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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung geteilter, kastenloser Giessformen.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung geteilter, kastenlosgar Gieaformen

Die Erfindung betrifft gem&8 einem ersten Er-
findungsgedanken ein Verfahren zur Hersteliung
geteilter, kastenloser Giefformen unter Verwen-
dung mindestens eines, vorzugsweise vertikal be-
wegbaren Maschinen-Formkastens und zweier, im
Wechsel zum Eingriff mit dem Maschinen-Formka-
sten bringbarer Modellplatten, wobei die jeweils
nicht benutzie, freie Modellplatte auBerhalb des
Wirkberegichs des Maschinen-Formkastens in einer
Warteposition gehalten wird, und geht gemiB ein-
em weiteren Erindungsgedanken auf eine bevor-
zugte Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfah-
rens.

Ein Verfahren eingangs erwdhnter Art ist aus
den DE-PSen 33 39 620 bzw. 34 37 702 bekannt.
Diese bekannte Technik hat sich an sich auch
bewéhrt, da sich hierbei vorrichtungsmagig ein ver-
gleichsweise einfacher Aufbau ergibt. Bisher wurde
jedoch ausschlieBlich Formsand zur Herstellung
der beiden Formhilften verwendet. Die Erfahrung
hat jedoch gezeigt, daB besonders glatte Ob-
erflachen und besonders hohe Genauigkeiten nur
dann erreichbar sind, wenn die Modelloberflédche
mit einer aus Maskenformstoff bestehenden Maske
iberzogen wird, die anschliessend mit Formsand
hinterflllt wird, wie dies aus der DE-PS 29 23 044
an sich bekannt ist.

Hiervon ausgehend ist es daher die Aufgabe
der voriiegenden Erfindung, ein Verfahren eingangs
erwdhnter Art so auszugestalten, daB die Herstel-
lung der Maske den sonstigen Verfahrensabilauf
nicht stért, sowie eine hierfiir geeignete Vorrich-
tung anzugeben.

Die verfahrensmiBige LOsung dieser Aufgabe
besteht erfindungsgem&B darin, daf die in der
Warteposition sich befindende Modellplatte inner-
halb der Wartezeit mit einem Maskenformstoff
beaufschlagt wird und daB die dabei gebildete und
von MaskenformstoffliberschuB befrsite Maske
beim anschlieBenden Zusammenwirken von
Modellplatie und Maschinenformkasten mit Form-
sand hinterfillt wird.

Diese MaBnahmen ergeben in vorteilhafter
Weise eine Integration der Maskenherstellung in
die Formherstellung, was einen rationellen Gesam-
tablauf des Verfahrens ergibt. Die Anzahl der erfor-
deriichen Stellungswechsel der Modeliplatten wird
hierbei trotz der Verwendung von Masken auf ein
Minimum reduziert, was sich positiv auf die erziel-
bare Genauigkeit auswirkt. Da die Warieposition
zur Hersteliung der Masken benutzt wird, lassen
sich in vorteilhafter Weise auch bereits bestehende
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Vorrichtungen zur Durchflihrung eines Verfahrens
gattungsgemiBer Art mit vergliechsweise einfachen
Mitteln so nachriisten, daB auch hierbei mit Masken
gearbeitet werden kann.

in vorieilhafter Weiterbildung der
{ibergeordneten MaBnahmen kann der Masken-
formstoifliberschu entfernt werden, bevor die hier-
mit beaufschlagte Modeliplatie die Warteposition
verldBt, was einen sparsamen Verbrauch an Mas-
kenformstoff ergibt. Die Entfernung des Uber-
schusses kann beispielsweise durch einfaches Ab-
kippen erfolgen, sofern der Maskenformstoff ein-
fach aufgeschiittet wird.

Eine andere vorteilhafte Ausgestaltung kann
darin bestehen, daB die Beaufschiagung der
Modellplatte mit Maskenformstoff nach dem
VakuumschuB-Prinzip von unten erfolgt. Hierbei ist
sichergestellt, daB der Uberschilssige Maskenform-
stoff nach Wegfall des Vakuums selbsttatig in den
Behdlter zurlickfallt.

ZweckmiBig kann dabei der mit Maskenform-
stoff zu beaufschlagende Bereich der Modelipiatte
durch einen umlaufenden Rahmen begrenzt wer-
den. Der mit Maskenformstoff zu beaufschlagende
Bereich 144t sich hierbei in vorteilhafter Weise auf
den Modellbereich beschrédnken. Dies ergibt nicht
nur einen sparsamen Verbrauch von Maskenform-
stoff, sondern stellt zudem sicher, daB auBérhalb
des umlaufenden Rahmens sich befindende Disen
der Modellplatie bzw. des Modellplattentrégers,
iber die der Formhohlraum zum anschiieBfenden
Einschiefen von Sand evakuiert wird, nicht mit
Maskenformstoff abgedeckt werden.

Eine weitere zweckmiBige MaBnahme kann
darin besiehen, daB die Modellplatie in der Warte-
position vor der Beaufschlagung mit Maskenform-
stoff vorzugsweise durch eine Strah-
lungswérmequelle beheizt wird. Hierdurch 148t sich
das Ausbacken von  Maskenformstoff be-
schleunigen, so daf sich durch die Herstellung der
Maske keinerlei Verzgerungen des sonstigen Ver-
fahrensablaufes ergeben.

GemédR einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Ubergeordneten MaBnahmen kann die
Beaufschlagung des durch die Modelliplatte und
den hiermit zusammenwirkenden Me-
schinenformkasten gebildeten Formhohlraums mit
Formsand von der Seite und/oder vorzugsweise
wie die Beaufschlagung mit Maskenformstoff von
unten erfolgen. Hierbei wird sichergestellt, daB ein
Wenden der Modellplatten zwischen der Beauf-
schlagung mit Maskenformstoff und mit Formsand
nicht zu beflirchten ist.
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Nachstehend wird eine bevorzugte Vorrichtung
zur Durchflhrung des Verfahrens anhand der
Zeichnung naher eridutert.

Die der Zeichnung zugrundeliegende, erfin-
dungsgemiBe Vorrichtung besteht aus zwei nebe-
neinander positionierten, hier hingend angeordne-
ten B&cken 1 bzw. 2 mit auf gleicher H8he sich
befindenden Aufnahmefldchen 3 fiir jeweils eine
Modellplatte 4 bzw. 5. Die beiden Modellpiatten 4
bzw. 5 sind an den Armen 6 einer zweiarmigen
Schwenkeinrichtung 7 befestigt, welche die Modell-
platten 4 bzw. 5 im Wechsel von sinem Bock 1
bzw. 2 zum anderen trans portiert und umgekehrt.
Die lotrechte Schwenkachse der Schwenkeinrich-
tung 7 ist bei a angedeutet. Anstelle der zweiarmi-
gen Schwenkeinrichtung 7 wire selbstverstindlich
auch ein Rollengang etc. zur Bildung einer Modell-
plattentransporteinrichtung denkbar. Die Modellplat-
ten 4 bzw. 5 und die Bcke 1 bzw. 2 sind mit
jeweils identischen, hier durch in entsprechende
Bohrungen eingreifende Stifte gebildeten Fixier-ein-
richtungen 8 versehen, die sine exakte reproduzier-
bare Positionierung der Modeliplatten 4 bzw. 5 auf
den Bdcken 1 bzw. 2 erm&glichen.

Dem in der Zeichnung links gezeichneten Bock
1 ist ein hier senkrecht auf-und abbewegbarer, mit
der am Bock 1 festgelegten Modellplatie in dich-
tenden Eingriff bringbarer Maschinenformkasten 9
zugeordnet, der einen Formhohlraum 10 um-
schlieft, der auf der der jeweils auf dem Bock 1
fesigelegten  Modellplatte 4 bzw. 5 ge-
geniiberliegenden Seite durch eine in ihn sinfahr-
bare PreBplatte 11 verschlieBbar ist. Die Prefpiatte
11 ist mit einem an einen Sandbunker 12 ange-
schlossenen EinlaBschlitz 13 versehen, Uber den in
den Formhohiraum 10 etwa nach dem Vakuum-
SchieBprinzip eine Sandflillung eingeschossen wer-
den kann. Hierzu wird der Formhohiraum 10 -
schiagartig evakuiert. Diese Evakuierung kann Uber
die jeweils auf dem Bock 1 fixierte Modellplatis 4
bzw. 5 und/oder Uber den Maschinenformkasten 9
und/oder, wie im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel,
Uber die Prefplatte 11 erfolgen. Diese ist im darge-
stellten Ausfiihrungsbeispie! mit einem Uber Diisen
14 mit dem Formhohlraum 10 verbundenen Sam-
meiraum 15 versehen, der liber eine Vakuumlei-
tung 16 mit einer hier nicht n3her dargestsliten
Vakuumquelle verbunden ist. Zum Nachmessen
kann die Prefplatte um ein entsprechendes MaB in
den Maschinenformkasten 9 eingefahren werden.

Die jeweils nicht mit dem Maschinen-Formka-
sten 9 zusammenwirkende, in einer Warteposition
sich befindende Modellplatie, hier die Modeliplatte
4, wird wéhrend der Beaufschlagung des Form-
hohlraums 10 mit Sand zunchst durch eine weg-
schwenkbare Heizeinrichtung 17, etwa in Form ein-
es Infrarotstrahlers beheizt, und anschliefend mit
einem Maskenformstoff beaufschiagt. Hierzu ist ein
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dem die in der Wartestellung sich befindende
Modellplatte, hier die Modellplatte 4 aufnehmenden
Bock 2 zugeordneter, umlaufender Rahmen 18 vor-
gesehen, der zum Eingriff mit der jeweils auf dem
Bock 2 positionierten Modellplatte 4 bzw. 4 bring-
bar ist und der an einen Beh#lter 19 flir Masken-
formstoff angeschlossen ist. Der Rahmen 18 kann
dieselbe Linge und Breite wie der Maschinen-
Formkasten 9 aufweisen. Ein derartiger Rahmen ist
ebenso wie der Maschinen-Formkasten 9 flir
sémtliche Modeliplatten verwendbar, so daB ein
Austausch entfalit. Im dargestellten
Ausflhrungsbeispiel ist der umlaufende Rahmen
18 auf den Bereich der auf den Modsliplatten 4
bzw. § aufgenommenen Modelle beschrinkt.
Auferhalb des Rahmens 18 erfolgt keine Beauf-
schlagung mit Maskenformstoff, so daB sich hier
ein sehrsparsamer Verbrauch an Maskenformstoff
ergibt. AuBerdem lassen sich hierbei im Bereich
der Modeliplaiten 4 bzw. 5 eventuell vorhandene,
an eine Vakuumqueile anschliefbare Diisen offen-
halten.

Die Beaufschlagung des vom umiaufenden
Rahmen 18 umfaBiten Formhohlraums 20 mit Mas-
kenformstoff kann ebenfalls nach dem Vakuum-
SchieBprinzip erfolgen, wobel die schiagartige Eva-
kuierung Uber die jeweilige Modeliplatte erfolgen
kann, sofern diese mit entsprechenden, an sine
Vakuumaquelie anschiiefbaren Diisen versehen ist.
Im dargesteliten Ausflhrungsbeispiel erfolgt die
Evakuierung Uber den umlaufenden Rahmen 18,
der hierzu mit an eine zu einer nicht niher darge-
stellten Vakuumnquelle flihrende Vakuumleitung 21
angeschlossenen Diisen 22 versehen ist. Der in
Berthrung mit dem beheizten Modell kommende
Maskenformstoff und die modelinahen Schichten
des Maskenformstoffs backen zu einer Maske aus.
Der restliche Maskenformstoff féllt bei Wegfall des
Vakuums in den Behdlter 19 zurlick. Selbst-
versténdlich wére es auch denkbar, im Falle siner
Anordnung der Modeliplatten mit nach oben
gewandiem Modell den Maskenformstoff einfach
auszuschitten und anschliefend den Uber-
schissigen Maskenformstoff einfach abzukippen.
Danarch ist die dem umiaufenden Rahmen 18 zu-
geordnete Modellplatte, hier die Modeliplatte 4, fer-
tig fUr den Modellplaitenwechsel, wobei diese
Modelipiatte, deren Modell mit einer Maske verse-
hen ist, nun zum Eingriff mit dem Ma-
schinenformkasten 9 kommt. Beim an-
schliessenden VakuumschuB erfolgt eine Hin-
terfitterung der Maske mit Formsand. Gleichzeitig
wird das Modell der ausgeschwenkten anderen
Modeliplatte im Bereich des umlaufenden Rah-
mens 18 mit einer Maske Uberzogen.
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Die im Wechsel zum Eingriff mit dem Ma-
schinenformkasten 9 bzw. dem umiaufenden Rah-
men 18 bringbaren Modeliplatien 4 bzw. 5 dienen
zur wechselweisen Herstellung der unteren und
oberen Ballen einer zweiteiligen GieBform. Der Her-
stelivorgang beginnt mit dem Uberzichen des dem
Unterballen zugeordnetsn Modells mit einer Maske
im Bereich des umlaufenden Rahmens 18. An-
schliefend erfolgt eine Hinterfutierung der Maske
mit Formsand im Bereich des Ma-
schinenformkastens 9, wobei gleichzeitig das dem
Oberballen zugeordnete Modell im Bereich des
umiaufenden Rahmens 18 mit einer Maske
iberzogen wird. Der fertige Unterballen wird an-
schlieBend auf einer unter den Maschinen-Formka-
sten 9 einfahrbaren und auBerhalb dessen Wirkbe-
reich bringbaren Paletie 23 abgestelit und mit die-
ser auBerhalb des Wirkbereichs des Maschinen-
Formkastens 9 gebracht. Die Palette 23 kann in
eine Kerneinlegestation eingefahren werden, in wel-
cher die erforderlichen Kerne eingelegt werden.
Gleichzeitig erfolgt ein Modeliplattenwechsel mit
anschliefender Herstellung des Oberballens, d. h.
Hinterfitierung der entsprechenden Maske mit
Formsand bei gleichzeitigem Uberziehen des nun
wieder im Bereich des umlaufenden Rahmens sich
befindenden, dem Unierballen zugeordneten
Modells mit Maskenformstoff. Nach Fertigstellung
des Oberbailens wird dieser im dargestellten
Ausflihrungsbeispiel zusammen mit dem Ma-
schinen-Formkasten 9 um eine horizontale Dre-
hachse um 180° geschwenkt und auf den 2zwi-
schenzeitlich darunter in Stellung gebrachten
Unterballen aufgelegt. Zur Sicherung einer reprodu-
zierbaren Stellung des Unterbaliens kann die
Palette 23 mit Fixiereinrichtungen der bei 8 ange-
deuteten Art versehen sein.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung geteilter, kastenlo-
ser GieBformen unter Verwendung mindestens ein-
es vorzugsweise vertikal bewegbaren Maschinen-
Formkastens (9) und zweier, im Wechsel zum Ein-
griff mit dem Maschinen-Formkasten (9) bringbarer
Modellplatten (4 bzw. 5), wobei die jewsils nicht
benutzte, freie Modellplatie (4) auBerhalb des Wirk-
bereichs des Maschinen-Formkastens (9) in einer
Warteposition gehalten wird, dadurch gekennzeich-
net, dag die in der Warteposition sich befindende
Modellplatte (4) innerhalb der Wartezeit mit einem
Maskenformstoff beaufschlagt wird und daB die
dabei gebildete und von Maskenformstoffilber-
schuB befreite Maske beim anschlieBenden Zusam-
menwirken von Modeliplatie (4) und Maschinen-
Formkasten (9) mit Formsand hinterfiittert wird.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-.

kennzeichnet, daB der MaskenformstoffiiberschuB
entfernt wird, bevor die hiermit beaufschlagte
Modeliplatte (4) die Warteposition verl4gt.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da8 der mit
Maskenformstoff zu beaufschlagende Bereich der
Modellplatte (4) durch einen umlaufenden Rahmen
(18) begrenzt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Modeliplatte (4) in der Warteposition vorzugsweise
mittels eines Strahlungsheizungsaggregats beheiz-
bar ist.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Beaufschlagung der Modellplatte (4) mit Masken-
formstoff vorzugsweise nach dem Vakuum-Schies-
Prinzip von unten erfolgt.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf die
Beaufschlagung des durch die Modellpiatte (5) und
den hiermit zusammenwirkenden Maschinen-Form-
kasten (9) gebildeten Formhohraum (10) mit Form-
sand vorzugsweise nach dem Vakuum-SchieB-Prin-
zip von der Seite und/oder vorzugsweise ebenfalls
von unten erfolgt.

7. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriiche, mit mindestens einem vorzugsweise
vertikal bewegbar angeordneten Maschinen-Form-
kasten (8), dem ein Bock (1) zur Aufnahme jeweils
einer Modellplatte (5) eines Modellplattenpaars (4,
5) sowie eine vorzugsweise nach dem Vakuum-
SchieB-Prinzip arbeitende Einrichtung (14, 15, 16)
zur Beaufschiagung des durch den Maschinen-
Formkasten (8) und die hiermit zusammenwirkende
Modellplatie (5) begrenzten Formhohiraum (10) mit
Formsand zugeordnet sind und der durch eine
Modellplaiteniransporteinrichtung  (7) mit einer
daneben angeordneten Modellplattenparkeinrich-
tung verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, daf
die Modellplattenparkeinrichtung ebenfalls einen
Bock (2) zur Aufnahme einer Modellplatie (4) und
einen mit der auf dem Bock (2) jeweils aufgenom-
menen Modeliplatie (4) in und auBer Eingriff bring-
baren, umlaufenden Rahmen (18) aufweist, der mit
einer vorzugsweise nach dem Vakuum-SchieB-Prin-
zip arbeitenden Einrichtung (21, 22) zur Beauf-
schlagung des durch die Modellplatte (4) und den
Rahmen (18) gebildeten Hohlraums (20) mit Mas-
kenformstoff zusammenwirkt.
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