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@ Verfahren und Einrichtung zur Herstellung von Nassguss-Formteilen im Grossformat (Formflache ungeféhr 1-3m2) zum

kastenlosen Giessen.

€ Bei den Formverfahren und der Einrichtung zur Her-
steliung von groBiformatigen Fromballen zum kastenlosen
GieBen wird in einem ersten Schritt das Model! (1) mit einer
Lage NaBsand (5) umgeben, die (iber eine Elastikfolie {10)
in der kombinierten PreBstation verdichtet wird. Im zweiten
Schritt wird der Hinterflllsand (6) eingebracht, der tber-
stehende Sand wird abgefrast und der Ballen wird in der
PreBstation {11) endverdichtet, wodurch eine gieichméaBige
GieBform entsteht. Der Formballen des Oberkastens (4) ist
gegen Herausfallen gesichert und wird beim Zulegen auto-
matisch entsichert.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Einrichtung zur

Herstellung von NafBguf-Formteilen im GroBformat zum kastenlosen Gieflen.

Kastenlose GieRformen sind allgemein bekannt und haben den Vorteil, daB
teure Formkidsten, die Wartung bendtigen und einem steten Verschleif
unterworfen sind, entfallen. Bei groBen Ké&sten kommt hinzu, daB der

WarmeeinfluB zu Verformungen fiihrt, wodurch die Genauigkeit der GuB-

stiicke leidet.

Bei allen bisher bekannten Verfahren der Verdichtung des NaflguBlsandes ist
eine allseitige GleichmaBigkeit nicht gewdhrleistet. Insbesonders trifft dies
bei stark unterschiedlichen Modellhhen an den Vertikalwdnden zu. Als

Folge davon sind GuBfehler durch Treiben und Ungenauigkeiten der Konturen

moglich.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Einrichtung zu
schaffen, bei der der Sand so eingebracht ist, daB Lufteinschllisse im Sand
nicht moglich sind und auf einfache Weise eine gleichméRBige Verdichtung

desselben erreicht wird.

Die Aufgabe wird dUl‘CI:l_ die erfinderischen Merkmale der Kennzeichen der

Anspriiche 1 bis 3 geldst.

Der wesentliche Vorteil der Erfindung ist, dafl die elastische Folie einer
PreBplatte entspricht, die in unendlich viele Prefipunkte aufgeteilt ist, die
die allseitig etwa gleich starke Sandschicht in idealster Weise zu Verdichten

imstande ist.

Als weiterer Vorteil mufl die niedere Belastung der Umwelt gesehen werden.
Erschiitterungen sind durch das Fehlen von dynamischen Belastungen nicht
gegeben. Damit ist eine Aufstellung auch auf Decken mit entsprechender
statischer Belastbarkeit méglith. Die Ladrmbelastung beim Einbringenv des
Sandes ist in der Stufel unbedeutend und in Stufe Il weit unter den

zul&dssigen Grenzwerten.
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Vorteilhaft ist auch die Einsparung von Kohlenstaub oder einem &hnlichen
Zusatz im Hinterfillsand, das sich in einer h&heren Gasdurchldssigkeit

ginstig auswirkt.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in den Zeichnungen dargestellt. Es

zeigt:

Figur 1 - oben - Station B/l

Der Schleuderkopf 7 in der Zufuhrleitung fiir NaBguBsand 5 arbeitet im
Prinzip dhnlich einem Sandslinger in 2 Drehzahl-Bereichen. Dadurch wird
ermdglicht, daB bei extrem unglinstigen Modellpartien bereits in Stufe I eine
Vorverdichtung durch Umschalten auf Stufe II kurzzeitig erreicht werden

kann.

Der Nafigufisand 5 wird auf dem Modell 1 in einer gleichstarken Schicht
aufgebracht und von einer Elastikfolie 10 {iberdeckt. Diese ist zundchst
durch Vakuum 8 an der Unterseite des PreBhauptes 11 angesaugt und wird
nach dem Aufsetzen auf den Formkasten 4 mittels Druckluft 9 mittels
Pulsator 12 auf die Sandoberfldche gedriickt. Hierbei ist das PreBhaupt 11
mittels Hydraulikzylinder 13 arretiert. Danach wird das PreB3haupt 11 kurz-

zeitig Uber Schienen 14 entfernt und die Hinterfiillung 6 aufgetragen.

Fig. 1 - unten - Station D/1

Modell 1, Modellplatte 2 und Plattenirdger 3 bilden eine Einheit, die
zwischen den Stationen B/l und D/! pendelt. Um beim Verdichten iber die
Folie 10 die Luft schnell aus dem Formkasten & abzufithren, sind Luft-
diisen #' in verschiedenen Hoéhen angebracht. Auch in der Modellplatte 2 sind
Luftdisen 2' zum Abheben des Kastens 4 angeordnet, Uber die Druckluft 17
zwischen Modell und Ballen gedriickt wird. Das endgiiltige Ausheben aus dem
Modell tibernimmt die Rollenbahn 18.

Fig. 2 zeigt die Anordnung der Leiste 15 mit dem Schiebebolzen 16, der
beim Zulegen Uber den Bolzen l6a automatisch zurlickgezogen und den

Kasten zum Abziehen freigibt.

Fig.3 und & zeigen das Beschwergewicht, das eine gleichmifige Belastung

des Ballens gewdhrleistet. Eine einwandfreie Abdichtung der Trennfuge
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zwischen Ober- und Unterkasten ist gegeben, wenn jedes Kastenpaar ge-

meinsam gefertigt ist.

Fig. 5 zeigt eine Form- und GiefRanlage als Beispiel, das die glinstigen

Transportwege der verschiedenen Einrichtungsteile darstellt.

Der Weg des Unterkastens fiihrt auf der UT-Linie von Station B/l -G/l -
G/3 - B/2 zuriick nach B/I.

Der Oberkasten durchlduft die selben Stationen auf der OT-Linie. Die
Transport-Palette wird bei E/1 aufgelegt und l1duft tber G/1 - G/2 -H/l... -
K/2-1/1-1/2...K/3 - L bzw. M-Linie nach M/1 und zuriick nach E/1.

Das Beschwergewicht wird bei K/2 aufgesetzt und lduft iiber I/l in die

GieBstrecke 1/2... Nach dem Ausfahren aus der Gief3strecke wird das Be-

schwergewicht bei K/3 abgehoben und nach K/2 tibergesetzt.

Giefistrecke:

Gegossen wird in Gruppen von 5-8 Formen, je nach Wandstadrke der GuBteile.
Jede Form wird vor dem Gieflen um 5 gekippt, um eine grof3flachige
Anstrahlung des Oberballens wdhrend des Fiillens zu vermeiden. Die ge-’
gossenen Formen bleiben in der GieBstrecke bis zum Erstarren der Auflen-
haut stehen. Erst dann wird die Kippstellung in die Waagrechte gebracht,
beim Ausfahren auf Station K/# das Beschwergewicht abgehoben und auf
einen ankommenden Ballen auf Station K/3 umgesetzt. Damit beginnt ein

neuer Zyklus.
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Erkidrender Text zu Fig. 5
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Mod-P1-Tréger Aus-/Einfahren
Mod-Pl-Vorwirmen
Mod-P1-Montage
Sandeinfiillen St.1,2
F-Kasten OK-UK trennen
Halteleiste in OK eins.
Frésstation
Sandbunker St.I,2
Prefstation

PrefBhaupt ausgefahren
Folienroile
Tr-Pal.einfahren
wenden/UK einfahren
wenden

OK wenden

Kerne einlegen

Kasten reinigen
Bohrstation

OK bez. UK drehen
OK zulegen

OK UK abziehen

G4
HI1

I1

K1

OK UK absetzen
H-Leisten v.H1

OK wenden
Halteleisten n.G3
...Lagerpuffer
Kontrolle, einwandfr. Sitz
des Beschw.Gew.
-..Kippen um ~ 5°
Gieflen
Transp.Pal.reinigen
Beschwergew.aufsetz.
Beschwergew.abziehen

n.K2 transportieren

LI-L4 Lagerpuffer

Ml

Drehen/Abschieben des Ballens

2-5 Lagerpuffer

N1

Transportband der Kiihistrecke
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Verfahren zur Herstellung von NafguB-Formteilen im Grofiformat zum
kastenlosen GieRen,

dadurch gekennzeichnet,

daB in der Fullstufe I der NaBguBsand (5) in einen Formkasten (&), der
die Sandoberfldche auf der Modellplatte (2) begrenzt und iiber ein
Schleuderrad (7), das zur Schonung der Modelleinrichtung mit vermin-
derter Drehzahl uml&uft, auf ein Modell (1) in einer Schicht allseitig
aufgetragen, mit einem elastischen Material abgedeckt und verdichtet

wird.

Einrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach Anspruch ! zur
Verdichtung des Sandes in der Stufe |, |
dadurch gekennzeichnet,

daB ein PreBhaupt (11), auf dessen Unterseite eine Elstikfolie (10) durch
Vakuum (8) festgehalten wird, nach dem Unterfahren der Modellein-
richtung mit dem Plattentrdger (3) auf den Formkasten aufgesetzt und
durch Hydraulikzylinder (13) arretiert wird, daB danach iber eine
Zufiihrung (9) Druckluft auf die Elastikfolie (10) gefiihrt und diese auf
die Sandoberfldche gedriickt wird, daf in einem Pulsator (12) der Druck
im Wechsel tiber einen schwingenden Kolben durch Offnen und SchlieRen
der Luftaustrittséffnung entspannt und wieder aufgebaut wird, und daB
die durch diesen Wechsel entstehenden LuftstdoBe auf die Folie (10),die
auf die Sandschicht (5) libertragen werden, eine allseitig gleichmé&Bige

Verdichtung des NaBguflsandes erzeugen.

Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch l zur
Verdichtung des Sandes in der Fillstufe 1I,

dadurch gekennzeichnet,

daB zur Hinterfillung (6) ein Sand ohne den Zusatzstoff "Kohlenstaub"
iber einen Schleuderkopf (7), mit voller Umdrehungszahl aufgetragen
wird, dall danach die iUber den Kastenrand gefiillte Form auf dem Weg
zu einer Prefstation auf gleiche Hohe abgefrdst und durch das Prefl-

haupt (11) iiber Hydraulikzylinder (13) endverdichtet wird.
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4. Einrichtung nach Anspruch 2 und 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Form-Oberkasten (4) mit durch Schiebebolzen (16) gehaltene
Leisten (15) versehen ist, die den Sandballen gegen Herausfallen

sichern.

5. Einrichtung nach Anspruch 2 und 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB in einem AuBenrahmen (19) ein Paket Beschwergewichte (20) lose
eingelegt sind, die eine gleichmidBige Belastung des Formballens er-
geben und daB unter dem Rahmen (19) ein Dichtungsrahmen (21) federnd
aufgehdngt ist, der die Trennfuge zwischen Ober- und Unterballen
abdichtet.
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