EP 0992 323 A2

Européisches Patentamt

(19) 0> European Patent Office

Office européen des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
12.04.2000 Patentblatt 2000/15

(21) Anmeldenummer: 99118749.3

(22) Anmeldetag: 23.09.1999

(11) EP 0992 323 A2

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) Int. c17- B24C 1/00, B24C 3/32

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBECHCYDEDKESFIFRGBGRIEITLILU
MC NL PT SE
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LV MK RO SI

(30) Prioritat: 06.10.1998 DE 19845899

(71) Anmelder: Georg Fischer Disa AG
8207 Schaffhausen (CH)

(72) Erfinder:
¢ Fischer, Kurt
8207 Schaffhausen (CH)

¢ Leutwiler, Hans
8200 Schaffhausen (CH)

(74) Vertreter:
Lichti, Heiner, Dipl.-Ing.
Patentanwilte,
Dipl.-Ing. Heiner Lichti,
Dipl.-Phys. Dr. rer. nat. Jost Lempert,
Dipl.-Ing. Hartmut Lasch,
Postfach 41 07 60
76207 Karlsruhe (DE)

(54)

(57) Zum Entsanden von in Formsand abgegosse-
nen Gufstlicken mittels wenigstens eines auf die Sand-
form wirkenden Fluid-Druckimpulses wird das Fluid zu
wenigstens einem Schneidstrahl gebiindelt und diesen
unmittelbar an der Sandform zur Wirkung gebracht
wird.

Verfahren zum Entsanden von Gussstiicken

Printed by Xerox (UK) Business Services
2.16.7 (HRS)/3.6



1 EP 0992 323 A2 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ent-
sanden von in Formsand abgegossenen Gulstlicken
mittels wenigstens eines auf die Sandform wirkenden
Fluid-Druckimpulses.

[0002] In der heutigen Giel3ereitechnik ist die Her-
stellung der Sandform fiir den kastengebundenen oder
kastenlosen GuR und das anschlielende AbgieRen zu
einem hohen technologischen Stand perfektioniert.
Dies gilt aber nicht fir die Nachbehandlung der Guf3-
stlicke, insbesondere das Grobentsanden und Entsan-
den der Gufisticke. Soweit es sich hierbei um
mechanische Verfahren handelt, wird der Formballen,
gegebenenfalls zusammen mit dem Formkasten
vibriert, gewdlzt oder gestolen, was einerseits mit
einem relativ hohen Energieaufwand, andererseits mit
erheblicher Larmemission verbunden ist. Hinzu kommt,
dafl der Ordnungszustand der GuBstlicke im Formbal-
len aufgeldst wird und die Guf3stiicke selbst und unter-
einander in ungeordnete Positionen gelangen, die
durch die am Gufstlick vorhandenen Speiser und Stei-
ger bis zu komplizierten Wirrlagen reichen. Sie lassen
sich deshalb mit automatisierten Einrichtungen kaum
mehr handhaben, so dal® manuell eingegriffen werden
muf. Hinzu kommt, daf® die Guf3stiicke in Bereichen, in
denen sie von Formsand freigelegt sind, durch die
mechanischen Krafte direkt beaufschlagt und dadurch
oft beschadigt werden. Dies gilt vor allem beim Entsan-
den auf Ausschlagrosten, Schwingférderern oder in
Kahltrommeln.

[0003] Es hat deshalb nicht an Versuchen gefehlt,
diese mechanischen Entsandungsverfahren zu substi-
tuieren und insbesondere die La&rm- und Staubemission
zu reduzieren oder gar zu vermeiden. So ist unter ande-
rem das Grobentsanden mittels Druckwasser bekannt,
wodurch Larm und Staubentwicklung weitgehend ver-
mieden werden. Problematisch ist aber der erhebliche
Wasserbedarf und die aufgrund der wasserwirtschaftli-
chen Vorschriften notwendige Aufbereitung des Was-
sers. Auch kénnen am Gull Temperatur- und
Spannungsrisse entstehen. Diese Probleme entfallen
beim Entsanden mittels Druckluftimpuls (DE-Zeitschrift
"GieRereitechnik" 1998, Seite 37). Bei diesem Verfah-
ren wird das gleiche Prinzip genutzt, wie es bei Form-
maschinen zum Herstellen der Form eingesetzt wird.
Bei diesen bisher nur fir den Kastengul3 bekannten
Verfahren wird auf den Formkasten eine Haube aufge-
setzt und mittels eines schnelléffnenden Ventils ein
groRflachiger Druckluftstof3 auf die Sandoberflache zur
Wirkung gebracht. Dieses bekannte Verfahren arbeitet
mit einem relativ geringeren Energieaufwand und redu-
zierter Larmemission bei gleichzeitig schonender
Behandlung der GuRstiicke. In der Praxis konnte sich
das Verfahren bisher nicht durchsetzen, weil das Guf3-
stlick nur unzureichend entsandet wird.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein mit Fluid-Druckimpuls arbeitendes Verfahren vorzu-
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schlagen, das bei geringem Energieaufwand und gerin-
ger Larmemission ein weitgehend vollstdndiges
Entsanden des GuBstiicks ermdglicht.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman
dadurch gel6st, dal® das Fluid zu wenigstens einem
Schneidstrahl gebilindelt und dieser an die Sandform
zur Wirkung gebracht wird. Beispielsweise kann der
Schneidstrahl unter einem steilen Winkel zur Oberfla-
che der Sandform ausgerichtet werden. Es kdnnen
auch mehrere aufeinanderfolgende Fluid- Druckimpulse
erzeugt werden, die zu mehreren zeitlich nacheinander
wirkenden Schneidstrahlen fiihren. Im tbrigen wird man
die Schneidstrahlgeometrie, den Auftreffwinkel des
Schneidstrahls, sowie die Impulsdauer und Impulstarke
an die jeweiligen Gegebenenheiten (GréRe der Sand-
form, Formsandhohe tber dem Guf, Anzahl der GuR3-
stlicke in der Form, Harte desselben etc.) anpassen.
[0006] Gemal einem Ausflhrungsbeispiel kann
das Fluid zu einem punktférmigen Schneidstrahl
gebiindelt und kénnen Schneidstrahl sowie GufBistiick
relativ zueinander bewegt werden. Stattdessen ist es
auch moglich, das Fluid zu einem linien- bis streifenfor-
migen Schneidstrahl zu biindeln, wobei der Schneid-
strahl vorzugsweise eine der Erstreckung der Sandform
in einer Richtung etwa entsprechende Lange aufweist.
[0007] Der in erfindungsgemaRer Weise ausgebil-
dete Schneidstrahl dringt durch den Formsand bis auf
die GuRstiickoberflache vor und wird dort teilweise
reflektiert, teilweise auf die GuRstlickoberflache umge-
lenkt, so dall der Formsand in einer kombinierten
Schneid- und Schalbewegung vom Gufstlick getrennt
wird. Bei kleinen Gufstiicken und kleinen Formballen
reicht in der Regel ein einziger Schneidstrahl aus, wah-
rend bei groRflachigen oder groRvolumigen GuRstlk-
ken oder bei Formballen aus Mehrfachformen
gleichzeitig mehrere Schneidstrahlen auf der Sand-
oberflache zur Wirkung gebracht werden. Dies kann
stationar geschehen oder aber werden Schneidstrahl
und Formballen relativ zueinander bewegt. Dabei kann
die Bewegungsrichtung auf die vorgebene Formballen-
oder Gufstlickkontur abgestimmt werden.

[0008] Das Fluid kann ein Gas oder eine Flissigkeit
sein. Es kann ferner Festkorperpartikel enthalten. Als
Fluid bietet sich vornehmlich Druckluft an, die in jedem
GieRereibetrieb zur Verfligung steht. Vorzugsweise wird
aber ein Druckluft-Partikelgemisch verwendet, wodurch
die Schneidwirkung verstarkt wird. Als partikelférmige
Komponente kommt vor allem Sand, insbesondere der
beim Auspacken anfallende trockene Formsand in
Frage, da dieser zusammen mit dem beim Entsanden
anfallenden Formsand wieder fiir die Formerei aufgear-
beitet werden kann.

[0009] Bei dem erfindungsgemafRen Verfahren wird
das Gufstlck nur oberflachig entsandet, wohingegen
die Formkerne im GufBstiick verbleiben. Sie kénnen
anschlieRend separiert werden, so dal} das Kernmate-
rial weitgehend nicht in den Formsand gelangt und die-
sen verunreinigt, sondern gesondert aufgearbeitet
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werden kann.

[0010] Bei Mehrfachformen mit gleichem oder
gleichartigem GuRstiick, die in einem einzigen Form-
ballen auf Abstand angeordnet sind, wird der Schneid-
strahl vorzugsweise auch auf die Zwischenrdume
zwischen den Gufstiicken ausgerichtet und der dort
befindliche Formsand gleichsam durchgeschossen.
[0011] Auch bei GuBstlicken, die bei Projektion in
die Positionsebene der Sandform nicht-lineare, jedoch
von Formsand ausgefiillite Konturen aufweisen, emp-
fiehlt sich die Ausrichtung des Schneidstrahls auch auf
die guRfreien Formsandbereiche.

[0012] Das erfindungsgemaRe Verfahren bietet fer-
ner die vorteilhafte Moglichkeit, die Gulstlicke mit dem
anhaftenden Formsand in der beim Abgiel3en einge-
nommenen Position dem Schneidstrahl auszusetzen.
[0013] Damit befinden sich die GuRstlicke nach
dem Entsanden im wesentlichen in der gleichen geord-
neten Position, die sie im Formballen eingenommen
hatten. Aus diesem Ordnungszustand lassen sich die
Gufstiicke problemlos handhaben bzw. in definierten
Positionen weiterférdern.

[0014] Das erfindungsgemale Verfahren laflt sich
sowohl bei KastenguR als auch bei kastenlosem Guf
anwenden. Bei kastengebundenen Formen wird vor-
zugsweise der oben liegende Kasten vor dem Entsan-
den abgezogen und der Uberstehende Formballen dem
Schneidstrahl ausgesetzt.

[0015] Nachstehend ist die Erfindung anhand eines
in der Zeichnung wiedergegebenen Ausfiihrungsbei-
spiels beschrieben. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Vor-
richtung zur Durchfilhrung des Verfahrens;

Fig. 2 einen vergroRerten Langsschnitt eines Teils
der Vorrichtung;

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Darstellung gemaf
Fig. 2,

Fig. 4 einen Schnitt IV-IV gemal Fig. 3,

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer Ausfiih-
rungsform der verschiedenen Verfahrensstu-
fen und

Fig. 6 eine schematische Darstellung einer ande-
ren Ausfiihrungsform des Verfahrens

[0016] Die in Fig. 1 schematisch gezeigte Vorrich-

tung weist einen Druckluftbehalter 1 auf, der Gber einen
Kompressor mit Druckluft gefillt wird. Der Druckluftbe-
halter 1 ist durch ein in den Behalter 6ffnendes Ventil 2
verschlossen, das mit extrem kurzen Offnungszeiten
arbeitet. An das Ventil 2 schliefdt sich eine Luftleitein-
richtung 3 an, die an ihrer Unterseite 4 einen Luftaustritt
aufweist.
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[0017] Bei dem in Fig. 1 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel dient die zuvor beschriebene Vorrichtung zum Ent-
sanden von Kastenguf3. Bei den aus der Formmaschine
bzw. der Kihlstrecke herangeférderten Formkasten ist
der Oberkasten bereits abgezogen, so dal der Form-
ballen 6 im Unterkasten 7 auf der Transportbahn 5 der
Vorrichtung zugefordert wird. auf der Transportbahn
gelangt der Unterkasten 7 unter den Druckluftbehalter
bzw. die Luftleiteinrichtung 4. Nach schlagartigem Off-
nen des Ventils 2 tritt die Druckluft an der Austrittseite 4
strahlférmig aus, trifft auf die Formsandoberflache des
Formballens 6 und durchschneidet den Sandballen bis
auf die eingebetteten GuRstlicke. Die Druckluft wird auf
der Oberflache der GuRstiicke teils reflektiert, teils ent-
lang der Oberflache umgelenkt und schneidet bzw.
schélt dabei den Formsand zur Seite hin weg. Gegebe-
nenfalls kann der Druckluftstrahl durch Relativverschie-
bung des Unterkastens 5 gegenlber der
Luftleiteinrichtung 3 auf unterschiedliche Bereiche des
Formsandballens einwirken, bis schlie3lich aller Form-
sand zur Seite weggeschleudert ist. Danach gelangt
der Unterkasten 7, mit dem oberhalb desselben entsan-
deten Gufstiicke 9 in eine Position, in der aus dem
Unterkasten entnommen werden kann.

[0018] In den Fig. 2 bis 4 ist die Luftleiteinrichtung 3
gemaR Fig. 1 naher gezeigt. Von dem Ventil 2 gemaR
Fig. 1 ist in Fig. 2 lediglich der Austrittsquerschnitt
erkennbar, an den die Luftleiteinrichtung 3 anschlief3t.
Die Luftleiteinrichtung 3 verengt sich in der Zeichen-
ebene der Fig. 2 lunettenartig nach au3en (Fig. 3), wah-
rend sie sich in der Ebene senkrecht dazu trichterférmig
verjingt (Fig. 4). Die Luftleiteinrichtung 3 ist an ihrer
Unterseite durch einen Flansch 11 abgeschlossen, der
ein konisches Einlaufstiick 12 und daran anschlieRend
eine Flachduse 13 (Fig. 4) aufweist. Hierdurch wird die
impulsartig in die Luftleiteinrichtung 3 gelangende
Druckluft zu einem langgestreckten, streifenformigen
Strahl geblindelt, der an der Luftaustrittsseite 4 der Luft-
leiteinrichtung 3 austritt und unmittelbar nach dem Aus-
tritt auf den Formsandballen schneidenartig auftrifft. Die
Luftleiteinrichtung 3 weist mittig eine Trennwand 14 auf,
deren Oberkante 15 unterhalb des Austrittsquerschnitts
des Ventils 2 nach unten bogenférmig zurtickgeschnit-
ten ist.

[0019] In Fig. 5 ist das bereits mit Bezug auf Fig. 1
beschriebene Verfahren in seinen einzelnen Stufen
gezeigt. Der Unterkasten 7 ruht auf einer geschlosse-
nen Unterlage 8, beispielsweise einer Palette. Nach
dem Abziehen des Oberkastens liegt der oberer Form-
ballen 6 frei und wird der Unterkasten 7 unter die Luft-
leiteinrichtung gefahren (Fig. 5a), derren
Austritts6ffnung in Form einer Breitschlitzdlise vorzugs-
weise unmittelbar (auf der Oberflache des Formballen 6
aufliegt, der Luftleiteinrichtung 3 sind mit geringem
Abstand oberhalb des Formballens 6 seitliche Leitble-
che 10 zugeordnet, die die austretende Luft soweit sie
reflekiert wird zur Seite hin abdrangt und dadurch den
seitlichen Abtransport des Formsandes unterstitzen.
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Nach dem Entsanden liegt das GuRstlick 9, soweit es in
den Oberkasten ragt, frei (Fig. 5b) und kann in der
nachsten Station aus dem Unterkasten 7 ausgehoben
werden (Fig. 5c).

[0020] Bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemaf Fig. 6
wird der Unterkasten 7 auf eine durchlassigen Unter-
lage 16, z.B. einen Rost, verbracht. Die Sandform ent-
halt mehrere einzelne GuRstiicke 17, die mit Abstand
voneinander in der Teilungsebene der Sandform ange-
ordnet sind. Die Luftleiteinrichtung 3 weist mehrere
Disen 18 in Anpassung an die Anzahl der Guf3stlicke
auf , so dal} je ein Schneidstrahl zwischen die Gul3-
stlicke und zwischen die duReren Gufistiicke und der
Formkastenwandung gerichtet ist (Fig. 6a). Nach Off-
nen des Ventils 2 am Druckbehélter 1 blast die schlag-
artig austretende Druckluft den Formsand aus dem
Unterkasten 7 durch den Rost 10 nach unten aus,
wobei die GuBsticke 17 freigelegt werden (Fig. 6b).
Wie aus Fig. 6¢ ersichtlich , bewahren die Guf3stlicke 17
den im Formballen vorgegebenen Ordnungszustand
und kénnen in diesem Ordnungszustand in eine weitere
Nachbearbeitungsstation transportiert oder auch mit
Handhabungsgeraten in definierte Positionen umge-
setzt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Entsanden von in Formsand abge-
gossenen Guf3stiicken mittels wenigstens eines auf
die Sandform wirkenden Fluid-Druckimpulses,
dadurch gekennzeichnet, daf} das Fluid zu wenig-
stens einem Schneidstrahl gebiindelt und dieser
unmittelbar an der Sandform zur Wirkung gebracht
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal der Schneidstrahl unter einem steilen
Winkel zur Oberflaiche der Sandform ausgerichtet
wird.

3. \Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dall das Fluid zu einem punktfor-
migen Schneidstrahl geblindelt und Schneidstrahl
sowie GuRstlck relativ zueinander bewegt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daf} das Fluid zu einem linien- bis
streifenférmigen Schneidstrahl mit einer der
Erstreckung der Sandform in einer Richtung etwa
entsprechenden Lange gebiindelt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dal® mehrere Schneid-
strahlen gleichzeitig auf der Oberflache der Sand-
form zur Wirkung gebracht werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dal® der auf der Sand-
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10.

1.

12.

13.

14,

15.

16.

form bzw. dem Gufistiick reflektierende Schneid-
strahl unmittelbar nach seinem Austritt mittels in
geringen parallelen Abstand zur Oberflache der
Sandform angeordneter Leitbleche zur Seite abge-
lenkt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dafl als Fluid Druckluft
verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, da® das Fluid ein Fest-
koérper-Partikel enthalt.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daf} als Fluid ein Druckluft-Sandgemisch
verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dal als Sand der beim Auspacken der
Sandform anfallende trockene Formsand verwen-
det wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dal® bei Mehrfachformen
mit auf Abstand im Formsand eingebetteten Gul-
stlicken der (die) Schneidstrahl(en) auf die Zwi-
schenraume zwischen den GuRstlicken
ausgerichtet wird (werden).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dal bei GuRstiicken, die
bei Projektion in die Positionsebene der Sandform
nicht lineare, jedoch vom Formsand ausgefiilite
Konturen aufweisen, der Sandstrahl auch auf die
gul¥freien Sandformbereiche ausgerichtet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dal® die GuBstliicke mit
dem anhaftenden Formsand in der beim Abgief3en
eingenommenen Position dem Schneidstrahl aus-
gesetzt werden und nach dem Entsanden ihre Posi-
tion beibehalten.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daf} die Sandform fiir das
Entsanden auf einer durchlassigen Unterlage gela-
gert wird.

Verwendung des Verfahrens nach einem der
Anspriiche 1 bis 14 bei kastenlosen Sandformen,
dadurch gekennzeichnet, dal der Formballen mit
seiner grofReren Oberfliche dem Schneidstrahl
ausgesetzt ist.

Verwendung des Verfahrens nach einem der
Anspriiche 1 bis 14 bei Kastenformen, dadurch
gekennzeichnet, daf} das oben liegende Kastenteil
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abgezogen und der Uberstehende Formballen dem
Schneidstrahl ausgesetzt wird.
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