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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum
Ausharten von aus Sand unter Beigabe von aus-
hértbaren Bindemitteln hergestellten Kernen und/
oder Formen, die zum Giel3en von Formkorpern
aus flieRfdhigen Massen Verwendung finden,
wobei eine durch lber Steuerventile gesteuerte
Dosiervorrichtungen vorbestimmte Menge der
die Aushértung des Bindemittels bewirkenden
Substanz mit Hilfe von in ihrem Durchsatz durch
ein Regelventil regelbarer Druckluft unter Vermi-
schung dieser Substanz mit dieser Druckliuft in
den Kern bzw. die Form eingefiihrt wird und die
Steuerung des Regelventils nach einem vorgege-
benen Fahrplan automatisch erfolgt.

In der DE-A-OS 28 33 305.3 ist eine elektro-
pneumatische Steuerung beschrieben, mit der es
moglich ist, einen vorgegebenen Fahrplan fiir die
Einspeisung der Druckluft in einer Einrichtung zu
erzeugen, bei der eine Leitung fiir einen fliissigen
Katalysator zu einer Mischkammer fihrt und eine
Heizvorrichtung sowie gesteuerte Ventile vorge-
sehen sind, die den Eintritt der Druckluft und den
Eintritt des Katalysators zur Mischkammer im
Takt der Arbeitsabldufe steuern, wobei die Heiz-
vorrichtung der Mischkammer vorgeschaltet und
zwischen Mischkammer und Kern oder Form ein
weiteres Absperrventil vorgesehen ist.

Der Fahrplan fir den Arbeitsablauf unterteilt
sich in eine Taktzeit und in eine Pausenzeit. Bei
Beginn weist die eingespeiste Druckluft einen
bestimmten Druckwert, beispielsweise 2 bar auf,
der iiber eine Ventilanordnung gesteuert wird
undim Laufe der Taktzeit bis beispielsweise 6 bar
ansteigen kann. Bei Beginn des Arbeitsablaufes
befindet sich unter dem Anfangsdruck der Druck-
luft vergaster Katalysator in dem Mischbereich,
der sich aus der Heizvorrichtung und einer Misch-
kammer zusammensetzt. Dieser Katalysator wird
durch die Zufihrung der Druckiuft ausgetrieben
und erreicht in der Mischkammer schlieBlich
einen Mengenanteil von Null. Vom Anfangszeit-
punkt bis zu dem Zeitpunkt, wo der Katalysator in
der Mischkammer schlieBlich den Mengenanteil
von Null erreicht hat, dauert die sogenannte
Hartezeit. Dann schlieft sich ein Spiilvorgang an.
Die Spilung erfolgt mit reiner Druckluft. Am Ende
der Taktzeit wird das System gegeniiber der
Druckiuftquelie abgeschiossen, so daR sich nun-
mehr der Druck der Druckluft vollsténdig entspan-
nen kann und schlielich einen normalen, dem
AuRendruck entsprechenden Wert erreicht. Damit
ist die Taktzeit beendet und es beginnt eine
beliebig lange Pausenzeit.

AuBerdem hat bei Beginn des Arbeitsablaufes
die Ansaugpumpe fiir den flissigen Katalysator
zu arbeiten begonnen und arbeitet, bis ein Punkt
erreicht ist, der von der Menge des anzusaugen-
den Katalysators abhéngig ist.

Die bekannte Einrichtung arbeitet auf elektro-
pneumatischem Wege, was zur Folge hat, daf}
eine Reihe mechanischer Bauelemente und insbe-
sondere Ventile vorhanden sein missen. Beson-
ders die Ventile verschleiRen jedoch und kdnnen
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damit defekt werden. Auch sind zwangslaufig
viele Verschraubungen und Dichtungen vorhan-
den, die undicht werden kdnnen.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Einrichtung
zu schaffen, die mit wesentlich weniger Bauteilen
auskommt und insbesondere die erforderliche
Steuerung wesentlich zu vereinfachen gestattet.
AuBerdem soll es mdglich sein, die gesamte
Verschaltung in einem Steuergehduse vorzuneh-
men, so dal? damit die Mdglichkeit der Fernbedie-
nung gegeben ist.

Diese Aufgabe wird geman einer Ausfiihrungs-
form der Erfindung dadurch geltst, daf3 fiir die
Steuerung des Regelventiles, ein Proportional-
Druckregelventi! vorgeschen ist, das durch eine
dulere, auch die anderen Steuerventile steuernde
Steuerung betétigbar ist.

Eine Alternative dazu, die noch Eingriffe von
Hand ermdglicht und sich auch wesentlich preis-
werter herstellen 143t, besteht darin, daf3 fur die
Steuerung des Regelventiles ein voreinstelibares
Druckregelventil und ein elektrisch oder pneuma-
tisch gesteuertes Wegeventil vorgeschen sind.

Ein besonderer Vorteil der erfindungsgemaéfien
Einrichtung und zwar bei beiden Ausfithrungsfor-
men besteht darin, dal? mehrere Dosiertakte wéh-
rend des Arbeitsablaufes, d. h. der Zeit, wéhrend
der die PreRluft |auft, erhalten werden kénnen.
Damit ergibt sich die Mdglichkeit einer exakten
Anpassung der Dosierung an die GroRe des
Werkstiickes. Die Dosiermenge kann namlich
nunmehr beliebig oft vervielfacht werden, was
durch einfachen Einbau eines weiteren Ventils
moglich ist, das von der Steuerung mit gesteuert
werden kann.

Selbstverstandlich sind Proportionai-Druckre-
gelventile bekannt. Es war aber noch nicht
erkannt worden, dald mit dem Einsatz eines sol-
chen Proportional-Druckregelventiles nicht nur
die gestelite Aufgabe geldst werden kann, son-
dern sich damit auch noch weitere erhebliche
Vorteile erzielen lassen.

Unter dem Begriff “flieRfadhige Masse” sind
Massen zu verstehen, aus denen in einer Form ein
Formkérper hergestellt werden kann, wobei es
nicht von Belang ist, ob die Herstellung von einer
bis zur Schmelze erhitzten Masse oder von einer
durch Fligsigkeitsbeigabe zu einer pulverférmi-
gen Substanz hergestellten Schidmme od. dgl.
oder einer in anderer Weise fluidisierten Masse
ausgeht.

Unter dem Begriff “Sand’’ sind alle zur Herstel-
lung von Formen und/oder Kernen geeignete
pulverférmige bis kérnige Substanzen zu verste-
hen, die mittels eines aushartbaren Bindemittels
kompaktiert werden kdnnen.

Die Zeichnung zeigt in den beiden Figuren
jeweils die beiden alternativen LOsungen nach
der Erfindung in Form von Schaltbildern.

In Fig. 1ist bei 1 der AnschluR an eine Druckluft-
quelle bezeichnet, die beispielsweise unter einem
Druck von 6 bar steht. Bei 2 ist ein Wasser-, Olund
Schmutzabscheider erkennbar, der dafiir sorgt,
daf’ die Anlage nur mit sauberer Druckluft beauf-
schiagt wird. Die eintretende Druckluft gelangt
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zum Regelventil 3, das (iber das Proportional-
Druckregelventil 4 gesteuert wird. Vom Regelven-
til 3, dessen Steuerung bei 3a schematisch ange-
deutet ist, gelangt die Druckluft (iber ein MeRge-
rdt 5 und ein Sicherheitsriickschlagventil 6 zum
Heizblock 7, der von die Druckluft flihrenden
Labyrinthkanélen durchsetzt ist und vorzugsweise
aus Aluminium besteht. In diesem Heizblock 7
sind  Heizwiderstdnde eingegossen, deren
Anschlusse bei 8 angedeutet sind. 9 bedeutet ein
TemperaturmefRgerat, beispielsweise in Form
eines Widerstandthermometers. Die Leitung 10
fuhrt unmittelbar in Richtung des pfeiles zum
Formwerkzeug.

Die das Bindemittel in dem im Formwerkzeug
befindlichen Sand aushirtende Substanz, z. B. ein
Katalysator, wird aus einem Vorratsbehélter 11
Uber ein Rickschlagventil 12 mit Hilfe einer
Dosierpumpe 13 entnommen. Mit 14 ist ein
DruckmeRgerét zur Anzeige des Druckes dieser
Substanz bezeichnet.

Die Substanz gelangt aus der Dosierpumpe 13
Uber eine Ventilanordnung 15 und eine Misch-
kammer 16 sowie Uber die Leitung 17 in den

“Heizblock 7 und wird aus ihm Uber die Leitung 10
zum Formwerkzeug im entsprechenden Arbeits-
takt befordert.

Die Anordnung aus dem Drosselventil 18 und
dem Betétigungsventil 19 dient der entsprechen-
den Taktgabe und der Einstellung der Ansaugge-
schwindigkeit.

Bei 20 ist ein Wegeventil vorgesehen, (iber das
ein Luftstrom in die Mischkammer 16 gefiihrt
wird, der dort die aus der Dosierpumpe 13 kom-
mende Substanz vernebelt und Uber die Leitung
17 in den Heizblock 7 tragt.

In Fig. 2 sind den Teilen in Fig. 1 gleiche Teile
mit den gleichen Bezugszeichen bezeichnet, so
dal3 es deren detaillierter Beschreibung nicht
mehr bedarf. Das Proportional-Druckregelventil 4,
das in Fig. 1 dargestellt ist, ist bei der Ausfiih-
rungsform nach Fig. 2 durch ein Druckregelventil
41 ersetzt, das von Hand voreinstellbar ist und das
Regelventil 3 lber ein elektrisch oder pneuma-
tisch gesteuertes Wegeventil 42 beaufschlagt.

Die Steuerung dieses Wegeventils 42 kann in
diesem Wegeventil 42 selbst enthalten sein, wenn
es von drucklos bis zum Endwert praktisch rei-
bungsfrei steuerbar ist. Im Normalfall erfolgt die
Steuerung des Wegeventiles 42 durch ein elektro-
pneumatisches Wegeventil 43 oder direkt durch
eine nicht gezeichnete, aber an sich bekannte
pneumatische Steuerung.

Bei dieser Ausfuhrungsform wird ferner das
Betétigungsventil 19 der Dosierpumpe 13 durch
einen manuell einstellbaren Druckregler 191
beeinflut und damit die Vervielfdltigung der
Dosiermenge ermdglicht. Das Wegeventil 20 der
Ausfuhrungsform nach Fig. 1 138t sich einsparen,
weil die Druckluftleitung zum Heizblock 7 unmit-
telbar Gber die Mischkammer 16 gefiihrt ist.

Patentanspriiche

1. Einrichtung zum Aushéarten von aus Sand
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unter Beigabe von aushéartbaren Bindemitteln
hergestellten Kernen und/oder Formen, die zum
GieRen von Formkérpern aus flieBfahigen Mas-
sen Verwendung finden, wobei eine durch (ber
Steuerventile (12, 15, 18, 19) gesteuerte Dosier-
vorrichtung (13) vorbestimmte Menge der die
Aushartung des Bindemittels bewirkenden Sub-
stanz mit Hilfe von in ihrem Durchsatz durch ein
Regelventil (3) regelbarer Druckiuft unter Vermi-
schung dieser Substanz mit dieser Druckiuft in
den Kern bzw. die Form eingefiihrt wird und die
Steuerung des Regelventils (3) nach einem vorge-
gebenen Fahrplan automatisch erfolgt, adurch
gekennzeichnet, daf? fur die Steuerung des Regel-
ventils (3) ein Proportional-Druckregelventil (4)
vorgesehen ist, das durch eine &uBere, auch die
anderen Steuerventile steuernde Steuerung beté-
tigbar ist.

2. Einrichtung zum Aushérten von aus Sand
unter Beigabe von aushéartbaren Bindemittein
hergesteliten Kernen und/oder Formen, die zum
Gielien von Formkdérpern aus flieRfahigen Mas-
sen Verwendung finden, wobei eine durch Uber
Steuerventile (12, 15, 19) gesteuerte Dosiervor-
richtungen (13) vorbestimmte Menge der die
Aushértung des Bindemittels bewirkenden Sub-
stanz mit Hilfe von in ihrem Durchsatz durch ein
Regelventil (3) regelbarer Druckiuft unter Vermi-
schung dieser Substanz mit dieser Druckluft in
den Kern bzw. die Form eingefiihrt wird und die
Steuerung des Regelventils (3) nach einem vorge-
gebenen Fahrplan automatisch erfoigt, dadurch
gekennzeichnet, dal fur die Steuerung des Regel-
ventils (3) ein voreinstellbares Druckventil (41)
und ein elektrisch oder pneumatisch gesteuertes
Wegeventil (42), vorgeschen sind.

3. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dal? zur Steuerung des Wege-
ventils (42) ein elektro-pneumatisches Wegeventil
(43) vorgesehen ist.

4. Einrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet
durch ein weiteres Steuerventil (19) zur Vervielfal-
tigung der Dosiermenge der die Aushértung des
Bindemittels bewirkenden Substanz.

5. Einrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 2 bis 4 mit einem Heizblock (7),
dadurcH gekennzeichnet, daR die Druckiuftieitung
zum Heizblock (7) Uber die Mischkammer (16)
gefiihrt ist.

Revendications

1. Un dispositif pour durcir les noyeaux et/ou
les moules fabriqués d’'un mélange de sable et de
liants durcissables qui sont utilisés pour couler
les corps moulés de matiéres coulantes, introdui-
sant dans ledit noyeau et/ou ladite moule une
quantité prédéterminée par le dispositif de
dosage (13) commandé par les soupapes-pilotes
(12, 15, 18, 19) de la substance effectuant le
durcissement du liant, par le moyen d’ air com-
primé réglable dans sa débit par une soupape de
régulation (3) en mélangeant ladite substance
avec ledit air comprimé et effectuant automati-
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quement le réglage de la soupape de régulation
(3) d'aprés un schéma prédéterminé, caractérisé
par le fait que pour le réglage de la soupape de
régulation (3) une soupape de réglage (4) de
pression proportionnelle est prévue qui est opé-
rée par un réglage extérieur réglant aussi les
autres soupapes-pilotes.

2. Un dispositif pour durcir les noyeaux et/ou
les moules fabriqués d'un mélangede sable et de
liants durcissables qui sont utilisés pour couler
les corps moulés de matiéres coulantes, introdui-
sant dans ledit noyeau et/ou ladite moule une
quantité prédéterminée par le dispositif de
dosage (13) commandé par les soupapes-pilotes
(12, 15, 18, 19) de la substance effectuant le
durcissement du liant, par le moyen de lair
comprimé réglable dans sa débit par une soupape
de régulation (3), en mélangeant ladite substance
avec ledit air comprimé et effectuant automati-
quement le réglage de la soupape de régulation
(3} d’aprés un schéma prédéterminé, caractérisé
par le fait que pour le réglage de la soupape de
régulation (3} une soupape de compression (41)
préréglable et un distributeur (42) commandé par
électricité ou pneumatiquement sont prévus.

3. Dispositif suivant revendication 2, caracterisé
par le fait qu’un distributeur (43) éléctro-pneuma-
tique est prévu pour le réglage du distributeur
{42).

4. Dispositif suivant une ou plusieures des
revendications précédentes, caractérisé par le fait
gu‘une autre soupape-pilote (19} est prévue pour
multiplier le dosage de la substance effectuant le
durcissement de I'agent liant.

5. Dispositif suivant une ou plusieures des
revendications 2 a 4 ayant un bloc de chauffage
{7), caracterisé par le fait que la conduite d'air
comprimé est guidé a travers le caisson de
mélange {16).

Claims

1. Apparatus for hardening cores and/or
moulds made of sand added with hardenable
binder, which are used for the casting of shaped
bodies of flowable materials, wherein a given
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quantity, which is predetermined by a dosing
device (13) controlled by means of control valves
(12, 15, 18, 19), of the substance causing the
hardening of the binder is introduced into said
core and/or mould by means of compressed air
adjustable in its flow by a regulating valve (3),
mixing said substance with said compressed air,
and wherein the control of the regulating valve (3)
is effected automatically according to a given
schedule, characterized in that for controlling the
regulating valve (3) there is provided a pro-
portional-pressure regulating valve (4) which can
be operated by an exterior control system also
controlling the remaining control valves.

2. Apparatus for hardening cores and/or
moulds made of sand added with hardening
binders which are used for casting shaped bodies
of flowable materials, wherein a given quantity,
which is predetermined by a dosing device (13)
actuated by control valves (12, 15, 19), of the
substance causing the hardening of the binder is
introduced into the core and/or mould by means
of compressed air adjustable in its flow by a
regulating valve (3), mixing said substance with
said compressed air, and wherein the control of
the regulating valve (3) is effected automatically
according to a given schedule, for controlling the
regulating valve (3) there is provided a pre-
settable pressure valve (41) and a distributing
valve {42) controlied either electrically or pneu-
matically.

3. Apparatus according to claim 2, characterized
in that for controlling the distributing valve (42)
there is provided an electropneumatic distribut-
ing valve (43).

4. Apparatus according to one or more of the
preceding claims, characterized in that there is
provided an additional control valve (19) for
multiplying the dosage of the substance effecting
the hardening of the binder. :

5. Apparatus according to one or more of
claims 2 to 4 provided with a heating block (7),
characterized in that the compressed-air pipe to
said heating block (7) is guided through the
mixing chamber (16).
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