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@ Verfahren zum Ausharten einer Giessform aus einem einen Binder enthaltenden Formsand mit
einem Gas und Vorrichtung zur Ausiibung dieses Verfahrens.

@ Es ist bekannt, eine Dosage einer vergasbaren
Flussigkeit mit PreBluft zu vermischen und durch
Energiezufiihrung zu vergasen. Zum Aushérten ei-
nes in eine GieBform eingefiiliten, mit einem Binder
vermischten Formsandes wird dann dieses Gas Uber
eine Begasungsplatte in den Sand gepreBt. Nach
dem Aushirten des Sandes wird das Restgas mit
der Luft mittels reaktionfreier PreBluft aus dem Sand
und Maschine gesplilt. Zur Minimierung der zu ver-
gasenden Flussigkeit wird nunmehr die Dosage un-
mittelbar in die Begasungsplatte gespritzt und erst
dort vergast. Dazu wird der Begasungsplatte War-
meenergie zugeflihrt. Nur das Reinstgas durchdringt
dann den Formsand. Infolgedessen ist nicht nur we-
nig FlUssigkeit zum Aushirten des Formsandes n&-
tig, sondern es muB auch nur wenig zum S3ubern
notwendige PreBluft den Sand durchstrémen, so daB
die notwendige, sich anschlieBende Gasreinigung
mit geringem Aufwand mdglich ist.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Vorfahren
zur Herstellung einer GieBform, wie insbesondere
GieBkern, in einem Formkasten aus einem einen
gasaushdrtbaren Binder enthaltenden Formsand,
der aus einem Vorratsbehdlter durch eine Sandzu-
flihr6ffnung des Formkastens in einen Hohlraum
des Formkastens eingeflllt wird, woraufhin die flus-
sig bevorratete, dosierte und in dieser Menge ver-
gaste Aushirtflissigkeit den Formsand zum Aus-
hdrten durchdringt, wobei anschlieBend reaktions-
freie Druckluft die ausgehirtete GieBform zu deren
Gassiduberung durchspllt.

Nach diesem Verfahren arbeiten mehrere allge-
mein bekannte Begasungsverfahren. Da ist zu-
ndchst das SO:-Verfahren zu nennen, bei dem
grundsétzlich giftiges, fllissiges SO» zur Verfligung
gestellt wird. Beim Betaset-Verfahren wird als Gas
Methylformiat verwendet und beim Coldbox-Verfah-
ren braucht man Amingas. Alle Verfahren arbeiten
nach dem gleichen oben genannten Prinzip und
verwenden teure, wieder zu entsorgende Gase.

Ein solches Verfahren ist in der DE 31 35 510
A1 beschrieben. Dort wird die fiir eine GieBform
dosierte Aushirtflissigkeit zundchst mit Luft ge-
mischt. Das Gemisch wird unter Energiezufiihrung
vollstdndig vergast und dann der Begasungsplatte
des Formkastens zugefihrt, von der diese Menge
des Aushirtgases in den zu hidrtenden, geformten
Sand dringt. Dieses Verfahren hat zwar den Vorteil,
daB nur die fiir gerade diese eine GieBform voraus-
bestimmte Flissigkeitsmenge vergast wird, jedoch
muB aus Sicherheitsgriinden, damit auch der ge-
formte Sand vollstdndig erhirtet, die Dosage recht
groBzligig bemessen werden. Zu beachten ist
auch, daB auf dem Transportweg von der Dosier-
und Vergasungsvorrichtung bis zum Formkasten
ein Teil des Gases durch Rohrdichtungen entwei-
chen kann, insbesondere aber die Gefahr besteht,
daB auf diesem Wege ein Teil des Gases wieder
kondensiert und somit dem in den Kasten eingefiill-
ten Formsand zum Aushirten verloren geht. Damit
diese Kondensatbildung nicht entsteht, ist es Ub-
lich, die zu der GieBform flihrenden Rohrleitungen
zu beheizen, was aber sehr aufwendig und auch
teuer ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zu entwickeln, mit
dem Begasungsflissigkeit eingespart werden kann.
Es ist durch das zu findende Verfahren zu vermei-
den, daB eine Gasmenge auf dem Wege zum
Formkasten weder verloren gehen noch kondensie-
ren kann. Wichtig ist aber insbesondere auch, daB
ein Tragergas wie Luft vermieden werden kann. All
dies hat nur den Nachteil, daB unnd&tig viel Flissig-
keit dem Formsand zugefiihrt werden mufB und
dann auch nach dem Aushirtvorgang des Forms-
andes diese gréBere Menge Gas teuer zu entsor-
gen ist.
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Ausgehend von dem Verfahren anfangs ge-
nannter Art, sieht die Erfindung zur L8sung der
gestellten Aufgabe vor, daB das flr eine bestimmte
GieBform vorausdimensionierte Volumen der Aus-
hdrtflissigkeit dem Formkasten oder in zu diesem
gehdrende Bauteile flissig zugeflihrt und im Form-
kasten oder in zu diesem gehdrenden Bauteilen
erst vergast wird und das dort entstehende Gas
unmittelbar anschlieBend den zu begasenden
Formsand im Formkasten durchdringt.

Auf diese Weise werden nicht nur evtl. undicht
werdende Rohrleitungen flir das Gas vermieden, es
ist weiter eine unerwilinschte Kondensierung von
Gas unmdglich, sondern es braucht nur ein Mini-
mum von FlUssigkeit dosiert, jetzt direkt zu Verga-
sung in den Formkasten eingespritzt zu werden.
Diese hier dezentral vergaste und gleich anschlie-
Bend den Sand als Gas durchstromende Fllssig-
keit kann genauer und damit geringer bemessen
werden. Leckgas ist unmdglich und ein Tragergas
ist auch nicht erforderlich. Es ist ein einfaches, die
in die Begasungsplatte eingespritzte Fllssigkeit
durch Energiezuflihrung sicher zu vergasen, so daB
nur das aus der Flussigkeit entstehende Gas den
Formsand durchstrémt und nach dem Aushérten
auch nur dieses geringe Volumen zu entsorgen ist.
Auf diesem Wege kann bis zu 90 % der bisher
Ublichen Flussigkeitsmenge eingespart werden.

Eine Vorrichtung zur Durchflihrung dieses Ver-
fahrens besteht lediglich darin, daB die Dosiervor-
richtung der Begasungsplatte unmittelbar zugeord-
net ist und die Begasungsplatte eine Einmiindung
fur die flissige Dosage aufweist.

Vorteilhafte weitere Details der Vorrichtung ge-
hen aus der Zeichnung hervor und sind in der
Beschreibung erldutert. Insbesondere sollte die Be-
gasungsplatte eine Einrichtung zur Energiezufiih-
rung aufweisen, wie z. B. elekirisch beheizt sein.
Fiir die sichere Vergasung der eingespritzten Flis-
sigkeit ist es vorteilhaft, die Verdampfungsfldche in
dem Gasfiihrungskanal von der Einmiindung in die
Begasungsplatte bis zur Einflilléffnung des Forms-
andes in den Formkasten so groB wie mdoglich,
evil. zickzackformig mit Verdampfungsrippen od.
dgl. zu bauen.

In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel
chematisch dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 einen lotrechten Schnitt durch die Mit-
te einer sogenannten KernschieBma-
schine und

Fig. 2 einen horizontalen Schnitt durch die

auf dem Formkasten abgestlitzte Be-
gasungsplatte nach Fig. 1.

Eine KernschieBmaschine besteht aus mehre-
ren Teilen, die hier aus Griinden der Ubersichtlich-
keit nur teilweise dargestellt sind. Wichtig im Zu-
sammenhang mit der Erfindung ist einmal das
Werkzeug, der Formkasten 1. Der von dem Form-



3 EP 0 630 707 A2 4

kasten 1 umgebene Hohlraum dient zur Herstellung
der GieBform, wie z. B. eines GieBkernes 2. Er wird
gebildet aus Formsand, der durch grobe Kd&rner
dargestellt ist. Der Sand ist vermischt mit einem
Binder, der durch ein Gas ausgehirtet werden
kann.

Oberhalb des Formkastens 1 ist eine Bega-
sungsplatte 3 Uber eine Dichtung 4 mittels des
nach oben wirkenden, am Boden des Formkastens
1 angeordneten Druckzylinders 5 abgedichtet. Die
Dichtung 4, z. B. an einer Zwischenplatte angeord-
net, ist jeweils auf die Gr&B8e der Formsand-Einflil-
16ffung 6 des Formkastens 1 angepaBt. Ist die
EinflUlloffnung 6 im Durchmesser kleiner, so ist
auch die Begasungsplatte 3 im Bereich der dann
kleineren Offnung 6 durch eine andere Dichtung 4
an der Zwischenplatte abgedichtet.

Oberhalb der Begasungsplatte 3 ist der SchieB-
kopf 7 angeordnet, dessen Sandaustrittséffnung 8
auf die Formsand-Einflillofinung 6 des jeweiligen
Formkasten 1 zentriert ist. Beim Einflllen des San-
des in den Formkasten 1 ist die an den Teilen 3'
gehaltene Begasungsplatte 3 nach auBen ver-
schwenkt oder verschoben. Der Druckzylinder 5
sorgt durch Aufwirtsfahren flir die vollstdndig Ab-
dichtung beim Sand-Fillvorgang. Der Formsand
wird unter gréBerem Druck in den Formkasten ge-
preBt, wozu die Mechanik nicht dargestellt ist.

Die Begasungsplatte 3 ist im Querschnitt in
Fig. 2 dargestellt. Sie besteht aus einer besonde-
ren Konstruktion, der ndmlich Flussigkeit zugefihrt
und in der flr die Verdampfung der Fllssigkeit
gesorgt wird. Dazu weist die Begasungsplatte 3 an
der einen Stirnseite eine Einmiindung 9 mit einem
Ventil 10 auf, dem eine an sich bekannte, nicht
dargestellte Dosiervorrichtung unmittelbar vorge-
ordnet ist. Die in die Begasungsplatte 3 gespritzte
Flissigkeit durchlduft einen Kanal 11 mit groBer
Verdampfungsoberflache, wozu in der Fig. 2 che-
matisch nur ein zickzackf6érmiger Kanal 11 darge-
stellt ist. Wesentlich ist hier nur, daB eine groBe
Menge an Wirmeenergie schnell an die Flissigkeit
gelangt, um sie vollstdndig zu verdampfen. Die
Warmeenergie wird durch die Heizstdbe 12, 13 mit
den elekirischen Anschlissen 12', 13' dem Kanal
11, der mit zusitzlichen Verdampfungsrippen ver-
sehen sein kann, zugeflihrt.

Das hier im Kanal 11 entstehende Reinstgas
dringt gleich anschlieBend aufgrund des im Kanal
11 entstehenden Dampfdruckes liber die lotrecht
nach unten ausgerichtete Austrittséffung 14 und
die dazu zentrische Formsand-Einflilléffnung 6 in
den Hohlraum des Formkastens 1, sprich in den
den GieBkern 2 bildenden Formsand.

Nach dem Aushidrten des Formsandes stromt
durch das ganze System, also den Kanal 11, die
Austritts6ffnung 14, die Formsand-Einfllloffnung 6
und insbesondere den Kern 2 reaktionsfreie Spiil-
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luft, die mit Druck Uber ein Riicksschlagventil 15
Uber das ebenfalls an der Stirnseite der Bega-
sungsplatte 3 angeordnete Rohr 16 einstrémt. Die-
se Spulluft braucht jetzt nur die wenige nicht ver-
brauchte Gasmenge aus dem Kern 2 zu blasen.
Deshalb ist anschlieBend nur wenig Spllluft zu
entsorgen. Die Entsorgungsvorrichtung ist ebenfalls
nicht dargestellt. Sie ist an ein die dargestellten
Teile umgebendes Gehiduse angeschlossen, in das
die Spilluft Uber Leitungen 17 im Boden des
Formkastens 1, die zum Kern 2 hin offen sind,
eindringt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer GieBform, wie
insbesondere GieBkerne, in einem Formkasten
aus einem einen gasaushdrtbaren Binder ent-
haltenen Formsand, der aus einem Vorratsbe-
hdlter durch eine Sandzufiihrbffnung des
Formkastens in einen Hohlraum des Formka-
stens eingefiillt wird, woraufhin die flissig be-
vorratete, dosierte und in dieser Menge ver-
gaste Aushirtflissigkeit den Formsand zum
Aushdrten durchdringt, wobei anschliefend re-
aktionsfreie Druckluft die ausgehirtete Gies-
form zu deren Gassduberung durchsplilt, da-
durch gekennzeichnet, daB das flir eine be-
stimmte GieBform vorausdimensionierte Volu-
men der Aushirtflissigkeit dem Formkasten
oder in zu diesem geh&rende Bauteile flissig
zugefihrt und im Formkasten oder in zu die-
sem gehOrenden Bauteilen vergast wird und
das dort entstehende Gas unmittelbar anschlie-
Bend den zu begasenden Formsand im Form-
kasten durchdringt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vergasung der Dosage durch
Energiezufiihrung im Formkasten oder in zu
diesem geh&renden Bauteilen durchgeflihrt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB allein Gas aus der Aus-
hdrtflissigkeit den Formsand im Formkasten
zum Aushdrten durchdringt.

4. Vorrichtung insbesondere nach einem der An-
spriiche 1 - 3 zum Aushirten einer GieBform,
wie insbesondere Gieskern (2), aus einem ei-
nen gasaushirtbaren Binder enthaltenden
Formsand, die aus einem Formkasten (1) be-
steht, in dessen die GieBform bestimmenden
Hohlraum der Formsand durch eine Einfullofi-
nung (6) einflllbar ist, die zur Durchflihrung
des Begasungsvorganges mit einer Bega-
sungsplatte (3) abgedichtet ist, der eine Do-
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siervorrichtung flr die Aushirtflissigkeit und
eine Einrichtung flr die reaktionsfreie Druckluft

zur Gasspillung vorgeordnet sind, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Dosiervorrichtung der
Begasungsplatte (3) unmittelbar zugeordnet ist 5
und die Begasungsplatte (3) eine Einmiindung

(9, 10) fUr die flissige Dosage aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Vergasung der flissigen Do- 10
sage die Begasungsplatte (3) eine Einrichtung

(12, 13) zur Energiezuflihrung aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Begasungsplatte (3) elek- 15
frisch beheizt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Begasungsplatte ne-

ben der Einmindung (9) fur die flissige Dosa- 20
ge eine weitere (16) flir die Spuldruckiuft auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 - 7,
dadurch gekennzeichnet, daB in der Bega- 25
sungsplatte (3) der zu durchstrdmenden Ver-
gasungskanal-Abstand von der Einmindung
(6) fur die flissige Dosage bis zur Einfllloffung
(6) des Formsandes in den Formkasten (1)
vervielfacht ist. 30

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Vergasungskanal (11) in der
Begasungsplatte (3) =zickzackf6rmig verlduft

und vorzugsweise mit Verdampfungsrippen od. 35
dgl. versehen ist.
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