dieser MalRnahme nicht nur in Folge der beschrankten
Zuganglichkeit des Formhohlraums enge Grenzen ge-
setzt, sondern sie erweist sich auch in der grof3techni-
schen Serienfertigung nicht als prozesssicher, da nicht
ausreichend zuverldssig gewahrleistet werden kann,
dass einerseits die Trennfugen tatsachlich ausreichend
dicht geschlossen werden und andererseits keine Full-
masse in den Formhohlraum gelangt und die Exaktheit,
mit der der formende Giel’kern abgebildet wird, beein-
trachtigt wird. Ebenso erweist es sich in vielen Fallen als
nicht oder nur mit extremem Aufwand mdglich, die Tei-
lungsebenen und damit einhergehend die Trennfugen
eines Kernkastens so zu verlegen, dass der GielRkern-
grad an einer Stelle verlauft, an der er am mit dem be-
treffenden Giellkern abzuformenden Gussteil zu keiner
Beeintrachtigung der Gebrauchseigenschaften fihrt
oder bei der Auslegung des Gussteils ohne Weiteres be-
ricksichtigt werden kann.

[0011] Neben dem voranstehend erlauterten Stand
der Technik ist aus der EP 1 721 688 A1 ein Verfahren
zur Herstellung von hohlen GieRBkernen bekannt, die aus
einer Vielzahl von Halbkernen bestehen, welche mittels
Dichtungselementen zusammengefiigt werden. Die
Halbkerne und die Dichtungselemente werden aus ei-
nem Gemisch aus Sand und einem Bindemittel erzeugt.
Dabei werden die vorgefertigten Halbkerne in eine Kern-
schielform eingelegt, die aus mindestens zwei Halften
zusammengesetzt ist. Die Halbkerne haben im Bereich
derTeilungsfuge der Kernschief3form eine Ausnehmung,
in die Formstoff eingeschossen wird, um die Dichtungs-
elemente zu formen.

[0012] Gemal der US2013/081774 A1 kann ein mehr-
wandiger keramischer Kern zum GielRen eines Fligels
mit einem oder mehreren inneren Kihlkanalen herge-
stelltwerden, indem zuerstmindestens ein flichtiger Ker-
neinsatz vorgeformt wird. Dann wird der Kerneinsatz in-
situ neben dem mindestens einen vorgeformten Kernein-
satz geformt und mit diesem verschmolzen, indem flis-
siges flichtiges Mustermaterial in eine Verbundkernein-
satzform eingeflihrt wird, wodurch die fllichtigen Kernein-
satze einstlickig als ein einziger Verbundkerneinsatz ver-
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bunden werden. Der Verbundkerneinsatz wird in einem
Kernformhohlraum platziert. Dann wird flissiges kerami-
sches Material in den Formhohlraum eingebracht, um
den keramischen Kernkorper zu bilden, der den aus
flichtigem Material bestehenden Verbundkerneinsatz
umfasst.

[0013] GemaR der US 2008/017346 A1 kdnnen Guss-
teile mit inneren Hohlrdumen oder Kanalen unter Ver-
wendung eines Hauptkerns und eines oder mehrerer Ne-
benkerne hergestellt werden. Die Nebenkerne werden
mit dem Hauptkern verbunden, indem die Nebenkerne
mit einem Material beschichtet werden, das sich bei Kon-
takt mit dem Metall der Form auflést. Die zu beschich-
tenden Kerne kdnnen auch durch hohle Einsatze aus
einem hitzebestandigen Material gebildet werden, die mit
sandpolymerisiertem Harz gefllt sind.

[0014] SchlieBlichistausder WO 00/13819 A1 einVer-
fahren zur Herstellung von Verbundkernen fiir die Erzeu-
gung von Gussteilen bekannt, bei dem Teilkerne aufein-
ander gestapelt oder aneinander gereiht werden. Die
Teilkerne sind an den Verbindungsflachen mit den je-
weils benachbarten Teilkernen mit voneinander unab-
hangigen, beim Zusammenbau der Teilkerne einander
zugewandten, querverlaufenden Oberflachenmateri-
alabtragungen versehen, so dass entsprechende Hohl-
raume mit vorgegebener Form entstehen. In den Hohl-
raum wird Sand eingeblasen, der mit einem geeigneten
Bindemittel vermengt ist, das sich auch von dem fiir den
Teilkern verwendeten unterscheidet. Auf diese Weise
wird ein Sandverbindungseinsatz gebildet, der geeignet
ist, jeden einzelnen Kern mit seinem benachbarten Kern
wechselseitig zu verankern, so dass ein einheitlicher
Block entsteht. Wenigstens einige der Verbindungsein-
séatze sind mit einer axialen Offnung versehen, die einen
GieRkanal fir die Einfihrung des geschmolzenen Me-
talls durch QuellengieRen definiert.

[0015] Vor diesem Hintergrund hat sich die Aufgabe
ergeben, ein Verfahren zu nennen, mit dem es mit ein-
fachen Mitteln mdoglich ist, einen GielRkern zu fertigen,
der auch an einer Seitenflache, die bei im jeweiligen
Kernkasten liegenden Giel3kern durch eine Teilungse-
bene des Kernkastens geschnitten wird bzw. an der eine
Trennfuge des Kernkastens endet, einwandfrei gratfrei
ist.

[0016] Die Erfindung hat diese Aufgabe dadurch ge-
I6st, dass bei der Herstellung eines verlorenen
GielRRkerns mindestens die in Anspruch 1 angegebenen
Arbeitsschritte durchlaufen werden.

[0017] Es versteht sich dabei von selbst, dass bei der
Durchfiihrung des erfindungsgemafRen Verfahrens der
Fachmann nicht nur die in den Anspriichen erwéhnten
und hier erlauterten Verfahrensschritte absolviert, son-
dern auch alle sonstigen Schritte und Tatigkeiten aus-
fuhrt, die bei der praktischen Umsetzung derartiger Ver-
fahren im Stand der Technik regelmaRig durchgefihrt
werden, wenn sich hierzu die Notwendigkeit ergibt.
[0018] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sindin den abhangigen Anspriichen angegeben und wer-
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den wie der allgemeine Erfindungsgedanke nachfolgend
im Einzelnen erlautert.

[0019] Ein erfindungsgemaRes Verfahren zum Her-
stellen eines verlorenen GielRkerns, der eine Seitenfla-
che aufweist, in einem Kernkasten, der aus mindestens
zwei Kernkastenteilen zusammengesetzt ist, zwischen
denen bei geschlossenem Kernkasten eine Teilungse-
bene verlauft, und der einen Formhohlraum begrenzt,
der die Form des herzustellenden GielRkerns bestimmt
und in dem eine die Seitenflaiche des GielRkerns abbil-
dende Innenflache vorgesehen ist, durch die die Tei-
lungsebene des Kernkastens verlauft, umfasst demnach
folgende Arbeitsschritte:

(a) Erzeugen eines GieRkerneinsatzes in einem
Stiick aus einem GielRkernformstoff, der aus einem
Formgrundstoff und einem Binder sowie optional
aus ein oder mehreren Additiven gemischt ist, wobei
der GielRkerneinsatz einem Abschnitt des herzustel-
lenden GielRkerns entspricht, und wobei der
GielRkerneinsatz mindestens einen Seitenflachen-
abschnitt tragt, der gleich einem korrespondieren-
den Abschnitt der Seitenflache des herzustellenden
GielRkerns ist;

(b) Positionieren des GielRkerneinsatzes in dem
Formhohlraum des Kernkastens an einer Position,
in der der Giellkerneinsatz mit seinem Seitenfla-
chenabschnitt den Platz einnimmt, den beim fertig
hergestellten GielRkern der korrespondierende Ab-
schnitt der Seitenflache des GielRkerns einnimmt,
wobei die Teilungsebene des Kernkastens durch
den Seitenflachenabschnitt des in dem Kernkasten
positionierten GieRRkerneinsatzes verlauft;

(c) Einbringen eines Giel3kernformstoffs, der aus ei-
nem Formgrundstoff und einem Binder sowie optio-
nal aus ein oder mehreren Additiven gemischt ist, in
den Formhohlraum des Kernkastens, um den rest-
lichen GielR3kern herzustellen, wobei derin den Form-
hohlraum eindringende GieRRkernformstoff in Kon-
takt mit dem in dem Formhohlraum sitzenden
GielRkerneinsatz kommt;

(d) Verfestigen des in den Formhohlraum einge-
brachten Giel3kernformstoffs unter Ausbildung einer
form- und/oder stoffschliissigen Verbindung zwi-
schen dem in den Formhohlraum eingebrachten
GieRkernformstoff und dem GielRkerneinsatz.

[0020] Das erfindungsgeméafe Verfahren beruht somit
auf dem Gedanken, zunachst einen Gielkerneinsatz
vorzufertigen (Arbeitsschritt (a)), der wie der am Ende
des Verfahrens erhaltene GielRkern aus Formstoff ge-
formt und beim Entformen des Gussteils zerstort wird.
Aufgrund seiner separaten Vorfertigung kann der
GieRkerneinsatz problemlos so geformt werden, dass er
im Bereich seines Seitenflachenabschnitts, an dem kei-
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nesfalls ein GieRkerngrat vorhanden sein darf, den Ge-
staltungsvorgaben perfekt entsprechend geformt ist. So
weist ein erfindungsgemal vorgefertigter GielRkernein-
satz im Bereich seines von derartigen Formfehlern frei-
zuhaltenden Seitenflachenabschnitts insbesondere kei-
ne ungewollten Formabweichungen, wie Spitzen oder
Vertiefungen auf, die am Gussteil, das spater mit Hilfe
des erfindungsgemal erzeugten Giellkern gegossen
werden, ebensolche Formfehler hinterlassen wirden,
durch welche das Gussteil geschwacht werden koénnte.
[0021] Der im Arbeitsschritt (a) vorgefertigte und im
Bereich seines kritischen Seitenflachenabschnitts per-
fekt den Vorgaben entsprechende GielRkerneinsatz wird
im Arbeitsschritt (b) an der Stelle innerhalb des Form-
hohlraums des Kernkastens positioniert, an der sich beim
fertig hergestellten GielRkern die gratfreie Seitenflache
des GielRkerns befinden soll. Bei geschlossenem Kern-
kasten liegt der Seitenflachenabschnitt des Gief3kernein-
satzes aufgrund dessen, dass er perfekt den gestalteri-
schen Vorgaben der Konstruktion des Giel3kerns ent-
spricht, dichtan der zugeordneten Innenflache des Form-
hohlraums an und deckt dabei den dort vorhandenen
Mundungsbereich ab, in dem die Trennfuge, welche in
der den Formhohlraum schneidenden Teilungsebene
liegt, auf den Formhohlraum trifft.

[0022] Wird nun anschlieRend der GielRkernformstoff,
der den restlichen, nicht von dem GielRkerneinsatz ein-
genommenen Teil des herzustellenden Gief3kerns bildet,
in den Formhohlraum eingebracht (Arbeitsschritt (c)),
versperrt der Giel3kerneinsatz den Weg zu dem Miin-
dungsbereich der betreffenden Trennfuge. Stattdessen
trifft der GielRkernformstoff auf die AuBenflachen des
GielRkerneinsatzes, die dem bis dahin offenen Formhohl-
raum zugewandt sind. Auf diese Weise umhdillt der in
den Formhohlraum einstrémende GieRRkernformstoff
den GielRkerneinsatz, wobei der an der den Formhohl-
raum umgrenzenden Innenflachenabschnitt anliegende
Seitenflachenabschnitt des GielRkerneinsatzes von dem
GieRkernformstoff unbenetzt bleibt.

[0023] Nach dem Einfiillen des den restlichen Teil des
GielRRkerns bildenden GieRkernformstoffs in den Form-
hohlraum ist der Giel3kerneinsatz in den Gie3kernform-
stoff eingebettet und es besteht ein intensiver Kontakt
zwischen dem eingebrachten GieRkernformstoff und den
dem Formhohlraum zugeordneten Seitenflachen des
GieRkerneinsatzes. Diese Anbindung wird dadurch un-
terstlitzt, dass der GieRkernformstoff in konventioneller
Weise mit in ebenso konventioneller Weise gewahltem
hohen "Schief3druck" in den Formhohlraum des Kern-
kastens eingebracht wird. In Folge des so erreichten in-
tensiven Kontakts zwischen dem GielRkerneinsatz und
dem GielRkernformstoff stellt sich beim anschlieenden
GieRkernformstoff eine ebenso intensive form- und/oder
stoffschlissigen Verbindung zwischen demin den Form-
hohlraum eingebrachten GieRRkernformstoff und dem
GielRkerneinsatz ein, durch die nach Abschluss des Ver-
festigungsvorgangs (Arbeitsschritt (d)) der GielRkernein-
satz fest und dauerhaft sicher im erhaltenen GielRkern
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gehalten ist.

[0024] Beim erfindungsgemaRen Verfahren wird also
die Entstehung eines Teilungsgrats am herzustellenden
GielRkern dadurch vermieden, dass man fir den kriti-
schen Bereich einen GielRkerneinsatz vorformt, der ein
Teilvolumen des zu fertigenden Giel3kerns einnimmt.
Dieser GielRkerneinsatz wird vollstandig ausgehartetund
dann in den Formhohlraum des zur Herstellung des
GieRBkerns vorgesehenen Kernkastens eingesetzt. Dar-
aufhin wird in Ublicher Weise durch Einbringen von
GieRkernformstoff in den Formhohlraum des Kernkas-
tens der Giel3kern fertig geformt. Dabei flieRt GieRkern-
formstoff um den GieRkerneinsatz und es stellt sich eine
intensive formschlissige Verklammerung des GieRRkern-
formstoffs mit der Oberflache des GieRkerneinsatzes
ein. Indem ein geeigneter Binder fiir den GielRkernform-
stoff oder den Formstoff des GielRkerneinsatzes gewahit
wird, kann zudem erreicht werden, dass in Folge des
beim Ausharten des GieRRkernformstoffs zumindest par-
tiellauch Stoffschluss entsteht. Binderanteile des an dem
GieRkerneinsatz anliegenden GielRkernformstoffs ver-
binden sich in diesem Fall mit dem vorgefertigten Giel3-
kerneinsatz und tragen so zum sicheren Halt des GieR3-
kerneinsatzes im fertigen GielRkern bei.

[0025] Uberraschend hatsich hierherausgestellt,dass
bei einem durch das erfindungsgemafe Verfahren er-
haltenen GieRkern im Ubergangsbereich, an dem der
Seitenflachenabschnitt des vorgefertigten Gie3kernein-
satzesin die weiteren Seitenflachen des Giel3kerns tiber-
geht, die durch den in den Formhohlraum nach dem Po-
sitionieren des Giellkerneinsatzes eingebrachten Form-
stoff gebildet sind, kein Grat vorhanden ist, da die den
Formhohlraum begrenzende Innenflache der Kernkast-
enteile direkt am vorgeschossenen Kern anliegt und ab-
dichtet. Allenfalls in dem Bereich, in dem auferhalb des
Seitenwandabschnitts des GielRkerneinsatzes die in der
Teilungsebene liegende Trennfuge in den Formhohl-
raum muindet, stellt sich ein GielRkerngrat ein. Da dieser
jedoch auRerhalb der fur das mit dem GieRkern zu gie-
Rende Bauteil kritischen Zone liegt, kann er problemlos
hingenommen werden.

[0026] Die fur den GielRkerneinsatz und fir das restli-
che Volumen des herzustellenden GielR3kerns gewahlten
Formstoffe kdnnen individuell so gewahlt werden, dass
sie den an den Giel3kerneinsatz einerseits und den rest-
lichen Teil des Giel3kerns andererseits gestellten Anfor-
derungen optimal entsprechen. So kann sich der Form-
stoff, aus dem der GielRkerneinsatz geformt wird, von
dem GielRkernformstoff unterscheiden, aus dem der rest-
liche GieRkern geformt wird. Hierbeiist es beispielsweise
denkbar, fir den GieRRkerneinsatz einen zur Abbildung
von besonders glatten, fehlerfreien Oberflachen an dem
Gussteil geeigneten Formstoff zu verwenden, wahrend
fur den restlichen GielRkern ein weniger hochwertiger
GielRkernformstoff zum Einsatz kommen kann, wenn an
die Genauigkeit der Formabbildung oder die Oberfla-
chenqualitat des restlichen Gie3kerns weniger hohe An-
forderungen gestellt werden.
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[0027] Als im Hinblick auf die Aufbereitung und Wie-
derverwendbarkeit der zur Herstellung von GieRRkernein-
satz und restlichem GielRkern verwendeten Formstoffe
gunstig erweist es sich, wenn der Formstoff, aus dem
der GielRkerneinsatz geformt wird, derselbe ist wie der
GieRkernformstoff, aus dem der restliche Gie3kern ge-
formt wird.

[0028] Die Anbindung des Giel3kerneinsatzes an den
nachtraglich an den GieRRkerneinsatz angeformten rest-
lichen Teil des GielRkerns kann dadurch erreicht werden,
dass bei seiner Erzeugung (Arbeitsschritt (a)) dem
GielRkerneinsatz an seinen mit dem den restlichen Giel3-
kern bildenden GieRRkernformstoff in Kontakt kommen-
den Flachenabschnitten eine Vorspriinge, Ausnehmun-
gen und/oder Hinterschneidungen aufweisende Oberfla-
chenstruktur verliehen wird, an der sich, wenn der im
Arbeitsschritt (c) in den Kernkasten eingebrachte
GieRformstoff auf die jeweiligen Flachenabschnitte
stolt, eine formschlissige Verkopplung des GielRker-
neinsatzes mit dem Formstoff des restlichen Gie3kerns
einstellt.

[0029] Aus wirtschaftlicher und fertigungstechnischer
Sicht besonders vorteilhaft ist es, dass sich das erfin-
dungsgemale Verfahren ohne Weiteres in konventionel-
len, bereits im Markt befindlichen Kernschie®maschinen
anwenden lasst, ohne dass dazu die Gestaltung der in
diesen Maschinen eingesetzten Kernkasten geandert
werden musste. Dabei kann der erfindungsgemaf vor-
gesehene GielRkerneinsatz in einem gesonderten Ar-
beitsgang auf einer separat beigestellten Fertigungsein-
richtung erzeugt werden.

[0030] Eine besonders wirtschaftliche und im Serien-
betrieb vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungsgema-
Ren Verfahrens lasst sich dadurch realisieren, dass die
Arbeitsschritte (a) - (d) in serieller Folge wiederholend
durchlaufen werden und der Kernkasten zusatzlich zu
dem Formhohlraum, in dem in dem einen Durchlauf der
Arbeitsschrittfolge (a) - (d) der GieRkerneinsatz positio-
niert (Arbeitsschritt (b)) und anschlieRend der herzustel-
lende GieRRkern durch Einbringen des Formstoffs in den
Formhohlraum fertig abgeformt wird (Arbeitsschritt (c)),
einen zuséatzlichen Formhohlraum umfasst, in dem zeit-
gleich mit dem Einfiillen des Formstoffs in den fiir den
GieRRkern vorgesehenen Formhohlraum (Arbeitsschritt
(c)) derjenige neue GielRkerneinsatz abgeformt wird, der
fur den nachstfolgend absolvierten Durchlauf bendétigt
wird (Arbeitsschritt (a) des nachstfolgenden Durchlaufs
der Arbeitsschritte (a) - (d)). Bei dieser Ausgestaltung
werden also im selben Kernkasten jeweils ein GielRker-
neinsatz vorgefertigt und ein GielRkern fertiggestellt, wo-
bei der vorgefertigte Giel3kerneinsatz jeweils fir den
nachfolgend absolvierten Durchlauf des erfindungsge-
maflen Verfahrens bestimmt ist. Auf diese Weise steht
bei einem kontinuierlichen Massenbetrieb mit minimier-
tem Aufwand und optimiert kurzen Taktzeiten immer ein
GieRkerneinsatz fir die erfindungsgemalie Erzeugung
eines GielRkerns bereit.

[0031] Um beieinem automatischen Fertigungsablauf
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sicherzustellen, dass Fehler beim Einsetzen des
GielRkerneinsatzes erkannt werden, insbesondere si-
cher bemerkt wird, wenn beispielsweise aufgrund eines
Problems bei der Bereitstellung eines vorgefertigten
GieRkerneinsatzes kein GielRkerneinsatz in der Giel3-
form eingesetzt wird, kann das Volumen an GielRkern-
formstoff, der im Arbeitsschritt (c) in den Formhohlraum
des Kernkastens eingebracht wird, erfasstund ein Alarm-
signal abgegeben werden, wenn das eingebrachte Vo-
lumen einen Grenzwert (iberschreitet. Die Uberschrei-
tung des Grenzwertes zeigt dabei an, dass das durch
den nicht vorhandenen GieRkerneinsatz in dem Form-
hohlraum des Kernkastens zusatzlich leere Volumen
durch GielRkernformstoff gefiillt worden ist, was unzulds-
sig ist, da der so erzeugte Giel3kern an der kritischen
Seitwandflache unvermeidbar einen GielRkerngrat auf-
weisen wird.

[0032] Eine andere Mdoglichkeit der Erkennung von
Fallen, bei denen der Giel3kerneinsatz im Arbeitsschritt
(b) nicht oder nicht richtig im Formhohlraum positioniert
worden ist, besteht darin, dass im Formhohlraum ein
Kontrollformelement, wie eine Ausnehmung, ein Vor-
sprung oder ein Fremdkdrper, vorgesehen ist, das nach
dem Positionieren des GieRkerneinsatzes (Arbeitsschritt
(b)) in den Formhohlraum durch den GielRkerneinsatz
gegenuberdem verbleibenden Restdes Formhohlraums
abgeschirmt ist, dass tUberwacht wird, ob an dem nach
dem Arbeitsschritt (d) erhaltenen GielRkern ein Formele-
ment abgebildet ist, das zumindest abschnittsweise dem
im Formhohlraum vorgesehenen Kontrollformelement
entspricht, und dass im Fall, dass ein solches Formele-
ment am erhaltenen GielRkern festgestellt wird, dieser
GieRBkern als Fehlteil aussortiert wird. Bei diesem Weg
der Prozessabsicherung wird also im Formhohlraum des
Kernkastens ein zusatzliches Formelement vorgesehen,
bei dem es sich um eine Ausnehmung, einen Vorsprung,
einen Fremdkorper, eine Farbstoffansammlung oder
desgleichen handeln kann. Bei ordnungsgemaflem Sitz
des GielRkerneinsatzes in dem Formhohlraum verhindert
der GielR3kerneinsatz, dass der in den Formhohlraum zur
Fertigstellung des GielRkerns eingebrachte Formstoff zu
dem Kontrollformelement gelangt. Fehlt dagegen der
GieRRkerneinsatz oder ist der GieRRkerneinsatz nicht rich-
tig im Formhohlraum positioniert, so dringt der Formstoff
beim Befiillen des Formhohlraums bis zu dem betreffen-
den Kontrollformelement vor. In Folge dessen findet sich
an einem Giel3kern, bei dessen Erzeugung der GieRRker-
neinsatz gefehlt hat oder unkorrekt positioniert war, ein
Formelement, das zumindest bruchstiickhaft ein Negativ
des Kontrollformelements darstellt und das jedenfalls
nicht vorhanden ware, wenn fir die Herstellung des je-
weiligen Giel3kerns ein GielRkerneinsatz vor dem Ein-
bringen des Formstoffs (Arbeitsschritt (c)) ordnungsge-
maf positioniert worden ware.

[0033] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung naher
erlautert. Es zeigen jeweils schematisch:
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Fig. 1 einen Kernkasten in gedffneter Stellung in ei-

nem Langsschnitt;

Fig.2 einen GielRkerneinsatz in einem Langsschnitt;

Fig. 3 den Kernkasten gemaR Fig. 1 in gedffneter
Stellung mit darin eingesetztem GielRkernein-
satz gemaR Fig. 2 in einer Fig. 1 entsprechen-
den Schnittdarstellung;

Fig.4 denKernkasten gemaR Fig. 3 in geschlossener
Stellungin einer Fig. 1 entsprechenden Schnitt-
darstellung;

Fig. 5 denKernkasten gemaR Fig. 4 in geschlossener
Stellung nach dem Einschief3en von GielRkern-
formstoff in einer Fig. 1 entsprechenden
Schnittdarstellung;

einen nach dem Aushéarten des Gief3kernform-
stoffs und dem Offnen des Kernkastens geméaR
Fig. 5 erhaltenen Giel3kern in einer Fig. 1 ent-
sprechenden Schnittdarstellung;

Fig. 6

Fig. 7  einen GielRkerneinsatz in perspektivischer An-

sicht;
Fig. 8 einen GielR3kern in einer der Fig. 7 entsprechen-
den perspektivischen Ansicht.

[0034] Firdie Herstellung eines in Fig. 6 in einer sche-
matischen Schnittdarstellung und in Fig. 8 detailreicher
dargestellten GieRkerns G wird in einer konventionellen,
hier weiter nicht dargestellten Kernschiefmaschine ein
Kernkasten 1 bereitgestellt, der ein oberes Kernkasten-
teil 2 und ein unteres Kernkastenteil 3 umfasst.

[0035] In den oberen und unteren Kernkasten 1 sind
jeweils Ausnehmungen 4,5,6,7 eingeformt, von denen
die Ausnehmung 4 des oberen Kernkastenteils 2 und die
Ausnehmung 5 des unteren Kernkastenteils 3 bei ge-
schlossenem Kernkasten 1 (Fig. 4, 5) gemeinsam einen
Formhohlraum 8 bilden, dessen Form einem Negativ des
herzustellenden GielRkerns G entspricht. Die Ausneh-
mung 6 des oberen Kernkastenteils 2 und die Ausneh-
mung 7 des unteren Kernkastenteils 3 bilden dagegen
bei geschlossenem Kernkasten 1 einen zusatzlichen,
von dem ersten Formhohlraum 8 unabhangigen Form-
hohlraum 9, der ein Negativ eines GielRkerneinsatzes E
darstellt.

[0036] Zwischen den aufeinandersitzenden Kernkast-
enteilen 2,3 verlauft in einer hier horizontal sich erstre-
ckenden und die Formhohlraume 8,9 schneidenden Tei-
lungsebene T eine Trennfuge 10. Die Trennfuge 10 miin-
det jeweils in den Formhohlrdumen 8,9.

[0037] In das obere Kernkastenteil 2 sind in an sich
bekannter Weise Full6ffnungen 11,12,13 eingeformt.
Zum Einfiillen von Giel3kernformstoff F in die Formhohl-
raume 8,9 fahren hier nicht gezeigte Schussdiisen in an
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sich bekannter Weise in die Full6ffnungen 11 - 13 ein,
Uber die der GielRkernformstoff F eingeschossen wird. In
das untere Kernkastenteil 3 sind in ebenso bekannter
Weise hier nicht dargestellte AusstofRer vorgesehen, die
den jeweils fertig gestellten GielRkern G aus dem dann
geoffneten Kernkasten 1 ausstof3en.

[0038] Fur den GieRkern G gilt die Mallgabe, dass er
an den Seitenflachen S1,S2 einer die Ausnehmungen
A1,A2 des GielRkerns G trennenden, im Inneren des
GieBkerns G angeordneten Wand W nach der Entfor-
mung aus dem Kernkasten 1 keinen GieRkerngrad K auf-
weisen darf, auch wenn die Ausnehmungen 4,5, welche
die Wand W am zu fertigenden Gieltkern G abformen,
vonder Teilungsebene T durchschnitten werden, sodass
die Trennfuge 10 in den die Seitenflachen S1,S2 des
GielRkerns G abformenden Innenflachen 14,15 des
Formhohlraums 8 des Kernkastens 1 miinden.

[0039] Um dieser MaRRgabe zu entsprechen, ist in ei-
nem separaten Arbeitsgang in dem Formhohlraum 9 des
Kernkastens 1 ein GieRkerneinsatz E erzeugt worden.
Die Form des Formhohlraums 9 entspricht der Form des-
jenigen Abschnitts A des Formhohlraums 8, in dem die
Trennfuge 10 auf die Innenflachen 14,15 des Formhohl-
raums 8 trifft, welche an dem GielR3kern G die Seitenfla-
chen S1,S2 abbilden. Dabei erstreckt sich der Abschnitt
A ausgehend von einem verdickten FuRBbereich in verti-
kaler Richtung bis etwa uber zwei Drittel der Hohe der
Wand W des herzustellenden GieRRkerns G und Uber-
deckt dabei den Mindungsbereich der Trennfuge 10.
[0040] Im Gegensatz zum Abschnitt A des Formhohl-
raums 8 ist der Formhohlraum 9 jedoch so ausgerichtet,
dass die Teilungsebene T und entsprechend die Trenn-
fuge 10 parallel zu den Innenflachen 16,17 des Form-
hohlraums 9 ausgerichtet sind, die die ebenen, an ge-
genuberliegenden Seiten des GielRkerneinsatzes E vor-
gesehenen Seitenflachenabschnitten SF1,SF2 des
GieRRkerneinsatzes E abbilden. Die Teilungsebene T und
die Trennfuge 10 schneiden daher den Formhohlraum
8,9 nicht im Bereich seiner hier in horizontaler Richtung
H ausgerichteten Innenflachen 16,17, sondern im Be-
reich seiner Schmalseiten 18,19, die sich in vertikaler
Richtung V erstrecken.

[0041] Zur Herstellung des Giellkerns G wird der
GieRkerneinsatz E im Abschnitt A des Kernkastens 1 mit
seinem verdickten Ful in die in den unteren Kernkast-
enteil 3 eingeformte Ausnehmung 4 gesetzt (Fig. 3).
[0042] Anschlielend wird der obere Kernkastenteil 2
abgesenkt, bis er dicht auf dem unteren Kernkastenteil
3 sitzt (Fig. 4). Bei geschlossenem Kernkasten 1 nimmt
der GieRkerneinsatz E den Abschnitt A des Formhohl-
raums 8 vollstandig ein und liegt mit seinen Seitenfla-
chenabschnitten SF1,SF2 dicht an der jeweils zugeord-
neten Innenflache 14,15 des Formhohlraums 9 an. Dabei
Uberdecken die Seitenflachenabschnitte SF1,SF2 des
GieRRkerneinsatzes E die Mindungsbereiche der Trenn-
fuge 10, so dass diese gegeniiber dem offenen, bis dahin
noch von Formstoff freien Restbereich 20 des Formhohl-
raums 8 abgeschirmt sind.
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[0043] Anschlielend wird mittels der voranstehend
schon erwahnten Schussdisen Uber die Fill6ffnungen
11 und 12 GielR3kernformstoff F in den Formhohlraum 8
geschossen. Der GielRkernformstoff F fillt den Form-
hohlraum 8 vollstandig und kommt dabei mit den dem
offenen Teil des Formhohlraums 8 zugeordneten
Schmalseiten des GielRkerneinsatzes E in Kontakt, so
dass nach Abschluss des Fillvorgangs der GieRRkernein-
satz E an seinen seitlichen Schmalseiten und seiner
Oberseite vollstandig in den Giel3kernformstoff F einge-
bettet ist. Gleichzeitig mit dem EinschieRen von
GieRkernformstoff F in den Formhohlraum 8 wird zur se-
paraten Herstellung eines neuen GielRkerneinsatzes E’
auch GieRkernformstoff F in den Formhohlraum 9 ge-
schossen, bis dieser vollstéandig gefiillt ist (Fig. 5).
[0044] Anschlielend wird der in die Formhohlrdume
8,9 eingefiilite GielRkernformstoff F abhangig vom jeweils
verwendeten Bindersystem durch Warmebeaufschla-
gung, Feuchtigkeitsentzug oder Begasung ausgehartet.
Dabei bildet sich zwischen dem Giel3kerneinsatz E und
dem an ihm anliegenden GieRRkernformstoff F eine form-
schliissige Verbindung der an den Seitenflachen inein-
ander greifenden Kérner des GielRkerneinsatzes E und
des von dem GieRRkerneinsatz E nicht eingenommenen
restlichen Teil des Giellkerns G bildenden Giel3kern-
formstoffs F. Gleichzeitig bilden sich zumindest lokal
stoffschlissige Verbindungen zwischen dem GieRRkern-
formstoff F des GieRRkerneinsatzes E und dem in den
Formhohlraum 8 eingefiliten GieRkernformstoff F in Fol-
ge des Verklebens von Binder, der im in den Formhohl-
raum 8 eingefiillten GieRBkernformstoff F vorhanden ist,
mit den Formstoffkdrnern des Gief3kerneinsatzes E. Auf
diese Weise ist beim fertig ausgeharteten GieRkern G
der GielR3kerneinsatz E fest in den Gief3kern G integriert.
[0045] Die Ubergangsbereiche U, an denen die Sei-
tenflachenabschnitte SF1,SF2 in die angrenzenden Sei-
tenflachenabschnitte SF1,SF2 des GielRkerns G uiberge-
hen, sind dabei frei von Spriingen oder sonstigen Une-
benheiten. Genauso sind die Seitenflichenabschnitte
SF1,SF2 den an sie gestellten Anforderungen entspre-
chend vollstandig gratfrei. Im Gegensatz bildet sich an
den restlichen, nicht durch die Seitenflachenabschnitte
SF1,SF2 des GieRRkerneinsatzes E eingenommenen Fla-
chen dort, wo die Trennfuge 10 jeweils in dem Formhohl-
raum 8 miindet, ein Giel3kerngrat K.

[0046] Der gleichzeitig mit dem GieRkern G erzeugte
GieRRkerneinsatz E’ steht fiir einen weiteren Durchlauf
des hier beschriebenen Verfahrens zur Verfligung, bei
dem ein weiterer Giel3kern G unter Verwendung des be-
treffenden, unabhangig von ihm vorproduzierten
GieRkerneinsatzes E erzeugt wird.

[0047] Im vorliegenden Beispiel ist fiir die Herstellung
des Giel3kerns G und des GielRkerneinsatzes E derselbe
handelstbliche GieRkernformstoff F verwendet worden,
der in bekannter Weise aus einem Formsand, einem or-
ganischen oder anorganischen Binder und Additiven ge-
mischt war. Aufgrund der vollstdndig unabhangigen Fer-
tigung hatte jedoch fiir die Erzeugung des GieRRkernein-
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satzes E auch ein anderer Formstoff eingesetzt werden
kdnnen, um beispielsweise im Bereich der Seitenfla-
chenabschnitte SF1,SF2 eine besondere Oberflachen-
qualitat zu erreichen.

BEZUGSZEICHEN

[0048]

1 Kernkasten

2 oberes Kernkastenteil des Kernkastens 1

3 unteres Kernkastenteil des Kernkastens 1

4-7 Ausnehmungen des oberen und unteren
Kernkastenteils 2,3

8 erster Formhohlraum des Kernkastens 1

9 zusatzlicher Formhohlraum des Kernkas-
tens 1

10 Trennfuge des Kernkastens 1

11-13 Fill6ffnung des oberen Kernkastenteils 2

14,15 Innenflachen des Formhohlraums 8

16,17 Innenflachen des Formhohlraums 9

18,19 Schmalseiten des GielRkerneinsatzes E

20 freier Restbereich des Formhohlraums

A von dem GielRkerneinsatz E eingenomme-
ner Abschnitt des Formhohlraums 8

A1,A2 Ausnehmungen des Gieltkerns G

E GielRkerneinsatz

E’ neu hergestellter Giel3kerneinsatz

H horizontale Richtung

F GielRkernformstoff

G GielRkern

K GieRkerngrad

S1,82 Seitenflachen der Wand W des Giel3kerns G

SF1,SF2 Seitenflachenabschnitte des GielRkernein-
satzes E

T Teilungsebene des Kernkastens 1

U Ubergangsbereiche U, an denen die Seiten-
flachenabschnitte SF1,SF2 in die angren-
zenden Seitenflachenabschnitte SF1,SF2
des GielRkerns G libergehen

\Y vertikale Richtung

w Wand des Giellkerns G

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines verlorenen

GieRBkerns (G), der eine Seitenflache (S1,S2) auf-
weist, in einem Kernkasten (1), der aus mindestens
zwei Kernkastenteilen (2,3) zusammengesetzt ist,
zwischen denen bei geschlossenem Kernkasten (1)
eine Teilungsebene (T) verlauft, und der einen Form-
hohlraum (8) begrenzt, der die Form des herzustel-
lenden GielRkerns (G) bestimmt und in dem eine die
Seitenflache (S1,S2) des Giel3kerns (G) abbildende
Innenflache (14,15) vorgesehen ist, durch die die
Teilungsebene (T) des Kernkastens (1) verlauft, um-
fassend folgende Arbeitsschritte:
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(a) Erzeugen eines GielRkerneinsatzes (E) in ei-
nem Stlick aus einem GieRRkernformstoff (F), der
aus einem Formgrundstoff und einem Binder so-
wie optional aus ein oder mehreren Additiven
gemischt ist, wobei der GieRkerneinsatz (E) ei-
nem Abschnitt des herzustellenden GielRkerns
(G) entspricht, und wobei der GieRRkerneinsatz
(E) mindestens einen Seitenflachenabschnitt
(SF1,SF2) tragt, der gleich einem korrespondie-
renden Abschnitt der Seitenflache des herzu-
stellenden GieRRkerns (G) ist;

(b) Positionieren des GielRkerneinsatzes (E) in
dem Formhohlraum (8) des Kernkastens (1) an
einer Position, in der der GieRkerneinsatz (E)
mit seinem Seitenflachenabschnitt (SF1,SF2)
den Platz einnimmt, den beim fertig hergestell-
ten Giellkern (G) der korrespondierende Ab-
schnitt der Seitenflache (S1,S2) des Giel3kerns
(G) einnimmt, wobei die Teilungsebene (T) des
Kernkastens (1) durch den Seitenflachenab-
schnitt (SF1.SF2)desin dem Kernkasten (1) po-
sitionierten Giel3kerneinsatzes (E) verlauft;

(c) Einbringen eines GielRkernformstoffs (F), der
aus einem Formgrundstoff und einem Binder so-
wie optional aus ein oder mehreren Additiven
gemischtist, in den Formhohlraum (8) des Kern-
kastens (1), umdenrestlichen GieRkern (G) her-
zustellen, wobei der in den Formhohlraum (8)
eindringende GielRkernformstoff (F) in Kontakt
mit dem in dem Formhohlraum (8) sitzenden
GieRkerneinsatz (E) kommt;

(d) Verfestigen des in den Formhohlraum (8)
eingebrachten GielRkernformstoffs (F) unter
Ausbildung einer form- und/oder stoffschlissi-
gen Verbindung zwischen dem in den Form-
hohlraum (8) eingebrachten GielRkernformstoff
(F) und dem GieRkerneinsatz (E).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Formstoff, aus dem der
GieRkerneinsatz (E) geformt wird, sich von dem
GieRkernformstoff (F) unterscheidet, aus dem der
restliche GieRkern (G) geformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Formstoff, aus dem der
GieRkerneinsatz (E) geformt wird, derselbe ist wie
der GieRkernformstoff (F), aus dem der restliche
GieRkern (G) geformt wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass dem Giel3ker-
neinsatz (E) bei seiner Erzeugung (Arbeitsschritt (a))
an seinen mit dem den restlichen GieRkern (G) bil-
denden GielRkernformstoff (F) in Kontakt kommen-
den Flachenabschnitten eine Vorspriinge, Ausneh-
mungen und/oder Hinterschneidungen aufweisende
Oberflachenstruktur verliehen wird, an der sich,
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wenn der im Arbeitsschritt (c) in den Kernkasten (1)
eingebrachte GieRkernformstoff (F) auf die jeweili-
gen Flachenabschnitte stoRt, eine formschlissige
Verkopplung des Giel3kerneinsatzes (E) mit dem mit
ihm in Kontakt kommenden GielRkernformstoff (F)
einstellt.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Volumen
an GielRkernformstoff (F), der im Arbeitsschritt (c) in
den Formhohlraum (8) des Kernkastens (1) einge-
bracht wird, erfasst wird und ein Alarmsignal abge-
geben wird, wenn das eingebrachte Volumen einen
Grenzwert Uiberschreitet.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass in dem Form-
hohlraum (8) ein Zusatzformelement, wie eine Aus-
nehmung, ein Vorsprung oder ein Fremdkorper, vor-
gesehen ist, das nach dem Positionieren des
GieRkerneinsatzes (Arbeitsschritt (b)) in den Form-
hohlraum (8) durch den GiefR3kerneinsatz (E) gegen-
Uber dem verbleibenden Rest des Formhohlraums
(8) abgeschirmtist, dass tiberwacht wird, ob an dem
nach dem Arbeitsschritt (d) erhaltenen GielRkern (G)
ein Formelement abgebildet ist, das zumindest ab-
schnittsweise einem Negativ des im Formhohlraum
(8) vorgesehenen Zusatzformelements entspricht,
und dass im Fall, dass ein solches Formelement am
erhaltenen GieRBkern (G) festgestellt wird, dieser
GielRkern (G) als Fehlteil aussortiert wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Arbeits-
schritte (a) - (d) in serieller Folge wiederholend
durchlaufen werden und der Kernkasten (1) zusatz-
lich zu dem Formhohlraum (8), in dem in dem einen
Durchlauf der Arbeitsschrittfolge (a) - (d) der
GieRkerneinsatz (E) positioniert (Arbeitsschritt (b))
und anschlieRend der herzustellende Giel3kern (G)
durch Einbringen des GielRkernformstoffs (F) fertig
abgeformt wird (Arbeitsschritt (c)), einen zusatzli-
chen Formhohlraum (9) umfasst, in dem zeitgleich
mit dem Einflllen des Giel3kernformstoffs (F) in den
fur den Giel3kern (G) vorgesehenen Formhohlraum
(Arbeitsschritt (c)) derjenige neue Giel3kerneinsatz
(E’) abgeformt wird, der fur den nachstfolgend ab-
solvierten Durchlauf bendtigt wird (Arbeitsschritt (a)
des nachstfolgenden Durchlaufs der Arbeitsschritte

(@) - (d)).

Claims

Method for producing a lost casting core (G) having
a side face (S1, S2) in a core box (1), which is com-
posed of at least two core box parts (2, 3) between
which a parting plane (T) extends when the core box
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(1) is closed, and which delimits a mould cavity (8),
which determines the shape of the casting core (G)
to be produced, and in which an inner surface (14,
15) is provided, which maps the side surface (S1,
S2) of the casting core (G), and through which the
dividing plane (T) of the core box (1) runs, comprising
the following working steps:

(a) producing a casting core insert (E) in one
piece from a casting core moulding material (F),
which is mixed from a mould base material and
a binder and optionally from one or more addi-
tives, wherein the casting core insert (E) corre-
sponds to a portion of the casting core (G) to be
produced, and wherein the casting core insert
(E) bears at least one side surface portion (SF1,
SF2), which is equal to a corresponding portion
of the side surface of the casting core (G) to be
produced;

(b) positioning the casting core insert (E) in the
mould cavity (8) of the core box (1) at a position
in which the casting core insert (E) occupies with
its side surface portion (SF1,SF2) the space
which the corresponding portion of the side face
(S1, S2) of the casting core (G) occupies in the
finished casting core (G), wherein the dividing
plane (T) of the core box (1) runs through the
side face portion (SF1, SF2) of the casting core
insert (E) positioned in the core box (1);

(c) introducing a casting core moulding material
(F), which is mixed from a mould base material
and a binder and optionally from one or more
additives, into the mould cavity (8) of the core
box (1) in order to produce the remaining casting
core (G), wherein the casting core moulding ma-
terial (F) penetrating into the mould cavity (8)
comes into contact with the casting core insert
(E) seated in the mould cavity (8);

(d) solidification of the casting core moulding
material (F) introduced into the mould cavity (8)
with formation of a form-fitting and/or material-
fitting connection between the casting core
moulding material (F) introduced into the mould
cavity (8) and the casting core insert (E).

The method according to claim 1, characterized in
that the moulding material from which the casting
coreinsert (E)is moulded is different from the casting
core moulding material (F) from which the remaining
casting core (G) is moulded.

The method according to claim 1, characterized in
that the moulding material from which the casting
core insert (E) is moulded is the same as the casting
core moulding material (F) from which the remaining
casting core (G) is moulded.

Method according to one of the preceding claims,
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characterized in that during its production (working
step (a)), the casting core insert (E) is given a surface
structure having projections, recesses and/or under-
cuts on its surface sections coming into contact with
the casting core moulding material (F) forming the
remaining casting core (G), on which surface struc-
ture a form-fitting coupling of the casting core insert
(E) with the casting core moulding material (F) com-
ing into contact withitis established when the casting
core moulding material (F) introduced into the core
box (1) in working step (c) encounters the respective
surface sections.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the volume of casting core
moulding material (F) introduced into the mould cav-
ity (8) of the core box (1) in working step (c) is de-
tected and an alarm signal is emitted when the in-
troduced volume exceeds a limit value.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that an additional mould element,
such as a recess, a projection or a foreign body, is
provided in the mould cavity (8) and is shielded from
the rest of the mould cavity (8) by the mould core
insert (E) after the positioning of the casting core
insert (working step (b)) in the mould cavity (8), in
that it is monitored whether on the casting core (G)
obtained after the working step (d) a mould element
is mapped which corresponds at least in sections to
a negative of the additional mould element provided
in the mould cavity (8), and in that in the event that
such a mould element is detected on the casting core
(G) obtained, this casting core (G) is sorted out as a
defective part.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the working steps (a) - (d) are
repeatedly performed in serial sequence and the
core box (1), in addition to the mould cavity (8) in
which, in one run of the working step sequence (a)
- (d), the casting core insert (E) is positioned (working
step (b)) and the casting core (G) to be produced is
then finally moulded by introducing the casting core
moulding material (F) (working step (c)), comprises
an additional mould cavity (9), in which the new cast-
ing core insert (E’) required for the next run per-
formed (working step (a) of the next run of the work-
ing steps (a) - (d)) is moulded simultaneously with
the filling of the casting core moulding material (F)
into the mould cavity provided for the casting core
(G) (working step (c)).

Revendications

Procédé pour la fabrication d’'un noyau de coulée
perdu (G), qui présente une surface latérale (S1, S2),
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10

dans une boite a noyaux (1), qui est composée d’au
moins deux parties de boite a noyaux (2, 3), entre
lesquelles s’étend un plan de partition (T) lorsque la
boite a noyaux (1) est fermée, et qui délimite une
cavité de moulage (8) qui détermine la forme du
noyau de coulée (G) a fabriquer et dans laquelle est
prévue une surface intérieure (14, 15), qui reproduit
la surface latérale (S1, S2) du noyau de coulée (G)
et a travers laquelle s’étend le plan de partition (T)
de la boite a noyaux (1), comprenant les étapes de
travail suivantes :

(a) la production d’un insert de noyau de coulée
(E) en une seule piéce a partir d’'un matériau de
moulage de noyau de coulée (F) quiestmélangé
a partir d’'un matériau de base de moulage et
d’un liant et éventuellement d’un ou plusieurs
additifs, I'insert de noyau de coulée (E) corres-
pondant a une partie du noyau de coulée (G) a
fabriquer, et l'insert de noyau de coulée (E) por-
tant au moins une partie de surface latérale
(SF1, SF2) qui est égale a une partie correspon-
dante de la surface latérale du noyau de coulée
(G) a fabriquer ;

(b) le positionnement de l'insert de noyau de
coulée (E) dans la cavité de moulage (8) de la
boite a noyau (1) a une position dans laquelle
I'insert de noyau de coulée (E) occupe avec sa
partie de surface latérale (SF1, SF2) I'espace
que la partie correspondante de la surface laté-
rale (S1, S2) du noyau de coulée (G) occupe
dans le noyau de coulée (G) fini, le plan de par-
tition (T) de la boite a noyau (1) s’étendant a
travers la partie de surface latérale (SF1, SF2)
de l'insert de noyau de coulée (E) positionné
dans la boite a noyau (1) ;

(c) l'introduction d’'un matériau de moulage de
noyau de coulée (F), qui est mélangé a partir
d’'un matériau de base de moulage et d’un liant
et éventuellement d’'un ou plusieurs additifs,
dansla cavité de moulage (8) de la boite a noyau
(1) pour fabriquer le noyau de coulée restant
(G), le matériau de moulage de noyau de coulée
(F) qui pénetre dans la cavité de moulage (8)
venant en contact avec I'insert de noyau de cou-
lée (E) logé dans la cavité de moulage (8) ;

(d) la solidification du matériau de moulage de
noyau de coulée (F) introduit dans la cavité de
moulage (8) en formant une connexion par com-
plémentarité de forme et/ou par liaison de ma-
tiere entre le matériau de moulage de noyau de
coulée (F) introduit dans la cavité de moulage
(8) et I'insert de noyau de coulée (E).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que le matériau de moulage a partir duquel l'insert
de noyau de coulée (E) est moulé est différent du
matériau de moulage de noyau de coulée (F) a partir
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duquel le noyau de coulée restant (G) est moulé.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que le matériau de moulage a partir duquel l'insert
de noyau de coulée (E) est moulé est le méme que
le matériau de moulage de noyau de coulée (F) a
partir duquel le noyau de coulée restant (G) est mou-
1é.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’une structure de surface
présentant des saillies, des évidement et/ou des
échancrures est donnée a l'insert de noyau de cou-
lée (E) lors de sa fabrication (étape de travail (a))
sur ses parties de surface venant en contact avec le
matériau de moulage de noyau de coulée (F)formant
le noyau de coulée (G) restant, un couplage par com-
plémentarité de forme de l'insert de noyau de coulée
(E) avec le matériau de moulage de noyau de coulée
(F) venant en contact avec lui s’établissant lorsque
le matériau de moulage de noyau de coulée (F) in-
troduit dans la boite a noyaux (1) a I’étape de travail
(c) rencontre des parties de surface respectives.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le volume de matériau
de moulage de noyau de coulée (F) introduit dans
la cavité de moulage (8) de la boite a noyaux (1) a
I'étape de travail (c) est détecté et un signal d’alarme
est émis lorsque le volume introduit dépasse une
valeur limite.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’un élément de moulage
supplémentaire, tel qu'un évidement, une saillie ou
un corps étranger, est prévu dans la cavité de mou-
lage (8), qui, apres le positionnement de l'insert de
noyau de coulée (étape de travail (b)) dans la cavité
de moulage (8), est protégé par l'insert de noyau de
coulée (E) par rapport au reste de la cavité de mou-
lage (8), en ce qu’il est surveillé si un élément de
forme, qui correspond au moins par sections a un
négatif de I'élément de moulage supplémentaire pré-
vu dans la cavité de moulage (8), est reproduit sur
le noyau de coulée (G) obtenu aprés I'étape de travail
(d), et en ce que dans le cas ou un tel élément de
forme est constaté sur le noyau de coulée (G) obte-
nu, ce noyau de coulée (G) est éliminé en tant que
piece défectueuse.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les étapes de travail (a)
- (d) sont exécutées de maniére répétitive en série
etla boite a noyaux (1), en plus de la cavité de mou-
lage (8) dans laquelle, dans 'un des passages de la
séquence d’'étapes de travail (a) - (d), l'insert de
noyau de coulée (E) est positionné (étape de travail
(b)) etle noyau de coulée (G) a fabriquer est ensuite
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1"

moulé finalement par introduction du matériau de
moulage du noyau de coulée (F) (étape de travail
(c)), comprend une cavité de moulage supplémen-
taire (9) dans laquelle, en méme temps que l'intro-
duction du matériau de moulage de noyau de coulée
(F) dans la cavité de moulage prévue pour le noyau
de coulée (G) (étape de travail (¢)), est moulé le nou-
vel insert de noyau de coulée (E’) qui est nécessaire
pour le passage suivant exécuté (étape de travail (a)
du passage suivant des étapes de travail (a) - (d)).
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