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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeug insbeson-
dere zum Herstellen von Kernen, welches in einer
GieReinrichtung angeordnet ist und wobei das Werk-
zeug erste Gielhalbschalen und zweite Giel3halbscha-
len aufweist.

[0002] Solche Werkzeuge werden beispielsweise in
der sogenannten Lost-Core-Technik verwendet. Bei
dieser Technik werden Kerne aus einer niedrig schmel-
zenden Metallegierung im Niederdruckverfahren in eine
mehrfach teilbare Kokile gegossen. Diese Kerne wer-
den anschlieRend in einer Kunststoff-SpritzgieRmaschi-
ne eingelegt. Die Fertigung eines Kunststoffteils erfolgt
durch Umspritzen des Kerns im SpritzgieRwerkzeug.
Nach dem Abkiihlen des umspritzten Kerns erfolgt das
Ausschmelzen durch die Einbringung entsprechender
Schmelzwarme. Hierzu wird das Kunststoffteil mit dem
Kern in ein temperiertes Bad getaucht und durch induk-
tive Unterstiitzung ein gleichmaRiges Schmelzen des
Kerns erreicht. Die Fertigung des Kems erfolgt in einer
horizontal angeordneten GieRReinrichung. Da der Kern
eine relativ hohe Masse aufweist, ist eine lange Abkiihl-
phase erforderlich. Dies bedeutet, daf} die Taktzeiten im
wesentlichen von den Abkihlzeiten beeinflulit werden
und unter Umstanden wesentlich langer sind als die
nachfolgenden Taktzeiten beim Umspritzen des Kerns
mit thermoplastischem Kunststoff.

[0003] Deshalb wurden bisher mehrere Kerngielima-
schinen bendtigt, damit die Produktion einer bestimm-
ten Anzahl von Kernen innerhalb einer bestimmten Zeit
moglich war.

[0004] DieUS 4,399,859 beschreibt ein Werkzeug mit
zwei Gieleinheiten, die parallel arbeiten. Die Einheiten
lassen sich gemeinsam 6ffnen bzw. schliefen. Hierzu
sind die Werkzeuge auf entsprechenden Fiihrungen an-
geordnet Zum Entformen werden sowohl die auf3eren
als auch die inneren Kernhélften auseinander gescho-
ben und die hergestellten Teile werden Gber Auswerfer
aus dem Werkzeug entfernt.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Werkzeug, insbesondere zum Herstellen von Kernen zu
schaffen, mit welchen kirzere Zykluszeiten erreicht
werden und materialsparende Angusse schafft.

[0006] Diese Aufgabe wird nach den Merkmalen des
Anspruches 1 geldst.

[0007] Der wesentliche Vorteil dieser Erfindung liegt
darin, dal® damit in einer einzigen KerngieBmaschine
parallel mindestens zwei Kerne gleichzeitig gegossen
werden kénnen und damit die Taktzeit halbiert werden.
Damit die Kerne von einem Greifer entnommen werden
kénnen, wird gemaR der Erfindung das Werkzeug nach
dem GielRen derart verfahren, dal die GielRkeme auf
beiden Seiten freigefahren sind und entnhommen wer-
den kénnen.

[0008] In einer Ausgestaltung der Erfindung wird vor-
geschlagen, die jeweiligen sich parallel bewegenden
Giel3halbschalen uber Verbindungsstangen zu koppeln.
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Die Krafteinwirkung erfolgt somit Uber diese Verbin-
dungsstangen, wobei evtl. ein toleranzausgleichendes
Federpaket vorgesehen sein kann. GemaR einer weite-
ren Ausgestaltung der Erfindung ist jede GieRhalbscha-
le mit einem oder mehreren Auswerfern ausgeristet.
Die KemgielRmaschine kann mit mehreren nebeneinan-
der angeordneten Giel3einheiten bestlckt sein. Da-
durch lassen sich beispielsweise 4 oder 6 Kerne in ei-
nem Arbeitszyklus herstellen.

[0009] Diese und weitere Merkmale von bevorzugten
Weiterbildungen der Erfindung gehen aufler aus den
Ansprichen auch aus der Beschreibung und den Zeich-
nungen hervor. dung und auf anderen Gebieten verwirk-
licht sein und vorteilhafte sowie fiir sich schutzfahige
Ausfiihrungen darstellen kdnnen, fir die hier Schutz be-
ansprucht wird.

[0010] Die Erfindung ist nachfolgender Hand eines

Ausflihrungsbeispieles naher erlautert.

[0011] Es zeigt:

Figur 1 ein KerngieBwerkzeug in geschlossenem
Zustand

Figur2 ein KerngieBwerkzeug in getffnetem Zu-
stand

Figur 3  eine Draufsicht auf das KerngielRwerkzeug in
geschlossenem Zustand

[0012] Das Kerngiellwerk 2 gemaR Figur 1 besteht

aus einer Tragerplatte 10 die auf einer hier nicht darge-
stellten Gielmaschine befestigt ist. Auf dieser Trager-
platte 10 ist ein AnguRverteiler 11 angeordnet mit einem
darauf befestigtem Werkzeugtrager 12. Auf dem Werk-
zeugtrager 12 befinden die GieRhalbschalen 13, 14, 15,
16 die hier im geschlossenem Zustand gezeigt werden.
Die GieRhalbschale 13 ist mit der Giehalbschale 15
Uber Verbindungsstangen 17, 18 gekoppelt. Die
GielRhalbschale 14 ist mit der GieRRhalbschale 16 Uber
die Verbindungsstangen 19, 20 gekoppelt. Die GieR-
halbschalen sind in entsprechenden Werkzeugaufnah-
men 21, 22, 23, 24 befestigt. Die Werkzeugaufnahmen
21, 24 wiederum sind an Tragern 25, 26 angeordnet. An
diesen Tragern befindet sich eine Multikopplung 27, 28
zur Zufiihrung der Hydraulikleitung bzw. von KihlfliBig-
keit. In den Werkzeugaufnahmen 21, 22, 23, 24 sind
Auswerfer 29, 30, 31, 32 angeordnet

[0013] Die Schmelze wird tber die Zufuhrleitungen
33, 34 den entsprechenden Kavitaten 35, 36 zugefuhrt,
nach dem Erstarren der Kerne werden die Werkzeuge
geoffnet.

[0014] In Figur 2 sind die Werkzeuge im gedffnetem
Zustand dargestellt. Gleiche Teile sind mit gleichem Be-
zugszeichen versehen. Durch das Bewegen der Trager
25, 26 gemal den Pfeilen 37, 38 werden aufgrund der
Verbindungsstangen 17-20 jeweils beide Giefl3halb-
schalen von dem gegossenem Kern entfernt. Die her-
gestellten Kerne 39, 40 kénnen enthommen werden.
[0015] Figur 3 zeigt eine Draufsicht auf das Werkzeug
in geschlossenem Zustand, auch hier sind gleiche Teile
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mit gleichen Bezugszeichen versehen. Die GieRRhalb-
schalen 13, 14, 15, 16 sind derart gestaltet, daR gleich-
zeitig jeweils drei Kerne gegossen werden kénnen. Die
Kernebenen sind versetzt angeordnet, und die Verbin-
dungsstangen 17-20 an den Tragern 25, 26 mit toleranz-
ausgleichenden Federpaketen 41, 42 verbunden um
Maschinentoleranzen bzw. Toleranzen aufgrund von
Temperaturschwankungen zu kompensieren. In der hier
gezeigten Darstellung wurden lediglich die Verbin-
dungsstangen 17, 20 gezeigt. Selbstverstandlich wei-
sen auch die Verbindungsstangen 18, 19 die toleranz-
ausgleichenden Federpakete auf.

Patentanspriiche

1. Werkzeug insbesondere zum Herstellen von
GielRkernen, welches in einer GieReinrichtung an-
geordnet ist und wobei das Werkzeug erste Giel3-
halbschalen (13, 15) und zweite GielRhalbschalen
(14, 16) aufweist und wobei zwei Trennebenen vor-
gesehen sind und zwei GieReinheiten (43, 44) aus
den ersten und zweiten GielRhalbschalen (13, 14,
15, 16) gebildet werden wobei die Trennebenen in
Bewegungsrichtung der beiden GieReinheiten (43,
44) hintereinander liegen, dadurch gekennzeich-
net, daB der Kern (39, 40) nach dem Entfernen der
GiefRhalbschalen (13, 14, 15, 16) auf einem zylin-
derférmigen Ansatz des Werkzeugunterteils gehal-
ten ist, wobei der Kern (39, 40) beidseitg freifahrbar
ist.

2. Werkzeug nach Anspruch 1, wobei die erste
GielRhalbschale (13) der ersten GieReinheit (43) mit
der zweiten Giel3halbschale (15) der zweiten Giel3-
einheit (44) verbunden ist und die zweite Giefhalb-
schale (14) der ersten GieReinheit (43) mit der zwei-
ten Giehalbschale (15) der zweiten GieReinheit
verbunden ist, wobei die Verbindung der jeweiligen
GielRhalbschalen uber Verbindungsstangen (17 -
20) erfolgt.

3. Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB in der Verbindung der jeweili-
gen Giellhalbschalen ein toleranzausgleichendes
Federpaket (41, 42) vorgesehen ist.

4. Werkzeug nach einem der vorigen Ansprliche, da-
durch gekennzeichnet, daB jede GieRhalbschale
mit einem oder mehreren Auswerfern (29 - 32) aus-
gerustet ist

5. Werkzeug nach einem oder mehreren der vorheri-
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR je-
de GielReinheit (43, 44) zum GieRen von zwei oder
mehr Kernen (39, 40) aufgebaut ist.

6. Werkzeug nach einem der vorherigen Anspriiche,
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dadurch gekennzeichnet, daB der Kern aus Teil-
schalen (132, 133) besteht, welcher vor dem Um-
spritzen mit dem Kunststoff (135) zusammenge-
setzt wird.

7. Werkzeug nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Teilschalen (132, 133) Halbscha-
len sind, welche einen Hohlraum (136) umschlie-
Ren.

8. Werkzeug nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Teilschalen (132, 133) miteinan-
der verpref3t oder verquetscht sind oder nach Art
einer Schnappverbindung (134) gegeneinander fi-
xiert sind.

9. Werkzeug nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Teilschalen eine Abstitzung
durch eine innere Struktur (137, 138, 139) aufwei-
sen.

Claims

1. Tool more especially for producing casting cores,
which tool is disposed in a casting device and
wherein the tool includes first casting half shells (13,
15) and second casting halt shells (14, 16) and
wherein two parting planes are provided and two
casting units (43, 44) are formed from the first and
second casting half shells (13, 14, 15, 16), wherein
the parting planes lie behind one another in the di-
rection of movement of the two casting units (43,
44), characterised in that the core (39, 40) is re-
tained on the cylindrical projection of the tool under-
side once the casting half shells (13, 14, 15, 16)
have been removed, wherein the core (39, 40) is
freely mobile on both sides.

2. Tool according to claim 1, wherein the first casting
half shell (13) of the first casting unit (43) is connect-
ed to the second casting half shell (15) of the sec-
ond casting unit (44) and the second casting half
shell (14) of the first casting unit (43) is connected
to the second casting half shell (15) of the second
casting unit, wherein the connection of the respec-
tive casting half shell is effected via connecting rods
(17-20).

3. Tool according to claim 1 or 2, characterised in
that a tolerance-compensating laminated spring
(41, 42) is provided in the connection between the
respective casting half shells.

4. Tool according to one of the preceding claims, char-
acterised in that each casting half shell is provided
with one or several ejectors (29-32).
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5. Tool according to one or more of the preceding
claims, characterised in that each casting unit (43,
44) is constructed for casting two or more cores (39,
40).

6. Toolaccording to one of the preceding claims, char-
acterised in that the core comprises part shells
(132, 133), which are assembled before being ex-
trusion-coated with the plastics material (135).

7. Tool accordingto claim 8, characterised in that the
part shells (132, 133) are half shells, which sur-
round a cavity (136).

8. Tool according to claim 8, characterised in that the
part shells (132, 133) are pressed or pinched to-
gether or are secured one relative to the other ac-
cording to another type of snap-type connection
(134).

9. Tool according to claim 8, characterised in that the
part shells indude a supporting means provided by
an intemal structure (137, 138,139).

Revendications

1. Outil notamment pour fabriquer des noyaux de fon-
derie, cet outil placé dans une installation de coulée
se compose de premiéres demi-coquilles de coulée
(13, 15) et de secondes demi-coquilles de coulées
(14, 16), avec deux plans de séparation et deux uni-
tés de coulée (43, 44) formées a l'aide des premié-
res et secondes demi-coquilles de coulée (13, 14,
15, 16), les plans de séparation étant I'un derriere
l'autre dans la direction de déplacement des deux
unités de coulée (43, 44),
caractérisé en ce que
le noyau (39, 40) est tenu sur un prolongement de
forme cylindrique de la partie inférieure de I'outil
aprés enléevement des demi-coquilles de coulée
(13, 14, 15, 16), et le noyau (39, 40) peut étre dé-
gagé librement par les deux cotés.

2. Outil selon la revendication 1,

dans lequel

la premiére demi-coquille de coulée (13) de la pre-
miére unité de coulée (43) est reliée a la seconde
demi-coquille de coulée (15) de la seconde unité de
coulée (44) et la seconde demi-coquille de coulée
(14) de la premiére unité de coulée (43) est reliée
a la seconde demi-coquille de coulée (15) de la se-
conde unité de coulée, la liaison des demi-coquilles
de coulée respectives se faisant par des barres de
liaison (17-20).

3. Outil selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé par
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un bloc ressort (41, 42) pour compenser les tolé-
rances de la liaison des demi-coquilles de coulée
respectives.

Outil selon I'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que

chaque demi-coquille de coulée est équipée d'un
ou plusieurs éjecteurs (29-32).

Outil selon l'une ou plusieurs des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

chaque unité de coulée (43, 44) est réalisée pour
couler deux ou plusieurs noyaux (39, 40).

Outil selon I'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que

le noyau est formé de coquilles partielles (132, 133)
qui sont assemblées avant d'étre enrobées par pro-
jection de matiére plastique (135).

Outil selon la revendication 6,

caractérisé en ce que

les coquilles partielles (132, 133) sont des demi-co-
quilles entourant une cavité (136).

Outil selon la revendication 7,

caractérisé en ce que

les coquilles partielles (132, 133) sont pressées ou
écrasées l'une sur l'autre ou sont bloquées I'une par
rapport a l'autre a la maniére d'une liaison enclipsée
(134).

Outil selon la revendication 8,

caractérisé en ce que

les coquilles partielles (132, 133) ont un appui réa-
lisé par une structure intérieure (137, 138, 139).
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