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@ Verfahren und Vorrichtng zur Herstellung von Bauteilen aus kramischem bzw. feuerfeste, Material

mit Durchgangskandien.

@) Es sollen in den Bauteilen aus keramischem
bzw. feuerfestem Material die Durchgangskandle mit
geringem Aufwand hergestelit werden kGnnen, wobei
die Durchgangskandle glatte Wénde und Rénder
aufweisen soilen und wobei es ferner méglich sein
Nsoll, die Durchgangskandle mit sehr engen bzw.
<schmalen Querschnitten zu versehen. Zu diesem
Zweck wird ein Formkern, der der Gestalt des zu
gerzeugenden Durchgangskanals entspricht, in ein
geschmolzenes Gleitmittel singetaucht, welches bei
Umgebungstemperatur fest ist. Der mit dem erstarr-
ton Gleitmittel versehene Formkern wird derart in
enyeine Form singespannt, daB zumindest ein Kernende
aus dem anschiieBend herzusteilenden Bauteil her-
°ausralg'c. Dann wird das Rohmatsrial flir das Bauteil
Q.in die Form eingebracht und nach dem Erstarren
Ll dos Bauteils wird dem Formkern Warme zugefihrt,
so daB die Gleitmittelschicht aufschmilzt und der
Formkern aus dem Bautsil herausgezogen werden

kann.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Bauteilen aus keramischem bzw. feuerfestem Material
mit Durchgangskanilen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zur Herstsilung von Bauteilen aus kera-
mischem bzw. feuerfestem Material mit Durch-
gangskanilen beliebigen Querschnitts, wobei die
Durchgangskandle ber ihre Linge konstante oder
sich nach siner Seite hin erweiternde Querschnitte
aufweisen.

Die Erzeugung der Durchgangskanile stellt bei
Bauteilen aus keramischem bzw. feuerfestem Ma-
terial ein schwieriges Problem dar. Formkerns, die
zur Erzeugung der Durchgangskandle verwendet
werden, lassen sich aus den fertigen Bauteilen nur
4ufBerst schwierig entfernen, wobei es beim Her-
ausnehmen der Formkerne hidufig zu Beschidigun-
gen der Kanalrdnder kommt. Zur Herstellung von
Durchgangskandlen mit glatten Wénden kdnnen
Kerne aus schmelzendem Material verwendet wer-
den, die sich nach der Fertigsteliung des Bauteiles
ausschmeizen lassen. Ein solches Verfahren ist
aber relativ aufwendig und teuer.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, sine Methode zu schaffen, nach der kerami-
sche bzw. feuerfeste, mit Durchgangskandlen ver-
sehene Bauteile mit geringem Aufwand hergestellt
werden kdnnen, bei denen die Durchgangskanile
giatte Widnde und Rénder aufweisen sollen und
wobei es auch méglich sein sall, Durchgangskana-
le mit sehr engen bzw. schmalen Querschnitten zu
erzeugen.

Erfindungsgem4B wird diese Aufgabe dadurch
gelSst, dag ein Farmkern, der der Gestait des zu
erzeugenden Durchgangskanals entspricht, in sin
geschmolzenaes Gleitmittel, das bei normalen Um-
gebungstemperaturen fest ist, eingetaucht wird,
wobei das Gleitmittel nach dem Herausziehen des
Formkerns aus dem Gleitmittelbad an diesem
durch Erstarrung haftet, daB der mit dem erstarrten
Gleitmiitel beschichtete Formkern derart in eine
Form eingespannt wird, daB zumindest ein Kernen-
de - bei nach einer Seite hin erweitertem Quer-
schniit das breite Kernende - aus dem anschlie-
Bend herzusteilenden Bauteil herausragt, da8 dann
das Rohmaterial flir das Bauteil in die Form einge-
bracht wird und daB nach dem Erstarren des Bau-
teils dem Formkern Wiarme zugeflihrt und der
Formkern unmittelbar nach dem Aufschmelzen der
Gleitmitteischicht aus dem Bauteil herausgezogen
wird.

Ein soiches Verfahren 48t sich mit ZJuBerst
geringem Aufwand von Hand oder mit sehr einfa-
chen Vorrichtungen durchfiihren. Die  Formkerne
lassen sich nach dem Aufschmelzen der Gleiimit-
telschicht mit duferst geringer Kraft aus dem aus-
gehérteten Bauteil herausziehen, da der Formkern
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praktisch auf der Gleitmittelschicht-schwimmt. Die
inneren Fldchen des jewsiligen Durchgangskanals
sind sehr glatt und ein Ausbrachen der Rénder der
Durchgangskandle an den AuBenflichen des Bau-
teils tritt nicht mehr auf. Mit dem erfindungsgemé-
Ben Verfahren lassen sich auch sehr schmale
Durchgangskanile erzeugen, beispielsweise Durch-
laBspaite mit einer Breite von wenigen zehntei Milli-
metern.

Als Gleitmittel wird vorzugsweise Wachs ver-
wendet, welches bei normaler Umgebungstempera-
tur fest ist und sich bereits bei nur geringfiigig
erhdhten Temperaturen ohne Zersetzung schimel-
zen 138t. Schon wenig oberhaib des Schmelzpunk-
tes ist Wachs verhdlinismigig niedrigviskos und
nicht fadenziehend. Insbesondere sind Wachse
nicht wasserlGslich, so dag die auf dem Formkern
befindliche Wachsschicht durch die in der Rohmas-
se des Bauteils enthaitene Feugchtigkeit nicht ange-
griffen wird.

Flir die praktischen Anwendungsfille werden
als Gleitmittel vorzugsweise Stearin oder Paraffin
verwendet. :

Zum Aufschmelzen der Gleitmittelschicht kann
das Bauteil nach dem Erstarren in einem Ofen
orwdrmt werden. Dabei k&nnen Ofen eingesetzt
werden, die ohnehin zum Brennen der Bauteile
erforderlich sind.

Wenn die Formkerne aus elekirisch leitfdhigem
Material bestehen, kann das Aufschmelzen der
Gleitmitteischicht alternativ auch dadurch erfoigen,
daB bsi dem Bauteil sine Spannung an beide En-
den des Formkerns angeiegt wird.

Zum Herausiésen des Formteiis kann das Bau-
teil wihrend der Erwdrmung an dem aus diesem
herausragenden Ende des Formkerns aufgehingt
werden, wobei das Bauteil nach dem Aufschmeizen
des Gleitmittels durch sein Eigengewicht von dem
Formkern abrutscht. Diese Verfahrensweise eignet
sich allerdings nur bei kleineren Bauteilen.

Alternativ kann das aus dem Bauteil herausra-
gende Ende des Formkerns wdhrend der Erwir-
mung mit einer vorgegebenen Zugkraft beauf-
schiagt werden, wobei der Formkern nach dem
Aufschmelzen des Gleitmittels seibsttdlig aus dem
Bauteil herausgezogen wird.

Besonders vorteilhaft 148t sich das erfindungs-
geméfe Verfahren zur Herstellung eines Gasspiil-
steins mit mindestens einem schmalen Durch-
gangsspalt anwenden. Gassplilsteine dienen zum
Einleiten von Spllgas in metailische Schmeizen.
Durchgangsspaite, die in oder um die Gasspiiistei~
ne herum erzeugt werden, missen derart schmal
sein, daB ein Eindringen der relativ diinnfliissigen



3 EP 0 326 882 A2 4

Schmeize verhindert wird. Je nach der zu behan-
delnden Schmeize diirfen die Spalte nicht breiter
ais 0,4mm bis stwa 0,7mm sein.

Um in Qassplilsteinen schmale Durchgangs-
spaite zu erzeugen, wurden nach dem Stand der
Technik die Gasspiilsteine geteilt ausgebildet und
die Spalte wurden mit feuerfestem Faserstoff aus-
gefllit. Durch das erfindungsgeméase Verfahren ist
es nunmehr mdglich, einteilige Gasspllisteine mit
geringem Aufwand mit schmalen Durchgangsspal-
ten zu versehen. Als Formkern werden dabei vor-
zugsweise Streifen aus Federstahiblech verwendet.

Nach dem erfindungsgeméBen Verfahren las-
sen sich Gassplilstsine herstellen, die beispisiswei-
se einen mittig angsordneten spaltférmigen Durch-
gangskanal aufweisen. Ferner ist es auch mdglich,
zwei oder mehrers parallel zueinander verlaufende
Durchgangsspaite in einem einteiligen Gassplstsin
2u erzeugen. Schiieflich k&nnen beispieisweise
auch vier um die- Mittelachse des Gasspllsteins
jewsils senkrecht zueinander angeordnete Durch-
gangsspaite erzeugt werden.

Eine Vorrichtung zum Entfernen der Formkerne
aus den Bautsilen kann gekennzeichnet sein durch
ginen Ofen, sine an der Ofendecke befestigbare
Klemmieiste zum Festhaiten der aus den Bauteilen
herausragenden Formkernenden, wobei die Bautei-
le an den Formkernenden aufgehidngt sind, und
eine Auffangeinrichtung flir die nach dem Auf-
schmeizen der Gleitmitteischicht herabfallenden
Bauteile.

Eine anders Ausfihrungsform der Vorrichtung
ist gekennzeichnet durch einen Ofen, eine in dem
Ofen angeordnete Haiteeinrichtung fUr die Bauteile,
mindestens eine auferhalb des Ofens angeordnete
Klemmieiste zum Festhalten der durch Offnungen
in der Ofenwand hindurchgeflhrten Kernenden so-
wie eine auf die Klemmieiste wirkende Vorspann-
einrichtung, die auf die Klemmieiste eine von dem
Ofen weg gerichtete Kraft austibt.

Wenn der Formkern beispielsweise aus Feder-
stahl besteht, kann die Klemmisiste drehbar gela-
gert und mit Hilfe eines Elekiromotors antreibbar
sein, wobei ein Endschalter vorgesshen ist, den die
Klemmisiste nach sinem kurzen Verschiebungsweg
betitigt und dadurch den Elektromotor sinschaitet.
Auf diese Weise kénnen auch relativ lange Form-
kerne problemios aus den Bauteilen herausgezo-
gen und auf die Klemmileiste aufgespuit werden.

Wenn die Formkerne elekirisch leitf8hig sind,
kann bei sidmtlichen Vorrichtungen anstelle der
Ofenwidrme auch slekirisch erzeugte Wirme- ver-
wendet werden, indem an die beiden Enden der
Formkerne die Pole einer elektrischen Spannungs-
quelle angelegt werden. Gegebenenfails kdnnen
auch verschiedene Wirmequellen mitsinander
kombiniert werden.

Die Erfindung ist in der Zeichnung beispiels-
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weise veranschaulicht und im nachstehenden im
ginzelnen anhand der Zeichnung beschrieben. Es
zeigen:

Fig. 1 einen fertigen Formstein fUr einen
Gassplilstein mit dem noch darin befindlichen
Formkern, ,

Fig. 2 die Seitenansicht eines fertigen Gas-
splilsteins mit sinem mittigen spaltfdrmigen Durch-
gangskanal,

Fig. 3 eine Draufsicht auf den Gasspllstein
gemés Fig. 2,

Fig. 4 die Draufsicht auf sinen Gasspliistein
mit zwei parailel zueinander angeordneten spaltfdr-
migen Durchgangskandien,

Fig. 5 eine Draufsicht auf einen Gassplilstein
mit drei parallel zueinander angeordneten spaitfSr-
migen Durchgangskanéien,

Fig. 6 eine Draufsicht auf einen Gasspllstein
mit vier um dessen Mittelachse, jeweils senkrecht
zueinander angeordneten spaltférmigen Durch-
gangskanilen,

Fig. 7 in schematischer Darstellung die An-
sicht einer Vorrichtung zum Entfernen der Formker-
ne aus den Bauteilen,

Fig. 8 eine andere Ausfilihrungsform einer
Vorrichtung zum Entfernen der Formkerne aus den
Bauteilen und

Fig. 9 eine weitere Ausflihrungsform der Vor-
richtung.

Das erfindungsgeméBe Verfahren wird anhand
von Fig. 1 im folgenden ndher eridutert.

In Fig. 1 ist der Rohling 1 eines Gasspiilsteins
dargestelit, der aus einem Kegeistumpf aus feuer-
fostern Material besteht. Durch seine Mitte veriduft
gin Band 2 aus diinnem Federstahiblech, welches
gine Stdrke von weniger als 1/10mm aufweisen
kann. )

Ein solcher Rohling wird wie folgt hergestellf:
Zunidchst wird das Federstahiband 2 auf eine Lan-
ge geschnitten, die gréBer als die Héhe des Roh-
lings 1 ist. Dann wird das Federstahlband in fiissi-
ges Wachs, beispielsweise Stearin oder Paraffin,
eingetaucht, weiches in einem diinnen Film auf
dem Federstahlband 2 haftet und nach kurzer Zsit
erstarrt. Das Federstahiband wird dann in eine in
der Zeichnung nicht dargestelite Form singespannt,
die der FuBeren Kontur des herzustellenden Roh-
lings entspricht. Dann wird die Feuerfest-Masse in
die Form gegossen und in dieser ggfs. durch Vi-
bration verdichtet. Wenn die Feuerfest-Masse er-
starrt ist, kann der Rohiing 1 zusammen mit dem in
diesem befindlichen Federstahiband 2 aus der
Form herausgenommen werden. Wie in Fig. 1 dar-
gestelit, ragen die Endabschnitte 3 und 4 des Fe-
derstahibandes 2 aus den Stirnseiten 5 und 6 des
kegelstumpfformigen Rohlings heraus.

Durch Erwirmung des gesamten Rohlings bzw.
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des Federstahlbandss {iber die Schmelztemperatur
der Wachsschicht hinaus, kann die Wachsschicht
aufgeschmoizen werden und es besteht dann die
M&glichkeit, das Federstahiband 2 von Hand oder
mit Hilfe einer Vorrichtung nahezu ohne Kraft aus
dem Rohling 1 herauszuziehen.

Nach dem Herausziehen des Federstahibandes
2 ist der Rohling fertig und es ist keine Nachbear-
beitung mehr erforderiich.

Zur Herstellung des fertigen Gasspllsteins 7,
der in Fig. 2 und 3 dargesteilt ist, wird der Rohling
1 in seinem ZuBleren Umfangsbereich mit einem
diinnen Blechmants! 8 umgeben und auf die breite-
re Stirnseite 5, die um den Eingangsbersich des
spaitférmigen Durchgangskanais 9 mit einer run-
den Vertiefung 10 versehen ist, wird ein Blechdek-
kel 11 aufgelegt, der eine mittige Gasdurchgangs-
Gffnung 12 aufweist. Der Blechmantel 8 wird an
den Blechdecket 11 angeschweift, so da8 eine fest
auf dem Rohling 1 sitzende Blechumkieidung ent-
steht.

Im Betrieb wird das Splilgas durch die Gas-
durchgangséffnung 12 eingeleitet, sammeit sich in
der durch die Vertiefung 10 gebildeten Kammer
und strémt dann durch den spaltfrmigen Durch-
gangskanal zum gegeniberliegenden freien Ende
des Gasspiilsteins.

Der spaitfsrmige Gasdurchgangskanal weist
bei dem in Fig. 1 bis 3 dargesteliten Ausfiihrungs-
beispiel tber seine gesamte Linge einen konstan-
ten Querschnitt auf. Dadurch entsteht der Vorteil,
daB bei einem Verschleid des Gasspilsteins immer
ein konstanter Gasdurchgangsquerschnitt zur Ver-
fligung steht, so da8 eine konstante Gaszufuhr
{iber die gesamte Lebensdauer des Gasspliisteins
mdgiich ist. Darliber hinaus wird durch die Ausbil-
dung des schmalen glatten Gasdurchgangskanals
die Lebensdauer des Gassplilsteins gegeniiber be-
kannten Gassplilsteinen erhdht, die geteilt ausge-
bildet oder aus gasdurchidssigem, pordsem Materi-
al hergestelit sind. .

Je nach Bedarf lassen sich unter Anwendung
des erfindungsgemaBen Verfahrens auch Gasspll-
steine herstellen, bei denen mshrere spaitfdrmige
Durchgangskanile 9 vorgesehen sind.

In Fig. 4 bis 6 sind verschiedene Ausflhrungs-
beispiele von Gassplisteinen 13 dargestelit, bei
denen zwei, drei und vier spaltférmige Durch-
gangskanile in verschiedener Formation ausgebil-
det sind.

Das erfindungsgemédfe Verfahren 48t sich
auch fiir andere keramische bzw. feuerfeste Teile
anwenden, in denen Durchgangskandle mit runden,
eckigen, ovalen und in sonstiger Weise beliebig
geformten Querschnitten ausge bildet werden sol-
len.

Bei der Herstellung siner gréBeren Stlickzahi
von Bauteilen kann das Entfernen der Formkerne
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aus den Bauteilen mit Hilfe spezieller Vorrichtun-
gen vereinfacht werden.

In Fig. 7 ist eine diesheziigliche Vorrichtung
dargesteilt, bei der die Federstahibdnder 2 aus den
Rohlingen 1, die flr Gassplilsteine vorgesshen
sind, herausgezogen werden soilen. Zu diesem
Zweck werden die Rohlinge 1 unter der Decke
gines Trockenofens 14 aufgehdngt. Das Aufhdngen
erfolgt in der Weise, daB die aus den breiteren
Stirnseiten herausragenden Endabschnitte 3 der
Federstahlbinder 2 an einer Klemmleiste 15 befe-
stigt werden. In sinem Abstand unterhalb der Befe-
stigungspositionen sind Auffangbehditer 16 instai-
liert, die der Form der Rohlinge 1 angepaft sind
und in die die Rohlinge hineinfailen kdnnen.

Wenn die Rohlinge 1 in dem Ofen erwirmt
werden, so schmilzt die auf den Federstahibdndern
2 befindliche Wachsschicht bei einer bestimmten
Temperatur auf und die Rohlinge 1 gleiten auf-
grund ihres Eigengewichts an den Federstahibédn-
dern 2 hinab und fallen in die Auffangbeh3iter 16.
Daran anschliefend kann dann in demseiben Ofen
14 der Trocknungsvorgang flir die Rohlinge zu
Ende gefiihrt werden.

In Fig. 8 ist sine andere Ausiflihrungsform der
Vorrichtung zum Entfernen der Formkerne aus den
Bauteilen dargestsilt. Die Vorrichtung ist wiederum
anhand von Gassplilsteinrohlingen 1 erldutert, in
denen Federstahlbidnder 2 als Formkerne vorhan-
den sind. Diese Vorrichtung eignet sich insbeson- |
dere flir gréBere Gasspiilsteine.

Die erstarrten Rohlinge 1 werden in einem
Ofen 17 in ein Stapeiblech 18 gestellt und die
Endabschnitte 3 der Federstahlbidnder 2 werden
durch in der Ofendecke vorgesehene Schiitze hin-
durchgefiinrt und an einer drehbaren Klemmisiste
oder Welle 19 festgekiemmt. Mit Hilfe von Federn
20 steht die Weile 19 unter siner von dem Ofen
weg gerichteten Vorspannung. Wenn im Inneren
des Ofens 17 eine Temperatur erreicht wird, die
die Wachsschicht auf den Federstahibdndern 2
schmelzen 148t, so zieht die Welle 19 auf Grund
der Federvorspannung die Federstahibdnder ein
Stiick aus den Rohlingen 1 heraus. Nach einem
kurzen Verschiebungsweg wird ein Endschalter 21
betiitigt, durch ein in der Zsichnung nicht darge-
stellter Elektromotor eingeschaltet wird, der die
Welle 19 antreibt. Durch die Drehbewegung der
Welle 19 werden die Federstahlbédnder 2 aufge-
spult und aus den Rohiingen 1 herausgezogen.

Wenn die Formkerne nicht aus Federstahiband
bestehen und sich nicht aufspulen lassen, ist keine
Weile 19 sondem eine sinfache Klemmieiste vorge-
sehen, die einen ausreichend grofen Hub ausfiihrt,
um die Formkerne vdilig aus den Rohlingen 1
herauszuziehen.

In Fig. 9 ist eine weitere Vorrichtung zum Ent-
fernen der Formkerne aus den Rohlingen 1 darge-
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stellt. Hierbei wird aber vorausgesetzt, dag die
Formkerne elektrisch leitfdhig sind. Die Rohlinge 1
werden in einem Gestell 22 gehaltert und an die
Endabschnitte 3 und 4 der im vorliegenden Fall
wiederum als Federstahibdnder 2 ausgebildeten
Formkerne wird eine elekirische Spannung ange-
legt, die die Federstahibédnder bis zum Aufschmel-
zen der Wachsschicht erwdrmt. Dann kdnnen die
Federstahibdnder 2 von Hand oder mit einer belie-
bigen Vorrichtung einzein oder gemeinsam aus den
Rohlingen herausgezogen werden.

Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel ist es vorteii-
haft, wenn die- unteren Endabschnitte 4 des Feder-
stahibandes 2 leicht konisch ausgebildet sind, so
dag der Reibungswiderstand des Bandes zum
Ende hin kisiner wird. Die. siekirischen Klemmen
k&nnen beim Herausziehen des Bandes abgestreift
werden.

Das elekirische Erwdrmen und Aufschmelzen
der Federstahlbdnder kann auch noch durch ande-
re Wirmequsilen unterstltzt werden. Beispieiswei-
se ist es mdglich, die Rohlinge zuvor kurz in sinem
Ofen vorzuwérmen.

Bezugszeichenliste

1 Rohling .

2 Federstahiband .~
3 Endabschnitt

4 Endabschniit

5 Stirnseite

6 Stirnseite

7 Gassplistein

8 Blechmantel

9 spaltf§rmiger Durchgangskanal
10 Vertiefung

11 Blechdecksl

12 Gasdurchflihrungséifnung
13 Gasspiilstein

14 Trockenofen

15 Klemmisiste

16 Auffangbehilter
17 Ofen

18 Stapeiblech

18 Welle

20 Federn

21 Endschalter

22 Gestell

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Bautsilen aus
keramischem bzw. feuerfestem Material mit Durch-
gangskanilen beliebigen Querschnitts, wobei die
Durchgangskanile Uber ihre Linge konstante oder
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sich nach einer Seite hin erweiternde Querschnitte
aufweisen, dadurch gekennzeichnet, da8 sin
Formkern, der der Gestait des zu erzeugenden
Durchgangskanals entspricht, in ein geschmoize-
nes Glsitmiitel, das bei normalen Umgebungstem-
peraturen fest ist, eingetaucht wird, wobei das
Gleitmittel nach dem Herausziehen des Formkerns
aus dem Gleitmittelbad an diesem durch Erstar-
rung haftet, daB der mit dem erstarrten Gleitmittel
beschichtete Formkern derart in eine Form singe-
spannt wird, da@ zumindest ein Kernende - bei
nach einer Seite hin erweitertem Querschnitt das
breite Kernende - aus dem anschlieflend herzustel-
lenden Bauteil herausragt, da8 dann das Rohmate-
rial fiir das Bautsil in die Form eingebracht wird
und daB nach dem Erstarren des Bauteils dem
Formkern Wirme zugeflihrt und der Formkern un-
mittelbar nach dem Aufschmeizen der Gleitmittel-
schicht aus dem Bauteil herausgezogen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, das als Gleitmittel Wachs verwen-
det wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dag als Wachs Stearin verwendet
wird.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dag als Wachs Paraffin verwendet
wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daf das Bauteil
nach dem Erstarren zum Aufschmelzen der Gleit-
mittelschicht des Formkerns in einem Ofen er-
warmt wird.

8. Verfahren nach sinem der Anspriiche 1 bis 4
mit einem Formkern aus elekirisch leitfdhigem Ma-
torial, dadurch gekennzeichnet, das nach dem
Erstarren des Bauteils eine Spannung an beide
Enden des Formkerns angelegt und die Gleitmittel-
schicht durch die elekirisch erzeugte Wirme auf-
geschmolzen wird.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB das Bauteil wihrend der Er-
widrmung an dem aus diesem herausragenden
Endabschnitt des Formkerns aufgshéngt wird, wo-
bei das Bauteil nach dem Aufschmelzen des Gleit-
mittels durch sein Eigengewicht von dem Formkern
abrutscht.

8. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, da8 der aus dem Bauteil heraus-
ragende Endabschnitt des Formkerns wéhrend der
Erwdrmung mit einer vorgegebenen Zugkraft be-
aufschiagt wird, wobei der Formkern nach dem
Aufschmelzen des Gilsitmittels selbsttitig aus dem
Bauteil herausgezogen wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche zur Hersteilung eines eintsiligen Gas-
splilsteins mit mindestens einem spaltfSrmigen
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Durchgangskanal, dadurch gekennzeichnet, daf
als Formkern ein Streifen aus Federstahiblech ver-
wendet wird. )

10. Gassplilstein, der nach dem Verfahren ge-
m48 Anspruch 9 hergestsilt ist, mit sinem mittig
angeordneten, spaltfSrmigen Durchgangskanal (9).

11. Gasspiiistein, der nach dem Verfahren ge-
miB Anspruch 9 hergestelit ist, mit zwei oder mehr
parallel zueinander angeordneten spaltférmigen
Durchgangskanilien ().

12. Gasspilstein, der nach dem Verfahren ge-

mi4B Anspruch 9 hergestelit ist, mit vier um seine:

Mittelachse angeordneten, jeweils senkrecht zuein-
ander verlaufenden spaltférmigen Durchgangska-
ndlen (9).

13. Vorrichtung zur Durchfihrung des. Verfah-~

rens nach Anspruch 7 zum Entfernen der Formker-
ne aus den Bauteilen, gekennzeichnet durch ei-
nen Ofen (14), sine an der Ofendecke befestigbare
Klemmieiste (15) zum Festhalten der aus den Bau-
teilen (1) herausragenden Endabschnitte (3) der
Formkerne (2), wobei die Bauteile (1) an den End-
abschnitten (3) der Formkerne (2) aufgehidngt sind,
und sine Auffangeinrichtung (16) flr die nach dem
Aufschmelzen der Gleitschicht herabfallenden Bau-
teile (1).

14. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 8 zum Entfernen der Formker-
‘ne aus den Bauteilen, gekennzeichnet durch ei-
nen Ofen (17), eine in dem Ofen angeordnete Hal-
teeinrichtung (18) fir die Bauteile (1), mindestens
. eine aufBerhalb des Ofens angeordnete Klemmiei-
ste (19) zum Festhalten der durch Offnungen in der
Ofenwand hindurchgefiihrten Endabschnitte (3) der
Formkerne sowie eine auf die Klemmieiste (19)
wirkende Vorspanneinrichtung (20), die auf die
Klemmieiste (19) eine von dem Ofen (17) weg
gerichtete Kraft ausiibt.

18. Vorrichtung nach Anspruch 14 zum Entfer-
nen von Formkernen aus Federstahi aus den Bau-
igilen, dadurch gekennzeichnet, dag die Klemm-
leiste (19) drehbar gelagert und mit Hilfe eines
Elektromotors antreibbar ist, daB ein Endschalter
(21) vorgesehen ist, den die Klemmieiste (19) nach
einem kurzen Verschisbungsweg betétigt, und dag
durch dis Betitigung des Endschalters (21) der
Elekiromotor einschaltbar ist.
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