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Kernherstellungsverfahren und Vorrichtung zu dessen Durchfiihrung.

6D Ein einen wasserloslichen Binder enthaltender Form-
sand wird in den Hohlraum eines Kernkastens einge-
bracht, welcher aus zwei Kernkastenteilen (11, 23) gebildet
wird. Jedes dieser Teile weist eine Vielzahl von Entliif-
tungslochern (22) auf. Im Kernkasten wird ein ungehirte-
ter Kern (33) ausgebildet. Dann wird eines (11) der Kern-
kastenteile vom ungehirteten Kern (33) weggenommen, so
dass der ungehirtete Kern auf dem anderen Kernkastenteil
(23) des Kernkastens verbleibt. Das andere Kernkastenteil
wird dann auf einem Anhebetisch (26) abgesetzt. Dann
wird auf diesem Anhebetisch zum Abdecken des ungehdr-
_ teten Kerns ein Abdeckkasten (27) abgesetzt. Erwirmte (
Druckluft wird dann in den Abdeckkasten (27) eingege-
ben, so dass die Luft von der freiliegenden Oberfliche
durch die ungehirtete Form dringt, wodurch der Kern in 2n
kurzer Zeitperiode getrocknet und gehértet wird.
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PATENTANSPRUCHE

1. Kernherstellungsverfahren, gekennzeichnet durch fol-
gende Verfahrensschritte:

Einbringen eines einen wasserloslichen Binder enthalten-
den Formsandes in den Hohlraum eines Kernkastens, wel-
cher aus zwei Kernkastenteilen (11, 23) gebildet wird, von
denen zumindest ein Teil ein Entliftungsioch oder mehrere
Entliiftungslcher (22) aufweist, um eine Verbindung zwi-
schen der Innen- und Aussenseite des genannten einen Teils
(23) vorzusehen, wodurch ein ungehérteter Kern (33) herge-
stellt wird;

Entfernen des anderen Teils (11) des Kernkastens und
Belassen des ungehédrteten Kerns (33) abgestiitzt auf der In-
nenseite des einen Teils (23);

Abdecken des ungehérteten Kerns (33) auf der freiliegen-
den Seite de Kerns mit einem Abdeckkasten (27) und Ein-
fithren von erwidrmter Druckluft in den Abdeckkasten (27),
damit die Luft durch den ungehirteten, sich auf der Innen-
seite abstiitzenden Kern (33) von dessen freiliegender Seite
her eindringt und durch das Entliiftungsloch oder die Ent-
liiftungslocher (22) zur Aussenseite des Abdeckkastens (27)
den ungehérteten Kern (33) verldsst, wodurch der ungehér-
tete Kern (33) gehértet wird.

2. Kernherstellungsverfahren nach Anspruch 1, gekenn-
zeichnet durch folgende weitere Verfahrensschritte:

Anordnen des einen Teils (23) des Kernkastens, welches
auf seiner Innenseite den ungehérteten Kern (33) abstiitzt,
auf der Oberseite einer Stiitzplatte (18), die auf ihrer Ober-
seite mit einer Abgabedffnungseinrichtung (16, 17) versehen
ist, die zur Atmosphdre fiihrt;

Anordnen eines Abdeckkastens (27) auf der genannten
Oberseite der Stiitzplatte (18), um den ungehérteten Kern
(33) abzudecken und

Veranlassen des Durchdringens der in den Abdeckkasten
(27) eingefiihrten erwdrmten Druckluft durch den ungehér-
teten Kern (33) von der freiliegenden Seite des ungehérteten
Kerns (33) her, so dass diese Druckluft durch das Entliif-
tungsloch oder die Entliiftungslocher (22) strémt und zur
Aussenseite des Abdeckkastens (27) durch die Abgabeoff-
nungseinrichtung (16, 17) in der genannten Stiitzplatte (18)
abgegeben wird.

3. Kernherstellungsvorrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch einen
aus zwei Teilen (11, 23) gebildeten Kernkasten, von denen ei-
nes mit einem Entliiftungsloch oder Entliiftungsldchern (22)
versehen ist, um eine Verbindung zwischen der Innenseite
und der Aussenseite des einen Teils (23) vorzusehen;

einen Blaskopf (5) zum Beladen des Kernkastens mit ei-
nen wasserloslichen Binder enthaltendem Formsand;

einen relativ zum Blaskopf (5) auf- und abbewegbaren
Hebetisch (3), zum Absenken des anderen Kernkastenteils
(11), so dass der ungehdrtete Kern (33) durch die Innenseite
des einen Teils (23) abgestiitzt wird, wobei das andere Teil
(11) des Kernkastens in einem abgehobenen Zustand bleibt;

eine Fordereinrichtung (13) zum horizontalen Bewegen
des einen auf dem Hebetisch (3) abgestiitzten Teils (23) einen
Anbhebetisch (26), welcher wihrend des Tragens des durch
die Fordereinrichtung darauf geforderten einen Teils (23)
auf- und abbewegbar ist und ein Abgabeloch (17) aufweist,
welches von der Oberseite her mit der Atmosphére in Ver-
bindung steht; einen Abdeckkasten (27), welcher an seiner
Unterseite offen ist und oberhalb des Anhebetisches (26) so
angeordnet ist, dass er mit dem Anhebetisch in Verbindung
steht, wenn der Anhebetisch nach oben bewegt wird, wo-
durch der ungehértete Kern, welcher sich auf der Innenseite
des einen Teils (23) abstiitzt, abgedeckt ist, und

durch eine Quelle fiir erwdrmte Druckluft zur Versor-
gung des Abdeckkastens (27) mit der erwdrmten Druckluft,
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so dass die Druckluft von der freiliegenden Oberseite des un-
gehiérteten Kerns in diesen eindringt und dann durch das
Entliiftungsloch oder die Entliiftungslocher (22) stromt, um
schliesslich durch das Abgabeloch (17) des Anhebetisches
(26) in die Atmosphére abgegeben zu werden.

4. Kernherstellungsvorrichtung nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das andere Teil (11) des Kernka-
stens mit einem Blasloch oder Blasléchern versehen und an
der Unterseite des Blaskopfes (5) befestigt ist.

5. Kernherstellungsvorrichtung zur Durchfithrung des
Verfahrens nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch einen
aus zwei Teilen (11, 23) gebildeten Kernkasten, von denen ei-
nes mit einem Entliiftungsloch oder Entliiftungsléchern (22)
versehen ist, um eine Verbindung zwischen der Innenseite
und der Aussenseite des einen Teils (23) vorzusehen;

einen Blaskopf (5) zum Beladen des Kernkastens mit ei-
nen wasserloslichen Binder enthaltendem Formsand;

einen relativ zum Blaskopf (5) auf- und abbewegbaren
Hebetisch (3), zum Absenken des anderen Kernkastenteils
(11), so dass der ungehdrtete Kern (33) durch die Innenseite
des einen Teils (23) abgestiitzt wird, wobei das andere Teil
(11) des Kernkastens in einem abgehobenen Zustand bleibt;

eine Fordereinrichtung (13) zum horizontalen Bewegen
einer das eine Kernkastenteil (23) auf ihrer Oberseite tragen-
den Trageinrichtung (18) vom Hebetisch (3) weg zu einem
Anhebetisch (26), welcher wihrend des Tragens der durch
die Fordereinrichtung darauf geférderten den ersten Kern-
kastenteil (23) tragenden Trageinrichtung (18) auf- und ab-
bewegbar ist, wobei die Trageinrichtung (18) mit einem Ab-
gabeloch (17) versehen ist, welches von der Oberseite dessel-
ben zur Atmosphire fiihrt;

einen Abdeckkasten (27), welcher an seiner Unterseite
offen ist und oberhalb des Anhebetisches (26) so angeordnet
ist, dass er mit dem Anhebetisch in Verbindung bringbar ist,
wenn der Anhebetisch nach oben bewegt wird, wodurch der
ungehdrtete Kern, welcher sich auf der Innenseite des einen
Teils (23) abstiitzt, abgedeckt ist, und

durch eine Quelle fiir erwérmte Druckluft zur Versor-
gung des Abdeckkasten (27) mit der erwdrmten Druckluft,
so dass die Druckluft von der freiliegenden Oberseite des un-
gehérteten Kerns in diesen eindringt unbd dann durch das
Entliiftungsloch oder die Entliiftungslécher (22) stréomt, um
schliesslich durch das Abgabeloch (17) der Trageinrichtung
(18) in die Atmosphére abgegeben zu werden.

6. Kernherstellungsvorrichtung nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Trageinrichtung (18) mit ei-
ner Innenkammer (15) versehen ist und dass die Abgabe-
locheinrichtung ein erstes Loch (16), welches von der Ober-
seite der Trageinrichtung (18) zur Innenkammer (15) fithrt
und ein zweites Loch (17) umfasst, welches von der Innen-
kammer (15) zur Atmosphdre fiihrt.

7. Kernherstellungsvorrichtung nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Abdichtglied (20) ein Verbin-
dungsloch (19) aufweist und auf der Oberseite der Tragein-
richtung (18) angeordnet ist, wobei das Verbindungsloch
(19) in Verbindung mit der Abgabelocheinrichtung (16, 17)
der Trageinrichtung (18) gehalten ist.

8. Kernherstellungsvorrichtung nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das andere Kernkastenteil (11)
mit einem Blasloch oder Blasléchern versehen und an der
Unterseite des Blaskopfes (5) befestigt ist.

Die Erfindung betrifft ein Kernherstellungsverfahren so-
wie eine Vorrichtung zu dessen Durchfiihrung.



Es ist bekannt, aus einem Formsand, welcher einen was-
serlgslichen Binder enthilt, einen Kern herzustellen. Kurz
gesagt besteht das bekannte Verfahren darin, dass ein Kern-
kasten mit Formsand gefiilit wird, der wasserlésliche Stirke
enthilt. Danach wird entsprechend diesem bekannten Ver-
fahren der Kernkasten in einen Heizofen eingebracht und
dort erwidrmt, um den Wassergehalt des Formsandes zu ver-
dampfen, wodurch der Formsand getrocknet und gehirtet
wird. Dieses bekannte Verfahren unter Verwendung eines ei-
nen wasserloslichen Binder enthaltenden Formsandes ist je-
doch nicht iiberall einsetzbar, da eine relativ lange Zeit zum
Trocknen benétigt wird. In den letzten Jahren wurde jedoch
das Kernherstellungsverfahren unter Verwendung eines was-
serl6slichen Binders wieder erneut in Betracht gezogen, und
zwar wegen einer Vielzahl von Problemen, wie beispielsweise
zur Verfiigungstehen des Formsandes; angehobener Preis fiir
Harzbinder und Erzeugung von schidlichen Gasen beim
Schalengiess- und Kaltkastenverfahren, usw.

Unter diesen Umstidnden wurden verschiedene Studien
durchgefiihrt, um das Kernherstellungsverfahren unter Ver-
wendung von wasserldslichen Bindern zu verbessern.

Die Erfinder der vorliegenden Erfindung haben Studien
gemacht, um das Kernherstellungsverfahren durch verschie-
dene Experimente zu verbessern, von denen einige nachfol-
gend erldutert werden.

Bei einem der experimentellenVerfahren, die die Erfinder
versucht haben, wurde Formsand, der einen wasserloslichen
Binder enthélt (wasserl6sliche Stirke oder wasserldsliches
organisches Harz) zuvor in einem geschlossenen Gefiss auf
eine Temperatur von 80 bis 90 °C erwérmt und dann durch
einen Einfiilitrichter in den Kernkasten gegeben. Dann wur-
de der Druck im Kernkasten reduziert, um den Wassergehalt
im Formsand zu verdampfen und dadurch letzteren zu
trocknen und zu hérten. Bei diesem experimentellen Verfah-
ren war die Zeit zum Hérten des Kerns relativ kurz. Jedoch
der im Einfiilltrichter verbleibende Formsand kiihlte sich ab
und wurde entfeuchtet, wodurch die Einblaseigenschaften
beeintréchtigt wurden. Bei diesem Verfahren ist es daher
notwendig, den Formsand zu jedem Zeitpunkt des Giessvor-
ganges zu wiegen und zu erwirmen, um die gewiinschten
Einblaseigenschaften aufrechtzuerhalten. Dies ist vom
Standpunkt der Arbeitswirksamkeit dusserst nachteilig.

Bei einem anderen experimentellen Verfahren wurde ein
Formsand mit normaler Temperatur in den Kernkasten ein-
gegeben, welcher wasserldsliche Stirke enthielt. In den
Kernkasten wurde erwérmte Druckluft eingefiihrt, damit
diese durch den Formsand im Kernkasten dringt, damit der
Wassergehalt im Kern verdampft und dadurch derselbe ge-
trocknet und gehértet wird. Dieses Verfahren ist jedoch zeit-
aufwendig und miihselig, insbesondere wenn der Kern gross
ist und eine komplizierte Form hat. Ausserdem ist es schwie-
rig zu bewerkstelligen, dass die erwirmte Druckluft gleich-
formig den gesamten Abschnitt des Formsandes im Kernka-
sten durchdringt, so dass hiufig festgestelit wurde, dass eini-
ge Teile des Formsandes im Kern ungehirtet blieben.

Die Erfinder haben durch verschiedene Versuche und
viel Experimente der zuvor beschriebenen Art eine unerwar-
tete Tatsache festgestellt. Diese besteht darin, dass der
Formsand im Kernkasten, bestehend aus einer oberen und
unteren Hilfte nicht bei Aufbringung der erwéirmten Druck-
luft seine Form verliert, sogar wenn die obere Hilfte des
Kernkastens entfernt ist, um so die eine Hilfte des ungehir-
teten Formsandes, welcher auf der unteren Hiilfte aufliegt,
freizulegen. Solch eine Tatsache ging iiber das hinaus, was
der Durchschnittsfachmann iiblicherweise zu tun bereit ge-
wesen wiire, da dieser angenommen hétte, der ungehértete
Formsand wiirde sich verformen, wenn er der erwirmten
Druckluft ausgesetzt wird.
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Die vorliegende Erfindung basiert auf der vorstehenden
Feststellung.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Kernher-
stellungsverfahren zur Verfiigung zu stellen, bei dem ein
Sand verwendet wird, der einen wasserloslichen Binder ent-
hilt, wobei mit einfachen Mitteln ohne eine Beeintrichti-
gung der Form des Kerns in kurzer Zeit ein Trocknen und
Hiirten des Kerns moglich ist, ohne dass die Einblaseigen-
schaften des Sandes beeintriichtigt werden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiss nach Anspruch 1
gelost.

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ferner eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgeméssen Ver-
fahrens nach Anspruch 3.

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ausserdem
eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemassen
Verfahrens nach Anspruch 5.

Bei der erfindungsgeméssen Vorrichtung zur Lésung der
genannten Aufgabe wird bevorzugt ein Kern verwendet, der
aus einer unteren und oberen Hilfte zusammengesetzt ist,
wobei die obere Hilfte vor dem Trocknen vom ungehirteten
Kern geldst wird, wobei der ungehirtete Kern auf der unte-
ren Hilfte des Kernkastens aufliegen bleibt, wenn der
Trocknungsvorgang mit der erwdrmten Druckluft erfolgt.

Nachstehend wird die Erfindung anhand eines in der
Zeichnung dargestellten Ausfithrungsbeispieles niher erldu-
tert. Es zeigt:

Fig. 1 eine teilweise im Schnitt dargestellte Vorderansicht
einer Vorrichtung entsprechend einer Ausfithrungsform der
Erfindung;

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung gemiss Fig. 1;

Fig. 3 eine Seitenansicht der in Fig. 1 dargestellten Vor-
richtung;

Fig. 4 eine Darstellung eines Schritts eines Kernherstel-
lungsverfahrens entsprechend der Erfindung, bei dem ein
unteres Kernkastenteil, welches den ungehérteten Kern halt,
durch einen Abdeckkasten abgedeckt ist; und

Fig. 5 und 6 Darstellungen des Verfahrens zur Anwen-
dung von erhitzter komprimierter Luft bei einem Versuchs-
beispiel.

Entsprechend den Zeichnungen ist ein Turm 1 an seinem
oberen Ende mit einem Kopf 1a mit einem horizontal vorste-
henden Frontendabschnitt versehen. Ein Hebezylinder 2 ist
an der Vorderseite und der unteren Seite des Turmes 1 befe-
stigt. Der Zylinder 2 ist mit einer Kolbenstange 2a, an deren
oberem Ende ein Hebetisch 3 befestigt ist. Ein Blaskopf 5
ragt von der Unterseite des Kopfes 1a nach unten, und zwar
oberhalb des Hebetisches 3. Der Blaskopf 5 hat eine Innen-
bohrung, welche eine geschlitzte Hiilse (nicht dargestellt)
aufnimmt, wobei ein vorbestimmter Ringspalt zwischen der
inneren Umfangsflédche der Bohrung und dem Aussenum-
fang der geschlitzten Hiilse ausgebildet ist. Eine Blasplatte 4
ist an der Unterseite des Blaskopfes 5 befestigt. Der Blas-
kopf 5 hat ein oberes Ende, welches durch den Kopf 1a ver-
lauft und iiber diesen vorsteht, um mit einem Sandeinfiill-
trichter 6 in Verbindung zu stehen. Der Sandeinfilltrichter
ist an der Oberseite des Kopfes 1a iiber ein elastisches Teil 7
befestigt, so dass durch einen Vibrator 8 erzeugte Schwing-
ungen nicht auf den Turm 1 iibertragen werden. Das Bezugs-
zeichen 9 bezeichnet eine Schiebesffnung, die zwischen dem
Blaskopf 5 und dem Sandeinfiilltrichter 6 angeordnet ist. Die
Schiebedffnung 9 ist am hinteren Ende der Kolbenstange
10a eines Schiebedffnungszylinders 10 befestigt, welcher
selbst an der Oberseite des Kopfes 1a befestigt ist. Die
Anordnung ist so, dass die Verbindungspassage zwischen
dem Blaskopf 5 und dem Sandeinfiilltrichter 6 bei Betiti-
gung des Zylinders 10 gedffnet bzw. geschlossen wird.
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Ein oberes Kernkastenteil 11 aus wirmewiderstandsfihi-
gem Harz ist an seiner Unterseite mit einer Kernform verse-
hen, welche mit der Oberseite des oberen Kernkastenteils 11
durch Blaslocher in Verbindung steht. Das obere Kernka-
stenteil 11 ist an der Unterseite des Blaskopfes 5 iiber die
Blasplatte 4 so befestigt, dass die Blasiécher des oberen
Kernkastenteils 11 mit den Blasléchern in der Blasplatte 4
fluchten. Ein paar Férderwege 13, von denen jeder drehbar
eine Vielzahl von geflanschten Rollen 12 in einer konstanten
Teilung trégt, sind in einem Zwischenabschnitt der Blasma-
schine der beschriebenen Konstruktion angeordnet, so dass
sie horizontal durch diese hindurch verlaufen. Insbesondere
werden die Forderwege 13 durch Stiitzen 14 abgestiitzt, die
von einer Basis aufrecht nach oben stehen. Sie haben rechts-
seitige Enden, die entsprechend Fig. 1 zur Aussenseite der
letztgenannten Trocknungsstation verlaufen. Die F drderweg
13 sind in Richtung normal zur Ebene der Fig. 1 im Abstand
zueinander angeordnet und erlauben so das Hindurchbewe-
gen des Hebetisches 3.

Wie aus Fig. 1 und 3 ersichtlich ist, befindet sich ein
Trageinrichtungswagen 18 bewegbar auf den Férderwegen
13. Der Wagen 18 weist eine Innenkammer 15 auf, die mit
der Oberseite des Wagens 18 durch ein Loch 16 und mit der
Aussenseite durch ein Abgabeloch 17, welches in eine Seite
des Wagens 18 miindet, in Verbindung steht. Ein mit einem
Verbindungsloch 19 versehenes Abdichtglied 20 ist an die
Oberseite des Trageinrichtungswagens 18 geklebt, wobei das
Verbindungsloch 19 mit dem vorgenannten Loch 16 fluchtet.

Ein unteres Kernkastenteil 23 aus einem wirmewider-
standsfahigen Harz ist an seiner Unterseite mit einer Aus-
nehmung 21 versehen, die mit der Oberseite des unteren
Kernkastenteils 23 iiber Liiftungslcher 22 verbunden ist.
Diese Liiftungslocher 22 sind im unteren Kernkastenteil 23
angeordnet. Das untere Kernkastenteil 23 befindet sich auf
der Oberseite des Abdichtgliedes 20, so dass die Ausneh-
mung 21 mit dem Loch 16 und dem Verbindungsloch 19 in
Verbindung steht.

An einer Seite der Blasmaschine ist eine Trockenstation
mit der nachfolgend beschriebenen Konstruktion angeord-
net. Die Trocknungsstation weist einen torférmigen Rahmen
24 auf, an dessen unteren Abschnitt ein nach oben betétigba-
rer Anhebzylinder 25 befestigt ist. Ein Anhebtisch 26 ist mit
dem oberen Ende der Kolbenstange 25a des Anhebzylinders
25 befestigt. Der Anhebtisch 26 ist durch den Spalt zwischen
zwei Forderwegen 13 auf- und abbewegbar. Ein Abdeckka-
sten 27 ist mit einer unteren Offnung versehen, die das unte-
re Kernkastenteil 23 umgeben kann. Der Abdeckkasten 27
ist am Torrahmen 24 mittels eines Stiitzteiles 28 befestigt.
Die Forderwege 13 werden durch Stiitzschenkel 29 gehalten,
die seitlich vom torférmigen Rahmen 24 vorstehen.

Ein Bezugszeichen 30 bezeichnet eine Heizvorrichtung,
die in der Lage ist, Druckluft auf einer Temperatur zwischen
60 °C und 200 °C aufzuheizen. Die Heizvorrichtung 30 ist an
ihrem einen Ende mit einer Druckluftversorgungséffnung 31
versehen, die mit einer nicht dargestellten Druckluftquelle
verbunden ist. An ihrer anderen Seite ist die Heizvorrichtung
30 mit einer Auslassoffnung fiir die erhitzte Druckluft verse-
hen. Die Auslass6ffnung 32 ist ein Rohr und ein Riick-
schlagventil (beides nicht dargestellt) mit einer Lufteinfiihr-
6ffnung 27a verbunden, die in der Wand des Abdeckkastens
27 ausgebildet ist. So steht die Heizvorrichtung 30 in Verbin-
dung mit dem Innenraum des Abdeckkastens 27. Ein Be-
zugszeichen 33 bezeichnet einen auf dem unteren Teil 23 be-
lassenen Kern.

Die Vorrichtung mit der zuvor beschriebenen Konstruk-
tion wird auf die nachfolgend beschricbene Weise betrieben.
Der Hebezylinder 2 wird dahingehend betrieben, den Hebe-
tisch 3 so anzuheben, dass der auf dem Hebetisch liegende
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Tragwagen 18 angehoben wird, um das untere Kernkasten-
teil 11 in Beriihrung zu bringen, wodurch ein horizontal ge-
teilter Kernkasten entsteht. Dann wird der Schiebedffnungs-
zylinder 10 betitigt, um die Schiebedffnung 9 zu 6ffnen und
um Formsand, welcher einen wasserldslichen Binder enthilt,
vom Einfiilltrichter 6 in die geschlitzte Hiilse des Blaskopfes
5 zu bringen. Daraufhin wird der Schiebedffnungszylinder
10 in umgekehrter Richtung bewegt, um die Schiebedffnung
9 zu schliessen, wihrend Druckluft in den Blaskopf 5 einge-
bracht wird, um den Formsand, welcher einen wasserlosli-
chen Binder enthilt, in den Hohlraum des Kernkastens ein-
zublasen, welcher aus dem oberen Kernkastenteil 11 und
dem unteren Kernkastenteil 23 besteht. Dies erfolgt durch
die nicht dargestellten Blasdffnungen, die in der Blasplatte 4
und im oberen Kernkastenteil 11 ausgebildet sind. In diesem
Zusammenhang ist festzustellen, dass der Formsand auf
ganz weiche Art und Weise in den Hohlraum eingebracht
werden kann, weil die Druckluft zuerst im Raum zwischen
der Innenumfangsfliche des Blaskopfes 5 und der geschlitz-
ten Hiilse wirkt.

Dann wird der Betrieb des Hebezylinders 2 umgekehrt,
um den Hebetisch 3 abzusenken. Dadurch wird auch das un-
tere Kernkastenteil 23 vom oberen Kernkastenteil 11 abge-
senkt. Dann wird, nachdem der Tragwagen 18, auf den Fér-
derwegen 13 liegend, belassen wurde, der Hebetisch 3 weiter
in die Ausgangslage entsprechend Fig. 1 abgesenkt. Darauf-
hin wird das untere Kernkastenteil 23 zusammen mit dem
Tragwagen 18 entlang der Forderwege 13 in die Trock-
nungsstation unmittelbar oberhalb des Anhebetisches 26 be-
wegt. Zu diesem Zeitpunkt wird der Anhebezylinder 25 da-
hingehend betitigt, den Anhebetisch 26 anzuheben und den
Wagen 18 nach oben zu bewegen, bis die Oberseite des letz-
teren, iiber das Abdichtglied 20 mit der unteren Endfléiche
des Abdeckkastens 27 in Beriihrung gebracht wird. Dadurch
wird das untere Kernkastenteil 23 mit dem Abdeckkasten 27
auf gasdichte Weise abgedeckt.

Dann wird das nicht dargestellte, zuvor erwihnte Ab-
sperrventil gedffnet, um erwirmte Druckluft von der Heiz-
vorrichtung 30 her in den Abdeckkasten 27 einzubringen.
Als Folge davon wird der Wassergehalt des auf dem unteren
Kernkastenteil 23 sich befindenden Kerns 33 verdampft, um
den Kern 33 zu trocknen und zu héirten.

Andererseits dringt erwirmte Druckluft durch den unge-
hirteten Kern 33 und gelangt durch die Entliiftungsldcher
22, die Ausnehmung 21, das Verbindungsloch und das Loch
16 in die Kammer 15. Die Luft wird dann durch das Abga-
beloch 17 nach aussen abgegeben. Der ungehirtete Kern 33
wird schnell getrocknet und gehértet, weil das Wasser in
kurzer Zeit infolge der unmittelbaren Beriihrung mit der er-
wirmten Druckluft verdampft wird. Nach dem Trocknen
und Hirten des auf dem unteren Kernkastenteil 23 sich be-
findenden Kerns 33 wird die Bewegung des Anhebezylinders
25 umgekehrt, um den Tisch 26 so abzusenken, dass der
Tragwagen 18 auf den Forderwegen 13 aufliegt. Der Trag-
wagen 18 wird zusammen mit dem unteren Kernkastenteil
23 und dem gehirteten Kern 33 zu einer Seite der Trock-
nungsstation gefordert. Nach dem Entfernen des gehirteten
Kerns 33 vom unteren Kernkastenteil 23 werden dann der
Wagen 18 und das untere Kernkastenteil 23 in die Lage
rechts oberhalb des Hebetisches 3 bewegt. Dann wird eine
Reihe der zuvor beschriebenen Vorginge wiederholt.

Bei der beschriebenen Ausfiihrungsform erfolgt das Be-
wegen des Wagens 18 entlang der Férderwege 13 durch von
der Bedienungsperson ausgeiibte manuelle Kraft. Dies muss

65 jedoch nicht so sein. Der Wagen 18 kann auch automatisch

mittels einer geeigneten Zylindervorrichtung bewegt werden.
Es ist festzustellen, dass obwohl der Wagen 18 beim be-
schriebenen Ausfiihrungsbeispiel mit einer Innenkammer 15



versehen ist, es mOglich ist, die Anordnung so zu treffen,
dass der Anhebetisch 26 eine Innenkammer aufweist, wih-
rend dann der Wagen 18 eine flache Tischform mit dem
Loch 16 aufweist. Es ist weiterhin méglich, den Wagen 18
wegzulassen, vorausgesetzt, dass der Anhebetisch 26 mit ei-
nem Abgabeloch ausgeriistet ist, welches die Abgabe der
Luft zur Aussenseite durch die Oberseite des Anhebetisches
26 erlaubt.

Bei der beschriebenen Ausfiihrungsform ist das obere
Kernkastenteil 11 an der Unterseite des Blaskopfes 5 befe-
stigt. Diese Anordnung kann durch eine Konstruktion da-
hingehend ersetzt werden, dass das obere Kernkastenteil 11
sich auf der Oberseite des Stiitzgliedes so befindet, dass es in
der Lage ist, sich auf und ab zu bewegen, oder dass das obe-
re Kernkastenteil 11 durch das untere Kernkastenteil 23 auf
und abbewegt wird, welches letzteres mittels eines Zylinders
bewegt wird.

Es ist unnotig zu sagen, dass es moglich ist, ein geeignetes
Metall als Material des oberen Kernkatenteils 11 oder des
unteren Kernkastenteils 23 anstatt des wirmewiderstansfi-

wn
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ren Kernkastenteil 23 liegt. Dann wird das obere Kernka-
stenteil 11 entfernt. .
Das Kernherstellungsverfahren gemiss der Erfindung, so
wie es in Fig. 5 dargestellt ist, wurde experimentell durchge-
s fithrt. Dieses Experiment wird nachfolgend im Vergleich mit
einem in Fig. 6 dargestellten herkdmmlichen Kernherstel-
lungsverfahren im einzelnen beschrieben.

Formsand, welcher 2% Dextrin und 2% Wasser enthilt,
wurde in den Hohlraum eines Kernkastens eingegeben, der
10 entsprechend der Darstellung in Fig. 5 eine zentrale zylindri-

sche Abstufung grossen Durchmessers hat. Dann wurde das
obere Kernkastenteil entfernt, so dass der ungehirtete Kern
33 auf dem unteren Kernkastenteil 23 zuriickblieb, der eine
Vielzahl von Entliftungsléchern aufwies. Dann wurde
15 Druckluft mit einem Druck von 1,5 kg/cm? und auf 120°C
erwirmt auf die Oberfliche des ungehéirteten Kerns 33 auf-
gebracht. Dadurch wurde der Kern 33 getrocknet und in ei-
ner kurzen Zeitperiode von 35 s gehiirtet.
Wenn dagegen die Kernherstellung entsprechend einem
20 herkdmmlichen Verfahren unter Verwendung desselben

Formsandes und eines getrennten Kernkastens entsprechend
Fig. 6 erfolgte, in den Druckluft desselben Drucks und der-
selben Temperatur auf die Endoffnung des Kernkastens ein-
gebracht wurde, wihrend letzterer ungeldst voneinander ge-

25 halten wurde, bendtigte dies 120 s zum Trocknen und Har-
ten des ungehirteten Kerns 33.

Aus diesem Vergleich ist ersichtlich, dass es entsprechend
der Erfindung méglich ist, die zum Trocknen und Hérten
des ungehirteten Kerns bendtigte Zeit um ein Viertel der

30 Zeit zu verkiirzen, die im Zusammenhang mit dem her-
kémmilichen Verfahren erforderlich ist. Die gekiirzte Zeit er-
laubt eine bemerkenswerte Reduzierung des Verbrauchs von
erwidrmter Druckluft.

higen Harzes zu verwenden.

Bei der beschriebenen Ausfiihrungsform wird der Kern-
kasten, in den das Einblasen und Eingeben vom Formsand
erfolgt, von einem Kernkasten gebildet, der durch zwei
Kernkastenteile 11 und 23 horizontal aufgeteilt ist. Dies ist
jedoch nicht ausschliesslich notwendig. Beispielsweise ist es
moglich, die beiden Teile 11 und 23 so zusammenzusetzen,
dass ein vertikal getrennter Kernkasten entsteht, bei dem die
Blaslocher in den vertikalen Trennflichen der beiden Teile
ausgebildet sind. Nach dem Einblasen und Beladen eines
derartigen Kastens mit Sand wird der Kernkasten seitwirts
gedreht, so dass das obere Kernkastenteil 11 iiber dem unte-
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