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Abstract (en)
[origin: US5161603A] PCT No. PCT/SU90/00170 Sec. 371 Date Mar. 29, 1991 Sec. 102(e) Date Mar. 29, 1991 PCT Filed Jun. 28, 1990.A molding
chamber (7) accommodating pattern plates (24, 25) is supplied by a steam of air with sand mixture delivered in a direction parallel to the pattern
plates (24, 25). After a time delay relative to the start of the sand delivery operation, and sand mixture is preliminarily compacted by delivering
a stream of compressed air directly into the molding chamber in a direction parallel to the pattern plates, the delivery of compressed air being
continued within a period of time equal to 5 to 30 percent of the duration of the sand mixture delivery operation. As a result of the delivery of
compressed air, the delivery of the sand mixture is retarded and even interrupted. The stream of compressed air diverts the sand mixture in the
molding chamber towards the pattern plates, thus providing a better filling of narrow deep hollows on pattern surfaces and preliminary compaction
of the sand mixture. The sand delivery operation is completed after the end of the preliminary compaction. The sand mixture is finally compacted by
mechanical pressing.

Abstract (de)
Die Erfindung bezieht sich auf das GieBereiwesen. Das Verfahren besteht darin, daB man in eine mit Modellplatten (24,25) versehene Formkammer
(7) im Luftstrom einen Formstoff in einer zu den Modellplatten (24,25) parallelverlaufenden Richtung zufihrt, und nach einer Zeitspanne, die
etwa 8 bis 60% der Dauer der Formstoffzufiihrung ausmacht, Druckluft in einer zu den Modellplatten (24, 25) parallel liegenden Richtung zufihrt.
Vor Beginn der Zufihrung des Formstoffes wird die Luftabfiihrung aus der Formkammer (7) in einer zu den Modellplatten (24, 25) senkrecht
verlaufenden Richtung vorgenommen, die gleichzeitig mit der Beendigung der Formstoffzufiihrung beendet wird. AnschlieBend wird die Verdichtung
des Formstoffes durch Pressen durchgefiihrt. Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zur Herstellung von einmalig verwendbaren
GieBformen enthalt eine Formkammer (7) mit zwei Modellplatten (24, 25), eine Druckluftquelle, ein Mittel fir eine wiederkehrende Verbindung der
Druckluftquelle mit der Formkammer (7), ein System zur Luftabfihrung sowie Luftkammern (14, 15), die mit einem Mittel fir eine wiederkehrende
Verbindung der Druckluftquelle mit der Formkammer (7), ein System zur Luftabfiihrung sowie Luftkammern (14, 15), die mit einem Mittel (40) zur
Zuftihrung der Druckluft verbunden sind. <IMAGE>

Abstract (fr)
Le procédé consiste a acheminer le sable de moulage a I'aide d'un flux d'air jusque dans une chambre de formage (7) contenant des plaques de
configuration (24, 25), dans le sens paralléle auxdites plaques de configuration (24, 25), et ensuite, aprés I'écoulement d'un laps de temps égal a
8 a 60 % du temps d'acheminement du sable de moulage, a acheminer I'air comprimé dans un sens paralléle auxdites plaques de configuration
(24, 25). Avant le début de I'alimentation en sable de moulage, I'air est conduit & I'opposé de ladite chambre de formage (7) dans un sens
perpendiculaire auxdites plaques de configuration (24, 25), le processus d'évacuation d'air étant achevé simultanément avec la fin de I'alimentation
en sable de moulage. Ensuite, on compacte ledit sable de moulage en lui appliquant une pression. Un dispositif de mise en oeuvre du procédé
de fabrication de moules a coulage unique comprend une chambre de formage (7) dotée de plaques de configuration (24, 25), une source d'air
comprimé, un moyen de raccordement périodique a ladite chambre de formage (7), un systéme d'évacuation d'air ainsi que des chambres d'air (14,
15) reliées a un moyen (40) d'acheminement de I'air comprimé.
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