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@ Sandverfeinerungsvorrichtung.

@ Um eine Vorrichtung von feinst zerkleinerten Mo-
dellsandpartikeln flir die Herstellung von GieBformen
in der MetallgieBereitechnik, umfassend eine Zufuhr-
einrichtung, mit welcher Knollen aufweisender Form-
sand einem Verfeinerer in einer Verfeinerungsein-
richtung vorlegbar ist, zu schaffen, die es gestattet,
fein zerkleinerte Modellsandpartikel aus normal her-
gestelltem mit Knollen behaftetem Formsand herzu-
stellen, wird vorgeschlagen, daB die Zufuhreinrich-
tung (26) den Knollen (30) aufweisenden Formsand
als Sandbett (32) dem Verfeinerer (36) vorlegt, daB
der Verfeinerer eine Vielzahl von auf einem TriAger
(38) angeordneten Verfeinerungselementen (40) auf-
weist, daB die Verfeinerungselemente (40) durch Be-
wegen des Triagers (38) auf einer Umlaufbahn be-
wegbar sind und dabei knollenfreie Modellsandparti-
kel von dem Sandbett (32) abtragen und in einen
Strahl (52) von feinst zerkleinerten Modellsandparti-
keln abgeben und daB die Verfeinerungselemente
(40) beim Abtragen der Modellsandpartikel von dem
Sandbett (32) mit derartigen Zwischenrdumen (Z)
auf dem Tréger (38) angeordnet und mit einer derar-
tigen Geschwindigkeit auf der Umlaufbahn bewegbar
sind, daB die Zwischenrdume (Z) knollenfrei bleiben.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von feinen oder kleinen Modellsandparti-
keln, insbesondere solchen aus Grlinsand, fir die
Herstellung von GieBformen in der MetallgieBerei-
technik, umfassend eine Zufuhreinrichtung, mit wel-
cher Knollen aufweisender Formsand einem Verfei-
nerer in einer Verfeinerungseinrichtung vorlegbar
ist.

In GieBereien werden Ublicherweise die soge-
nannten Griinsand-Formsande in Mischern wieder
aufbereitet. Diese Mischer arbeiten normalerweise
nach dem Kollersystem mit Walzen oder mit turbi-
nenartigen Wirblern und sogar mit beiden Syste-
men.

Der auf diese Art aufbereitete Formsand ge-
niigt oftmals noch nicht den Anspriichen in der
Formerei, so daB der Formsand anschlieBend noch
geschleudert wird.

Trotz dieser Vorgehensweise enthilt derart be-
handelter Formsand immer noch Knollen.

Ein Knollen aufweisender Formsand ist nicht
geeignet zur Herstellung feinkonturiger filigraner
GieBformen, da sich mit diesem keine konturen-
scharfen GieBformen herstellen lassen. Es ist daher
noch nétig, diesen Knollen aufweisenden Formsand
zusétzlich zu zerkleinern.

Eine Mdglichkeit, diesen Formsand zu zerklei-
nern ist in der DE-PS 12 88 754 beschrieben,
wobei die in dieser Druckschrift beschriebene Vor-
richtung nicht in der Lage ist, die Knollen des
Formsandes in zufriedenstellendem MaBe zu zer-
kleinern. Insbesondere hat die Verwendung von
Schiagleisten zur Zerkleinerung von Knollen nicht
in ausreichendem MaBe die erwilinschte Wirkung
gebracht, da durch einen Schlag auf die Knollen
eine Verdichtung derselben eintritt.

Die bislang einzige zufriedenstellende Moglich-
keit zur Zerkleinerung des Knollen aufweisenden
Formsandes besteht darin, die Knollen in feinen
Vibrationssieben vor dem Belegen des Modells zu-
nichst auszusieben und zusitzlich zu zerkleinern.
Ein derartiges Sieben des Knollen aufweisenden
Sandes ist duBerst aufwendig und erfordert mei-
stens zusdtzlich noch eine Bedienungsperson, die
von Hand die Knollen auf den engmaschigen Sie-
ben zerdrlickt. Darliber hinaus miissen noch Sie-
brickstédnde entfernt werden und schlieBlich neigen
derartige engmaschige Siebe stets zum Verkleben,
da der Formsand stets die Tendenz zeigt, an den
Maschen des Siebes haften zu bleiben.

Modellsandpartikel sind dabei Partikel, die ein
Quarzsandkorn umhiillt mit Ton oder eine Agglo-
meration von mehreren jeweils mit Ton umhiiliten
Quarzsandk&rnern umfassen und beispielsweise im
feinen Zustand einen mittleren Durchmesser von
kleiner 1 mm oder noch besser kleiner 0,5 mm
aufweisen, bei Korngréfen der Quarzsandkdrner
von 0,04 bis 0,4 mm.
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Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung zu schaffen, die es gestattet,
fein zerkleinerte Modellsandpartikel aus normal her-
gestelltem mit Knollen behaftetem Formsand her-
zustellen.

Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der
eingangs beschriebenen Art erfindungsgemiB da-
durch geldst, daB die Zufuhreinrichtung den Knol-
len aufweisenden Formsand als Sandbett dem Ver-
feinerer vorlegt, daB der Verfeinerer eine Vielzahl
von auf einem Trdger angeordneten Verfeinerungs-
elementen aufweist, daB die Verfeinerungselemente
durch Bewegen des Trigers auf einer Umlaufbahn
bewegbar sind und dabei knollenfreie Modellsand-
partikel von dem Sandbett abtragen und in einen
Strahl von feinst zerkleinerten Formsandpartikeln
abgeben und daB die Verfeinerungselemente beim
Abtragen der Modellsandpartikel von dem Sandbett
mit derartigen Zwischenrdumen auf dem Triger
angeordnet und mit einer derartigen Geschwindig-
keit auf der Umlaufbahn bewegbar sind, daB die
Zwischenrdume knollenfrei bleiben.

Mit dieser erfindungsgemépBen Vorrichtung ist
es in einfacher Weise mdglich, die feinst zerklei-
nerten Modellsandpartikel, die zum Belegen von
feinkonturigen filigranen Modellen geeignet sind,
mit wenig Aufwand problemlos herzustellen, und
zwar ohne daB die Verfeinerungselemente sich mit
Modellsandpartikeln zusetzen und verstopfen, was
dadurch verhindert wird, daB die Verfeinerungsele-
mente auf der Umlaufbahn bewegt sind und somit
stets die zwischen diesen eindringenden Modell-
sandpartikel bei der Bewegung auf der Umlaufbahn
entfernt werden.

Die Zwischenrdume zwischen den Verfeine-
rungselementen kdnnen dann, wenn sich diese mit
ausreichend groBer Geschwindigkeit auf der Um-
laufbahn bewegen, gr&Ber gehalten sein als eine
mittlere GroBe der Knollen, da aufgrund der
schnellen Bewegung der Verfeinerungselemente
ein Eindringen von Knollen aus dem Sandbett in
die Zwischenrdume dieser Verfeinerungselemente
verhindert werden kann. Soll jedoch die Geschwin-
digkeit, mit der sich die Verfeinerungselemente auf
der Umlaufbahn bewegen, variabel sein, um sie an
andere Parameter anpassen zu k&nnen, so ist vor-
zugsweise vorgesehen, daB die Verfeinerungsele-
mente mit Zwischenrdumen auf dem Triger ange-
ordnet sind, die kleiner als eine mittlere GréBe der
Knollen sind. Werden in diesem Fall die Verfeine-
rungselemente mit ausreichender Geschwindigkeit
auf der Umlaufbahn bewegt, so ist mit Sicherheit
ein Eindringen der Knollen in die Zwischenrdume
zu verhindern.

Da die Knollen Ublicherweise die GrdBe von
Erbsen haben oder etwas gr&Ber sind, ist vorzugs-
weise vorgesehen, daB die Verfeinerungselemente
mit Zwischenrdumen auf dem Tridger angeordnet
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sind, die kleiner als 10 mm sind, noch besser ist
es, wenn die Zwischenrdume kleiner als 5 mm
sind.

Um bei der erfindungsgemiBen L8sung zu er-
reichen, daB die Verfeinerungselemente in ausrei-
chendem MafBe Modellsandpartikel von dem Sand-
bett abtragen, ist vorzugsweise vorgesehen, daB
die Verfeinerungselemente an ihren vorderen, dem
Trager abgewandten Enden Abtragsbereiche auf-
weisen, die mit Eingriff Uber das Sandbett beweg-
bar sind und dadurch die Modellsandpartikel von
dem Sandbett, insbesondere von den Knollen, im
Sandbett abtragen.

Damit die Knollen in dem Sandbett noch bes-
ser zerstort werden, ist es ferner glinstig, wenn die
Verfeinerungselemente an ihren vorderen Enden
die Knollen des Formsandes eindringende und die-
se dadurch zerstdrende Abschnitte aufweisen. Die-
se Abschnitte sind vorzugsweise dadurch herstell-
bar, daB die Verfeinerungselemente beispielsweise
mit scharfen Kanten oder Spitzen versehen sind,
mit denen sie dann, wenn sie durch das Sandbett
bewegt werden, in die Knollen eindringen und da-
durch in der Lage sind, diese Knollen in Modell-
sandpartikel zu zersprengen, die eine Modellsand-
partikelgréBe aufweisen, welche flir den fein zer-
kleinerten Modellsand geniigend ist.

Besonders bevorzugt ist eine Ausflihrungsform
der Verfeinerungselemente, bei welcher die Ab-
tragsbereiche mit den in die Knollen des Formsan-
des knollenzerstérend eindringenden Abschnitten
zusammenfallen.

Im Hinblick auf die Anordnung der Verfeine-
rungselemente wurden bislang keine weiteren An-
gaben gemacht. So sieht ein vorteilhaftes Ausfiih-
rungsbeispiel vor, daB die Verfeinerungselemente
sich in einer ersten Richtung quer zu einer Bewe-
gungsrichtung der Umlaufbahn erstrecken.

Eine weitere verbesserte Variante sieht vor,
daB die Verfeinerungselemente in einer zweiten
quer zur ersten verlaufenden Richtung eine Dimen-
sion aufweisen, die kleiner als ein mittlerer Durch-
messer der Knollen ist. Eine derartige Ausbildung
der Verfeinerungselemente ist insbesondere dann
vorteilhaft, wenn diese so beschaffen sein sollen,
daB sie in der Lage sind, knollenzerstrend in die
Knollen einzudringen.

Eine vorteilhafte Variante sieht vor, daB die
Verfeinerungselemente des Verfeinerers mit kon-
stanter Dichte angeordnet sind. Eine andere vorteil-
hafte LOsung sieht eine Anordnung der Verfeine-
rungselemente mit variabler Dichte, insbesondere
alternierender Dichte, vor.

ZweckméBigerweise ist dabei vorgesehen, daB
die zweite Richtung parallel zur Bewegungsrichtung
verlduft.

Insbesondere vorteilhaft ist es, wenn die Di-
mension der Verfeinerungselemente in der zweiten
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Richtung einem ganzzahligen Bruchteil eines mitt-
leren Durchmessers der Knollen entspricht.

Hinsichtlich der Ausrichtung der Verfeinerungs-
elemente wurden bislang keine ndheren Angaben
gemacht. So ist es glinstig, wenn die Verfeine-
rungselemente definiert relativ zu ihrer Bewegungs-
richtung, vorzugsweise senkrecht zu dieser, ausge-
richtet sind, um stets definierte Verhiltnisse beim
Abtragen der Modellsandpartikel vom Sandbett zu
erhalten.

Eine im Rahmen der vorliegenden Erfindung
bevorzugte Variante der Verfeinerungselemente
sieht vor, daB diese borstendhnlich ausgebildet
sind.

Unter einer borstendhnlichen Ausbildung sind
dabei vielfdltige Varianten von Querschnittsformen
der Verfeinerungselemente zu verstehen. Diese
k6nnen dabei rechteckige, runde, ovale oder an-
ders geartete Querschnitte aufweisen.

Im einfachsten Fall ist jedoch vorgesehen, daB
die Verfeinerungselemente Borsten des als Bor-
stentrdger ausgebildeten Tragers sind. Beispiels-
weise ist der Verfeinerer in diesem Fall als eine
Birste oder Birstenwalze ausgebildet, welche in
Rotation versetzbar ist. Besonders bevorzugt ist in
diesem Fall eine rotierende Blrste, die im einfach-
sten Fall mit konstanter Dichte angeordnete Bor-
sten aufweist. Die Borsten kdnnen vorzugsweise
aber auch auf einer Schraubenlinie angeordnet
sein.

Als Borstenmaterialien kommt eine Vielzahl von
Materialien in Frage, die gegeniiber dem Modell-
sand eine genligend groBe Abriebfestigkeit aufwei-
sen. Dies ist beispielsweise Kunststoff, noch vorteil-
hafter ist Metall, insbesondere Stahl.

Eine andere bevorzugte Alternative flr die Ver-
feinerungselemente sieht vor, daB diese lamellen-
dhnlich ausgebildet sind. Das heiBt, daB diese la-
mellenartig von dem Triger abstehen und mit ihrer
dem Trdger abgewandten Vorderkante an dem
Sandbett zum Abtragen der Modellsandpartikel ent-
lang bewegbar sind.

Besonders bevorzugt ist eine Ausflihrung, bei
welcher die Verfeinerungselemente Lamellen sind,
die von einem Lamellentrdger, beispielsweise ei-
nem Zylinder, abstehen.

Hinsichtlich des Materials der Verfeinerungs-
elemente wurden bislang keine ndheren Angaben
gemacht. So ist es vorteilhaft, wenn die Verfeine-
rungselemente flexibel, insbesondere aus Metall,
hergestellt sind und sich damit weniger abnutzen.

Darliber hinaus hat die Flexibilitdt der Verfeine-
rungselemente den Vorteil, daB sich die Verfeine-
rungselemente beim Entlangbewegen am Sandbett
in eine Abtragstellung und anschlieBend wieder in
eine Ausgangsstellung bewegen und dadurch er-
reicht wird, daB sich an diesen klebende Modell-
sandpartikel 16sen und somit insgesamt ein Verkle-
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ben des Verfeinerers verhindert wird.

Bei den bislang beschriebenen Ausflihrungs-
beispielen wurden hinsichtlich der duBeren Form
der Verfeinerungselemente keine detaillierten An-
gaben gemacht. So k&nnten sich die Verfeine-
rungselemente von dem Triger mit unterschiedli-
cher Lidnge ausgehend erstrecken. Besonders be-
vorzugt ist jedoch ein Ausflihrungsbeispiel, bei wel-
chem die Verfeinerungselemente mit ihren vorde-
ren Enden eine einheitliche, insbesondere relativ
zum Sandbett feststehend angeordnete Oberfliche
des Verfeinerers bilden.

ZweckméBigerweise ist diese Oberfliche des
Verfeinerers eine zylindrische Oberfl4che.

Hinsichtlich der Art und der Anordnung des
Tragers wurden bislang keine nZheren Angaben
gemacht. So wire es beispielsweise mdglich, den
Trager als eine Art Fdrderband auszubilden, von
welchem die Verfeinerungselemente abstehen.
Konstruktiv noch einfacher ist es jedoch, wenn der
Trager um eine Achse rotiert.

Bei allen bislang beschriebenen Ausflihrungs-
beispielen wurde lediglich davon ausgegangen, daB
die Verfeinerungseinrichtung dadurch in befriedi-
gendem MaBe arbeitet, daB8 sie die Modellsandpar-
tikel von dem ihr vorgelegten Sandbett abtrigt. Der
Verfeinerer ist dabei so konzipiert, daB er lediglich
Modellsandpartikel von dem Sandbett abtragt, die
kleiner sind als die Knollen und somit verhindert
wird, daB die Verfeinerungselemente bei ihrer Be-
wegung auf der Umlaufbahn die Knollen mitneh-
men. Um jedoch mit Sicherheit zu verhindern, daB
Knollen in dem an sich knollenfreien Strahl von fein
zerkleinertem Modellsand auftreten, ist vorzugswei-
se vorgesehen, daB die Verfeinerungseinrichtung
einen Spalt aufweist, welcher einerseits von einer
Oberflache des Verfeinerers begrenzt ist und durch
welchen die Verfeinerungselemente die von dem
Sandbett abgetragenen Modellsandpartikel hin-
durchbewegen. Durch diesen Spalt ist eine Mog-
lichkeit geschaffen, die unerwilinschte Mitnahme
von Knollen durch die Verfeinerungselemente zu
unterbinden.

Vorzugsweise ist dabei die Breite des Spalts
kleiner als ein mittlerer Durchmesser der Knollen.
Insbesondere ist die Breite des Spalts so dimensio-
niert, daB sie maximal dem Durchmesser der in
dem Strahl von feinst zerkleinerten Modellsandpar-
tikeln gewlinschten Partikel entspricht.

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung wire
es denkbar, dem Spalt weitere Elemente nachzu-
ordnen. Besonders vorteilhaft, insbesondere um ein
erneutes Verklumpen zu vermeiden, ist es jedoch,
wenn der Strahl von feinst zerkleinerten Modell-
sandpartikeln aus dem Spalt austritt und sich ins-
besondere von dem Spalt ausgehend frei bewegt.

Insbesondere haben einzelne Modellsandparti-
kel in dem Strahl jeweils eine unterschiedliche
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Flugrichtung, so daB dadurch beim Belegen des
Modells Wurfschatten verhindert werden. Vorzugs-
weise ergibt die Verteilung der einzelnen Flugrich-
tungen in dem Strahl eine kegeldhnliche Verteilung,
bei der alle innerhalb eines Kegels liegenden Rich-
fungen aufireten.

Wie im vorstehenden erwdhnt, ist der Spalt
einerseits von der Oberfldche des Verfeinerers be-
grenzt, es wurde jedoch nichts Uber die gegen-
Uberliegende Begrenzung des Spaltes ausgesagt.
Im einfachsten Fall ist es m&glich, wenn der Spalt
dem Verfeinerer gegenliberliegend von einer Wand
begrenzt ist. Alternativ dazu ist es aber auch bei
einer anderen Ausflhrung der erfindungsgemaBen
Losung denkbar, daB der Spalt dem Verfeinerer
gegeniberliegend durch einen weiteren Verfeinerer
begrenzt ist, wobei sich bei den beiden Verfeine-
rern die Verfeinerungselemente mit oder gegensin-
niger oder vorzugsweise mit gleichsinniger Umlauf-
richtung bewegen kdnnen. In jedem Fall ist durch
den Spalt sichergestellt, daB durch die Verfeine-
rungselemente keine Knollen des Formsandes
durch den Spalt hindurch bewegbar sind. Alternativ
zu dem Spalt ist bei einer weiteren vorteilhaften
Variante ein "Kdmmen" der Verfeinerungselemente
nebeneinanderliegender Verfeinerer vorgesehen.

Bei den bislang beschriebenen Ausflihrungs-
beispielen wurde die Zufuhreinrichtung nicht ndher
spezifiziert. Ein bevorzugtes Ausflihrungsbeispiel
sieht vor, daB die Zufuhreinrichtung eine Dosierein-
richtung aufweist, um das Sandbett dosiert dem
Verfeinerer vorzulegen.

Ein dosierbares Vorlegen des Sandbetts, wel-
ches in diesem Fall ein Wanderbett darstellt, ist
beispielsweise dadurch md&glich, daB die Dosierein-
richtung ein F&rderband ist.

Ergdnzend zu der vorstehend beschriebenen
L&sung wird die eingangs genannte Aufgabe auch
durch eine Vorrichtung zum Belegen von auf Mo-
dellplatten angeordneten K&rpern mit fein zerklei-
nerten Modellsandpartikeln flir die Herstellung von
GieBformen in der EisengieBereitechnik, umfassend
eine Zufuhreinrichtung, mit welcher Knollen aufwei-
sender Formsand einer Uber dem Kd&rper beweg-
baren Verfeinerungseinrichtung vorlegbar ist, erfin-
dungsgemiB dadurch geldst, daB die Verfeine-
rungseinrichtung einen Verfeinerer aufweist, wel-
cher auf einer Umlaufbahn bewegbare und den
Knollen aufweisenden Formsand als einen knollen-
freien Strahl von Modellsandpartikeln abgebende
Verfeinerungselemente aufweist, daf der knollen-
freie Strahl eine langgestreckte Querschnittsform
mit Uber dieser im wesentlichen konstanter Modell-
sandpartikelstromdichte aufweist, daB der knollen-
freie Strahl ablenkungsfrei - das heift ohne mecha-
nische Ablenkung - von dem Verfeinerer in den
K&rper fallt und daB die Verfeinerungseinrichtung
in einer quer zur langgestreckten Querschnittsform
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verlaufenden Verteilrichtung zum gleichmiBigen
Aufbringen des fein verteilien Modellsandes auf
den Kdrper relativ zu diesem bewegbar ist.

Mit dieser erfindungsgeméBen L&sung ist si-
chergestellt, daB die Kdrper, welche entweder Mo-
delle flir den FormguB oder mit eingelegten Kiihlei-
sen versehene Modelle, insbesondere fiir den
SchalenhartguB8, sind, mit einer im wesentlichen
konstanten Schicht von feinst verteiltem Modell-
sand Uberdeckt sind, was insbesondere fiir ein
nachfolgendes Verdichten desselben mit einem
Luftimpuls oder Luftstrom von erheblicher Bedeu-
tung ist, um schlieflich eine mdglichst konturge-
naue GieBform zu erhalten.

Besonders vorteilhaft ist es dabei, wenn die
Verfeinerungselemente knollenfreie Modellsandpar-
tikel von einem von der Zufuhreinrichtung dem
Verfeinerer vorgelegten Sandbett abtragen und
beim Abtragen der Modellsandpartikel von dem
Sandbett mit derartigen Zwischenrdumen auf ei-
nem Triger angeordnet und mit einer derartigen
Geschwindigkeit auf der Umlaufbahn bewegbar
sind, daB die Zwischenrdume knollenfrei bleiben.

Weitere Ausfilhrungsbeispiele dieser Vorrich-
tung weisen dieselben Merkmale auf, wie sie im
Zusammenhang mit der eingangs erlduterten Vor-
richtung beschrieben wurden.

Weiterhin wird die eingangs genannte Aufgabe
auch durch ein Verfahren zum Belegen eines groBe
Konturverdnderungen aufweisenden Kd&rpers mit
Modellsandpartikeln, insbesondere Modellsandpar-
tikeln aus Grlinsand, im Zuge der Herstellung einer
GieBform flir FormguB erfindungsgeméB dadurch
gelost, daB Knollen aufweisender Formsand als
Sandbett einer Verfeinerungseinrichtung zugefihrt
wird und daB in der Verfeinerungseinrichtung durch
sich auf einer Umlaufbahn bewegende Verfeine-
rungselemente knollenfreie Modellsandpartikel von
dem Sandbett abgetragen werden und ein knollen-
freier Strahl von Modellsandpartikeln gebildet wird
und daB mit dem Strahl der K&rper direkt mit einer
lockeren Schicht der feinst zerkleinerten Modell-
sandpartikel bedeckt wird.

Besonders wirksam ist das Verfahren dann,
wenn die Flugrichtungen der einzelnen Modellsand-
partikel nicht gleich sondern jeweils relativ zueinan-
der unterschiedlich sind und beispielsweise inner-
halb eines Kegels liegen. Damit lassen sich Wurf-
schatten beim Belegen des Kdrpers vermeiden.

Dadurch sind insbesondere die Voraussetzun-
gen fir eine konturgenaue Belegung des Kdrpers
und eine anschlieBende gleichmaBige Verdichtung
der Schicht geschaffen, welche Voraussetzung fiir
einen konturgenauen FormguB mit guter Oberfl3-
chenqualitat ist. Insbesondere ist die Oberflichen-
qualitdt nur dann gut, wenn die Dichte der Schicht
nach dem Verdichten, beispielsweise mit einem
Luftimpuls oder Luftstrom oder mit einem Ruttel-
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tisch, im wesentlichen konstant ist, um ein Entwei-
chen von Luft aus der hergestellten GieBform zuzu-
lassen.

Besonders vorteilhaft ist das erfindungsgemaBe
Verfahren dann, wenn der K&rper ein Modell mit
aufgelegten Kihleisen ist und wenn die Schicht der
feinst zerkleinerten Modellsandpartikel so aufge-
bracht wird, daB diese die Kontur der Kiihleisen
und des Modells im wesentlichen konturgenau be-
legt. In diesem Fall handelt es sich vorzugsweise
um die Herstellung von SchalenhartguB, bei wel-
chem die auf dem Modell aufliegenden Kiihleisen
prdzise miteingeformt werden miissen, um unter
anderem eine Gratbildung am spédteren GuBstlck
zu verhindern, die dadurch entsteht, daB die Kih-
leisen nicht konturgenau von dem Modellsand ein-
geformt wurden.

Bei einem anderen Ausfiihrungsbeispiel des er-
findungsgemiaBen Verfahrens ist vorgesehen, dafB
der K&rper ein Modell, insbesondere mit einer filig-
ranen Kontur, ist, bei welchem es darauf ankommt,
daB die filigrane Kontur konturgenau mit dem Mo-
dellsand belegt wird. Dies ist beispielsweise der
Fall bei konventionell hergestellien GrauguBteilen,
bei welchen trotz filigraner Kontur eine md&glichst
hohe Form- und Oberflachenqualitdt erreicht wer-
den soll.

Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn bei dem erfin-
dungsgemipBen Verfahren die knollenfreien Modell-
sandpartikel von den Knollen durch die Verfeine-
rungselemente abgekratzt werden.

Eine weitere alternative oder ergdnzende M&g-
lichkeit der Durchfiihrung des erfindungsgemafBen
Verfahrens sieht vor, daB die Knollen durch Eindrin-
gen der Verfeinerungselemente in diese zerkleinert
werden.

Ferner ist es vorteilhaft, wenn der Formsand
durch die Verfeinerungselemente durch einen Spalt
hindurch bewegt wird, welcher vorzugsweise eine
Spaltbreite aufweist, die kleiner als eine mittlere
KnollengréBe ist.

Ein besonders bevorzugtes Ausfiihrungsbei-
spiel des erfindungsgemépBen Verfahrens sieht vor,
daB die knollenfreien Modellsandpartikel von dem
Sandbett abgebirstet werden, beispielsweise mit
einer rotierenden Blrste, insbesondere einer Stahl-
birste.

Um eine hohe GuBqualitdt zu erreichen ist es
ferner von Vorteil, wenn die Schicht mit einer im
wesentlichen konstanten Schichtdicke aufgetragen
wird.

Darliber hinaus ist es flir ein gleichmapBiges
Auftragen der Schicht von Vorteil, wenn die Schicht
durch eine Relativbewegung zwischen dem Korper
und dem Strahl gleichmBig aufgetragen wird.

Weitere vorteilhafte Varianten des erfindungs-
gemidBen Verfahrens wurden bereits im Zusam-
menhang mit den Merkmalen der erfindungsgemi-
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Ben Vorrichtung erldutert, worauf hiermit Bezug ge-
nommen wird.

Weitere Merkmale und Vorteile der erfindungs-
gemiBen L&sung sind Gegenstand der nachfolgen-
den Beschreibung sowie der zeichnerischen Dar-
stellung einiger Ausflihrungsbeispiele.

In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 einen Langsschnitt durch eine Seiten-
ansicht eines ersten Ausflihrungsbei-
spiels einer erfindungsgemépBen Vor-
richtung;
eine Seitenansicht eines zweiten Aus-
fUhrungsbeispiels einer erfindungsge-
méBen Vorrichtung;
einen L3ngsschnitt durch ein drittes
Ausflihrungsbeispiel einer erfindungs-
gemiBen Vorrichtung;
einen Langsschnitt durch ein viertes
Ausflihrungsbeispiel einer erfindungs-
gemiBen Vorrichtung und
eine Variante eines erfindungsgemi-
Ben Verfeinerers.

Ein erstes Ausfiihrungsbeispiel einer als Gan-
zes mit 10 bezeichneten Vorrichtung zur Herstel-
lung von fein zerkleinerten Modellsandpartikeln,
insbesondere von Modellsandpartikeln aus Griin-
sand, zum Zwecke der unmittelbaren Belegung ei-
nes Modells 12 mit einem aufgelegten Kihleisen
13, ist in Fig. 1 dargestellt.

Zur Herstellung einer GieBform - in diesem Fall
flir SchalenhartguB - ist dieses Modell 12 mit dem
aufgelegten Kihleisen 13 auf einer Modellplatte 14
angeordnet, die ihrerseits auf einem Formmaschi-
nentisch 16 liegt. Auf der Modellplatte 14 sitzt das
Modell 12 mit dem Kihleisen 13, umgeben von
einem Formkasten 18, welcher eine obere Offnung
20 aufweist. Auf diesem Formkasten 18 sitzt zu-
sétzlich ein Fillrahmen 22, welcher denselben In-
nenquerschnitt wie der Formkasten 18 aufweist und
seinerseits eine Einflllléffnung 24 zum Einbringen
des Formsandes in den Formkasten 18 und den
Fillrahmen 22 aufweist.

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung 10 umfaBt
eine als Ganzes mit 26 bezeichnete Zuflihreinrich-
tung, welche im einfachsten Fall als Zulaufrutsche
28 ausgebildet ist, und den Knollen 30 aufweisen-
den Formsand in Form eines Sandbetts 32 einer
Verfeinerungseinrichtung 34 mit einem Verfeinerer
36 vorlegt.

Der Verfeinerer 36 ist im einfachsten Fall als
Birstenwalze ausgebildet, welche einen Trager 38
und als Verfeinerungselemente 40 dienende Bor-
sten - insbesondere Drahtborsten - aufweist, wel-
che vorzugsweise senkrecht von einer Oberfliche
37 des Trégers 38 in radialer Richtung 39 abstehen
und mit ihren duBeren Enden 42 in einer Zylinder-
fliche 44 liegen.

Der Verfeinerer 36 ist dabei so angeordnet, daB
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Fig. 5
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die Zylinderfliche 44 an einer Vorderseite 46 des
Sandbetts 32 vorbeilduft, und zwar so, daB einen
Abtragsbereich 48 bildende Seitenkanten der Bor-
sten 40 mit den Enden 42 an der Vorderseite 46
des Sandbetts 32 in dieses eingreifen und Modell-
sandpartikel von diesem abtragen.

Ferner sind die Borsten 40 im Bereich ihrer
Enden 42 so dimensioniert, daB deren Ausdehnung
quer zur radialen Richtung 39 kleiner als ein mittle-
rer Durchmesser der Knollen 30 im Sandbett 32 ist,
so daB die Borsten 40 mit ihren Enden 42 beim
Eindringen in das Sandbett 32 auf dessen Vorder-
seite 46 auch teilweise in die an der Vorderseite 46
liegenden Knollen 30 eindringen, diese sprengen
und dabei feine zerkleinerte Modellsandpartikel er-
zeugen.

ErfindungsgemaB rotiert der Verfeinerer 36 mit
einer Drehrichtung 50 derart, daB8 die Enden 42 von
oben nach unten an der Vorderseite 46 in das
Sandbett 32 eindringend vorbeistreichen und Mo-
dellsandpartikel an der Vorderseite 46 entlang nach
unten mitnehmen und im Anschluf an das Sand-
bett 32 in einen Strahl 52 feinst zerkleinerter Mo-
dellsandpartikel abgeben.

Die sich somit auf einer Umlaufbahn bewegen-
den Borsten 40 sind dabei auf dem Trdger 38
angeordnet und laufen mit einer derartigen Ge-
schwindigkeit auf ihrer Umlaufbahn um, daB in Zwi-
schenrdume Z zwischen den Enden 42 der Borsten
40 die Knollen 30 des Sandbetts 32 nicht eindrin-
gen kdnnen und somit auch diese Zwischenrdume
Z knollenfrei bleiben.

Um zu verhindern, daB von den Enden 42 der
Borsten 40 Knollen 30 aus dem Sandbett 32 im
Bereich der Vorderseite 46 ungeniigend zerkleinert
herausgerissen werden, ist die Rutsche 28 so weit
nach vorne gezogen, daB sie mit einer Vorderkante
54 parallel zur Zylinderfliche 44 verlduft und dabei
einen schmalen Spalt 56 offen 14B8t, der kleiner als
ein mittlerer Durchmesser der Knollen 30 ist, vor-
zugsweise kleiner als der kleinste Knollendurch-
messer. Der Spalt 56 begrenzt somit auch das
Sandbett 32 und hilt den Knollen 30 aufweisenden
Formsand zurlick, so daB aus dem Spalt 56 durch
die Wirkung der auf der Umlaufbahn umlaufenden
Borsten 40 die abgetragenen Modellsandpartikel
hindurchbewegt werden und in Form des Strahls
52 aus diesem Spalt 56 austreten.

Wie in Fig. 1 dargestellt, sind die Zuflhrein-
richtung 26 und auch die Verfeinerungseinrichtung
34 so angeordnet, daB die Modellsandpartikel in
dem Strahl 52 ablenkungsfrei in die Einfllloffnung
24 des Fullrahmens 22 und somit auch in die
Offnung 20 des Formkastens 18 fallen und dabei
im freien Fall das Modell 12 auf der Modellplatte
40 bedecken und aufgrund der Feinheit der Modell-
sandpartikel formgenau belegen.

Vorzugsweise sind hierzu die Zuflihreinrichtung
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26 und die Verfeinerungseinrichtung 34 in einer
Langsrichtung 56, welche parallel zu einer Seiten-
wand des Formkastens 18 verlduft, bewegbar und
erstrecken sich in einer senkrecht zur Lingsrich-
tung 57 verlaufenden Querrichtung 58, die vorzugs-
weise parallel zu einer weiteren Seitenwand des
Formkastens 18 verlduft, so weit, daB der Strahl 52
einen in der Querrichtung 58 langgestreckten Quer-
schnitt 60 aufweist, welcher sich in der Querrich-
tung 58, vorzugsweise Uber die gesamte Breite des
Formkastens 18, in dieser Richtung erstreckt. So-
mit ist durch ein- oder mehrmaliges Bewegen der
Zuflhreinrichtung 26 mit der Verfeinerungseinrich-
tung 34 in der Langsrichtung 57 das Modell 12 mit
einer Schicht 62 aus feinst zerkleinertem Modell-
sand belegbar, wobei die Schicht 62 erfindungsge-
maB im wesentlichen eine konstante Schichtdicke
64 Uber dem Modell 12 aufweist.

Der Antrieb des Verfeinerers 36 erfolgt mit
einem in Fig.1 zeichnerisch nicht dargestellten Mo-
tor erfindungsgemiB so, daB die Borsten 40 mit
hoher Drehzahl auf ihrer Umlaufbahn umlaufen.
Gleichzeitig ist der Verfeinerer 36 relativ zur Zu-
fUhreinrichtung 26 fest aber verstellbar angeordnet
und Uber einen ebenfalls zeichnerisch nicht darge-
stellten Antrieb gemeinsam mit der Zuflihreinrich-
tung 26 in der Langsrichtung 57 bewegbar, so daB
der Spalt 56 stets eine konstante Breite aufweist.

Ein als Ganzes mit 70 bezeichnetes zweites
Ausflihrungsbeispiel einer erfindungsgemépBen Vor-
richtung, dargestellt in Fig. 2, ist insoweit als die
gleichen Teile wie beim ersten Ausflihrungsbeispiel
Verwendung finden, mit denselben Bezugszeichen
versehen, so daB diesbeziiglich auf die Ausflihrun-
gen zum ersten Ausfihrungsbeispiel verwiesen
werden kann.

Dieses zweite Ausfiihrungsbeispiel 70 der er-
findungsgemaBen Vorrichtung umfaBt ein Laui-
schienenpaar 72, auf welchem ein Laufwagen 74 in
der Langsrichtung 57 mit Laufrollen 76 bewegbar
ist. Der Laufwagen 74 weist dabei einen Laufwa-
genrahmen 78 auf, an welchem die Laufrollen 76
gelagert sind. Ferner sind an dem Laufwagenrah-
men 78 zwei Fdrderbandtrommeln 80 und 82 im
Abstand voneinander drehbar gelagert, wobei Uber
diese beiden Fdrderbandirommeln 80 und 82 ein
Fdrderband 84 verlduft und sich zwischen diesen
erstreckt. Das F&rderband 84 und die Forderband-
frommeln 80 und 82, welche vorzugsweise Uber
einen Motor 86 antreibbar sind, bilden dabei die
Zufihreinrichtung 26.

Durch Verfahren des Laufwagens 74 unterhalb
einer Ausgabedffnung 88 eines Sandbunkers 90 ist
auf einem oberen Trum 92 des Fd&rderbands 84
das Sandbett 32 aufbringbar, welches sich von der
vorderen, dem Formkasten 18 zugewandten For-
derbandtrommel 82 bis zur hinteren F&rderband-
frommel 80 erstreckt und im Bereich der hinteren
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F&rderbandtrommel 80 vorzugsweise durch einen
Uber dem oberen Trum 92 stehenden Abweiser 94
begrenzt ist.

Der Verfeinerer 36 der Verfeinerungseinrich-
tung 34 ist ebenfalls an dem Laufwagenrahmen 78
drehbar gelagert, und zwar auf einer dem Formka-
sten 18 zugewandten Seite der F&rderbandtrommel
82, Uber welche ein dem Formkasten 18 zuge-
wandter Abschnitt 96 des Forderbands 84 verlduft.

Vorzugsweise verlduft die Zylinderfliche 44
des Verfeinerers 36 dabei in geringem Abstand von
dem Abschnitt 96, so daB diese mit diesem Ab-
schnitt 96 wiederum den Spalt 56 bildet.

Durch Bewegen des oberen Trums 92 des
F&rderbands 84 in Richtung des Formkastens 18
ist das Sandbett 32 in Form eines Wanderbetts
dem Verfeinerer 36 zuflihrbar, und zwar so, daB
sich das Sandbett auf dem oberen Trum 92 auflie-
gend bis zu der Zylinderfliche 44 erstreckt und mit
seiner Vorderseite 46 dem Verfeinerer 36 zuge-
wandt ist, so daB dieser - wie im Zusammenhang
mit dem ersten Ausfiihrungsbeispiel beschrieben -
den mit den Knollen 30 behafteten Formsand durch
Abtragen von Modellsandpartikeln im Bereich der
Vorderseite 46 verfeinert, diese Modellsandpartikel
durch den Spalt 56 bewegt und in Form des
Strahls 52 auf das Modell 12 fallen 145t.

Bei dem zweiten Ausflihrungsbeispiel - darge-
stellt in Fig.2 - ist ein Motor 98 vorgesehen, wel-
cher direkt den Verfeinerer 36 antreibt und die
Borsten 40 desselben mit hoher Geschwindigkeit
auf ihrer Umlaufbahn umlaufen 148t.

Das in Fig. 2 dargestellte Ausflihrungsbeispiel

arbeitet dabei wie folgt:
Zum Aufbringen des Sandbetts 32 auf das obere
Trum 92 des F&rderbands 84 wird der Laufwagen
74 in der Langsrichtung 57 so weit zurlickgefahren
bis ungefdhr die vordere Fdrderbandtrommel 82
unterhalb der Ausgabed&ffnung 88 des Sandbunkers
90 steht. Der Verfeinerer 36 ist dabei nicht ange-
trieben sondern steht still. Auch das Férderband 84
ist nicht von dem Motor 86 angetrieben. Lediglich
ein Laufwagenantrieb 100 verfdhrt den Laufwagen
unterhalb der Ausgabed&ffnung 88 des Sandbunkers
90 so, daB sich die vordere Férderbandirommel 82
von der Ausgabedffnung 88 wegbewegt und die
hintere F&rderbandtrommel 80 auf diese zubewegt.
Dabei wird - wie in Fig.2a dargestellt - das Sand-
bett 32 mit vorzugsweise gleicher Dicke auf dem
oberen Trum 92 aufgetragen, wobei sich dieses im
aufgetragenen Zustand bis zum Abweiser 94 er-
streckt, wie in Fig.2b dargestellt.

Damit ist die Zuflhreinrichtung 26, gebildet
durch das Fdrderband 84 und die Férderbandtrom-
mel 80 und 82, mit dem Sandbett 32 versehen.

Der Laufwagen 74 wird nun durch den Laufwa-
genantrieb 100 so weit in der Langsrichtung 57 in
Richtung des Formkastens 18 bewegt bis der Spalt
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56 ungefdhr Uber der Einfllloffnung 24 im Bereich
einer parallel zur Querrichtung 58 verlaufenden Sei-
tenwand, in diesem Fall der dem Laufwagen 74
nichstliegenden Seitenwand, des Formkastens 18
steht.

In dieser Stellung wird nun durch den Motor 86
das F&rderband 84 so angetrieben, daB sich des-
sen oberes Trum 92 in Richtung des Verfeinerers
36 bewegt und ferner wird der Verfeinerer 36 durch
den Motor 98 in Rotation versetzt, und zwar mit der
gleichen Drehrichtung 50 wie beim ersten Ausfiih-
rungsbeispiel, das heit so, daB die Borsten 40
sich an der Vorderseite 46 des Sandbetts 32 von
oben nach unten bewegen und die abgetragenen
Modellsandpartikel durch den Spalt 56 hindurch in
den Strahl 52 abgeben.

Das Sandbett 32 lduft nun in Form eines Wan-
derbetts in dem MaBe in Richtung des Verfeinerers
36 wie Modellsandpartikel an der Vorderseite 46
desselben von dem Verfeinerer 36 abgetragen und
in den Strahl 52 abgegeben werden.

Ausgehend von dieser Stellung wird nun - wie
in Fig.2c dargestellt - mittels des Laufwagenan-
friecbs 100 der Laufwagen 74 langsam in der
Langsrichtung 57 in Richtung der gegeniiberliegen-
den Seitenwand des Formkastens 18 bewegt, und
zwar vorzugsweise mit einer konstanten Geschwin-
digkeit, so daB das Modell 12 in dem Formkasten
18 ebenfalls mit der Schicht 62 und einer konstan-
ten Schichtdicke 64 bedeckt wird.

Sobald der Spalt Uber der Einfulléffnung 24
und nahe der gegeniberliegenden Seitenwand des
Formkastens 18 steht, werden das Fdrderband 84
und der Verfeinerer 36 angehalten und der Laufwa-
gen 74 mittels des Laufwagenantriebs 100 wieder
in der Langsrichtung 57 zum Aufbringen des Sand-
betts 32 unter die Abwurfoffnung 88 des Sandbun-
kers 90 bewegt.

Vorzugsweise wird bei dem Belegvorgang das
F&rderband 84 mit einer derartigen Geschwindig-
keit bewegt, daB das gesamte, auf dem oberen
Trum 92 aufgebrachte Sandbett 32 zum Belegen
des Modells 12 aufgebraucht wird.

Bei einem als Ganzes mit 110 bezeichneten
dritten Ausfihrungsbeispiel einer erfindungsgemi-
Ben Vorrichtung ist ebenfalls ein Uiber dem Formka-
sten und dem Flllrahmen 22 verlaufendes Lauf-
schienenpaar 112 vorgesehen, auf welchem mittels
Laufrollen 114 ein Wagen 116 verfahrbar ist. Dieser
Wagen 116 trdgt als Zuflhreinrichtung 26 einen
Sandbehdlter 118, mit einer sich in der Querrich-
tung 58 quer zur L&ngsrichtung 57 erstreckenden
Behdlterwand 120, die mittels eines Gelenks 122
schwenkbar an dem Wagen 116 gelagert ist und
mittels einer Einstellvorrichtung 124, beispielsweise
gebildet durch eine Gewindestange 126 und auf
dieser sitzende Muttern 128 und 130, in ihrer Aus-
richtung zur Vertikalen 132, einstellbar ist, wobei
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sich die Behélterwand 120 im wesentlichen in
Richtung der Vertikalen 132 erstrecki.

Der Behilterwand 120 gegeniiberliegend ist
eine Behdlterwand 134 des Sandbehilters 118 vor-
gesehen, die sich mit einem unteren Abschnitt 136
in Richtung der Behilterwand 120 erstreckt und mit
dieser gemeinsam eine untere Offnung 138 des
Sandbehilters 118 bildet.

In diesem Sandbehélter 118 ist Formsand, ins-
besondere Griinsand, mit den Knollen 30 eingeflilit.
Aufgrund der Ausrichtung des Sandbehilters 118
im wesentlichen in der Vertikalen 132 hat dieser
Formsand die Tendenz, aus der unteren Offnung
138 auszutreten.

Vor dieser unteren Offnung 138 ist der im
ersten Ausflhrungsbeispiel beschriebene Verfeine-
rer 36 angeordnet, und zwar so, daB dessen Zylin-
derflache 44 im wesentlichen unmittelbar unterhalb
eines unteren Randes des Abschnitts 136 verlduft
und die untere Offnung 138 weitgehend {iberdeckt,
sich bis zur Behilterwand 120 erstreckt und mit
dieser den Spalt 56 bildet.

Hinsichtlich des Aufbaus des Verfeinerers 36
wird vollinhaltlich auf die Ausflihrungen zum ersten
Ausflihrungsbeispiel Bezug genommen.

Unterhalb der unteren Offnung 138 bildet sich
somit der Zylinderfliche 44 zugewandt das Sand-
bett 32 mit seiner Vorderseite 46, an welcher sich
die Enden 42 der Borsten 40 in der beschriebenen
Weise vorbeibewegen und somit Modellsandparti-
kel abtragen und durch den Spalt 56 in den Strahl
52 befbrdern. Dazu dreht sich der Verfeinerer 36
so, daB die Borsten 40 sich vor der unteren Off-
nung 138 von der unteren Kante des Abschnitts
136 in Richtung der Behdlterwand 120 zum Spalt
56 bewegen.

Der Verfeinerer 36 ist seinerseits wieder Uber
einen Motor 140 angetrieben und an dem Wagen
116 drehbar gelagert, so daB er gemeinsam mit
dem Sandbehilter durch Bewegung des Wagens
Uber einen Vorschubantrieb 142 in der L&ngsrich-
tung 57 bewegbar ist.

Zur Einstellung der GréBe des Spalts 56 dient
nun die Verstellbarkeit der Behilterwand 120 Uber
die Einstellvorrichtung 124.

Zum Belegen des Modells 12 wird bei dem
dritten Ausfihrungsbeispiel 110 der gesamte Wa-
gen 116 so bewegt, daB der Strahl 52 Uber der
Einfllloffnung 24, beispielsweise nahe der linken
Seitenwand 144 des Formkastens 18, steht und in
dieser Stellung wird der Verfeinerer 36 durch den
Motor 140 in Bewegung gesetzt, so daB die Bor-
sten 40 in der bereits im Zusammenhang mit dem
ersten Ausflihrungsbeispiel beschriecbenen Weise
die Modellsandpartikel von dem Sandbett 32 abtra-
gen und in den Strahl 52 abgeben. Der Vorschub-
antrieb 142 bewegt nun den Wagen 116 vorzugs-
weise mit konstanter Geschwindigkeit in Lingsrich-
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tung 57, so daB der Strahl 52 von der linken
Seitenwand 144 zur rechten Seitenwand 146 des
Formkastens 18 wandert und das Modell mit der
Schicht 62 aus feinst aufgelockertem Modellsand
bedeckt. Sobald der Strahl 52 unmittelbar neben
der rechten Seitenwand 146 steht, wird der Motor
140 abgeschaltet, so daB der Verfeinerer 136 still-
steht und kein Modellsand mehr in den Formkasten
18 falit.

Ein als Ganzes mit 150 bezeichnetes viertes
Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgeméBen Vor-
richtung, dargestellt in Fig. 4, umfaBt einen Sand-
behilter 152 mit einer unteren Offnung 154, in
welcher vier Verfeinerer 36a bis 36d mit parallel
zueinander ausgerichteten Drehachsen 156 neben-
einander angeordnet sind, und zwar so, daB die
Zylinderflichen 44a und 44b, 44b und 44c, 44c
und 44d benachbarter Verfeinerer 36a und 36D,
36b und 36¢, 36¢c und 36d zwischen sich jeweils
einen Spalt 158 bzw. 160 bzw. 162 bilden. Ferner
bildet die Zylinderfliche 44a mit einer dieser zuge-
wandten Behdlterwand 164 noch zusitzlich einen
Spalt 166, wihrend die Zylinderfliche 44d mit der
dieser zugeordneten Behilterwand 168 keinen
Spalt bildet.

Die Drehrichtung 170 aller Verfeinerer 36a bis
36d ist dieselbe und verlduft so, daB der Verfeine-
rer 36a mit seinen Borsten 40 Modellsandpartikel
durch den Spalt 136 bewegt, der Verfeinerer 36b
Modellsandpartikel durch den Spalt 158, der Verfei-
nerer 36¢c Modellsandpartikel durch den Spalt 160
und der Verfeinerer 36d Modellsandpartikel durch
den Spalt 162, so daB insgesamt vier Strahlen 172,
174, 176 und 178 entstehen.

Vorzugsweise sind alle Verfeinerer 36a bis 36d
hierzu mit einem einzigen Motor 180 angetrieben.

Jeder einzelne der Verfeinerer 36a bis 36d
arbeitet beim vierten Ausfihrungsbeispiel 150 in
gleicher Weise wie mit dem ersten Ausflihrungs-
beispiel beschrieben, wobei sich durch den nach-
laufenden Formsand im Sandbehilter 152 vor je-
dem der Spalte 158, 160, 162 und 166 das Sand-
bett 32 bildet.

Um zusitzlich den Formsand im Sandbehilter
152 gerichtet zu den einzelnen Sandbetten 32 vor
den einzelnen Spalten 158, 160, 162 und 166 nach-
laufen zu lassen, sind zusitzlich im Sandbehilter
152 Leitbleche 182 vorgesehen.

Bei dem vierten Ausflihrungsbeispiel 150 ist
der Sandbehilter 152 zum Belegen des Modells
stationdr Uber dem Formkasten 18 angeordnet, wo-
bei die Querschnittsflichen der Strahlen 172, 174,
176 und 178 so gewihlt sind, daB sie insgesamt
aneinander anschlieBen und das Modell 12 mit der
Schicht 62 konstanter Dicke belegen.

Alternativ dazu ist bei einer Variante der Sand-
behilter 152 ebenfalls in Langsrichtung 57 relativ
zum Modell 12 bewegbar, so daB sich dadurch
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eine Schicht 62 mit konstanter Schichtdicke 64
Uber dem Modell 12 erreichen 135t.

Bei einer - in Fig. 5 dargestellten - weiteren
Variante 36’ eines erfindungsgeméBen Verfeinerers
ist der Trdger 38 mit als Lamellen ausgebildeten
Verfeinerungselementen 40" versehen, welche sich
ebenfalls in radialer Richtung 39 des Trdgers 38
erstrecken und mit ihren AuBenkanten 42' in der
Zylinderebene 44 liegen. Ferner sind die Lamellen
40" so dimensioniert, daB sie in Richtung der Um-
laufrichtung 50 eine Dicke aufweisen, welche um
ein Mehrfaches kleiner als ein mittlerer Durchmes-
ser der Knollen 30 ist, so daB die AuBenkanten 42'
knollenzerstérend in die Knollen 30 dann eindrin-
gen, wenn die Lamellen 40" an der Vorderseite 46
des Sandbetts 32 vorbeibewegt werden.

Darliber hinaus ist der Abstand Z der Lamellen
40" so gewdhlt, daB dieser bei der jeweiligen Rota-
tionsgeschwindigkeit des Verfeinerers 36' knollen-
frei bleibt. Vorzugsweise ist dabei die Dimension
der Zwischenrdume Z kleiner als ein mittlerer
Durchmesser der Knollen 30 im Sandbett 32.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von feinst zerklei-
nerten Modellsandpartikeln flir die Herstellung
von GieBformen in der MetallgieBereitechnik,
umfassend eine Zufuhreinrichtung, mit welcher
Knollen aufweisender Formsand einem Verfei-
nerer in einer Verfeinerungseinrichtung vorleg-
bar ist,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Zufuhreinrichtung (26) den Knollen (30)
aufweisenden Formsand als Sandbett (32) dem
Verfeinerer (36) vorlegt, daB der Verfeinerer
(36) eine Vielzahl von auf einem TriAger (38)
angeordneten  Verfeinerungselementen  (40)
aufweist, daB die Verfeinerungselemente (40)
durch Bewegen des Trigers (38) auf einer
Umlaufbahn bewegbar sind und dabei knollen-
freie  Modellsandpartikel von dem Sandbett
(32) abtragen und in einen Strahl (52) von
feinst zerkleinerten Modellsandpartikeln abge-
ben und daB die Verfeinerungselemente (40)
beim Abfragen der Modellsandpartikel von
dem Sandbett (32) mit derartigen Zwischen-
rdumen (Z) auf dem Tréger (38) angeordnet
und mit einer derartigen Geschwindigkeit auf
der Umlaufbahn bewegbar sind, daB die Zwi-
schenrdume (Z) knollenfrei bleiben.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verfeinerungselemente (40)
mit Zwischenrdumen (Z) auf dem Trdger (38)
angeordnet sind, die kleiner als eine mittlere
Gr6Be der Knollen (30) sind.
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Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verfeinerungselemen-
te (40) an ihren vorderen, dem Trdger (38)
abgewandten Enden (42) Abtragsbereiche (48)
aufweisen.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Verfeinerungselemente (40) an ihren vorderen
Enden (42) in die Knollen (30) des Formsandes
eindringende und diese dadurch zerstérende
Abschnitte aufweisen.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Verfeinerungselemente (40) sich in einer er-
sten Richtung (39) quer zu einer Bewegungs-
richtung (50) auf der Umlaufbahn erstrecken.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verfeinerungselemente (40)
in einer zweiten, quer zur ersten verlaufenden
Richtung eine Dimension aufweisen, die kleiner
als ein mittlerer Durchmesser der Knollen (30)
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zweite Richtung parallel zur
Bewegungsrichtung (50) verlauft.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die Dimension der Verfei-
nerungselemente (40) in der zweiten Richtung
einem ganzzahligen Bruchteil eines mittleren
Durchmessers der Knollen (30) entspricht.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Verfeinerungselemente (40) definiert zu ihrer
Bewegungsrichtung (50) ausgerichtet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verfeinerungselemente (40)
senkrecht zu ihrer Bewegungsrichtung (50)
ausgerichtet sind.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Verfeinerungselemente  (40)  borstendhnlich
ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Verfeinerungselemente
(40) Borsten des als Borstentrdger ausgebilde-
ten Trégers (38) sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB die Verfeine-
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21,

18

rungselemente (40) lamellendhnlich ausgebil-
det sind.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Verfeinerungselemente (40) elastisch sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Verfeinerungselemente
(40) aus Metall sind.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Verfeinerungselemente (40) mit ihren vorderen
Enden (42) eine einheitliche Oberfliche (44)
des Verfeinerers (36) bilden.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Oberfldche (44) des Ver-
feinerers (36) eine zylindrische Oberflache ist.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Verfeinerungseinrichtung (34) einen Spalt (56)
aufweist, welcher einerseits von einer Oberfl3-
che des Verfeinerers (36) begrenzt und durch
welchen die Verfeinerungselemente (40) die
von dem Sandbett (32) abgetragenen Modell-
sandpartikel hindurchbewegen.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Strahl (52) von feinst
zerkleinerten Modellsandpartikeln aus dem
Spalt (56) austritt.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Zufuhreinrichtung (26) eine Dosiereinrichtung
(84) aufweist, um das Sandbett (32) dosiert
dem Verfeinerer (36) vorzulegen.

Vorrichtung zum Belegen von auf Modellplat-
ten angeordneten Kd&rpern mit fein zerkleiner-
ten Modellsandpartikeln fiir die Herstellung von
GieBformen in der MetallgieBersitechnik, um-
fassend eine Zufuhreinrichtung, mit welcher
Knollen aufweisender Formsand einer (Uber
dem Kd&rper bewegbaren Verfeinerungseinrich-
tung vorlegbar ist, dadurch gekennzeichnet,
daB die Verfeinerungseinrichtung (34) einen
Verfeinerer (36) aufweist, welcher auf einer
Umlaufbahn bewegbare und den Knollen (30)
aufweisenden Formsand als einen knollenfreien
Strahl (52) von Modellsandpartikeln abgebende
Verfeinerungselemente (40) aufweist, daB der
knollenfreie Strahl (52) eine langgestreckte
Querschnittsform (60) mit Uber dieser im we-
sentlichen konstanter Modellsandpartikeldichte
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aufweist, daB der knollenfreie Strahl (52) ablen-
kungsfrei von dem Verfeinerer (36) auf den
K&rper (12) fallt und daB die Verfeinerungsein-
richtung (34) in einer quer zur langgestreckien
Querschnittsform (60) verlaufenden Verteilrich-
tung (57) zum gleichmaBigen Aufbringen des
fein verteilten Modellsandes auf den K&rper
(12) relativ zu diesem bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Verfeinerungselemente
(40) knollenfreie Modellsandpartikel von einem
von der Zufuhreinrichtung (26) dem Verfeinerer
(36) vorgelegten Sandbett (32) abtragen und
beim Abfragen der Modellsandpartikel von
dem Sandbett (32) mit derartigen Zwischen-
rdumen (Z) auf einem Triger (38) angeordnet
und mit einer derartigen Geschwindigkeit auf
der Umlaufbahn bewegbar sind, daB die Zwi-
schenrdume (Z) knollenfrei bleiben.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21
oder 22, dadurch gekennzeichnet, daB diese
gemiB den Merkmalen von einem oder mehre-
ren der Anspriiche 2 bis 20 ausgebildet ist.

Verfahren zum Belegen eines groBe Konturver-
dnderungen aufweisenden Kdrpers mit Modell-
sandpartikeln, insbesondere Modellsandparti-
keln aus Griinsand, im Zuge der Herstellung
einer GieBform flr FormguB, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Knollen aufweisender Formsand
als Sandbett einer Verfeinerungseinrichtung
zugefiihrt wird, daB in der Verfeinerungsein-
richtung durch sich auf einer Umlaufbahn be-
wegende Verfeinerungselemente knollenfreie
Modellsandpartikel von dem Sandbett abgetra-
gen werden und ein knollenfreier Strahl von
Modellsandpartikeln gebildet wird und daB mit
dem Strahl der K&rper direkt mit einer locke-
ren Schicht der feinst zerkleinerten Modell-
sandpartikeln bedeckt wird.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Kdrper ein Modell mit aufge-
legten Kiihleisen ist und daB die lockere
Schicht der feinst zerkleinerten Modellsandpar-
tikel so aufgebracht wird, daB diese eine Kon-
tur der Kihleisen und des Modells im wesentli-
chen konturgenau belegt.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der K&rper ein Modell fiir kon-
ventionellen FormguB ist und daB das Modell
direkt mit der lockeren Schicht der feinst zer-
kleinerten Modellsandpartikel belegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis
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28.

29.

30.

31.

20

26, dadurch gekennzeichnet, daB die knollen-
freien Modellsandpartikel von den Knollen
durch die Verfeinerungselemente abgekratzt
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis
27, dadurch gekennzeichnet, daB die Knollen
durch Eindringen der Verfeinerungselemente in
diese zerkleinert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis
28, dadurch gekennzeichnet, daB die knollen-
freien Modellsandpartikel von dem Sandbett
abgeblrstet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis
29, dadurch gekennzeichnet, daB die Schicht
mit einer im wesentlichen konstanten Schicht-
dicke aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schicht durch eine Relativbe-
wegung zwischen dem Kd&rper und dem Strahl
im wesentlichen gleichmaBig aufgetragen wird.
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