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@ Formmaschine zum Herstellen von Giessformen oder -kernen aus Formsand.

() Eine Formmaschine zum Herstellen von GieRformen
oder -kernen aus Formsand, bei der ein Form- oder Kern-
kasten (1) und dessen Boden- und Kopfplatten (4 bzw. 12) mit
Schlitzdiisen (3, 5 und 13) zum Entliften und Entgasen verse-
hen sind, ist zum Zwecke einer besseren Entsorgung und
einer Verkiirzung des Arbeitszyklus mit einer Vakuumeinrich-
tung (26, 27) ausgeristet, an welche die Schlitzdiisen (3,5 und
13) wéhrend des Fill- und Verdichtungsvorgangs und
wiahrend des Aushérte- und Durchliftungsvorgangs ange-
schlossen werden. Die beim Ausharten und Durchliften
durch die Schlitzdiisen abgesaugten Abgase werden zur Abs-
cheidung umweltschadlicher Bestandteile durch einen
Absorptionsapparat (30) gefihrt.
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Formmaschine zum Herstcllen von Giefiformen oder -kernen

aus Formsand

Die Erfindung betrifft eine Formmaschine zum Herstellen
von GiefRformen oder -kernen aus Formsand, welche aus
einem mit einer Bodenplatte und einer Kopfplatte sowie
Schlitzdiisen versehenen Form- oder Kernkasten, seitlich
am Form- oder Kernkasten angreifenden Spannbacken und
einen den Form- oder Kernkasten gegen eine Sandfill-

einrichtung driickenden Hubtisch besteht, wobei die Sand-

fiilleinrichtung mit einem SchieB8kopf oder einem Fluidisic-
rungskopf und einer Uber den Form- oder Kernkasten schieb-

baren Begasungsplatte ausyerilistet ist, welche udber Ventile
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an eine Tragerquelle oder an Spiilluft anschlieBbar ist.

Bei den bekannten Formmaschinen dieser Art wird der
Formsand mit einem sehr hohen Luft- oder Gasdruck in

den Form- oder Kernkasten eingebracht und verdichtet,
wobel die in Abhdngigkeit von der Gestalt des Modells

im Kastenrahmen, der Bodenplatte und der Kopfplatte ange-
ordneten Schlitzdisen der Entliiftung wdhrend des Verdich-
tungsvorganges und der Abfihrung der bei der Aushédrtung
des dem Formsand beigemischten Bindemittels entstehenden
Gase sowie der Spiilluft dienen. Die aus den Schlitzdiisen
austretenden Gase sind hdufig gesundheitsschddlich und
missen deshalb mittels groBer, die Formmaschine abdek-
kender Abfanghauben abgesaugt und unschddlich gemacht
werden. Absaugeinrichtungen dieser Art haben jedoch den
Nachteil, daB8 meist nicht alle Schadgase abgesaugt und

entfernt werden. AuBferdem sind sie sehr platzraubend
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und im Unterhalt teuer. Nachteilig ist auch, daB die ein-
seitige Beaufschlagung des Formsandes mit Druckgas beim
Verdichten und Aushdrten lange Verarbeitungszeiten ver-

langt.

Demgegeniiber liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde,

eine Formmaschine der gattungsgemdfien Art derart auszu-
bilden, daB mit einfachen Mitteln der Austritt schadli-
cher Abgase insFreie ausgeschlossen und der Arbeitspro-

zefl des Verdichtens und der Aushadrtung verkiirzt wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemd@B8 durch eine Vakuum-
einrichtung geldést, mit der die Schlitzdiisen des Form-
oder Kernkastens durch eine mit einem Ventil ausge-

riistete Saugleitung verbunden sindg.

Durch diese Ausbildung wird eine wesentlich bessere
Entgasung erreicht, da die Abgase iiberhaupt nicht mehr
ins Freie treten koénnen, sondern in einem geschlossencn
System abgefﬁhrt werden. AuBerdem sind die Verarbeitungs-
zeiten und Arbeitszyklen zur Herstellung einer Form bzw.
eines Kerns wesentlich kiirzer als bei den bekannten, nur
mit Uberdruck arbeitenden Formmaschinen. Je nach den Be-
triebsbedingungen, insbesondere der Art und Beschaffen-
heit des Formsandes, kann das Einfillen und Verdichten
des Formsandes entweder nur durch Vakuum oder in Verbin-
dung mit dem iiblichen Druckgas erfolgen, so daB eine
wesentlich grdBere Druckdifferenz gebildet wird. Fir

den H&drteprozef hat die Einwirkung des Vakuums den Vor-
teil, daB die Reaktion beschleunigt wird und weniger
Bindemittel und Katalysatorstoffe bendtigt werden. Ur-
sdchlich hierfiir ist eine gleichmiBigere Gasdurchstr&-

mung durch die Form- bzw. Kernmasse.

Mit Hilfe der Vakuumeinrichtung besteht fiir eine voll-
stadndige Entsorgung auch die Mdglichkeit, die schadli-

chen Gasbestandteile in dem nach auBien abgeschlossenen
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System beispielsweise durch Absorption abzutrennen. Dies
kann dadurch geschehen, daB die einzelnen an die Schlitz-
diisen angeschlossenen Saugleitungen in ein Sammelrohr
miinden, welches einerseits {iber die Saugleitung und das
zugehdrige Ventil und anderseits iber eine parallele, mit
einem Steuerventil und einem Absorptionsapparat ausge-
ristete Saugleitung mit einem Vakuumbeh&lter verbunden
ist. Wdhrend des Fiill- und Verdichtungsvorganges 1&8t
sich das Vakuum unmittelbar an die Schlitzdlisen anlegen,
wohingegen die beim Aushdrten abgesaugten Gase zwecks
Abscheidung unschddlicher Bestandteile durch einen Ab-

sorptionsapparat gefiihrt werden.

Fiir den Anschluf der Vakuumeinrichtung an dié Schlitz-
diisen des Form- oder Kernkastens sowie der Boden- und
Kopfplatte sind verschiedene Einrichtungen méglich. Bei
einer bevorzugten Ausfilhrung ist unter der mit Schlitz-
disen ausgeristeten Bodenplatte ein Hohlschieber ange-
ordnet, dessen Hohlraum mit den Schlitzdisen und dem
Sammelrohr verbunden ist, und die seitlichen Spannbacken
weisen einen Hohlraum auf, der mit den auf der betref-
fenden Seite vorhandenen Schlitzdilisen und dem Sammel-

rohr in Verbindung steht.

Um eine dichte Verbindung zwischen den Schlitzdiisen des
Form—- oder Kernkastens und den Spannbacken zu erzielen,
sind diese auf ihren Anlagefl&dchen mit Dichtungsringen
versehen, die auBerdem beim Zurilickfahren ihrer Stell-
zylinder mit einer saugnapfartigen Wirkung dem seitli-

chen Abziehen und Positionieren der Kastenhilften dienen.

Die Erfindung ist in der Zeichnung beispielsweise darge-

stellt; es zeigt:

Fig. 1 eine Formmaschine, teilweise geschnitten, mit

einer Vakuumeinrichtung,
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Fig. 2 den Form— oder Kernkasten aus der Fig. 1 in

einem groBeren Mafstab,

Fig. 3 den Gegenstand der Fig. 1 in einem anderen

Betriebszustand und

Fig. 4 eine andere Sandfiilleinrichtung fiir die in

Fig. 1 dargestellte Formmaschine.

Der in den Fig. 1 bis 3 dargestellten Formmaschine ist

ein in der Regel zweiteilig ausgebildeter Form- oder
Kernkasten 1 zugeordnet, dessen Hohlraum 2 den Konturen
der herzustellenden Form bzw. des herzustellenden Kerns
entspricht. In Abhdngigkeit von der Gestaltung des Hohl-
raums 2 sind beide H&@lften mit Schlitzdiisen 3 versehen,
die iber kleine Bohrungen jeweils an eine gemeinsame
Austrittsoéffnung angeschlossen sind. Der Form- oder Kern-
kasten 1 liegt auf einer mit Schlitzdiisen 5 ausgestatte-
ten Bodenplatte 4 auf und ist durch eine mit Schlitzdisen
13 und einer zentrischen Filloffnung versehenen Kopfplatte
12 abgedeckt. Die Bodenplatte 4 liegt auf einem Hohlschie-
ber 6 auf, dessen Hohlraum iiber kleine Bohrungen mit den
Schlitzdiisen 5 der Bodenplatte 4 in Verbindung steht.

Der Hohlschieber 6 ist lber eine Saugleitung an ein Sam-
melrohr 23angeschlossen, dessen Bedeutung weiter unten
ndher beschrieben ist. Der Hohlschieber 6 lagert auf einem
Hubtisch 7, der mittels eines Hubzylinders heb- und senk-
bar ist. Weiterhin sind seitliche Spannbacken 8 vorgese-
hen, die mittels je eines Stellzylinders 9 gegen die bei-
den H&lften des Form- oder Kernkastens 1 andriickbar sind.
Die Spannbacken 8 sind, wie der Hohlschieber 6, hohl aus-
gebildet, wobei der Hohlraum iiber eine Bohrung mit der

den Schlitzdilisen 3 zugeordneten Austrittsdffnung in Ver-
bindung steht und ebenfalls an das Sammelrohr 23 angeschlos-
sen ist. In dhnlicher Weise sind auch die Schlitzdilisen 13
der Ropfplatte 12 iliber Kandle an das Sammelrohr 23 ange-

schlossen.



10

15

20

25

30

35

0128974

Die in den Fig. 1 bis 3 dargestellte Ausfihrungsform ist
zur Verarbeitung plastischer Formsande geeignet. Hierfiir
ist an einem oberen Mdaschinenteil eine Sandfilleinrich-
tung 10 mit einem SchieBkopf 11 angeordnet, der mit der
Kopfplatte 12 eine gemeinsame FUlloffnung aufweist. Ober-
halb des SchieBkopfes 11 befindet sich ein mit Schlitzen
versehener Schiefizylinder 14, der mit Abstand von einem
Mantel 18 umgeben ist. {ber dem Mantel 18 befindet sich
der Vorratsbehdlter 15 flir den Formsand und ein von einem
Stellzylinder 17 betdtigter Sandschieber 16. In den Mantel
18 ist weiterhin ein Ventilsitz 19 eingearbeitet, dem ein
SchieBventil 20 zugeordnet ist, das iiber eine Druckleitung
21 von einer Druckluftpumpe 22 beaufschlagt wird.

Das mit den Schlitzdisen 3,5 und 13 verbundene Sammelrohr
23 ist liber eine mit einem Ventil 25 versehene Sauglei-
tung 24 an einen Vakuumbehdlter 26 angeschlossen, der von
einer Vakuumpumpe 27 auf einen Druck von etwa 0,95 bar
gehalten wird. Parallel zu der Saugleitung 24 ist eine
mit einem Riickschlagventil 29 ausgestattete Saugleitung

28 vorgesehen, die iber einen Absorptionsapparat 30, z. B.
einem Waschapparat, eine Saugleitung 31 und ein Steuer-
ventil 32 ebenfalls an den Vakuumbehdlter 26 angeschlos-—

sen ist.

Wie insbesondere Fig. 2 erkennen 1d8t, sind die Anlage-
fldchen der Spannbacken 8 mit Dichtungsringen 33,34 ver-
sehen. Der innere Dichtungsring 33 bewirkt eine Abdich-
tung der Vakuumleitung zwischen den Ausgangsbohrungen
der Schlitzdiisen 3 und dem Hohlraum der Spannbacken 8.
Durch das Andriicken der Spannbacken 8 an den Form- bzw.
Kernkasten 1 entfalten die Dichtungsringe 33 und 34
jeder Spannbacke 8 eine saugnapfartige Verbindung zu

dem Form- bzw. Kernkasten 1 und ermd6glicht eine Positio-
nierung und ein Auseinanderziehen der beiden Kasten-'
hilften mit Hilfe der Stellzylinder 9 . |
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Zum Flillen und Verdichten des plastischen Formsandes haben
die vorgenannten Bauteile die in Fig. 1 gezeigte Lage.
Nach dem Anpressen des Hubtisches 7 gegen die Bodenplatte
4 des Form- oder Kernkastens 1 wird das die Druckluft
steuernde Ventil 20 und das der Vakuumeinrichtung zuge-
ordnete Ventil 25 in Abhédngigkeit von der Form—- bzw. Kern-
geometrie unter Bildung einer grofen Druckdifferenz kurz-
zeitig gedffnet. DieVentile 20,25 sind vorzugsweise steue-
rungstechnisch derart verkniipft, daB sie wahlweise und
variabel gleichzeitig oder unabhéngig voneinandér oder
zeitlich Gberlappend gcdffnet werden k6nnen. Beispiels-
weise kann es in Abhdngigkeit von der Art des Formsandes
zweckmdfig sein, zundchst durch Einleiten von Druckluft
einen Vordruck zu erzeugen und anschliefend éas Vakuum
anzuschliefien; bei anderen plastischen Formsanden kann
eine umgekehrte Arbeitsweise oder eine gleichzeitige

Druckluft- und Vakuumeinwirkung vorteilhaft sein.

Nach der Verdichtung, fiir die in Abhdngigkeit von der
Form—- oder Kerngestaltung und der Art des Formsandes
etwa 0,5 bis mehrere Sekunden bendtigt werden, wird die
Formmaschine fiir den Aushdrtungsprozef vorbereitet. Hier-
fiir wird der Hubtisch 7 abgesenkt und eine Begasungs-
platte 35, die beispielsweise an Fiihrungsschienen 36 ver-
schiebbar gelagert ist, zwischen den Form— oder Kern-
kasten 1 und dessen Kopfplatte 12 geschoben; anschlieBend
wird der Hubtisch 7 wieder nach oben gedrickt (vgl. Fig. 3).
Die Begasungsplatte 35 hat einen Begasungskanal 37, der
an eine Begasungsleitung 38 angeschlossen ist. Die Bega-
sungsleitung 38 ist geteilt und einerseits iber ein Ven-
til 40 an eine Trdgergasquelle und anderseits liber ein
Ventil 39 aneine Spililluftleitung angeschlossen. An dem
dem Trdger zugeordneten Zweig ist auBerdem noch eine mit
einem Ventil 42 ausgeriistete Leitung zum Einleitenvvon
Katalysatorgas vorgesehen. Das durch die Begasungsleitung
38 gefiilhrte Gas 188t sich bedarfsweise mit einer Heiz-

einrichtung 43 aufheizen.
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Nach der Vorbereitung der Formmaschine fiir den Aushértungs-
prozef werden das der Vakuumeinrichtung zugeordnete Steuer-
ventil 32 und das der Trédgergasquelle zugehdrige Ventil 40
gleichzeitig gedffnet. Die Aushédrtung des im Formsand ent-
haltenen Bindemittels geschieht bei einer nur kleinen
Druckdifferenz, wobei der Unterdruck auf der Unterdruck-
seite mittels des Steuerventils 32 in Abhé&ngigkeit von

der Form- oder Kerngeometrie und Dichfé eingestellt wer-
den kann. Die Wahl des Tr&dgergases und des Katalysator-
gases héngt von der Art des dem Formsand beigemischten
Bindemittels ab. Besteht das Bindemittel beispielsweise
aus Wasserglas, wird CO, als Trdgergas benutzt. Handelt

es sich hingegen um polymerisierbare Kunstharze, kann

N; als Trdgergas vorgesehen sein, dem ein geeignetes
Katalysatorgas als Harter beigemischt wird. Als poly-
merisierbare organische Kunstharie fir Formsande sind
beispielsweise Phenolharze, Isocyanate, Furanharze ge-
eignet. Sollen thermisch aushdrtbare Kunstharze verwen-
det werden, sind der Form- oder Kernkasten 1 und die zu-
gehdrigen Kopf- und Bodenplatten 4,12 mit Heizeinrichtun-
gen (nicht dargestellt) versehen. Wdahrend des Aushdrtungs-
vorganges und des anschlieBenden Beliiftungsvorganges, bei
dem das Ventil 40 geschlossen und das Ventil 39 geéffnet‘
ist, werden die Abgase durch den Absorptionsapparat 30
geleitet, in dem schd@dliche Bestandteile abgetrennt wer-

den konnen.

Flir flieffdhige Formsande ist die Formmaschine anstelle
der in Fig. 1 dargestellten Sandfiilleinrichtung 10 mit

der in Fig. 4 gezeigten Sandflilleinrichtung 44 ausgeriistet.
Am unteren Ende des Vorratsbehdlters 45 ist ein Fluidisie-
rungskopf 46 und ein Sandschieber 47 angeordnet. Die Ver-
dichtung des flieffdhigen Formsandes geschieht durch
gleichzeitiges Offnen des der Vakuumeinrichtung zugehd-
rigen Ventils 25 und eines dem Fluidisierungskopf 46 zu-
geordneten Druckluftventils 48. Gleichzeitig kann bedarfs-

weise ein am Hubtisch 7 gelagerter Vibrator 49 betdtigt
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werden (vgl. Fig. 1)}. Die Arbeitsweise fiir das Aushirten
ist die gleiche, wie sie in Verbindung mit den Fig. 1

bis 3 erldutert worden ist.

Die einzelnen Arbeitsgdnge der Formmaschine werden folge-
richtig gesteuert. Ein Arbeitszyklus dauert in Abhdngig-
keit von der Form—- bzw. Kernmasse und der Art des Binde-

mittels in der Regel 1 bis mehrere Minuten.
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Patentanspriiche

Formmaschine zum Herstellen von Giefiformen oder
-kernen aus Formsand, bestehend aus einem mit einer
Bodenplatte (4) und einer Kopfplatte (12) sowie
Schlitzdiisen (3,5,13) versehenen Form- oder Kern-
kasten (1), seitlich am Form- oder Kernkasten (1)
angreifenden Spannbacken (8) und einen den Form-
oder Kernkasten (1) gegen eine Sandfiilleinrichtung
(10 oder 44) driickenden Hubtisch (7), wobei die
Sandfiilleinrichtung (10 oder 44) mit einem Schief-
kopf (11) oder einem Fluidisierungskopf (46) und
einer Uber den Form- oder Kernkasten (1) schieb-
baren Begasungsplatte (35) ausgerﬁstet ;st, welche
iber Ventile (39,40) an eine Tradgergasquelle oder
an Spiilluft anschlieBbar ist, gekennzeichnet durch
eine Vakuumeinrichtung, mit der die Schlitzdiisen
(3,5,13) des Form- oder Kernkastens (1) durch eine
mit einem Ventil (25) ausgerlistete Saugleitung (24)

verbunden sind.

Formmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daf die einzelnen, an die Schlitzdisen (3,5,13) an-

geschlossenen Saugleitungen in ein Sammelrohr (23)
miinden, welches einerseits liber die Saugleitung (24)

und das zugehorige Ventil (25) und anderseits iiber
eine parallele, mit einem Steuerventil (32) und
einem Absorptionsapparat (30) ausgeriistete Saug-
leitung (28,31) mit einem Vakuumbehdlter (26) ver-

bunden ist.

Formmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daf unter der mit Schlitzdisen (5) ausge-
rlisteten Bodenplatte (4) ein Hohlschieber (6) ange-
ordnet ist, dessen Hohlraum mit den Schlitzdiisen (5)

und dem Sammelrohr (23) verbunden ist.
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Formmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daf die seitlichen Spann-
backen (8) einen Hohlraum aufweisen, der mit den
auf der betreffenden Seite vorhandenen Schlitz-
dlisen (3) und dem Sammelrohr (23) in Verbindung
steht.

Formmaschine nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
daf die Spannbacken (8) auf ihren Anlagefl&dchen mit

bichtungsringen (33,34) versehen sind.
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Patentanspriiche ———
1. Formmaschine zum Herstellen von GieBformen oder

-kernen aus Formsand, bestehend aus einem mit

einer Bodenplatte (4) und einer Kopfplatte (12)

sowie Schlitzdisen (3,5,13) versehenen Form- oder
Kernkasten (1), seitlich am Form- oder Kernkasten

(1) angreifenden Spannbacken (8)>und einen den Form-
oder Kernkasten (1) gegen eine Sandfiilleinrichtung
({10 oder 44) driickenden Hubtisch (7), wobei die
Sandfiilleinrichtung (10 oder 44) mit einem Schief-
kopf (11) oder einem Fluidisierungskopf (46) und
einer liber den Form- oder Kernkasten (1) schieb-
baren Begasungsplatte (35) ausgeriistet ist, welche
liber Ventile (39,40) an eine Trdgergasquelle oder

an Spililluft anschlieBbar ist, dadurch gekennzeicnnet,
daB einzelne, an die Schlitzdiisen (3,5,13) angeschlos-
sene Saugleitungen in ein Sammelrohr (23) miinden,
welches einerseits liber eine Saugleitung (24) und
ein zugehdriges Ventil (25) und anderseits {liber eine
parallele, mit einem Steuerventil (32) und einem Ab-
sorptionsapparat (30) ausgeriistete Saugleitung (28,31)
mit einem Vakuumbehdlter (26) verbunden ist.

Formmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeicnnet,
daB unter der mit Schlitzdiisen (5) ausgeriisteten Bo-
denplatte (4) ein Hohlschieber (6) angeordnet ist,
dessen Hohlraum mit den Schlitzdilisen (5) und dem

Sammelrohr (23) verbunden ist.

Formmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die seitlichen Spannbacken (8) einen

Hohlraum aufweisen, der mit den auf der betreffenden
Seite vorhandenen Schlitzdilisen (3) und dem Sammelrohr

(23) in Verbindung steht.
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4. Formmaschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, daB die Spannbacken (8) auf ihren Anlagefld-
chen mit Dichtungsringen (33,34) versehen sind.
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