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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen fiir Giessereizwecke aus Sand

(57)  Zur Herstellung von Formteilen fur GieBerei-

zwecke, insbesondere von Kernen, aus Sand werden 4
ein oder mehrere SchieBeinheiten bestehend aus ) N
SchieBzylinder (2) und SchieBkopf verwendet, deren ‘ 5
Auslasse in eine Werkzeugform (9), beispielsweise |

auch eine Mehrfachform, gerichtet sind. Mittels Druck- L—J
luft wird Sand aus der SchieBeinheit in diese Form (9) 3
eingepresst und eingeschossen. Dabei wird diese
Druckluft jeweils flr einen SchieBvorgang durch mehr-
faches impulsartiges Offnen und SchlieBen des EinlaB-
ventiles (3) in den jeweiligen SchlieBzylinder (2)
eingelassen, wobei durch unterschiedliche Lange
und/oder Anzahl der Impulse der Druckanstieg und der
Hochstdruck im SchieBzylinder (2) und in der Form (9)
gewdhlt und bestimmt werden kann. Somit ist fir einen T~o
oder mehrere SchieBzylinder (2) jeweils ein impuls-
weise schnell mehrfach éffenbares und verschlieBbares
Ventil (3) vorgesehen. \a \a
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Formteilen, insbesondere Kernen oder derglei-
chen, fur GieBereizwecke aus Sand mit wenigstens
einem SchieBkopf und einem SchieBzylinder, wobei
Druckluft von einer Druckluftquelle in den SchieBzylin-
der eingelassen und der Sand mittels dieser Druckluft in
wenigstens eine Form flr das Formteil gepresst oder
geschossen wird.

[0002] Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung
zur Herstellung von Formteilen fiir GieBereizwecke, ins-
besondere Kernen oder dergleichen, aus Sand, mit
wenigstens einem SchieBzylinder und einem SchieB-
kopf sowie einem Ventil zur Zufuhr von Druckluft in den
SchieBzylinder aus einer Druckluftquelle oder aus
einem Druckkessel.

[0003] Ein derartiges Verfahren und eine derartige
Vorrichtung ist aus DE 690 01 566 T2 bekannt. Dabei
sind sogar zwei SchieBzylinder und entsprechende
Druckluftanschlisse vorgesehen, um mehrere Kerne
auch mit unterschiedlicher Sandzusammensetzung
herstellen zu kénnen.

[0004] Dabei ist es bekannt, vor den SchieBzylinder
einen Druckkessel vorzuschalten und mittels eines
Druckregulierventiles den erforderlichen Druck zu regu-
lieren. Zwischen dem Druckkessel und dem SchieBzy-
linder ist ein Ventil angeordnet, welches wahrend des
SchieBvorganges permanent geéffnet ist und einen
Druckausgleich zwischen dem Druckkessel und dem
SchieBzylinder herstellt. Dabei wird in der Regel etwa
mit dem halben Betriebsdruck, also der Halfte desjeni-
gen Druckes geschossen, die ein zentraler Kompressor
einer entsprechenden Produktionsstatte standig zur
Verfagung stellt. Entsprechend groB muf3 der Druckkes-
sel dimensioniert sein, um die erforderliche Luftmenge
mit dem reduzierten Druck bereitzustellen.

[0005] Aus der Zeitschrift "GieBerei-Erfahrungsaus-
tausch 1/90 Aktuelles aus der Industrie Laempe-High-
Tech-Technologie flir groBe Kernserien” Seite 27 und
28 und aus DE 40 33 887 C2 sowie EP 0 482 458 B1 ist
es bekannt, mehrere SchieBzylinder gleichzeitig oder
simultan zu bedienen und sie dabei mit unterschiedli-
chem Druck zu beaufschlagen, woflir dabei nicht nur
jeweils fur jeden SchieBzylinder ein eigener Druckkes-
sel, sondern jeweils auch ein vorgeschaltetes Druckre-
duzierventil erforderlich sind. Ein entsprechend hoher
Verrohrungsaufwand entsteht, da jeder Druckkessel
von der zentralen Druckquelle her mit einer Zuleitung
versehen sein muB und auBerdem von jedem Druck-
kessel eine entsprechend eigene getrennt verlegte Lei-
tung zu den jeweiligen SchieBzylinder benétigt wird.
Ferner steht beim SchieBvorgang nur der im Druckkes-
sel durch einen vorgeschalteten Druckminderer einge-
stellte Druck zur Verfligung.

[0006] Beim Einstrémen des sandes in die Werkzeug-
form, was etwa 1 bis 3 Sekunden dauern kann, also bei
dem eigentlichen SchieBvorgang, wird aus dieser
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Werkzeugform die darin enthaltene Luft verdrangt und
muB durch an entsprechenden Stellen in der Form
angeordnete Dilsen entweichen. Zu Beginn des
SchieBvorganges enthalt die Form naturgemaB nur
Luft, d.h. es muB entsprechend viel Luft aus der Form
verdrangt werden. Bleibt der Druck in dem SchieBzylin-
der konstant, kommt es zu Druckspitzen in der Werk-
zeugform, die sich negativ auf die Verdichtung des
sandes innerhalb der Form auswirken. Die so gebildete
Sandform, also ein Kern oder dergleichen, wird an den
Stellen, an denen eine Druckspitze auftritt, pords, was
fur die spatere Verwendung von Nachteil ist. Eine Rege-
lung des SchieBdruckes durch den vorgeschalteten
Druckminderer ist aufgrund der Tragheit des Druckmin-
derers nicht méglich.

[0007] Es besteht deshalb die Aufgabe, ein Verfahren
und eine vorrichtung der eingangs genannten Art zu
schaffen, womit mit geringerem maschinellem Aufwand
hohe SchieBdriicke zur Verfligung gestellt werden kén-
nen, diese aber auf die jeweiligen Erfordernisse der
Form und deren Fullungsgrad wahrend des SchieBvor-
ganges abgestimmt oder daran angepalft werden kén-
nen.

[0008] Diese Aufgabe wird verfahrensgema dadurch
gelost, daB die Druckluft jeweils fiir einen SchieBvor-
gang durch mehrfaches Offnen und SchlieBen des Ven-
tiles impulsweise in den SchieBzylinder eingelassen
und durch unterschiedliche Lange oder Anzahl der
Impulse - also der unter Druck stehenden "Luftportio-
nen" - der Druckanstieg und der Héchstdruck im
SchieBzylinder gewahlt oder bestimmt wird.

[0009] Somit kann nicht nur sehr prazise ein bestimm-
ter SchieBdruck, sondern in vorteilhafterweise auch ein
vorbestimmbarer Druckverlauf erreicht werden. Dar-
Uber hinaus ist auf diese Weise die Verwendung einer
Druckquelle mit héherem Druck und somit mit geringe-
rem Volumen des Druckkessels méglich, weil die Héhe
des Druckes nicht von der Druckquelle, sondern von der
Lange und der Anzahl der Druck-Impulse bestimmt
wird. Die Regelung der SchieBdruckluft und des
SchieBdruckes im SchieBzylinder wird also durch mehr-
faches Offnen und SchlieBen eines schnellschaltenden
Ventiles vorgenommen. Somit kann der anstehende
Betriebsdruck vor diesem Ventil - zweckmaBigerweise
einem Wegeventil - vollsténdig in der tblichen Héhe von
in der Regel 6bar ausgenutzt werden. Durch mehrfa-
ches, zum Beispiel ca. 3 bis 4 maliges, impulshaftes
Offnen wird diese unter dem Betriebsdruck stehende
Druckluft hinter dem Ventil in dem SchieBzylinder auf
den jeweils gewiinschten niedrigeren Wert geregelt.
Beispielsweise kann ein handelsibliches Ventil mit
einer Offnungszeit des Ventiles von ca. 200 Millisekun-
den und einer Abschaltzeit von etwa 100 Millisekunden
verwendet werden.

[0010] Durch das erfindungsgemaBe pulsierende Off-
nen und SchlieBen des SchuBventiles kann dabei der
Druck im SchieBzylinder stufenweise proportional
erhéht und somit auch die Druckverteilung in der Form



3 EP 0 960 669 A1 4

des Werkzeuges, in welcher ein Kern oder dergleichen
Formteil hergestellt wird, beeinfluBt werden. Entspre-
chend gute Ergebnisse lassen sich bei der Herstellung
von solchen Formteilen aus Sand erzielen.

[0011] Besonders zweckmaBig ist es dabei, wenn der
Druck im SchieBzylinder Uber die Flillzeit der Werk-
zeugform stufenweise oder stetig bis gegen das Ende
der Fullzeit erhdht wird, so daB der Héchstdruck kurz
vor dem Ende der Fiillzeit erreicht wird. Dadurch kann
also der Druck im SchieBzyzlinder wesentlich tiberhéht
werden, wenn die Form schon fast vollstandig gefullt ist,
ohne daB sich Luftstaupolster in der Form ausbilden
kénnen, da die urspringliche Luft aus der Form von
dem Sand schon weitgehend verdrangt ist. Der Fill-
sand wird sozusagen gegen Ende des Flllvorganges in
die Form extrudiert, was eine bessere Verdichtung der
gesamten Sandform zur Folge hat.

[0012] Eine weitere Ausgestaltung des Verfahrens
kann darin bestehen, daB parallel zwei oder mehr
SchieBzylinder fur mehrere Werkzeugformen jeweils
mittels eines impulsweisen &ffnenden Ventiles von einer
einzigen Druckquelle oder einem gemeinsamen Druck-
kessel aus gespeist werden. Bei einem derartigen Ver-
fahren kénnen also in vorteilhafter und wirtschaftlicher
Weise gleichzeitig mehrere Formteile, insbesondere
Kerne, aus Sand hergestellt werden, ohne daf3 aber flr
jede entsprechende Werkzeugform ein eigener Druck-
kessel oder eine eigene Druckquelle erforderlich wére.
Somit entfallt auch nicht nur der Aufwand fur diesen
Druckkessel, sondern ein erheblicher Teil der Verroh-
rung und dennoch kann mit Hilfe des erfindungs-
gemaBen Verfahrens, die SchieB-Druckluft impulsweise
von einem jeweiligen Ventil aus in den jeweiligen
SchieBzylinder einzugeben, eine Anpassung an die
Erfordernisse des jeweiligen Formteiles, also auch eine
Aufbringung unterschiedlicher Driicke bewirkt werden.
In scheinbar widerspriichlicher Weise kénnen also
SchieBzylinder einer Mehrfachmaschine mit unter-
schiedlichen SchieBdrlicken betétigt werden, obwohl
nur eine SchieBluft- oder Druckluftquelle bzw. nur ein
einziger Druckkessel vorhanden ist.

[0013] Eine Weiterbildung kann dabei vorsehen, dafi
die Fullventile mehrerer SchieBzylinder jeweils individu-
ell oder einzeln angesteuert werden. Somit kénnen sie
mit gleichem oder auch unterschiedlichem Druck arbei-
ten, indem die Lange und/oder Anzahl der Impulse, mit
denen diese Fillventile jeweils gedfinet werden, indivi-
duell von Ventil zu Ventil gestaltet werden.

[0014] Fur eine prazise und effektive Fertigung von
Formteilen, insbesondere Kernen, ist es giinstig, wenn
der Druck und Druckverlauf im SchieBzylinder gemes-
sen wird. Eventuelle Abweichungen von Sollwerten
oder Abanderungen bei Feststellung unglnstiger
Ergebnisse kénnen auf diese Weise sehr einfach durch-
gefuhrt werden. Die Ansprechzeit von Drucksensoren
liegt beispielsweise bei 5 Millisekunden.

[0015] Dartber hinaus ist es dadurch méglich, daB
das die Druckluft impulsweise abgebende Ventil hin-
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sichtlich Impulslange und Impulszahl Gber die Druck-
messung geregelt oder gesteuert wird. Zwar kénnte die
Betatigung des oder der Ventile betreffend der Fre-
quenz der einzelnen Impulse auch auf empirischer
Basis erfolgen, d.h. es kénnten fir jeweils zu fertigende
Formteile oder Kerne entsprechende Erfahrungswerte
ermittelt und dann programmiert auf die Ventile Gbertra-
gen werden, jedoch gelingt dies nur eine begrenzte
Zahl von Formteilen, wahrend die Steuerung oder
Regelung Uber die Druckmessung eine genauere
Anpassung auch an Anderungen der zu fertigenden
Formteile oder Kerne schneller und genauer erlaubt.
[0016] Fir ein gutes Ergebnis und eine gute verdich-
tung des Sandes in allen Bereichen des zu fertigenden
Formteiles oder Kernes ist es glinstig, wenn der Druck
im SchieBzylinder nach einer Fullung der Form Uber die
Halfte oder nach fast vollstandiger Fillung der Form
Uberhoht wird, so daB der restliche Sand gegen Ende
des Fullvorganges mit tberhéhtem Druck eingeschos-
sen und der schon in der Form befindliche Sand nach-
verdichtet wird. Bei einer derartigen Verfahrensweise
kann also ausgenutzt werden, daB nicht ein einziger
festliegender SchieBdruck vorhanden ist, sondern die
Druckluft gewissermaBen portionsweise eingegeben
wird, so daB man gegen Ende der Fiillung, wenn die
urspringlich in der Form befindliche Luft weitgehend
von dem Sand verdrangt ist, den Druck erhéhen kann.
Bei konventioneller Technik kann diese Druckerhdhung
aufgrund der trdgen Reaktion des Druckregelventiles
nicht vonstatten gehen.

[0017] Die eingangs genannte Vorrichtung zur Her-
stellung solcher Formteile fur GieBereizwecke ist zur
Lésung der Aufgabe dadurch gekennzeichnet, daB das
Ventil far die Zufuhr von Druckluft in das Sandmagazin
ein impulsweise schnell mehrfach éffnendes und schlie-
Bendes Ventil ist.

[0018] Somit 1aBt sich das vorstehend schon erlau-
terte Verfahren auf einfache Weise mit Hilfe eines derar-
tigen Ventiles durchfthren.

[0019] Eine Ausgestaltung der Vorrichtung kann vor-
sehen, daB mehrere SchieBzylinder jeweils mit einem
impulsweise betatigbaren Ventil vorgesehen sind und
die Ventile alle mit einer einzigen gemeinsamen Druck-
luftquelle oder demselben einzigen Druckkessel ver-
bunden sind. Es kann also trotz der Anordnung
mehrerer SchieBzylinder darauf verzichtet werden,
auch mehrere Druckquellen oder Druckkessel vorzuse-
hen, so dafB der Aufwand an Material und auch der Ver-
rohrungsaufwand entsprechend vermindert wird.
Erméglicht wird dies dadurch, daB die jeweils vorhande-
nen Ventile durch ihre individuelle impulsweise Betéati-
gung trotz der Speisung aus einer gemeinsamen
Druckluftquelle flr den jeweils in einem SchieBzylinder
benétigten Druck sorgen kénnen, selbst wenn dieser
von SchieBzylinder zu SchieBzylinder abweichen sollte.
[0020] ZweckmaBig ist es dabei, wenn in dem oder
den SchieBzylindern ein Drucksensor angeordnet ist,
der insbesondere zur Steuerung oder Regelung mit
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dem/den pulsierenden Ventilen Uber eine Steuerung
verbunden ist. Somit kann der Druck in dem jeweiligen
SchieBzylinder ermittelt und geandert oder angepafBt
werden und vor allem kann ein fiir die Sandverdichtung
bestméglicher Druckverlauf gewahlt werden.

[0021] Insgesamt ergibt sich durch das erfindungsge-
maBe Verfahren und die erfindungsgemée Vorrichtung
die Moglichkeit, die SchieBdruckluft flr einen oder meh-
rere SchieBzylinder einer KernschieBmaschine oder
dergleichen Vorrichtung zum Herstellen von Formteilen
fur GieBereizwecke durch mehrfaches Offnen und
SchlieBen eines schnellschaltenden Ventiles zuzufiih-
ren und den anstehenden Betriebsdruck bestmdéglich
auszunutzen, wobei dennoch in dem jeweiligen SchieB-
zylinder ein gewlnschter und zweckmaBiger SchieB-
druck und sogar Gber die Flllzeit der Form ein glinstiger
SchieBdruckverlauf bestimmt und eingestellt werden
kann. Die Anordnung mehrerer SchieBluftquellen oder
Drucklufipésse bei der gleichzeitigen Verwendung meh-
rerer SchieBkopfe oder SchieBzylinder kann vermieden
werden.

[0022] Nachstehend ist ein Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung anhand der Zeichnung n&her beschrieben.
Es zeigt in schematisierter Darstellung:

Fig.1 eine Vorrichtung zum Herstellen von Formtei-
len fir GieBereizwecke aus Sand mit zwei
Sandmagazinen bzw. SchieBzylindern und
einer werkzeugform far zwei unterschiedlich
gestaltete Kerne sowie einem einzigen Druck-
kessel, der Uber jeweils ein Ventil mit den
SchieBzylindern verbunden ist,

Fig.2 einen moglichen Druckverlauf im SchieBzylin-
der wahrend der Fiillzeit sowie

Fig.3 einen mdéglichen Druckverlauf in der Werk-
zeugform Uber die Fillzeit.

[0023] Eine im ganzen mit 1 bezeichnete Vorrichtung,
beispielsweise eine KernschieBmaschine, dient zur
Herstellung von Formteilen flir GieBereizwecke, im Aus-
fuhrungsbeispiel zur Herstellung von Kernen, aus Sand
und weist im Ausfihrungsbeispiel zwei mit Sand
geflllte SchieBzylinder 2 und dazugehdérige, nicht ngher
dargestellte SchieBkopfe sowie Ventile 3 zur Zufuhr von
Druckluft zu den SchieBzylindern 2 auf, wobei diese
Druckluft aus einer einzigen Druckluftquelle 4 und
einem einzigen Druckluftkessel 5 kommt. Da im Ausflh-
rungsbeispiel zwei Ventile 3 flr die beiden SchieBzylin-
der 2 vorgesehen sind, gehen von dem gemeinsamen
Druckkessel 5 zwei Leitungen 6 ab, die zu diesen Venti-
len 3 fUhren.

[0024] Durch die unterbrochene Linie 7 an den beiden
Ventilen 3 ist angedeutet, daB es sich dabei um impuls-
weise schnell mehrfach éffnende und schlieBende Ven-
tile 3 handelt, so daB jeder SchieBzylinder 2 individuell
mit einer gewinschten und zweckmaBigen Menge an
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Druckiuft beaufschlagt werden kann. Somit kénnen in
einer mehrere Kavitaten 8 enthaltenden Werkzeugform
9 mehrere auch unterschiedliche Kerne oder derglei-
chen GieBereiformteile bestméglich verdichtet werden.
In Fig.1 ist eine Werkzeugform 9 mit zwei unterschiedli-
chen Kavitdten 8 dargestellt, mit der also von jedem
SchieBzylinder 2 aus unterschiedliche Kerne hergestellt
werden kénnen.

[0025] In Fig.1 ist auBerdem angedeutet, daB in den
SchieBzylindern 2 jeweils ein Drucksensor 10 angeord-
net ist, der zur Steuerung oder Regelung mit den pulsie-
renden EinlaB-Ventilen 3 Uber eine im ganzen mit 11
bezeichnete Steuerung verbunden ist.

[0026] Dadurch kann ein vorgegebenes Programm flr
den Druck in den SchieBzylindern 2 erfiillt werden, bei
welchem der Druck im SchieBzylinder gem. Fig.2
zuné&chst ansteigt, dann wahrend der Halfte der Flllzeit
wieder etwas abfallt um gegen Ende der Fllzeit einen
maximalen Wert zu erhalten, so daB der starkste Druck
gegen Ende der Fullzeit aufgebracht wird und der
zuletzt eingeschossene Sand unter dem EinfluB dieses
praktisch Gberhdhten Druckes fir eine gute Verdichtung
innerhalb der Form 9 sorgt. Unter dem EinfluB eines
derartigen Druckverlaufes in den SchieBzylindern 2
kann in der Werkzeugform 9 nach einem steileren
Anstieg in erwilnschter Weise ein allmahlich weiterer
Anstieg des Druckes bis kurz vor dem Ende der Fllzeit
bewirkt werden, wie es in Fig.3 mit der durchgezogenen
Linie gezeigt ist.

[0027] In den Fig.2 und 3 ist mit unterbrochenen
Linien jeweils der Druckverlauf mit herkdmmlichen Ein-
laB-Ventilen 3 dargestellt, die mit einem einzigen vorge-
gebenen Druck arbeiten und wahrend der Flllzeit
einfach geéfinet sind und gegebenenfalls jeweils eine
eigene Druckquelle aufweisen. Dabei ist in Fig.2 auch
angedeutet, da fur eine derartige vorbekannte Lésung
nur ein durch einen Druckminderer reduzierter Druckim
jeweiligen Druckkessel 5 zur Verfligung steht, wéhrend
in Fig.1 erkennbar ist, daB der einzige Druckkessel mit
einer direkten Leitung 12 an eine betriebszugehdrige
Druckquelle 4 angeschlossen sein kann, also mit dem
jeweiligen hdheren Betriebsdruck arbeiten kann.

[0028] Die Vorrichtung 1 ermdglicht es, daB die Druck-
luft jeweils flr einen SchieBvorgang durch mehrfaches,
impulsweises Offnen und SchlieBen der Ventile 3
impulsweise in den jeweiligen SchieBzylinder 2 einge-
lassen und durch unterschiedliche Lange und/oder
Anzahl dieser Impulse der Druckanstieg und der
Hochstdruck im SchieBzylinder 2 und auch in der werk-
zeugform 9 gewahlt oder bestimmt werden kann, bei-
spielsweise gemaB den Druckverlaufen in den Fig.2
und 3.

[0029] GemaB Fig.2 kann dabei der Druck im SchieB-
zylinder 2 Uber die Fullzeit der werkzeugform stufen-
weise und in der Form 9 im wesentlichen stetig bis
gegen das Ende der Fullzeit erhéht werden, so daB
sowohl im SchieBzylinder als auch in der Werkzeugform
der Héchstdruck jeweils kurz vor dem Ende der Fiillzeit
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erreicht wird, wenn die urspringlich in der leeren Form
9 enthaltene Luft durch den einstrémenden Sand prak-
tisch vollstandig verdrangt ist, so daB eine gute Nach-
verdichtung des Sandes erfolgen kann. Einschliisse der
urspriinglich in der Form 9 befindlichen Luft innerhalb
des Sandes und daraus resultierende Porositidten an
dem hergestellten Kern kénnen vermieden werden.
[0030] Dabei zeigt das Ausfihrungsbeispiel, daB par-
allel zwei SchieBzylinder 2, gegebenenfalls auch mehr
SchieBzylinder 2, fiir mehrere Werkzeugformen 9 bzw.
eine Mehrfachform 9 jeweils mittels eines impulsweise
6ffnenden Ventiles 3 von einer einzigen Druckluftquelle
bzw. einem gemeinsamen Druckkessel 5 gespeist wer-
den kénnen. Diese Fullventile 3 kénnen dabei jedoch
jeweils individuell oder einzeln angesteuert werden,
also mit einer unterschiedlichen Anzahl und/oder Lange
der jeweiligen Offnungsimpulse wahrend der jeweiligen
Fullizeit betrieben werden, so daB je nach GréBe und
Art der Kavitaten 8 in der Mehrfach-Werkzeugform 9
oder in mehreren jeweils vorhandenen Werkzeugfor-
men 9 eine bestmdgliche Sandflillung und Sandver-
dichtung je nach Art des verwendeten Sandes und/oder
je nach Kontur und Formgebung der Kavitat erreicht
werden kann.

[0031] Dazu tragt auch bei, daB der Druck und Druck-
verlauf im SchieBzylinder 2 gemessen werden kann,
wodurch erméglicht wird, daB das die Druckluft impuls-
weise abgebende Ventil 3 jeweils hinsichtlich Impuls-
lange und Impulszahl Ober diese Druckmessung
geregelt oder gesteuert wird. Vor allem kann dadurch
dafiir gesorgt werden, daB erst gegen Ende der Fiillzeit
der gréBte Druck in den SchieBzylindern 2 entsteht und
somit der zuletzt eingeschossene Sand praktisch mit
einem Uberhéhten bzw. dem héchsten Druck einge-
schossen und dadurch der schon in der Form 9 und den
Kavitaten 8 befindliche Sand nachverdichtet wird.
[0032] Somit kann also eine dynamische Druckrege-
lung in einem oder auch mehreren SchieBzylindern 2
einer KernschieBmaschine tber jeweils ein gleich oder
unterschiedlich impulsméaBig getaktetes Ventil 2 mit
Druckluft bewirkt werden, wobei die Luftversorgung der
Eintritts- oder Primérseite des oder der Ventile 3 fir alle
Ventile gemeinsamen sein kann und in vorteilhafter
Weise von einem héchstméglichen Betriebsdruck aus-
gehen kann. Es kann also eine einzige SchieBluftquelle
in Form des Betriebsdrucksystemes 4 oder ein einziger
Druckkessel 5 zur Speisung des oder der Ventile 3 vor-
gesehen sein, so daB auch ein entsprechend geringer
Bedarf an Leitungen 6 und 12 vor allem bei Mehrfach-
maschinen bzw. einer Vorrichtung 1 mit mehreren
SchieBzylindern 2 anfallt. Gleichzeitig kann ein solcher
Druckkessel 5 mit dem héchstméglichen Betriebsdruck
betrieben werden, so daB sein Volumen relativ gering
gehalten werden kann, da er aufgrund des héheren
Druckes dennoch eine groBe Luftmenge aufnehmen
und Ober die impulsweise betatigten Ventile 3 an die
SchieBzylinder 2 abgeben kann.

[0033] Zur Herstellung von Formteilen fiir GieBerei-
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zwecke, insbesondere von Kernen, aus Sand werden
ein oder mehrere SchieBeinheiten, bestehend aus
SchieBzylinder 2 und SchieBkopf verwendet, deren
Auslasse in eine Werkzeugform 9, beispielsweise auch
eine Mehrfachform, gerichtet sind. Mittels Druckluft wird
Sand aus den SchieBzylindern 2 in diese Form 9 einge-
presst und eingeschossen. Dabei wird diese Druckluft
jeweils fur einen SchieBvorgang durch mehrfaches
impulsartiges Offnen und SchlieBen des EinlaBventiles
3 in den jeweiligen SchieBzylinder 2 eingelassen, wobei
durch unterschiedliche Lange und/oder Anzahl der
Impulse der Druckanstieg und der Héchstdruck im
SchieBzylinder 2 und in der Form 9 gewahlt und
bestimmt werden kann. Somit ist flr einen oder meh-
rere SchieBzylinder 2 jeweils ein impulsweise schnell
mehrfach éffenbares und verschlieBbares Ventil 3 vor-
gesehen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Formteilen, ins-
besondere Kernen oder dergleichen, fur GieBerei-
zwecke aus Sand mit wenigstens einem
SchieBkopf und einem Sandmagazin oder SchieB-
zylinder (2), wobei Druckluft von einer Druckluft-
quelle in den SchieBzylinder (2) eingelassen und
der Sand mittels dieser Druckluft in wenigstens
eine Form fir das Formteil gepreBt oder geschos-
sen wird, dadurch gekennzeichnet, daB die
Druckluft jeweils flr einen SchieBvorgang durch
mehrfaches Offnen und SchlieBen des Ventiles (3)
impulsweise in den SchieBzylinder (2) eingelassen
und durch unterschiedliche Lange und/oder Anzahl
der Impulse der Druckanstieg und der Héchstdruck
im SchieBzylinder gewahlt oder bestimmt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Druck im SchieBzylinder (2) Uber
die Fillzeit der werkzeugform (9) stufenweise oder
stetig bis gegen das Ende der Fillzeit erhéht wird,
so dafB3 der Héchstdruck kurz vor dem Ende der
Flllzeit erreicht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB parallel zwei oder mehr
SchieBzylinder (2) fur mehrere Werkzeugformen
jeweils mittels eines impulsweise éffnenden Venti-
les (3) von einer einzigen Druckluftquelle (4) oder
einem gemeinsamen Druckkessel (5) gespeist wer-
den.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Fullventile (3)
mehrerer SchieBzylinder (2) jeweils individuell oder
einzeln angesteuert werden.

5. \Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der Druck und
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Druckverlauf im SchieBzylinder (2) gemessen wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB das die Druckluft
impulsweise abgebende Ventil (3) hinsichtlich
Impulslange und Impulszahl tber die Druckmes-
sung geregelt oder gesteuert wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Druck im
SchieBzylinder nach einer Fillung der Form Uber
die Halfte oder nach fast vollstandiger Fillung der
Form Uberhoht wird, so daB der restliche Sand
gegen Ende des Flllvorganges mit Uberhdéhtem
Druck eingeschossen und der schon in der Form
(9) befindliche Sand nachverdichtet wird.

Vorrichtung (1) zur Herstellung von Formteilen far
GieBereizwecke, insbesondere Kernen oder der-
gleichen, aus Sand, mit wenigstens einem SchieB-
zylinder (2) sowie einem Ventil (3) zur Zufuhr von
Druckluft in den SchieBzylinder (2) aus einer Druck-
luftquelle (4) oder aus einem Druckkessel (5),
dadurch gekennzeichnet, daB das Ventil ein
impulsweise schnell mehrfach 6ffnendes und
schlieBendes Ventil (3) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mehrere SchieBzylinder jeweils mit
einem impulsweise betéatigbaren Ventil vorgesehen
sind und die Ventile alle mit einer einzigen gemein-
samen Druckluftquelle (4) oder demselben einzi-
gen Druckkessel (5) verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, daB in dem oder den SchieBzylin-
dern (2) je ein Drucksensor angeordnet ist, der ins-
besondere zur Steuerung oder Regelung mit
dem/den pulsierenden EinlaB-Ventilen (3) Gber
eine Steuerung (11) verbunden ist.
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