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Abstract (en)
Compressing foundry molding sand comprises accelerating individual stamps (27.1) of a multiple stamping system through a stream operated by
compressed air from a nozzle (25.1) or through a compressed air blow from a cylindrical opening up to 800 m/s<2>; and compressing the molding
sand by the kinetic energy from the individual stamps. A synchronous compressed air impulse is additionally applied to the molding sand via a
multiple nozzle system. An Independent claim is also included for an apparatus for compressing foundry molding sand. Preferred Features: The
multiple stamping system is arranged in a screen (25.7) and the multiple nozzle system is arranged in an intermediate screen.

Abstract (de)
Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Verdichten von Formstoffen (z.B. GieBereiformsand) innerhalb einer geschlossenen
Formkammer 10. Die Verdichtung erfolgt dabei durch die kinetische Energie eines extrem hoch, bis zu 800 m/sek<2> beschleunigten Vielstempel-
PreBimpulses, der wahlweise durch einen synchron verlaufenden Druckluftimpuls und/oder durch einen dem Verdichtungsvorgang stufenlos
vorgeschalteten Fluidisierungsluftstrom (30.2/77/51) ergénzt werden kann. Die pneumatisch angetriebenen PreBstempel 27.1 sind in einem
Zylinderblock 26.1 angeordnet und jeder einzelne PreBstempel 27.1 wird von einem im Uberschallbereich liegenden Druckluftfreistrahl einer
Lavaldlse 25.1 gleich einem Geschof3 oder Freiflugkérper beschleunigt. Die Lavaldisen 25.1 sind in einer Bodenplatte 20.2 angeordnet, die
sich unmittelbar zwischen dem Zylinderblock 26.1 und einem Druckluftbehélter 19/20.1 befindet. Der Druckluftimpuls wird ebenfalls von in der
Bodenplatte 20.2 angeordneten Lavaldlisen ausgeldst und Uber die zwischen den Pre3stempelzylindern 26.2 (Fig.06) liegenden Kanéle 26.3
(Fig.06) in die Formkammer 10 geleitet. Der Vielstempel-PreBimpuls und der Druckluftimpuls werden durch ein die Lavaldiisen freigebendes
VentilstdBelsystem 23.1 und 24.1 so gesteuert, dal3 es zu einer synchronen Verdichtungswirkung des VielstempelpreBimpulses und des
Druckluftimpulses kommt. Dabei wird der Vielstempel-PreBimpuls wegen seiner gegeniiber dem Druckluftimpuls héheren Massentragheit
zeitlich etwas friher gestartet als der Druckluftimpuls. Von Bedeutung ist dabei, daf3 durch das synchrone Zusammenwirken des Vielstempel-
PreBimpulses und des Druckluftimpulses keine zweistufige Verdichtung entsteht und dadurch der FlieBzustand des Formstoffes wahrend des
Verdichtungsvorganges nicht unterbrochen wird. Durch Umschalten des Steuerprogramms kann mit der gleichen Vorrichtung noch ein weiteres,
nicht impulsartig ablaufendes Verdichtungsverfahren durchgefiihrt werden. Dabei wird von der Modellplattenunterseite Uber die Modellplattendiisen
07 Druckluft entgegen der Schwerkraft des Formstoffes in die Formkammer 10 eingeblasen. Die Formkammer 10 und die Luftporen im Formstoff
werden dabei in den Zustand héheren atmospharischen Druckes versetzt. Danach wird die Formkammer 10 tber die Modellplattendiisen 07
entlastet, wodurch ein von oben nachgespeister Verdichtungsluftstrom entsteht, der synchron mit den pneumatisch angetriebenen Pre3stempeln
27.1 den Formstoff verdichtet. <IMAGE> <IMAGE>
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