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Nowa generacja przepon CLEANCore®
New generation of breaker cores CLEANCore®

Wykanczanie i czyszczenie odlewéw jest krytycznym
sktadnikiem kosztéw w odlewniach. W szczegélnosci
niezawodne i ekonomiczne usuwanie pozostatosci
zasilaczy z odlew6w stanowi coraz wieksze wyzwanie
dla odlewni. Wystarczajaco duzych rozmiaréw szyjka
zasilacza przyczynia sie znacznie do niezawodnego
zasilania odlewéw. Jednak zwiekszaja sie wéwc-

zas naktady na dziatania niezbedne do usuniecia
pozostatosci po nadlewach. Pozycjonowanie zasilaczy
we wrazliwych lub trudno dostepnych miejscach
réwniez komplikuje proces usuwania.

Oproécz lokalizacji i ograniczenia miejsca kolejnym
problemem jest penetracja i spiekania przeponek z
powierzchnia odlewu. Zwigksza to znacznie koszty
czyszczenia poniewaz zazwyczaj nie jest mozliwe
ubijanie lub odtupywanie pozostatosci nadlewéw bez
ciecia lub odpalania.

Z tego powodu firma GTP Schéfer opracowata nowa
generacje przepon CLEANCore®. Przepony te moga
by¢ stosowane indywidualnie wraz z zasilaczami
egzotermicznymi THERMO lub konwencjonalnymi
cylindrycznymi, zredukowanymi EXO-ISO. Duza
odpornoé¢ materiatu przepony na penetracje i spie-
kanie w polaczeniu z korzystnymi wtasciwosciami
odbijania zapewnia, ze powstaje réwnomierna powier-
zchnia odtamania.

A critical cost component in foundries is in the fini-
shing / cleaning of the castings. In particular, a relia-
ble and economical removal of the residues of the riser
from the casting poses a growing challenge for found-
ries. A sufficiently large sized riser neck diameter con-
tributes significantly to a reliable feed to the casting.
However, this increases the effort required for the riser
rest removal. Positioning risers in sensitive or hard to

reach places also complicates the removal process.

In addition to location and space limitations, we
especially see penetration and sintering issues of the
breaker core in iron castings. This increases clean-

ing costs considerably as it is normally not possible to
knock or chip off the riser rest without advance cutting
or burning of the area.

For this reason, GTP Schifer has developed the new
generation of breaker cores, CLEANCore®. These are
breaker cores that can be used individually together
with highly exothermic THERMO-Risers or con-
ventional cylindrical reduced exo-iso fibre risers.

The strong resilience of the breaker core material to
penetration and sintering combined with favourable
break-up properties ensures that a clean breaking
edge is formed.
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Rysunek 1: Rezultat uzyskany z konwencjonalnym cylindrycznym zasilaczem exo-iso z dodatkowym naddatkiem na obrébke

Figure 1: Result with conventional cylindrical reduced exo-iso riser with additional machining allowance

Rysunek 2: Rezultat uzyskany ze zredukowanym exo-iso zasilaczem z ZRF technologiqg CLEANCore®

Figure 2: Result with cylindrical reduced exo-iso-fibre-riser ZRF with CLEANCore®-breaker core technology




/alety produktu
Product Benefits

¢ Brak penetracji/spiekania przeponki
* Zmniejszenie kosztéw wykanczania

* Swobodniejsze pozycjonowanie zasilaczy na
wrazliwych konturach odlewu

e Zmniejszona obrébka mechaniczna bez odtaman

wewnatrz detalu

e Poprawiona jako$¢ powierzchni

Standard

No penetrations / sintering of breaker cores
Reduction in finishing costs

More flexible positioning of risers at sensitive

casting contours

Reducing machining allowances, that prevent

breakins into the component

Improved cast surface

Rysunek 3: Obszar odbicia zasilacza: Standardowy vs. technologia przepony CLEANCore®

Figure 3: Knock-off area: Standard vs. CLEANCore® breaker core technology



Technologia NETCore®; ,przepona 0" w duzych odlewach
NETCore® technology: .breaking edge 0" in large castings

Kiedy szyjka nadlewu przekracza 80 mm, usu-
wanie pozostatosci zasilacza jest znacznie bardziej
wymagajace i wymaga ciecia i szlifowania. Inne
bardziej niezawodne nowoczesne narzedzia usu-
wania pozostalosci zasilaczy, takie jak armatki pneu-
matyczne sa nieskuteczne przy wymiarze szyjki
przekraczajacym 150 mm. Zastosowania ciecia i
szlifowania do usuwania pozostatosci duzych zasi-
laczy stanowi znaczne ryzyko dla jakosci powierzchni
zwiazane z odtamaniem lub przypadkowym usz-
kodzeniem zwiekszajacym ilo§¢ brakéw.

Technologia przepony NETCore® jest specjalnie
dedykowana dla wymagajacych aplikacji usuwania
pozostatosci duzych nadlewéw i wyeliminowania w
ten sposob koniecznosci odcinania w procesie oczyszc-
zania, eliminujac zwiekszone naddatki na obrébke
mechaniczna. Nowoczesna technologia przepon
NETCore® ufatwia usuwanie zasilaczy o $rednicy
kontaktu do 450 mm.

Wysokotemperaturowa siatka

High temperature mesh

Rysunek 4: NETCore® 3D illustration
Figure 4: NETCore® 3D illustration

When the riser neck exceeds 80 mm, the removal of
feeder residues is considerably more demanding and
necessitates the use of cutting and grinding tools.
Other more robust modern aids for riser rest removal,
such as pneumatic air cannons, are ineffective when
neck dimensions exceed 150 mm. Cutting and grind-
ing used for the removal of large riser rest introduces
a significant risk to the surface quality with “break in”
or accidental damage common often resulting in an
increased scrap rate.

NETCore® breaker core technology has been specifi-
cally designed to meet the demanding application of
large riser rest removal and in doing so has eliminated
the necessity of a cutting step in the cleaning process
allowing the removal of safety pads and increased ma-
chining allowances. Modern NETCore® breaker core
technology facilitates the easy removal of risers with a
contact diameter of up to 450 mm.

Przeponka bez spiekania

Sinter free breaker core




Niezawodny proces “tamania krawedzi 0”

Umieszczenie wkladki NETCore® w szyjce zasilacza
wprowadza plaszczyzne ciecia lub staby punkt do sys-
temu i determinuje punk famania zmniejszajac znac-
znie energie potrzebna do oddzielenia pozostalosci
zasilacza od odlewu.

Zastosowanie ramki w ramach technologii NETCore®
pozwala na umieszczenie siatki w przeponie tak, ze
siatka jest ptasko utozona na powierzchni odlewu
podczas utatwionego formowania, co okreéla sie jako
“tamanie krawedzi 0” w przejéciu przepony. W ten
sposéb eliminuje sie mozliwos¢ pekania powierzchni
odlewu podczas usuwania nadlewéw na skutek
wprowadzenia “ostabionego” materiatu.

Optymalizacja procesu powlekania/zanurzania

Podczas stosowania technologii NETCore® Technolo-
gy przepona jest zakrywana naklejka. W wyniku tego
nie ma mozliwosci wprowadzenia powloki do wnetrza
zasilacza. Po zakonczeniu nanoszenia powtoki na-
klejka moze by¢ usunieta przez pociagniecie rogu
pozbawionego kleju lub moze pozosta¢ na przeponie
jako materiat, ktéry wypala sie prawie catkowicie bez
pozostatosci.

Rysunek 5: Pozostatosc po zasilaczu po srutowaniu

Figure 5: Sinter-free riser rest after shotblasting

Reliable “breaking edge 0” process

Placement of a NETCore® into the riser neck intro-
duces a cleavage plane or weak point into the system
and a predetermined breaking point is ensured and
significantly reduces the energy necessary to separate
riser residues from the casting.

Within the NETCore® technology the frame applica-
tion allows the net to be fixed into the breaker core so
that the net is flat on the casting surface during mould-
ing facilitating what is known as “breaking edge 0”

in breaker core passages. Breaking in at the casting
surface during riser removal is eliminated due to the
deliberate introduction of a weakened material.

Process optimisation coating / flooding

When using the NETCore®Technology the breaker core
will be covered with a sticker that has been suited to
stick on the breaker core surface. Doing so it is assured
that no coating enters the riser inside. After the coat-
ing operation the sticker can be removed by pulling the
glue-free ear of the sticker or can be left on the breaker
core as the material burns away almost free of residues.

No “side effects”

Due to the high refractoriness of the net fabric, the
mesh remains intact during exposure to casting
temperatures typically used in the process, it does not
melt and there is no negative impact to the casting
microstructure or metallurgical properties. Any mesh
residues remaining on the surface of the casting are
removed during shot blasting and cleaning operations.

Simulation and practical experience demonstrates that
there is no reduction of the neck modulus or the per-
formance of a riser utilising GTP NETCore® breaker
core technology.

Thanks to the minimum of mechanical effort required
for the removal of large risers, without the risk of »



“Brak skutkéw ubocznych”

Ze wzgledu na duza ogniotrwatoé¢ tkaniny siatki
oczka pozostaja nienaruszone w typowych tem-
peraturach odlewania, nie topia sie i nie wywieraja
negatywnego wplywu na mikrostrukture odlewu
lub wtasciwosci odlewnicze. Wszelkie pozostatosci
siatki na powierzchni odlewéw sa usuwane podc-
zas Srutowania lub oczyszczania. Symulacje i prak-
tyczne do§wiadczenia pokazuja, ze nie wystepuje
zmniejszenie szyjki modutéw i wydajnosci zasilaczy
przy zastosowaniu technologii przepony GTP NET-
Core®. Dzieki minimalizowaniu mechanicznego
oddzialtywania wymaganego do usuwania duzych
zasilaczy bez ryzyka odtamania odlewu, odlewnia
moze stosowacd nawet wieksze szyjki zasilajace dajace
wieksze bezpieczefistwo zasilania odlewéw, poniewaz
powierzchnia kontaktu siatki pozostaje taka sama.

Redukcja kosztéw oczyszczania

Operacje ciecia i szlifowania w procesie wykanczania
odlewdéw sa nawet drozsze niz zwiekszenie kosztéw
pracy i materiatéw. Uwzgledniajac tendencje do
zwiekszania produkcji wiekszych i bardziej ztozonych
odlew6éw wytwarzanych z materiatéw wykazujacych
coraz wyzsze wytrzymatodci i plastycznosé, usuwanie
zasilaczy i ich pozostatosci jest i pozostanie znaczacym
czynnikiem kosztéw w przemysle, szczegdlnie w
produkgji recznie formowanych odlewéw. Zastosow-
anie technologii przepony NETCore® znacznie zmnie-
jsza koszty wykanczania poniewaz ciecie i szlifowanie
powierzchni styku zasilacza jest praktycznie wyelimi-
nowane.

Dostepne rozmiary

Informacje i dostepno$é standardowych wymiaréw
przepon NETCore® sa umieszczone w dotaczonych
danych katalogowych.

» breaking in, it is possible for the foundry man to
employ even larger feeder necks offering even greater
security for feeding the casting, as the contact surface
of the mesh remains the same.

Cleaning cost reductions

Cutting and grinding operations in the fettling process
are becoming even more expensive as labour and ma-
terial costs increase. With the trend for larger and more
complex castings produced in materials exhibiting ever
higher strength and ductility the removal of feeders
and their residues, is and will remain a significant

cost contributor within the industry, especially in the
production of hand moulded castings. The application
of NETCore® breaker core technology significantly
reduces the costs associated with the fettling process
as cutting and grinding of riser contact areas is virtu-
ally eliminated.

Available sizes

For product information and availability of standard
NETCore® breaker core dimensions please refer to the
attached product data sheet.

Rysunek 6: Powierzchnia odtamania

Figure 6: Knock-off area
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