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Abstract (en)
1. A method of preparing a refractory casting mould, in which fluid quartz sand, quartz material or a similar refractory mineral substance, the
granules of which are encased by an organic substance or an unorganic substance, is shaped around a pattern and compacted on the surface
thereof so as to form a shell by subjecting the pattern and the sand or, if applicable, a core box and the sand to different air pressures, and in which
the shell is backed by a conventional moulding material, for example by a green-mould casting sand, and thereafter the pattern removed from the
casting mould, characterized in that the encasing of the quartz sand (6) or the like is a thermosetting substance, that while the shell is formed the
pattern (1) is heated to the appropriate setting temperature, and in that after the shell has been formed the encased quartz sand (6) or the like which
has not set to form the shell (7) is removed from the rear of the shell (7).

Abstract (de)
Bei einem Verfahren zur Herstellung einer feuerfesten Gießereiform ist ein Form- oder Kernkasten (5) auf einem Modell (1) befestigt. Zur
Verbesserung der Formtreue und Formhärte der hergestellten Gießereiform sowie der physischen Arbeitsbedingungen für das in der Gießerei
tätige Personal wird ein rieselfähiger, feuerfester, mineralischer Stoff, dessen Körner von einem organischen oder anorganischen Stoff umhüllt sind,
durch Schaffung einer Luftdruckdifferenz bei gleichzeitiger Absaugung toxischer und atoxischer Gase an der Oberfläche des Modells (1) zu einer
Schale (7) verdichtet. Nach dem Entfernen des überschüssigen Sandes wird die Schale mit üblichem Formmaterial (8) hinterfüllt und verdichtet.
Anschließend wird das Modell (1) durch Aufbau eines Luftdrucks zwischen fertiger Gießereiform und Modeiloberfiäche aus der Gießereiform
entfernt.
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