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©  Verfahren  und  Einrichtung  zur  Herstellung  von  Nassguss-Formteilen  im  Grossformat  (Formfläche  ungefähr  1  -3m2)  zum 
kastenlosen  Glessen. 

  Bei  den  Formverfahren  und  der  Einrichtung  zur  Her- 
stellung  von  großformatigen  Fromballen  zum  kastenlosen 
Gießen  wird  in  einem  ersten  Schritt  das  Modell  (1)  mit  einer 
Lage  Naßsand  (5)  umgeben,  die  über  eine  Elastikfolie  (10) 
in  der  kombinierten  Preßstation  verdichtet  wird.  Im  zweiten 
Schritt  wird  der  Hinterfüllsand  (6)  eingebracht,  der  über- 
stehende  Sand  wird  abgefräst  und  der  Ballen  wird  in  der 
Preßstation  (11)  endverdichtet,  wodurch  eine  gleichmäßige 
Gießform  entsteht.  Der  Formballen  des  Oberkastens  (4)  ist 
gegen  Herausfallen  gesichert  und  wird  beim  Zulegen  auto- 
matisch  entsichert. 



Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren  und  eine  Einrichtung  zur  

Herstellung  von  Naßguß-Formtei len   im  Großformat   zum  kastenlosen  Gießen .  

Kastenlose  Gießformen  sind  allgemein  bekannt  und  haben  den  Vorteil,  daß 

teure  Formkästen,   die  Wartung  benötigen  und  einem  steten  Verschle iß  

unterworfen  sind,  entfallen.   Bei  großen  Kästen  kommt  hinzu,  daß  der  

Wärmeeinfluß  zu  Verformungen  führt,  wodurch  die  Genauigkeit   der  Guß-  

stücke  l e ide t .  

Bei  allen  bisher  bekannten  Verfahren  der  Verdichtung  des  Naßgußsandes  is t  

eine  allseitige  Gleichmäßigkei t   nicht  gewähr le i s te t .   Insbesonders  tr ifft   dies 

bei  stark  unterschiedl ichen  Modellhöhen  an  den  Vert ikalwänden  zu.  Als 

Folge  davon  sind  Gußfehler  durch  Treiben  und  Ungenauigkei ten  der  Kon tu ren  

mögl ich .  

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  ein  Verfahren  und  eine  Einrichtung  zu 

schaffen,  bei  der  der  Sand  so  e ingebracht   ist,  daß  Lufteinschlüsse  im  Sand 

nicht  möglich  sind  und  auf  einfache  Weise  eine  gleichmäßige  Verd ich tung  

desselben  erreicht   wird.  

Die  Aufgabe  wird  durch  die  erf inderischen  Merkmale  der  Kennzeichen  der  

Ansprüche  1  bis 3  ge lös t .  

Der  wesentl iche  Vorteil  der  Erfindung  ist,  daß  die  elast ische  Folie  e iner  

Preßpla t te   entspricht ,   die  in  unendlich  viele  Preßpunkte  aufgetei l t   ist,  die 

die  allseitig  etwa  gleich  starke  Sandschicht  in  idealster  Weise  zu  Verd ich ten  

imstande  is t .  

Als  weiterer   Vorteil  muß  die  niedere  Belastung  der  Umwelt  gesehen  werden .  

Erschüt terungen  sind  durch  das  Fehlen  von  dynamischen  Belastungen  n i ch t  

gegeben.  Damit  ist  eine  Aufstellung  auch  auf  Decken  mit  e n t s p r e c h e n d e r  

s tat ischer   Belas tbarkei t   möglich.  Die  Lärmbelas tung  beim  Einbringen  des  

Sandes  ist  in  der  Stufe  I  unbedeu t end   und  in  Stufe II  weit  unter  den 

zulässigen  G r e n z w e r t e n .  



Vorteilhaft   ist  auch  die  Einsparung  von  Kohlenstaub  oder  einem  ähnl ichen  

Zusatz  im  Hinterfüllsand,   das  sich  in  einer  höheren  Gasdurch läss igke i t  

günstig  auswi rk t .  

Ein  Ausführungsbeispiel   der  Erfindung  ist  in  den  Zeichnungen  dargestel l t .   Es 

z e i g t :  

Figur  1 -  oben -  Station  B/1 

Der  Schleuderkopf  7  in  der  Zufuhrleitung  für  Naßgußsand  5  arbei tet   im 

Prinzip  ähnlich  einem  Sandslinger  in  2  Drehzahl -Bere ichen .   Dadurch  wird 

ermöglicht ,   daß  bei  extrem  ungünstigen  Modellpartien  bereits  in  Stufe  I  eine 

Vorverdichtung  durch  Umschalten  auf  Stufe  II  kurzzeit ig  erreicht   we rden  

kann.  

Der  Naßgußsand  5  wird  auf  dem  Modell  1  in  einer  gle ichstarken  Schicht  

aufgebracht   und  von  einer  Elastikfolie  10  überdeckt .   Diese  ist  z u n ä c h s t  

durch  Vakuum  8  an  der  Unterse i te   des  Preßhauptes   11  angesaugt  und  wird 

nach  dem  Aufsetzen  auf  den  Formkasten 4   mit tels   Druckluft   9  m i t t e l s  

Pulsator  12  auf  die  Sandoberf läche  gedrückt.   Hierbei  ist  das  Preßhaupt  11 

mittels  Hydraul ikzyl inder   13  a r re t i e r t .   Danach  wird  das  Preßhaupt  11  k u r z -  

zeitig  über  Schienen  14  ent fern t   und  die  Hinterfüllung  6  a u f g e t r a g e n .  

Fig.  1 -  unten -   Station  D/1 

Modell  1,  Modellplat te  2  und  P la t ten t räger  3   bilden  eine  Einheit,  die 

zwischen  den  Stationen  B/1  und  D/1  pendelt.  Um  beim  Verdichten  über  die  

Folie  10  die  Luft  schnell  aus  dem  Formkasten 4   abzuführen,   sind  L u f t -  

düsen  4'  in  verschiedenen  Höhen  angebracht .   Auch  in  der  Modellplat te   2  sind 

Luftdüsen  2'  zum  Abheben  des  Kastens  4  angeordnet,   über  die  Druckluft  17 

zwischen  Modell  und  Ballen  gedrückt  wird.  Das  endgültige  Ausheben  aus  dem 

Modell  übernimmt  die  Rollenbahn  18. 

Fig.  2  zeigt  die  Anordnung  der  Leiste  15  mit  dem  Schiebebolzen  16,  der  

beim  Zulegen  über  den  Bolzen  16a  automat isch  zurückgezogen  und  den 

Kasten  zum  Abziehen  f r e ig ib t .  

Fig .  3  und 4   zeigen  das  Beschwergewicht ,   das  eine  gleichmäßige  Belas tung 

des  Ballens  gewähr le is te t .   Eine  einwandfreie  Abdichtung  der  Trennfuge  



zwischen  Ober-  und  Unterkasten  ist  gegeben,  wenn  jedes  Kastenpaar   ge -  

meinsam  gefer t ig t   is t .  

Fig.  5  zeigt  eine  Form-  und  Gießanlage  als  Beispiel,  das  die  güns t igen  

Transportwege  der  verschiedenen  Einr ichtungstei le   d a r s t e l l t .  

Der  Weg  des  Unterkas tens   führt  auf  der  UT-Linie  von  Station  B/1  - G / 1  -  

G/3 -  B/2  zurück  nach  B/1. 

Der  Oberkasten  durchläuft   die  selben  Stationen  auf  der  OT-Linie.  Die 

Transpor t -Pa le t t e   wird  bei  E/1  aufgelegt   und  läuft  über  G/1 -  G/2  - H / 1 . . .  -  

K/2 -  I/1 -  I /2. . .K/3 -   L  bzw.  M-Linie  nach  M/1  und  zurück  nach  E/1.  

Das  Beschwergewicht   wird  bei  K/2  aufgese tz t   und  läuft  über  I/1  in  die 

Gießstrecke  1/2...  Nach  dem  Ausfahren  aus  der  Gießstrecke  wird  das  Be- 

schwergewicht   bei  K/3  abgehoben  und  nach  K/2  ü b e r g e s e t z t .  

G ießs t r ecke :  

Gegossen  wird  in  Gruppen  von  5-8  Formen,  je  nach  Wandstärke  der  Guß te i l e .  

Jede  Form  wird  vor  dem  Gießen  um  5  gekippt,  um  eine  g roß f l äch ige  

Anstrahlung  des  Oberballens  während  des  Füllens  zu  vermeiden.   Die  ge -  

gossenen  Formen  bleiben  in  der  Gießstrecke  bis  zum  Erstarren  der  Außen-  

haut  stehen.  Erst  dann  wird  die  Kippstellung  in  die  Waagrechte  g e b r a c h t ,  

beim  Ausfahren  auf  Station  K/4  das  Beschwergewicht   abgehoben  und  auf  

einen  ankommenden  Ballen  auf  Station  K/3  umgesetz t .   Damit  beginnt  e in 

neuer  Zyklus. 



Erklärender  Text  zu  Fig.  5 

A1  Mod-Pl -Träger   A u s - / E i n f a h r e n  
2  M o d - P I - V o r w ä r m e n  
3  M o d - P I - M o n t a g e  
BI  Sandeinfüllen  S t . l , 2  
2  F-Kasten  OK-UK  t r e n n e n  
3  Hal teleis te   in  OK  e ins .  
Cl  F r ä s s t a t i o n  

2  Sandbunker  S t . l , 2  
D  1  P r e ß s t a t i o n  

2  Preßhaupt   a u s g e f a h r e n  
3  Fol ienro l le  

E1  T r - P a l . e i n f a h r e n  

wenden/UK  e i n f a h r e n  

wenden  

2  OK  wenden  

F1  Kerne  e in legen  
2  Kasten  re in igen 
3  Bohrs t a t ion  

G  1  OK  bez.  UK  d r e h e n  
2  OK  zu legen  

OK  UK  a b z i e h e n  

3  OK  UK  a b s e t z e n  

H-Leisten  v .H l  

G4  OK  wenden  

Hl  Hal teleis ten  n.G3 

1  . . .Lage rpu f f e r  
I1  Kontrolle,  einwandfr.  S i t z  

des  Beschw.Gew.  

2  ...Kippen  um ~  5° 

Gießen 

K  1  T ransp .Pa l . r e in igen  
2  B e s c h w e r g e w . a u f s e t z .  
3  Beschwergew.abz i ehen  

n.K2  t r a n s p o r t i e r e n  
L1-L4  L a g e r p u f f e r  
M1  Drehen/Abschieben  des  Bal lens 
2-5  L a g e r p u f f e r  
N  1  Transportband  der  K ü h l s t r e c k e  



1.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Naßguß-Formte i len   im  Großformat  z u m  

kastenlosen  Gießen,  

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  
daß  in  der  Füllstufe  1  der  Naßgußsand  (5)  in  einen  Formkasten  (4),  der  

die  Sandoberf läche  auf  der  Modellplat te   (2)  begrenzt  und  über  ein 

Schleuderrad  (7),  das  zur  Schonung  der  Modelleinrichtung  mit  v e r m i n -  

derter  Drehzahl  umläuft,   auf  ein  Modell  (1)  in  einer  Schicht  a l l se i t ig  

aufgetragen,   mit  einem  elast ischen  Material  abgedeckt  und  v e r d i c h t e t  

wird. 

2.  Einrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  nach  Anspruch  1  zur  

Verdichtung  des  Sandes  in  der  Stufe  I, 

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  ein  Preßhaupt  (11),  auf  dessen  Untersei te   eine  Elstikfolie  (10)  durch  

Vakuum (8)  fes tgehal ten   wird,  nach  dem  Unterfahren  der  Model le in-  

richtung  mit  dem  P l a t t en t r äge r   (3)  auf  den  Formkasten  aufgesetz t   und 

durch  Hydraulikzylinder  (13)  a r r e t i e r t   wird,  daß  danach  über  e ine  

Zuführung  (9)  Druckluft   auf  die  Elastikfolie  (10)  geführt  und  diese  au f  

die  Sandoberf läche  gedrückt  wird,  daß  in  einem  Pulsator  (12)  der  Druck  

im  Wechsel  über  einen  schwingenden  Kolben  durch  Öffnen  und  Schl ießen 

der  Luf taus t r i t t sö f fnung   entspannt   und  wieder  aufgebaut  wird,  und  daß  

die  durch  diesen  Wechsel  en ts tehenden   Luftstöße  auf  die  Folie  (10),die 

auf  die  Sandschicht  (5)  über t ragen  werden,  eine  allseitig  g l e i chmäß ige  

Verdichtung  des  Naßgußsandes  e r z e u g e n .  

3.  Einrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  nach  Anspruch  1  zur  

Verdichtung  des  Sandes  in  der  Füllstufe  II, 
d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  zur  Hinterfüllung  (6)  ein  Sand  ohne  den  Zusatzstoff   "Kohlens taub"  

über  einen  Schleuderkopf  (7),  mit  voller  Umdrehungszahl  a u f g e t r a g e n  

wird,  daß  danach  die  über  den  Kastenrand  gefüllte  Form  auf  dem  Weg 

zu  einer  Preßstat ion  auf  gleiche  Höhe  abgefräst   und  durch  das  P r e ß -  

haupt  (11)  über  Hydraulikzylinder  (13)  endverd ichte t   wird.  



4.  Einrichtung  nach  Anspruch  2  und  3 ,  

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  Form-Oberkas ten   (4)  mit  durch  Schiebebolzen  (16)  g e h a l t e n e  

Leisten (15)  versehen  ist,  die  den  Sandballen  gegen  Heraus fa l l en  

s ichern .  

5.  Einrichtung  nach  Anspruch  2  und  3 ,  

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  in  einem  Außenrahmen (19)  ein  Paket  Beschwergewichte   (20)  lose 

eingelegt  sind,  die  eine  gleichmäßige  Belastung  des  Formballens  e r -  

geben  und  daß  unter  dem  Rahmen  (19)  ein  Dichtungsrahmen  (21)  f e d e r n d  

aufgehängt   ist,  der  die  Trennfuge  zwischen  Ober-  und  Un te rba l l en  

a b d i c h t e t .  
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