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@ Verfahren und Vorrichtung zur Sandmaskenherstellung.

@ Die Erfindung schldgt bei einem Verfahren zur
Formmaskenherstellung, wobei eine Sand-Harz-Mi-
schung auf eine heiBe Modellplatte aufgebracht wird,
durch Schmelzen des Harzes eine Sandmaske mit
gewlinschter Dicke gebildet und Uberschissiger
Sand entfernt wird (Croning-Verfahren) zur gleichmi-

Bigeren Wiarmeaufbringung auf die Sandmaske vor,
daB HeiBluft zum Aushirten des Harzes auf die
gebildete Sandmaske aufgeblasen wird. Hierzu sieht
eine Vorrichtung zur Formmaskenherstellung, mit ei-
ner heiBen Modellplatte vor, die weiterhin ein Heif3-
luftgerét aufweist.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Form-
maskenherstellung, wobei eine Sand-Harz-Mi-
schung auf eine heiBe Modellplatte aufgebracht
wird, durch Schmelzen des Harzes eine Sandmas-
ke mit gewilinschter Dicke gebildet und Uberschis-
siger Sand entfernt wird und eine Vorrichtung zur
Formmaskenherstellung, mit einer heiBen Modell-
platte.

Beim Formmaskenverfahren (Croning-Verfah-
ren) wird eine schittfdhige und frockene Sand-
Harz-Mischung auf eine heie Modellplatte aufge-
bracht. Bei Berlihrung der Sandmischung mit der
heifien Modellplatte schmilzt das Harz und geht
aus seinem Resol-Zustand (A-Zustand) in den
Resitol-Zustand (B-Zustand) Uber. Die Erwidrmung
des Sandes schreitet von der Modellplatte nach
auBen fort. Nach einer der gewlinschten Masken-
dicke entsprechenden Zeit wird unverbrauchte
Harz-Mischung entfernt, so daB die Sandmaske im
Resitol-Zustand mit der gewlinschten Stirke auf
der Modellplatte verbleibt. Die Maske wird an-
schlieBend nachgehirtet, wodurch das Harz in den
harten, unschmelzbaren, Resit-Zustand (C-Zustand)
Ubergeht und kann sodann von der Modellplatte
abgehoben werden. Die Nachhidrtung geschieht
durch Aufbringen von Wiarme auf die der Modell-
platte abgewandte Seite der Sandmaske mittels
Gasheizung, Warmestrahlung, Uber der Sandmaske
angeordneten Gas- oder elekirischen Heizk&rpern,
wie Heizspiralen oder dergleichen, die ihre Wirme
auf die Sandmaske strahlen. Hierbei wurde eine
recht ungleichmapBige Erwdrmung unterschiedlicher
Bereiche der Sandmaske bewirkt, je nachdem, ob
die Bereiche ndher oder weiter weg von der Hei-
zung angeordnet waren. Mit stdrkerer Neigung zur
Heizebene angeordnete Fldchen wurden ebenfalls
schlechter erwdrmt, da die pro Flacheneinheit ein-
gestrahlte Wirme geringer ist als parallel zur Heiz-
ebene angeordnete Bereiche der Sandmaske.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, un-
ter Vermeidung der vorgenannten Nachteile, eine
gleichmipige Beaufschlagung der Sandmaske mit
Wiarme und damit eine gleichméBige Aushértung
zu erreichen.

ErfindungsgemiB wird die genannte Aufgabe
bei einem Verfahren der gattungsgemiBen Art da-
durch geldst, daB HeiBluft zum Aushirten des Har-
zes auf die gebildete Sandmaske aufgeblasen wird.
Eine gattungsgemapBe Vorrichtung 16st die Aufgabe
durch ein HeiBluftgerat.

Dadurch, daB die Sandmaske nicht mit Wirme
bestrahlt wird, sondern die Wdrme durch der Sand-
maske zugefihrte Luft, also durch Konvektion und
vorzugsweise Zwangskonvektion Ubertragen wird,
kann eine gleichmiBige Erwdrmung der Sandmas-
ke unabhéngig von Niveaus einzelner Maskenberei-
che oder Ausrichtung derselben relativ zu einer
Bezugsebene erzielt werden.
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Eine Weiterbildung des Verfahrens sieht vor,
daB vor dem Aufblasen von HeiBluft Uiber der Sand-
maske ein weitgehend geschlossener Raum gebil-
det wird.

Die erfindungsgemiBe Vorrichtung ist in bevor-
zugter Ausgestaltung dadurch ausgebildet, daB das
HeiBluftgerat Uber eine Leitung mit einer Uber die
Modellplatte bringbaren Haube verbunden bzw.
verbindbar ist. Wenn die Haube zur Erwidrmung
mdglichst dicht Uber der Modellplatte angeordnet
werden soll, so muB sie zum Aufbringen der Sand-
Harz-Mischung von dieser entfernbar sein. In die-
sem Falle kann die Leitung entweder ein flexibler
Schlauch sein, wie ein Wellenschlauch oder auch
andersartig, soweit der Schlauch aus bei der erfor-
derlichen Temperatur von je nach Harz zwischen
220 und 400 Grad bestdndigem Material besteht. In
bevorzugter Ausgestaltung ist vorgesehen, daBl die
Verbindung zwischen HeiBluftgerdt und Haube
frennbare isolierte Rohre aufweist, die beim Absen-
ken der Haube auf die Formplatte eine durchge-
hende Verbindung fiir die HeiBluft bilden, wobei
eine Weiterbildung sich insbesondere dadurch aus-
zeichnet, daB Stirnseiten von Rohrteilen geneigt zur
Senkrechten auf ihre Achse ausgebildet sind, so
daB sie bis zu einem dichten Anschlu8 der Rohrtei-
le aneinander entlang verfahrbar sind.

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus den Anspriichen und aus der
nachfolgenden Beschreibung, in der ein Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen im einzelnen erldutert ist. Dabei

zeigt:
Figur 1 eine erste Seitenansicht der erfin-
dungsgemapBen Vorrichtung;
und
Figur 2 eine um 90 Grad versetzte Sicht.

Die erfindungsgemiBe Vorrichtung weist in an
sich bekannter Weise einen Rahmen 1 auf, wel-
ches einen Triger 2 flir eine Modellplatte 3 (Figur
2) sowie eine Sandhaube 4 tragt. Trdger 2 und
Sandhaube 4 sind beide sechsgelenkig miteinander
verbunden, so daB sie zum Aufbringen einer Sand-
Harz-Mischung auf die Modellplatte 3 und zum
Abschiitten des Uberschiissigen Sandes zurlick in
die Haube 4 durch gegenseitiges Verschwenken
um die Achse 6 geschlossen werden k&nnen. Der
Trager 2 weist eine Unterheizung zum Aufheizen
der Modellplatte 3 auf. An dem Rahmen 1 ist
weiterhin ein Einfllltrichter 7 angeordnet, der in
gedffneter Stellung der Haube 4 sich oberhalb der
Offnung derselben befindet, so daB die Sand-Harz-
Mischung aus dem Trichter 7 in die gebffnete
Haube 4 eingefiillt werden kann.

Auf dem Rahmen 1 befinden sich weiterhin -
etwa in H6he des Trichters 7 - parallel verlaufende
Schienen 8, auf denen Wagen 9 fiir eine Heiz-
Haube 11 horizontal verfahrbar sind. Die Wagen 9
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weisen Rollen 15 auf, entlang derer die Haube 11
mittels mit ihr verbundener vertikal gerichteter
Schienen 12 absenkbar und hebbar ist. Auf der
Oberseite der Haube 11 ist ein Zuluftstutzen 13
angebracht. Unterhalb der Miindung 14 des Zuluft-
stutzens 13 befindet sich eine Schikane 14, durch
die eine Verteilung der durch den Stutzen 13 zuge-
fihrten HeiBluft Uber die gesamte Fldche der Hau-
be 11 bewirkt wird.

Seitlich des Rahmens 1 ist ein HeiBluftgerdt 16
vorgesehen, welches ein AuslaBrohr 17 aufweist,
das neben dem Verfahrraum der Haube 11 gefiihrt
ist und dort eine Ubergabe&ffnung 18 aufweist, die
mit einer Aufnahmed&finung 19 des Zuflhrstutzens
13 zusammenwirkt, wenn die Haube 11 auf die
Modellplatte 3 abgesenkt ist. Hierzu sind die Stirn-
seiten der Ubergabe&ffnung 18 und der Aufnahme-
6ffnung 19 in gleicher Weise schrig ausgerichtet,
wobei der obere Bereich der Ubergabedffnung 18
weiter zurlickgesetzt, also weiter verkirzt ist als
der untere Bereich der Offnung. Durch Absenken
der Haube 11 und damit des Zufiihrstutzens 13
und seiner Offnung 19 gleitet letztere an der Uber-
gabedffnung 18 entlang, bis sie sich mit ihrem
Umfangsrand am Umfangsrand der Ubergabedf-
nung 18 dicht anlegt, so daB dann ein durchgehen-
der HeiBluftweg von HeiBluftgerét Uber das Rohr 17
die Offnungen 18, 19, den Stutzen 13 zum Innen-
raum der Haube 11 gegeben ist.

Zundchst wird in bekannter Weise die Sand-
Harz-Mischung auf die erhitzte Modellplatte 3 auf-
gebracht. Hierzu wird aus dem Trichter 7 Sand in
die Haube 4 eingefllit. Trdger 2 fiir die Modellplat-
te 3 und Haube 4 werden durch Verschwenken um
die Achse 6 geschlossen. Durch ein Weiterschwen-
ken wird das Sand-Harz-Gemisch auf die Modell-
platte 3 aufgebracht. Das Harz erweicht und bindet
eine gewisse Sandschicht auf der Modeliplatte 3.
Uberfltissiger Sand und Harz verbleibt beim an-
schlieBenden Offnen von Tréger 2 und Haube 4 in
letzterer. Sodann wird die HeiBlufthaube 11 auf die
Modellplatte 3 und damit Uber die auf dieser be-
findlichen Harz-Sand-Schicht oder Sandschale ab-
gesenkt, indem die mit der Haube 11 verbundenen
Schienen 12 entlang Rollen 15 abgesenkt werden,
bis die Offnungen 18, 19 miteinander fluchten und
den erwdhnten durchgehenden HeiBluftweg herstel-
len. Das HeiBluftgerdt 16 wird in Betrieb gesetzt
und HeiBluft 16 wird Uber die Rohrleitungen 17, 18,
19, 13 in die Haube 11 eingeblasen. Beim Eintritt
wird sie durch Schikane 14 Uber den gesamten
Haubenraum verteilt, so daB sie gleichmiBig auf
die Sandschale auf der Modellplatte 3 auftrifft. Hier-
durch erfolgt ein sehr gleichméBiges Schmelzen
und Aushérten des Harzes, in dessen harten, un-
schmelzbaren Resit-Zustand (C-Zustand).
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Nach der gewlinschten Aushirtezeit wird die
Haube 11 wieder angehoben und anschliefend
kann die Sandschale oder -maske von der Modell-
platte 3 abgehoben und als Formmaskenteil mit
anderen Formmaskenteilen zur vollstdndigen Form
zwecks AbguB des gewlinschien, herzustellenden
Teils zusammengesetzt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Formmaskenherstellung, wobei
eine Sand-Harz-Mischung auf eine heife Mo-
dellplatte aufgebracht wird, durch Schmelzen
des Harzes eine Sandmaske mit gewlinschter
Dicke gebildet und danach Uberschissiger
Sand entfernt wird, dadurch gekennzeichnet,
daB HeiBluft zum Schmelzen und Aushérten
des Harzes auf die gebildete Sandmaske auf-
geblasen wird und eine gleichmiBige Tempe-
raturverteilung mdéglich ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB vor dem Aufblasen von HeiBluft
Uber der Sandmaske ein weitgehend geschlos-
sener Raum gebildet wird.

3. Vorrichtung zur Formmaskenherstellung, mit
einer heiBen Modellplatte, gekennzeichnet
durch ein HeiBluftgerat.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das HeiBluftgerdt (16) Uber eine
Leitung mit einer Uber die Modellplatte (3)
bringbaren Haube verbunden bzw. verbindbar
ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Haube (11) auf die Modell-
platte (3) absenkbar ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verbindung zwischen
HeiBluftgerat (16) und Haube (11) trennbare
Rohre (17, 18, 19, 13) aufweist, die beim Ab-
senken der Haube (11) auf die Modellplatte (3)
eine durchgehende Verbindung flir die HeiBluft
bilden.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Stirnseiten (18 bzw. 19) von
Rohrteilen (17 bzw. 13) geneigt zur Senkrech-
ten auf ihre Achse ausgebildet sind, so daB sie
bis zu einem dichten AnschluB der Rohrteile
(17, 13) aneinander entlang verfahrbar sind.
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