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Verfahren zur Herstellung eines hohlen Giessereikerns.

@ Bei einem Verfahren zur Herstellung eines hohlen GieRe-
reikerns werden zunachst Kernhdlften an einem inneren
Hohlformteil und einer duBeren Kernkastenhilfte geformt
und dann zu einem fertigen GieBereikern zusammengefigt.
Zur Verringerung des Herstellungsaufwandes und zur Ver-
besserung der MaBhaltigkeit von GieBereikernen soll das
Formen der Kernhélften an einem Mittelteil und das Zusam-
menfigen der Kernhéiften jeweils durch Zusammenfahren
der Kernkastenhélften in einem Arbeitsgang erfolgen.
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Verfahren
zur Herstellung eines Hohlen GieBereikerns

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung eines hohlen GieBereikerns aus zwei
Kernhdlften, wobei jede Kernhilfte an einem inneren
Hohlformteil und einer &duBeren Kernkastenhdlfte ge-

formt wird und anschlieBend die Kernhdlften zusam-
mengefiigt "werden.

Bei der Hersteliung von GuBstilicken ist es zumeist
erforderlich, vorgesehene Ausnehmungen oder Hohlr&u-
me durch die Anordnung von GieBereikernen in der
GieBereiform zu schaffen. Diese GieBereikerne sollen
nach dem GieBen weitgehend zerfallen, um Entkernar-
beit zu vermeiden und die GuBschwindung nicht zu be-

hindern. Um dies zu erreichen, aber auch um teures
Kernsandmaterial einzusparen, werden GieBereikerne,
soweit es ihre geometrische Form und das angewandte
Herstellverfahren zulassen, innen ausgespart. So be-
steht beispielsweise die MOglichkeit, einen eintei-

ligen GieBereikern, der innen ausgehdhlt ist, herzu-

stellen, indem wdhrend des Formvorgangs in den Form-
sand ein fester oder beweglicher Dorn eintaucht, der
nach dem Aushdrten des Formsandes aus dem GieBerei-
kern herausgezogen wird. Von Nachteil dabei ist, das
sich auf diese Weise kein GieBereikern mit gleichma-
Biger Wandstirke herstellen 138t und folglich eine
gleichmaBige Aushdrtung des geformten GieBereikerns
nicht moglich ist. AuBerdem hat der fertige GieBe-
reikern eine Uffnung, die beim spdteren GieBvorgang
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durch andere Formteile verschlossen werden muB, da
ansonsten GuBeisenschmelze in das Innere des Kerns
eindringen wiirde.

Weiterhin ist bei einem bekannten Verfahren der im

5 Oberbegriff des Anspruchs 1 aufgefiihrten Gattung
(DE-OS 17 58 959) ein Formen von zwei Kernh3dlften an
zweil entsprechenden Formmaschinen vorgesehen, wobei
jeder Formmaschine eine Kernkastenhdlfte und ein an
Hubzylindern befestigtes Hohlformungsteil zugeordnet

10 ist. In einem ersten Arbeitsgang werden die beiden
Kernhdlften an der Formmaschine hergestellt, sodann
werden die beiden Kernkastenh&lften zusammen mit den
in ihnen verbleibenden Kernhdlften zu einer Zusam-
menbaustation transportiert. In der Zusammenbausta-

15 tion werden die Kernkldstenhdlften iibereinanderge-
stapelt und mittels eines PreBwerkzeuges zusammenge-
preBt, so daB sich die jeweiligen Kernhdlften mit-
einander verbinden. Dieses Verfahren ist aufgrund
seiner verschiedenen Arbeitsgdnge sehr aufwendig.

20 Andererseits ist das genaue Ausrichten der beiden
Kernkastenhdlften sehr schwierig, wobei sich nicht
vermeiden 1d8t, daB die Maghaltigkeit der Kerne lei-
det, d. h. es kann Versatz zwischen den Kernhdlften
eintreten oder durch das Zusammenpressen wird eine

25 GesamthGhe des GieBereikerns erzielt, die mit dem
gewlinschten MaB nicht libereinstimmt.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die
vorstehend beschriebenen Schwierigkeiten zu vermei-

30 den und ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaf-
fen, mit dem bzw. der die Herstellung von optimal
ausgesparten Hohlkernen mittels Hohlformungsteilen
in einem einzigen Arbeitsgang moglich ist.
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Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der in Rede
stehenden Gattung durch die im Kennzeichen des An-
spruchs 1 aufgefiihrten Merkmale gelést.

Danach kann in einem Arbeitsgang, der sich aus klei-
nen Verfahrensschritten zusammensetzt, an einer Ma-
schine ein kompletter hohler GieBereikern herge-
stellt werden.Bei einemrgeringen Aufwand fiir die
Steuerung des Verfahrens ist die erzielbare MaBge-~
nauigkeit des GieBereikerns sehr hoch, denn die
Kernkastenhaiften behalten wdhrend des gesamten Her-
stellungsvorganges ihre fluchtende Lage bei. Es muB
nur die beiderseits Hohlformungsteile aufweisende
Mittelplatte zu Beginn und nach Beendigung des Form-
vorgangs in diese Fluchtung bzw. aus ihr heraus ge-
schwenkt werden. Auf diese Weise lassen sich hohle
GieBereikerne herstellen, die eine gleichmagige

Wandst3rke und eine ansatzlose Verbindungsstelle ha-
ben.

Augerdem ist von besonderem Vorteil, wenn, wie wei-
terhin vorgeschlagen, vor dem Verschwenken der Mit-
telplatte zwichen die beiden Kernkastenh&@lften bei-
derseits der Mittelplatte Elemente einer Klemmver-—
bindung automatisch oder von Hand angebracht werden.
Diese Elemente ragen beim anschlieBenden Befiillen
der Kernkastenh&lfte in den Kernsand hinein und ver-
ankern sich wdhrend des Aushdrtens darin. Beim an-
schliegenden Zusammenfiligen der Kernhilften rastet
dann das eine auf der Verbindungsfliche der

F 360/1
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einen Formh&lfte befestigte Element in das Element
der anderen Formh#lfte ein, und die Kernhdlften sind
auf diese Weise unverriickbar aneinander befestigt.
- " Es besteht aber auch die Mdéglichkeit, vor dem Zusam-
5 menfligen der Kernhdlften an der Verbindungsfldche
zumindest einer der Kernhdlften automatisch oder ma-
nuell einen schnellhdrtenden Kleber aufzutragen.

Es kOnnen aber .auch, wie in einem anderen Ausgestal-

10 tungsbeispiel der Erfindung vorgeschlagen wird, di-
rekt wdhrend des Formvorganges mittels an den Stirn-
seiten der Mittelplatte angeordneter Formteile be-
sondere Profile in bzw. an die Verbindungsfldche
der Kernhdlften geformt werden. Beim anschlieBenden °

15 Zusammenfiligen der Kernhd@lften wirken diese Profile
paarwveise zusammen, indém sie die Kernhdlften unver-
riickbar aneinander befestigen.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird eine

20 Vorrichtung zur Durchfiihrung des beschriebenen Ver-
fahrens vorgeschlagen. Danach wird empfohlen, die
Formkastenhdlften in horizontaler oder vertikaler
Ebene fluchtend an Hydraulikzylindern zu befestigen.
Diese Hydraulikzylinder fahren die Kernkastenhdlften

25 vor dem Einfilillen des Kernsandes beiderseits gegen
die iiber einen Werkzeugtrdger in die Fluchtung ein-
geschwenkte oder eingefahrene Mittelplatte.

Weiterhin werden besondere Arten von Klemmverbindun-
30 gen fiir die Anordnung in Bohrungen an beiden Stirn-

seiten der Mittelplatte vorgeschlagen. Vorteilhaft

ist, wenn diese Klemmverbindungen nach dem Prinzip
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des Druckknopfverschlusses ausgebildet sind, 4. h.
daB das eine Element einen vorstehenden Teil auf-
weist, der beim Zusammenfahren der Formhdlften in
eine entsprechend geformte elastische Ausnehmung
5 einrastet. Es besteht aber auch die Moglichkeit,
nach dem Prinzip der Morsekegelverbindung einerseits
der Mittelplatte ein Element mit AuBenkegel und auf
der anderen gegeniiberliegenden Seite der Mittel-
platte ein Element mit Innenkegel anzuordnen. Beim
10 zusammenfiigen der Kernh#lften rastet bei dieser Aus-
gestaltung dann das in der einen Kernhdlfte veran-
kerte Element mit Augenkegel in das in der anderen
Kernhdlfte verankerte Element mit Innenkegel ein.
Auf diese Weise 1dBt sich die Lage der beiden Kern-
15 hdlften zueinander genauestens fixieren.

Zur weiteren Erlduterung der Erfindung wird auf die
Zeichnung verwiesen, in der ein Ausfiihrungsbeispiel
vereinfacht dargestellt ist. In jeder der Figuren

20 ist einer der Verfahrensschritte schematisch erldu-
tert. Es zeigen:

Fig. 1 die beiden auseinander gefahrenen Kernkasten-
hidlften im Teilldngsschnitt und die Mittelplatte zu
25 Beginn des Verfahrens, ‘

Fig. ‘2 eine Anordnung nach dem Zusammenfahren der
Kernkastenhdlften am Mittelteil und dem EinschieBen
oder Einfiillen des Formsandes,

30
Fig. 3 eine Anordnung, bei der der fertige Kern nach
dem Entfernen der Mittelplatte und dem Zusammenfiigen
der Kernhdlften von einer Kernkastenhdlfte gehalten
wird und
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Fig. 4 eine Anordnung nach dem Verschwenken einer
Kernkastenhdlfte, vor dem AusstoBen des fertigen
GieBereikerns auf eine ‘Ablage.

In den Fig. 1 bis 4 sind mit 1 und 2 zwei Kernka-
stenhdlften bezeichnet, die zusammen zur Formung der
AuBenkontur des herzustellenden GieBereikerns die-
nen. Diese beiden Kernkastenhdlften 1 und 2 sind je-
weils an den Enden von Kolbenstangen 3 und 4 nicht
ndher dargestellter Hydraulikzylinder befestigt.
Weiterhin ist mit 5 eine Mittelplatte bezeichnet,
die an einem ebenfalls nicht dargestellten Werkzeug-
trdger befestigt ist und an deren Stirnseiten je-
weils ein Hohlformungsteil 6 bzw. 7 angeordnet ist..
AuBerdem hat die Mittelplatte 5 an ihrer einen
Stirnseite mehrere um das Hohlformungsteil 6 herum
angeordnete Vorspriinge 8, die zur Aufnahme von Ele-
menten 9 einer Klemmverbindung 10 dienen. Dem Vor-
sprung 8 genau gegeniliberliegend an der anderen
Stirnseite der Mittelplatte sind zur Aufnahme von
Elementen 11 der Klemmverbindung 10 Ausnehmungen 12
vorgesehen.

In der Fig. 1 ist die Anordnung in ihrer Grundstel-
lung gezeigt, d. h. die beiden Kernkasténh&dlften 1
und 2 sind {iber die Kolbenstangen 3 und 4 auseinan-
der gefahren und die Mittelplatte 5, die zwar schon
mit den Elementen 9 und 11 der Klemmverbindung aus-
gerlistet ist, wurde noch nicht zwischen die beiden’
Kernkastenhdlften 1 und 2 geschwenkt.

. . 0083713
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Nach der Fig. 2 hat der Werkzeughalter bereits die
Mittelplatte 5 zwichen die beiden Kernkastenhdlften
1 und 2 geschwenkt, die Kernkastenhdlften 1 und 2
sind iiber die Kolbenstangen 3 und 4 zusammengefahren
worden, so daB sie die Hohlformungsteile 6 und 7 um-
schlieBen und mit ihren Enden am Mittelteil 5 anlie-~-
gen. AuBerdem ist nach der Fig. 2 bereits der Form-
sand in .den Zwischenraum zwischen Kernkastenhdlfte,
Hohlformungsteil 6 und Mittelteil 5 einerseits und

Kernkastenhdlfte 2, Hohlformungsteil 7 und Mittel-
teil 5 andererseits eingebracht. '

Die Fig. 3 zeigt die Anordnung in einem Stand des
Verfahrens, in dem nach dem Auseinanderbewegen der
Kernkastenhdlften zusammen mit in ihnen ausgehﬁrte-.
ten Kernhdlften die Mittelplatte 5 zwischen den
Kernkastenhdlften 1 und 2 herausgeschwenkt wurde,
die Kernhdlften 13 und 14 an den Elementen 9 und 11
der Klemmverbindung 10 durch Zusammenfahren der
Kernkastenhalften 1 und 2 zusammengefiligt worden sind
und die eine Kernkastenhdlfte 1 von dem fertigen
GieBereikern abgehoben hat. Die Kernkastenhdlfte 2
hdlt den fertigen, aus den Kernhdlften 13 und 14
hergestellten GieBereikern und verschwenkt ihp, wie
aus der Fig. 4 hervorgeht, um ihn nach dem Absetzen
auf einer Ablage 15 oder einem Forderband freizuge-
ben. Der fertige GieBereikern steht somit fir die
Verwendung in einer GieBform zur Verfiigung.

Das Verfahren ist anwendbar bei allen bekannten, ma-
schinellen, kalten und heiBen Kernherstellprozessen,
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Patentanspriiche

1. verfahren zur Herstellung eines hohlen Gie-
Bereikerns aus zwei Kernhdlften, wobei jede Kern-
h&lfte an einem inneren Hohlformteil und einer HuBe-
ren Kernkastenh#lfte geformt wird und anschlieBend
die Kernhdlften zusammengefiigt werden,
gekennzeichnetrdurch folgende Verfahrensschritte:

a) Schwenken oder Einfahren einer beiderseits Hohl-
formungsteile (6 und 7) aufweisenden Mittelplatte
(5) zwischen die mit Abstand zueinander gehaltenen
Kernkastenhdlften 1 und 2);

b) Zusammenfahren der Kernkastenhdlften (1 und 2j,
bis diese die Hohlformungsteile (6 und 7) umschlie- -
Ben und an der Mittelplatte(5) anliegen;

c) EinschieBen oder Einfilillen des Formsandes in die
Kernkastenhdlften (1 und 2) und Aushdrtung des Form-
sandes durch Begasung und/oder Erwadrmung der Kernka-
stenh3dlften (1 und 2) und/oder der Mittelplatte (5);

d) Auseinanderbewegen der Kernkastenhdlften (1 und
2) zusammen mit den jeweils geformten Kernhdlften
(13 und 14) und Herausschwenken oder Ausfahren von
Mittelplatte (5) mit Hohlformungsteilen (6 und 7)
aus dem Zwischenraum zwischen den Kernkastenhdlften
(1 und 2);

e) Zusammenfligen der Kernh&lften (13 und 14) durch
Zusammenfahren der Kernkastenhdlften (1 und 2);

Do 1008{3§713
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f) Transport des fertigen Kerns naéh dem Ausdriicken
aus einer Kernkastenhdlfte (1) mittels der anderen
Kernkastenhdlfte (2) zu einer Ablage (15) oder FOr-
derband und anschlieBendes Auswerfen aus dieser

5 Kernkastenhdlfte (2).
2. -Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

- zeichnet, dag vor dem Schwenken der Mittelplatte (5)
zwischen die beiden Kernkastenh#lften (1 und 2) an
10 beiden Stirnseiten der Mittelplatte (5) paarweise
zusammenwirkende Elemente (9 und 11) von Klemm-
verbindungen (10) angeordnet werden, die sich im
spdter eingebrachten und ausgehdrteten Formsand ver-
ankern und nach dem Zusammenfahren der Kernhdlften '

15 (13 und 14) diese unverriickbar aneinander befestigen.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mittels an den Stirnseiten der Mittel-
platte (5) vorgesehener Formteile jeweils in bzw. an
20 die Verbindungsfldchen der Kernhdlften (13 und 14)
paarweise zusammenwirkende Elemente von Klemmver-
bindungen aus Formsand geformt werden, die zur un-
verriickbaren Befestigung der Kernhalften (13 und 14)
aneinander dienen. )
- 25
4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Zusam-
menfiigen der Kernhdlften (13 und 14) an der Verbin-
e dungsfldche zumindest einer der Kernhdlften (13 oder
30 14) ein schnellhdrtender Kleber aufgetragen wird.
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5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-~

spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden
Kernkastenh3dlften (1 und 2) zum Formen und Zusammen-—
fligen des Kerns in horizontaler Richtung bewegt wer-

5 den; wihrend eine Kernkastenhdlfte (2) zum Transport
des Kerns um 90 ° verschwenkt wird.

6. ‘Vorrichtung zur purchfilhrung des Verfahrens
nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-

10 kennzeichnet, daB die Formkastenhdalften (1 und 2) in
horizontaler oder vertikaler Ebene fluchtend an Hy-
draulik- oder Pneumatikzylindern (3 und 4) befestigt
sind.

15 7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dag die Mittel-
platte (5) an ihren beiden Stirnseiten einander ge-
geniliberliegende und fluchtende Ausnehmungen (12)

_ bzw. Vorspriinge (8) aufweist, in bzw. auf die je-

20 weils die paarweisen Elemente (9 und 1l1) der Klemm-
verbindung (10) steckbar sind.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Klemmver-

25 bindungen (10) nach dem Prinzip des Druckknopfver-
schlusses ausgebildet sind. _

9. " Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 7,

dadurch gekennzeichnet, das die Klemmverbindungen
30 (10) einerseits ein Element mit Ausenkegel und an-

dererseits ein Element mit Innenkegel aufweisen.
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-10. vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dag am Werkzeug-
- trdger eine Spriiheinrichtung angeordnet ist, die

zwischen die Kernhdlften (13 und 14) schwenkbar ist
5 und zum Auftragen eines Klebers dient.
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