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Die Erfindung bezielt zich suf des GleBersiwesen.
Das Verfahren besteht darin, defl man in eine mit
yodellplatten (24,25) verserene Formkammer (7) im Lufie
htruﬁ\cnenwormau If in einer zu den Modellpletten (24,2%)
_;aralle;vemaufenden Richuung zuflilrt, und naci einer
?eiﬁspanne, dic etws 8 biz 60“ der Dauer der TFormstoff~
Eufﬂhrung ausmach+, Drucklul: in einer 2u den Modeii-
latten (24, 25) paralle]l .iezenden Richtung zuflihrt,
Yor Begian der Zuffinrung de. Formstoffes wird die Lufie
hb:uhruns aus der Formwammer (7) in einer zu den Modell-
platten (24, 25) senkrecht verlgufenden Rich:iung vorge-
mnmmen, die gleichzeitig mit der Beendigung der Formsiolfa
&ufuhrung beendet wird. AaschiileBend wird die Verdichiung
ﬁes Formgtoffes durch Proucen durchgeflihrt., Die Vorriche
'tung zur Durchfihrung des Verfahrens zur Hergtellung von
einmelis verwendbaren Ciesflormen enthalt eine Formkammer
(7) mit zwel Modellplatien (24, 25), eine Druckluftiquelle,
ein-NMitteil flir eine wiederkehrende Verbindung der Drucke-
fluftquelle mit der Formkammas (7), ein Systen zur Tufte
fuhrung gowie Iuftkemmer: (14, 15), die mi: einem
ttel (40) zur Zuilihmung der Druclkluft verbunden sind,
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VERFAHREN ZUR HERSTILLUNG VON EINNALIC VBRWmWﬁBARVN
GIESSFORMEI UND VCRRICHIULZ ZU SEINTER DURCHS EPUNG

Die Erfindung beziez: sicrn auf des GieBereiwesen und
betrifft 1nsbesondere e.n Verfenren zur Herstellupng von
elnmalig verwendbaren Iiel3formen sowie eine Vorric%tung
zu einer Durchiihrung,
stard der Tecknik

Eg ist ein Verfahrer zur Herstellung von einmeiig
verwendbaren GielRlormer (U5, A, 4313486) bekannt, welches
darin bestent, da3 in eine mit einer Modellpiette ver-
sehene Formkammer im Lults:irom ein Formagtoff in elaer

zu der Modellplette perallael verlaufenden R,ch.unb Zuge-
mit der Formstcflzufihru ng wird

2inrt wird, Gleichzeiziz
der Pormgteff unzer Eiavirkung cer Druckiuli vorverdich-

f'}

tez, die in einer zu der Yodellplatte parallel liegen-
den Richtung zugefinrs sird. Hech dem Ausfiillen deé Form-
kemmer wird der Formstoff durch Pressen verdichte

Das Verfghren wird mittels einer Verrichiung (QS,
A, 431 3486) durchgeflinr:, die eine Formkemmer, welche
von, paarvelse engecrdrel, elzer Oberplatte und eiper
Unterplatie, Sel:enpletten, einer liccdellpiastie und
einer Prefplatte gebilds: is:, eine Drucklu::quella und
ein Mittel zum Zualiiren der Druckluft in die Formkemmer
gnthal=, In der MNodellp La;:c und in den Fref8plattem sind
Hohlrdume sowile Kandle fir den Durchgang der Luft &uirch

die genennten Ecnlriumes virgesezen. In deor Oberplatie is:
ein Xenal fir édle Zulfihoungs des Tormgiofles in die Fomma
L

Kaemmer auggeflh-:, wobei der Forme.ol? im Luftatrom in
einer zu der Midellple:-e parsllelliegenden Rlcntung ZU~
gafiihrt wird, Gleichzei [y wird von der IDruckiufteuelle
Uber die Zufuhrmirczel

Drusiluft in den Echiraum der Prefplette zugefihrs
er die Xenile Jder Preldplatte in die
e

Unter Elnwiriung desz Druckgelfalles wird die Luft

e
gus der Formkemmer in dle A-mosphére fiber die Xandle
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er Hecdellplatte, 1n d2r Overv-und iz der Uniernistie
F]

abg stenen in der Fopmkaimsr
anicht nur vertikal gerizliiete gcadern auch horlizounisl
gerizhsete Luftstrime, Jie horizontel gerichnteten Zufie
sto%me nehmen die Forma .offteilcren mit und bewegen
diese in Rickhiung zu der Lodellplat<e hin, indem sie dle
gchamelen ftiefen Auzsparunsgon der Modelle mit Formstof?

augflillen.,

Fir die Ergeugung Soo genenntsn horizontal gerfche
teten Lufistrime, welchz aich in Richiung zu der licdelle
platte hin und seriirech: zu dieger bewegen, wi
Teil der Druckluf: vert-auchi, éie lUber dilie Kendle der

reBplette zugefinrt wirsl, wcbel der Druck diegser ,ruc

B3

1ufs greizh cler ezwas nlcdriger als

o
s
£
::;'
£L
o
]
"
8
1Y
o

D
igT, mis deren Hilfe dexr Foomgtelf in dle Fa mkamme-

ot 4 S5 4 s ~
nrt wird., Aug diczasm Grunde ro
0 i

an diesen S:zilen nicht asus.
tpwiricung de- entsiandenen Lufteirdme aﬁi
den Forms4off verteilt =ik die Dichte des Fermstolfes
{iver das Volumen der Formiammer nicht gleichmERigs ﬁie
maximsle Dichie weisen dls an die Modellplatte angren.
zenden Schichten des Pormssoffes auf, wahrend der an
der Prefplatie anliegenic Fermstoff eine minimale Ddchie
besitz:, wobei sich den Xanilea der Prejdplatte Zir den
Luftdurchgang gegenlsser In der GieBform Hohlrdume biiden,
s Lien anssretenden Druckluf atrahlen
iggeyr Zonan der GieBform mit dem Fory

mittels der RBewegung dex F esplat:e in Richiung zu der
Modellpiatte hin wird der Formstoif in den en dic Prefi-
rlatte angrenzenden 3chish-en vVerdichtet; es lst sber

ummdglich, eine ungleichmBRlige Dichievertellung des.
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Formstoffe Uber das Vol masn der 3i23%0rm sowia die
Hehirgume in cden Zonen Z:x Druclul=zufiinmpz vollig
zu beseiiigen.

AuBerdem igt eg kompliciert, die hergestelle Form
aus der Formkamnmer esusculeven, chne da3 dabeil die feinen
herausregenden Fformteile, die von den schmelsn c~efen
Ausasperungen des Mcdell: gebildet sind, brechen,
well die Mcdellplatie siarr tefestig: isc und die Porm
eus der FormXammer nlich: herausziehen kann.

Au? diese Welge kYnnz2n des bBekannte VerZanren zur
Herstellung ven einmali;s varvendtaren CileRformen und cdis
Vorricntung zu geiner Ducssifihrung die Herstellung von
quelitéisgerechten forma:nvwierigen Zlelfcmen nichz ge-~
wanrieisten.,

Fg ist ein Verfanren zur Hersilellung von einmaliiz
verwendbaren GieBformern (U, A, 10€C299) bekannt, weickes
darin begteht, deB in eire mit einer Modellplatte ver-
genene I'crmkemmer ein Fermscof? mittels elnes Lufts?:omes
in einer zu der Modellple<:e paralleiverlaufenden Q“chtu.g
zube*anrt wizd. Anschlielend wird nech elner Zeltspanne,
die etwa § bis 607% der Iauer der FormgsioZfzullihrung hete
ragt, eine Vorverdichiuns d=2c Formgtaofiss durch die'Druck-
lufli vorgencmmen, welche in elner zu der Modelliplatie
perailelliiegenden Richrtung zugellihst wird., Dis endgllitige
Verdichturng des Formstoliss wixd durcen Presgen durchge=
fiart,

Die Vorrichtung zur Zuszshilhrang disses Verfenrens
en<hélt pearweise angeorinaies Platien, welche eine Forme
kammer bilden, eine Drucilultquelle und ein 1ittel, das
fir eine wiederkenrende Verbindung der Drucklufltquekls
mis der Formkemmer gorgw. V.er Seitenplatien, welche pear-
velpe elnailder pegeuller 1lazen, 41nd feéststedend man*iers,
wahrend zwel andere, eins Cberpiatte und eine Untermlatte,
welche einender gegeniber _iegen, hin- und hergehend ange~
ordnet sind, wobei in jeler dieser Plaiten eln Hohlraum

owie Kanile fir den Luf:durchgang durch den genannsen
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Echirsum vorgeseher sind. In siner der Seitenplatien ist
ein Schlitz fir die Forms:@ufizuflhrung in die Parmk%mmem
vsrgesehen. In der Formkammer Lst elne Modeliplaette
ntergebracht, die an dsr tewegbaren Unterplatite starr
oefesulgt igt und Kangie fir den Lufzdurchgang aufw%ist%
walche koexial mi% den Xanilen dieser Platte verlaufen,
Die Oberplatte is® tiber dom Schlitz fir die Formatalf-

a

zufilhrung innerhald der Foomkemmer bewsgbar anreormne*

0

und mit einem Mittel fiir eine wiederkshrende Verbinﬁun&

deg Henlrsumes der Flatte mit der Drucilultguelle Y8 Tm
sehen,
Uber den Sehlitz wird mittels einss Lufistromes der
Formstoff in siner ou der Modellplesie paral 91ver*aufm
enden Richsung zugefihot,

1
- Nech einer Zeitzpanne, die 8 bis 60% der Dauerider
Formstolfzuflhrung betrigs, wird dis Druckiult von der
Lufsdruckgueile dber daz ittel zum wiederkehr Fndﬂm Verm
tinden Gerseitven mit der Iormkammer Ia den ﬂshlrau@ der
Oberplatte unter Druck tugaflhrt, der hSher els der Druck

der Tufs zum Jufllinren dos Tormestcelles Zn die PorMAamme

igt. Aug dem Hohlrsum eznr Cterpiatzs wipsd die Drckiust

fiber die Kanile der Che.p.czite in édisz Pormkammer iz einer
zur Medellpiatte genkrs. it veriaulcaden Richiung zige-
4

De die Pormgammer iver die KanEls der Madellplgtte
ait der Atmospnire in Tarbtindung siont, und die

BRI S | g2 . 1. PR 3 : ~T ¢ 5 7 3 )/
127% i dile Formiammer fhoer die im cheren T2il der Xemmer
vorgeseunchen Kan zuzainot wird, entstehen infolge
(S A AR - L \.,..e e L L>rs e T cILBLE lii s {3
’e 2 a
] o - - - 2 om R PR P 19 Fa
sines Druzligelalles ia der Formkammer geben 1 rhel s trt-
* 0 - P o 3 - - -
men Guch Lufisirime, 4l gizh ian Richtung zu der “cd -
Ve de .S, 4 e -
placte gsenuredtlt =4 llajer tewegZel.
aty - - - . K ° o e ”
yohrend der gengnulen Zelispance wird in die Fpime

ammer eine begiimmce ffneng2 zugellinr:, die feila
velse dle Formiammer von seiten der fodellplatte augflills,
wobel die schmalen zielen Aussparunsen deg Modelld mit

et a

sinem iockeren Formstcis ieilweise gzefiillt sein werden.
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Die senkrecht 22 der Mcilcllplazse gesichietan Luftstrtme
werden die in dle For enden omstoiftella
zu der Modellpistte

hin bewegen. Diz Tuftgst “me, welche durch die Schicazs

2
cnen miinehmen und diege in Risasun

o

des laockeren Formgtoffes, der in die Formiemmer vor
Beginn der Druciuftzufiiiring gebracht worden is./filt:Lerc
werden, verdichzen den FumzzofZ, witbel gich die Frime
stoffdichte ungleichmil i —werseils, u.o. die maximels Dich-e
welsen die an die jJicdellizlstite engrenzenden Pormstoff
chlchien aul, wiirend ciz besgcniers vor der Modellalatte
entleraten Formsiolfszchlthnen eine minimale Dichie Pesiz-
Zen.

et

Sc veriguft der Freozol der Fillung der Pormiamméer mic~
dem FormsuciI und der Variichtung des Tormstoffss, 3is der

1
b
J

e
Schlitz fir die Formzizlifzulinoung iz die FPormkamnasr von
den oberen Schi:izen des Foomstiifes Uberdeckt ist.:Die

sug den Kenflien ausireieaden Luitztrehlen verhinderz dabel
eirn Aus?lillen der narne Tlegendsn Zconen deor Formkemmer mi<
dem Formstolf, s¢ dal nebten der genannten Plat-e Hcocilriune
entsteren.

Nach dem fuzfillen cor Pormitammer mi< dem Formsioff

bewegt man die Cberplatce ia Richtung zu der Modellplatte
hin, wodurch man den Formitofl duarch Pressen verdich=et.
Des Pressen ermdglicht eine Verdicunrurng des Fermgioilea

der Cberplecie und eile ses<immie Irhdhung der Sleiche
mafigheit deg Formstolfes Yter desz Volumen der Gieﬁform;
dedurch k%nnen die Hehloiume Za depr Zone der ePia. nicas

besg oLt1gtvmrden, Gle den Kaendlen fir die Druckluftzufinrung

d
gesenlber neben der Preflrlaczte angecrdnet szind. Nack dem

o
-
Preggen wird dis Unterrlecte mis der an diegsr vefest

a1l wird auz der Gied

ie bekannten VerZairen und Verrichiung zu seizer Durch-

c
finrung gestatIsn es ni:hiz, gualiissigerechte formsehwierize
Gielformen hercustelien.

Beim Aughetvesn dex ¥oie’le aus der Giefiform werden auler-
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“

dem dle nochragenden Telngn Teile dieger Form $ters
infolge einer mangeihalizan Dichte die
der Porm gebrochen,

tJ
o
s
<:

J
t-t-

liegenden Eriindung liegt die Aufgabe zugrunde,
in Verfashren zur Hersztellung von einmalig vefwondbaran
teRformen und eine Vorsizhiung 2u geiner Durchfuhr1ng
n, dise sine gieichmiBige Verdiche
Ter dag Voiumen der GieSiarm ind
ntaprechende .onstrulsion der Vﬂrrich:uﬂé die

d Q
L]
3
2
pory
<«
i
L}
D
4]
=
<3
N
’ £l
[

Hergheliung van gaalitfirgerachten formschwlierigen @Gie3formexn
ermidglichen,

6]

Diese Aufgele wird Zzdurch gelﬁst, dafl bei eineﬁ Ve lrm
Zehwgn zur Herziellung v.orn einmalig verwendbaren 0L 8R% e
men, welches dexin testezt, da man in eine mizs ein?r Modell=
plette versehene FormkKemmer im Luftstrom ein Formstoff in

iner zur Modellplazte rarallelvariaufenden Ric“uung guflihrs,
rech einer Zeitspanne, ile etwa 8 big 60% der Dauer der
Formgioffzuillnrung avsmocht, den Pormstofl mittels Bilem

gefinrter Drackiufs ververdichiet, und anschilefend den
Pornsseff durch Preseen verdichtel, .
findungsgonti die Luftabfiihrung aus der Forme

eginn der Zulihrung des Formstofles und

man e

kzmmer vo

e}

wEhrend der Zufiarung desselben in einer zur Mcdellplatze
senkrecniverlauienden Risltung vornimmt und gleichzsltlg
mit der Seendigung der Tsrmatsfifzufiihrung beendet, wobel
dig Zuffinmng der Druckiaf: in die Formkammer in einer
zur Wcdeilplatie parall:slverleufeaden Richiung erfsigf
und vor der Reendigung <Ss: Formatedlzufthrung elngemtell
winrd

——

Lufs aus der Formkemme:

. i

Bs 13t nctwendlyg, dzl
der Zufliihrung de

um die Bildung intensivsr horizcontal gericatexr Luft;trame

in der Formkammer einzu.siten, die sich in Richiung 2u

der Mcdellplatte hin serzrecht zu dieser bewegen. :
wihoend der Formstcifzufiihrung in die Pormkammer wird

de- Formstoff voa den gsnannten horizontalen Luftatodmen

die
s Firmstoffes in diege abgeflihrt wird,
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auf die Modellplatite abgs.enk:, was zu einem bessersn
Rindringen dag Rormgrnfes ipr 1i2 gilhmacen tieden Ao
spamngen dog Modella wolirkgs.

Die Notwendiexeit der Druckluf:izuliinrung in die
Formgammer in einer zu da=r Mcdellplatte paraﬁleIVerlauf_

B .

enden Richtung, ist darau’ zu-ickzufiihcen, daf die sich
in der genannien Richtung bewegenden Drucklul st:%mé,
indem gie mit den sich In Riciiung zu der Modell ‘mite

< n genkrecht zu dieser bewegsnden Luf:strdomen zusaﬁman-

wirken elne Verdichtung dec Tormatoffes 1in svnma*en tiefex

D

Aussprungen der Kodelle sowle eine glelc mBlige Verﬁicst'ﬁé
desg IPormsztoffes dber dac Volumen der Glefform gewéh}leisteno

»g igt vorteilhaft, mis der Lulsebfihrung sus der
Pormkemmer 0,7 kis 1,C o vor lem legizn Jder For Suoflﬂ
zufilhmung enzufangen.

Die genennte Bedingung 8- dis LuZtabfinrung aus der
Tormkemmer ist einzukalten, 2m dani:c elne zuverl&ss;e
Sewegung des Lufiatromer zu der ladellplatie hin zu:ge-
wharieisten, In eilner Zelscpanne, dle weniger als C,1 s
betoagt, kommen die zenlrecht Zuo ModellpieTle ger’bru-ge:
stabilen Luftstrime nich: dszu, sickh auszucestalteng WE e
rend die LuZtabflhrung oz der Foomdanmer innerh

G-
3 . - .- oy T -~ = oR-Frees & -
ei%, die mehr als 1 3 LetoRsi, vor der r¥ommss 1*24£inrun‘

v}

anuirtschaftlic: Ist.
ErfindungsgemdB ist die Zu2inrung der Druckluft Ia dle

Tormlamme> ianerhalt einer Z :

30% der Dauer dex Feormatiivzulihrang tetrtgt.

Tnfolge der Zuffihring der DxuckliulZs in dle Formcammer
in einer zu der ¥YolsllplaTtte perallelverlaulenden Rlchtung
warden ein becseres Ausfillen der schmalen tiefen Asusspar-
ungen der kod 23 ie eine Tesgere

srverdichtuny

Gleichzeitig nimm: wter datel der 2 wcik der LuFt
in der Pormkammer 2Zu, waz z2 einer Terzigelung odbn scgael
zu einer Tinstellung der Formstoffzulliarung Maren kann,

+

Desheld muf men die Dracxiu fharung in die Pormkenmer

10
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var der Beendigung der Fomma:oflzufihrung eimﬂtelléﬂm
Die gengnnten Crenzwsrse fir dle Dgues der Druémm
lufszuflhrung in die Fornuammer sind optimel, weil bel
einer Dauer der Dracklufrzufliihrursz, d’e weniger a 7‘55”
der Dguer der Formstciizuifllhrung betrzgt, der Effehw der
Drucklufteinwiriung nicn: auzreichend ist, wdhrend bBL
einer Dauer von iiber 305 dar Pormstoff dlie schwer Zlw

b ) o -
ginglichen Jtellen

fo}

e

4]

Lvieils nioht exsfillen kend,
well in der restlichen Zzit der Formgtoffzufﬁhgung die
erforderiicne Formzstol
gelangen kann,

Es ist such vorteilnaft, dle DruukTuﬁﬁﬂufu%“uﬂ@
in gegenigufigen S:irimen vorzuaeimen,

r

il,

mzege Ln dle Formkammer nlciEs

.

Die gemanrten Bedinging filr ¢ie Druckluftzufiihsung

wird vorzugsweise Leim Einsatz grolvolumiger Wowmm
xammern verwendet.

=

Die Aufgabe wird azci dadurch geldst, dal el re
Vorrishtung zur Durchflihrung des Verfahrens zur Hede
avelliung von elmnelig vorwendbaren GisBformen, entﬁaltmn'
peerwelze angeordnete uad eine Formuammer bildende Plutwen9
veon denen zwel Seitenpla;:en einznder gegeniiber festrte-
herd mantiant sind, wihrend zwei andere, sinander gegef-
tber liegende hine und he:geh nd b&ﬁgbax angeerdneé sind,
en ein Hohlraum sowis Kandle
en Luftdurcigang darcn den gensnnten Hohlraumivorw
gesehen sind, in elner der resztlichen Plaitten eln Jch”itz
fir éie Pormgtoffzuflihrung in die Formkammer &usgegﬁhr*
€7, in welcher eine siaoy ga eilner der bewsgbaren: Platien
o gtigte Modellpliatte untergebtrechi 1st, dile Xangle
fiir den Luftdurchgang sufweist, welche koaxial "“’den
len dizger Plaltiec susgefinrt sind, wobel eine Eruc&v
el Tir elne wisderkehrendd Verw
indung der Druckiufiguells mit der Formkammer voréesehen
sind, erfindungsgemBfl cln System zur Luft ab;uhrungé'das mi
der Pormkemmer wiederiehrend in Verbindung gesetzt wixd,
soviie mindestens eine ouzadaizliche Platte nat, Weleﬁe voR

[eN

11
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suBlen an der feststelenlcon Seilzenrliacte gzars befe~~‘~—
ist und ceitens der “etzt
weilst, welche mit dieger 2
Lufteammer blldet, wobtel in der zuse-zlicher Plette e-n
Mittel zur Zufidhrung der Druckluft in die Luftkammaé YOI
gesehen I1gt, das mit der Druckiuftquelle Zn Verbindung
steht, wehrend in der feststehenden Seltenplatte
Kendle fir die Zufinrung der Douoxlu’s durch die Iuftm
kemmer in dile Formcemmer aisgeZibirt zind,

Ez i3t vorteilhaft, dar Formkammer eine zusétéliche
Vodellplatte unterzubringes, die an siner anderen béwegba=

D)

ren Platte starr angeorinzsl ist und Xenile azfweist, dis
en Xe ¢r bewegtaren Platie verlau-

kosxiel mit dc
Zen.

Eine solche kongirmitiive Ausflilhrung der 70rr*ch§ur*
zur Durchfiiirung des Voriahrens zus Herstelling von. eine

- .

melig verwendbveren GieldZ.rmen ermiglicnt die Realisierung

eines Veriahrens mit dem 1ie nalt auz der Fcrm’amme-fdank
elnem in der Verrichiung vorgegehenen System zur La-u-
ebZiihrung edgeflinst werisn cann, um eul diese Weise' eine

g.eichmiéldige Verdichiung dez FTormstsiZez Uher des Vplumen

)
cr
[L]

der GieRfoom zu gewiholalszten.

DadJ‘VN, def in der Vorricatung mindestens elne Zlle

sétzlicke Piette mit einam Mittel zum Zufilnren der Drucit-
luft in die Luftkemmer criecehen isi, ausg welcher sie
ern in die Formkammer zolisizer wird, wird esuferdem eine

ad

Draclkluf<zufihrung Zn dle Tormkemmer in einer zu der Nodell-

tette parallelva:laa-e:icr Pichtung ehanr_e’sth, was

0 einer Verbesseruns deos Auslillens cer scrmalen t;efen
usgperungen cer Modells mit dem FormstoZ?f und der Vora

S =

erdichtung des Tormzsilifes funrt,

Durch des Vorhandenzelin einer zuszatzlichen Modél’
plette in der Formkemmer wird eine Eerstellung vongquali—
tﬁtsgerechten/ZVﬁl selisizen formgochwierigen GieBformen ge~
wérrlelstet.

Auf diese Weise gewsnrieisten die oben erwa“n"an'aed-é—

12



EP 0 432 277 A1

sguagen fir die Durcnfiiring des Verfanrens zur Here.
ste*-ung von elmmalig virwsndbaren JlafRformen upnd die
kongtrukiive Ausfihrung der VorrichIiung zu seiner Eurehm
Siharung eine glelchmilise Terdichiunz deg Pormsioffes beinm
Auafillen von schmelen <igfsn Stellen der Form, was zu
einer Verbesserung der Sislitdt der formschwierigenfwieﬂm

@ 4‘ 5 < v v . P . - <

formen f8hr+ und éis Darziellang von 2w eltigemyegnm&-ig
- "3 - - - 2 .

verwendsaren GleRformen comiglicn,

Jegehrsitung der Zel:znnungen ;
e |

",’-.1 einer be napn Lans® vyt Aawm ‘,?vw""vs w g el
[ - A " E - ¥ wm e e QD hatd ban A - ond du dn b b 'u;r‘m l’@_ 13
1. _— n . R0t [N - : -
«culLreTe LAzl .lm.ln(-_,'ﬂue_spie_@ untar B@Z"xl =
nahme &ul Zaichminger angafihrt. By Zeigt:
LanLnue [ 9 ~2L0ANNLECT ALK2LWIlT Ve 48 Z81LF0S

12 - - - ~man RSN Ao P 3 .. I - 3 - AR e g,
Fig, § in gohematissasr Darzveilung eine erfindungsgee

- i dere ey T e e T e yaae A . B
xaze TVorrichtung zur Dooohliaaine des Verighrens Zuw herm

-t 1

-~
it by

der Linie II-II der Fig. 1;
Dargszlung eine GleRfcrm
VerZ:iren auf der &r’?ig 1,2
gztellc vurde, in Frontansmh‘t;
du= n Filz.3 dargestellt

. sA

Iinis Seizengusgicht).

Y - - - " L)
Daz Verfahren zur Zerzsiailang von einmellig verwéndbaren
tn

Clefformen wird wis I:lg- Zarchgefunrl.
Aus einer miy elinso Lioaelliplatie versenenen ”awmkamm

a
Seggian dex Feormstof zufilhrang die
srizental gﬂﬁicw;e—
inZLleitmnm Dis Iufia
ste genkr cht %er;aufan-

(3

A . L o - T
gefinse, wn dlise Zitzisaung ve
=
2

o ozZus MoﬂemﬁpLa pé"allel

-t
Laftatrom ein Formstcell in elne
verlaufenden Richtung zuselinzrt, und nach einer Ve4ispanne,
er Fo :of&”ufuh“unguoe”“agt,

éie etwg 8 bis 60% der Touer d
wird eine Vorverdich=suns des Forms<sfies unter Elnwiakuna
der zugefiihrten  Druskiuft durchgaiihrt. Die Drucilufte

13
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zuliihrung in die Pormkemmer er22igt in einer zu>r Madellw
el verlaulanden Richiung und inne:halb
, dle etwa 5 Yis 3C% der Daver der Formsiof’a
zuflihmung betrags, d.n., die Drucxiufizufihrung wlrd wvor
)

der Beendigung der Fomsztoffzuflihrung eingestellt.:

Dis Lufzebflirrung aus der Formkammer wird wanrénd
der Pormszoffzuflihrung “zrtzese:zzt and gleichzeitig
mit der Beendigung der Formotoffzulliksung eingestells,

H o ~ - £ A - hol ~ - Na e -
Denn wird der Fermguof? 2u-ch Pregzan verdichie:,

Die Veorrichtung zur Jurchiu es Ve:fahrens Zur
Heostellung von eimmell; verwendberen Gilelflormen entha-
1 (Fig. 1), 3,4 (ﬂ‘5.2)

ig
ig.1), welche eine Tormxammer 7 tilden, eine-Druci=

o £z

4’0

izfiguelle 8, eifn Mittel » zum wielerienrenden Verdinden
der Drucklulfiquelle & mit der Fermxammer 7 sowile ein 3ys-

tem 10 zur Luftabfihmins ous der Foomxemmer 7. Die-gwel
sinander gegenliber angecr-dineten Seizenplatten 3,4 (Pig.Z

ind festgtenend montiec-.,

Die Vorricq+“b 157 mindestenz mi: eirer zusétéllchen
Platte versen “Y9a-1,n LazZahl unter Be:ﬁckslchtlguég der
Henptab 1ess¢ngen der Foormkammer 7 gswinlu wirzd und;gleicn
vigr gein %kean. In diesem Fall kZrren dicse zusitziichen

lotten dementspreciend axf die Plzzten 1,2 (Fig.t; 3, 4

(Fig.2, eufgestellt werdsn, _
In verliiegeaden Auszfilirangsteisriel igt die Vorrichzung
i

e givon
exlen an den fastgtshencen Seizentlatien 3,4 mittels 30l-
zen 13 gtarr vefentigt zind, Jedle zusetzliche Platie 11, 12
wels* sel<ensder zugenirigen Flat:e 3,4 eine Augspar-
150 der Zu_2lZt genannten Platte 3,4 éine

n

. - [

5, 17 fir die Drucilul.iulihrung Uber die entsprgciend

Loftkemmern 14, 15 Ia Iis Pormiemmer 7 vorg csehen.-

Tiftkemmer 14,13 blide:., Tn den Ple=tan 3,4 sind Kénale
.

Die zwel einander gesenliberliezenden Platten 5 6
7ig.1) sind hine und rergehend bewegbar angecrdne», wopel
jede von ihnen mit einer xclbenstange 18 eines Hydre ul‘k—
zylinders (in Fig., nich: dargestellt) verbunden 1ist.

14
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Iz Jedex bewegbaren Plaiie 5,5 sind Jeweils ein °
ohlraum 15,20 und Xerngl:s 27, 2% fir den Luftdurcigens

der Plasite b e fegtsitekend
angsordrnet izt, ist ein Schliiz 23 fiir die Pormatcffzum
fihrung in die Fermkammer 7 vorgzesshen, wobei der Forfe

g=off in den Schlitz 22 aus einsm Zlashensltie
ht  dargestellt) cugslilhot sind, .
In der Formxammer 7 zind zwel lModellplatiten 24,;25
untergebracht, die mittal:z Belzan 2¢ en den fesiszhenm
den Platten 5,6 starr moutlert zind. Jede Hcdel1nl~5:e
24, 25 weist jeweilsg Kazidle 27, 28 fir den La9tdarchga
uf, die koaxial mit dex HundlLen 21, 22 verlaufen, An den
Modellpletien 24, 25 (F1z.2) sind mittels Bolzen 29 jc=
nells Modelle 30, 27 belezilgis In jedem Modell 30,33
igt Jewells eln Xansl 22, 3 kraxial mit dsm zug-“séi-
gen Kanal 28,27 der eatzpreckhenien Modellplatte 24,:25
vorgesehen, ;

Dag Mitstel 9@ (Fig.t) Lir eizewiederholbare Ve%.
bindung der Drucilufcguails 8 mi der Foomkemmer 7 ist
als ein Hahn 34 und Rokrisitungen 35, 36 ausgefﬁhr?}die
mit den Honirgumen 1%, 20 in Tesbhindung stehen., An éen
Yghn 34 ist das Syszem 'O zur LuZzabflhrung aus des: Forme
kemmer 7 angeschloszen, <ag Lo Joom einer Va duumuumie 37
ausgebildes 125, welche m'i: elnem VakuumbehZlier 38! verw
burden ist. Das Sygtem 0 zur Luftab;dhrung ist mm;:elm

iner Rohrleltung 3% mit dem Hghn 34 wiederholbar ver-

3 mit der
tunden. Der Hehn 34 157 so eusgelinrt, dal er die Formkammer 7 /
Druckiuftquelle 8 oder miz dem System 10 zur Lﬁ¢nauianrzng
perisdisch verbinden kaan., Jeds zusdizliche Platte 11, 12

Fiz.2) iat mit einem Litzel 4C zur Druckluftzufﬁhrﬁng in
die entsprechende Luftlammer 14, 15 versehen. Dag Mittel
40 stellt einen Druckiulttehilser 41 der, der mit e;nem
Ventil 42 und missels e-ner Rohsleltung 43 mit den snte

aprechenden ILuftikammern '4, 15 verbunden ist.
Dis erfindungsgamiile Vorriciatung zur Durenf uhrung des

&
Verfahrens zur Herstellung von einmalig verwendberen Clel-

15
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Pormen nat folgends Wirinsaweloe. -
Mitiels des Zainez 34 (?:5.1; werdien die Heohlrdume
ber die Reonolaliitunzen 23, 38 mit dem Systend 1C
zur Lofitabffihring a2 Vercinduoyg geceizt; dadei wird
Druckgefdlle zwiscaen den Honlrdumen 19, 20 und der
formkammer T erzeuss, wadarck die Luaft eaus der Tormkana

m oA a AmmHt e 2T 2D “ : 1 ;
mer 7 4ber die Xondle 27, 28 und 27, 22 ix einer zu den
i . pomma by - ep e At ERE T ~ P
Iledellpiavten 221, 25 scakrach: verloufenden RICLIWRE olZice
fihos wisd, Zine Lufzablliroung in coner zu den Modeldlen

24, 25 sgenkrecht varleuf:ilen Blciaiung st notwendig,
um in der Feormliammer 7 wtabille ZuZtz:rZme zu erzeugen,

EE A = S

: W Yy e P | s - -
¢ie zenikrecnt zu den lizdal michtet sind,
Y

Z:Zt3zromen der erforderiichen
nuu-¢ch-%n& eine ZzZ:iipznne ericrderlicza, d.h., mit der

Lulzeofihrung mu2 mon veoo s FormatoZfzufiizrung im die

o
Formyammer 7 begirsen., I vorlleganden Belispiel wirgd dis

Luftapfiamung aus der Tirmkammer C,5 2 ver dem Begipn der

5

Mormsts ffZJfﬁn:unb durchgetinrs, In l;gemeinen goll diese

B

in einem Zereaizn veon 0,7 tig 1 g liegen,  well
1

e c
es in e*ner kilprzeren Zeitspanne als 0,1 s nicht cazu
kommt, <aR stabile und cznkrecht za den Modellpiatipl gé=-

Luftstrome entsteken und well es unwirtscheft-

i
lich igt, dle Luft inne-keld einer Zeis von mehr glsg 1 s
..bis. dann

atzufinzen, da sgich die Irrdmevbereiis zuverliéssiz pusge=-
atelte: haben und iie Energie 24z die Luftabfihmnz:un
nil Jerdem verlengert sich dlie &Gesant

* -

s Zyxlus Iir cie Hersziellung elner CLerorm, W Owm
er Vorrlchtung herabgesetzt wird.
Nechdem gich dis Lulfzstirdme, die sich in Richtubg
dellplatten 24, 2% nin senkrech: zu diesen. dews-
gen, zuverlasgiz aussestslleT hadben, wird nach Verleul
der genannten Jeltspanne (C,5 s) durch den Schlizz 23
im Luftstrom ein g n die Pcrmkammer 7 in einer
zu den Mcdellplatien 24, 2% parallelverlaufenden Rightung
zugefiinrt, Die sich im LuZtstrom paralliel zu den Meodell-
plutten 24, 25 bewszgendanr Formstoffteilchen werden unter

Einwirkung der sicz ia Richiung zu dea Mode_-pla ten 24,

[OPRN /]

25 nin genkrech® tewegen ien Lufist rone/ﬁicnuung Zu diesen

16
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Modellpiatten 24, 25 nin tefirderst, wobel sie die zchma-
r

len iiefen Aucsparungen der Modelle 3C, 37 susfiilien,

-

Um eine sgol-zhz Bawegung dsr Formsioffieilshen wihre
u

des gZesamten Prozssseg dex g2liillens de>r Fcrmcemmem 7
zu gewdhrleiszten, mul man die Luftebflihzung in de
gcngnnren DNisheung vor der Reendlgung der Tormst

hrang in die Formkammer 7 vornshmen.
nne, wvelche etwa € =ig 60% der

l‘b

o e s ,
Tach siner Zegig

Dauer der Formastofizu
o

1]
b
by @

(3] e 3 o 3
"t v rut 1 i
Wizung beirz STy WILIG elne T orvetm

2
4
O
3
2

dich+<ung deg T f£ien duzch die zuzuflinrende Druciluls
durnxgefithri, Im veriiegsnden Fall winrd dlese Zedispuinte
greizn 10% Gz DJuuer dar Trmmatolfzul
Die Drucxiult wird wbe
irn iz Luftizemmern 12
iber dle Kanzle 13, 1 cemne in
R1chtung
Moedelipipttien 24, 25 para11517 2nden weltergelelies
Dic Douclluft wisd un=er €inem ZBh cen Douok als der
die =
wob@i dino Druoilufteufilruey in gegenlauwllzen Sirtmen
Uber zwel zusdizliche Platten 11, 12 verganommen wird.
Ist nur eine zusdtzliche Platte in der Vorrichtung

(0

-J

F -} " - I R . F- 251 TN
TE oﬁ_zuf;aru.g rarvendete Luftdrick zugefihos,
0
1

vorhanden, was vorteilhaft ist, werns die Formkemmer
ediner geringen Inhaely ha<, wird die Drucizluaft in einem
- Sivam zugefiihery, de2 parnlliol zu den Medellplatwen gecich-

«t
<k

i)
“~

- . n -‘
guch elns swaigseltige Drucklwiiualihrung (in
geganliufizen Striman) in ‘ormicammern elnss gerlhsen

Zihcltan wic suel eine - ot Druck]uftzufuhrung (in
inexm Stomem) ir grofvolumiss Formkemmern niziich. Im
letzten Fall missen diz Tusrachnitcgflichen der Mitiel

40 f£ir die Druskiuftzulinsung vergobfert und dex Drusl
~der DruckluZ: erhih: werden.
Jie Drucilult wird in die Tormkemmer 7 in einer zu
den iicdellpletten 24, 25 parallellicgenden Richiung zZugte
flihrs, weil die sick in der gerennten Richiung bewezenden
Druckiuftstirime mit Luf:strfmen zusammenwirien, welche

17
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1
Ckrecnt zv diegen tewege~ Uil @ine
S 8

S
= 31 sowle cinz glelzamalizs Tzrdicuiung des Pirmanoilzs
a

‘Uker daz Volunmer 3s» ZieBf_m
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ea 24, 25 Hlo gz
ariiohtrg far Feoom

el La schmalen vizfea Aw

o

=3
n
[
}
(2

ey

. el ~ ~ A PR - e e & - -
‘die Kemmer 7 DruciluZs zagafiuhrs wird,

: 2 i : - P AT T AT O lm dee ~ A et L&
Bel einer enderen volizbiges Richtung dex Drucilafza
- 0 o et . 3 e B I i . 3. Y
zufihruns ensycenon ia doo Zammer 7 Lulzsirime, dis len
; da gy e ey - TP I - A S B RN . 3
Luftstrinen, welchae den Dormguc?? in Richiung zu den

“dezn und dedurceh

. LA - 1 PR " v At . ey o - — P B -
‘Medexrlpletien 24, 27 aln Lsregsn, enrgegen gericales
2

- . . PR

gind, uad £olgllz dag faslillen der zchnmel

[P

Auzgparungen der Modello 30,21 mlt dem

[N
©

b s A - A i el . =T A
fa fuzlicie da2r GieRfcrmen vergcihilelna

tern.

s 4 - Y 3 - fa — e - < .. P GO -
Bel Zer Verdiciitung niunt dog Veolumen des Pormsbicifias

ab, und die iz dls Fommkammer T ocuzuflihrenden Luftstrine
verhindern das Aus®idllen asr Z:onen

-mit dem
"Platten

“in die Formkamner 7 in d2o0 Zeli

S nur dann ausgefilit werd

(=3

.

Formguoffy wul dleza Welse

T IT . 3 e -
der Drucklufiaulinrinz
e

ntstehen neben den

L2 4

4, lbez deren Kangle 5, 17 Dmckiu?t zugelin_:

LS ]

wird, Hohlrgume uzd Aullockerungen, die mit dem Formzsill
n <Zrnen, wenn 4le Drutie
PI e e

e
iuftzurllirung vor Beendigung der Formgsoffzufihmung
in die Fomkamner 7 eingasztellt wixd, Der FoImsio f, deo

s

4T}

panne zwischen der 32é-
end_bxng der DruckiuZzoulilhrung und der Elnctellung der
FormstofZzufiinrung zugeilhot wivd, wizd disse Hohirsume
relounga’os gusfillen und dort verdick:set werden, wobel
eine gleichmélige Versellunz der Dichie Uber das Veolumen

der gesenten Gielform gevohzlalstet wirzd, AXD dieze Velze

. - s

muB dis Truckluf. in die Tormkemmer/innerkalt einer Tei-s

zugefilnrs werden, die etwa 5 big 3005 der Dauer der Form-

»gtoffzufihrung in die Pornkammer 7 beirdgt, d.h., dle

" Deuer der Drucwiuftzuliilirung scll i:ze: als & d
‘der Formstoffzulilirung ssiz. Rel einer Dauer der JDrucke

[41]

luftzulltung von weniger 213 5% der Deuer der Fommytolla

18
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Bentonic - 10; Starke (3nlemittel) - 0,2; Querzsand -
~3egt, wizd im Luftsirem 2nter eizen Druck von 0,3 122
in eine mi< zwel MNodelliplattea versenene Tormkammer in
giner zu den Modelliplatten parellelveriaufenden Richoun:
zugefiinrt. Der Formsgioll zai folgendie Testigkeitawersze:
DruckZfesgtigkeil. - C,15 UFa, Zugfestigkeitr - 0,015 Pz,

Peuchiigkeit » 3 vig 3,355

Die Dauer der Formastollzufihruzz vetrig: ' s. Dann

wird cine Vorverdicitung dus Fomeicoffes unter Zinwirwung
der zuzufﬁhrendeu Drucxzluf: 1in elner zu den Modellpla=zzen
parallel verlaulenden Ricz-uing vergencmmen. Jie Drucwiul:
wird in gegenlaufigen
filhrung (dag bedeutet 5
innerbald von 0,2 5 (2
zugefﬁhr:.

Jxrimen 0,5 3 nach de» Pormsicifzu~
nmung)

3
0% de> Dauer der TFormgtol2zurlinuns)
C

3 . A - de AL D R vy vn .
e ler Dauer der Formstollzufinring

AnachlieBend €2y TormgtsiZ durch Pregsen verw
dichtet. Die Preﬁkraf: setrag: 1C ‘::p/cm2 (= 98 N/cm®).

&
Dznn wizd Iber die licdellplattsn Druckilult zugeflinrs,
und gleichzeltiz werdan die P
filhrt and die Y3delle
Uncer grnlichen zed i;"ur&u" wurden 22 Verguche

d"r.lgefﬁhst. Die Ergetniesze der Versuche sind in der
X .

o

samnmengelalds.
Als Bewe:iangs&*..vri;: der Quzlitat der Verdicih~

1 . B e
dle mitizls elnes martemesgers

"S

tung dlient dile Ha
ermitiels wizd, Jle Cher zenharse der Form wird in
"Punlien 1, 2, 3, 4, 3, &, 7, 8, 9, ', 1% bestimmt, die
auf dem in Pig. 3 und 4 dargestellsen Schema der Giedform
angegeben sind,
Die Ergebnigze de. Verguchne werden in der Tobelle 2
angefuhrs.
- Dag eriin auuqqoen'°ﬁ VarZaliren zur Herstellung vzn

=)
Giedformen und b%r“'v zu geiner Durchflinrung sowinrs-
1

ten Avdruck der licdell

beiden Seiten”i:vhe“ der dlero;m, eine hohe Wirkizamx
cder Produwtion, welche Zedurch erzielt werden, daR in

20
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4 e - - - - - [ M - - P
einer Tormiammer zwelzel:lzz SiWIommen womplizierser
T - - e ¥ bt ue
Geg«nlt b2l einar teleurinien Exwellerung del nimefld. Qe

0

sup der Suliszlie hergegiolls we“de", die nach dem Velw
fahren zun xestonlcsen oaorizonialen Stepelfcrmen L &ULCe
metischen 3etrlieb prriuziart werden.

Trnduztrislie sawendbarkslt

Bine tazondere wirisame Anwendung kann die voriiegei.

de Erfindung eaf aussmaiislierien ':_éileﬁm_n eh ZUR ¥RI-
e

b * H A o e - PO PR 4 7 .
n Torman bel dzr 2 sdulilon vop formschwiexigern

Tabelle 1

1 I Abmesaungen der Lultabfihra Vorverdichoung dss
T (3 VR e oy - e e o D
der Beie I- mer, mm ;??migémgif ormgtofles
apiels 2 Zeit vor Dengr 2
dem Beginn ForMe
der Forfm 5522130
gtoffzu- fhhoung
fihrngs
% s 5 z
1 2 3 4 e g i
N 250x25Cx288 Cc,05 30 C,12 2 (,2
2. 25Cx232¢x230 0,1 30 C,12 20 C,=
S 250x250x250 0.5 30 C,12 20 ¢,8
4, 25Cx250x250 1,0 30 0,12 2C 2,3
5. 25Cx2E50x2EC 1,5 30 0,12 20 ¢,2
5. 23Cx25Cx230 0,5 7 c,028 20 C,8
T 25Cx2582sC 0,5 8 0,032 2¢C <C,8
8. 280x28023¢ 0,5 40 £,16 20 (,8
9. 3Cx250x230 0,5 60 0,24 20 o,8
10. 25Cx250x238 C,3 €5 0,26 20 ¢C,3
11, 25Ce250:22C ¢,5 40 0,22 4 NI
12. 250x250x258 £,5 40 C,32 3 v, C
13, 250=250x25C C,5 40 0,32 20 C,3
14, 25Cx23Cx25C 0,5 40 0,32 3¢ U,t
15. 2502250288 0,5 40 0,32 35 G,

21
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i 2 3 4 s 6 7
16, 250%250%250 0,5 40 0,32 20 0,08
17. 250%250x250 0,5 40 0,32 20 0,05
18, 250x250x250 0,5 40 0,32 20 0,08
19, 250x250x250 0,5 40 0,32 20 0,08
20. 250%250x250 C,5 40 0,32 20 0,08
21, 250x250x250 ©,5 40 0,32 20 0,08
22. 900%7C0x7C0 0©,5 40 0,32 20 0,08

Portsetzung der Tabeliz ]

1£d.Nrn. Dauer der Torme Prefkraft, Verhdlinis
der gtoffzulizring, kp/ecm Tiefes PFreice
deigpiele 8 der Aussparunzg

des Nodellyg

1 8 9 10
Ta 0,4 10 2,0
2. 0,4 10 2,0
3 0,4 10 2,0
4, 0,4 10 2,0
5, 0,4 10 2,0
&, 0,4 10 2,0
7. 0,4 10 2,0
8. 0,4 10 2,0
g, 0,4 10 2,0
10. 0,4 1 2,0
11, C,4 1 2,0
12. 0,4 10 2,0
13. C,4 10 2,0
14. 0,4 10 2,0
15, 0,4 10 2,0
1€, 0,4 10 0,1
17. 0,4 10 0,3

22
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FPortsetzung der Tobeile 1
1 8 9 10
18, 0,4 10 1,0
19, 0,4 10 3,0
290 054 '}O 3%5
27« Q,é 10 2,C
22, C,2 10 2,0

23



EP 0 432 277 A1

Tabelle 2

Lfd. Oberilédchenhdr<e in Punkten, Einhelten
Hrn.
j 12 3 4 5 6 7
g - R A 5 5 7 5
M. 85 40 80 85 80 82 82
2. 85 83 85 85 83 85 87
13 g5 85 B85 8. 85 85 85
4. 87 8 87 85 85 86 85
5, BT 8 85 86 85 85 85
6. g8 70 75 80 70 75 83
‘7. g5 8% 85 gs 83 85 87
KR 85 85 85 85 84 85 85
9. 85 85 85 85 85 84 85
) O 85 175 80 85 50 0 70
1. 85 85 85 85 65 0 75
] 24 B5 85 85 gs 85 85 85
13. 86 85 86 86 87 85 86
14, g6 86 85 85 86 80 86
15. g6 86 86 86 70 0 76
164 g6 85 86 g% 85 85 86
17. g6 85 86 85 85 85 86
18, 86 80 86 8% 85 85 86
9. g 78 86 85 85 85 86
20, 86 40 86 85 85 85 86
D1, g6 86 86 85 85 85 86
ze. 8 87 86 g5 86 86 817

24
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Fortgetzung der Tabelle 2

374, Oberflédchenhirte in Punkten,

Nrn. Einhei<en Anmeriung
8 9 10 11
i ] 0 T 72 13
i»1. 80 40 85 85 die felnen augragen-

den Formtelle sind
gschwach verdichtet.

2 85 83 88 £8 Gute Qualitii
d. Formen
3. 85 85 85 . 85 Gute Gualitdt
d. Formen
4, BE 85 87 88 Gute Quelitht
d. Formen
5 86 86 a7 88 Die Betriebsaert
igft nicht fertim
gungsgerecht
6. 75 70 80 88 UngleichmiBige
Dichte d. Formen
T gs 83 88 88 Gute Qualitdt
) d. Formen
‘8. 85 B4 85 85 Gute Qualitdt
d. Formen
:9, 84 85 &s 85 Gute Cualitht
éd. Formen
fo. 75 50 70 B0 Hohlridume u.
’ Aufleckerungen
1. 88 85 a5 85 Hohlrdume u,
Auflockerungen
i2. 85 85 8= 85 Gute Cualitat
d. Formen
3. gs 85 85 85 Gute Qualitit
d. Formen
4. 85 85 ge 86 Gute Cualitdt
d. Formen
15, 8% 86 g% 86 Hoh! réume und
Auflockerungen
16, 85 86 gé 86 Gute Qualitédt
d. Formen
17T 85 86 86 86 Gute Qualitii
de Formen

a5



EP 0 432 277 A1

Porzsetzung der Tahelle 2

1 9 10 1M 12 13

18, 85 80 86 86 CGuts Qualitét d.Formen
‘19, 85 178 86 86 GCute Qualitdt d. Formen
‘20, 85 40 86 86 Die feinen ausrsgenden
. Formteile sind schwach
‘ verdichtet

21, 85 86 86 86 Cute Qualitdt d.Tormen
22, 85 86 86 86  Gu<2z Quelitdt d.Faormen
Anspriiche

26
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1. Terfalhren zur Hersiellung ven elamally vesweni
“a bexisht, daB men In

=

2
;e . o~ e P P -
vascehene Pormkammer (7) ia Lalte

Gieﬁformen, welcolhes da
';ner Joae--pla o (24
~b-o§\\ Topmesc?s in elzer zur Modellplatie (24) paral-
}e; verlgufenden Richiung zufinrt, nack elner Zeltspanne,

?ie etwa 8 biz GC der Douer der Fomstoffzufiihrung suzmacht,
den Formstof mittels zugefiihrter Drackluft veoveriliiia

LRI

gt, und ensci.lefend den Formstoff durch Pressen virdicile

lmﬂ,-w

% o 19 -

tet, dedurch &v_e“nzulch:c , dal men die Iuftgbfihrunz aus

de~ Toraksmmer (7) vor 2egian der Zufiinrang des Formz:ioflcs

Az

y nd wehrend der Euf”hrung d:sselben in einer zur 1odzlile
f a

latte (24) senkrechi verlallenden Richiung vorpimm: und
ledcgkreitiz mi: dex ZSceondigung der Formgtofiszuflinrung

afiibruns der Drueiddufs in die Foitte

1

emmer (7) in elner azur W:deilplaste (24) paralielivera

aufenden Richitung erfolz: ;nd vor der Deendigung dex’
FPormstosfzus filrung eingeszellr wipd,

2, Verfeliren raclh Anspruch 1, dadurch gekenrzeicines,

dal mea mit der ZuZtabfiimung sus der Formxemmer C,7 5

Aore

f?,C g vor Beginn der Formztoffzufithrung enfanzt,
2
3. Verfiahren nach Anznrach 1 oder 2, dadurch geiznne

rovaag.

’

I3

D

zelu“ne daf déie Zulflhrung der Druckluft in die Folrlle

‘kermer lnnerhalb einer Zzll vorgencmmen wird, die 5 blc
130% der Dauer der Formziafizufllhrung betrégt.
. 4, Verighren nach Anspruach 1, dadurch gekennzelizianer:,
:daf dis Drucklufizufiilrusg in gegenliufigen Strimen vore
genommen wird,
5. Vorrichtung zur SJurchfilarang des Verfahrerns zur

e n« .

‘Herstellung von 2immaliz varwendbaren Gleffiformen nezh
enchaliend pasrwelise angeordnete und elze
y bildende Flatten (1, 2, 3, 4, 5, 6), von

3,4) einender gegenliber fagizte-

‘Pormianmer (7
idenen zwel Sei:enpletien

PanY

iad, wehrond zwel andere einander gezsiie-

;zena montier: s
Prazten (5,8) hine und hergehend . bewegher

iber llegende

MRS L

}angeo dnet sind, wobel in Jeder dieser Pletten ein Hohia

27
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