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@ Formteil zur Herstellung von Formen fiir Giessereizwecke mittels eines Formstoffs, insbesondere

Kernkasten.

@ Formteile zur Herstellung von Formen flr GieBe-
reizwecke, wie Modelle, insbesondere deren Kernké-
sten, verlangen flir die Herstellung einen hohen
Wartungs- und Nacharbeitungsaufwand, wenn sie flr
den Prizisionsgu eingesetzt werden sollen. Der
Formstoff, in der Regel Sand, ist abrasiv, so daf
Formteile hdufig und mit hohem Kostenaufwand
nachgearbeitet werden missen.

Um hdhere Standzeiten zu erzielen, werden die
Oberflichenbereiche, die einem hohen VerschleiB
unterliegen oder an die hohe Anforderungen hin-
sichtlich der MaBhaltigkeit gestelit werden, aus ei-
nem Material htherem Verschieifwiderstand als das
Grundmaterial des Formteils (1) hergestellt.
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Formteil zur Herstellung von Formen fiir Gie8ereizwecke mittels eines Formstoffs, inshesondere
Kernkasten

Die Erfindung betrifft ein Formteil zur Herstel-
lung von Formen fiir Giefereizwecke miitels eines
Formstoffs, insbesondere Kernkasten zur Herstel-
lung von Kernen flir GieBereizwecke, bei dem be-
grenzie Oberflichenbereiche, die vom Formstoff-
strom beim Einbringen einem unzuldssigen Ver-
schleif ausgesetzt sind, vorzugsweise Oberfldchen-
bereiche, in denen der Formstoffstrom sich mit
hoher Geschwindigkeit und/oder unter Richtungs-
Anderung zur Formoberflache und/oder entlang der
Formoberfldche bewegt.

Der Begriff "Formteil" im Sinne der Erfindung
umfaBt sowohl ein Modell als auch einen Kernka-
sten.

Der Begriff "Kern" im Sinne der vorliegenden
Erfindung umfapt einmal Teile, die in eine Giefform
eingelegt werden und am fertigen Stlick Hohlrdu-
me, Hinterschneidungen und #hnliche Problembe-
reiche der Giefformgestaitung I8sen, also GieBerei-
kerne im herkGmmlichen Sinne. Zum anderen um-

faft der Begriff im Sinne der vorliegenden Erfin- -

dung auch zu einer volisténdigen Giefiform zusam-
mensetzbare Teile, die aus dem gleichen Formstoff
und nach dem gleichen Verfahren wie GieBereiker-
ne hergestelit werden. Je nach der Gestalt des zu
erstellenden GuBstlicks kann hierbei sowohi die
Innenwandung als auch die AuBenwandung des
GuBstlicks durch die zur Giefform zusammenge-
setzten Kernteile begrenzt werden. Insbesondere
zur Herstellung von aus mehreren Teilen zusam-
mengesetzten vollstdndigen Giefformen aus dem
liblicherweise fiir Kerne als Formstoff verwendeten,
mit einem Bindemittel versetzten Kernsand, wird
zweckméBigerweise ein Formprozef angewandt,
bei dem das Bindemittel des Kernsandes nicht
durch Temperatur sondern durch chemisch-kataly-
tische Vorgénge aktiviert wird, so daR ohne Tem-
peraturerhShung der Formstoff in kurzer Zeit in der
Form aushdrtet und dann aus der Form entnom-
men werden kann.

Wihrend Kerne im klassischem Sinne, d.h.
nach dem vorbekannten Verfahren hergestellte Tei-
le, die in eine die AuBenkontur des GuBstiicks
definierende Sandform eingelegt werden, stellen
nach dem vorbeschriebenen Verfahren hergestellte
"Kerng", die zusammengesetzt die vollstdndige
GieBform, d.h. die Innen- und AuBenkontur des
GuBstiicks definierende Form bilden, geometrisch
sehr komplizierte Gebilde dar, die entsprechend
komplizierte und damit auch kostspielige Kernka-
sten zu ihrer Herstellung bendtigen, zumal hier
hohe Anforderungen an die Prézision dieser Kern-
kisten gestellt werden. Da der vorbeschriebene
"kalte" FormprozeB mit’ chemisch-katalytischer
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Aushdrtung des Formstoffs noch im Kernkasten
selbst nur eine kurze Verweildauer des Formstoffs
im Kernkasten erfordert, ergibt sich eine hohe
Durchsatzleistung, die noch durch Erh&hung der
Einflligeschwindigkeit des in den Kernkasten ein-
zubringenden Formstoffsiromes gesteigert werden
kann. Hierbei hat sich nun gezeigt, daB bei derarti-
gen Steigerungen der Durchsatzleistung die Stand-
zeit eines Kernkastens unter Berlicksichtigung vor-
gegebener MaBtoleranzen splrbar begrenzt ist, So-
bald die Toleranzgrenze erreicht ist, muB der be-
treffende Kernkasten ausgewechselt und durch ei-
nen neuen, zumindest aber durch einen nachgear-
beiteten Kernkasten ersetzt werden. Wegen der
komplizierten geometrischen Formen ist sowohl die
Neuanfertigung als auch das Nacharbeiten eines
derartigen Kernkastens kostenaufwendig, auch
wenn aus diesen Griinden bevorzugt als Material
fir den Kernkasten Leichtmetallegierungen verwen-
det werden. Die Verwendung eines widerstandsfa-
higeren Materials flr den Kernkasten ist wegen der
schlechieren Bearbeitbarkeit der hierflr infrage
kommenden Materialien aus Kostengriinden eben-
falls nicht mdglich.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
ein Formteil der eingangs bezeichneten Ar, insbe-
sondere einen Kernkasten so zu gestalten, daff
unter Beibehaltung der bisher verwendeten Mate-
rialien sine Erhdhung der Standzeiten mit einer
ErhShung der Durchsatzleistung mdglich wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemas dadurch
gelést, daB die verschleiBanfilligen begrenzten
Qberflachenbereiche, insbesondere Oberfléchenbe-
reiche, flir die eine hohe MaBhaltigkeit gefordert ist,
jeweils durch Einsatzstlicke aus einem nicht ver-
formbaren Werkstoff mit hohem VerschleiBwider-
stand gebildet werden, die in das Grundmaterial
des Formteils eingelassen sind. Obwohl beim Ein-
bringen des Formstoffs, insbesondere beim Ein-
schiefien des Formstoffs in den Formraum dieser
sich entlang praktisch der gesamten Oberfldche
des eingelegten Modells baw. der Innenwandung
des Kernkastens bewegt und auch Richtungsdnde-
rungen erfahrt, hat sich gezeigt, da8 selbst bei
kompilizierten Konturen nur bestimmte Bereiche der
Oberfliche einem splrbaren Verschlei unterlie-
gen. Versisht man nun diese Bereiche, die sich in
der Regel aufgrund der Erfahrungen mit den bisher
verwendeten Formteilen- bzw. Formk&sten im vor-
aus bestimmen lassen, mit Einsatzstiicken aus ei-
nem Material mit hSherem Verschieifwiderstand,
so ergibt sich hierdurch eine wesentliche Erh6hung
der Standzeit. Es hat sich hierbei gezeigt, daB nur
verhdltnism3Big kleine Fldchenbereiche dieser kriti-
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schen Zonen "gepanzert" werden missen, da der
an den herkdmmlichen Formteilen, insbesondere
Kernkdsten festgestelite splrbare Verschiei an
sich nur in einem engen begrenzten Bereich auf-
tritt, der sich jedoch im Verlaufe der Benutzungs-
zeit durch die verschleifbedingten Verénderungen
des "Strdmungsverlaufs" des Formstoffs beim Ein-
bringen fortschreitend ausdehnt und somit gr&Bere
Oberflichen erfaBt. Versieht man jedoch diese kriti-
schen Zonen in der erfindungsgeméBen Weise mit
einem Material mit h&herem VerschleiBwiderstand,
wird Uiberraschenderweise der Verschlei der ge-
samten Formoberfliche erheblich reduziert, insbe-
sondere weil der Verschlei durch fortschreitende
Auswaschung in den kritischen Zonen unterbunden
ist. Der besondere Vorieil besteht hierbei insbeson-
dere darin, daf die bisher Ublichen Werkstofie zur
Herstellung derartiger Kernkdsten verwendet wer-
den kénnen und daB die mit einem Material mit
héherem Verschleifwiderstand herzustellenden
Wandbereiche im Vergleich zur Gesamtfldche nur
sehr geringe Flichenbereiche Uberdecken. Daher
wird der durch die kostspieligere Bearbeitung die-
ser Materialien erforderliche Aufwand reduziert. Ins-
besondere solche Flichenberaich des Kernes, die
an entsprechenden Gegenflichen anderer Kerne
zur Bildung eines Kernpaketes zur Anlage kom-
men, behalten so Uber eine lange Standzeit eine
hohe Maphaltigkeit und flihren somit zu einer splr-
baren Qualitdtsverbesserung der erzeugten GuB-
stlicke. Durch die Verwendung von Einsatzstlicken
wird mit Vorteil ausgenuizt, daB die verschleiBge-
fdhrdeten Oberflichenbereiche des Formteils durch
abgrenzbare Flichen definiert sind und damit fUr
sich sinfache Formoberflichen darstellen. Bei der
Herstellung beispielsweise sines Kernkastens kdn-
nen nunmehr in diesen definierten Fldchenberei-
chen entsprechende Ausnehmungen eingearbeitet
werden, in die dann ein entsprechend geformtes
Einsatzstiick eingefiigt werden kann. Derartige Ein-
satzstlicke lassen sich mit hoher Prézision hinsicht-
lich der Formoberfliche herstellen, so daf sich der
die Forminnenwand bildende Teil des Einsatzstiik-
kes mafBgenau herstellen t&Bt. Hierdurch ist eine
lange Standzeit insbesondere flir solche Oberfla-
chenbereiche gewdhrleistet, die als Vorspriinge in
den einzubringenden Formstoff hineinragen. In be-
vorzugter Ausgestaltung ist hierbei die Verwendung
von Hartmetali flir die Einsatzstlicke vorgesehen,
Es handelt sich hierbei um harte Werkstoffe, die
wenigstens einen metallischen Hartstoff, insbeson-
dere Wolfram-, Titan- oder Tantalcarbid enthalten.
In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgesehen, daB zur Bildung einer Kern-
marke, die in dem herzustellenden Kern als Vertie-
fung erscheint, das Einsatzstlick durch einen Zap-
fen gebildet wird, der mit seinem freien Ende in
den Formraum hineinragt. Ein derartiger Zapfen
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wird je nach seiner Position innerhalb des Form-
raums in erheblichem MaBe von dem einschieBen-
den Formstoff umstrémt. Verwendet man nun hier-
zu erfindungsgemiB einen Zapfen mit hohem Ver-
schleifwiderstand, der in den hier in Betracht kom-
menden Standzeiten praktisch keinen Verschleil
aufweist, besteht die Gewéhr, daB die durch den
Zapfen im herzustellenden Kern eingeformte Ver-
tiefung eine hohe MaBhaltigkeit aufweist. Der Zap-
fen kann hierbei jeden beliebigen, an die Erforder-
nisse des herzustellenden Kerns angepafte Quer-
schnittsform aufweisen. In zweckmé&Biger Ausge-
staltung der Erfindung ist hierbei vorgesehen, daB
der Zapfen in eine Ausnehmung des Grundmateri-
als des Formteils eingesetzt ist.

In weiterer bevorzugter Ausgestaltung der Er-
findung ist ferner vorgesehen, daB zur Bildung ei-
ner Kernmarke, die im herzustellenden Kern als
Vorsprung erscheint, das in das Grundmaterial ein-
gelassene Einsatzstlick aus verschieifestem Mate-
rial napfférmig ausgebildet ist. Der unter Umien-
kung in den Napf einstrémende sich verdichtende
Formstoffstrom kann sich hierbei wegen des hohen
Verschieifwiderstandes des Einsatzmaterials Uber
eine lange Betriebszeit hinweg die Abmessung
nicht verdndern. Dies hat zur Folge, daB der an
dem hergesteliten Kern entstehende, als Kernmar-
ke dienende Vorsprung ebenfalls sine hohe Form-
genauigkeit aufweist. Bei einem aus zwei oder
mehr Teilen zusammengesetzten Kern sind dann
dementsprechend am ersten Kernteil als Vertiefun-
gen ausgebildete Kernmarken und am folgenden
Kernteil als Vorspriinge ausgebildste Kernmarken
vorhanden, die beim Zusammensetzen der Kerntei-
le in die Vertiefungen des ersten Kernteils eingrei-
fen. Da diese Kernmarken aufgrund der hohen
Formgenauigkeit und der grofen Formbestédndig-
keit Uber eine lange Betriebszeit hinweg die vorge-
gebene Maghaltigkeit beibehalten, k&nnen die
Kernteile maBgenau zusammengesetzt werden, so
daf die damit hergestellten GuBstlicke auch nach
langer Betriebszeit der Kernformen keine Grate
aufweisen und somit eine hohe Formqualitdt des
GuBstiickes erzielt werden kann. Das aufwendige
Verputzen von Gufgraten entféllt somit. Bei ent-
sprechender konischer Ausbildung der einander zu-
geordneten aus Vorsprung und Vertiefung gebilde-
ten Kernmarken ist auch eine zuverldssige reib-
schitissige Verbindung beider Kernteile m&glich.

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgesehen, daB das napffSrmige Einsatz-
stiick in seinem Bodenbereich als GasauslaBdiise
ausgebildet ist, die Uber wenigstens einen Auslaj-
kanal mit der AuBenseite des Formteils in Verbin-
dung steht. Diese Anordnung hat den Vorteil, daB
auch im Bereich der napffdrmigen Einsatzstiicke
das im Formraum enthaltene Gas entweichen kann
und somit die volistdndige Ausflilung des napffor-
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migen Einsaizstlickes mit Formstoff gewahrleistet
ist, so daB eine fehlerfreie Kernmarke entsteht.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist
hierbei vorgesehen, daB die GasauslaBdlise durch
ein I&sbares Bodenstlick gebildet wird, das einen
pilzférmigen Kopf aufweist, dessen obere Kopffld-
che geschlossen ist und dessen Rand parallel und
mit Abstand zur Querschnittskontur des napfférmi-
gen Einsatzstlickes verlduft und daB der Raum
unter dem Kopf mit dem AusiaBkanal in Verbin-
dung steht. Eine derart ausgebildete Auslafdlse
weist einen erheblichen Ausiafquerschnitt auf, so
dap flr den Spalt zwischen dem Rand des Kopfes
und der Wandung des napffrmigen Einsaizstiik-
kes nur eine Breite von beispielsweise 0,2 mm
vorgesehen zu werden braucht, um zum einen die
auszulassenden Gasmengen in kirzester Zeit
durchzulassen und zum anderen den Durchtritt der
kleinsten Kornfraktion des Formstoffs zu verhin-
dern. Selbst wenn nach langerer Betriebszeit sich
ginzelne Formstoffk&rner festsetzen sollten, bedeu-
tet dies eine nur unwesentliche Verringerung des
freien Durchtrittsquerschnittes. Die Reinigung einer
derartigen Gasauslafdiise ist einfach, da lediglich
das Bodenstlick nur gel6st zu werden braucht und
{iber die Formoberfliche angehoben zu werden
braucht, um festgesetzte Formstoffk@rner zu entfer-
nen.

In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung ist vorgesehen, daf das Bodenstlick
axial verschiebbar im Formieil gelagert ist und mit
einem Schiebeantrisb verbunden ist. Bei dieser
Anordnung Ubernimmi das Bodenstlick zugleich
die Funktion des AusstoBers, so daB hier ein ge-
sondertes Element entfallen kann und somit die
Herstellung der Form vereinfacht wird. Ein weiterer
Vorteil dieser Ausgestaltung besteht darin, daB die
Gasauslafdiisen in diesem Bereich bei jedem Ar-
beitshub gereinigt werden. Da sowohl das mit dem
Formteil verbundene Einsatzstiick als auch das Bo-
denstlick aus verschleiffestem Material gefertigt
sind, ergibt sich keine nachteilige Beeinflussung
der MaBhaltigkeit des hergesteliten Kernes.

In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist
hierbei insbesondere fiir einen Kernkasten vorgese-
hen, daB zumindest der dem EinschuBkanal gegen-
Uberliegende Oberfldchenbersich des Kernkastens
mit einem Einsatzstlick aus einem Material mit
h&herem VerschleiBwiderstand besteht als das Ma-
terial des Kernkastens selbst. In diesem Bereich
des Kernkastens tritt die h&chste Verschieibean-
spruchung auf, da dieser Bereich beim Einschiefien
praktisch durch die gesamte in den Kernkasten
einzuflhrende Formstoffmenge belastet wird und
darliber hinaus der Formstoff in diesem Bereich
die h&chste kinetische Energie besitzi. Dadurch,
daf die Lage des Einschufkanals in bezug auf den
Forminnenraum sich innerhalb gewisser Grenzen
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frei wihlen 14pt, besteht zudem die Mdglichkeit,
den EinschuBkanal an einer Stelle des Kernkastens
anzuordnen, an der der dem Einschufkanal gegen-
Uberliegende Bereich der Forminnenwand eine
geometrisch einfache und damit leicht zu erzeu-
gende Flachenkontur aufweist.

Die Erfindung wird anhand schematischer
Zeichnungen von Ausflihrungsbeispielen ndher er-
[Autert. Es zeigen:

Fig. 1 einen zweiteiligen Kernkasten zur Her-
stellung eines Kernes mit vertiefter Kernmarke,

Fig. 2 sinen Querschnitt durch sinen zweitei-
ligen Kernkasten zur Herstellung eines Kerns mit
einer zapfenférmigen Kernmarke,

Fig. 3 in gr&Berem Magstab einen als kombi-
nierten Gasausiaf/Kernausstosser ausgebildeten
Einsatz.

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch einen
zweiteiligen, mit einer Kernformmaschine verbind-
baren Kernkasten 1, der aus einem Kastenoberteil
2 und einem Kastenunterteil 3 besteht, die Uber
nicht dargestelite Zentrierungen zusammenflgbar
sind. In dem Kastenoberteil 2 ist ein EinschuBkanal
4 angeordnet, der mit der Formstoffversorgung der
Kernformmaschine verbunden ist. Der EinschuBka-
nal 4 wird durch einen Rohrk&rper 5 aus einem
verschieiBiesten Material gebildet, der in den Werk-
stoff des Kernkastenoberteils 2 eingelassen ist.

Im Kernkastenunterteil 3 ist auf der der Miin-
dung 6 des EinschuBfkanals 4 gegeniiberliegenden
Seite in die Kernkastenwandung ein Einsatzstlick 7
ebenfalls aus einem verschieiBfesten Material ein-
gesetzt, wobei die der Mindung 6 zugekshrte
Oberfliche 8 des Einsatzstlicks 7 in ihrer Gestalt
der Formgestalt des herzustellenden Kernteils ent-
spricht.

In beiden Kastenteilen, oder wie hier schema-
tisch nur flir den Kastenunterteil 3 gezeigt, kdnnen
je nach Ausbildung des herzustellenden Kerns bzw.
der herzustellenden Gufiform zusdizliche Einsatz-
stlicke in Gestalt eines in den Formraum hineinra-
genden Zapfens 10 angeordnet sein, durch den in
den herzustellenden Kern bzw. herzustellende GuB-
form Vertiefungen, beispielsweise Kernmarken ein-
geformt werden. Der Zapfen 10 ist in einer Ausneh-
mung im Grundmaterial des Kastenunterteils 3 ein-
gesetzt und kann Uber eine Hinterfltterung 11 in
seiner H8he genau eingestellt werden.

Beim Beschicken des Kernkastens fritt der-
Formstoffstrom, hier dargestellt durch den Pfeil 9,
mit hoher Geschwindigkeit in den Forminnenraum
ein und trifft hierbei auf die Oberfliche 8 des
Einsatzstlickes 7, wird dort umgelenkt, so daB sich
fortschreitend der Forminnenraum vollstdndig mit
Formstoff fiillt. Bei diesem Vorgang trifft nahezu
die gesamie den Forminnenraum ausfiillende
Formstoffmenge auf die Oberfliche 8 des Einsaiz-
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stlickes 7 auf. Hierbei werden auch die Zapfen 10
vom Formstoff umstrdmt. Da die Verschleifgefahr
im wesentlichen nur an den Zapfen 10 und in dem
unmitielbar der Mindung 6 gegeniberliegenden
Bereich besteht, braucht der durch das Einsatz-
stlick 7 Uberdeckte Fldchenbersich der Forminnen-
wandung nur geringfligig gréBer zu sein als die
Projektion der EinschuB&ffnung 6 auf diesen Teil
der Forminnenwand. Trotz der hdheren Kosten bei
der Herstellung eines derart ausgebildeten Kernka-
stens hat sich in der Erprobung gezeigt, da8 sich
gegenlber den bisher verwendeten Kernkésten
sine um ein Vielfaches hdhere Standzeit erzielen
I8Bt, so daB sich in der Gesamtkalkulation eine
kostenglinstigere Fertigung ergibt. Das im Formin-
nenraum enthaltene Gasvolumen kann Uber nicht
dargestellte GasauslaBdisen entweichen.

" Bei aus mehreren Teilen zusammengesetzien
Formen oder Kernen weist jeweils ein Teil oder
eine Kernseite Vertiefungen auf, wie sie mit Hilfe
der in Fig. 1 dargesteliten und beschriebenen Zap-
fen 10 in den Formstoff eingeformt werden. Der
andere Teil bzw. die andere Kernseite muf ent-
sprechend zugeordnete zapfenférmige Vorspriinge
aufweisen, die im Formkasten als Vertiefung er-
scheinen. Da der Formstoff in derartige Vertiefun-
gen unter Umlenkung einstrémt und in die Vertie-
fungen hinein verdichtet werden muB, andererseits
beim Ausformen der durch die Vertiefung gebildete
zapfenfdrmige Vorsprung mit seiner Oberflache re-
lativ zur formenden Oberfldche der Vertiefung im
Kastenteil bewegt wird, ist dieser Bereich ebenfalls
einem hohen Verschieif ausgesetzt.

Wie Fig. 2 zeigt, werden in diesem Bereich die
Kastenteile, hier der Kastenunterteil 3’ mit einem
napfférmigen Einsatzstlick 12 aus verschleifestem
Material versehen, so daB auch hier Uber ldngere
Betriebszeiten die MaBhaltigkeit des anzuformen-
den zapfenférmigen Vorsprungs gewdhrleistet ist.
Da sowohl die mit dem Formkasten nach Fig. 1
einzuformende Vertiefung als auch der mit dem
Formkasten nach Fig. 2 anzuformende zapfenf&r-
mige Vorsprung ihre MaBhaitigkeit auch bei hohen
Stiickzahlen unverindert beibehalten, kdnnen die
beiden herzustellenden Kern- bzw. Formteile mag-
genau und spielfrei ineinandergesetzt werden, so
daB kein Versatz zwischen den beiden Kern- bzw.
Formteilen in der Teilungsebene vorhanden ist. Die
damit hergestellten GuBstiicke weisen dadurch
praktisch keinen Grat auf.

Der napff6rmige Einsatz 12 in Fig. 2 ist nun so
gestaltet, daB er zugleich eine Gasauslagdise bil-
det. Dementsprechend ist der Einsatz 12 in einen
rohrf6rmigen Wandteil 13 und ein |6sbares Boden-
stlick 14 unterteilt, das einen pilzférmigen Kopf 15
aufweist. Der rohrférmige Wandteil 13 weist einen
Formquerschnitt auf, der nicht kreisfdrmig sein
muB, sondern beliebig nach den Anforderungen
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des herzustellenden Kernes bzw. der zugeordneten
Kernmarke des anderen Teiles geformt ist. Dem-
entsprechend ist die AuBenkontur des pilzfGrmigen
Kopfes 15 bemessen, wobei hier der der Innenwan-
dung des rohrférmigen Teiles 13 zugekehrte Rand
16 des Kopfes 15 parallel und mit geringem Ab-
stand zur Innenwandung 17 verlduft. Die Breite des
so gebildeten Spaltes betrdgt beispielsweise nur
0,2 mm.

Der Raum unter dem pilzfdrmigen Kopf steht
mit einem GasauslaB 18 in Verbindung, so daB
beim Einschiefen des Formstoffes das Gas aus
dem Forminnenraum auch durch die die Gasaus-
lagdiisen bildenden napfférmigen Einsdtze 12 ent-
weichen kann. Dadurch ist gewahrleistet, daB die
an dem zu bildenden Kern- oder Formteil anzufor-
menden zapfenférmigen Vorspringe voll ausge-
formt und vollstdndig verdichtet sind.

Da in der Regel derartige Formteile eine Viel-
zahl von GasauslaBdisen, aber auch eine Vielzahl
von Kernmarken aufweisen, bigtet die vorstehend
beschriebene Form der GasauslaBdiisen auch noch
die Mdglichkeit, diese zugleich als AusstoBer ein-
zusetzen. Hierzu ist ein mit dem Bodenstlck 14
verbundener Schaft 19 mit seiner Antriebsvorrich-
tung 20 verbunden. Nach dem Offnen des Kernka-
stens werden die Bodenstlicke Uber den Antrieb 20
in Richtung auf den Forminnenraum bewegt und
damit der fertige Kern von der Form gel8st und
anschliessend abgenommen werden kann.

Die Verwendung des Bodenstlicks 14 der napf-
férmig ausgebildeten Einsdtze 12 als AusstoBer ist
nicht auf das dargestellte Ausfiihrungsbeispiel be-
schrénkt. Die besondere Bauform dieser Auslafdi-
sen besteht aus einem rohrférmigen Teil aus ver-
schieiffestem Material und einem ebenfalls aus
verschieiffestem Material bestehenden Boden-
stick. Dies erlaubt es, auch solche GasauslaBdi-
sen als Ausstofer einzusetzen, bei denen die Kopf-
fliche des Bodenstiickes in einer Ebene mit den
angrenzenden Fldchen der Forminnenwand liegen.
Dies hat den Vorteil, daB durch den Ausstofvor-
gang die GasauslaBduse jeweils sich selbst reinigt,
andererseits aber durch die Verwendung von ver-
schleiffesten Werkstoffen sichergestelit ist, daB im
Spalt zwischen Kopfstlick und Wandung des Ein-
satzstlickes verkeilte FormstoffkGrner praktisch
nicht zu einem Verschlei und damit zu einer Er-
weiterung des GasauslaBspaltes flhren.

In Fig. 3 ist die Ausbildung einer derartigen als
AusstoBer betdtigbaren GasauslaBdiise in grdfe-
rem Magstab dargestelit. Wie Fig. 3 zeigt, ist der
an den Kopf 15 angeschlossene Schaft 19 stielfor-
mig ausgebildet und weist hierbei drei oder vier
fligelartige Ansdfze 21 auf, Uber die das Boden-
stiick zentriert geflhrt ist, so daB sine konstante
Spaltbreite zwischen dem Rand 16 und der Innen-
wandung 17 gewdhrleistet ist.
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Wegen der geforderten hdheren Prézision wer-
den fiir die Einsatzstlicke 5, 7, 10, 12 und auch der
Einschufkanal 4 aus sinem nicht verformbaren ver-
schieiffesten Werkstoff hergestellt. Bevorzugt wer-
den hierzu Hartmetalle verwendet. Die Zusammen-
setzung richtet sich auch nach der Schieifbean-
spruchung. So unterliegt der EinschuBkanal 4 der
h&chsten Beanspruchung.

Anspriiche

1. Formteil zur Herstellung von Formen flr
Giefereizwecke mittels eines Formstoffs, insbeson-
dere Kernkasten zur Herstellung von Kernen flr
GieBereizwecke, bei dem begrenzte Oberfldchen-
bereiche, die vom Formstoffstrom beim Einbringen
einem unzuldssigen Verschleif ausgesetzt sind,
vorzugsweise Oberfidchenbereiche, in denen der
Formstoffstrom sich mit hoher Geschwindigkeit
und/oder unter Richtungsédnderung zur Formober-
fliche und/oder entlang der Formoberfliche be-
wegt, aus einem Material mit hdherem Verschieif-
widerstand als das Grundmaterial des Formieils
bestehen, dadurch gekennzeichnet, daB die be-
grenzten, einem hdheren VerschleiBausgesetzten
Qberflachenbereiche, insbesondere Oberfldchenbe-
reiche, die flr eine hohe MaBhaltigkeit der herzu-
stellenden Form maBgeblich sind, jeweils durch
Einsatzstlicke (5, 7), aus einem nichtverformbaren
Material mit héherem VerschleiBwiderstand als der
Grundstoffwerkstoff gebildet werden, die in das
Grundmaterial des Formteils (1) eingelassen sind.

2. Formteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dap die Einsatzstlicke (5, 7) aus einem
Hartmetall besteht.

3. Formteil nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, daB zur Bildung von Formoberfld-
chen, insbesondere Kernmarke, die in dem herzu-
stellenden Kern als Vertiefung erscheint, das Ein-
satzstlick durch einen Zapfen (10) gebildet wird,
der mit seinem freien Ende in den Formraum hin-
einragt.

4. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, da zur Bildung einer
Formoberfliche, insbesondere einer Kernmarke,
die im herzustellenden Kern als Vorsprung er-
scheint, das in das Grundmaterial eingelassene
Einsatzstiick (12) napffdrmig ausgebildet ist.

5. Formteil nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dap das napfférmige Einsatzstlick (12) in
seinem Bodenbereich als GasauslaBdiise ausgebil-
det ist, die Uber wenigstens einen GasauslaBkanal
(18) mit der AuBenseite des Formteils in Verbin-
dung steht.

6. Formteil nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die GasauslaBdlise durch ein I5sba-
res Bodenstiick (14) gebildet wird, das einen piiz-
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formigen Kopf (15) aufweist, dessen obere Kopffld-
che geschlossen ist und dessen Rand (16) parallet
und mit Abstand zur Querschnittskontur des napf-
férmigen Einsatzsilickes (12) verlduft und daB der
Raum unter dem Kopf (15) mit dem AuslaBkanal
(18) in Verbindung steht.

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

8. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
in Form eines Kernkastens, dadurch gekennzeich-
net, daf zumindest der dem EinschuBikanal (6) ge-
genliberliegende Oberfldchenbereich des Kernka-
stens mit einem Einsatzstiick aus einem Material
mit hdherem VerschleiBwiderstand besteht, als das
Maiterial des Kernkastens selbst.



}

L / .%w\

INNNNNAY NN
Eaccls
) 777



EP 0 338 601 At

P LIRS R Ay 3
n y - L ) 3 oA a
o 3 3 -2 ¥ 3 bR al D
. Rl ~ “ L) e b 3 b)
. N SN bl T 3y Tl 33
//ﬂ

\\/
Ol

O
AN

vi
INNNNNN




9

EPO FORM 1503 03.82 (P0403)

Europiisches

Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 89 20 0414

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorie

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,

der mafigeblichen Teile

Betrifft KLASSIFIKATION DER
Anspruch ANMELDUNG (Int. C1.4)

X

US-A-2 510 417 (W.E. REHKLAU)

* Spalte 1, Zeilen 30-34; Spalte 2,
Zeilen 24-33; Figur 5 *

FONDERIE, Band 122, Mdrz 1956, Seiten
98-106; L. MAROTINE: "Fabrication de
boites pour noyaux soufflés"

* Seite 102, Absatz V: "Protection des
boites contre 1'usure"; Figur 12 *

IDEM

US-A-2 807 064 (W.B. JAY)
* Figuren 1-6; Spalte 2, Zeile 62 -
Spalte 3, Zeile 12 *

US-A-2 659 119 (E.F. PETERSON)
* Figuren 1-7; Spalte 3, Zeile 17 -
Spalte 4, Zei]e 57 *

US-A-2 800 690 (R.L. OLSON)

* Figuren 1-5; Spalte 1, Zeilen 15- 54
Spalte 2, Ze11e 8 - Spa]te 3, Zeile 63
*

DE-A-3 620 971 (S. BUCHBORN)
* Figuren 1,14; Spalte 6, Zeilen 53-58
* .

FR-A-2 347 995 (RENAULT)
* Figuren 1,1A,5; Seite 4, Zeile 10 -
Seijte 5, Zeile 30 *

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt

! B22C 7/06

1,2,8

1,8

1 ’ 8 RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int. C1.4)

B22C

4,5,6

Recherchenort Abschluidatum der Recherche

DEN HAAG 11-07-1989

Priifer

MAILLIARD A.M.

O <M

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

T
E
: von besonderer Bedeutung allein betrachtet
: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefithrtes Dokument
anderen Veroifentiichung derseiben Kategorie L
: technologischer Hintergrund
: nichtschriftliche Offenbarung &
¢ Zwischenliteratur

: der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze
; dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist

: aus andern Griinden angefiihrtes Dokument

: Mitglied der gleichen Patentfamilie, iibereinstimmendes
Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

