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Beschreibung

Die Erfindung betrifit eine Vorrichtung zum
Verdichten von in einem Formkasten eingeflllten
Formsand, der auf einer mit Entliftungsbohrungen
versehenen Modellplatte aufgesetzt ist, mit einer in
einer einseitig offenen und dem Formkasten ange-
paBten Kammer verschiebbar angeordneten Fla-
chenprefvorrichtung, die h&henverschisbbar in der
Kammer angeordnet ist, welche druckdicht auf den
Formkasten bzw. auf einen auf dem Formkasten
aufgesetzten Flllrahmen aufsetzbar und mit einem
Druckgasanschlufl versehen ist, Uber den Druckgas
Uber in der FldchenpreBvorrichtung angeordneten
Offnungen auf den Formsand aufbringbar ist.

Aus der DE-AS 12 97 818 ist es bekannt, das
Verdichten des Formsandes durch mechanische
Druckkrédfte vorzunehmen, die liber eine Prefplatie
auf den Formsand ausgelibt werden. Es hat sich
gezeigt, daB eine gleichférmige Verdichtung des
Formsandes allein mit einer derartigen mechani-
schen Vorrichtung nicht erhalten werden kann.

Aus der DE-AS 26 08 740 ist des weiteren
bekannt, den Formsand in Kombination durch
Druckluft und eine PreBplatie zu verdichten, wobei
in der Modellplatte Entliftungsbohrungen angeord-
net sind, liber die die Druckluft aus dem Formka-
sten wieder austreten kann. Die Druckluft wird Uber
in der PreBplatte angeordnete Offnungen in den
Formsand eingeblasen. Der Nachteil hierbei be-
steht darin, daB durch die lokale Einleitung der
Druckiuft es zu einer ungleichférmigen Verdichtung
des Sandes sowie zu Muiden in der Ndhe der
Offnungen fir die Druckluft kommen kann.

Aus der DE-AS 28 44 464 ist des weiteren sin
Verfahren bekannt, bei dem gleichfalls eine mecha-
nische wie auch eine Druckgasverdichtung erfolgt,
wobei zundchst mit impulsartig aufgebrachter
Druckluft eine Vorverdichtung des Formsandes er-
folgt, wobei gleichfalls Entitiftungsbohrungen in der
Formplatte vorgesehen sind und anschlieBend eine
Nachverdichtung mittels einer mechanischen fla-
chenhaften PreBvorrichtung.

Die DE-AS 29 30 874 beschreibt eine Vorrich-
tung, bei der gleichfalls eine Vorverdichtung mittels
Druckiuft und eine Nachverdichtung mittels einer
flichenhaften Prefiplaite erfolgt, wobei die Beson-
derheit hierin besteht, daB die Druckluft einmal
unmittelbar auf die gesamtie Oberfliche des
Formsandes einwirken kann und bei der Nachver-
dichtung durch die mechanische Prefiplatte auf die
Oberfldche dieser PrefBplatte wirkt, so daB hier zu-
sétzliche Antriebskréfte fiir den PreBvorgang einge-
spart werden k&nnen.

Allen bekannten Vorrichtungen flir die Verdich-
tung des Formsandes ist es jedoch gemein, daB
zwar durch das impulsartige Aufbringen der Druck-
luft eine gute Vorverdichiung erhalten wird, daB

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

jedoch die mechanische Nachverdichiung durch
die flichenhafte Prefiplatte nur unvollkkommen ist,
da die Druckeinleitung in den Formsand Uber die
Flache nicht gleichmiBig ist.

Es ist darliberhinaus aber auch wiinschens-
wert, da8 die durch Druckgas oder Druckluft beauf-
schlagte Oberfldche des Formsandes verdndert
werden kann, damit eine Anpassung an die Gestalt
des eingeformten Modelles erreicht wird. Voraus-
setzung dafiir ist, daB anstelle einer flichenhaften
Prefiplatte eine Vielzah! von PreBstempeln verwen-
det wird, zwischen denen die Druckluft oder das
Druckgas auf die Oberfldche des Formsandes ge-
langt. Aus der DE-OS 3 034 653 ist eine solche
Anordnung prinzipiell bekannt, die zwar den in den
Formkasten befindlichen Formsand Uber die ge-
samte Fldche des Formkastens zusammenpreft,
die jedoch nicht aus einer flichenhaften Prefiplatte,
sondern aus einer Vielzahl von Einzelstempeln be-
steht, die jeweils einen sigenen Anirieb aufweisen.
Die PreBstempel sind vortsilhaft an doppelt wirken-
den Hydraulikzylindern angeschlossen, die alle den
gleichen Querschnitt aufweisen, so daB durch
sémtliche PrefBzylinder die gleiche Kraft auf den
Formsand ausgelibt wird. Durch die relative Ver-
schiebbarkeit der einzelnen Stempel gegensinan-
der kann der Formsand {iber die Fliche des Gief-
form gleichm&Big verfestigt werden, ohne daB
durch Inhomogenitdten im Formsamd ein unter-
schiedlicher Verdichtungsgrad erhalten wird, wie
das bei den vorbekannten flichenhaften PreBvor-
richtungen der Fall ist. Zwischen den einzelnen
benachbarten Stempeln sind Offnungen belassen,
durch die die Druckluft oder das Druckgas zur
Vorverfestigung des Formsandes durchtreten kann,
so daB, da hier eine Vielzahl von Stempeln und
somit auch eine Vielzahl von Offnungen vorhanden
ist, eine gleichméBige Beaufschlagung der Oberfld-
che des Formsandes mit der Druckluft oder dem
Druckgas erhalten wird. Dies trégt zu einer gleich-
m#Bigen Verdichtung des Formsandes Uber die
Fldche bei, wobei durch den relativ grofen Off-
nungsquerschnitt fiir das Druckgas, der Uber die
Flache des Formkastens verteilt angeordnet ist,
&riliche Muldenbildung vermieden wird.

Die Durchstrdémung des Druckgases bzw. der
Druckluft ist allerdings durch die Gehduse der ein-
zelnen Prefikolben festgelegt und kann nur verén-
dert werden, wenn die Gehduse entsprechend
adaptiert werden. Die Anordnung gestatiet deshalb
zwar eine variable Nachverdichtung durch die
Stempel, die zugehtrige Vorverdichtung aber ist
relativ starr gestaltet und kann nicht modelispezi-

- fisch variiert werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
eingangs beschriebene Vorrichtung flir die Verdich-
tung des Formsandes so auszubilden, daB zum
einen eine optimale Vorverdichtung durch Druck-
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gas wie auch eine optimale Nachverdichtung durch
mechanisches Pressen des Sandes erhalten wird.

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des
Patentanspruches 1 gel&st.

Durch die Erfindung werden die beschriebenen
Nachteile des Standes der Technik vermieden. Ein
Eingriff in den Strdmungsquerschnitt des Druckga-
ses oder der Druckiuft flir die Vorverdichtung des
Formsandes erfolgt nunmehr am Siempel selbst,
wahrend die Stempelgehduse unveréndert bleiben.
Auch deren Anordnung in der FlachenpreBvorrich-
tung braucht nicht verdndert zu werden. Da der
Austausch der einzelnen Stempel relativ problem-
los ist, @Bt sich eine einzige Vorrichtung einer
Vielzahl von Modellen in optimaler Weise anpas-
sen.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung gehen aus den Unteranspriichen in Verbin-
dung mit Zeichnung und Beschreibung hervor.

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist im
folgenden anhand der Zeichnung n3her beschrie-
ben, in dieser zeigen:

Fig.1 eine Seitenansicht einer erfindungsge-
maB ausgebildeten Vorrichtung im
Schnitt und

Fig.2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung
nach Fig.1.

Die Vorrichtung zur Verdichtung ist in den Fig.
1 und 2 mit 1 bezeichnet. Die Vorrichtung besteht
aus einer Kammer 2, in der Uiber die Fléche verteilt
eine Vielzahl von Kolbenzylindereinheiten 3 ange-
ordnet sind, wie dies auch aus Fig. 2 hervorgeht, in
der die Kolbenzylindereinheiten durch Kreuze an-
gedeutet sind. Alle Kolbenzylindereinheiten 3 wer-
den liber gemeinsame Anschliisse 4, 5 mit Drucko-
el versorgt bzw. entlastet. Alle Kolbenzylinderein-
heiten haben den gleichen Querschnitf. An den
Enden der Kolben 17 jeder Kolbenzylindereinheit
ist ein Stempel 6 angeordnet, wobei die innenlie-
genden Stempel die gleiche Fliche 7 aufweisen,
die Randstempel aber zur Erreichung eines h&he-
ren spezifischen Druckes mit kleineren Fléchen
ausgeflihrt werden kdnnen. Zwischen verschiede-
nen Stempeln 6 sind Offnungen 8 belassen, die fiir
den Durchtritt von Druckluft dienen, die {iber Rohr-
leitungen 9 zugeflihrt wird, die mit einem relativ
groBen Querschnitt ausgebildet sind. Alle Rohrlei-
tungen 9 sind, wie aus Fig. 1 und 2 ersichtlich, an
ein Ventil 10 angeschlossen, liber das die Druckluft
geschaliet wird.

Die Vorrichtung 1 ist vorteilhaft h&henver-
schiebbar angeordnet, so daB diese auf den Fiill-
rahmen 11 aufsetzbar ist, der auf einem Formka-
sten 12 ruht. Formkasten 12 und Filirahmen 11
sind mit Formsand 13 befllit.

Das Modell 14 ist auf einer Modellplatte 15
angeordnet, die mit mehreren Entllftungsbohrun-
gen 16 versehen ist.
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Die Verdichtung des Formsandes erfoigt in
zwei Phasen. Zunidchst wird die Vorrichtung 1 auf
den Flllrahmen 11 aufgesetzt, der auf dem Form-
kasten 12 ruht. Es wird hier eine druckdichte Ver-
bindung hergestelit. Im AnschluB hieran wird das
Ventil 10 gedifnet und Druckluft {iber die Rohrlei-
tungen 9 und die zwischen den Stempeln 6 ausge-
bildeten Offnungen 8 auf den Formsand aufge-
bracht. Durch die groBe Anzahl der Offnungen, die
Uber die Flache verieilt liegen, wird die Oberfliche
gleichmaBig mit Druckluft beaufschlagt, so daB hier
eine gleichmagige Vorverfestigung erhalten wird.
Die Druckluft entweicht durch die Entliiftungsboh-
rungen 16 in der Formplatte 15 aus dem Formka-
sten 12. Nach dieser Vorverdichtung werden Uber
den DruckdlanschluB 4 die Kolbenzylindereinheiten
3 mit Druckoel beaufschiagt, so daB die Stempel 6
gegen den Formsand gepreft werden, und zwar
mit jeweils gleichem Druck, wobei, da sdmiliche
Stempel mit der gleichen Oberfliche ausgebildet
sind, dieser Druck gleichm#Big in den Formsand
weitergeleitet wird. Der Formsand wird somit an
jeder Stelle tiber die Flache des Formkastens
gleichméBig im gewlinschten Umfang verdichtet.
Die Verdichtung ist wesentlich besser und auch
gleichméipBiger als sie mit einer durchgehenden fl4-
chenhaften Prefplatie erhaiten werden kann.

Des weiteren ist auch die Vorverdichtung durch
das Druckgas wesentlich gleichmagiger und wir-
kungsvoller, da das Druckgas durch die Offnungen
zwischen den Stempeln im wesentlichen senkrecht
auf die Oberfliche des Formsandes auftrifft. Dies
ist beim Stand der Technik nicht oder nur in gerin-
gem Umfang gegeben. Des weiteren hat es sich
als vorteilhaft herausgestellt, die Offnungen 8 még-
lichst so groB auszubilden, daB eine gleichmaBige,
jedoch relativ kleine Strdmungsgeschwindigkeit der
Luft bzw. des Druckgases erhalten wird.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Verdichten von in einem
Formkasten (12) eingefiiliten Formsand (13),
der auf einer mit Entliftungsbohrungen (16)
versehenen Modeliplatte aufgesetzt ist, mit ei-
ner in einer einseitig offenen und dem Formka-
sten (12) angepaBten Kammer (2) verschiebbar
angeordneten FlachenpreBvorrichtung (1), die
hohenverschiebbar in der Kammer (2) ange-
ordnet ist, welche druckdicht auf den Formka-
sten (12) bzw. auf einen auf dem Formkasten
(12) aufgesetzten Flllrahmen aufsetzbar und
mit einem DruckgasanschluB versehen ist,
iber den Druckgas liber in der FlichenpreB-
vorrichtung (1) angeordneten Offnungen (8) auf
den Formsand (13) aufbringbar ist, dadurch
gekennzeichnet, daB die PreBvorrichtung (1)
aus einer Vielzahl nebeneinander angeordneter
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und unabhéngig zu verschiebender Prefstem-
pel (6) besteht und daB zwischen den benach-
barten Prefstempeln (6) Offnungen (8) flir den
Durchtritt von Druckgas ausgebildet sind, daB
jeder einzelne Stempel (6) an einer Kolben-
stange eines doppelt wirkenden Hydraulikzylin-
ders befestigt ist, daB die Stempelfldchen (7)
groBer als die sie tragenden Kolbenstangen
sind und daB die Offnungen (8) zwischen den
benachbarten Stempeln (6) so groB bemessen
sind, daB eine gleichmaBige Lufistrdmung Uber
die Flache des Formkastens (12) erhalten wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kolben der Hydraulikzylinder
(3) alle die gleiche Flache aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

-zeichnet, daB8 die im Bereich des Randes lie-
genden Stempel (6) eine gréfere Fliche als
die Ubrigen Stempel (6) aufweisen.

Claims

Device for compacting moulding sand (13)
filled int a moulding box (12), which is placed
on a pattern plate provided with ventilation
bores (16), with a surface press device (1),
which is displacably disposed in a chamber
(2), which is open on one side and is adapted
to the moulding box (12), and is vertically
adjustably disposed in the chamber (2), which
can be placed in a pressure-sealed manner on
the moulding box (12) or on a filling frame,
which is placed on the moulding box (12), and
is provided with a compressed gas connection
by way of which compressed gas can be ap-
plied to the moulding sand (13) by way of
openings (8) in the surface press device (1),
characterised in that the press device (1) com-
prises a number of adjacently disposed and
independently displacable press rams (6), and
that openings (8) are formed between the adja-
cent press rams (6) for the passage of com-
pressed gas, that each individual press ram ()
is secured on a piston rod of a double-acting
hydraulic cylinder, that the ram faces (7) are
greater than the piston rods carrying them, and
that the openings (8) between the adjacent
rams (6) are so large that a uniform flow of air
over the surface of the moulding box (12) is
obtained.

Device according to claim 1, characterised in
that the pistons of the hydraulic cylinders (3)
all have the same face.

Device according to claim 1, characterised in

(9]
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that the rams (6) lying in the region of the
edge have a larger face than the other rams

(6)-

Revendications

1.

Procédé pour le compactage de sable de mou-
lage (13) remplissant un chissis de moulage
(12) placé sur une plaque de modéle munie de
trous de dégazage (16), comportant un dispo-
sitif de compression en surface (1), disposs,
dans une chambre (2) ouverte sur un cté et
ajustée au chéssis de moulage (12), ce dispo-

sitif de compression pouvant coulisser en hau-

teur dans la chambre (2), laquelle peut 8tre
montée, de fagon étanche a la pression, sur le
chéssis de moulage (12), ou sur un cadre de
remplissage placé sur le chéssis de moulage
(12), et est munie d'un raccord de gaz sous
pression, par lequel du gaz comprimé peut
8tre envoyé sur le sable de moulage (13) par
des ouvertures (8) disposé€es dans le dispositif
de compression en surface (1),

caractérisé en ce que le dispositif de com-
pression (1) est constitué d'un grand nombre
de poingons de compression (6) disposés les
uns a cbté des autres et pouvant coulisser
indépendamment, en ce qu'entre les poingons
voisins, des ouvertures (8) sont réalisées pour
le passage du gaz comprimé, en ce que cha-
que poingon (B), pris séparément, est fixé &
une tige de piston d'un vérin hydraulique a
double effet, en ce que les surfaces (7) des
poingons sont plus grandes que les tiges de
piston qui les portent et en ce que les ouvertu-
res (8) entre les poingons (6) voisins ont des
dimensions suffisamment grandes pour pro-
curer une arrivée d'air uniforme sur la surface
du chéssis de moulage (12).

Dispositif suivant la revendication 1, caractéri-
sé en ce que les pistons des vérins hydrauli-

- ques (3) présentent tous la méme surface.

Dispositif suivant la revendication 1, caractéri-
sé en ce que les poingons (6) se trouvant dans
la zone du bord présentent une surface plus
grande que les autres poingons (6).
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