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69 Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Glessformen.

6) Es wird ein Verfahren zur Herstellung von GieBformen

mittels Modellplatten (1, 1) einer Unter- und einer Ober-

form, bei dem aus einem rieselfdhigen, warmaushéartendem A &3 "
Formstoff (7, 7/), gegebenenfalls unter Einwirkung eines

Unterdruckes an den auf Aushartetemperatur erwarmbaren

Modetlplattenoberflachen jeweils eine Schale angeformt P
wird, die mit einem {iblichen Formmaterial, insbesondere e L
einem NaBguBformsand, unter Einwirkung insbesondere } { \

3

» 4

eines Unterdruckes hinterfullt wird, vorgeschlagen, bei dem : .
die Modellplatten (1, 1°) einer zusammengehdrigen Unter- 10 9 ' 5'§~ - | -5
und Oberform aus einer Ausgangsstellung durch eine ge- ) K :
koppelte Bewegung mit ihren Wirkseiten mit einem oder je ) ] T |
einem Formstoffvorratsbehélter (6, 6’) verbunden werden, [<i] T )
bei dem gleichzeitig in einem parallelen Arbeitsablauf unter . 5 3

gleichen Verfahrensbedingungen die beiden auf Ausharte- £ 7

temperatur erwdrmten Modeliplatten (1, 1’) mit warmaus- w ~1\5 1(7 . {
héartendem Formstoff (7, 7°) beschichtet und an diesen die :

Schalen angeformt werden, bei dem beide Modellplatten (1,

1’) nach dem Beschichten und Anformen der Schalen durch

eine gekoppelte Bewegung in eine Hinterfiillstellung trans-

portiert werden und bei dem die an beiden Modeliplatten {1,

1’) angeformten Formstoffschalen gleichzeitig mit gleich-

wirkenden Mittein mit Formmaterial hinterfillt werden.
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verfahren und Vorrichtung
zum Herstellen von GieBformen

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel-
lung von Giegformen mittels Modellplatten einer Unter- und
einer Oberform, bei dem aus einem rieselfdhigen, warmaus-
hdrtendem Formstoff, gegebenenfalls unter Einwirkung eines
Unterdruckes, an den auf Aushdrtetemperatur erwdrmbaren
Modellplattenoberfldchen eine Schale angeformt wird, die
mit einem iiblichen Formmaterial, insbesondere einem Nag-
guBformsand, gegebenenfalls unter Einwirkung einer Luft-
druckdifferenz, insbesondere eines Unterdruckes, hinter-
fillt wird.

Ein derart gattungsgemdBes Verfahren ist aus der

DE-0S 29 16 211 bekannt. Hierbei wird auf eine schwenkbar
gelagerte, beheizbare Modellplatte ein Formkasten aufge-
setzt, mit einem rieselfdhigen warmaushdrtenden Formstoff
beschichtet und unter Einwirkung eines an der Riickseite der
Modellplatte anliegenden Unterdruckes durch Anbacken und
Aushidrten des Formstoffes an der erhitzten Modellplat-
tenoberfldche eine Formstoffschale gebildet. Die Dicke der
Schale ist hierbei abhdngig von der Aushdrtzeit. Ist die
gewilinschte Dicke der Formstoffschale erreicht, wird die



05

10

15

20

25

30

35

6126269
—o- 26.03.1984
D 83/27

gesamte Anordnung um 180 ° gekippt, wobei der nicht
ausgehdrtete Formstoff unter Einwirkung der Schwerkraft
von der Formstoffschale abfdllt. Da eine derartige
Formstoffschale fiir sich allein dem GieBdruck nicht
widerstehen kann, wird sie riickseitig mit einem iliblichen
Formmaterial hinterfiillt und verdichtet. Dies geschieht bei
dem bekannten Verfahren in der Weise, daB die Modellplatte
mitsamt dem Formkasten erneut um 180 ° gekippt und danach
mit einem giepereiiiblichen Formsand, z. B. NaBgus-
formsand, aufgefiillt wird, der wiederum durch Einwirken
einer Druckdifferenz zwischen Modellplatte und
Sandoberfldche verdichtet werden soll. Anschliesend wird
der Formkasten mit der so entstandenen GieBform nach oben
von der Modellplatte abgehoben, wobei das Abheben durch
einen von der Modellplatte her auf die Maskenformfldche
einwirkenden Uberdruck unterstiitzt wird. Auf diese Weise
ist allerdings nur eine Halfte, d. h. entweder die

Unter- oder die Oberform der GieBform hergestellt worden.

Um diese Herstellungsweise zu beschleunigen, ist es aus der
DE-0S 29 23 044 bekannt, auf einem Modellplattentrdger die
beiden zusammengehdorigen Modellplatten so anzubringen,

daB die eine Modellplatte mit ihrer Wirkseite nach oben und
die andere Modellplatte mit ihrer Wirkseite nach unten
weist. Gegen die nach unten weisende Modellplatte wird ein
darunter befindlicher Formstoffvorratsbehilter angehoben,
dicht angeprest und unter Vakuumeinwirkung solange der
Formstoff an die beheizte Modellplatte gesaugat, bis eine
geniligend dicke Pormstoffschale ausgehdrtet ist. Danach
wird der Formstoffbehdlter abgesenkt, der
Modellplattentrdager um 180 ° gedreht und in der gleichen
Weise die zweite Halfte der Giesform hergestellt. Die an
den Modellplatten mit ihren Wirkseiten nach oben und

unten weisenden Modellplatten werden iliber eine als
Drehteller ausgebildete
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Modellplattenfdrderanlage in eine Hinterfiilleinrichtung
befdrdert, in der die ausgehiirteten Formstoffschalen unter
Vakuumeinwirkung hinterschossen werden.

Die nach den bekannten Herstellungsverfahren gefertigten
GieBformen haben den Vorteil, das #uBerst maBgenaue Abgiis-
se mit sehr guter Oberfldchenbeschaffenheit erzeugt werden
kdénnen. Weiterhin ist es méglich, GieBformen auch stark
eingeschnittener Modellkonturen wie beispielsweise Rippen-
zylinder von Brennkraftmaschinen genau herzustellen.

Wesentlicher Nachteil dieser mit dem warmaush&irtenden
Formstoff arbeitenden Herstellungsverfahren ist jedoch die
beim Aush&rten des Formstoffes und auch beim AbgieBen ent-
stehende sehr unangenehme Rauch- und Geruchsbeldstigung,
die auch trotz aufwendiger Absauganlagen den Herstellungs-
prozeB der GieBform und des GuBstiickes fiir das in GieBe-
reien und Formereien tatige Personal auBerordentlich er-
schwert und dariiber hinaus auch eine Gesundheitsbelastung
dieses Bedienungspersonals darstellt. Um die Rauch- und
Geruchsbeldstigung zu mindern, ist man zwar grundsd@tzlich
bestrebt, die Menge des einzusetzenden Formstoffes
mdglichst gering zu halten, was dariiber hinaus auch einen
erheblichen Kostenvorteil im Hinblick auf das sehr teure
Formstoffmaterial darstellen wiirde. Diesem Bestreben sind
jedoch dadurch Grenzen gesetzt, daB die Formstoffschale
eine geniigende Eigenstabilitdt und somit eine ausreichende
Wandstdrke besitzen muB, um beim Entfernen des Modells von
der Modellplatte nicht zu brechen. Diese Gefahr besteht
selbst dann, wenn die Formstoffschalen mit Formmaterial
hinterpregt sind, da es durchaus vorkommen kann, dags sich
beim Abziehen der fertigen Formhilfte von der Modellplatte
die Formstoffschale von der Hinterfiillung 1l8st. Ein weite-
rer Nachteil der bekannten Verfahren besteht zudem noch
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darin, das durch die verfahrensbedingten unterschiedlichen
Verweilzeiten des warmaushdrtenden Formstoffes an den er-
wdrmten Modellplatten und der Ober- und Unterform bis zur
endgliltigen Fertigstellung der Giegsform ein thermischer ver-
zug der GieBform beim AbgieBen mdglich ist. Um diesem ent-
gegenzutreten, sieht beispielsweise die DE-0S 29 23 044

vor, in die Teilungsebene der Ober- und Unterform halbku-
gel- oder kegelstumpffOrmige Zentriermittel einzuformen,

was allerdings mit einem zusdtzlichen Herstellungs- und
somit auch Kostennaufwand verbunden ist.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein gat-
tungsgemd@ses Verfahren unter Vermeidung der beschriebenen
Nachteile zu verbessern und somit die beim Herstellungs-

prozeB auftretende Rauch- und Geruchsbelastigqung zu ver-

ringern und weiterhin einen thermischen Verzug der Gieg-

form auf einfache Weise zu vermeiden, wobei ein moglichst
schneller Verfahrensablauf gewdhrleistet sein soll.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem@se dadurch geldst, daB die
Modellplatten einer zusammengehdrigen Unter- und Oberform
aus einer Ausgangsstellung durch eine gekoppelte Bewegung
mit ihren Wirkseiten mit einem oder Jje einem Form-
stoffvorratsbehdlter verbunden werden, das gleichzeitig in
einem parallelen Arbeitsablauf unter gleichen Verfahrens-
bedingungen die beiden auf Aushiartetemperatur erwarmten
Modellplatten mit warmaushdrtendem Formstoff beschichtet
und an diesen die Schalen angeformt werden, das beide Mo-
dellplatten nach dem Beschichten und Anformen der Schalen
durch eine gekoppelte Bewegung in eine Hinterfiillstellung
transportiert werden und dag die an beiden Modellplatten
angeformten Formstoffschalen gleichzeitig mit gleichwir-
kenden Mitteln mit Formmaterial hinterfiillt werden.
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Hierdurch ist es in vorteilhafter Weise mdglich, wesentli-
che Mengen von einzusetzendem Formstoff einzusparen, wo-.
durch die Rauch- und Geruchsbeldstigung und daneben auch
Kosten filir das Formstoffmaterial verringert werden k®nnen.
Dies ist insbesondere darauf zurlickzufiihren, das beide-
Formstoffschalen aufgrund der identischen Verfahrenspara-
meter, 2. B. gleiche Verweilzeit an den auf Aushdrtetempe-
ratur erwdrmten Modellplatten und somit gleiche Aushidrte=-
zeit der Formstoffschale bis zum Hinterfiillvorgang, mit
gleicher Plastizitdt und Haftfihigkeit der Formstoffschale
mit dem Formmaterial praktisch direkt nach dem Anformen der
Formstoffschale mit dem Formmaterial hinterfillt werden,
so daB sich das Formmaterial mit der riickseitigen und noch
nicht vollstandig ausgehdrteten Formschale regelrecht
verklebt, so daB dieses mit dem Formstoff verklebte Form-
material als Bestandteil der ausgehdrteten Formstoffschale
anzusehen ist und somit einen wesentlichen Beitrag zur
Tragfahigkeit dieser Formstoffmaske liefert. Hierdurch kann
dieser entsprechende Anteil an schadstoffverursachendem
Formstoff eingespart werden und somit mit einer sehr viel
geringeren Formstoffmenge eine Formstoffmaske mit einer
Festigkeit erreicht werden, die bei dem bisherigen
Herstellungsverfahren nur mit vielfach dickeren Formstoff-
schalen méglich sind. Da die zusammengehSrigen Unter- und
Oberformen erfindungsgemds gleichzeitig unter gleichen Be-~
dingungen hergestellt werden und somit die bei den bekann-
ten Verfahren unvermeidbar auftretenden unterschiedlichen
Aushdrtezeiten bzw. Wartezeiten nicht vorhanden sind, ist
ein thermischer Verzug der fertigen GieBform praktisch
ausgeschlossen.

Die Modellplatten kdnnen, wie in Ausgestaltung der Erfin-
dung vorgeschlagen, aus einer durch eine gleiche Ebene be-
stimmte Ausgangsstellung, beispielsweise eine waagerechte
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Ausgangsstellung, mit den Formstoffvorratsbehdltern ver-
bunden und nach dem Anformen der Schale in eine durch eine
gleiche Ebene bestimmte Hinterfiillstellung, beispielsweise
ebenfalls eine waagerechte Stellung, transportiert werden.
Bevorzugt wird aber die Weiterbildung des erfindungsgemd-
Ben Verfahrens, das die beiden Modellplatten aus einer
lotrechten Ausgangstellung durch eine gegensinnige
Schwenkbewegung um eine gemeinsame Schwenkachse mit den
Formstoffvorratsbedltern verbunden werden. Hierbei kdnnen
die Modellplatten in der Ausgangsstellung riickseitig mit
lotrechter Teilungsebene aneinanderliegen.

Weiterhin wird vorgeschlagen, dag die Modellplatten mit-
samt den Formstoffvorratsbehdltern durch eine gekoppelte
Drehbewegung um eine gemeinsame Drehachse in eine Form-
stoffbeschichtungsstellung gebracht werden und unter der
Einwirkung der Schwerkraft und zusatzlich unter der Ein-
wirkung eines Unterdruckes einer gleichen Unterdruckgquelle -
mit Formstoff beschichtet werden. Die Entfernung des Form-
stoffes geschieht bevorzugt in analoger Weise, indem die
beiden Modelplatten mitsamt den Formstoffvorratsbehdltern
aus dieser Beschichtungsstellung durch eine gekoppelte
Drehbewegung in eine Horizontalstellung gebracht werden, in
der der nicht ausgehdrtete Formstoff von beiden Modell-
plattenoberfldchen unter Einwirkung der Schwerkraft
gleichzeitig entfernt wird.

Weitere vorteilhafte Ausbildungen des erfindungsgemdsen
Verfahrens sind Gegenstand der Anspriiche 7 bis 9.

Die Erfindung beinhaltet auBerdem eine Vorrichtung zur
bDurchfiihrung des erfindungsgem@Ben Verfahrens. Diese Vor-
richtung besteht, wie bekannt, aus einer Modellplattenbe-
schichtungseinrichtung, in der Modellplatten mit einem
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rieselfdhigen warmaushdrtendem Formstoff beschichtbar und
an Modellplattenoberflachen gegenbenenfalls unter zusdtz-
licher Einwirkung eines Unterdruckes eine Schale anformbar
ist, aus einer Hinterfiilleinrichtung, in der die an Mo-
dellplatten angeformte Schale unter Einwirkung einer Luft-
druckdifferenz, insbesondere eines Unterdruckes, hinter-
fiillbar ist und aus einer gegebenenfalls vorgesehenen Mo-
dellplattenfdrderanlage, und ist erfindungsgemds dadurch
gekennzeichnet, das die Modellplattenbeschichtungseinrich-
tung, die Hinterfiilleinrichtung und die Modellplattenfdr-
deranlage mit Mitteln zur parallelen Aufnahme der Modell-
platten einer zusammengehdrigen Ober und Unterform verse-
hen sind, daB in der Modellplattenbeschichtungseinrichtung
gleichzeitig zwei zusammengehdrige Modelplatten mit Form-
stoff beschichtbar und an diesen die Schalen anformbar
sind, die in der Hinterfiilleinrichtung gleichzeitig mit
Formmaterial hinterfiillbar sind, und das die zusammengeh®-
rigen Modellplatten gemeinsam in paralleler Transportstel-
lung von der Modellplattenbeschichtungseinrichtung in die
Hinterfiilleinrichtung bewegbar sind.

Vorteilhafte Weiterbildungen und Ausgestaltungen der er-
findungsgemdgen Vorrichtung sind in den Anspriichen 11 bis
22 angegeben, die in Zusammenhang mit der nachfolgenden
Zeichnungsbeschreibung naher verdeutlicht werden. Zur wei-
teren Erlduterung der Erfindung wird deshalb auf die
Zeichnungen verwiesen, in denen ein Ausfilhrungsbeispiel
vereinfacht dargestellt ist. Es zeigen:

Fig. 1 in einer schematischen Seitenansicht eine erfin-
dungsgemdge Vorrichtung mit der Formstoffbeschich-
tungseinrichtung (A) und der Hinterfiilleinrichtung

(B);
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Fig. 2 in einer schematischen Vorderansicht die erfin-
dungsgemdge Modellplattenbeschichtungseinrichtung
(A) mit den Modellplatten in der Ausgangsstellung;

Fig.3 eine zu Fig. 2 analoge Darstellung der Modellplat-
tenbeschichtungseinrichtung (A), in der die Modell-
platten mit den Formstoffvorratsbehidltern
verbunden sind;

Fig.4 die Modellplattenbeschichtungseinrichtung (A) in
der Formstoffbeschichtungsstellung;

Fig. 5 eine schematische Darstellung der erfindungsgemd@Ben
Hinterfiilleinrichtung (B).

In den Figuren sind grundsdtzlich gleichwirkende Teile mit
gleichen Bezugsziffern versehen. Bevor die erfindungsgemd-
Be Vorrichtung im einzelnen ndher erldutert wird, soll
vorab die erfindungsgemi@Be Verfahrensweise verdeutlicht
werden.

In der Modellplattenbeschichtungsstation A befinden sich
die beiden Modellplatten 1, 1' mit den darauf montierten,
den Formhohlraum abbildenden Modellhdlften 2, 2' in der in
Fig. 2 gezeigten lotrechten Ausgangsstellung, in der die
Modellplatten 1, 1' riickwdrtig aneinanderliegen. Die Mo~
dellplatten sind oben und unten in als Schienen 3, 3' aus-
gebildeten Haltegliedern gefiihrt, auf denen sie horizontal
von der Modellplattenbeschichtungseinrichtung A zur Hin-
terfiilleinrichtung B verschoben werden kénnen (Fig. 1). Die
Modellplatten 1, 1' sind Gber diese Schienen 3, 3' in
Tragrahmen 4, 4' gehalten, die um zu den Schienen 3, 3'
parallele Schwenkachsen 5, 5' durch geeignete Antriebsmit-
tel gegensinnig um 90 ° in eine horizontale Lage ver-
schwenkt werden konnen. In der abgeschwenkten Stellung
(Fig. 3) liegen die bereits aufgeheizten Modellplatten 1,
1' mit ihren Wirkseiten nach unten weisend dicht auf je
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einem kastenfdrmigen, nach oben nur wenig iiber den Umris
der Modelle hinaus offengehaltenen Sandbeh3dlter 6, 6' auf
(der fiir die Bildung von Formstoffschalen einen rieselfi-
higen, warmaushd@rtenden Formstoff 7 bekannter Art enth#lt.
Aus der in Fig. 3 gezeigten Horizontalstellung werden die
Modellplatten 1, 1' mitsamt den Formstoffvorratsbehdltern
6, 6' mittels eines Antriebes 10 durch eine Drehung um

180 ° um eine ebenfalls horizontale, jedoch rechtwinklig zu
den Schwenkachse 5, 5' verlaufende Drehachse 9 in eine
Formstoffbeschichtungsstellung gebracht (Fig. 4), so daB
nun die Formstoffvorratsbehdlter 6. 6' auf den Modellplat-
ten 1, 1' liegen und die Modellplatten 1, 1' gleichzeitig
in einem parallelen Arbeitsablauf unter gleichen Verfah-
rensbedingungen mit dem warmaushdrtenden Formstoff be-
schichtet werden, wobei zusdtzlich durch ein an sich be-
kanntes Anlegen eines vakuums der aufgeschiittete Formstoff
an den Modellplattenoberfldchen verdichtet werden kann. Die
eingestellte Aufheiztemperatur der Modellplatten 1, 1' und
die Einwirkzeit des Druckes auf die Formstoffschﬁttung sind
fiir die Dicke der durch Aushdrten des Formstoffes
entstehende Formstoffschale maBgebend. Da bei der erfin- °
dungsgemdpen Verfahresweise die Formstoffschale auBeror-
dentlich dlinn gehalten werden kann, geniigen filir die Form-
stoffaushdartung nur wenige Sekunden, so daB die beiden
Formstoffvorratsbehdlter 6, 6' mitsamt den von unten an-
liegenden Modellplatten 1, 1' praktisch sofort wieder um
180 ° um die Drehachse 9 in eine Horizontalstellung ge-
bracht werden, in der der nicht ausgehdrtete Formstoff in
die Formstoffvorratsbehdlter 6, 6' unter Einwirkung der
Schwerkraft zurlickf&llt. Daraufhin werden mittels der bei-
den Tragrahmen 4, 4' die Modellplatten 1, 1', auf denen
sich eine dlinne Formstoffschale ausgebildet hat, die riick-
seitig noch augerordentlich plastisch ist, durch eine ge-
gensinnige Schwenkbewegung aus der Horizontalstellung um
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die schwenkachse 5, 5' von den Formstoffvorratsbehdltern
entfernt und weiter in die lotrechte Ausgangsstellung ge-
schwenkt. In dieser lotrechten Ausgangsstellung werden die
Modellplatten 1, 1' im sofort anschlieBenden Arbeitstakt
gemeinsam auf den Schienen 3, 3' von der Modellplattenbe-
schichtungseinrichtung A in die Hinterfiilleinrichtung B
verschoben (Fig. 1), wobei eine ebenfalls mit Anschlusg-
schienen ausgeriistete Modellplattenfdrderanlage zwischen-
geschaltet sein kann. Wenn die Modellplatten 1, 1' mit den
darauf befindlichen Formstoffschalen in der Hintereinfiill-
einrichtung B positioniert sind, werden zur seitlichen Be-
grenzung eines Hinterfilillraumes von beiden Seiten Fiillrah-
men 11, 11' gegen die Modellplatten 1, 1' gefahren (Fig.
5). Die riickseitig offenen Seitenfldchen der Fiillrahmen 11,
11' werden durch Presplatten 12, 12' abgedeckt. Nun wird
das Hinterfiillmaterial, beispielsweise ein NaBgug-
formsand, in die Flillrahmeén eingeschossen, was vorteilhaft
ebenfalls wieder mittels Unterdruck erfolgen kann, insbe-
sondere, wenn die Modellplatten 1, 1' auch fiir den Form-
stoffbeschichtungsvorgang schon mit Absaugdiisen und Vaku-
umanschlug ausgestattet sind, und durch Einschieben der
PreBplatten 12, 12' die Fillrahmen 11, 11' mechanisch
nachverdichtet. Da die Taktzeiten dieser Arbeitsstufen nur
wenige Sekunden betragen, so dag die Formstoffschalen noch
rickseitig plastisch sind, wenn sie in der Hinterfiillsta-
tion B hinterfiillt werden, verbindet sich das an der Form-
stoffschale anliegende eingeschossene und nachverdichtete
Formmaterial mit der Schalenriickseite und verstdrkt diese
durch eine entsprechend dicke Schicht von schadstofffreiem
Sand. Auf diese Weise wird nicht nur eine Erhdhung der Fe-
stigkeit der hauchdiinnen Formstoffschale sondern vor allem
auch ein homogener Verbund von Formstoffschalenriickseite
und anliegendem Hinterfiillmaterial erzielt, so daB die Ge-
fahr des AblGsens der Formstoffschale vom Hinterfiillblock
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beim Abheben der Formh&lfte von der Modellplatte wesent-
lich verringert ist. Schlieglich hat es sich gezeigt, daB
dabei auch noch die Formgenauigkeit erhdht wird, weil durch
das EinschieBen und Nachverdichten des Hinterfiillma-
terials bei noch vorhandener Plastizitdt der Schale die
Modellkonturen nachgeprdgt werden. Nach dem Hinterfiillvor-
gang werden die Fiillrahmen 11, 11' mit den beiden Form-
hdlften von den Modellplatten 1, 1' abgezogen, wobei zum
sicheren Abldsen der Formstoffschalen von den Modellkontu-
ren bekanntermagen ein Drucksto8 durch die Modellplatte
hindurch auf die Formstoffschale ausgeiibt werden kann. Sind
die Hdlften getrennt, werden die beiden aufrecht ste-
henden Modellplatten 1, 1' wieder auf den Schienen 3, 3°'
von der Hinterfiilleinrichtung B in die Formstoffbeschich-
tungsstation A und somit in die Ausgangsstellung zuriickge-
schoben und danach wie allgemein iiblich mit etwaigen Ker-
nen versehen. Danach werden die Formhdlften, immer noch in
den Fiillrahmen gehalten, aneinandergeschoben, eine der
beiden PreBplatten ausgeschwenkt und mit der anderen, als
Preghaupt fungierenden PreBplatte die geschlossene, ferti-
ge Giegform aus den Fiillrahmen herausgedriickt. Sie schlie-
Ben sich an die vorherigen Formbldcke an und werden in den
GieBbereich transportiert.

Mit dem erfindungsgemdpgen Verfahren wird es in vorteilhaf-
ter Weise mdglich, in der Formstoffbeschichtungseinrich-
tung A eine nahezu hautdiinne Formstoffschale aufzubringen,
weil die fiir den weiteren Abform- und GieBvorgang notwen-
digen Schalenstabilitdt durch die innige Verklebung mit der
anliegenden Hinterfiillschicht erreicht wird. Hierdurch wird
der Verbrauch von kunstharzprdpariertem Formstoff auf einen
Bruchteil des bisher iiblichen reduziert und auf diese

Weise eine ganz erhebliche Verringerung der Schadstoff-
emission durch einen um ein vielfaches geringeren Einsatz
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von Phenol-Resol-Produkten bewirkt. Auger der in ersten
Linie angestrebten Verbesserungen der Arbeitsbedingungen
wird gleichzeitig eine beachtliche Kostenersparnis beziig-
lich des Formstoffverbrauches, eine Verringerung der Ge-
fahr des thermischen Verzuges und auch ein schnellerer
Fertigungsablauf infolge der notwendigerweise sich erge-
benden Taktzeiten erzielt.

Die erfindungsgemdBge Formstoffbeschichtungseinrichtung A
weist im einzelnen einen im GrundriB rechteckigen Grund-
rahmen 15 auf, an dem in endseitig aufragenden Lagerbdcken
16, 16' ein Drehgestell 17 mit der Drehachse 9 gelagert und
mit einem Drehantrieb 10 gekoppelt ist. Auf dem Dreh-
gestell 17 sind in einem Abstand voneinander die beiden
kastenfdrmigen FPormstoffvorratsbehdlter 6, 6' angeordnet,
die jeweils durch einen Schieberost 8, 8', der etwa im
oberen Drittel der Formstoffvorratsbehdlter angebracht ist
und im geschlossenen Zustand die Formstoffvorratsbehdlter
nach oben verschliest, unterteilt. Zum Uffnen und Schlie-
gen der Schieberoste 8, 8' dient eine horizontal in Grund-
rahmen 15 verlaufende Schubstange 19, die unter Federdruck
steht und zwar in der Weise, daB die Schieberoste 8, 8°'
wahrend der Drehbewegung des Drehgestells 17 einen ge-
schlossenen Zwischenboden bilden und nur in der oberen und
unteren Drehlage ge6ffnet sind. FPlr das Uffnen der Schie-
beroste 8, 8' zu den vorgesehenen Zeitpunkten in der unte-
ren und oberen Lage der Formstoffvorratsbehdlter 6, 6' sind
an einem Lagerbock 16 des Grundrahmens 15 Auflaufnocken

14 vorgesehen, durch die die Schubstange 19 betdtigt und
die Schieberosten in den beiden Endlagen offengehalten
werden. In der Mitte des Drehgestells 17 sind die beiden
Tragrahmen 4, 4' angeordnet, die um die horizontale,
rechtwinklig zur Drehachse 9 liegende Schwenkachse 5, 5°
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mittels eines angedeuteten Kolben-Zylinderaggregates durch
eine gekoppelte, gegensinnige Schwenkbewegung in eine lot-
rechte und eine waagerechte Stellung verschwenkt werden
ko6nnen.

Die erfindungsgemdpe Hinterfiilleilnrichtung B besteht im
einzelnen aus einem aufragenden Maschinenstdnder, in des-
sen Mitte sich der Formraum befindet, in der die Modell-
platten 1, 1' mit den aufgebrachten Formstoffschalen in
lotrechter Stellung iiber Anschlugschienen 13, 13' zum Hin-
terfiillen eingefahren werden. Zur seitlichen Begrenzung des
Hinterfiillraumes sind die Fiillrahmen 11, 1l1' vorgesehen,
die iliber einschwenkbare PreBplatten 12, 12' verschliegbar
sind. Eine der Prepplatten ist mit einem langhubigen
Kolben-Zylinderantrieb 18 ausgestattet, mit dem nach
Fertigstellung der beiden GieBformh&lften und SchlieBen

der Form der gesamte Formballen nach einer Seite aus den
Fiillrahmen 11, 11' herausgedriickt und in Richtung
GieBstrecke weitergeschoben werden kann. Der Maschinen-
stdnder der Hinterfiilleinrichtung B ist in vorteilhafter
Weise als Hohlkdrper ausgebildet und dient gleichzeitig zum
Zufiihren des in erheblicher Menge bendtigten Hinter-
fiillmaterials.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von GieBformen mittels
Modellplatten einer Unter- und einer Oberform, bei dem aus
einem rieselfi@higen, warmaushdrtendem Formstoff, gegebe-
nenfalls unter EBinwirkung eines Unterdruckes, an den auf
Aushdrtetemperatur erwdrmbaren Modellplattenoberfldchen
eine Schale angeformt wird, die mit einem {iblichen Formma-
terial, insbesondere einem NasguBformsand, gegebenenfalls
unter Einwirkung einer Luftdruckdifferenz, insbesondere
eines Unterdruckes, hinterfiillt wird,

dadurch gekennzeichnet, dag die Modellplatten (1, 1') einer
zusammengeh6rigen Unter- und Oberform aus einer Aus-
gangsstellung durch eine gekoppelte Bewegung mit ihren
Wirkseiten mit einem oder je einem Formstoffvorratsbehdl-
ter (6, 6') verbunden werden, daB gleichzeitig in einem
parallelen Arbeitsablauf unter gleichen Verfahrensbedin-
gungen die beiden auf Aushartetemperatur erwdrmten Modell-
platten (1, 1') mit warmaushartendem Formstoff (7, 7') be-

. schichtet und an diesen die Schalen angeformt werden, das

beide Modellplatten (1, 1') nach dem Beschichten und An-
formen der Schalen durch eine gekoppelte Bewegqung in eine
Hinterfiillstellung transportiert werden und das die an
beiden Modellplatten (1, 1') angeformten Formstoffschalen
gleichzeitig mit gleichwirkenden Mitteln mit Formmaterial
hinterfiillt werden.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB die Modellplatten (1, 1') aus einer durch eine gleiche
Ebene bestimmte Ausgangsstellung mit dem bzw. den Form-
stoffvorratsbehdltern (6, 6') verbunden und nach dem An-
formen der Schalen in eine durch eine gleiche Ebene be-
stimmte Hinterflillstellung transportiert werden.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, das die Modellplatten (1, 1‘) in der
Ausgangs- und der Hinterfiillstellung riickseitig aneinan-
derliegen.

4. verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die beiden Modellplatten (1, 1') aus
einer lotrechten Ausgangsstellung durch eine gegensinnige
Schwenkbewegung um horizontale Schwenkachsen (5, 5') mit
den Formstoffvorratsbehdltern (6, 6') verbunden werden.

5. vVerfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dag die Modellplatten (1, 1') mitsamt den
Formstoffvorratsbehdltern (6, 6') durch eine gekoppelte
Drehbewegung um eine gemeinsame Drehachse (9) in eine
Formstoffbeschichtungsstellung gebracht werden und unter
der Einwirkung der Schwerkraft und gegebenenfalls zusdtz-
lich unter Einwirkung eines Unterdruckes einer gleichen
Unterdruckquelle gleichzeitig mit Formstoff beschichtet
werden,

6. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, das die beiden Modellplatten (1,
1') mitsamt den Formstoffvorratsbehdltern (6, 6') aus der
Beschichtungsstellung durch eine gekoppelte Drehbewegung um
die gemeinsame Drehachse (9) in eine Horizontalstellung
gebracht werden, in der der nicht ausgehdrtete Formstoff
gleichzeitig von beiden Modellplattenoberfldchen (1, 1')
entfernt wird.
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7. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Modellplatten (1,
1') aus der Horizontalstellung durch eine gegensinnige
Schwenkbewegung um die horizontalen Schwenkachsen (5, 5')
von den Formstoffvorratsbehdltern entfernt werden.

8. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Modellplatten (1, 1') in
einer lotrechten Hinterfiillstellung mit je einem Formfiill-
rahmen (11, 11') zur seitlichen Begrenzung eines Hinter-
fiillraumes belegbar sind, wobei der Hinterfiillraum jeweils
durch eine Presplatte (12, 12') abschliepbar ist.

9. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB in der lotrechten Hinterfiill-
stellung der Modellplatten (1, 1') das Formmaterial mit-
tels Unterdruck eingeschossen und durch mechanisches Pres-
sen nachverdichtet wird. ‘

10. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 9, bestehend aus einer Modell-
plattenbeschichtungseinrichtung, in der Modellplatten mit
einem rieselfZdhigen, warmaushi3rtendem Formstoff beschicht-
bar und an den Modellplattenoberfldchen, gegebenenfalls
unter zusdtzlicher Einwirkung eines Unterdruckes, eine
Schale anformbar ist, aus einer Hinterfililleinrichtung, in
der die an Modellplatten angeformte Schale gegebenenfalls
unter Einwirkung einer Luftdruckdifferenz, insbesondere
eines Unterdruckez, hinterfiillbar ist und gegenbenenfalls
aus einer die Hinterfiill- und die Modellplattenbeschich-
tungseinrichtung verbindende Modellplattenfdrderanlage,
dadurch gekennzeichnet, das die Modellplattenbeschich-
tungseinrichtung (A), die Hinterfiilleinrichtung (B) und die
Modellplattenfdrderanlage mit Mitteln (3, 3', 13, 13%)
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zur parallelen Aufnahme der Modellplatten (1, 1') einer
zusammengehdrigen Ober- und Unterform versehen sind, dag8 in
der Modellplattenbeschichtungseinrichtung (A) gleich-
zeitig zwei zusammengehdrige Modellplatten (1, 1') mit
Formstoff beschichtbar und an diesen die Schalen anformbar
sind, die in der Hinterfiilleinrichtung (B) gleichzeitig mit
Formmaterial hinterfiillbar sind, und dag die zusammen-
gehdrigen Modellplatten (1, 1') gemeinsam in paralleler
Transportstellung von der Modellplattenbeschichtungsein-
richtung (A) in die Hinterfililleinrichtung (B) bewegbar sind.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, daB die Modellplattenbeschichtungseinrichtung (A) ein
um eine horizontale Drehachse (9) drehbar gelagertes Dreh-
gestell (17) aufweist, das mit zwei Formstoffvorratsbehdl-
tern (6, 6') versehen ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, das die Modellplattenbeschichtungseinrich-
tung (A) zwei um eine bzw. je eine horizontale Achse (5,
5') schwenkbare Tragrahmen (4, 4') zur Aufnahme von zwei
zusammengehdrigen Modellplatten (1, 1') aufweist, wobei
durch eine Schwenkbewegung der Tragrahmen (4, 4') die Mo-
dellplatten (1, 1') aus der Ausgangsstellung mit ihren
Wirkseiten mit den Formstoffvorratsbehaltern (6, 6') ver-
bindbar sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich-
net, das die beiden Tragrahmen (4, 4') aus einer lotrech-
ten Stellung durch eine gegensinnige Schwenkbewegung in
eine Waagerechtstellung bringbar sind.
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14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-

kennzeichnet, dag die horizontalen Schwenkachsen (5, 5')
der Tragrahmen (4, 4') rechtwinklig zu der horizontalen
Drehachse (9) des Drehgestells (17) verlaufen und die
Tragrahmen (4, 4') am Drehgestell (17) angelenkt sind.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, daB die Tragrahmen (4, 4') vorzugs-
weise als Schienen (3, 3') ausgebildete Halteglieder fiir
die Modellplatten (1, 1') aufweisen, die mit den vorzugs-
weise ebenfalls als Schienen ausgebildeten Flihrungselemen-
ten der gegebenenfalls vorgesehenen Modellplattenfoérderan-
lage verbindbar sind.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dag die Modellplatten (1, 1') mit-
samt den Tragrahmen (4, 4') und den Formstoffvorratsbehdl-
tern (6, 6') durch eine Drehung des Drehgestells (17) um
jeweils 180 ° in die Formstoffbeschichtungsstellung und in
die Horizontalstellung, in der der nicht ausgehdrtete
Formstoff von den Modellplattenoberfldchen entfernt wird,
gebracht werden.

17. Vvorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dag die Formstoffvorratsbehdlter (6,
6') an ihren Uffnungsseiten mittels jeweils eines Schiebe-
rostes (8, 8'") verschliesbar sind, wobei die Schieberoste
(8, 8') liber geeignete Ubertragungsglieder (14, 19) wie
beispielsweise federdruckbeaufschlagte Schubstangen (19)
und Nocken (14) in Abh3ngigkeit der Drehbewegung des Dreh-
gestells (17) betdtigbar sind.
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18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bisvl7, da-

durch gekennzeichnet, dag die Hinterfiilleinrichtung (B)
einen Maschinenstd@nder mit vorzugsweise als Schienen (13,
13') ausgebildeten Haltegliedern fiir die Aufnahme der Mo-
dellplatten (1, 1') aufweist, die mit den Haltegliedern (3,
3') der Formstoffbeschichtungseinrichtung (A) bzw. mit den
vorzugsweise ebenfalls als Schienen ausgebildeten Fiih-
rungselementen der gegebenenfalls vorgesehen Modellplat-
tenfdrderanlage verbindbar sind.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dag der Maschinenstidnder der Hinter-
fiilleinrichtung (B) jeweils gegen die Seitenflidche der
beiden Modellplatten (1, 1') verschiebbare Formfiillrahmen
(11, 11') zur seitlichen Begrenzung des Hinterfiillraumes
aufweist und dap die Hinterfiillrdume der beiden Modell-
platten (1, 1') durch zum mechanischen Nachverdichten des
Formmaterials geeignete Pregplatten (12, 12') abschliegbar
sind, wobei zumindest eine Pregplatte (12') gegen die Mo-
dellplatte (1') verschiebbar ausgebildet ist.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeich-
net, das zumindest die PreBplatte (12') einer Modellplatte
(1') mit einem Antrieb (18), insbesondere einem langhubi-
gen Kolben-Zylinderantrieb, zum Verschieben der fertigen
Giesform aus den Formfiillrahmen (11, 11') versehen ist.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, dag der Maschinenstander der Hinter-
flilleinrichtung (B) einen Hohlraum zum Zufiihren des Form-
materials aufweist.
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22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dag die Modellplatten (1, 1') Luft-
diisen aufweisen und an eine Vakuumschiegeinrichtung an-
schliegbar sind.
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