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(57)  Beim Verfahren zum Ausharten von Giesserei-
Kernen aus sandhaltigen Formstoffen, wird der Kern zu
seiner Hartung in einem Kern-Formwerkzeug (20) tber
eine am Kern-Formwerkzeug (20) gasdicht ankoppel-
bare Begasungsplatte (30) einem Katalysatordampf-
Tragergas-Gemisch und nachfolgend einem Druckluft-
strom, je mit vorgegebenem Druck ung vorgegebener
Temperatur, ausgesetzt.

Hierbei wird, vorzugsweise wahrend des Kern-
schusses, das Amin in flissiger Form dosiert einer Er-
hitzer- und Mischstufe (17) zugefiihrt und dort in seinen

Verfahren und Einrichtung zum Aushérten von Giesserei-Kernen

gasformigen Zustand Uberfiihrt, ferner, nach gasdisch-
ter Ankopplung der Begasungsplatte (30), fir eine zeit-
gesteuerte Begasung erhitzte Druckluft innerhalb einer
vorgegebenen Zeit und unter proportionalem Druckan-
stieg durch die mit dem Armingas belasteten Erhitzer-
und Mischstufe hindurchgefihrt und von dort als Kata-
lysatordampf-Tragergas-Gemisch durch den sandhalti-
gen Formstoff im Kern-Formwerkzeug (20) hindurchge-
leitet und ferner dann flr eine zeitgesteuerte Spilung
erhitzte Druckluft innerhalb einer vorgegebenen Zeit
durch den begasten sandhaltigen Formstoff im Kern-
Formwerkzeug (20) hindurchgeleitet.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Ausharten von Giesserei-Kernen aus sandhal-
tigen Formstoffen, bei welchem der Kern zu seiner Har-
tung in einem Kern-Formwerkzeug tber eine am Kern-
Formwerkzeug gasdicht ankoppelbare Begasungsplat-
te einem Katalysatordampf-Tragergas-Gemisch und
nachfolgend einem Druckluftstrom, je mit vorgegebe-
nem Druck und vorgegebener Temperatur, ausgesetzt
wird.

[0002] Solche kalthartenden Verfahren sind bekannt,
wie etwa das sogenannte Coldbox-Verfahren, bei dem
dem Kernsand zwei Komponenten eines Kunstharzsy-
stems zugefiigt werden, welche dann mit dem Sand
ausharten, sobald ein Amin, etwa ein Alkylamin oder ein
Methyl-Formiat, als Katalysator zugegeben wird.
[0003] Die eine Komponente kénnte hierbei z.B. ein
Polyesterharz, ein Polyatherharz oder ein beliebiges
Kunstharz flissiger Konsistenz mit reaktiven Hydroxyl-
gruppen sein; die zweite Komponente ist auf jeden Fall
ein organisches Isocyanat. Die beiden Komponenten
werden mit dem Formsand grundlich vermischt und
dann verformt. Um hier nun die Reaktion zu katalysieren
und die Handhabung und den Gebrauch der insbeson-
dere Amine zuverlassig zu gestalten, sind bisher ver-
schiedene Anstrengungen unternommen worden.
[0004] Die bekannten Verfahren haben aber einen
gemeinsamen Nachteil, indem der Aushartevorgang ei-
ne erhebliche Zeitdauer beansprucht. Beispielsweise
nimmt die Ausformung des Kern-Sand-Gemisches im
Formwerkzeug auf einer Kern-Schiess-Maschine oft
nur Bruchteile einer Sekunde in Anspruch, wogegen die
nachfolgende Begasung zur Aushartung des Kernes
Uber mehrere Sekunden zu erfolgen hat, was die Bega-
sung naturlich zu einem enormen Kostentréager macht.
[0005] Um die Begasungszeit bzw. Aushéartezeit zu
verringern, hat man dann in der Regel den Anteil der
Amine Uberdosiert, unter der Gefahr, dass ein Wieder-
anldésen der Binder erfolgen konnte, was die mdégliche
Endfestigkeit des Kernes auf ca. 80 bis 85% vermindert.
[0006] Bei einem weiteren Verfahren (EP 0229959
der gleichen Anmelderin) werden Dosierpumpen zwi-
schen der Katalysator-Quelle und der Mischstelle von
Tragergas und Katalysator eingeschaltet, um den Kata-
lysator besser dosieren zu kdnnen, was allerdings auch
hier nur zu einem unbefriedigenden Ergebnis flihren
kann, da die Druckverhéaltnisse im Katalysator-Vorlauf
bei jedem Dosiervorgang zunachst absolut indifferent
sind.

[0007] Weiter wurde vorgeschlagen (CH-Patent
603276 der gleichen Anmelderin), sowohl das Kataly-
satordampf-Tragergas-Gemisch als auch die Druckluft
je in einem Dosierbehalter temporar zu speichern und
aus diesen Dosierbehaltern dann nacheinander schlag-
artig in den Kern einzuschiessen, wobei die Druckluft
mit einem grésseren Volumen gespeichert und auf eine
héhere Temperatur aufgeheizt wird als das Katalysator-
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dampf-Tragergas-Gemisch.
Fir diese Massnahmen aber ist der technische Auf-
wand enorm und Anlagen dieser Art lassen wenig Va-
riable zu.
[0008] Ferner beschreibt die EP 0881 014 der glei-
chen Anmelderin ein Verfahren der vorgenannten Art,
bei dem die Ventilmittel ein Mehrweg-Ventil in der Vor-
laufleitung des Vorlagebehalters umfassen, welches
temporar auf eine Riicklaufleitung zum Vorlagebehalter
umschaltbar ist zum Druckausgleich im Vorlaufsystem.
[0009] Diese Massnahmen gestatten, die Druckver-
haltnisse im Katalysator-Vorlauf bei jedem Dosiervor-
gang konstant zu halten, nachdem vorgangig jeweils
Druckausgleich erfolgt.
[0010] Der heutigen Technik entsprechend sind dabei
die betreffenden Umschaltungen programmsteuerbar.
[0011] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist nun
ein Verfahren zum Ausharten von Giesserei-Kernen aus
sandhaltigen Formstoffen zu schaffen, welches Verfah-
ren eine wesentlich verkirzte Begasungs- und Spiilzeit
bei einem Minimum an notwendigem Armin gewahrlei-
stet.
[0012] Dies wird erfindungsgemass zunachst da-
durch erreicht,

dass, vorzugsweise wahrend des Kernschusses,
das,Amin in flissiger Form dosiert einer Erhitzer- und
Mischstufe zugefiihrt und dort in seinen gasférmigen
Zustand Uberfuhrt wird;

dass dann, nach gasdichter Ankopplung der Be-
gasungsplatte, fiir eine zeitgesteuerte Begasung erhitz-
te Druckluft innerhalb einer vorgegebenen Zeit und un-
ter proportionalem Druckanstieg durch die mit dem Ar-
mingas belasteten Erhitzer- und Mischstufe hindurch-
geflhrt und von dort als Katalysatordampf-Tragergas-
Gemisch durch den sandhaltigen Formstoff im Kern-
Formwerkzeug hindurchgeleitet wird; und

dass dann fiir eine zeitgesteuerte Spulung erhitzte
Druckluft innerhalb einer vorgegebenen Zeit Giber sepa-
rate Zuleitungsmittel durch den begasten sandhaltigen

Formstoff im Kern-Formwerkzeug hindurchgeleitet
wird.
[0013] Eine bevorzugte Ausgestaltung des erfin-

dungsgemassen Verfahrens besteht dann darin, dass
die Druckluft fir eine Begasung mit steigender Erhit-
zung des Katalysatordampf-Tragergas-Gemisches va-
riabel erhitzbar ist, um eine sogenannte Konturenhar-
tung zu erreichen.

[0014] Ferner ist es vorteilhaft, wenn die als Splluft
dienende Druckluft zusatzlich erhitzbar ist, wenn weiter
vor der Zufiihrung des Amins in flissiger Form in die
Erhitzer- und Mischstufe im Vorlauf Druckausgleich her-
gestellt wird und wenn das Katalysatordampf-Trager-
gas-Gemisch auf seinem Weg zum Kern-Formwerk-
zeug warmebegleitet ist.

[0015] Ferner betrifft die vorliegende Erfindung eine
Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zum Aus-
harten von Giesserei-Kernen aus sandhaltigen Form-
stoffen, bei welcher Einrichtung der Kern zu seiner Har-
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tung in einem Kern-Formwerkzeug tber eine am Kern-
Formwerkzeug gasdicht ankoppelbare Begasungsplat-
te o. dgl. einem Katalysatordampf-Tragergas-Gemisch
und nachfolgend einem Druckluftstrom, je mit vorgege-
benem Druck und vorgegebener Temperatur, ausge-
setzt wird.

[0016] Erfindungsgemass zeichnet sich diese Ein-
richtung dadurch aus, dass das Amin in flissiger Form
aus einem Vorratsbehalter mittels Durchflussmesser o.
dgl. dosiert in eine Erhitzer- und Mischstufe gelangt und
dort in seinen gasférmigen Zustand tberflihrt wird, wel-
che Erhitzer- und Mischstufe zudem mit einer Druckluft-
quelle Gber einen proportionalen Druckregler und einen
Vorerhitzer sowie Umschaltventilmittel in Strémungs-
verbindung steht, um fiir eine zeitgesteuerte Begasung
erhitzte Druckluft innerhalb einer vorgegebenen Zeit
durch die mit dem Armingas belasteten Erhitzer- und
Mischstufe hindurchzufiihren, welche Erhitzer- und
Mischstufe Uber eine durch ein Ventil verschliessbare
Leitung mit dem Kern-Formwerkzeug resp. der Bega-
sungsplatte verbunden ist, um das Katalysatordampf-
Tragergas-Gemisch durch den sandhaltigen Formstoff
im Kern-Formwerkzeug hindurchzuleiten, wobei flr ei-
ne zeitgesteuerte Spilung mit der erhitzten Druckluft die
Druckluftquelle Gber die Umschaltventilmittel und gege-
benenfalls einem Nacherhitzer und einem Sperrventil
mit dem Kern-Formwerkzeug resp. der Begasungsplat-
te in Stromungsverbindung steht.

[0017] Hierbei kann in vorteilhafter Ausgestaltung fir
eine variable Erhitzbarkeit der Druckluft dem Vorerhitzer
eine Temperatursteuerung zugeschaltet sein und vor
der Zufiihrung des Amins in flissiger Form in die Erhit-
zer- und Mischstufe der Vorlauf des Flissig-Amin-Be-
héalters mit dem Durchflussmesser tber ein Umschalt-
ventil temporar auf eine Riicklaufleitung zum Vorlage-
behélter umgeschaltet werden zum Druckausgleich im
Vorlaufsystem.

[0018] Eine beispielsweise Ausfihrungsform des Er-
findungsgegenstandes ist nachfolgend anhand der
Zeichnung, welche im Blockschema die erfindungsge-
masse Einrichtung zum Ausharten von Giesserei-Ker-
nen zeigt, ndher erlautert.

[0019] Die gezeigte, an ein Kern-Formwerkzeug 20
einer nicht ndher gezeigten Kern-Schiessmaschine an-
schliessbare Einrichtung zum Aushéarten von Giesserei-
Kernen aus einem Sand enthaltenden Formstoff, um-
fasst zunachst eine mit dem Kern-Formwerkzeug 20
gasdicht ankoppelbare Begasungsplatte oder -haube
30 mit einer vorgeschalteten Erhitzer- und Mischstufe
17 zur Uberfiihrung des fliissigen Amins in seinen gas-
férmigen Zustand und zur Erzeugung eines der Bega-
sung des Kernes dienenden Katalysatordampf-Trager-
gas-Gemisches, wie das nachfolgend noch naher erlau-
tert wird.

[0020] Erfindungsgemass gelangt das Amin in flUssi-
ger Form aus einem Vorratsbehélter 4 mittels Durch-
flussmesser 9 o. dgl. dosiert in die Erhitzer- und Misch-
stufe 17, wo es in seinen gasférmigen Zustand uberfihrt
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wird. Die Erhitzer- und Mischstufe 17 steht zudem mit
einer Druckluftquelle 21 Uber einen proportionalen
Druckregler 1 und einen Vorerhitzer 16 sowie Umschalt-
ventilmittel 3 in Stromungsverbindung, um flr eine zeit-
gesteuerte Begasung erhitzte Druckluft innerhalb einer
vorgegebenen Zeit durch die mit dem Armingas bela-
steten Erhitzerund Mischstufe 17 hindurchzufiihren,
welche Erhitzer- und Mischstufe 17 tber eine durch ein
Ventil 11 verschliessbare und vorzugsweise beheitzba-
re Leitung 15 mit dem Kern-Formwerkzeug 20 resp. der
Begasungsplatte 30 verbunden ist, um das Katalysator-
dampf-Tragergas-Gemisch durch den sandhaltigen
Formstoff im Kern-Formwerkzeug 20 hindurchzuleiten,
wobei fir eine zeitgesteuerte Spilung mit der erhitzten
Druckluft die Druckluftquelle 21 iber die Umschaltven-
tilmittel 3 und gegebenenfalls einem Nacherhitzer 18
und einem Sperrventil 12 mit dem Kern-Formwerkzeug
20 resp. der Begasungsplatte 30 in Stromungsverbin-
dung steht.

[0021] Hierbei ist firr eine variable Erhitzbarkeit der
Druckluft dem Vorerhitzer 16 eine Temperatursteuerung
22 zugeschaltet. Ahnlich sind auch der Erhitzer- und
Mischstufe 17 eine Temperatursteuerung 23 und dem
Nacherhitzer 18 eine Temperatursteuerung 24 zuge-
schaltet.

[0022] Vorder Zufiihrung des Amins in fliissiger Form
in die Erhitzer- und Mischstufe 17 ist der Vorlauf 25 mit
Absperrventil 5, Filter 6, Steuerventil 7, Pumpe 8 und
Durchflussmesser 9 des Flissig-Amin-Behalters 4 (iber
ein Umschaltventil 10 temporar auf eine Rucklaufleitung
26 zum Vorlagebehalter 4 umschaltbar zum Druckaus-
gleich im Vorlaufsystem.

[0023] Ferner ist die Begasungsplatte 30 mit einem
Entluftungsventil 13 versehen.

[0024] Der heutigen Technik entsprechend sind dabei
die betreffenden Umschaltungen und Steuerungen tber
eine Steuerschaltung 14 programmsteuerbar.

[0025] Somitist es nunmehr moglich, dass das Amin
in flussiger Form dosiert einer Erhitzer- und Mischstufe
zugefuhrt und dort in seinen gasférmigen Zustand tber-
fuhrt wird; dass dann, nach gasdichter Ankopplung der
Begasungsplatte, fiir eine zeitgesteuerte Begasung er-
hitzte Druckluft innerhalb einer vorgegebenen Zeit und
unter proportionalem Druckanstieg durch die mit dem
Armingas belasteten Erhitzer- und Mischstufe hindurch-
geflhrt und von dort als Katalysatordampf-Tragergas-
Gemisch durch den sandhaltigen Formstoff im Kern-
Formwerkzeug hindurchgeleitet wird; und dass dann fir
eine zeitgesteuerte Spilung erhitzte Druckluftinnerhalb
einer vorgegebenen Zeit durch den begasten sandhal-
tigen Formstoff im Kern-Formwerkzeug hindurchgelei-
tet wird. Ferner ist es nunmehr mdglich, die Druckluft fir
eine Begasung mit steigender Erhitzung des Katalysa-
tordampf-Tragergas-Gemisches variabel zu erhitzen,
um eine sogenannte Konturenhartung zu erreichen.
Ferner kann die als Spulluft dienende Druckluft zusatz-
lich erhitzt und weiter vor der Zufiihrung des Amins in
flissiger Form in die Erhitzer- und Mischstufe im Vorlauf
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Druckausgleich hergestellt und das Katalysatordampf-
Tragergas-Gemisch auf seinem Weg zum Kern-Form-
werkzeug warmebegleitet werden.

[0026]

Durch diese erfindungsgemassen Vorkehrun-

gen lasst sich nunmehr eine wesentlich verklrzte Be-
gasungs- und Spiilzeit bei einem Minimum an notwen-
digem Armin gewahrleisten.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Ausharten von Giesserei-Kernen
aus sandhaltigen Formstoffen, bei welchem der
Kern zu seiner Hartung in einem Kern-Formwerk-
zeug Uber eine am Kern-Formwerkzeug gasdicht
ankoppelbare Begasungsplatte einem Katalysator-
dampf-Tragergas-Gemisch und nachfolgend einem
Druckluftstrom, je mit vorgegebenem Druck und
vorgegebener Temperatur, ausgesetzt wird,
dadurch gekennzeichnet,

dass, vorzugsweise wahrend des Kernschusses,
das Amin in flissiger Form dosiert einer Erhitzer-
und Mischstufe zugeflihrt und dort in seinen gasfor-
migen Zustand Uberfiihrt wird;

dass dann, nach gasdichter Ankopplung der Bega-
sungsplatte, fir eine zeitgesteuerte Begasung er-
hitzte Druckluft innerhalb einer vorgegebenen Zeit
und unter proportionalem Druckanstieg durch die
mit dem Armingas belasteten Erhitzer- und Misch-
stufe hindurchgefiihrt und von dort als Katalysator-
dampf-Tragergas-Gemisch durch den sandhaltigen
Formstoff im Kern-Formwerkzeug hindurchgeleitet
wird; und

dass dann fir eine zeitgesteuerte Spulung erhitzte
Druckluft innerhalb einer vorgegebenen Zeit lber
separate Zuleitung durch den begasten sandhalti-
gen Formstoff im Kern-Formwerkzeug hindurchge-
leitet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckluft fir eine Begasung mit
steigender Erhitzung des Katalysatordampf-Tra-
gergas-Gemisches variabel erhitzbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die als Spulluft dienende Druckluft
zusatzlich erhitzbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor der Zuflihrung des Amins in
flissiger Form in die Erhitzer- und Mischstufe im
Vorlauf Druckausgleich hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Katalysatordampf-Tragergas-
Gemisch auf seinem Weg zum Kern-Formwerk-
zeug warmebegleitet ist.
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6.

Einrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, zum Ausharten von Giesserei-Kernen
aus sandhaltigen Formstoffen, bei welchem der
Kern zu seiner Hartung in einem Kern-Formwerk-
zeug (20) Uber eine am Kern-Formwerkzeug gas-
dicht ankoppelbare Begasungsplatte (30) o. dgl. ei-
nem Katalysatordampf-Tragergas-Gemisch und
nachfolgend einem Druckluftstrom, je mit vorgege-
benem Druck und vorgegebener Temperatur, aus-
gesetzt wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Amin in flissiger Form aus einem Vorrats-
behalter (4) mittels Durchflussmesser (9) o. dgl. do-
siert in eine Erhitzer- und Mischstufe (17) gelangt
und dort in seinen gasférmigen Zustand tberfiihrt
wird, welche Erhitzer- und Mischstufe (17) zudem
mit einer Druckluftquelle (21) Gber einen proportio-
nalen Druckregler (1) und einen Vorerhitzer (16) so-
wie Umschaltventilmittel (3) in Strémungsverbin-
dung steht, um fiir eine zeitgesteuerte Begasung
erhitzte Druckluft innerhalb einer vorgegebenen
Zeit und unter proportionalem Druckanstieg durch
die mit dem Armingas belasteten Erhitzer- und
Mischstufe (17) hindurchzufiihren, welche Erhitze-
rund Mischstufe (17) tGber eine durch ein Ventil (11)
verschliessbare Leitung (15) mit dem Kern-Form-
werkzeug (20) resp. der Begasungsplatte (30) ver-
bunden ist, um das Katalysatordampf-Tragergas-
Gemisch durch den sandhaltigen Formstoff im
Kern-Formwerkzeug (20) hindurchzuleiten, wobei
fir eine zeitgesteuerte Spulung mit der erhitzten
Druckluft die Druckluftquelle (21) tber die Um-
schaltventilmittel (3) und gegebenenfalls einem
Nacherhitzer (18) und einem Sperrventil (12) mit
dem Kern-Formwerkzeug (20) resp. der Bega-
sungsplatte (30)in Stromungsverbindung steht.

Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fir eine variable Erhitzbarkeit der
Druckluft dem Vorerhitzer (16) eine Temperatur-
steuerung (22) zugeschaltet ist.

Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor der Zufiihrung des Amins in
flissiger Form in die Erhitzer- und Mischstufe (17)
der Vorlauf (25) des Flussig-Amin-Behalters (4) mit
dem Durchflussmesser (9) tber ein Umschaltventil
(10) temporar auf eine Ricklaufleitung (26) zum
Vorlagebehalter (4) umschaltbar ist zum Druckaus-
gleich im Vorlaufsystem.
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