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Abstract (en)
During core injection, an amine is dosed in the fluid state to a heating and mixing stage, to vaporize it. The gasification plate is connected, gas-tight.
Hot compressed air is introduced over a given interval with proportional pressure increase. It is passed through the heating and mixing stage, which
is loaded with the amine vapor. It continues as a catalyst vapor/carrier gas mixture through the sand-containing molding material in the core mold. A
set interval of flushing follows, using hot compressed air. This is introduced through a separate supply line, passing it through the core mold and its
contents. An Independent claim is included for corresponding apparatus.

Abstract (de)
Beim Verfahren zum Aushérten von Giesserei-Kernen aus sandhaltigen Formstoffen, wird der Kern zu seiner Hartung in einem Kern-Formwerkzeug
(20) Uber eine am Kern-Formwerkzeug (20) gasdicht ankoppelbare Begasungsplatte (30) einem Katalysatordampf- Tragergas-Gemisch und
nachfolgend einem Druckluftstrom, je mit vorgegebenem Druck ung vorgegebener Temperatur, ausgesetzt. Hierbei wird, vorzugsweise wahrend des
Kernschusses, das Amin in flissiger Form dosiert einer Erhitzer- und Mischstufe (17) zugefuhrt und dort in seinen gasférmigen Zustand Gberfiihrt,
ferner, nach gasdischter Ankopplung der Begasungsplatte (30), fiir eine zeitgesteuerte Begasung erhitzte Druckluft innerhalb einer vorgegebenen
Zeit und unter proportionalem Druckanstieg durch die mit dem Armingas belasteten Erhitzer- und Mischstufe hindurchgefuhrt und von dort als
Katalysatordampf-Tragergas-Gemisch durch den sandhaltigen Formstoff im Kern-Formwerkzeug (20) hindurchgeleitet und ferner dann fir eine
zeitgesteuerte Spulung erhitzte Druckluft innerhalb einer vorgegebenen Zeit durch den begasten sandhaltigen Formstoff im Kern-Formwerkzeug (20)
hindurchgeleitet. <IMAGE>
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