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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
FormschieBmaschine zum Herstellen von Formteilen,
wie Giel3kernen, fir Giel3Aformen zum Vergieflen von Me-
tallschmelze.

[0002] Beiderkonventionellen Herstellung von fiir das
VergieRen von Leichtmetall-Schmelzen bestimmten
GieRRkernen wird ein in der Regel kunstharzgebundener
Formstoff in den die Endform des zu erzeugenden
GielRkern-Formteils bestimmenden Hohlraum eines
Formwerkzeugs gefillt. Das Formwerkzeug weist dabei
eine flir eine gleichmaRige Befiillung des Hohlraums aus-
reichende Anzahl von SchuRéffnungen auf, Gber welche
die Beflillung mit Formstoff erfolgt. In jede dieser
SchuRoéffnungen wird zum Beflillen des Formwerkzeugs
jeweils eine "Schuldiise" eingefiihrt, Uber die dann der
Formstoff eingeschossen wird. Die Schuf3diisen werden
in der Regel gemeinsam von einer héhenverstellbaren
"Schulkopfplatte" getragen, die ein Ein- und Ausfahren
des Kernkastens in die Schie3positionsicherstellt.
[0003] DieVersorgungderSchuRdisen erfolgtbeiden
bekannten Vorrichtungen Ublicherweise lber eine soge-
nannte "SchuRhaube", welche die Schul3kopfplatte auf
ihrer vom Formwerkzeug abgewandten Seite abdeckt
und mit Formstoff geflillt ist. Zum Einschief3en des Form-
sands wird der in der SchuBhaube enthaltene Formstoff
schlagartig mit einem Gas, in der Regel Luft, Gber einen
SchiefRzylinder gleichmalig druckbeaufschlagt, so daf}
er Uber die SchuRdisen in das Formwerkzeug getrieben
wird.

[0004] Um die erforderliche Endfestigkeit des zu er-
zeugenden Formteils herzustellen, besteht einerseits die
Méglichkeit, durch Zugabe geeigneter Mittel eine chemi-
sche Reaktion katalytisch in dem Formstoff hervorzuru-
fen. Bei diesem sogenannten "Cold-Box-Verfahren" wird
ein infolge der chemischen Reaktion ausgehartetes
Formteil erhalten. Dieses kann allerdings so nicht mehr
in den Kreislauf fiir die Formteilherstellung verwendeten
Werkstoffe zurlickgefuhrt werden.

[0005] Alternativ kann die Aushartung bei Verwen-
dung geeigneter Binder durch Warmezufuhr eingeleitet
werden. Zur Durchfilhrung dieses sogenannten "Hot-
Box-Verfahrens" sind bekannte FormschieRmaschinen
zum Herstellen von Formkernen mit Heizungen zum Er-
warmen des Formwerkzeugs ausgestattet. Die Aushar-
tung des Formstoffs wird in diesem Fall durch die War-
mezufuhr im Formwerkzeug bewirkt.

[0006] Da die Verwendung von organischen Bindern
zu Arbeitsplatz- und Umweltbelastungen fihren kann, ist
man bestrebt, die bisher fir die Herstellung von
GielRkernen verwendeten, organische Binder enthalten-
den Formstoffe durch solche Formstoffe zu ersetzen, die
durch anorganische Binder, wie z.B. wasserglasbasierte
Binder, gebunden werden. Ein Verfahren, welches die
Verwendung derart zusammengesetzter Formstoffe zur
Herstellung von Kernformlingen ermdglicht, ist aus der
EP 0917 499 B1 bekannt.
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[0007] Gemal diesem bekannten Verfahren wird zu-
nachst ein Formstoff durch Mischen eines anorgani-
schen, feuerfesten Formsands mit einem anorganischen
Bindemittel auf Wasserglasbasis hergestellt. Dieser
Formstoff wird dannin ein temperiertes, wahrend der Be-
fullung einem Unterdruck ausgesetztes Formwerkzeug
gefiillt. Die Temperatur/ Verweilzeit des Formstoffs nach
dem SchlieBen des Formwerkzeugs wird dabei so ein-
gestellt, daR sich an dem Kernformling eine formstabile
und tragfahige Randschale ausbildet. Hat der Kernform-
ling diesen Zustand erreicht, so wird das Formwerkzeug
gedffnet und der Kernformling entnommen. Unmittelbar
anschlieRend wird der Kernformling unter Einwirkung
von Mikrowellen einer vollstdndigen Trocknung unterzo-
gen. Dem durch die in das Formwerkzeug eingefiillte Mi-
schung gebildeten Formstoff wird so auf physikalischem
Wege Feuchtigkeitentzogen. Im Ergebnis wird durch die-
sen Entfeuchtungsvorgang noch im Formwerkzeug eine
Verfestigung des Kernformlings erreicht, die mindestens
sein Handling in den weiteren Bearbeitungsschritten er-
mdglicht.

[0008] In der Praxis zeigen sich bei der Durchfiihrung
des bekannten Verfahrens in herkdmmlichen, mit einer
Einrichtung fir die Erwarmung des Formwerkzeugs aus-
gestatteten Vorrichtungen verschiedene Méangel. Diese
auldern sich beispielsweise in einem unerwiinschten vor-
zeitigen Ausharten der Formstoffe in den Bauteilen der
Formschiemaschine, die von der vom Formwerkzeug
abgestrahlten Warme erfallt werden. Bei diesen Bautei-
len handelt es sich insbesondere um die SchuRdiisen
und die Schulhaube, die auch in Wartestellung auf eine
furden Beginn des Aushéartens des Formstoffes aufgrund
von Dehydration kritische Temperatur erwarmt werden.
Das vorzeitige Aushérten des Formstoffes flihrt bei-
spielsweise in der SchuRhaube zur Krustenbildung an
der Formstoffoberflache, so daR sich der Formstoff nicht
mehr ordnungsgeman in das Formwerkzeug einbringen
1aRt. Unvollstandige Fillungen des Formwerkzeugs und
Verstopfungen der Schuf3disen sind die Folge. Auch in
den SchuRdusen selbst aushartender Formstoff fihrt
zum Verstopfen der Diisen, so daf} ebenfalls eine gleich-
maRige, ordnungsgemae Befiillung nicht mehr gewahr-
leistet ist.

[0009] Neben dem voranstehend erlduterten Stand
der Technik sind aus der FR 2 687 942 A ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Herstellen von Kernen aus ei-
nem Formstoff bekannt, der aus einem Formsand und
einem hartbaren, synthetischen Harz gemischt ist. Die-
ser Formstoff wird aus einem Schusstopf tber Befllldu-
sen in einen den herzustellenden Kern abbildenden
Kernkasten gefillt werden. Nach dem Beflillen des Kern-
kastens wird die Befllleinrichtung in eine Stillstandspo-
sition gefahren. Um dabei ein Verstopfen der Disen zu
verhindern, werden die Disen in einen in einem beson-
deren Kasten vorgesehenen Schaumstoff getaucht, der
mit einer Emulsion auf Silikonbasis impragniert ist. Auf
diese Weise kann ein Verkleben des Formstoffs in den
Dusen selbst zwar verhindert werden. Gleichzeitig bleibt
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jedoch nach wie vor die Gefahr, daf® es zum Ausharten
von Formstoff im Bereich der Schuf3haube kommt. Die
dabei entstehenden Formstoffklumpen kdénnen die
SchuRdusen ebenfalls verstopfen.

[0010] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
Verfahren und eine Vorrichtung anzugeben, mit denen
sich aus einem einen anorganischen Binder enthalten-
den Formstoff Formteile fuir GieRformen zuverlassig und
mit verminderter Stérungsanfalligkeit herstellen lassen.
[0011] Ausgehend von dem voranstehend erlauterten
Stand der Technik wird diese Aufgabe im Hinblick auf
das Verfahren erfindungsgemaR durch die Lehre des un-
abhangigen Verfahrensanspruchs 1 geldst.

[0012] Zum anderen wird die voranstehend genannte
Aufgabe in Bezug auf eine Vorrichtung erfindungsgemafn
durch die Lehre des unabhéangigen Vorrichtungsan-
spruchs geldst.

[0013] Vorzugsweise ist dabei das Formwerkzeug zu-
satzlich zwischen einer Befiill- und einer Entnahmesta-
tion hin- und herbewegbar.

[0014] Besonders geeignet sind ein erfindungsgema-
Res Verfahren und eine erfindungsgemalie
FormschieRmaschine zur Herstellung von Gief3kernen
fur das VergieRen von Leichtmetall-Schmelzen, die in
der Praxis den weitaus gréRten Teil der in Vorrichtungen
der hier in Rede stehenden Art hergestellten Giel3¢form-
teile darstellen.

[0015] GemalR der Erfindung werden wahrend des
Aushéartens des in das erwarmte Formwerkzeug gefull-
ten Formstoffs diejenigen Bauteile gezielt feucht gehal-
ten, die von der vom Formwerkzeug abgestrahlten War-
me auf eine Temperatur erwarmt werden, bei der das
ungewollte vorzeitige und infolgedessen stérende Aus-
harten des Formstoffs einsetzen kdnnte. Auf diese Weise
wird dem in oder an diesen Bauteilen infolge der Erwar-
mung andernfalls eintretende Wasserentzug aus dem
Formstoff entgegengewirkt und so die Verfestigung von
Formstoff in den kritischen Bauteilen der SchieBRmaschi-
ne verhindert. Bei den von der Erwarmung besonders
betroffenen Bauteilen handelt es sich dabei typischer-
weise um die Schuf3disen oder die zur Versorgung der
Schufidiisen bendtigte Schullhaube mit der an sie an-
geschlossenen Schul3platte oder andere Formstoff fiih-
rende Versorgungskanale.

[0016] Indem diese Bauteile wahrend der fiir das Aus-
harten des Formteils im Formwerkzeug benétigten Ver-
weilzeit gezielt befeuchtet werden, wird beispielsweise
sowohl eine Krustenbildung in der Schu3haube als auch
das Verkleben der SchuRdisen durch sich verfestigen-
den Formstoff verhindert. Auf diese Weise lassen sich
auch anorganische, wasserbasierte Binder enthaltende
Formstoffe sicher zu Formteilen fur den Giel3ereibetrieb
nutzen. Die erhaltenen Formteile zeichnen sich durch
eine gute Festigkeit aus und lassen sich nach ihrem Ge-
brauch wieder in den Kreislauf der fiir die Formteilher-
stellung eingesetzten Werkstoffe zuriickfihren.

[0017] Die Befeuchtung der durch die vom Formwerk-
zeug abgegebenen Warme erwarmten und infolgedes-
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sen hinsichtlich des Verfestigens von Formstoff gefahr-
deten Bauteile erfolgt gemag der Erfindung dadurch, daf
mindestens eines der Befiillelemente wahrend der Aus-
hértezeit mindestens zeitweise einer feuchten Atmo-
sphéare ausgesetzt wird. Diese Ausgestaltung der Erfin-
dung eignet sich insbesondere zur Vermeidung des Aus-
héartens von Formstoff in der SchuBhaube, wenn in der
Haube gezielt eine feuchte Atmosphare aufrechterhalten
wird. Der Feuchtigkeitsgehalt der vorzugsweise durch
Luft als Tragergas gebildeten Atmosphare kann dabei
problemlos den jeweiligen Gegebenheiten angepaldt
werden. So ist es beispielsweise denkbar, die Feuchtig-
keit der die in Wartestellung befindlichen SchieRdisen
umgebenden Atmosphare so einzustellen, daf} sich an
den Schul’diisen Kondensat bildet und infolgedessen
die Verfestigung von in den SchuRdiisen enthaltenem
oder an ihnen haftendem Formstoff sicher vermieden
wird.

[0018] Ergédnzend zu einer Befeuchtung durch Auf-
rechterhaltung einer Atmosphéare von bestimmter Feuch-
tigkeit kann es vorteilhaft sein, mindestens eines der mit-
erwarmten Befillelemente wahrend der Aushartezeit
mindestens zeitweise zu kiihlen. Auch durch eine solche
gezielte Kihlung kann die Bildung von Kondensat her-
beigefiihrt werden. Diese Ausgestaltung der Erfindung
ist daher besonders zum Schutz der SchuRdiisen vor der
Verstopfung durch verfestigten Formstoff geeignet. Zu-
satzlich oder alternativ kann die SchuBluft selbst be-
feuchtet werden, um einem Austrocknen oder Ausharten
des Formstoffs von vornherein vorzubeugen.

[0019] Eine weitere, besonders einfach zu verwirkli-
chende und dennoch wirkungsvolle Ausgestaltung der
Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, da} mindestens
eines der miterwarmten Beflllelemente wahrend der
Aushartezeit mindestens zeitweise mit einem Feuchtig-
keitstrager in Kontakt gebracht wird. Bei diesem Feuch-
tigkeitstrager kann es sich um ein mit Flissigkeit, insbe-
sondere Wasser, getranktes saugfahiges Material, wie
einen Schwamm oder einen Lappen handeln. Praktische
Versuche haben ergeben, dalk sich, wenn ein solcher
Feuchtigkeitstrager an die in Wartestellung befindlichen
Schufdiisen angedockt wird, die Verfestigung voninden
Dusen enthaltenem Formstoff sicher vermeiden |af3t.
[0020] Indem der Hohlraum des Formwerkzeugs im
Verlauf der Aushartezeit mindestens zeitweise von ei-
nem heilRen Gas, vorzugsweise erwarmter Luft, durch-
stromt wird, das trocken zugefiihrt und mit Feuchtigkeit
beladen abgezogen wird, 148t sich der Verlauf des Aus-
hértens des im Formwerkzeug enthaltenen Formteils ge-
zielt verbessern. Nach dem Befiillen des Formwerk-
zeugs mit Formstoff wird in diesem Fall wahrend der fiir
das Ausharten des Formlings bendtigten Zeit zusatzlich
zu der Uber das Werkzeug selbst eingebrachten Warme
ein heil3er, trockener Gasstrom durch die Form geleitet.
Auf diese Weise werden einerseits die im Zuge des Aus-
hartens entstehenden Gase aus dem Formwerkzeug ab-
gefuhrt. Andererseits wird zusétzliche Warme in das
Formteil eingebracht. Dabei dringt diese Warme nicht
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langsam Uber die Randschale des Formteils in dessen
Inneres vor, sondern wird aktiv von dem Gasstrom in das
Kerninnere des Formteils transportiert.

[0021] Im Ergebnis wird so eine schnelle und gleich-
mafige Kernaushartung erreicht. Der Einflu auch stark
schwankender Dickenverldufe des Kerns wird so mini-
miert. Bei Einhaltung dieser Variante der erfindungsge-
malen Vorgehensweise erhaltene Formteile besitzen
daher bereits bei Entnahme aus dem Formwerkzeug ei-
ne besonders hohe, homogen verteilte Festigkeit.
Gleichzeitig lassen sich auf diese Weise beispielsweise
bei der Herstellung von GieRkernen Zykluszeiten erzie-
len, die nicht hoher als die Zeiten sind, die fiir die Her-
stellung von entsprechenden GielRkernen aus organi-
schen Bindern, insbesondere Kunstharzen, enthalten-
den Formstoffen bendtigt werden.

[0022] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung sind in den abhangigen Anspriichen angegeben
und werden im Zusammenhang mit dem nachfolgend
anhand einer Zeichnung beschriebenen Ausfiihrungs-
beispiel naher erldutert. Es zeigen schematisch in einer
teilweise geschnittenen Darstellung:

Fig. 1  eine FormschieBmaschine zum Herstellen von
GielRkernen in einer ersten Betriebsstellung;

Fig.2 diein Fig. 1 dargestellte FormschieBmaschine
in einer zweiten Betriebsstellung.

[0023] Die Formschielfmaschine 1 zum Herstellenvon

GielRkernen K nach dem "Hot-Box-Verfahren" weist ei-
nen Mischer 3 auf. In dem Mischer 3 wird aus einem
anorganischen, feuerfesten Formsand und einem was-
serglasbasiertem Binder ein Formstoff F gemischt.
[0024] Dieser Formstoff F wird in einen unterhalb des
Mischers 3 angeordneten Flilltrichter 4 gegeben, von
dem er in einen unterhalb des Filltrichters 4 positionier-
ten SchielRzylinder 5 geleitet wird. Der SchieRzylinder 5
schielt den Fillstoff F in eine an ihn angeschlossene,
sich ausgehend von dem SchielRzylinder 5 in ihrer Breite
und Tiefe nach unten erweiternde SchuR3haube 6, die an
ihrer Unterseite durch eine Schul3kopfplatte 7 verschlos-
sen ist. In der SchulRkopfplatte 7 sind eine Vielzahl von
weiter nicht dargestellten Aufnahmen eingeformt, in de-
nen jeweils eine Schulidiise 8 sitzt.

[0025] Die sich in Richtung des Oberkastens 9 eines
Formwerkzeugs 10 erstreckenden Schufdiisen 8 sind
entsprechend den in den Oberkasten 9 eingeformten
Schulléchern 11 angeordnet. Die Schulécher 11 min-
den in einem Hohlraum 12, der durch entsprechende, in
den Oberkasten 9 und den Unterkasten 13 des Form-
werkzeugs 10 eingeformte Ausnehmungen gebildet ist.
Weitere hier nicht dargestellte Elemente kdnnen Be-
standteil der Formmaschine 1 sein.

[0026] Durch den Hohlraum 12 ist die Form des zu
erzeugenden GielRkerns K bestimmt In den Unterkasten
13 sind Entliftungséffnungen 14 eingeformt, Gber die
beim Befillen des Hohlraums 12 die vom eingefiliten
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Formstoff F verdrangte Luft entweicht. Bei Bedarf sind
entsprechende, hier nicht dargestellte Entlliftungsoff-
nungen in den Oberkasten eingebracht. Mittels einer
Heizeinrichtung 15 kénnen der Oberkasten 9 und der
Unterkasten 13 des Formwerkzeugs 10 kontrolliert be-
heizt werden.

[0027] Nicht dargestellte Stelleinrichtungen sind vor-
gesehen, um den Kernkasten mit den SchuRléchern 11
an die SchuRdisen 8 in eine Schuf3stellung zu fahren,
in der sie in den SchulBléchern 11 des Formwerkzeugs
10 sitzen. Mit den Schul3disen 8 werden dabei die mit
ihnen fest verbundene Schullkopfplatte 7, die
Schuflhaube 6, der Schuf3zylinder 5 und der Trichter 4
zusammengefihrt (Fig. 1).

[0028] Nach erfolgtem Einschief3en des Formstoffs F
in das Formwerkzeug 10 wird die Formmaschine 1 in die
Wartestellung bewegt, in denen die Spitzen der
SchuRdisen 9 mit Abstand oberhalb des Formwerk-
zeugs 10 angeordnet sind (Fig. 2). Diese Wartestellung
behalten die SchulRdiisen 8 solange bei, bis der in dem
Hohlraum 12 des Formwerkzeugs 10 enthaltene Form-
stoff F aufgrund der sich infolge der Erwarmung des
Formstoffs F in dem Formwerkzeug 10 einstellenden
Entfeuchtung zum Gief3kern K ausgehartet ist. Wird kein
Luftstrom L durch Uber- oder Unterdruck zur Verbesse-
rung des Ausharteverlaufs durch das Formwerkzeug 10
geleitet, so entweichen die im Zuge des Aushéartens ent-
stehenden Gase selbsttatig iber die SchuRlécher 11 und
die Entliftungséffnungen 14 aus dem Formwerkzeug 10.
[0029] An die SchuBhaube 6 ist eine Befeuchtungs-
einrichtung 16 angeschlossen, Uber die feuchte Luft in
den Innenraum der Schufhaube 6 geleitet werden kann.
Dariiber hinaus ist ein Schwamm 17 auf einer Platte 18
befestigt, die bei in Wartestellung befindlichen Schuf3di-
sen 8 unter die SchuRRdusen 8 gefahren und so angeho-
ben werden kann, dal der Schwamm 17 gegen die
SchuRdisen 8 driickt und mindestens ihren unteren, die
Dusendéffnung aufweisenden Abschnitt vollstdndig um-
gibt. Zusatzlich ist den SchuR3diisen 8 jeweils eine Dlse
19 zugeordnet, Uber die bei in Wartestellung befindlichen
Schufldiisen 8 von der Befeuchtungseinrichtung 16 ge-
lieferte feuchte Luft auf die SchuRdiisen 8 geblasen wird.
[0030] Der Feuchtegehalt der in der Wartestellung in
die SchuBhaube 6 -eingeleiteten und gegen die
Schufdisen 8 geblasenen feuchten Luft ist so abge-
stimmt, dal® es zu keiner Dehydration des Formstoffs
kommt. Auf diese Weise wird sicher verhindert, dal} sich
der in der SchuRhaube 6 und den SchuRdusen 8 in der
Wartestellung noch enthaltene Formsand F infolge der
Erwarmung und des Wasserentzuges verfestigt, der die
betreffenden Bauteile aufgrund der von dem warmen
Formwerkzeug 10 abgegebenen Strahlungswarme W
sowohl wahrend des Beflllvorgangs (Fig. 1) als auch in
der langer eingenommenen Wartestellung (Fig. 2) aus-
gesetzt sind.

[0031] Durch den in Wartestellung gegen die
Schudusen 8 gedriickten Schwamm 17 ist dabei zu-
satzlich gezielt sichergestellt, dalk es zu keiner Verstop-
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fung der Disendéffnungen der SchuRdiisen 8 infolge von
verklebendem Formstoff F kommt. Ergdnzend unter-
stiitzt werden kann die Kondensatbildung im Bereich der
SchuRdusen 8 dadurch, dal die Schuf3disen 8 mit Hilfe
einer hier nicht gezeigten Kihleinrichtung in der Warte-
stellung gekihlt werden. Diese Kihlung verhindert zu-
dem wirksam, dal® die Temperatur im Innenraum der
SchuRdisen 8 auf ein fir die Verfestigung des Form-
stoffs F kritisches Niveau steigt. Durch die Befeuchtung
der AuRenseite der SchuRdisen 8 ist gewahrleistet, dal®
es nicht zum Anbacken von verfestigtem Formsand F
auf den SchuRdisen 8 kommt.

[0032] Um einen verbesserten Verlauf der Aushartung
des GieRkerns K im Formwerkzeug 10 zu erreichen, ist
eine Einrichtung 20 vorgesehen, die einen Luftzufuhran-
schiul® 21 und Absauganschluf3 22 aufweist. Wahrend
der fUr die Aushartung des GieRkerns K benétigten Aus-
hartezeit sind bei in Wartestellung befindlichen
Schulldisen 8 der Luftzufuhranschlu® 21 der Einrich-
tung 20 mit den SchuRléchern 11 und der Absaugan-
schlufd 22 der Einrichtung 20 mit Entliftungséffnungen
14 des Formwerkzeugs 10 verkoppelt (Fig. 2). Uber den
Luftzufuhranschlu® 21 wird dabei laufend ein heil3er,
trockener Luftstrom L in das Formwerkzeug 10 geleitet.
Dieser Luftstrom L durchstromt den im Formwerkzeug
10 enthaltenen, in Aushartung befindlichen Gie3kern K
und wird Uber die Entliftungséffnungen 14 des Form-
werkzeugs 10 abgezogen. Auf diese Weise wird auch
das Kerninnere gleichmaRig erwarmt, so daf} die im
GielRkern K enthaltene Feuchtigkeit insgesamt schneller
entweicht.

[0033] Gleichzeitig transportiert der tiber den Absaug-
anschlufl 22 abgesaugte Luftstrom L die im Zuge der
Erwarmung des Giel3kern K entstehenden Gase gezielt
und schnell aus dem Formwerkzeug 10 heraus. Die
durch den Luftstrom L erreichte homogenere Warmever-
teilung im GieRkern K bewirkt so eine verkiirzte Aushar-
tezeit bei gleichzeitig verbesserter Festigkeit des erhal-
tenen GielRkerns K.

BEZUGSZEICHEN
[0034]

1 FormschieBmaschine zum  Herstellen
Giel’kernen
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Fulltrichter

SchiefRzylinder

Schufllhaube

SchulRkopfplatte

SchuRdise

9 Oberkasten

10  Formwerkzeug
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15  Heizeinrichtung

16  Befeuchtungseinrichtung

17 Schwamm

18 Platte

19 Duse

20  Einrichtung zur Erzeugung und Absaugung des
Luftstroms L

21 Luftzufuhranschiuf®

22 Absauganschlu®

D Dicke des GielRkerns K
F Formstoff

K GieRRkern

L trockener Luftstrom

W Strahlungswarme
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Formteilen, insbeson-
dere von GielRkernen, fiir GieRformen zum Vergie-
Ren von Metallschmelze,

- bei welchem in einer Formschief3maschine (1)
mit Hilfe von Beflillelementen, wie Schu3diisen
(8) und SchuRhaube (6), ein einen anorgani-
schen Binder enthaltender Formstoff (F) in ei-
nen die Form des herzustellenden Formteils (K)
bestimmenden Hohlraum (12) eines Formwerk-
zeugs (10) gefullt wird,

- bei welchem dem in das Formwerkzeug (10)
gefillten Formstoff (F) lber.eine Aushartezeit
Warme zugeflhrt wird, um den Formstoff (F)
durch Entzug von Feuchtigkeit zu verfestigten,
und

- bei welchem wahrend der Aushértezeit minde-
stens die Formstoff (F) enthaltenden, wahrend
dieser Aushartezeit in einer Wartestellung be-
findlichen, von der vom Formwerkzeug (10) ab-
gegebenen Strahlungswarme (W) miterwarm-
ten Befiillelemente (6,8) der Formschiefima-
schine (1) auf einem das Verfestigen des Form-
stoffs (F) verhindernden Feuchtigkeitsniveau
gehalten werden, wobei mindestens eines der
miterwarmten Befiillelemente (6,8) wahrend der
Aushartezeit mindestens zeitweise einer feuch-
ten Atmosphare ausgesetzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Atmosphare durch feuchte Luft
gebildet ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Atmosphare eine zur Bil-
dung von Kondensat an den von der Warme des
Formwerkzeugs (10) miterwarmten Beflllelementen
(6,8) ausreichende Menge an Feuchtigkeit enthalt.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die miterwarmten Be-
flllelemente die SchuBhaube (6) und/oder der
Schufdzylinder (5) sind, in deren Innenraum die
feuchte Atmosphare eingeleitet wird.

Verfahren nach einem der.voranstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB wahrend der
Aushartezeit mindestens zeitweise mindestens ei-
nes der miterwarmten Befillelemente (6,8) gekuhlt
wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das miterwarmte Beflillelement (6,8)
auf eine Temperatur gekiihlt wird, bei der Feuchtig-
keit an ihm oder in ihm kondensiert.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB wahrend der
Aushartezeit mindestens zeitweise mindestens ei-
nes der miterwadrmten Beflillelemente (6,8) mit ei-
nem Feuchtigkeitstrager (17) in Kontakt gebracht
wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Feuchtigkeitstrager (17) ein mit
Fliussigkeit, insbesondere Wasser, getranktes saug-
fahiges Material ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dal das miterwarmte Be-
flllelement mindestens eine Schulldiise (8) ist.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dal der Hohlraum
(12) des Formwerkzeugs (10) im Verlauf der Aus-
hartezeit mindestens zeitweise von einem heil3en
Gas (L) durchstromt wird, das trocken zugefiihrt und
mit Feuchtigkeit beladen abgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Gas (L) Uber die fir das Einfiihren
der mindestens einen SchulRdise (8) vorhandenen
Schuliéffnung (11) des Formwerkzeugs (10) zuge-
fihrt und Uber die Entliftungséffnungen (14) des
Formwerkzeugs (14) abgeflhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, daB das Gas Luft (L) ist.

FormschieBmaschine zum Herstellen von Formtei-
len, insbesondere von Giel3kernen (K), fur Gielfor-
men zum Vergiel3en von Metallschmelze

- mit einem Formwerkzeug (10), das einen die
Form des herzustellenden Formteils (K) bestim-
menden Hohlraum (12) aufweist,

- mit einer Heizeinrichtung (15) zum Erwarmen
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14.

15.

16.

17.

18.

10

des Formwerkzeugs (10),

- mit Befiillelementen (6,8) zum Einbringen von
Formstoff (F) in das Formwerkzeug (10), wobei
das Formwerkzeug (10) relativ zu den Beflillele-
menten (6,8) und/oder die Beflillelemente (6,8)
relativ zum Formwerkzeug (10) aus einer Befill-
stellung, in der sie zum Befiillen des Formwerk-
zeugs (10) enger benachbart angeordnet sind,
in eine Wartestellung bewegbar sind, in der sie
entfernt voneinander positioniert sind, und

- mit einer Befeuchtungseinrichtung (16,17),
welche bei in Wartestellung befindlichen Befil-
lelementen (6,8) diejenigen Beflllelemente
(6,8) feucht halt, die Formsand (F) enthalten und
im Strahlungsbereich der vom Formwerkzeug
(10) abgegebenen Warme (W) liegen, wobei die
Befeuchtungseinrichtung (16) mit einer Gasver-
sorgung verbunden ist, welche ein feuchtes Gas
an die Befeuchtungseinrichtung (16) liefert.

FormschieBmaschine nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, daB die Befeuchtungseinrichtung
einen Feuchtigkeitstrager (17) umfalt, der bei in
Wartestellung befindlichen Beflillelementen (6,8) an
mindestens einem dieser Befiillelemente (8) anliegt.

FormschieBmaschine nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, daB der Feuchtigkeitstrager (17)
durch ein saugfahiges, mit Flissigkeit, insbesondere
Wasser, trankbares saugfahiges Material gebildet
ist.

Formschie@Bmaschine nach einem der Anspriiche 13
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens
eines der Befiillelemente (8) mit einer Kuhleinrich-
tung ausgestattet ist, die bei in Wartestellung befind-
lichem Befiillelement (6,8) dieses Befiillelement (8)
kahlt.

FormschieBmaschine nach einem der Anspriiche 13
bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB eine mitdem
Formwerkzeug (10) verkoppelbare Trockengas-
Versorgung vorgesehen ist, welche beiin Wartestel-
lung befindlichen Befiillelementen (6,8) ein trocke-
nes Gas (L) durch den im Hohlraum (12) des Form-
werkzeugs (10) vorhandenen Formstoff (F) leitet.

Verwendung einer gemal einem der Anspriiche 13
bis 17 ausgebildeten FormschieBmaschine (1) zur
Durchflihrung des Verfahrens nach einem der An-
spriche 1 bis 12.

Claims

1.

A method for the manufacture of mould parts, in par-
ticular of casting cores, for casting moulds for the
casting of molten metal,
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- wherein in a shoot-moulding machine a with
the aid of filling elements, such as shooting noz-
Zles (8) and shooting hood (6) mould material
(F) containing an inorganic binding agentis filled
(1), , into a cavity (12) of a mould tool (10) which
determines the shape of the mould part (K)
which is to be manufactured,

- wherein heat is supplied to the mould material
(F)filled into the mould tool (10) over a hardening
period, in order for the mould material (F) to so-
lidify due to the extraction of moisture, and

- wherein, during the hardening period, at least
the filling elements (6,8) of the shoot-moulding
machine which contains mould material, and
which are in a stand-by position during this hard-
ening period, and are heated concomitantly by
the radiant heat (W) emitted by the mould tool
(10), are kept at a moisture content level which
prevents the solidifying of the mould material (F),
wherein at least one of the filling elements (6,8)
heated concomitantly is subjected during the
hardening period at least temporarily to a moist
atmosphere.

The method according to Claim 1, characterised in
that the atmosphere is formed by moist air.

The method according to Claim 1 or 2, character-
ised in that the atmosphere contains a sufficient
quantity of moisture to form condensation at the fill-
ing elements (6,8) heated concomitantly by the heat
from the mould tool (10).

The method according to one of Claims 1 to 3, char-
acterised in that the filling elements heated con-
comitantly are the shooting hood (6) and/or the
shooting cylinder (5), into the interior of which the
moist atmosphere is introduced.

The method according to one of the proceeding
claims, characterised in that, during the hardening
period, at least temporary, at least one of the filling
elements (6,8) heated concomitantly is cooled.

The method according to Claim 5, characterised in
that the filling element heated concomitantly is
cooled to a temperature at which moisture condens-
esonitorinit.

The method according to one of the proceeding
claims, characterised in that, during the hardening
period, at least temporary, at least one of the filling
elements (6,8) heated concomitantly is brought into
contact with a moisture carrier (17).

The method according to Claim 7, characterised in
that the moisture carrier (17) is an absorbent mate-
rial soaked with a liquid, in particular water.
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9.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

The method according to one of Claims 5 to 8, char-
acterised in that the filling element heated concom-
itantly is at least one shooting nozzle (8).

The method according to one of the proceeding
claims, characterised in that in the course of the
hardening time the cavity (12) of the mould tool (10)
is flowed through at least temporary by a hot gas (L),
which is delivered dry and extracted loaded with
moisture.

The method according to Claim 10, characterised
in thatthe gas (L) is delivered via the shooting open-
ing (11) of the mould tool (10), provided for the in-
troduction of the at least one shooting nozzle (8) and
is led away via the venting openings (14) of the mould
tool (14) .

The method according to one of Claims 10 or 11,
characterised in that the gas is air (L).

A shoot-moulding machine for the manufacture of
mould parts, in particular of casting cores (K) for cast-
ing moulds for the casting of molten metal heats

-withamould tool (10) having a cavity (12) which
determines the shape of the mould part (K)
which is to be manufactured,

- with a heating device (15) for heating the mould
tool (10),

- with filling elements (6,8) for the introduction
of mould material (F) into the mould tool (10),
wherein the mould tool (10) can be moved rel-
ative to the filling elements (6,8) and/or the filling
elements (6,8) can be moved relative to the
mould tool (10) out of a filling position in which
they are arranged closely adjacent to one an-
other for the filling of the mould tool (10), into a
stand-by position in which they are positioned
distant from one another, and

- with a moistening device (16,17), which, with
the filling elements (6,8) located in the stand-by
position, keeps those filling elements (6,8) moist
which contain mould sand (F) and lie in the ra-
diation range of the heat (W) emitted by the
mould tool, wherein the moistening device (16)
is connected to a gas supply, which delivers a
moist gas to the moistening device (16).

The shoot-moulding machine according to Claim 13,
characterised in that the moistening device com-
prises a moisture carrier (17) which, with the filling
elements (6,8) in the stand-by position, is in contact
with at least one of these filling elements (8).

The shoot-moulding machine according to Claim 14,
characterised in that the moisture carrier (17) is
formed by an absorbent material soaked with a lig-



16.

17.

18.

13
uid, in particular water.

The shoot-moulding machine according to one of
Claims 13 to 15, characterised in that at least one
of the filling elements (8) is equipped with a cooling
device, which, with the filling element (6,8) in the
stand-by position, cools this filling element (8).

The shoot-moulding machine according to one of
Claims 13 to 16, characterised in that a dry gas
supply is provided, which can be coupled to the
mould tool (10), which, with the filling elements (6,8)
in the stand-by position, conducts a dry gas (L)
through the mould material (F) present in the cavity
of the mould tool (10) .

Use of a shoot-moulding machine (1) designed in
accordance with one of Claims 13 to 17, for the per-
formance of the method according to one of Claims
1to 12.

Revendications

1.

2,

Procédé de fabrication de pieces moulées, en par-
ticulier de noyaux de coulée pour moules de coulée
destinés a mouler du métal en fusion,

- danslequel un espace creux (12) quidétermine
la forme de la piece moulée (K) a fabriquer dans
un outilde moulage (10) est remplid’'une matiére
de moule (F) qui contient un liant organique dans
une machine (1) de tirage de moules et a I'aide
d’éléments de remplissage, par exemple des
tuyeres de tir (8) et des capots de tir (6),

- dans lequel de la chaleur est apportée a la
matiére de moule (F) qui remplit I'outil de mou-
lage (10) pendant une durée de durcissement,
pour solidifier la matiere de moule (F) par ex-
traction de son humidité et

- dans lequel, pendant la durée de durcisse-
ment, au moins les éléments de remplissage (6,
8) de la machine (1) de tirage de moule qui con-
tiennent la matiere de moule (F) et qui sont pla-
cés en position d’attente pendant cette durée de
durcissement sont chauffés conjointement par
la chaleur (W) dégagée par rayonnement par
I'outil de moulage (10) sont maintenus a un ni-
veau d’humidité qui empéche la solidification de
la matiere de moule (F), au moins un des élé-
ments de remplissage (6, 8) chauffés conjointe-
ment étant exposé a une atmosphére humide
pendant au moins une partie de la durée de dur-
cissement.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'atmosphére est formée d’air humide.
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3.

10.

11.

12.

13.

14

Procédé selon les revendications 1 ou 2, caractéri-
sé en ce que l'atmosphére contient une quantité
d’humidité qui suffit pour former des condensats sur
les éléments de remplissage (6, 8) chauffés conjoin-
tement par la chaleur de I'outil de moulage (10).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que les éléments de remplissage
chauffés conjointement sont les capots de tirage (6)
et/ou les cylindres de tirage (5) a l'intérieur desquels
I'atmosphére humide est injectée.

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que 'un des éléments de
remplissage (6, 8) chauffés conjointement est refroi-
di pendant au moins une partie de la durée de dur-
cissement.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que 'élément de remplissage (6, 8) chauffé con-
jointement est refroidi a une température a laquelle
I’humidité se condense sur lui ou en lui.

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’au moins l'un des élé-
ments de remplissage (6, 8) chauffés conjointement
est mis en contact avec un porteur d’humidité (17)
pendant au moins une partie de la durée de durcis-
sement.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que le porteur d’humidité (17) est un matériau
imprégné de liquide, en particulier d’eau, et apte a
étre aspiré.

Procédé selon I'une des revendications 5 a 8, ca-
ractérisé en ce que I'élément de remplissage
chauffé conjointement est au moins une tuyére de
tirage (8) .

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que I'espace creux (12) de
I'outil de moulage (10) est séché par un gaz chaud
(L) qui est amené a sec et extrait apres avoir été
chargé d’humidité, au moins pendant une partie de
la durée de durcissement.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que le gaz (L) est apporté par I'ouverture de tir
(11) de 'outil de moulage (10) prévue pour insérer
la oules tuyéres de tir (8) et est évacué par les ouver-
tures d’évent (14) de I'outil de moulage (10) .

Procédé selon I'une des revendications 10 ou 11,
caractérisé en ce que le gaz est I'air (L).

Machine de tirage de moules destinée a fabriquer
des piéces moulées, en particulier des noyaux de
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coulée (K) pour des moules de coulée de métal en
fusion, qui présente :

- un outil de moulage (10) qui présente un es-
pace creux (12) qui définit la forme de la piece
moulée (K) a fabriquer,

- undispositif de chauffage (15) qui chauffe I'outil
de moulage (10),

-des éléments de remplissage (6, 8) quiinserent
une matiére de moule (F) dans I'outil de moulage
(10), I'outil de moulage (10) pouvant étre dépla-
cé par rapport aux éléments de remplissage (6,
8) et/ou les éléments de remplissage (6, 8) peu-
vent étre déplacés par rapport a I'outil de mou-
lage (10) depuis une position de remplissage
dans laquelle ils sont disposés au voisinage
étroit de I'outil de moulage (10) pour le remplir
et jusque dans une position d’attente dans la-
quelle ils sont écartés 'un de I'autre et

- un dispositif d’humidification (16, 17) qui, lors-
que les éléments de remplissage (6, 8) sont si-
tués en position d’attente, maintient humide les
éléments de remplissage (6, 8) qui contiennent
du sable de moule (F) et qui sont situés dans la
zone de rayonnement de la chaleur (W) déga-
gée par 'outil de moulage (10), le dispositif d’hu-
mification (16) étant relié a une alimentation en
gaz qui délivre un gaz humide au dispositif d’hu-
midification (16).

Machine de tirage de moules selon la revendication
13, caractérisée en ce que le dispositif d’humidifi-
cation comprend un porteur d’humidité (17) qui re-
pose sur au moins un (8) des éléments de remplis-
sage (6, 8) placés en position d’attente.

Machine de tirage de moules selon la revendication
14, caractérisée en ce que le porteur d’humidité
(17) est formé d’'un matériau qui peut étre imprégné
d’un liquide et en particulier d’eau et apte a étre as-
piré.

Machine de tirage de moules selon I'une des reven-
dications 13 a 15, caractérisée en ce qu’au moins
I'un des éléments de remplissage (8) est équipé d’'un
dispositif de refroidissement qui refroidit cet élément
de remplissage (8) lorsque les éléments de remplis-
sage (6, 8) sont en position d’attente.

Machine de tirage de moules selon I'une des reven-
dications 13 a 16, caractérisée en ce qu’une ali-
mentation en gaz sec est prévue pour pouvoir étre
accouplée a I'outil de moulage (10) et conduit un gaz
sec (L) a travers la matiére de moule (F) présente
dans I'espace creux (12) de 'outil de moulage (10)
lorsque les éléments de remplissage (6, 8) sont en
position d’attente.
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18. Utilisation d’'une machine (1) de tirage de moules

configurée selon I'une des revendications 13 a 17
en vue de la mise en oeuvre du procédé selon I'une
des revendications 1 a 12.
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