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Fntkernen von
Gussbauteilen

Anorganische Sand-Binder-Systeme finden aufgrund technologischer und 6kolo-

gischer Vorteile gegenliber organischen Cold-Box-Systemen immer breitere Anwen-

dung fir das kernintensive LeichtmetallgieBen. Eine zentrale Herausforderung bei
der Anwendung von Anorganik ist jedoch die Entkernung von filigranen Innen-
kernen, da sich der anorganische Binder beim GieBen nicht thermisch zersetzt.

Die Entkernung erfolgt typischerweise durch
einen zweistufigen Prozess. Zuerst werden
durch gezielte Hammerschlage auf das Leicht-
metallbauteil Bruchstellen im Kern erzeugt und
die Bruchstiicke dann mit Hilfe einer Ruttelan-
lage aus dem Bauteil entfernt. Die Auslegung
erfolgt bisher mangels Prognosemaoglichkei-
ten rein erfahrungsbasiert. Mit einem neuen
phanomenologischen Materialmodell kann
nun erstmals die Entstehung und Auspragung
des Kernbruchs in hinreichender Genauigkeit
prognostiziert werden.

Am Fraunhofer IGCV stehen zur Untersuchung
des Entkernverhaltens von Sand-Binder-Syste-

men verschiedene Pruf- und Teststande sowie

eine Entkernanlage im industriellen MaBstab

zur Verfugung. Dadurch kénnen sowohl der
Einfluss der Schlagfrequenz und des Energie-
eintrags auf das Entkernergebnis sowie auch
alternative Ansatze zur Entkernung von Guss-
bauteilen getestet werden.
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Schaubild des Entkernprozesses

Aufbau des virtuellen Zwillings

Entwicklung Prozesskette flr
Praxisversuche
Prafstandsentwicklung
Detektion des Entkernfortschritts
Verstandnis des mechanischen
Entkernprozesses

Mit Hilfe modernster Messtechnik konnen
wahrend des Entkernprozesses Parameter wie
beispielsweise die auftretenden Beschleuni-
gungen im Gussbauteil mitgemessen werden.
Auch wird die Entkernleistung anhand des
ausgeworfenen Sands erfasst.

Parallel zu den Praxisversuchen wird eine
virtuelle Nachbildung des Entkernprozesses
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Ziel:
Verstandnis des Entkernvorgangs

Entkernen von Gussbauteilen

Erkenntnisgewinn durch
Realversuche

Entwicklung Simulationsmodelle
Materialkarten

Materialmodelle Formstoff
Aufschrumpfen des Gussbauteils
auf den Kern

verschiedene Formgrundstoffe, Bindersysteme,
Kern- und Gussbauteilgeometrien, als auch
Temperatureintrage und Lagerbedingungen

untersucht werden.

aufgebaut und anhand des Erkenntnisgewinns
aus den Praxisversuchen verfeinert. Dadurch ist
eine Vorhersage des zu erwartenden Entkern-
verhaltens moglich. Weiter kann vorab virtuell
sichergestellt werden, dass das Gussbauteil bei
der zu erwartenden Schlagintensitat keinen
Schaden nehmen wird.

Entkernprifstand

Anwendungspartner
Das Fraunhofer IGCV kann die gesamte -
Prozesskette von der Herstellung der Kerne
mittels KernschieBen oder 3D-Druck bis hin
zum Abguss von Probegeometrien abbilden.
Dadurch ist eine experimentelle Variation von
Prozessparametern bereits in der Kernherstel-
lung moglich und die Auswirkungen auf den
Entkernprozess kdnnen im LabormafBstab

ermittelt werden. So kédnnen beispielsweise

= Fill (Gurten, Osterreich)

= Hittenes-Albertus
(Hannover)

= EDAG (Arbon, Schweiz)

= Feynsinn (Minchen)

Virtuelle Prozessnachbildung



