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69 Verfahren und Vorrichtung zum Trennen eines Modells von einer Form.

& Beim druckluftunterstiitzten Trennen einer Modelleinrich-
tung mit einem Modell (6, 6’) von einer Formeinrichtung mit
einem Formkasten (10, 10°) I&sst sich dadurch auf wirtschaftliche
Weise eine Beschadigung der Formkanten durch plétziich ent-
weichende Druckluft vermeiden, dass ein Ausgangszustand mit
gegenseitiger Abdichtung von Modelleinrichtung und Formein-
richtung hergestellt wird und dass diese Abdichtung bei Druckbe-
aufschlagung der modellseitigen Formstoffoberflache zumindest
so lange aufrechterhalten wird, bis sich das Modell (6, 6')
volisténdig von der Formstoffoberflache abgelést hat und zwi-
N schen diesen ein spaltférmiger, nach aussen abgedichteter
Zwischenraum entstanden ist, und dass die Druckluftbeaufschla-
gung dieses Zwischenraums eingestellt wird, bevor die gegen-
seitige Abdichtung zwischen Formeinrichtung und Modelleinrich-
(o] tung aufgehoben wird. Hierdurch wird erreicht, dass sich die in
den spaltférmigen Zwischenraum eingeleitete Druckluft bis zum
(o) Aufheben der Abdichtung bereits weitgehend entspannt hat.
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Verfahren und Vorrichtung zum
Trennen eines Modellsg von einer Form

Die Erfindung betrifft gemdB einem ersten Erfindungsge-
denken ein Verfahren zum Trennen eines Modells von einer
Form aus verdichtetem, vorzugsweise bindetonhaltigem Form-~
stoff durch gegenseitige Relativhewegung, wobei zur Unter-
stliitzung des AblGsens des Modells von der Form Druckluft
gegen die modellseitige Formstoffoberfléche geleitet wird,
und geht gemdB einem weiteren Erfindungsgedanken auf eine
Vorrichtung zur Durchfithrung dieses Verfahrens.

Bevorzugtes, jedoch nicht ausschliefliches Anwendungsge-
biet ist dabei die Herstellung von Gielformen aus binde-
tonhaltigem oder #hnlichem Formsand auf pneumatisch und/
oder mechanisch verdichtenden Formmaschinen, wobei die
GieBform eine Modellsandschicht aus einem Formstoff mit
thermisch awshirtendem Binder enthalten kann.

Aus der GB-A~11 51 237 ist ein Verfahren zum Abheben aug-
gehdrteter Maskenformhdlften bzw. Kerne von der jeweils
zugeordneten, beheizten Modelleinrichtung bekannt, wobei
Druckluft durch mit Filterdiisen sanddicht verschlossene
Bohrungen in der Modelleinrichtung gegen die Formmasken-
hdlften bzw. die Kerne geblasen wird. Diese an sich ein-
fache und wirtschaftliche Methode ist Jjedoch nicht ohne
weiteres auf die Herstellung von GieBformen aus tongebun-
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denen NaBguBsanden oder dhnlichen Formsanden iibertragbar,
well diese Formstoffe in der Regel niedrigereFestigkeits~
werte alg kunstharzgebundener Maskenformstoff sufweisen.
Beim druckluftunterstutzten Aussenken von Modellen mit
tiefen Formballen hat sich dabel gezeigt, daB die Druck-
luft kurz nach Beginn des Aussenkvorgangs mit hoher Ge-
schwindigkeit durch den sich zwischen der Formstoffober—
fldche und dem Modell bildenden Spalt entweicht und dabei
Formsand von den Kanten des Formhohlraums mitreiBt, so
daB GuBgtiicke mit erheblichen Graten an der Formbeilung
entstehen, welche die Schleifkosten in der Pubtzerei in
unkontrollierbarer Weise erhdhen.

Hiervon ausgehend ist eg daher die Aufgabe der vorliegen-—
den EBErfindung ein Verfahren und eine Vorrichtung eingangs
erwghnter Art mit einfachen und kostenglinstigen Mitteln
so zu verbessern, daB auch eine GieBform gus bindetonhal-
tigem NaBguBsand oder dergleichen unbeschidigt von der
Modelleinrichtung abgehoben bzw. diese aus der GieBform
ausgesenkt werden kann.

Die auf das Verfahren sich beziehende Liosung dieser Auf-
gabe wird erfindungsgemdB dadurch geldost, daB ein Aus-
gangszustand mit gagdichter gegenséitiger Abdichtung von
Form und Modell hergestellt wird und daB diese Abdichiming
bel Druckluft-beaufgchlagung der modellseitigen Formstoff-
oberfliache zumindest so lange sufrechterhalten wird, bis
sich das Modell vollsténdig von der Formstoffoberfléche
abgeldst hat und zwischen diegen ein sgpaltformiger, nach
aufBen abgedichteter Zwischenraum entstanden ist, dessen
Beaufschlagung mit Druckluft eingestellt wird, bevor die
gegenseitige Abdichtung aufgehoben wird.
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Diese MaBnahmen stellen sicher, daB die Druckluft vor
Entlastung des spaltformigen Zwischenraums nicht aus
diesem entweichen kann. Da bei Entlastung des spalt-
formigen Zwischenraums die Druckluftbeaufschlagung be-
reits beendet ist und in der Regel bereits eine lang-
same Entspannung der im Zwischenraum eingeschlossenen
Druckluft einsetzen konnte, ergibt sich in vorteilhaf-
ter Weise auch kein ldnger anhaltendes, scharfes Ab-
stromen der Druckluft aus dem spaltflrmigen Zwischen~
raum, was sich duBerst schonend auf die Formkanten
auswirkt. Eine noch weitergehende Sicherheit bei gleich~
zeitiger starker GerBuschminderung 1laBt gich in vorteil~
hafter Weise dadurch erreichen, daB die Druckluft aus
dem spaltfSrmigen Zwischenraum nach Beendigung der
Druckluftzufuhr abgeleitet und entspannt wird, bevor

die gegenseitige Abdichtung zwigchen Modell und Form
aufgehoben wird.

Ausgehend von einer Vorrichtung mit einer Modelleinrich-
tung und einer relativ hierzu bewegharen Formeinrichtung
kennzeichnet sich die auf die Vorrichtung sich beziehende
Losung dadurch, daB die Modelleinrichtung und die Form-—
einrichtung im Bereich ihres einander jeweils zugewand-
ten Rands zumindest im Bereich eineg Teils ihres gegen—
seitigen Hubs gasdicht miteinander zusammenwirken und
daB die Modellplatte und/oder das Modell der Modellein-
richtung mit Luftdurchtrittsdéffnungen versehen ist. Die
gasdichte Verbindung kann dabei rein metallischer Art
sein und etwa durch Zusammenwirken des Modellplatten-
rands mit der Formkastenwandung gebildet sein. Sie kann
aber auch eine vorzugsweise aufblasbare Elastomerdich-
tung zwischen Formkastenrand und Modellplatten- bzw.
Formkastentriger umfassen.
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Der Modellplattentrédger kann dabei zweckmi#Big durch
vertikale Trennwinde in mindestens zwei, mit unter—
schiedlichen Drilicken beaufschlagbare Luftkammern unter-
teilt sein. Dabei ist vorteilhaft eine zentrale Iufbt-
kammer unter - bzw. bei doppelseitig belegtem Modell-
plattentriger auch iiber- den Modellen vorgesehen und
steht mit Tuftdurchtrittstffnungen in diesen in Wirk-
verbindung. Diese zentrale Luftkammer ist von einer
zweiten Luftkammer umgeben, die mit Luftdurchtritts—
offnungen auBerhalb des Modellplattenrandes in Wirk-
verbindung steht. Uber eine Ventilschaltung konnen

beide Luftkammern parallel geschaltet werden oder un-—
abhdngig voneinander mit Luft verschiedenen Druckes ge-
fillt, bzw. evakulert werden. Zum Fillen des Formkastens
mit Formsand werden beispielsweise beide Kammern schlag-
artig unter Vakuum gesetzt. Zum Aussenken oder Abheben
der Modelleinrichtung kann dagegen die HuBere ILuftkammer
mit normalem AuBendruck verbunden und die zentrale Luft~
kammer mit Imft erhdohten Druckes beaufschlagt werden.

Die innere Luftkammer steht dabei zweckm#Big iiber eine
Iuftleltung mit eingebautem Differenzdruck-~Riickschlag-
ventil mit einer Luftkammer unter oder in der Elastomer-
dichtung in Verbindung. Dadurch wird erreicht, daB mit
dem Angteigen deg Luftdruckes in der zentralen Luftkammer
die Elastomerdichtung gleichzeitig aufgeblasen und ab-
dichtend gegen den Rand des Formkastens gedriickt wird.
Sie folgt ihm eine ausreichend lange Btrecke, und zwar

so weit, bis sich Modell und GieBform so weit voneinander
entfernt haben, daB zwigchen ihnen ein spaltformiger
druckluftgefiillter Raum entstanden ist. Wenn dann die
Druckluftzufuhr zur zentralen Kammer abgeschaltet wird
und der Druck in dem erwdhnten spaltfOrmigen Raum absenkt,
weil ein Teil der Druckluft durch die pordse GieBform ent~
weicht und ein anderer Teil in die auBere Iuftkammer im
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Modellplattentridger abflieft, geht die Elastomerdichtung
nicht sofort in ihre Ruhelage zurlick, sondern erst nach
einer gewissen Verzogerung, weil das Riickschlagventil
erst beli einer Druckdifferenz von etwas mehr als 1 bar
den FlieBweg zur zentralen Xammer 6ffnet. Auf diegse Art

wird der eingangs geschilderte unerwiinschte Effekt aus-~
geschaltet.

Die Brfindung ist anhand von Prinzipgkizzen beigpielhaft
erldutert. Dabei zeigen:

Figur 1- den eigentlichen Formteil einer fiir das gleich-
zeitige Formen von Ober- und Unterkasten einge~
richteten Vakuum-Formmaschine, ’

Figur 2 eine Detailansicht eines Modellplattentréigers
mit aufstehendem Formkasten, und

Figur 3% eine Detailansicht nach Figur 2 kurz nach Be-
ginn des Abhebevorganges.

Der Formteil der nach dem UnterdruckschieBprinzip mit me-—
chanischer Nachverdichtung arbeitenden Vakuum—~Formmaschine
besteht aus einem hohlen Modellplattentrdger 41, der durch

vertikale Trennwinde 2 in eine zentrale Luftkammer 3 und

eine diese umlaufend umgebende &uBere Luftkammer 4 unter-
teilt ist. Die obere und untere Wandung der zentralen
Luftkammer 3 bilden eine obere und untere Modellplatte 5,
5', die mit den jeweiligen Modellh#lften 6, 6' belegt sind.
Die ILuftkammern %, 4 konnen i{iber ihnen jewei}%ezugeordnete
Luftleitungen 7, 8 Uber eine nicht dargesté;Ventilschaltung
sowohl gemeinsam als auch unabhdngig voneinander mit Vakuum
oder Luft beaufschlagt werden, wobei auch in den Kammern
unterschiedlicher Druck erzeugt werden kann,., Jede Luftkam-
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mer steht lUber Iuftd rchtrittsdffnungen 9, die mittels
eingesetzter Filterdiisen oder aufgeklebter Siebfolien
sanddicht verschlossen gind, mit dem Imnenraum eines
oberen und unteren Formkastens 10, 10' in Verbindung,
der mittels nicht dargestellter Strippzylinder vertikal
verstellbar ist. Die Formkisten sind so bemessen, daB
ihre Innenwdnde eine beschrinkte Wegstrecke an den lot-
trechten AuBenwinden des Modellplattentrégers 1 und ei-
nes ebenfalls vertikal verstellbaren oberen und unteren
SchieBkopfes 11, 11' gleiten kdénnen und dsbel eine sus-—
reichend luftdichte Verbindung bilden. Die SchieBkopfe
11, 11' haben SchieBrogte, die nach erfolgbtem SchuB ge-—
schlossen werden konnen und zur mechanischen Nachverdich-
tung als PreBrost wirken.

Wihrend bei dem Ausfihrungsbeispiel nach Figur 41 der
guBere Rand des Modellplattentrigers 1 mit dem inneren
Rand des Formkastens 10, 10' die druckluftdichte Verbin-~
dung bildet, ist beli dem Ausfithrungsbeispiel nach den
Figuren 2 und 3 eine gufblasbare elastische Dichtung 14
zwischen dem Formkasten 10 und dem Modellplattentrager 1
vorgesehen. Die Dichbtung 14 ist dabel in Ausnehmungen
des Modellplattentrédgers 1, der in diesem Fall gleich-
zeitig als Formkastentriger fungiert, eingesetzt und mit-
tels Spannleisten 15 gehalten. Sie hat einen  -formigen
Querschnitt, und ihr Innenrsum steht Uber Luftkandle 16,
17 und ein darin eingesetztes Differenzdruck-Rickschlag-
ventil 18 mit der zentralen Imftkammer in Verbindung.

Zum Abheben der verdichteten GieBform 19, 19' von der

Modelleinrichtung und Aussenken der Modelle wird, gesteu-
ert iiber eine Ventilschaltung, gleichzeitig mit der Betd~
tigung der die Formkisten 10, 10' verstellenden Strippzy-
linder durch die Luftleitungen 7, 8 Druckluft in die zen~-
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trale Luftkammer 3 und die ZuBere Luftkammer 4 eingelei-
tet. Der Druck der Imft in der auBeren Luftkammer 4 kann
dabei niedriger eingestellt sein als der Druck in der
zentralen Iuftkammer 3. Die eingeleitete Luft drickt
durch die Luftdurdhtrittséffnungen 9 gegen die GieBform-
oberflédche und unterstliitzt deren Abldsen besonders im |
Betrieb tiefer Formballen entscheident.

Sobald gich bei Abhebevorgang ein spaltférmiger Raum S
zwischen GieBform- und Modelloberfliche gebildet hat,
wird mit Hilfe eines Filhlschalters die Druckluftzufuhr
abgegperrt und die im System vorhandene Druckluft durch
die auBere Imftkammer 4 und Luftelitung 8 durch ein nicht
dargestelltes Drosselventil gebremst entspannt.

Big zu diesem Zeibpunkt kann die Luft nicht schlagartig
zwischen Modellplattentriger und Formkagtenrand entwei-
chen, denn die Spaltbreite des Raumes S ist im Ausfih-
rungsbeispiel nach Figur 1 kleiner als die Uberlappungs-
ldnge zwischen Modellplattentriger und Formkasten. Die
GieRformhdlften werden bei dieser Ausfilhrungsform dann

im weiteren Verlauf des Abhebevorganges bis auf die Hdhe
des Formkastenrandes an der Formteilung nachgestrippt.
Bei der Ausfiihrungsform nach den Figuren 2 und 3 wird der
Spalt S durch die aufgeblasene Dichtung 14 lberbrickt,
die Uber das Ventil 18 erst wieder entliiftet wird, wenn
der Iuftdruck in der zentralen Iuftkammer 3 um mindestens
1 bar niedriger liegt als im Innenraum der Dichtung 4.
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Angpritiche

1. Verfahren zum Trennen eines Modells von einer Form

aus verdichtetem, vorzugsweise bindetonhaltigem Form-
stoff durch gegenseitige Relativbewegung, wobei zur
Unterstiitzung des Abldsens des Modells von der Form
Druckluft gegen die modellgeitige Formstoffoberflidche
geleitet wird, dadurch gekennzeichnet, daB ein Aus-
gangszustand mit gasdichter gegenseitiger Abdichtung
von Form und Modell hergestellt wird und daB diesge
Abdichtung bei Druckluftbeaufschlagung der modell-
seitigen Formstoffoberfliche zumindest so lange auf-
rechterhalten wird, bis sich das Modell vollstandig
von der Formgtoffoberfliche abgeldst hat und zwischen
diesen ein gpaltfdrmiger, nach auBen abgedichteter
Zwischenraum entstanden ist, desgen Beaufschlagung
mit Druckluft eingestellt wird, bevor die gegensei-
tige Abdichtung aufgehoben wird.

Verfahren nach Angpruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Druckluft aus dem spaltformigen Zwischenraum
nach Beendigung der Druckluftzufuhr abgeleitet und
entspannt wird, bevor die gegenseitige Abdichtung
zwischen Modell und Form aufgehoben wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Angpriiche,
dadurch gekennzeichnet, daf die Form nach Entlastung
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des spaltformigen Zwischenraums bis auf die Ebene
des Rands eines zugeordneten Formkastens nachge-
strippt wird.

Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens nach
wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche mit
einer Modelleinrichtung und einer relativ hierzu
bewegbaren Formeinrichtung, wobei die Modellein-
richtung mindestens eine ein Modell (6) aufnehmende,
auf einem Modellplattentriger (1) montierte Modell-
platte (5, 5') und die Formeinrichtung mindestens
einen mit Formstoff befiillbaren, auf einem Formka-
stentréger aufgenommenen Formkasten (10, 10') auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dal die Modelleinrich-
tung und die Formeinrichtung im Bereich ihres einan-
der jeweils zugewandten Rands zumindest im Bereich

eines Teils ihres gegenseitigen Hubs gasdicht mit-
einander zusammenwirken und daB die Modellplatte

(5, 5') und/oder das Modell (6, 6') Luftdurchtritts-
6ffnungen (9) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,

daB der vor dem Wegfall der gasdichten Verbindung
zwischen Modelleinrichtung und Formeinrichtung zur
Entlagtung des spaltfdrmigen Zwischenraums aufsteuer-
bare Strémungsweg einen so engen Querschnitt aufweist,
daB sich ein langsamer Druckabfall im spaltformigen
Zwigchenraum ergibt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche

4 bis 5, gekennzeichnet durch einen hohlen, beidsei-

tig eine Modellplatte (5, 5') tragenden Modellplatten-
tréger (1), der mit den zugeordneten Formkisten (10, 10')
eine gasdichte Gleitverbindung bildet und durch den
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die Druckluft gus dem spaltformigen Zwischenraum
abfihrbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche
4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dsB der hohle Mo-
dellplattentriger (1) durch vertikale Trennwinde
(2) in mindestens zwei mit unterschiedlichen Driik-
ken beaufschlagbare Iuftkammern (3, 4) unterteilt
ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Angpriiche
4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Formkasten
(10, 10') an einer Strippeinrichtung bewegbar ange-
ordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Angpriiche
4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Modell—
plattentriger (1) eine zentrale Iuftkammer (3) auf-
weist, die durch Luftdurchtrittséffnungen (9) in
der Modellplatte (5, 5') und den Modellen (6, 6')
mit dem Formhohlraum im Formkasten (10, 10') in
Wirkverbindung steht und die von einer Luftkammer
(4) umgeben ist, welche mit Iuftdurchtrittséffnun-—
gen (9) auBerhalb des Modells (6, 6'), vorzugsweise
auBerhalb der Modellplatte (5, 5') in Wirkverbindung
steht.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Angpriiche
4 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der Formkasten
(10, 10') den #uBeren Rand der Modellplatte (5, 5')
oder des Modellplattentridgers (1) umfaBt und mit
diesem eine gasdichte Gleitverbindung bildet.
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11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Angpriiche
4 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dafl zwischen der
Modelleinrichtung und der Formeinrichtung eine ela-
stische Dichtung (14) vorgesehen isgt.

5 12« Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
daB die elastische Dichtung einseitig mit Druckluft
beaufschlagbar und aufblasbar ist.
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