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€9 Verfahren und Vorrichtung zum Verdlichten von Glessformen.

6) Bei einem Verfahren und einer Vorrichtung zum Ver-
dichten von GieBformen aus pneumatisch vorverdichtetem
und durch Pressen mechanisch nachverdichtetem Form-
sand wird ein mit Luftdusen (18) versehener, aus hohlen
Roststdben (15) bestehender SchieBrost oder eine eben-
solche hohle PreBplatte verwendet, deren Hohlrdume Uber
eine Ventileinrichtung (23; 24; 25) alternativ mit einem
Unterdruckraum (3) und einem Uberdruckraum (2) ver-
bunden werden kénnen.

Damit wird eine Luftdruck-Impuls-Verdichtung des
nach dem Unterdruck-SchieBprinzips in den Formkasten
(8) eingeschossenen Formsandes erméglicht, wobei die
aufgeblasene Luft stdndig durch den Formsand und die
mit Luftdisen (16) ausgeriistete Modellplatte (6) und
wéhrend des anschlieBenden mechanischen Prevorganges
auch durch die hohlen Roststdbe (15) oder durch die hoh-
le PreB3platte abgesaugt wird.
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Frtindunpsbeschrebung

Anwendnmeyrebiet der EBrtfinduneg 1ot die Herstellung von
Sandformen und Sandkernen fiir Siellereizwecke. Ein bevor-
zugtes Anwendungagebiet ist die Herastellung von Giellform-
teilen aus feuchten ton-~ oder auclibinderhaltigen Danden
nach Modellen mit tiefen inneren oder AuBeren Formballen,
z. B. Gieflformen filiir mit engstehenden Rippen ver:o: hone

Elektromotorengehiuse.

-

Beim Verdichten von tongebundenen Formsanden durch Rutteln
erreicht man in Modellplattennihe eine grofie Formhiirte,
die zusammen mit einem Prefllvorgang, gegebenenfalls mit
einer Vielgstempelpresse von der Gegenseite her ziemlich
mleichmiiBig verdichtete Formen fir nahezu alle in Fruge

kommenden Modelle ergibt.

Das Ruttelverfahren setzt Jjedoch aufwendige Maschinen-
fundamente voraus und ist mit starker Lirm—- und toub=
belistigung und Silikosegefahr verbunden. Daher wurden
rittelfreice Formverfahren entwickelt, bei denen der

Formstoff durch Einwirkung pneumatischer Krifte, gegebenen-
falls erginzt durch einen mechanischen stoffreien Pref-
vorgnang in den Formkansten gefordert und verdichtet wird.
Derartige Verfahren und zu deren Ausfiihrung geeignete
Vorrichtungen sind aus den Deutschen Patenschriften 24 03 199,

26 08 740, den Deutschen Auslegeschriften 26 5% 788 und
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19 61 234 und der Deutschen Offenlesungsschrift 27 49 127

bekannt .

Buim Vakuum-SchielRverfahren wird der Formstoff mittels
eines durch eine luftdurchlissige Modellplatte in einem
Formkasten ruckartig erzeugten Unterdrucks in den Kasten-
hohlraum geschossen und dadurch vorverdichtet, wnbei der
Verdichtungsvorgang gepebenenfalls durch auf den Formstoff
an bzw. von der Finfiillseite her wirkenden Imftiiherdrucks

-

und / oder mechanischen lU'refdrucks ergiinzt werden kann.

Fs hat sich nun gezeigt, dall bei manchen Modellen mit sehr
tiefen inneren oder HuBeren Formbailen, wie z. B. beil
Flektromotorengehiusen mit engstehenden Rippen eine aus-
reichende Verdichtung in Modellplattennihe trotz dort ange-
brachter Luftabfiihrungsdiisen nicht mit der gewlinschten
Sicherheit gewiihrleistet ist. Auch kann oft die Anzahl

der Luftabfiihrungsdisen in der Modellplatte oder ihr
freier Querschnitt aus formtechnischen Griinden niecht
beliebig erhtoht werden, ganz abgesehen davon, dull dadureh
auch die Wiederverwendbarkeit der Flatte znr Belegung mit

anderen Modellen stark eingeschriinkt wird.

Rei den mit Luft-Uberdruck arbeitenden Blas— odecr
SchieBverfahren wird der Sand in den unteren Auflendruck
stehenden Form- oder Kernkasten geschossen, wobei eine

lanmzeitip sanddichte Verbindung zwischen Formkasten und

e/ »
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t.chieBkopf der Maschine problematisch ist.

Reim Luftstol-Verdichtungsverfahren wird der Sand lose

in den Formkasten eingefiillt und mittels anschlierlend

von der Tinfiillseite her aufpgeblasener Druckluft ver-
dichtet. Beim Druckluft-Verdichtungsverfahren ist bhe-
kanntlich der Hiarteverlauf uber die Formoberfliiche ziem-
lich gleichmiBig, nicht jedoch iber die Formhdhe. Um auch
bei hoheren Formkidsten noch eine an allen Stellen aus-
reichp;de Verdichtung des Formballens zu erhalten, muB
daher entweder sehr hoch verdichtete Druckliuft wvaon minde-
stens 20 bar verwendet werden, was aus sicherheitstechni-
schen Griinden nicht unproblematisch ist. Auch kann derart
hoch verdichtete Luft nicht dem normalen betrieblichen
Druckluftnetz entnommen werden, sondern erfordert hesonde-
re Kompressoren. Bel Verwendung der betriebsiiblichen
Druckluft von 6 bis 7 bar mull die Iorm dagegen in der
Regel nachverdichtet werden, und zwar i{iblich durch einen

mechanischen Druckvorgang.

Bei allen derartigen mit pneumatischem Uberdruck arbei=-
tenden Verdichtungsverfahren wird der Sand in der Form
stark mit Luft durchsetzt, die auch bei Anlegen eines
Vakuums an die portse Modellplatte in vertretbar kurzer
Zeit nicht restlos abgesaugt werden kann. Insbesondere
bei Formsanden, die quellfidhige Binder wie Tone, Stidrke,

Dextrin o. A4. enthalten, ist aber ein "Rickfederungseffekt"
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des verdichteten Formsandes zu beobachten, der mit
einer ungleichmiBigen Sandverdichtung einhergeht

und ingsbesondere bei hohen Formen mit sehr unter-
schiedlichen Modellkonturen untolerierbare Werte
erreichen kann. Offensichtlich hat der Luftgehalt des
Formsandes beim Verdichten einen wesentlichen Finflul

auf das AusmaB der Riickfederung.

Es stellte sich demnach die Aufgabe, ein Verfahren

und e}nc Formmaschine zu schaffen, mit dem baw.

mit der unter Vermeidung eines Riittelvorganges auch
Modelle mit tiefen inneren und / oder duBeren Form-
ballen in ton~ oder quellbinderhaltigen Formsanden
abgeformt werden kdnnen, wobei die Formen an allen
Stellen eine ausreichende oder sopar optimale Verdichtung
aufweisen. Da bei der Losung dieser Aufgabe von den aus
den Deutschen Auslegeschriften 26 53 788 und 2¢ 08 740
bekannten Verfahren und Vorrichtungen zur pneumatischen
Formverdichtung auszugehen war, bei denen der Formhohl-
raum durch eine mit Luftabfiihrungsdiisen versehene Modell-
platte evakuiert wird, sollte gleichzeitig ein Yeg gefun-
den werden, wie die Zahl der erforderlichen Imftabfihrungs-
diisen in der Modellplatte wesentlich verringert und damit

die Moglichkeit ihrer Wiederverwendbarkeit fiir andere

Modelle erhoht werden kann.

Diese Aufgabe wird durch die in den Verfahrensanspriichen

gekennzeichneten MaRnahmen geldst, wozu vorteiltaft die
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in den Vorrichtungsansprichen gekennzeichneten FEin-

richtunpen benutzt werden konnen.

Ausrehend von dem aus der Deutschen Auslegeschrift 26 5% 788
bekannten Vakuum-Schielverfahren zur Herstellung bzw. zum
Verdichten von GieRformen, insbesondere aus tonhaltigem
Sand, bei dem der Formsand durch einen verschliefibaren
SchieBrost in einen gegenseitig durch eine mit luft-
austrittssdffnungen versehene Modellplatte sanddicht abge-
sch]ogsenen, ruckartig mit Unterdruck beaufschlupten
Formkasten geschossen und durch eine Relativhewegung
zwischen dem danach in Schlieflstellung gebrachten Schiefl-
rost und der Modellplatte mechanisch nachgeprellt wird,
wird nunmehr ein SchieRrost verwendet, dessen frststehen-
den unteren Roststdbe hohl ausgebildet und mit Iuftdisen
versechen sind. Dadurch wird es erstmals mdglich, den
Formkasten nicht nur wie bisher durch die Modellplatte

zu evakuieren, sondern auch durch die hohlen Roststébe.
Da in den hohlen Roststiben - auf die Grundfliche des
Formkastens projeziert - wesentlich mehr Luftdiisen
angeordnet werden kinnen als in der Modellplatte, wird
bereits durch diese Maflnahme ein erheblich schnellerer
und im Hinblick auf die Verdichtung des Formsandes auch
wirksamerer Aufbau des Unterdrucks ermdglicht als bei der

Fvakuierung ausschlieRlich durch die Modellplatte.

Nachdem der Sand derart in den Formkasten eingeschossen

und dabel gleichzeitig vorverdichtet worden ist, werden

o/
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der Schielirost geschlossen und die hohlen Roststibe nun-
mehr mit einer Uberdruckquelle verbunden, und ein Druck-
luftstoB wird impulsartig auf den Formsand geblasen. Die

Modellplatte bleibt dabel mit der Unterdruckquelle ver-

R

bunden, so dall die aufgeblasene Druckluft mit holer Ge-
schwindigkeit durch den Sand flief3t und scfort wvieder
abgesaugt wird. Dabei tritt ein starker Verdichtungseffekt
auf, weil sich die einzelnen Sandkérner bei der hohen Luft-
geschwindigkeit noch engér'aneinanderlagern. Insbesondere

e im BeTeich tiefer enmer Formballen, die vorher cine unzurei-
chende Verdichtung zeigten, konnte nach der Druckluft-
StoRverdichtung eine Steigerung der Formhirte his auf

etwa 90 Fischepr~Einheiten beobachtet werden.

-
1

Die Druckluft wird dem Betriebsnetz entnommen und mit einem
Druck von 3 - 7 bar, der sicherheitstechnisch noch problem-
los ist, kurzzeitig eingeblasen. ¥su hat sich geneigt, dal
eine Aufblaszeit zwischen 0,2 und 1 Sekunde vodllig ausreicht,
um den erwiinschten Verdichtungseffekt zu erzieleni und daR
o eine Verlingerung dieser Einblaszeit keine meflbare Hiarte~
steigerung der Sandform mehr erbringt. Eine gewisase HiArte-
steigerung lieR sich dagegen bei einipgen komplizierten
Formteilen feststellen, wenn der kurzzeitige Druckluftstof

mehrfach wiederholt wurde,

TAET
CaP

Durch die kurze Zeitdauver des DruckluftstoBes hieibt die

Belastung der Vakuumquelle, als welche vortailhaft eine

S

BAD ORICINAL



§

~G

[

0036434
_;I_

zentrale Srolkescelantaee in Frapc kommt, die von einsr
Vancermnospump e evakuiert wioed, verhiltnismiflig gering.
Vesent Tieh fur den angrestret ten Verdachtaneee 00 L 1ot
nimlich nicht co sehr die Twftmenyre, also die Zeitdauer
und o Druck, sondern die Geschwindipkeit, mit or die
Iaft durch die Form pesaupt wird. bie Austrittogcochwin-
digkeit 5011 daher an den Luftdiisen in der Modellrlatte
oder im Modell mindestens 100 m/s belrapen, also i
Bereich der nachzuverdichténdon Formstellen moglichst
hoch sein. Das 1t sich durch eine entsprechende An-
ordnung, Dimensionierung und Ausbildung der Luftaustritts-

offnungen in der Modellplatte bzw. dem Modell erreichen.

Die fiir die Nachverdichtung erforderliche Sandmenge stammt
hauptoichlich aun den Rilumen zwischen den hohlen Roststiiben.
Diese liegen daher nach dem DruckluftstoR gewdhnlich frei
von JDand im Raum des Flillrazhmens, wie in Fig. 1 angedeutet

ist.,

Die pneumatisch vor- und nachverdichtete Sandform wird nun
mechanisch nachgeprefl3t, wozu Modellplatte und Schiefirost
relativ zueinander bewegt werdon.VWHhrvnd des Prefivor-
ganges wird noch im Porenraum zwischen den Sandkdrnern

der Form eingeschlossene Restluft sowohl durch die Modell-
platte als auch durch die hohlen Roststidbe abgecaugt, in
deren Zwischenriume der iberschiissige Sand, vor allem der

vand Uber hohen Modellteilen, ausweichen kann. An einer
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derartig verdichteten Sandform ist praktisch kaum eine

Riickfederung des Sandes nach dem Frelvorgang zu beobachten,

selbst wenn der Sand hohe Anteile an Ton oder organischen

Quellbindern aufweist. Dagegen zeigt der Verlauf der Form-

hdrte liber die Formtiefe betrachtet auch bei komplizierten

Modellen wie stehend abgeformten Elextromotorengehiusen

mit engen Kihlrippen eine bisher bei pneumatischer Sandver-

dichtung nicht erreichte GleichmiBigkeit.

Die Druckluftstofl-Nachverdichtung, wie sie hier beschrieben

ist, setzt nicht zwingend eine pneumatische Vorverdichtung

des Sandes voraus,

sondern kann auch bei andersartig vorver-

dichtetem oder auch bei lose in den PFormkasten eingefiillten

Formsand vorteilhaft zur gleichmdBigen Verdichtung auch

kritischer Formen benutzt werden. Dazu wird dann nach der

im Anspruch 2

rekennzeichneten Weise verfahren.

Fir die Ausfiihrung des erfindungsgemifien Verfahrens geeignete

Formmaschinen
Dabei zeigen:

Fig. 1

Fig. 2

sind im Frinzip skizzenhaft dargestellt.

eine Formmaschine, bei der der Sand durch

Vakuum in den Formkasten éingeschossen und

pneumatisch und mechanisch nachverdichtet

wird,

eine Formmaschine, bei der der Sand lose in

den Formkasten eingefiillt und pneumatisch und

mechanisch verdichtet wird,

»

-~
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Fig.s 3 cine vergrollerte Daratellung von Roststéaben

des Schielirostes nach Fipme 1 in Offenstellung.

Die in Fig. 1 dargestellte Formmaschine benutzt zur Form-
fiillung das Unterdruck-Schiefi~Prinzip und besteht aus
einem Maschinengestell 1, das einen Uberdruckraum 2 und
einen Unterdruckraum % enthilt. Auf einem in einem nit
Druckmittelleitungen 21, 21a versehenen Zylinderraum des
Maschinengestells 1 vertikal bewegbaren Druckkolben 4

ist ein‘Mnnchinontisch 5 befestigt, der aus einer unteren
PrefBlplatte und einem darauf liegenden hohlen Modell-
plattentrager besteht. Der Modellplattentridger ist aber
durch eine Modellplatte 6 mit darauf angeordnetem Modell 7?7
abgeschlossen. Seitlich ist eine Unterdruckleitung 10
angeflanscht, deren rechtwinklig abpekripftes Fnde in
einem Uberwurfstutzen eines Ventils 12 teleskopartig druck-

dicht verschiebbar ist.

Ein Formkasten 8 mit Fiillrahmen 9 ist auf den Rand des
Modellplattentriigers aufsetzbar, wobei der Fillralmen oben
durch einen dicht passenden Schieflrost abschliefbhar ist,

der aus hohl ausgebildeten und mit Luftdisen 16 versehenen
feststehenden Unterstiben 15 und gegeniiber diesen horizontal
verschiebbaren massiven Oberstiben 14 besteht. Die Luft-

diisen 16 in den Wandungen der hohlen Roststdbe 15 bestehen

aus in Bohrungen eingesetzten Sandfiltern 17, wie Fig. % zeigt.

Die Hohlriume der Roststibe 15 stehen iiber ein Cimultan-

o/

BAD ORIGINAL ¢,



k93|

0026434
- 'o_

Leitungsstiick 11a und uUber ein Mehrwegeventil 12, das

im dargestellten lall als Dreitellerventil 23, 24, 25
ausgebildet ist, mit der Unterdruckleitung 10 und der
Uberdruckleitung 11 und damit mit dem Unterdruckraum 3
und dem Uberdruckraum 2 in Verbindung. Das aus den hohlen
Staben 15 bestehende Unterteil des Schielrostes ist
vertikal federnd gegen sein an den massiven Stiben 14
bestehendes Oberteil gelagert, so dafl der SchieRrost

im druckentlasteten Zustaﬁd leicht durch Querverschiebung
des Oberteils gedffnet, wie in Fig. % dargestellt, oder
geschlossen, wie in Fig. 1 gezeigt, werden kann. In den
Phasen der pneumatischen oder m. “hanischen Druckbelastung
stiitzen sich die hohlen Stabe 15 des Rostunterteils aber
fest gegen die massiven Stdbe 14 des Oberteils ab und

bilden damit eine drucksteife Einheit.

Der Fillrahmen 9 ist durch Strippzylinder 18, von denen
in Fige. 1 nur einer dargéstellt ist, vom Formkacten 8

abhebbar. Dichtungen 19 sorgen flir méglichst geringe Druck-

verluste.

Die Strippzylinder 18 sind an einem Sandbunker 1% befestigt,
der eine venturirohrartige Einschnirung aufweist und unten
durch den Schieflrost abgeschlossen ist. Der Sandbunker 13%
ist iiber ein PreBhaupt 22 starr oder ausschwenkbar am oberen
Teil des Maschinengestells 1 gelagert, wobei bei ausschwenk-
barer Lagerung das Simultan-Leitungsstiick 11a entsprechend

flexibel ausschwenkbar ausgebildet ist.

./-

BAD ORIGINAL



n

1¢

15

00364234
T

Die Formma:schine arbeitet win folgt:

Zum Fillen des Tormkastens 8 werden alle Ventil-

teller 23, 24, 25 auf i1hren unteren Sitz gefahren,

wodurch in den Leitungen 10 und 11a normaler Aullen-

druck herrscht. Der SchieBrost wird gedffnet, wobeil

die Roststibe 14 die in Fig. % gezeigte Otellung einneh-
men. Nunmehr werden ruckartig der untere und gegebenenfalls
auch der mittlere Ventilteller 2%, 24 angehoben, wihrend
der obere Ventilteller 25 in Schlieflstellung vertleibt,
Dadurch' wird pilétzlich ein Unterdruck im Formkasten 8, 9
erzeugt, well je nach Ventilstellung eine oder beide
Leitungen 10 und 11a mit dem Unterdruckraum 3 verbunden
werden. Die Luft wird dabei wahlweise entweder nur durch
die Modellplatte 6 (unterer Ventilteller 23 auf seinem
oberen Sitz), durch die Modellplatte 6 und die Roststabe 15
(unterer Ventilteller 23 in Mittelstellung, mittlerer Ven-
tilteller 24 abgehoben), oder aber durch die Roststibe 15
allein (unterer Ventilteller 23 auf seinem unteren Sitz,

mittlerer Ventilteller 24 abgehoben), abgesaugt.

Infolge des Vakuums fiillen sich Formkasten 8 und Fiillrahmen 9

schlapartig mit Sand, der dabei eine Verdichtung erfahrt.

Zur weiteren Verdichtung wird nun der Schiefrost in die in
Fig. 1 gezeigte SchlieRstellung gebracht, wobei auch der
untere Ventilteller 2% auf seinen oberen Sitz gefahren

und Tellerventil 24 geschlossen wird. Damit steht nur noch

o/
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die Unterdruckleitung 10 mit dem Unterdruckraum 3

in Verbindung. Dann wird mittels einer zeitsteuerbaren
BStellvorrichtung der obere Ventilteller 25 fiir die Jje~-
weils kurze Zeitdauer von 0,1 bis 1 Sekunde einmal oder
mehrmals kurz hintereinander angehoben, so dafl aus dem
Uberdruckraum 2 ein oder mehrere kurze DruckluftstdBe
durch die nunmehr als Uberdruckleitung fungierende
Leitung 11a und die hohlen Roststiibe 15 auf den Sand
geblasen und sofort durch~die Unterdruckleitung 10
abgesaugt werden. Da die in der Modellplatte nur an weni-
gen, besonders an den Stellen tiefer Ballen, angeordneten
Luftaustrittsoffnungen 16 eine freie Querschnittsfliche
haben, die kleiner ist als die Querschnittsflichen der
Luftdiisen 16 in den hohlen Roststidben 15, treten in den
Formballen sehr hohe Luftgeschwindigkeiten auf, die eine

starke Verdichtungswirkung haben.

Nunmehr wird mechanisch nachgepreBt. Dazu wird der Zylinder-
raum unter dem Druckkolben 4 durch ein Ventil Fip. 2 / 20
oder durch die Leitung 21 mit Druckmittel beaufschlagt,
wihrend der untere Ventilteller 2% in Mittelstellung

und der mittlere Ventilteller 24 abgehoben wird.

Dadurch wird wihrend dés Pref3vorganges noch im Porenraum

der Sandform vorhandene Restluft abgesaugt und die Form

an ihrer Riickseite nachverdichtet, wobei der besonders

iber hohen Modellpartien stehende iiberschiissige Sand zwischen

die Flanken der Roststidbe 15 ausweichen kann.

BAD ORIGINAL




0C35434

- ‘3-

Danach werden alle Ventilteller in ihre Ausgangsstellung
auf ihren jeweiligen unteren Sitz gefahren, der Druck-
kolbhen 4 entlastet und damit der Maschinentisch % abge-
senkt. Der Fiillrahmen wird gestrippt, die Riickseite des
Formteils glattgeschnitten und das fertige Formteil abge-

hoben.

Nach einem #hnlichen Prinzip arbeitet auch die in Fig. 2
dargestellte Formmaschine. Im Gegensatz zur vorher er-
lﬁuterénn Formmaschine ist nunmehr allerdings kein SchieB-
rost vorhanden, weil der Sand bei ausgeschwenktem PreR-
haupt 22 drucklos und locker in den Pormkasten 8 und
Fillrahmen 9 eingefillt wird. Infolgedessen wird der
ILuftdruckstoB auch durch eine hohle PreBplatte 15a auf
den Sand aufgeblasen, der dabei pneumatisch verdichtet
wird. Im librigen entspricht diese Formmaschine hin-
sichtlich des Konstruktionsprinzips und der Arbeitsa-
weise der vorher erlduterten Formmaschinez so dafl auch

die Bezugszeichen gleiche Bedeutung behalten.
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Bezugszeichenliste

Maschinengestell
{iberdruckraum
Unterdruckraum
Druckkolben
Maschinentisch
Mocellplatte
Modell

Formkasten
™illrahmen
Unterdruckleitung
Uberdruckleitung
Simultanlei tung
Mehrwegeventil
Sandbunker
SchieBrost~Oberstadb
SchieRrost-Unterstab
hohle PrefBlplatte .
Luftdisen
Filtereinsatz
Strippzylindér
Dichtung

Ventil
Druckmittelleitung

Prefihaupt

Ventilteller

0036434
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1. Verfahren zum Verdichten von GiefRformen, insbesondere
von GiefRformteilen aus ton- oder quellbinderhaltipgem Cand,
wobei der Formsand durch einen verschliclbaren Schielrost
in einen gegenseitig durch eine mit Luftaustrittsoffnungen
versehene .P’lod(\] Iplatte sanddicht abpeschlongenen, ruckartig
mit Unterdruck beaufschlagten Formkasten mittels kompri-
mierter oder atmosphirischer Luft geschossen und durch
eine Relativbewegung zwischen dem danach in Schliellitellung
gebrachten SchieBrost und der Modellplatte mechanisch nach-
Fgoeprellt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dall ein Schiefllrost verwendet wird, dessen feststehenden
unhteren Roststdbe hohl ausgebildet und mit Luftdiisen
verschen sind, dall ferner zur Erzeugung des ruckartipen
Unterdrucks die Luft durch die Modellplatte und / oder
die hohlen Roststibe aus dem Formkasten abgesaugt wird,
dald nacn dem EFinschieflen des Formsandes der Gchiellirost ge-
schlossen und aus seinen hohlen Roststiiben Druckluft impuls-
artig nach Art eines oder mehrerer aufeinanderfolgender,
Jeweils kurzen Iuftstoflles mit einem Druck bis zu 7 bar
und einer Zeitdauer von weniger als einer Sekunde in den

vorverdichteten Sand eingeblasen, mit hoher Geaschwindipgkeit

./
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durch die Form geleitet und durch die Modellplatte abge-
saugt wird, und daBl danach die Gielliform mechanisch nach-
geprelt wird, wobei withrend des I'rellvorgonges die noch
in der Sandform befindliche Restluft sowohl durch die
Modellplatte als auch durch die hohlen Roststibe abhpa-

saugt wird.

2. Verfahren zum Verdichten von Giefiformen, inshesondere
von Gieflformteilen aus ton- oder quellbinderhaltigem Sand,
wobei der Formsand in einen eingseitig durch eine mii Luft-
austrittséffnungen versehene Modellplatte sanddicht abge-
schlossenen Formkasten eingebracht und durch an der Einfiill-
seite des Sandes aus einer hohlen AbschluBplatte eingeblase-
ner und durch die Modellplatte abgesaupter Druckluft vor-
verdichtet wird,
dadurch gekennzeichnet,
dafl die Druckluft impulsartig nach Art eines oder mehrerer
aufeinanderfolgender, jeweils kurzen LuftstoBes mit einem
Druck bis zu 7 bar und einer Zeitdauer zwischen 0,2 und
1 Sekunde in den eingefﬁ]ltén Sand eingeblasen, mit hoher
Geschwindigkeit durch die Form geleitet und durch die Modell-
platte abgesaugt wird, und daR danach die GieBform mechanisch
nachgepreBt wird, wobei wihrend des PrefBvorganges die noch
in der Sandform befindliche Restluft sowohl durch die
Modellplatte als auch durch die hohle Prefiplatte abpesaugt

wird.

BAD ORIGINAL
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2, Verfahren nach den Ansprichen 1 oder 2, daaurch
mekennzeichnet, dal die Druckluft co beschleunigt wird,
d1lf sie mit einer Austrittgpmeschwindigkeit von mindestens
1C0 m/s aus den tanddiisen der Modellplatte oder des Modells

ausiritt,

. Anwendung des Verfahrens . nach einem der vorher—
gel.enden Angpriche auf die Verdichtung von Giellformen
nach Modellen mit tiefliegenden inneren oder &dufleren
Formbnllen mit der MaBgabe, dall die Tuft aus der ‘iieliform
durch die Modellplatte und an den Stellen der tiefliegen-
den Formballen auch durch das Modell abgesaugt wird.

5. Formmaschine zur Herstellunp von Gielformen, insbe-
sondere von nach dem Verfahren nach Anspruch 1 durch
Schiellen verdichteten GieBformteilen aus ton- oder
quellbinderhaltigem Sand, mit einem aufsctebaren Form-
kasten, der an einer Seite durch eine mit Luftaustritts-
offnunpen versehenen Modellplatte und an der Gepenseite
durch einen verschlielbaren, aus feststcehenden Unterstiaben
und dazu querverschicbbaren Oberstiiben bestehenden Schieli-
rost abschliellbar ist, wobel dic Modellplatte mittels
einer Druckzylindereinrichtung relativ zum Schiclirost
verastellbar iat,
dndnreh gekennzeichnet,
dntt die featstehenden Untoerstibe (Fig. 1 / 19) des Sehinli-

cocteas hotd nuspebildet, mit Luftdiisen (1) verachen una mit

BAD ORIGINAL
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einer Simultan-Luftleitung (11a) verbunden sind,
die iiber ein Mehrwegeventil (12) mit einem lberdruck-

raum (2) und einem Unterdruckraum (%) in Verbindurg steht.

6. Formmaschine néch Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB das Mehrwegeventil (12) als Dreitellerventil (22, 24, 2%)

ausgebildet ist.

7. Fprmmaschine zur Herstellung von Gieﬂformen; insbe-
sondere von nach dem Verfahren nach Anspruch 2 preumatisch
und mechanisch verdichteten Giefiformteilen aus ton- oder
quellbinderhaltigem Sand, mit einem Formkasten, der an
einer Seite durch eine mit Luftaustrittsaffnungen ver-
sehenen Modellplatte und an der Gegenseite durch eine
mit Luftdiisen versehene hohle Prefiplatte sanddicht ab-
schlieRbar ist, wobei der Formkastenhohlraum iiber die
Luftaustrittsoffnungen in der Modellplatte mit einem
Unterdruckraum und iiber die Luffdﬁsen in der Prellplatte
mit einer Druckluftleitung in Verbindung steht, und
wobel die Modellplatte und die Prefliplatte mittels einer
Druckzylindereinrichtung relativ zueinander verstellbar
sind,
dadurch gekennzeichnet,
dalR die hohle FPreflplatte (Fig. 2 / 15a) an der der Sand-
fiillung im Formkasten (8), bzw. dessen Fiillrahmen (9)
zugekehrten Seite profiliert ausgebildet ist, und dafl

inr Hohlraum {iber ein zeitgesteuertes Ventil (2%) mit

.
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tiner uberdruckiertbune (11 und einem Uberdruckraum (2)
urd iiber ein weiteres Ventil (%) mit einer Unterdruck-
leitung (10) und einem Unterdruckraum (?) in Verbindung

steht.

8. TFormmaschine nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
daB das Ventil (2%) an der Uberdruckleitung (11) und
das Ventil (24) an der Unterdruckleitung (10) ¢epenei-
nander verriegelt sind, und daB das Ventil (24) an der
Unterdruckleitung (10) wirkungsmiiBig mit einem Ventil (20)

an der Druckzylindereinrichtung (4) gekoppelt ist.
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Fig. 1
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Fig. 2 z‘/ K.
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