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Die Sandformen zum Abbilden von
Innengeometrien — Kerne genannt —
wurden in den vergangenen Jahre-
zehnten fast ausschlief3lich mit orga-
nischen  Bindemitteln  gebunden.
Nach einer neuen EU-Verordnung
sind nun viele Inhaltsstoffe dieser
Binder neu klassifiziert worden, was
einen hdheren Aufwand flr Trans-
port, Lagerung und Arbeiterschutz
zur Folge hat. Davon angetrieben
sind eine vielzahl von Innovationen
im Bereich der chemisch gebunde-
nen Formstoffe im letzten Jahrzehnt
entstanden.

Speziell beim Leichtmetall-
Kokillenguss setzen sich anorganisch
gebundene Kerne immer weiter

durch, da sie neben 06kologischen
Vorteilen mittlerweile auch technolo-
gische und 0©konomische Vorteile
bieten

Da diese Innovationen grofteils
durch die Bindemittelhersteller entwi-
ckelt und vorangetrieben wurden, ist
das Verstandnis flir den Formstoff auf
seiten der Giel3ereien stetig gesun-
ken.

Daher ist zum einen die Umstellung
von organischen zu anorganischen
Bindern weiterhin mit Riskien ver-
bunden, zum anderen stellen form-
stoffbedingte Fehler die GieRRer im-
mer wieder vor Probleme.

Um die Forschung im Bereich der
anorganischen Formstoffe voranzu-
treiben, wird bis im Herbst 2014 eine
Kernschielimaschine vom Typ SLC2-
25| der Firma LORAMENDI am utg
aufgestellt (s. Abbildung 1).

Diese Anlage ist speziell fur die Ver-
arbeitung von anorganischen Bindern
ausgelegt und wurde fur den For-
schungsbetrieb am utg angepasst.

In Zusammenarbeit mit

Loramendi

Abbildung 1: KernschieBmaschine von
LORAMENDI

Eckdaten der SLC2-25I:

. Kernkastenmalle:750x960x560 mms3
Einschussbereich: 650x700 mm?2
Kapazitat: 251 (~37kg)
Kernkastenheizung: Ol

Taktzeit: ~60s

Der Kernkasten, welcher die Geomet-
rie des Kernes abbildet, und somit
das Werkzeug der Anlage darstellt, ist
modular aufgebaut. Er besteht aus 2
Einsatzen, die einzelnd getauscht
werden kdénnen um die Investitionen
bei neuen Geometrien niedrig zu hal-
ten.

In einem Teil des Werkzeuges kann

der Wassermantelkern eines 4-
Zylinder  Serienmotors  hergestellt
werden.

Im anderen Teil werden drei Prif-
geometrien (Zylinder, Biegebalken,
HeilRverformungsriegel)  abgebildet,

die zur Ermittelung von Kennwerten
eingesetzt werden.

Auf diese Weise ist es mdglich Pruf-
korper und eine Realgeometrie unter
identischen Bedingungen herzustel-
len und so die Ubetragbarkeit von
Prufkorper auf Realteil sicherzustel-
len.

Die Anlage steht fur bilaterale sowie
offentlich gefdrderte Forschungs- und
Entwicklungsprojekte zur Verfigung.
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