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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Formteil zur Herstellung von Formen fiir GieRereizwecke mittels eines Form-
stoffs, insbesondere Kernkasten zur Herstellung von Kernen fiir GieRereizwecke, entsprechend dem Oberbe-
griff des Anspruchs 1.

Der Begriff "Formteil" im Sinne der Erfindung umfallt sowohl ein Modell als auch einen Kernkasten.

Der Begriff "Kern" im Sinne der vorliegenden Erfindung umfalit einmal Teile, die in eine GielRform eingelegt
werden und am fertigen Stiick Hohlrdume, Hinterschneidungen und &hnliche Problembereiche der Gieliform-
gestaltung I6sen, also Gieltereikerne im herkémmlichen Sinne. Zum anderen umfalt der Begriff im Sinne der
vorliegenden Erfindung auch zu einer vollsténdigen GieRform zusammensetzbare Teile, die aus dem gleichen
Formstoff und nach dem gleichen Verfahren wie GieRereikerne hergestellt werden. Je nach der Gestalt des
zu erstellenden Gufstiicks kann hierbei sowohl die Innenwandung als auch die AuRenwandung des GuRstiicks
durch die zur Gieliform zusammengesetzten Kernteile begrenzt werden. Insbesondere zur Herstellung von aus
mehreren Teilen zusammengesetzten vollsténdigen Gieliformen aus dem Ublicherweise fiir Kerne als Form-
stoff verwendeten, mit einem Bindemittel versetzten Kernsand, wird zweckmaRigerweise ein Formprozel} an-
gewandt,bei dem das Bindemittel des Kernsandes nicht durch Temperatur sondern durch
chemisch-katalytische Vorgérige aktiviert wird, so dal® chne Temperaturerh6hung der Formstoff in kurzer Zeit
in der Form aushartet und dann aus der Form entnommen werden kann.

Wiahrend Kerne im klassischem Sinne, d.h. nach dem vorbekannten Verfahren hergestellte Teile, die in
eine die AuBenkontur des Gufstiicks definierende Sandform eingelegt werden, stellen nach dem vorbeschrie-
benen Verfahren hergestellte "Kerne", die zusammengesetzt die vollsténdige Gielform, d.h. die die Innen-und
AuBenkontur des GuRstiicks definierende Form bilden, geometrisch sehr komplizierte Gebilde.dar, die ent-
sprechend komplizierte und damit auch kostspielige Kernkasten zu ihrer Herstellung bendétigen, zumal hier ho-
he Anforderungen an die Prazision dieser Kernkasten gestellt werden. Da der vorbeschriebene "kalte"
Formprozef® mit chemisch-katalytischer Aushartung des Formstoffs noch im Kernkasten selbst nur eine kurze
Verweildauer des Formstoffs im Kernkasten erfordert, ergibt sich eine hohe Durchsatzleistung, die noch durch
Erhéhung der Einfiillgeschwindigkeit des in den Kernkasten . einzubringenden Formstoffstromes gesteigeit
werden kann. Hierbei hat sich nun gezeigt, daR bei derartigen Steigerungen der Durchsatzleistung die Stand-
zeit eines Kernkastens unter Beriicksichtigung vorgegebener Maftoleranzen spiirbar begrenzt ist, Sobald die
Toleranzgrenze erreicht ist, mul® der betreifende Kernkasten ausgewechselt und durch einen neuen, zumindest
aber durch einen nachgearbeiteten Kernkasten ersetzt werden. Wegen der komplizierten geometrischen For-
men ist sowohl die Neuanfertigung als auch das Nacharbeiten eines derartigen Kernkastens kostenaufwendig,
auch wenn aus diesen Griinden bevorzugt als Material fiir den Kernkasten Leichtmetallegierungen verwendet
werden. Die Verwendung eines widerstandsféhigeren Materials fir den Kernkasten ist wegen der schlechteren
Bearbeitbarkeit der hierfir infrage kommenden Materialien aus Kostengriinden ebenfalls nicht méglich.

Das Problem der VerschleiBminderung an Kernformen wurde bisher nur fiir die Formoberfldchen versucht,
die der Miindung des EinschufRkanals unmittelbar gegeniiberliegen. In US-A-2 510 417, von der des Oberbe-
griff des Anspruchs 1 ausgeht, US-A 2 659 110 und US-A 2 800 690 wird hierzu vorgeschlagen, in diesen Be-
reichen in das Formteil Einsatzstiicke aus einem gummielastischen Material einzusetzen. Flachenbereiche
lassen sich auf diese Art und Weise gegen einen iiberméBRigen Verschleil schiitzen. Der Nachteil ist jedoch,
daf fiir Zonen, in denen es auf hohe Préazision des zu erzeugenden Kerns ankommt, gummielastische Werk-
stoffe ungeeignet sind. Dies gilt insbesondere fiir solche Formbereiche, bei denen in den Formhcohlraum form-
gebende Vorspriinge bzw. formgebende napfartige Vertiefungen hineinragen, die am herzustellenden Kern
entsprechend als Vertiefungen bzw. als Vorsrpiinge erscheinen, wie dies beispielsweise bei sogenannten
Kernmarken der Fall ist. Da bei derartigen formgebenden Bereichen bei einem Einsatzstiick aus gummiela-
stischen Werkstoff die Kanten freiliegen, wére die geforderte Prazision nicht zu erzielen.

Aus US-A-2 800 690 sowie aus FONDERIE, Band 122, Marz 1956, Seite 102, ist zu entnehmen, daf® man
versucht hat, die der EinschufRéffnung gegeniiberliegende Oberfldche des Formhohlraums statt mit einem
gummielastischen Werkstoff mit einem diinnen gehérteten Stahlblech abzudecken.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein Formteil der eingangs bezeichneten Art, insbesondere
einen Kernkasten so zu gestalten, daf® unter Beibehaltung der bisher verwendeten Materialien eine Erhéhung
der Standzeiten mit einer Erhéhung der Durchsatzleistung méglich wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR mit den im Anspruch 1 angegebenen Mitteln gelést. Obwohl beim
Einbringen des Formstoffs, insbesondere beim Einschielfen des Formstoffs in den Formraum dieser sich ent-
lang praktisch der gesamten Oberflache des eingelegten Modells bzw. der Innenwandung des Kernkastens
bewegt und auch Richtungsé&nderungen erfihrt, hat sich gezeigt, daR® selbst bei komplizierten Konturen nur
bestimmte Bereiche der Oberflache einem spiirbaren Verschleil® unterliegen. Versieht man nun diese Berei-
che, die sich in der Regel aufgrund der Erfahrungen mit den bisher verwendeten Formteilen bzw. Formkasten
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im voraus bestimmen lassen, mit Einsatzstlicken aus einem Hartmetall, so ergibt sich hierdurch eine wesent-
liche Erhéhung der Standzeit. Es hat sich hierbei gezeigt, dal nur verhaltnismaRig kleine

Flachenbereiche dieser kritischen Zonen "gepanzert" werden miissen, da der an den herkdmmlichen
Formteilen, insbesondere Kernkésten festgestellte spirbare Verschleil an sich nur in einem engen begrenzten
Bereich auftritt, der sich jedoch im Verlaufe der Benutzungszeit durch die verschleiRbedingten Veranderungen
des "Strémungsverlaufs" des Formstoffs beim Einbringen fortschreitend ausdehnt und somit gréere Ober-
flachen erfallt. Versieht man jedoch diese kritischen Zonen in der erfindungsgeméafRen Weise mit einem Ein-
satestuck aus Hartmetall, wird liberraschenderweise der Verschlei der gesamten Formoberflache erheblich
reduziert, insbesondere weil der Verschlei® durch fortschreitende Auswaschung in den kritischen Zonen un-
terbunden ist. Der besondere Vorteil besteht hierbei insbesondere darin, dal® die bisher (iblichen Werkstoffe
zur Herstellung derartiger Kernkésten verwendet werden kénnen und da die mit einem Material mit h&herem
VerschleiBwiderstand herzustellenden Wandbereiche im Vergleich zur Gesamtflache nur sehr geringe Fl3-
chenbereiche liberdecken. Daher wird der durch die kostspieligere Bearbeitung dieser Materialien erforderli-
che Aufwand reduziert. Insbesondere solche Flachenbereich des Kernes, die an entsprechenden
Gegenflachen anderer Kerne zur Bildung eines Kernpaketes zur Anlage kommen, Sagenannde Kernkasten,
behalten so Giber eine lange Standzeit eine hohe MaRhaltigkeit und fiihren somit zu einer spiirbaren Qualitats-
verbesserung der erzeugten GuRstiicke. Durch die Verwendung von Einsatzstiicken wird mit Vorteil ausge-
nutzt, daB die verschleigefahrdeten Oberfldchenbereiche des Formteils durch abgrenzbare Flachen definiert
sind und damit fiir sich einfache Formoberflachen darstellen. Bei der Herstellung beispielsweise eines Kern-
kastens kénnen nunmehr in diesen definierten Flachenbereichen entsprechende Ausnehmungen eingearbei-
tet werden, in die dann ein entsprechend geformtes Einsatzstiick eingefiigt werden kann. Derartige
Einsatzstiicke lassen sich mit hoher Prazision hinsichtlich der Formoberflache herstellen, so dal} sich der die
Forminnenwand bildende Teil des Einsatzstiickes malRgenau herstellen |4Rt. Hierdurch ist eine lange Standzeit
insbesondere fiir solche Oberfldchenbereiche gewahrleistet, die als Vorspriinge in den einzubringenden Form-
stoff hineinragen. Es handelt sich bei den Hartmetallen um harte Werkstoffe, die wenigstens einen metalli-
schen Hartstoff, insbesondere Wolfram-, Titan- oder Tantalcarbid enthalten.

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, daR zur Bildung einer Kernmarke, die
in dem herzustellenden Kern als Vertiefung erscheint, das formgesurde Einsatzstiick durch einen Zapfen ge-
bildet wird, der mit -seinem freien Ende in den Formraum hineinragt. Ein derartiger Zapfen wird je nach seiner
Position innerhalb des Formraums in erheblichem MafRe von dem einschieRenden Formstoff umstrémt. Ver-
wendet man nun hierzu erfindungsgeman einen Zapfen aus Hardmetall, derin den hier in Betracht kommenden
Standzeiten praktisch keinen Verschleil aufweist, besteht die Gewahr, dalk die durch den Zapfen im herzu-
stellenden Kern eingeformte Vertiefung eine hohe MaBhaltigkeit aufweist. Der Zapfen kann hierbei jeden be-
liebigen, an die Erfordernisse des herzustellenden Kerns angepalfte Querschnittsform aufweisen. Der Zapfen
ist in eine Ausnehmung des Grundmaterials des Formteils eingesetzt,

In weiterer bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist ferner vorgesehen, daf zur Bildung einer Kern-
marke, die im herzustellenden Kern als Vorsprung erscheint, das in das Grundmaterial eingelassene Einsatz-
stlick aus Hardmetall napfférmig ausgebildet ist. Der unter Umlenkung in den Napf einstrémende sich
verdichtende Formstoffstrom kann sich hierbei wegen des hohen VerschleilRwiderstandes des Einsatzmateri-
als lber eine lange Betriebszeit hinweg die Abmessung nicht verdndern. Dies hat zur Folge, dal® der an dem
hergestellten Kern entstehende, als Kernmarke dienende Vorsprung ebenfalls eine hohe Formgenauigkeit
aufweist. Bei einem aus zwei oder mehr Teilen zusammengesetzten Kern sind dann dementsprechend am er-
sten Kernteil als Vertiefungen ausgebildete Kernmarken und am folgenden Kernteil als Vorspriinge ausgebil-
dete Kernmarken vorhanden, die beim Zusammensetzen der Kernteile in die Vertiefungen des ersten Kernteils
eingreifen. Da diese Kernmarken aufgrund der hohen Formgenauigkeit und der groffen Formbestandigkeit
tiber eine lange Betriebszeit hinweg die vorgegebene,MafRhaltigkeit beibehalten, kénnen die Kernteile malk-
genau zusammengesetzt werden, so da die damit hergestellten GuRstiicke auch nach langer Betriebszeit der
Kernformen keine Grate aufweisen und somit eine hohe Formqualitat des GuRstiickes erzielt werden kann.
Das aufwendige Verputzen von GulRgraten entfillt somit. Bei entsprechender konischer Ausbildung der einan-
der zugeordneten aus Vorsprung und Vertiefung gebildeten Kernmarken ist auch eine zuverldssige reibschliis-
sige Verbindung beider Kernteile méglich.

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, da das napfférmige Einsatzstiick in
seinem Bodenbereich als GasauslaRdiise ausgebildet ist, die liber wenigstens einen AuslaRkanal mit der Auf-
enseite des Formteils in Verbindung steht. Diese Anordnung hat den Vorteil, da® auch im Bereich der napf-
férmigen Einsatzstiicke das im Formraum enthaltene Gas entweichen kann und somit die vollstandige
Ausfiillung des napfférmigen Einsatzstiickes mit Formstoff gewéhrleistet ist, so dal eine fehlerfreie Kernmar-
ke entsteht.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist hierbei vorgesehen, dal die GasauslaRdiise durch ein [6sbares
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Bodenstiick gebildet wird, das einen pilzférmigen Kopf aufweist, dessen obere Kopfflache geschlossen ist und
dessen Rand parallel und mit Abstand zur Querschnittskontur des napfférmigen Einsatzstiickes verlauft und
daf der Raum unter dem Kopf mit dem Auslakanal in Verbindung steht. Eine derart ausgebildete Auslafdiise
weist einen erheblichen AuslalRquerschnitt auf, so daf fir den Spalt zwischen dem Rand des Kopfes und der
Wandung des napfférmigen Einsatzstiickes nur eine Breite von beispielsweise 0,2 mm vorgesehen zu werden
braucht, um zum einen die auszulassenden Gasmengen in kiirzester Zeit durchzulassen und zum anderen den
Durchtritt der kleinsten Kornfraktion des Formstoffs zu verhindern. Selbst wenn nach langerer Betriebszeit sich
einzelne Formstoffkdrner festsetzen sollten, bedeutet dies eine nur unwesentliche Verringerung des freien
Durchtfrittsquerschnittes. Die Reinigung einer derartigen GasauslafRdiise ist einfach, da lediglich das Boden-
stiick nur geldst zu werden braucht und lber die Formoberfldche angehoben zu werden braucht, um festge-
setzte Formstoffkdrner zu entfernen.

In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dafl® das Bodenstiick axial
verschiebbar im Formteil gelagert ist und mit einem Schiebeantrieb verbunden ist. Bei dieser Anordnung iiber-
nimmt das Bodenstiick zugleich die Funktion des Ausstofiers, so dal hier ein gesondertes Element entfallen
kann und somit die Herstellung der Form vereinfacht wird. Ein weiterer Vorteil dieser Ausgestaltung besteht
darin, dal die GasauslafRdiisen in diesem Bereich bei jedem Arbeitshub gereinigt werden. Da sowohl das mit
dem Formteil verbundene Einsatzstiick als auch das Bodenstiick aus verschleilfestem Material gefertigt sind,
ergibt sich keine nachteilige Beeinflussung der MaRhaltigkeit des hergestellten Kernes.

Die Erfindung wird anhand schematischer Zeichnungen von Ausfiihrungsbeispielen ndher erlautert. Es
zeigen:

Fig. 1 einen zweiteiligen Kernkasten zur Herstellung eines Kernes mit vertiefter Kernmarke,

Fig. 2 einen querschnitt durch einen zweiteiligen Kernkasten zur Herstellung eines Kerns mit einer zap-

fenférmigen Kernmarke,

Fig. 3 in gréBerem MaRstab einen als kombinierten GasauslaR/Kernausstosser ausgebildeten Einsatz.

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch einen zweiteiligen, mit einer Kernformmaschine verbindbaren Kern-
kasten 1, der aus einem Kastenoberteil 2 und einem Kastenunterteil 3 besteht, die iiber nicht dargestellte Zen-
trierungen zusammenfiigbar sind. In dem Kastenoberteil 2 ist ein Einschufkanal 4 angeordnet, der mit der
Formstoffversorgung der Kernformmaschine verbunden ist. Der EinschulRkanal 4 wird durch einen Rohrkérper
5 aus einem verschleiltfesten Material gebildet, der in den Werkstoff des Kernkastenoberteils 2 eingelassen
ist.

Im Kernkastenunterteil 3 ist auf der der Miindung 6 des EinschufRkanals 4 gegeniiberliegenden Seite in
die Kernkastenwandung ein Einsatzstiick 7 ebenfalls aus einem verschleil}festen Material eingesetzt, wobei
die der Miindung 6 zugekehrte Oberfldche 8 des Einsatzstiicks 7 in ihrer Gestalt der Formgestalt des herzu-
stellenden Kernteils entspricht.

In beiden Kastenteilen, oder wie hier schematisch nur fiir den Kastenunterteil 3 gezeigt, kénnen je nach
Ausbildung des herzustellenden Kerns bzw. der herzustellenden Gufform zusatzliche Einsatzstiicke in Gestalt
eines in den Formraum hineinragenden Zapfens 10 angeordnet sein, durch den in den herzustellenden Kern
bzw. herzustellende GuRform Vertiefungen, beispielsweise Kernmarken eingeformt werden. Der Zapfen 10
ist in einer Ausnehmung im Grundmaterial des Kastenunterteils 3 eingesetzt und kann iiber eine Hinterfiitte-
rung 11 in seiner Héhe genau eingestellt werden.

Beim Beschicken des Kernkastens tritt der Formstoffstrom, hier dargestellt durch den Pfeil 9, mit hoher
Geschwindigkeit in den Forminnenraum ein und trifft hierbei auf die Oberflache 8 des Einsatzstiickes 7, wird
dort umgelenkt, so daB sich fortschreitend der Forminnenraum vollstandig mit Formstoff fiillt. Bei diesem Vor-
gang trifft nahezu die gesamte den Forminnenraum ausfiillende Formstoffmenge auf die Oberflache 8 des
Einsatzstiickes 7 auf. Hierbei werden auch die Zapfen 10 vom Formstoff umstromt. Da die VerschleiRgefahr
im wesentlichen nur an den Zapfen 10 und in dem unmittelbar der Miindung 6 gegeniiberliegenden Bereich
besteht, braucht der durch das Einsatzstiick 7 liberdeckte Flachenbereich der Forminnenwandung nur gering-
fligig groRer zu sein als die Projektion der EinschuRéffnung 6 auf diesen Teil der Forminnenwand. Trotz der
héheren Kosten bei der Herstellung eines derart ausgebildeten Kernkastens hat sich in der Erprobung gezeigt,
daf sich gegeniiber den bisher verwendeten Kernkésten eine um ein Vielfaches héhere Standzeit erzielen
14Rt, so daB sich in der Gesamtkalkulation eine kostengiinstigere Fertigung ergibt. Das im Forminnenraum ent-
haltene Gasvolumen kann {iber nicht dargestellte Gasauslalldiisen entweichen.

Bei aus mehreren Teilen zusammengesetzten Formen oder Kernen weist jeweils ein Teil oder eine Kern-
seite Vertiefungen auf, wie sie mit Hilfe der in Fig. 1 dargestellten und beschriebenen Zapfen 10 in den Form-
stoff eingeformt werden. Der andere Teil bzw. die andere Kernseite mul® entsprechend zugeordnete
zapfenférmige Vorspriinge aufweisen, die im Formkasten als Vertiefung erscheinen. Da der Formstoff in der-
artige Vertiefungen unter Umlenkung einstrémt und in die Vertiefungen hinein verdichtet werden muf}, ande-
rerseits beim Ausformen der durch die Vertiefung gebildete zapfenférmige Vorsprung mit seiner Oberflache

4



10

18

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 338 601 B1

relativ zur formenden Oberflache der Vertiefung im Kastenteil bewegt wird, ist dieser Bereich ebenfalls einem
hohen Verschleil ausgesetzt.

Wie Fig. 2 zeigt, werden in diesem Bereich die Kastenteile, hier der Kastenunterteil 3' mit einem napffér-
migen Einsatzstiick 12 aus verschleilfestem Material versehen, so da auch hier iiber IAngere Betriebszeiten
die MalRhaltigkeit des anzuformenden zapfenférmigen Vorsprungs gewéhrleistet ist. Da sowohl die mit dem
Formkasten nach Fig. 1 einzuformende Vertiefung als auch der mit dem Formkasten nach Fig. 2 anzuformende
zapfenférmige Vorsprung ihre MaRhaltigkeit auch bei hohen Stiickzahlen unverandert beibehalten, kénnen die
beiden herzustellenden Kern- bzw. Formteile maRRgenau und spielfrei ineinandergesetzt werden, so daR kein
Versatz zwischen den beiden Kern- bzw. Formteilen in der Teilungsebene vorhanden ist. Die damit hergestell-
ten GuBstiicke weisen dadurch praktisch keinen Grat auf.

Der napfférmige Einsatz 12 in Fig. 2 ist nun so gestaltet, daR er zugleich eine GasauslaRdise bildet. Dem-
entsprechend ist der Einsatz 12 in einen rohrférmigen Wandteil 13 und ein I6sbares Bodenstiick 14 unterteilt,
das einen pilzférmigen Kopf 15 aufweist. Der rohrférmige Wandteil 13 weist einen Formquerschnitt auf, der
nicht kreisférmig sein muR, sondern beliebig nach den Anforderungen des herzustellenden Kernes bzw. der
zugeordneten Kernmarke des anderen Teiles geformt ist. Dementsprechend ist die Aulenkontur des pilzfér-
migen Kopfes 15 bemessen, wobei hier der der Innenwandung des rohrférmigen Teiles 13 zugekehrte Rand
16 des Kopfes 15 parallel und mit geringem Abstand zur Innenwandung 17 verlauft. Die Breite des so gebil-
deten Spaltes betragt beispielsweise nur 0,2 mm.

Der Raum unter dem pilzférmigen Kopf steht mit einem Gasausla® 18 in Verbindung, so dafl beim Ein-
schielen des Formstoffes das Gas aus dem Forminnenraum auch durch die die GasauslaRdiisen bildenden
napfférmigen Einsatze 12 entweichen kann. Dadurch ist gewahrleistet, dal die an dem zu bildenden Kern-
oder Formteil anzuformenden zapfenférmigen Vorspriinge voll ausgeformt und vollstdndig verdichtet sind.

Da in der Regel derartige Formteile eine Vielzahl von GasauslaRdiisen, aber auch eine Vielzahl von Kern-
marken aufweisen, bietet die vorstehend beschriebene Form der Gasauslafdiisen auch noch die Méglichkeit,
diese zugleich als Ausstoller einzusetzen. Hierzu ist ein mit dem Bodenstiick 14 verbundener Schaft 19 mit
einer Antriebsvorrichtung 20 verbunden. Nach dem Offnen des Kernkastens werden die Bodenstiicke {iber den
Antrieb 20 in Richtung auf den Forminnenraum bewegt und damit der fertige Kern von der Form geldst und
anschliessend abgenommen werden kann.

Die Verwendung des Bodenstiicks 14 der napfférmig ausgebildeten Einsétze 12 als AusstoRer ist nicht
auf das dargestellte Ausfiihrungsbeispiel beschrénkt. Die besondere Bauform dieser AuslaRdiisen besteht aus
einem rohrférmigen Teil aus verschleillfestem Material und einem ebenfalls aus verschleilfestem Material be-
stehenden Bodenstiick. Dies erlaubt es, auch solche GasauslafRdiisen als Ausstolier einzusetzen, bei denen
die Kopfflache des Bodenstiickes in einer Ebene mit den angrenzenden Flachen der Forminnenwand liegen.
Dies hatden Vorteil, daR durch den AusstofRvorgang die GasauslaRdiise jeweils sich selbst reinigt, andererseits
aber durch die Verwendung von verschleilfesten Werkstoffen sichergestellt ist, dal® im Spalt zwischen Kopf-
stiick und Wandung des Einsatzstiickes verkeilte Formstoffkdrner praktisch nicht zu einem Verschleil und da-
mit zu einer Erweiterung des Gasauslallspaltes fiihren.

In Fig. 3 ist die Ausbildung einer derartigen als AusstoRRer betdtigbaren Gasauslaldise in groRerem MaRk-
stab dargestellt. Wie Fig. 3 zeigt, ist der an den Kopf 15 angeschlossene Schaft 19 stielférmig ausgebildet und
weist hierbei drei oder vier fligelartige Ansétze 21 auf, Giber die das Bodenstiick zentriert gefiihrt ist, so daf
eine konstante Spaltbreite zwischen dem Rand 16 und der Innenwandung 17 gewéhrleistet ist.

Wegen der geforderten héheren Prazision werden fir die Einsatzstiicke 5, 7, 10, 12 und auch der Ein-
schuRkanal 4 aus einem nicht verformbaren verschleilfesten Werkstoff hergestellt. Bevorzugt werden hierzu
Hartmetalle verwendet. Die Zusammensetzung richtet sich auch nach der SchleilRbeanspruchung. So unter-
liegt der EinschuRkanal 4 der héchsten Beanspruchung.

Patentanspriiche

1. Formteil zur Herstellung von Formen fiir GieRereizwecke mittels eines Formstoffs, insbesondere Kern-
kasten (1) zur Herstellung von Kernen mit Kernmarken fiir GielRereizwecke, bei dem begrenzte Oberflachen-
bereiche, die vom Formstoffstrom beim Einbringen einem unzuldssigen Verschleil ausgesetzt sind,
vorzugsweise Oberflachenbereiche, in denen der Formstoffstrom sich mit hoher Geschwindigkeit und/oder un-
ter Richtungsdnderung zur Formoberflache und/oder entlang der Formoberflache bewegt, aus einem Material
mit héherem Verschleilwiderstand als dem Grundmaterial des Formteils bestehen, dadurch gekennzeichnet,
daf begrenzte Oberflachenbereiche, die als Kernmarken ausgebildet sind und fiir eine MaRhaltigkeit der her-
zustellenden Form maRgeblich sind, jeweils durch formgebende Einsatzstiicke (5, 7) aus einem Hartmetall ge-
bildet werden, die in das Grundmaterial des Formteils eingelassen sind.
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2. Formteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal zur bildung einer Kernmarke, die in dem her-
zustellenden Kern als Vertiefung erscheint, das formigebende Einsatzstiick durch einen Zapfen (10) gebildet
wird, der mit seinem freien Ende in den Formraum hineinragt.

3. Formteil nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da® zur bildung einer Kernmar-
ke, die im herzustellenden Kern als Vorsprung erscheint, das in das Grundmaterial eingelassene Einsatzstiick
(12) napfférmig ausgebildet ist.

4. Formteil nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dal® das napfférmige Einsatzstiick (12) in seinem
Bodenbereich als GasauslaRdiise ausgebildet ist, die liber wenigstens einen Gasauslakanal (18) mit der AuR-
enseite des Formteils in Verbindung steht.

5. Formteil nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dal die Gasauslaldiise durch ein l6sbares Bo-
denstiick (14) gebildet wird, das einen pilzférmigen Kopf (15) aufweist, dessen obere Kopffldche geschlossen
ist und dessen Rand (16) parallel und mit Abstand zur Querschnittskontur des napfférmigen Einsatzstiickes
(12) verlauft und daR der Raum unter dem Kopf (15) mit dem Auslakanal (18) in Verbindung steht.

6. Formteil nach einem der Anspriiche 4 und 5, dadurch gekennzeichnet, da das Bodenstiick (14) axial
verschiebbar im Formteil (1) gelagert ist und mit einem Schiebeantrieb (20) in Verbindung steht.

Claims

1. Amould part for the production of moulds for casting purposes by means of a mould material, in particular
core boxes (1) for the production of cores with core marks for casting purposes, in which delimited-surface
areas, which are exposed to an unacceptable wear by the stream of mould material on introduction, preferably
surface areas in which the stream of mould material moves at a high speed and/or with an alteration in direction
to the mould surface and/or along the mould surface, consist of a material with a higher wear resistance than
the base material of the mould part, characterised in that delimited surface areas, which are constructed as
core marks and are determinative for an accuracy to size of the mould which is to be produced, in each case
are formed by shaping insert pieces (5, 7) of a hard metal, which are let into the base material of the mould
part.

2. Amould part according to Claim 1, characterised in that for the formation of a core mark, which appears
as a depression in the core which is to be produced, the shaping insert piece is formed by a lug (10), which
projects with its free end into the mould chamber.

3. Amould part according to one of Claims 1 or 2, characterised in that for the formation of a core mark,
which appears as a projection in the core which is to be produced, the insert piece (12) which is let into the
base material is constructed in a cup shape.

4. Amould part according to Claim 3, characterised in that the cup-shaped insert piece (12) is constructed
in its base region as a gas outlet nozzle, which communicates via at least one gas outlet canal (18) with the
exterior of the mould part.

5. Amould part according to Claim 4, characterised in that the gas outlet nozzle is formed by a detachable
base piece (14), which has a mushrocom-shaped head (15), the upper head surface of which is closed and the
rim (16) of which runs parallel to and at a distance from the cross-sectional contour of the cup-shaped insert
piece (12) and that the space beneath the head (15) communicates with the outlet canal (18).

6. A mould part according to one of Claims 4 and 5, characterised in that the base piece (14) is mounted
so as to be axially displaceable in the mould part (1) and communicates with a sliding drive (20).

Revendications

1. Outil de fabrication de corps de fonderie, en utilisant un matériau de moulage, en particulier des boites
a noyaux (1) pour la fabrication de noyaux a portées de noyau a usages de fonderie, dans lequel des parties
superficielles limitées qui sont exposées a une usure inadmissible par le flux de matériau de moulage lors de
son chargement, de préférence des parties superficielles, dans lesquelles le flux de matériau de moulage se
déplace a vitesse élevée et/ou en changeant de direction vers la surface du corps et/ou le long de la surface
du corps, sont réalisées dans un matériau possédant une résistance a I'usure supérieure a celle du matériau
de base de I'outil, caractérisé en ce que des parties superficielles limitées, qui sont congues sous la forme de
portées de noyau et sont déterminantes pour la conformité dimensionnelle du corps a fabriquer, sont formées
respectivement par des piéces d’insertion de moulage (5, 7) en métal dur qui sont logées dans le matériau de
base de l'outil.

2. Outil conforme a la revendication 1, caractérisé en ce que, pour former une portée de noyau qui, dans
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le noyau a fabriquer, apparait en creux, la piéce d’insertion de moulage est formée par un téton (10) dont I'extré-
mité libre fait saillie dans la chambre de moulage.

3. Outil conforme & I'une des revendications 1 ou 2, caractérisé en ce que, pour former une portée de noyau
qui'apparait en relief dans le noyau a fabriquer, la piéce d’insertion en métal dur (12) logée dans le matériau
de base est congue sous la forme d’un godet.

4. Outil conforme a la revendication 3, caractérisé en ce que la piéce d’insertion en forme de godet (12)
est congue, dans sa partie de fond, sous la forme d’'une buse d’évacuation de gaz qui est reliée avec le coté
extérieur de I'outil par I'intermédiaire d’au moins un canal d’évacuation de gaz (18).

5. Ouitil conforme a la revendication 4, caractérisé en ce que la buse d’évacuation de gaz est formée par
une piéce de fond amovible (14) qui comporte une téte en forme de champignon (15) dont la surface supérieure
de téte est fermée et dont le bord (16) s’étend parallélement et a distance du contour de section transversale
de la piéce d’insertion en forme de godet (12), et en ce que I'espace sous la téte (15) est relié au canal d’éva-
cuation (18).

6. Outil conforme a I'une des revendications 4 et 5, caractérisé en ce que la piéce de fond (14) est logée
de maniére coulissante axialement dans I'outil (1) et reliée a un dispositif d’actionnement de coulissement (20).
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