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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Formteilen, in deren Innenraum ein Medium ein-
gebracht wird, insbesondere zum Herstellen von Kernbiichsen bzw. Kernkédsten zum Kernschieflen, wobei Be-
und/oder Entliftungséffnungen in dem Formraum vorgesehen und mit beispielsweise Diisen belegt werden.

Die hier vorliegende Erfindung bezieht sich zwar vor allem auf die Herstellung einer Kernbiichse, in welcher
ein Kern aus einer entsprechenden Kernsandmischung erzeugt wird, sie kann jedoch ebenso bei anderen &hn-
lichen Verfahren Anwendung finden.

Ein wichtiges Kriterium fiir optimale Kernsandmischungen ist neben guter Oberfliche des Gusses und
Standfestigkeit des Kernes bis zum GieRen der gute Zerfall des Formlings nach dem GieRen. Diese Eigenschaft
beeinflut wesentlich den Putzaufwand am GuRrohling. Anzustreben sind deshalb Kernformstoffmischungen,
die als Kerne nach dem GielRen méglichst viel aubgebrannte Formstoffmenge zeigen (Ablésen von der GuR-
stlickinnenwandung) und einen schnellen Restkdrperzerfall aus dem Gufistiick beim Ausriitteln garantieren.

Fir die Herstellung von Sandkernen nach den verschiedenen Kernherstellungsverfahren sind eine Anzahl
moderner leistungsfahiger KernschieBmaschinen auf dem Markt. Bekannte Kernherstelliingsverfahren sind

— das Maskenform-Verfahren (Croning-Verfahren)

— das hot-box-Verfahren

— das cold-box-Verfahren

— das Kohlesdure-Erstarrungs-Verfahren und

— das SO,-Verfahren.

In jedem dieser Verfahren ist es notwendig, dal beim Einbringen der Sandmischung fiir den Kern Entliif-
tungsoéffnungen da sind, aus welchen die Luft, die der Kernbildung Platz machen muf, entweichen kann In eini-
gen weiteren Verfahren wird auch nach der Kernherstellung dieser mit beispielsweise Kohlenséure, einem
Katalysatornebel oder CO, gespiilt, um beispielsweise seine Ausharrung zu bewirken.

Die entsprechenden Bohrungen zum Entliiften bzw. die Bohrungen zum Einlassen des Spilmediums sind
heute in der Regel mit Diisen belegt, welche gitterférmige Schlitze oder kleine Lécher aufweisen. Die entspre-
chenden Ausnehmungen fiir die Diisen werden heute in der Regel gebohrt, was zusatzliche Arbeitsgénge not-
wendig macht Da eine Kernbiichse bis zu 100 und mehr Diisen aufweisen kann, damit beispielsweise der Kern
tiberall ordnungsgemaR entliftet wird bzw. Sand auch in ungiinstige Positionen flieBen kann oder die Kern-
biichse mit guter und gleichmaRiger Verdichtung gefiillt wird, ist dieser nachtragliche Arbeitsgang sehr aufwen-
dig.

Der Erfinder hat sich zum Ziel gesetzt, ein Verfahren der oben genannten Art zu entwickeln, mittels wel-
chem dieser Nachteil beseitigt wird und damit das Herstellen der Kernbiichsen wesentlich erleichtert und somit
verbilligt wird.

Zur Lésung fieser Aufgabe fiihrt, dal beim Former des Formteils (Seele), insbesondere der Kernbiichse,
zumindest ein Einsatz eingesetzt wirf, dessen Form der Diise entspricht, und dieser Einsatz nach dem Formen
der Kernbiichse entfernt und durch die Diise ersetzt wird.

Es handelt sich somit im vorliegenden Fall quasi um ein Double fiir die Diise, das nur bei der Herstellung
der Kernbiichse selbst Verwendung findet. Danach wird es entfernt und durch die eigentliche Diise ersetzt.

Bei dem Einsatz kann es sich in Anwendungsféllen um beispielsweise ein Material handeln, das sich selbst
auflést. Vorzugsweise ist jedoch daran gefacht, den Einsatz aus Kunststoff oder bedingt aus Metall herzustel-
len.

Zum Entfernen des Einsatzes ist vorgesehen, dall dieser an eine Druckleitung angeschlossen ist, welche
spéter als Entliiftungsschlauch verwendet werden kann. Wird die Druckleitung unter den Druck eines Druck-
mediums gesetzt, so wird der Einsatz aus seinem Sitz herausgeschossen, so daR ohne weiteres die Diisen
eingesetzt werden kann.

Ferner ist auch daran gedacht, den Einsatz aus seinem Sitz herauszuschlagen, wobei im Rahmen der
Erfindung dieser Einsatz eine Anformung besitzt.

In einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist daran gedacht, dal der Einsatz eine stirnseitige
Sacklochbohrung mit einem Innengewinde besitzt, in das ein entsprechender Stift eingedreht werden kann und
mittels dieses Stiftes der Einsatz aus seinem Sitz gezogen wird.

Die voriibergehende Befestigung des Einsatzes an der Seele od. dgl. geschieht durch Anleben mit Sekun-
denkleber oder in manchen Verwendungszwecken auch selbstklebend.

Sowohl das Verfahren wie auch der erfindungsgeméafe Einsatz kénnen auch bei anderen Herstellungs-
verfahren Anwendung finden, bei denen Formteile hergestellt werden. Dabei kann es sich hier auch um Kera-
mikteile oder um gieRbaren oder schdumbaren Kunststoff und GieRmassen handeln.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei-
bung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele sowie anhand der Zeichnung; diese zeigt in
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Fig 1 eine schematische Darstellung einer Methode zum Herstellen von Formen und Kernen;

Fig 2 eine vergrdRert dargestellte Draufsicht auf einen erfindungsgeméaRen Einsatz;

Fig. 3 eine Seitenansicht eines weiteren Ausfiihrungsbeispiels eines erfindungsgeméaflen Einsatzes;

Fig. 4 eine Stirnansicht des Einsatz nach Fig. 3.

In Figur 1 ist schematisch das sogennante cold-box-Verfahren dargestellt, welches auch als Gas-Nebel-
Verfahren bezeichnet wird. In einem Kernkasten 1 bzw. einer Kernbiichse aus Oberteil 2 und Unterteil 3 befin-
det sich ein Kern 5, welcher darin geformt wird. Das Formen kann auch in einer entsprechenden eingelegren
Seele erfolgen.

Dem Kernkasten 1 ist ein SchielRkopf 6 einer nicht ndher gezeigten Kernschie®Bmaschine zugeordnet,
wobei lber entsprechende EinschuBldcher 7 eine geeignete Sandmischung, beispielsweise trockener Quarz-
sand und flissiger Zweikomponenten-Binder, eingeschossen wird. Danach gelangt der Kernkasten 1 in eine
weitere Station 8, in welcher er von einer nur schematisch dargestellten Kammer 9 aufgenommen wird.

Dieser Rammer 9 wird ber eine Leitung 10 ein Gemisch aus Luft und fliissigem Katalysator zugeleitet,
wobei Luft und fliissiger Katalysator in einer Spriihdiise 11 miteinander vermischt werden. Im vorliegenden Aus-
fihrungsbeispiel gelangt Luft entsprechend dem Pfeil 12 und Katalysator entsprechend dem Pfeil 13 zur Spriih-
diise 11 Hierdurch findet ein Aushéarten der Sandmischung statt.

Damit jedoch die Kernbiichse 1 ausreichend mit dem entsprechenden Katalysatornebel versorgt wird, sind
in der Regel zum Kern 5 hin Diisen 19 vorgesehen, wobei in jeder Kernbiichse sogar bis zu 100 und mehr sol-
cher Diisen 19 vorgesehen sein kénnen. Diese Diisen 19 dienen zum besseren Verteilen des Katalysatorne-
bels. Sie dienen aber auch zum Entliiften beispielsweise durch die entsprechenden Entliiftungsbohrungen 14.

Im cold-box-Verfahren gelangt dann der Katalysatornebel durch eine Ablufleitung 15 in einen Behélter 16
mit Reinigungsfliissigkeit 17. Der gereinigte Nebel kann dann wie durch die Pfeile 18 in die Atmosphére ent-
weichen.

Nach dem Formen der Kernbiichse 1, jedoch vor dem Befiillen, miissen die Diisen 19 in die Kernbiichse
1 eingesetzt werden Um deren Einsatz zu erleichrern, werden in die herzustellende Kernbiichse 1 bzw. an die
Kernseele Einsétze 20 plaziert oder geklebt, welche in ihren Abmessungen den Diisen 19 entsprechen.

In dem in Figur 2 gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist der Einsatz 20 an eine Druckluftleitung 21 angeschlos-
sen Zum Entfernen des Einsatzes 20 wird Giber die Druckluftleitung 21 Druckluft zugefiihrt und so dieser Einsatz
20 quasi aus seinem Sitz in der Kernbiichse herausgeschossen.

In Figur 3 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines Einsatzes 20a gezeigt, welcher eine Anformung 22
besitzt In Gebrauchslage steht diese Anformung 22 im inneren Bereich der Kernbiichse 1 von der geformten
Innenwandung hervor, so daR der Einsatz 20a mit einem geeigneten Werkzeug herausgezogen oder aus sei-
nem Sitz herausgeschlagen werden kann.

Figur 3 zeigt aber auch noch eine andere Variationsmdéglichkeit, wobei die Anformung 22 nicht vorhanden
sein mul. In diesem dritten Ausfiihrungsbeispiel eines Einsatzes 20b besitzt dieser dan in seiner Stirnflache
23 eine Sacklochbohrung 24, welche ein Innengewinde 25 besitzt. In diese Sacklochbohrung 24 kann nun eine
entsprechende Gewindestange eingeschraubtund so der Einsatz 20b aus seinem Sitz herausgezogen werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Formteilen, in deren Innenraum ein Medium eingebracht wird, insbeson-
dere zum Herstellen von Kernbiichsen bzw. Kernk&sten zum Kernschieen, wobei Be- und/oder Entliiftungs-
6ffnungen in dem Formraum vorsehen und mit beispielsweise Diisen belegt werden, dadurch gekennzeichnet,
dal bei Formen des Formteils bzw. einer im Formteil angeordneten Seele, insbesondere der Kernbiichse,
zumindest ein Einsatz eingesetzt wird, dessen Form der Diise entspricht und dieser Einsatz nach dem Formen
der Kernbiichse entfernt und durch die Dise ersetzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR der Einsatz eingeklebt wird.

3. Einsatz zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal® der
Einsatz (20) an eine Druckleitung (21) angeschlossen ist.

4. Einsatz nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dal der Einsatz (20a) eine Anformung (22)
aufweist.

5. Einsatz nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dal der Einsatz (20b) eine stirn-
seitige Sacklochbohrung (24) mit einem Innengewinde (25) besitzt.
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Claims

1. Process for producing moulded parts, into whose interior a medium is introduced, in particular for pro-
ducing core boxes or core cases for core shooting, wherein aeration and/or de-aeration orifices are provided
in the mould cavity and are fitted, for example, with nozzles, characterised in that, during the moulding of the
moulded part or of a core arranged in the moulded part, in particular the core box, at least one insert is used
of which the shape matches that of the nozzle, and this insert is removed after the moulding of the core box
and is replaced by the nozzle.

2. Process according to claim 1, characterised in that the insert is stuck in.

3. Insert for carrying out the process according to claim 1 or 2, characterised in that the insert (20) is con-
nected to a pressure line (21).

4. Insert according to claim 2 or 3, characterised in that the insert (20a) has a moulded-on part (22).

5. Insert according to one of claims 2 to 4, characterised in that the insert (20b) has, at its face end, a blind
bore (24) with an internal thread (25).

Revendications

1. Procédé pour fabriquer des piéces moulées dans I'espace intérieur desquelles on incorpore un milieu,
notamment pour produire des douilles 4 noyau de boites a noyau, en particulier pour tirer les noyaux en pré-
voyant des orifices de balayage d’air et/ou de purge d’air dans la cavité du moule et en y installant par exemple
des buses, caractérisé en ce que lors du moulage de la piéce moulée ou d’'un noyau placé dans la piéce moulée,
notamment de la boite & noyau, on utilise au moins un insert dont la forme correspond a celle de la buse, et
on enléve cet insert aprés le moulage de la boite & noyau et on le remplace par la buse.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce qu’on colle 'insert.

3. Insert pour réaliser le procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce qu’on branche l'insert
(20) a une conduite sous pression (21).

4. Insert selon la revendication 2 ou 3, caractérisé en ce que l'insert (20a) posséde une adaptation (22).

5. Insert selon I'une quelconque des revendications 2 a 4, caractérisé en ce que l'insert (20b) posséde un
trou borgne frontal (24) avec un filetage interne (25).
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