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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Form- Z 1///// %
masken fir GieRereianwendung aus thermisch aushérten- - 15 2 = 3T
dem Formsand an einem beheizten Modell (1). Das Modell ist ¢ T - Lo
an einer die obere Abdeckung eines Behilters (10) bildenden 4 !Mp 7 /i AN
Modellplatte {2) mit nach unten gekehrter Formoberflache ) IE I T
befestigt. Im Behilter befindet sich Sand, der durch Zufuhr "Q\% Ho ool ]’ oo ol
von Luft im Boden des Behiiters (10) und durch Abfuhr von o \J \J 54
Luft an der Modellplatte (2) fluidisiert ist und am Modelt zu ; Rafias oo %
einer Formmaske aushirtet. .
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung
von Formmasken

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
von Formmasken flir GieBereianwendungen aus einem ther-
misch aushirtenden Formsand an einem beheizberen Modell
sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.
05 Es bezieht sich auf alle hierflir geeigneten Sandarten,
die entsprechende Bindemittel, z.B. in Form einer Um-
hiilllung der einzelnen Sandkdrner oder durch eine
feuchtigkeitsbindende Zumischung zum Sand aufweisen.

Die Formmagkenherstellung mit thermisch éushértendem

10 Formsand nach dem sog. Croningverfahren ist allgemein
bekannt. Die bisher verwendeten Verfahren weisen Nach-
teile im Hinblick auf die Befreiung des fertigen Mo~
dells vom nicht ausgehirteten Formsand sowie unter dem
Gesichtspunkt der unbefriedigenden Fihrung bei der

15 Aushirtung entstehender Schadstoffe auf. Weiterhin
wird der grofie verfahrenstechnische und bauliche
Aufwand als nachteilig empfunden.

Der Erfindung liegt die Aufgebe zugrunde, den Ferti-
gungsablauf zu vereinfachen und zu beschleunigen und

20 des weiteren geeignete MaBnahmen zur Abfithrung der
Schadstoffe anzubieten. Dabei soll zuch der Einsatz
in einen iibergeordneten Fertigungsablauf mdglich bzw.
gewdhrleistet sein.
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Die Aufgabe wird in der Hauptsache dadurch geldst,
daB8 das Modell mit nach unten gekehrter Formober-
flache in einem durch eine steigende Luftstrémung
fluidisierten Sandvolumen bis zur Ausbildung einer

- Formmaske erwidrmt wird. Weiter tr&gt zur LSsung bei,

daB wZhrend der Maskenbildung aus dem Innenraum Luft
Uber eine das Modell tragende Modellplatte abgefihrt
wird. Eine flr dieses Verfahren geeignete Vorrichtung
weist einen FluidbehZlter mit einem Bodenkolben mit
Luftzufuhroffnungen und einer den Fluidbehdlter ab-
schlieBenden abhebbaren Modellplatte mit Luftaustritts-~
o0ffnungen auf.

Die hiZngende Anorcnung des Modells im fluidisierten
Sandvolumen gestattet es,.die fertige Formmaske mit
dem Modell nach oben abzuheben, widhrend der iiberschiis-
sige, nicht erhZrtete Formsand in seiner Position ins-
besondere in einem Fluidbehdlter verbleibt. Die Dicke
und Festigkeit der entstehenden Formmaske 1liBt sich

in iiblicher Weise durch die Modelltemperatur und

die Aushirtzeit sowie dariiber hinaus nach der Erfin-
dung durch die in Abhingigkeit von der Luftstrdmung
regelbare Dichte des fluidisierten Sandes einstellen.

Eine besondere EinfluBmbglichkeit auf die Maskenbil-
dung ergibt sich, wenn eine das Modell tragende Modell-
platte oder ein Bodenkclben in einem Fluidbeh#lter
wdhrend der Maskenbildung einander angen&hert werden,
instesondere durch Anheben des Bodenkolbens. Das Ab-
senken der Modellplatte und Anheben des Bodenkolbens

.
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ist verfahrenstechnisch gesehen gleichwertig. Bel
anhebbarem Bodenkolben kann die Modellplatte dann
in besonders einfacher Weise in Form eines Deckels
am FluidbehZlter ausgefiihrt werden.

Das Fluidisieren des Sandes findet durch Luftein-
blasen im Bodenbereich eines Fluidbeh&lters oder
einer sonstigen Vorrichtung insbesondere durch
Offnungen in dem Bodenkolben statt, wobei die Luft
durch Offnungen in der Modellplatte, insbesondere in
der Umgebung des Modells durch Offnungen angemesse-
ner GrdBe entweichen kann. Je nach Modellform kdnnen
in vorteilhafter Weise auch im Modellbereich selbst
Abfithr- bzw. Absaugdffnungen vorhanden sein, um die
Maskenbildung zu beschleunigen bzw. zu verbessern.
Die Zufuhr der Luft erfolgt im Normalfall auch wéh-
rend der Entnahme der Formmaske und dem Nachfiillen
des verarbeiteten Sandes dauernd weiter.

Eine zur Ldsung der Aufgabe besonders geeignete Aus-
fiihrung sieht eine mit dem Behdlter dichtend ver-
bindbare Modellplatte vor, an der an einer einzigen
Absaugdffnung die Schadstoffe gesammelt austreten
kénnen. In gleichartiger Weise ist vorzugsweise der
Bodenkolben mit einer DruckluftanschluBdffnung ausge-
flihrt. Anstelle einer Vielzahl von kleinen Offnungen
in dem Bodenkolben, die durch SandverschluBl gefé@hrdet
sind, ist erfinduncsgem&f ein Bodenkolben aus einem
luftdurchlédssigen Sintermaterial vorzuziehen.
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Das Nachfillen des Sandes kann bei abgehobenem Dek-
kel in iiblicher Weise durch Nachschiitten von oben
oder aber in bevorzugter selbsttdtiger Art durch
Nachrutschen iiber seitliche Einfiillstutzen im Fluid-
behdlter erfolgen. Die Schiitthohe stellt sich dabei
automatisch durch die H6he der Eintrittstffnungen

in Kombination mit einer Absenkung des Bodenkolbens
ein. Der Sand im FluidbehZlter bleibt dabei normaler-
welse in fluidisiertem Zustand. Die Einfiillstutzen
sind mit einem hther gelegenen Sandvorratsbehdlter

~liber von diesem stetig abfallende Leitungen verbun-

den.

Ein Kihlkansl im Fluidbeh&lter im obéren Bereich ver-
hindert erfindungsgemif einen Wérmeﬁbergaﬁg vom er-
widrmten Modell und der Modellplatte auf den Fluidbe-
hdlter, so dafl eine Erhidrtung des darin befindlichen
Sandes ausgeschlossen ist.

Die Figur zeigt ein Ausfilhrungsbeispiel einer er-
findungsgemzBen Vorrichtung.

Ein Modell 1 ist mit nach unten gekehrter Formober-
flache an einer Modellplatte 2 befestigt, die als
Schlitzdlisen ausgebildete Luftaustrittstfinungen 3 in
Nzhe des Modells aufweist. Der Modellplatte 2 ist ein
Luftabsaugkasten 15 mit einem Absaugstutzen 16 aufge-
setzt. Die Modellplatte 2 dient als abhebbarer, ins-
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besondere abklappbarer Deckel eines Fluidbeh8lters 10,
der im oberen Bereich einen Kiihlkanal 4 aufweist. Un-
terhalb des Modells befindet sich in der dargestellten
Situation vor dem Beginn der Maskenbildung ein Frei-~-
05 raum 5. Das fluidisierte Sandvolumen 7 ist selbsttdtig
bis zur HBhe von beidseitig angeordneten Einfiill-
stutzen angestiegen. Die Einfiillstutzen 6 sind nmit
einem nicht dargestellten Sandvorratsbehdlter {iber
fallende Kandle verbunden. Der hShenbewegliche,mit
10 einer Vielzahl von Luftzufuhréffnungen 17 versehene
Bodenkolben 11 ist gegeniliber dem Fluidbehdlter 10
durch eine Dichtlippe 12 abgedichtet. Dem Boderkolben
11 ist ein Uberdruckkasten 9 untergebaut, der mit
diesem einen Druckraum 8 bildet und iiber eine flexib-
15 le Druckleitung 14 versorgt wird. Der Bodenkolben 11
mit dem Uberdruckkasten 9 ist mittels einer nicht
ngher ausgefiihrten Verstellvorrichtung 13 hShenbeweg-
lich, so dafB der fluidisierte Sand in gewiinschter
Weise soweit an das Modell konstant oder periodisch
20 heranbewegt werden kann, daB eine dichte- und aushir-
tungskontrollierte Formmaske entsteht. |

100 9.7 pg F 35011
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung
von Formmasken

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Formmasken filir

GileBereianwendungen aus einem thermisch aushdrtenden

Formsand an einem beheizbaren Modell,

dadurch gekennzeichnet, daB das Modell (1) mit nach
05 unten gekehrter Formoberfl&dche in einem durch eine

steigende Luftstrémung fluidisierten Sandvolumen (7)

bis zur Ausbildung einer Formmaske erwiZrmt wird.

2. Verfahren nach Anspruch‘1,
dadurch gekennzeichnet, dafl vor der Maskenbildung ein
10 Innenraum unter dem Modell (1) unter Wahrung eines

Freiraums (5) mit Sand aufgeschiittet wird und daB wih-
rend der Maskenbildung der Innenraum unter AnnZherung
seines Bodenkolbens (11) und der Modellplatte (2) an-
einander verkleinert wird.

15 3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schiitththe im Innen-
raum selbsttdtig durch die Eintrittshthe (6) einer
nachrutschenden htherstehenden Sandsi@ule geregelt wird.

20000 9.79 pg
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4, Verfahren nach einém der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB das Sandvolumen (7) im

Innenraum wdhrend des Aufschiittens oder selbsttati-

gen Nachrutschens aus der héherstehenden SandsZdule
fluidisiert ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest w8hrend der
Maskenbildung dem Innenraum Luft mit Uberdruck {iber
seinen Bodenkolben (11) zugefithrt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB wZhrend der Maskenbildung
aus dem Innenraum Luft iUiber eine das Modell tragende
Modellplatte (2) abgefiihrt wird.

7. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 6,

gekennzeichnet durch einen Fluidbeh#lter (10) mit
einem Boden.mit Luftzufuhrsffnungen (17) '

und einer den FluidbehZlter (10) abschlieBenden, ab-
hebbaren Modellplatte (2) mit Luftaustrittséffnungen
(3).

8. Vorrichtung nach Anspruch 7,
gekennzeichnet durcheinen innerhalb des Fluidbehdlters
(10) hohenbeweglichen Bodenkolben (11).

F 369/1
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9, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 oder 8,
gekennzeichnet durch eine innerhalb des Fluidbeh#lters
(10) hohenbewegliche Modellplatte (2).

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 oder 8,
gekennzeichnet durch eine mit Scharnieren am Fluid-
behdlter (10) angelenkte, abklappbare Modellplatte (2).

11. Vorrfchtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10,
gekennzeichnet durch einen Bodenkolben (11) aus luft-
durchléssigem Sintermaterial.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11,
gekennzeichnet durch einen dem Bodenkolben (11) unter-
gebauten Uberdruckkasten (8).

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 12,
gekennzeichnet durch einen der Modellplatte (2) auf-
gesetzten Luftabsaugkasten (15).

14, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 13,
gekennzeichnet durch zumindest einen in Schitththe an-
gebrachten seitlichen Einfiillstutzen (6) im Fluidbe-
hdlter (10).

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 14,
gekennzeichnet durch einen oberhalb der Einflillstutzen
(6) angeordneten, durch fallende Kanile mit diesen ver-
bundenen Sandvorratsbehdlter.
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16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 15,
gekennzeichnet durch einen in Hohe der Modellplatte
(2) angeordneten Kiihlkanal (4) am Fluidbeh#dlter (10).

20000 9.79 pg F 36011
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