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(57)  Es wird eine Vorrichtung zur Versorgung eines
Kernformwerkzeuges zur Herstellung eines Sandkerns
fur Gussteile mit einem gasformigen Aushartemedium
fir den Sandkern, wobei das Aushartemedium aus ei-
nem Gemisch von Tragergas und einem Katalysatorele-
ment besteht, mit einer Tragergasquelle, einer Aufheiz-
vorrichtung fur die Tragergas und einer Dosiereinheit fiir

das Katalysatorelement vorgestellt, bei der erfindungs-
gemal zwischen Tragergasquelle und Aufheizvorrich-
tung eine durch die Aufheizvorrichtung mit Warmeener-
gie gespeiste Vorwarmevorrichtung fir die Tragergas
angeordnetist, wobei Aufheizvorrichtung, Vorwarmevor-
richtung und Dosiereinheit trennbar als Einzelmodule
ausgestaltet sind.
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Beschreibung
Technisches Umfeld

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Ver-
sorgung eines Kernformwerkzeuges zur Herstellung ei-
nes Sandkerns fir Gussteile mit einem gasférmigen Aus-
hartemedium fir den Sandkern, wobei das Ausharteme-
dium aus einem Tragergas oder einem Gemisch von Tra-
gergas und einem Katalysatorelement besteht, mit einer
Vorheizvorrichtung, einer Aufheizvorrichtung fiir das Tra-
gergas und einer Dosiereinheit fir das Katalysatorele-
ment.

Stand der Technik

[0002] Sandkerne werden in MetallgieRereien herge-
stelltund in Gussformen eingesetzt, umin den betreffen-
den Gussteilen Hohlrdume ausbilden zu kénnen. Die
Sandkerne bestehen ublicherweise aus einem Form-
grundstoff wie beispielsweise Sand, dem ein Bindemittel
zugesetzt wird, um den Kernen nach einem Ausharte-
prozess eine geeignete Formstabilitat und Festigkeit zu
verleihen. Die Festigkeit muss dergestalt sein, dass die
Kerne im GieRprozess formstabil sind, danach jedoch
einfach aus dem Gussteil entfernt werden kénnen. Zur
Stabilisierung und Verfestigung der Sandkerne sind or-
ganische Bindemittel und anorganische Bindemittel be-
kannt. Die Sandkerne werden mittels Produktionseinhei-
ten wie bspw. KernschieBmaschinen industriell herge-
stellt.

[0003] Abhangig von dem eingesetzten Bindemittel
sind unterschiedliche Aushéarteprozesse, wie bspw. gas-
hartende Verfahren bekannt.

[0004] Das bedeutet, dass bspw. das gashartende
Verfahren aus einem erhitzten Tragergas bspw. Druck-
luft und einem zur Beschleunigung der Reaktionsge-
schwindigkeit des Bindemittels zugefiihrten Katalysator-
element besteht. Das Tragergas bspw. Druckluft wird
Uber eine Tragergasquelle bereit gestellt. Das Katalysa-
torelement wird durch den Einfluss des erhitzten Trager-
gases gasformig und bildet somit ein gasférmiges Aus-
hartemedium, das durch den permeablen Sandkern ge-
leitet wird.

[0005] Die Beaufschlagung des Tragergases mit Tem-
peratur wie auch die Zufiihrung des Katalysatorelemen-
tes zum Tragergas wird aul3erhalb der Produktionsein-
heit bspw. einer KernschieRmaschine in einer dafir ge-
eigneten technischen Einheit vorgenommen. Das so auf-
bereitete Aushartemedium wird anschlielend dem
Sandkern bspw. tber eine Druckluftleitung innerhalb der
Produktionseinheit zugefiihrt.

[0006] Anschlielend wird eine Begasungshaube oder
Begasungsplatte, die Bestandteil der Produktionseinheit
ist, druckfest auf das Kernformwerkzeug aufgesetzt,
Uber Anschlussbohrungen die sich auf der Unterseite der
Begasungshaube oder Begasungsplatte befinden, das
Aushéartemedium in die Einschusslécher des Kernform-
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kastens unter Druckbeaufschlagung transferiert und
dem Sandkern zugeleitet und hindurchgefihrt. Die Erhit-
zung des verwendeten Tragergas erfolgt dabei durch ei-
ne Aufheizvorrichtung der schon erwahnten externen
technischen Einheit auf eine Temperatur im Bereich bis
zu 130°C. Es ist leicht nachvollziehbar, dass hierbei ein
nicht unbetrachtlicher Energieeinsatz notwendig ist, der
die Kosten zur Herstellung des Gussteiles signifikant be-
einflusst.

[0007] Die Vorrichtungen mit dem oben beschriebe-
nen Aufbau in Form einer Begasungshaube oder Bega-
sungsplatte haben sich in der Praxis durchaus bewahrt.
Allerdings besitzen sie prinzipiell zwei nicht unbetracht-
liche Nachteile.

[0008] Von der thermischen Aufbereitung des gasfor-
migen Mediums auf3erhalb der KernschieReinheit bis zur
Begasungshaube oder Begasungsplatte innerhalb der
KernschiefReinheit sind in der Regel lange Versorgungs-
leitungen notwendig. Diese Versorgungsleitungen ver-
ursachen erhebliche Energieverluste. In der Praxis ist
festzustellen, dass bis zu 45 % der eingesetzten Energie
auf dem Weg zur KernschieReinheit verloren gehen.
[0009] Dies wird Uiblicherweise dadurch kompensiert,
dass die Versorgungsleitungen zusatzlich beheizt wer-
den. Dariiber hinaus wird mit einem Uberschuss des ge-
forderten Temperaturniveaus des eingesetzten Trager-
gases gearbeitet. Das aufgeheizte Tragergas hat zusatz-
lich die Aufgabe, das zum Einsatz kommende Katalysa-
torelement von flissigen in den gasférmigen Aggregat-
zustand zu Uberfiihren, um die katalytische beschleunig-
te Aushartung des Bindemittels herbeizufiihren. Dabei
kann es in der Praxis zu Kondensationserscheinungen
des Katalysatorelementes kommen, so dass beim Kata-
lysatorelement ebenfalls mit einem Uberschuss gearbei-
tet wird. Zuséatzlich ist anzumerken, dass in der Anwen-
dung des Katalysatorelementes und des Tragergases,
insbesondere durch die Temperaturbeaufschlagung,
groRte Sorgfalt vorgehalten werden muss, da das Kata-
lysatorelement und das Tragergas u. U. ein explosives
Gemisch bilden kénnen. In diesem Zusammenhang sind
die jeweiligen sicherheitstechnischen Explosionsgren-
zen einzuhalten.

[0010] Innerhalb der Begasungshaube oder Bega-
sungsplatte treten zusatzlich bis zu 20 % Energieverluste
auf, hervorgerufen durch eine stromungsungtinstige Ge-
ometrie der innerhalb der Begasungshaube oder Bega-
sungsplatte angeordneten Gaskanale. Konventionelle
Begasungshauben und Begasungsplatten dienen ge-
mafR dem Stand der Technik dazu, das gasférmige Aus-
hartemedium dem Formstoff im Kernformwerkzeug zu-
zufihren. In der Regel sind die Gestaltungsmerkmale
der bekannten Begasungshauben und Begasungsplat-
ten von Uberschaubarer Komplexitat.

Aufgabe der Erfindung

[0011] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es so-
mit, eine Vorrichtung mit den im Gattungsbegriff des An-
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spruches 1 geschilderten Merkmalen so weiter zu entwi-
ckeln, bei der der flir den Ausharteprozess eines Sand-
kernes notwendige Energieaufwand sowie der Katalysa-
toreinsatz herabgesetzt werden kann und bei dem der
Reparatur- und Wartungsaufwand Ublicher, aus dem
Stand der Technik bekannter Vorrichtungen, optimiert
wird und dass ein gefahrloser Umgang mit dem Kataly-
satorelement und dem Tragergas gewahrleistet ist.

Losung der Aufgabe

[0012] Die definierte Aufgabe wird flr eine Vorrichtung
mit den gattungsbildenden Merkmalen des Anspruches
1 durch die im kennzeichnenden Teil des Anspruches
offenbarte technische Lehre gelost.

[0013] Erfindungswesentlich dabei ist es, dass zwi-
schen Tragergasquelle und Aufheizvorrichtung eine
durch die Aufheizvorrichtung mit Abwarme Energie ge-
speiste Vorwarmevorrichtung fiir das Tragergas ange-
ordnet ist, wobei Aufheizvorrichtung, Vorwarmevorrich-
tung und Dosiereinheit trennbar konstruktiv als einzelne
Module ausgestaltet sind.

[0014] Dabei missen selbstverstandlich die Aufheiz-
vorrichtung und die Vorwarmevorrichtung unmittelbar
benachbart angeordnet sein, da die Abwarme der Auf-
heizvorrichtung durch die Vorwarmevorrichtung aufge-
nommen werden soll. Bei herkdmmlichen konstruktiven
Gestaltungen bestehtimmer die Gefahr, dass die Abwar-
me hervorgerufen durch das aufgeheizte Aushartemedi-
um im Formstoff, der innerhalb des SchielRkopfes der
KernschieBmaschine als Bevorratung fir den Formstoff
dient, eine Aushartereaktion im Bereich der Schussoff-
nungen hervorruft. Das Befiillen des Kernwerkzeuges
mit Formstoff ist somit dann nicht mehr moglich.

[0015] Dererfinderische Gedanke liegt auch darin, ne-
ben der Energieeinsparung und Einsparungen beim Ka-
talysatorelement durch den Aufbau und insbesondere
die Anordnung der einzelnen Module die Aufheizvorrich-
tung und Vorwarmevorrichtung in modularer Bauweise
innerhalb bspw. durch die Substituierung der konventio-
nellen Begasungshaube oder Begasungsplatte durch die
hier beschriebene Vorrichtung wie auch auRerhalb der
Kernschiemaschine zu installieren und diese Einheiten
dann mit der Dosiereinheit innerhalb der Kernschielima-
schine zu verbinden. Damitist ein Ausharten der Schuss-
offnungen im Schiesskopf ausgeschlossen.

[0016] Der modulare Aufbau der erfindungsgemaRen
Vorrichtung erméglicht zum einen eine einfachere und
schnellere Austauschbarkeit von Bauteilen bei Funkti-
onsstérungen gegenlber herkdmmlichen Begasungs-
hauben und Begasungsplatten. Dartber hinaus Iasst na-
tirlich eine Aufspaltung der verwendeten Funktionsein-
heiten in Einzelbestandteile eine schnelle Anpassung an
geanderte Rahmenbedingungen fiir den Einsatz der ver-
wendeten Aushartemedien zu. Die Aufspaltung in Ein-
zeleinheiten erhoht dariiber hinaus naturlich die Flexibi-
litdt der Gesamtvorrichtung im Hinblick auf Nutzung der
vorhandenen Platzkapazitaten innerhalb und auRerhalb
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der Kernschiessmaschine.

[0017] Durch geeignete Malnahmen kann diese War-
meubertragung auf die Vorwarmvorrichtung dazu beitra-
gen, dass die vorrangig zur Aufheizung des Tragergases
dienende Aufheizvorrichtung ihre Warmeabstrahlener-
gie nicht mehr in dem MalRe wie Ublicherweise aus dem
Stand der Technik bekannt in Richtung des an die Auf-
heizvorrichtung nahe positionierten SchielRkopfes ab-
gibt.

[0018] Ein Schiellkopf dient innerhalb der Kern-
schiessmaschine dazu, den Formstoff fiir den Sandkern
zu bevorraten und durch eine Fluidisierung, mit Hilfe von
Druckluft, iber entsprechende Einschuss6ffnungen den
Formstoffin den Hohlraum des Kernwerkzeuges zu tGiber-
fihren. Je hoher die Temperatur im Bereich des
SchielRkopfes und der KernschieBmaschine ist, kann es
zu einer Aushartung des Formstoffes innerhalb der Ein-
schussoéffnungen im Schiellkopf kommen. Wenn dieser
Fall eintritt, ist eine Uberfilhrung des Formstoffes in das
Kernwerkzeug nicht mehr méglich. Die Einschussoéffnun-
gen missen dann in einem komplizierten Prozess vom
ausgeharteten Formstoff befreit werden.

[0019] Sofern somit durch die gezielte Abflihrung der
Uberschiissigen Warme der Aufheizvorrichtung zur Vor-
warmevorrichtung eine generelle Herabsetzung der Ge-
samttemperatur im SchieRkopf bzw. Kernschiel3maschi-
nenbereich herbei gefiihrt werden kann, kénnen derarti-
ge Stoérungen im Produktionsverlauf ausgeschlossen
werden, da Formstoffreaktionen in den SchielRkopfoff-
nungen nicht mehr moglich sind.

[0020] Weiterbildungen und vorteilhafte Ausgestaltun-
gen der erfindungsgemafRen Vorrichtung ergeben sich
in Zusammenschau mit der technischen Lehre des An-
spruches 1 zusatzlich aus den Merkmalen der auf den
Hauptanspruch riickbezogenen Unteranspriiche.
[0021] Es hat sich insbesondere als vorteilhaft erwie-
sen, in der Aufheizvorrichtung mindestens einen stro-
mungsbeguinstigten Tragergaskanal anzuordnen, wobei
die Wande des Tragergaskanals wellenférmig ausgebil-
det sein kénnen. Durch diese MalRnahme wird die War-
metubergabe zwischen dem im Tragergaskanal befindli-
chen Heizkdrper und dessen Oberflache und dem durch-
laufenden Tragergas erheblich verbessert.

[0022] Zusatzlich vorteilhaft ist es, wenn die Dosier-
vorrichtung einen Strémungskanal aufweist, der eine zur
Aufheizvorrichtung weisende Verbindungsé6ffnung und
eine zum Kernformwerkzeug weisende Austritts6ffnung
aufweist, wobei zwischen Verbindungso6ffnung und Aus-
tritts6ffnung der Dosiervorrichtung eine strémungsguins-
tige Stromungskanalverengung vorhandenistund im Be-
reich dieser Strémungskanalverengung ein Dosierkanal
fur das Katalysatorelement miindet. Durch diese kon-
struktive Gestaltung wird die Strémungsgeschwindigkeit
im Strémungskanal der Dosiervorrichtung in diesem Be-
reich gesteigert, so dass eine effektivere Durchmischung
des Tragergases mit dem durch den Dosierkanal in die
Dosiereinheit eingebrachten Katalysatorelement erfol-
gen kann. Die Dosierung des Katalysatorelementes er-
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folgt Gber den Einsatz einer Dosiereinheit bspw. in Form
einer Doppelkolbenpumpe. Damit soll eine definierte re-
produzierbare Menge des Katalysatorelementes im Tra-
gergas gewahrleistet sein. Darliber hinaus kann eine zu-
satzliche Einheit bspw. in Form einer Durchflussmess-
einheit den Dosierprozess tUberwachen und damit eine
Konzentration des Katalysatorelementes im Tragergas,
im Bereich der jeweiligen Explosionsgrenzen, gewahr-
leisten.

[0023] Ein weiteres Merkmal der vorliegenden Erfin-
dung ist die Trennung der Aufheizvorrichtung und der
Dosiervorrichtung in modularer Bauweise. Damit soll er-
reicht werden, dass eine Entziindung des Tragergas/Ka-
talysatorgemisches bspw. durch die heie Oberflache
eines verbauten Heizelementes nicht stattfinden kann.
Die Dosierung des Katalysatorelementes und die Auf-
heizung des Tragergases sind voneinander entkoppelt.
Dartiber hinaus stellt sich in dem Dosierkanal ein Unter-
druck ein, der die vollstandige Zuflihrung des dosierten
Katalysatorelementes unterstitzt.

[0024] Um die Stromungsverhaltnisse innerhalb des
Stréomungskanals der Dosiereinheit zusatzlich weiter zu
verbessern, hat es sich als zweckmaRig erwiesen, im
Bereich des Stromungskanals vor und nach der Stro-
mungskanalverengung eine Vielzahl von Energiespei-
cherelementen anzuordnen. Die Energiespeicherele-
mente kénnen dabei unterschiedliche stromungsgunsti-
ge Gestalt aufweisen, beispielsweise eine kugelférmige
oder elipsenférmige AuRengestalt. Bevorzugte Materia-
lien der Energiespeicherelemente sind dabei hochleitfa-
hige Materialien wie Fe, Cu oder Al. Die Energiespei-
cherelemente kdnnen dabei massiv ausgestaltet sein
oder in inrem Inneren einen Hohlraum aufweisen, der mit
einem Energietrdgermedium gefiillt ist. Der Einsatz der
Energiespeicherelemente dient zum einen dazu, inner-
halb des Stromungskanals eine diffuse Strémung zu er-
zeugen, die eine effektive Durchmischung der Tragergas
mit dem Katalysatorelement unterstiitzt. Dartiber hinaus
haben die Energiespeicherelemente aufgrund ihrer kon-
struktiven Gestaltung die Eigenschaft, Warmeenergie zu
speichern. Diese Eigenschaft dient dazu, den Wechsel
des Aggregatzustandes des eingesetzten Katalysatore-
lementes vom fliissigen Zustand in die gasférmige Phase
zu unterstitzen. Die Packungsdichte der Energiespei-
cherelemente ist so gestaltet, dass eine ausreichende
Permeabilitat der Schittung fir das durchstrémende
Gasgemisch jederzeit gegeben ist.

[0025] Eine negative Beeinflussung der Strémung
durch die Sandkerne wird dabei vermieden. Die Anwen-
dung der erfindungsgemalfen Vorrichtung mit den oben
beschriebenen Merkmalen kann sowohl fiir organisch als
auch anorganisch gebundene Bindemittel konzipiert
sein, sofern sie mittels Gashartung vonstatten gehen
kann. Bei organisch oder anorganisch verwendeten Bin-
demitteln besteht ein wesentlicher Unterschied in den
unterschiedlichen Temperaturniveaus des Ausharteme-
diums. Bei organischen Systemen wird vorrangig ein so-
genanntes Coldbox-Verfahren eingesetzt, bei der die
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Aushartung wesentlich durch das Katalysatorelement
bewirkt wird und das Temperaturniveau im Bereich von
vorzugsweise bis 130°C liegt. Im Bereich der anorgani-
schen Bindemittelanwendung wird ausschlieRlich ein
Tragergas bspw. Druckluft zur Aushartung eingesetzt.
Das Temperaturniveau wird bei dieser Anwendung vor-
zugweise bei 180°C gewahlt.

Figurenbeschreibung

[0026] Die erfindungsgemafe Vorrichtung wird nach-
folgend anhand der beigefligten Zeichnungen naher er-
lautert. Es zeigt:

Figur 1 ein Schemablockschaltbild der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung mit ihren Einzelkompo-
nenten

Figur 2  eine Schnittdarstellung durch die Aufheizvor-
richtung mit Darstellung der darin angeordne-
ten Stromungskanale

Figur 3  eine perspektivische Einzeldarstellung des in
der Dosiervorrichtung fiir das Katalysatorele-
ment befindlichen Strémungskanals und
Figur4 eine Darstellung des Strdmungskanals aus
Figur 3 mit erfindungsgemafen Energiespei-
cherelementen.

[0027] Die in der Figur 1 schematisch dargestellte er-
findungsgemafe Vorrichtung besitzt mehrere als Einzel-
module gestaltete Bausteine, in denen das zur Versor-
gung eines Kernformwerkzeuges zur Herstellung eines
Sandkerns fur Gussteile notwendige gasférmige Aushar-
temedium fir den Sandkern fur seine Funktion aufberei-
tet wird.

[0028] Das Aushartemedium besteht dabei aus einem
Gemisch von Tragergas und einem Katalysatorelement.
Das Tragergas wird durch eine in der Figur 1 nicht naher
dargestellte Tragergasquelle bereitgestellt. Tragergas-
quelle kann beispielsweise eine in vielen Industriebetrie-
ben vorhandene Tragergasanlage sein, die lber eine
Mehrzahl von tGber den Betrieb verteilten Zapfstellen ver-
fugt, an die gegebenenfalls auch Tragergaswerkzeuge
angeschlossen werden kénnen. Eine derartige Trager-
gasquelle stellt Gblicherweise Tragergas von bis zu 6 bar
Druck bei einer Umgebungstemperatur von 20 Grad zur
Verfliigung.

[0029] Die Temperatur des bereitgestellten Tragergas
reicht fir den speziellen Anwendungszweck in der Vor-
richtung zur Versorgung eines Kernformwerkzeuges
nicht aus, da hier Tragergastemperaturen von bspw. bis
130°C im organischen Bereich und bis ggfls.180 Grad
im Bereich der anorganischen Bindemittel notwendig
sind.

[0030] Diese Vorgabe macht die Erwarmung des be-
reitgestellten Tragergases notwendig.
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[0031] Das Tragergas wird gemaf Figur 1 von der Tra-
gergasquelle uber eine entsprechende Rohrleitung oder
einen Schlauch an den Einlassstutzen 1, der Bestandteil
einer Vorwarmevorrichtung 2 fir das Tragergas ist, ge-
leitet. In der Vorwarmevorrichtung 2 ist ein Tragergaska-
nal eingearbeitet, durch den das Tragergas vom Einlass-
stutzen 1 zum Verbindungsrohr 3 gefiihrt wird. Wahrend
des Durchlaufs durch die Vorwarmevorrichtung 2 nimmt
das Tragergas Warmeenergie des Vorwarmevorrich-
tungsgehauses auf.

[0032] Das Verbindungsrohr 3 fiihrtdas Tragergasvon
der Vorwarmevorrichtung 2 zu einer Aufheizvorrichtung
4, in der das vorgewarmte Tragergas auf die flr ihre
Funktion als Aushartemedium notwendige Temperatur
bis 180 Grad aufgeheizt wird. Die Aufheizung erfolgt vor-
zugsweise elektrisch durch entsprechende Heizstabe,
die in der Figur 1 nicht naher dargestellt sind. Ist das
Tragergas aufdas entsprechende Temperaturniveau ge-
bracht worden, tritt das Tragergas in die Dosiereinheit 5
ein. In der Dosiereinheit 5 wird dem aufgeheizten Tra-
gergas Uber einen Dosierkanal 6 eine definierte repro-
duzierbare Menge des Katalysatorelementes Uber eine
Dosiereinheit bspw. in Form einer Doppelkolbenpumpe
zugeflhrt. Das Katalysatorelement dient dazu, den Aus-
harteprozess fir den Sandkern zu beschleunigen.
[0033] Zum Zwecke der Vermischung zwischen Kata-
lysatorelement und Tragergas besitzt die Dosiereinheit
5 einen Stromungskanal 7, der eine zur Aufheizvorrich-
tung 4 weisende Verbindungsoéffnung 8 und eine aus der
Figur 3 ersichtliche Austrittséffnung 9 als Ubergang zu
einem Kernformwerkzeug aufzeigt.

[0034] Dieerfindungsgemalf zur Vorrichtung gehéren-
de Vorwarmvorrichtung 2 fihrt einen Teil der Warmee-
nergie, die zur Aufheizung des Tragergases in der Auf-
heizvorrichtung dient ab und erméglicht es so, das Tra-
gergas, wie oben geschildert, vorzuwarmen. Durch diese
MaRnahme wird im Gegensatz zu aus dem Stand der
Technik bekannten Vorrichtungen der Gesamteinsatz an
notwendiger Warmeenergie zur Herstellung der erforder-
lichen Tragergastemperatur signifikant herabgesetzt.
[0035] Um den Warmeiibergang im Bereich der Auf-
heizvorrichtung 4 zwischen Tragergas und Heizkdrpern
im Tragergaskanal 10 innerhalb des Aufheizvorrich-
tungsgehauses zu verbessern, ist der Tragergaskanal
10 stromungstechnisch schlangenférmig optimiert. Wie
aus der Figur 2 ersichtlich ist, sind die Wande des Tra-
gergaskanals 10 wellenférmig ausgebildet. Durch nicht
naher dargestellte Heizstabe wird das den Tragergaska-
nal 10 durchstromende Tragergas von der Einlassoff-
nung 11 als Anschluss an das Verbindungsrohr 3 zur
Auslasso6ffnung 12 als Anschluss an die Verbindungsoff-
nung 8 des Stromungskanals 7 der Dosiereinheit 5 ge-
fihrt.

[0036] Wie oben geschildert, dient der Strémungska-
nal 7 dazu, das Tragergas mit dem Katalysatorelement
zu vermischen. Das Katalysatorelement wird etwa mittig
in den Stromungskanal 7 durch eine Anschlusséffnung
13, das Bestandteil des Dosierkanals 6 ist, eingebracht.
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Die Dosierung des Katalysatorelementes erfolgt durch
den Einsatz einer Dosiereinheit, die mit dem Dosierkanal
6 verbunden ist.

[0037] Im Bereich der Anschlussoéffnung 13 ist der
Strdmungskanal 7 verengt, wobei der Querschnitt des
Strdmungskanals 7 stromungsglinstig ausgebildet sein
kann. Diese spezielle Ausgestaltung hat den Vorteil,
dass die Stromungsgeschwindigkeit der Tragergas im
Strdmungskanal 7 im Bereich der Strémungskanalver-
engung 14 gesteigert wird, so dass eine effektivere
Durchmischung der Tragergas mit dem durch die An-
schluss6ffnung 13 des Dosierkanals 6 eingebrachtes Ka-
talysatorelement erfolgt.

[0038] Inder Figur 4 ist der Strémungskanal 7 in Ana-
logie zur Figur 3 dargestellt, wobei in den Strémungska-
nal 7 im Bereich vor und nach der Strémungskanalver-
engung 14 eine Vielzahl von Energiespeicherelementen
15 eingebracht sind. Die Energiespeicherelemente 15
kénnen wie in Figur 4 dargestellt unterschiedliche Gestalt
aufweisen, beispielsweise in kugelférmiger und oder in
elipsenférmiger Gestaltung.

[0039] Durch die Verwendung der Energiespeichere-
lemente 15 stellt sich zusatzlich der Effekt ein, dass in-
nerhalb des Tragergaskanales eine diffuse Strémung
sich ergibt.

[0040] Das hat den Vorteil, dass sich eine effektive
Durchmischung des Katalysatorelementes mit dem Tra-
gergas einstellt. Durch die Warmespeicherungskapazi-
tat der Energiespeicherelemente 15 ist ein Abkihlen der
Temperatur zwischen der Entnahme des fertig herge-
stellten Sandkerns aus dem Kernformwerkzeug und dem
Beginn der Sandkernherstellung nicht gegeben. Somit
kénnen Temperaturunterschiede kompensiert und Ener-
gie eingespart werden.

[0041] Bevorzugte Materialien der Energiespeichere-
lemente 15 sind hochleitfahige Materialien wie beispiels-
weise Eisen, Kupfer oder Aluminium. Die Energiespei-
cherelemente 15 k6nnen massiv ausgestaltet sein oder
in ihrem Inneren innerhalb eines Hohlraumes ein Ener-
gietragermedium aufweisen.

Bezugszeichenliste:
[0042]

Einlassstutzen
Vorwarmevorrichtung
Verbindungsrohr
Aufheizvorrichtung
Dosiereinheit
Dosierkanal
Strémungskanal
Verbindungsé6ffnung
Austrittséffnung
10  Tragergaskanal
11 Einlass6ffnung
12 Auslassoffnung
13  Anschlussoffnung
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Stréomungskanalverengung
Energiespeicherelement

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zur Versorgung eines Kernformwerk-
zeuges zur Herstellung eines Sandkerns fir Guss-
teile mit einem gasférmigen Aushartemedium fir
den Sandkern, wobei das Aushartemedium aus ei-
nem Gemisch von Tragergas und einem Katalysa-
torelement besteht, mit einer Tragergasquelle, einer
Aufheizvorrichtung fir das Tragergas und einer Do-
siereinheit fir das Katalysatorelement,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen Tragergasquelle und Aufheizvorrich-
tung (4) eine durch die Aufheizvorrichtung (4) mit
Warmeenergie gespeiste Vorwarmevorrichtung (2)
fur das Tragergas angeordnet ist, wobei Aufheizvor-
richtung (4), Vorwarmevorrichtung (2) und Dosier-
einheit (5) trennbar als Einzelmodule ausgestaltet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

in der Aufheizvorrichtung (4) mindestens ein stro-
mungsbegunstigt ausgebildeter Tragergaskanal
(10) angeordnet ist, wobei die Wandungen des Tra-
gergaskanals (10) wellenférmig ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Dosiereinheit (5) einen Strdmungskanal (7) auf-
weist, der eine zur Aufheizvorrichtung (4) weisende
Verbindungséffnung (8) und eine zum Kernform-
werkzeug weisende Austrittséffnung (9) aufweist,
wobei zwischen Verbindungséffnung (8) und Aus-
tritts6ffnung (9) eine Strémungskanalverengung
(14)vorhandenistund im Bereich dieser Stromungs-
kanalverengung (14) ein Dosierkanal (13) fir das
Katalysatorelement miindet.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Stdmungskanalverengung (14) eine strémungs-
glinstige Gestaltung aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

im Bereich des Strdmungskanals (7) vor und nach
der Strdmungskanalverengung (14) eine Vielzahl
von stromungsglinstigen Energiespeicherelemen-
ten (15) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Energiespeicherelemente (15) eine permeable
Packungsdichte aufweisen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

12.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Energiespeicherelemente (15) eine kugelférmi-
ge oder elipsenférmige Aulengestalt aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Energiespeicherelemente (15) mit einem in ih-
rem Inneren befindlichen Energietragermedium ver-
sehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Energiespeicherelemente (15) aus einem hoch-
leitfahigen Material bestehen.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Material der Energiespeicherelemente (15) Ei-
sen, Kupfer, Aluminium ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass

eine Dosiereinheit fir den Katalysator eingesetzt
wird.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

als Dosiereinheit eine Doppelkolbenpumpe einge-
setzt wird.
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