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(54)  Verfahren zum Verdichten von Formsand zum Herstellen einer Sandform

(67)  Verfahren zum Herstellen einer Sandform zum
GieRRen eines insbesondere napfformigen Gussstlicks,
z. B. einer Bremstrommel, in einem Formkasten mit einer
ersten Formkastenhalfte und einer zweiten Formkasten-
halfte in einer automatischen Formanlage, wobei eine
erste Formkastenhalfte und eine zweite Formkastenhalf-
te jeweils zunachst mit einem Modell gepaart und nach-
folgend mit unverdichtetem Formsand gefiillt werden,
wobei derin der ersten Formkastenhalfte befindliche, un-
verdichtete Formsand mittels eines durch die erste Form-
kastenhalfte geleiteten Luftstroms vorverdichtet wird,

wobei der in der zweiten Formkastenhalfte befindliche,
unverdichtete Formsand mittels einer mechanischen
Vordichtung durch Pressdruck aufgebracht von der mo-
dellseitigen Seite der zweiten Formkastenhalfte aus vor-
verdichtet wird und

jeweils nachfolgend der in der ersten und in der zweiten
Formkastenhélfte befindliche vorverdichtete Formsand
nachverdichtetwird, indem erjeweils mechanisch mittels
Pressdruck aufgebracht von der dem Modell gegentber-
liegenden Seite der Formkastenhalfte aus nachverdich-
tet wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft Verfahren
zum Herstellen einer Sandform zum Giel3en eines ins-
besondere napfférmigen Gussstlicks, z. B. einer Brem-
strommel, in einem Formkasten mit einer ersten Form-
kastenhalfte und einer zweiten Formkastenhalfte in einer
automatischen Formanlage.

[0002] Unter einem napf- oder wannenférmigen Guss-
stlick im Sinne der vorliegenden Anmeldung ist im wei-
testen Sinne ein dreidimensionaler Hohlkérper zu ver-
stehen, der eine zumindest teilweise offene Seite auf-
weist. Das Gussstiick kann beispielsweise die Form ei-
ner Hohlpyramide, eines Hohlkubus, einer hohlen Teil-
kugel, eines Hohlzylinders oder eines Hohlkegels sowie
geometrische Abwandlungen von diesen Grundformen
aufweisen, wobei ein solcher Kdrper an wenigstens einer
Seite zumindest teilweise gebffnet ist oder eine Offnung
besitzt. Ein Beispiel fiir ein solches Gussstlick ist eine
Bremstrommel oder ein dhnlich geformtes Bauteil mit ei-
ner im Wesentlichen napfférmigen Gestalt mit einem
Napfboden und einem sich daran anschlielenden
Wandabschnitt, der aus der Napfbodenebene heraus-
ragt.

[0003] Das GieRen solcher Gussstiicke erfolgt unter
einem immer héheren Kostendruck. Bereits geringe Ma-
terialeinsparungen sowohl beim Formsand als auch
beim zu vergieRenden Metall bringen erhebliche Wett-
bewerbsvorteile. Je genauer das Gussstlick gegossen
werden kann, desto weniger Material muss bei einer
Nachbearbeitung entfernt werden und wird verschwen-
det. Die Genauigkeit, mit der ein Gussstlck gielRbar ist,
hangt unter anderem von dessen Geometrie und insbe-
sondere der Qualitat der Sandform ab. Diese unterliegt
beim Abguss unter anderem aufgrund des FlUssigkeits-
drucks der Metallschmelze Form&nderungen, die wie-
derum zu Formabweichungen des Gussstlcks fihren.
Um Forméanderungen zu minimieren, ist eine mdglichst
gute Verdichtung der Sandform notwendig. Bei einer me-
chanischen Verdichtung von Formsand durch von oben,
also von der der Modellplatte bzw. dem Modellplatten-
trager gegenulberliegenden Seite, aufgebrachten Press-
druck kommt es zu einer verstarkten Verdichtung des
Formsands in oberflachennahen Bereichen, also sol-
chen, die nahe der Pressstempel liegen, wahrend in tie-
feren Bereichen, die ndher am Modell liegen, nur eine
unzureichende Verdichtung erfolgt, da bereits verdichte-
te oberflachennahe Bereiche des Formsands den Press-
druck abfangen und nicht unvermindert in tiefere Berei-
che der Form weiterleiten.

[0004] Um die Qualitdt und die Verdichtung einer
Sandform zu verbessern, ist es bekannt, bei automati-
schen Formherstellungs- und GielRprozessen, den un-
verdichteten Formsand im Formkasten zunachst vorzu-
verdichten und erst nachfolgend end- oder nachzuver-
dichten. Bei einem bekannten automatischen Vorver-
dichtungsverfahren wird der Formsand von Ober- und
Unterkasten einer Gussform mit einem definierten Luft-
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strom beaufschlagt und durchstrémt, der Gber Entlif-
tungsdiisen im Modelltréager abstrédmt. Durch die durch
den Formsand hindurchstrémende Luft kommt zu einem
Materialtransport in Richtung der Luftstrdmung und
Formsand wird in tieferliegende Formbereiche gefordert,
so dass eine Vorverdichtung in modellnahen Bereichen
erzielt werden kann. Bei einem anderen automatischen
Vorverdichtungsverfahren wird der Formsand von Ober-
und Unterkasten einer Gussform zunachst mittels eines
von unten wirkenden mechanischen Pressdrucks, also
von der Modellplatte oder dem Modellplattentrager aus,
vorverdichtet. Dabei verdichtet sich der Formsand in ers-
ter Linie in modellnahen Bereichen, wahrend er in weiter
von der Modellplatte oder dem Modellplattentréager ent-
fernten Bereichen aufgrund der vorstehend bereits be-
schriebenen Abschirmung durch schon verdichtete Be-
reiche in der Nahe des Modells weniger vorverdichtet
wird. In beiden Fallen wird eine Vorverdichtung im mo-
dellnahen Bereich erzielt und die Endverdichtung dieser
modellnahen Bereiche wird bei einer nachfolgenden
Nachverdichtung entscheidend verbessert.

[0005] Beide vorgenannten Vorverdichtungsverfahren
weisen jeweils Vorteile und Nachteile auf. Diese Vor-und
Nachteile hangen auch von der Art, Grée und Geome-
trie des zu gieRenden Gussstlicks ab. Bei bekannten
Verfahren zur Herstellung von Sandformen fiir Metall-
guss mussen daher bei Nutzung eines bestimmten Vor-
verdichtungsverfahrens immer dessen Nachteile in Kauf
genommen werden, was zu einer Verschlechterung der
Qualitat der Sandform oder zu einer Verldngerung von
Zykluszeiten bei der Herstellung der Sandform fiihrt, die
sich in automatischen GieRanlagen wiederum unmittel-
bar auf die Taktzeit der Anlage auswirkt.

[0006] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Verfahren zum Herstellen einer Sandform zum Gie-
Ren eines insbesondere napfférmigen Gussstlicks, z. B.
einer Bremstrommel, in einem Formkasten mit einer ers-
ten Formkastenhalfte und einer zweiten Formkastenhalf-
te in einer automatischen Formanlage zu schaffen, das
die vorgenannten Nachteile nicht aufweist.

[0007] Diese Aufgabe wird nach der Erfindung geldst
durch ein Verfahren zum Herstellen einer Sandform zum
GielRen eines insbesondere napfformigen Gussstlcks,
z. B. einer Bremstrommel, in einem Formkasten mit einer
ersten Formkastenhalfte und einer zweiten Formkasten-
hélfte in einer automatischen Formanlage, wobei eine
erste Formkastenhalfte und eine zweite Formkastenhalf-
te jeweils zunachst mit einem Modell gepaart und nach-
folgend mit unverdichtetem Formsand gefiillt werden,
wobei der in der ersten Formkastenhélfte befindliche, un-
verdichtete Formsand mittels eines durch die erste Form-
kastenhalfte geleiteten Luftstroms vorverdichtet wird,
insbesondere mittels eines von der dem Modell gegen-
Uberliegenden Seite aus in den Formsand eingeleiteten
Luftstroms, der den Formsand in Richtung des Modells
durchstromt und durch Entliftungséffnungen im Modell
oder in einer Modellplatte oder einem Modelltrager ent-
weicht, wobei der in der zweiten Formkastenhalfte be-
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findliche, unverdichtete Formsand mittels einer mecha-
nischen Vordichtung durch Pressdruck aufgebracht von
der modellseitigen Seite der zweiten Formkastenhalfte
aus vorverdichtet wird und jeweils nachfolgend derin der
ersten und in der zweiten Formkastenhalfte befindliche
vorverdichtete Formsand nachverdichtet wird, indem er
jeweils mechanisch mittels Pressdruck aufgebracht von
der dem Modell gegeniiberliegenden Seite der Formkas-
tenhalfte aus nachverdichtet wird.

[0008] Eine Formkastenhalfte im Sinne der vorliegen-
den Anmeldung wird Ublicherweise als Oberkasten oder
Unterkasten bezeichnet. Der Begriff Formkastenhalfte
kann daherin der vorliegenden Anmeldung sowohl einen
Unterkasten als auch einen Oberkasten bezeichnen. Wo
eine Unterscheidung oder genaue Benennung von Ober-
und Unterkasten notwendig ist, werden anstelle des all-
gemeinen Begriffs Formkastenhélfte die spezifischeren
Bezeichnungen Ober- und Unterkasten verwendet.
[0009] Bei der Herstellung von Sandformen fiir napf-
férmige Gussstiicke ist die Orientierung, in der das Guss-
stlick abgegossen wird, relativ zum Schwerefeld der Er-
de durch die Form des Gussstlicks sowie den Giel3pro-
zess bestimmt und festgelegt. Insbesondere Bremstrom-
meln werden in einer Orientierung abgegossen, in der
der Napfboden in einer horizontalen Ebene angeordnet
ist und sich unterhalb der sich aus der Napfbodenebene
erstreckenden Napfwand befindet. Verallgemeinert aus-
gedrickt befindet sich die gedffnete Seite des Guss-
stlicks oben und die Schmelze steigt vom Napfboden in
die Napfwand von unten nach oben auf. Die Verwendung
von Begriffen wie "unten" oder "oben" erfolgt im Sinne
der vorliegenden Anmeldung mit Bezug auf das Schwe-
refeld der Erde. Die im Unterkasten befindliche Guss-
halbform ist daher auch napfférmig geformt miteiner Ver-
tiefung in ihrem Innenbereich, die von verhaltnismafig
dinnen Formwanden umgeben ist, und bildet die Aufen-
kontur des napfformigen Gussstlicks bzw. der Brem-
strommel aus. Die im Oberkasten befindliche Gusshalb-
form hingegen bildet die Innenkontur des napfférmigen
Gussstlck bzw. der Bremstrommel aus und ist relativ
kompakt und massiv ausgebildet.

[0010] Das erfindungsgemaRe Verfahren wird in einer
automatischen Formanlage vorzugsweise innerhalb ei-
ner automatischen GielRanlage durchgefiihrt. Dadurch
dass der in der ersten Formkastenhalfte befindliche, un-
verdichtete Formsand mittels eines durch die erste Form-
kastenhalfte geleiteten Luftstroms und der in der zweiten
Formkastenhalfte befindliche, unverdichtete Formsand
mittels einer mechanischen Vordichtung durch Press-
druck aufgebracht von der modellseitigen Seite der zwei-
ten Formkastenhalfte aus vorverdichtet wird, wird jede
Formhalfte ihrer Form entsprechend mit dem fiir sie bes-
ser geeigneten Vorverdichtungsverfahren vorverdichtet.
Die Prozesszeiten kénnen verkirzt und die Qualitat der
Sandform verbessert werden. Wurden bislang beispiels-
weise sowohl der Formsand im Oberkasten als auch der
im Unterkasten mechanisch vorverdichtet, so kann da-
durch, dass nach der Erfindung nur der Oberkasten me-
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chanisch und der Unterkasten mittels eines Luftstroms
vorverdichtet wird, bei einer Bremstrommel Material zwi-
schen 2% und 6% - je nach Geometrie der Bremstrommel
- eingespart werden. Diese Materialeinsparungen sind
durch eine bessere MaRhaltegenauigkeit der Sandform
begriindet, das heif3t aufgrund der spezifisch an die je-
weilige Formhélfte angepasste Vorverdichtung kann
mafRgenauer gegossen werden, und Formanderungen
der Sandform wahrend des GieRvorgangs kdnnen ver-
ringert werden. Mit besonderem Vorteil ist das Verfahren
ohne Probleme in eine automatische Giefanlage zu in-
tegrieren, so dass bei einem Gussstiickwechsel auf der
GieRanlage keine aufwendigen Umristungen erforder-
lich sind.

[0011] Beieiner besonderen Ausfihrungsform der Er-
findung insbesondere zum Herstellen von Sandformen
flir Bremstrommeln, ist die erste Formkastenhalfte ein
Unterkasten und die zweite Formkastenhalfte ein Ober-
kasten. Beianderen Gussstlicken mitanderer Form kann
jedoch auch die erste Formkastenhalfte ein Oberkasten
und die zweite Formkastenhalfte ein Unterkasten sein.
Wie die Zuweisung der Begriffe Oberkasten und Unter-
kasten zu den Begriffen erste Formkastenhalfte und
zweite Formkastenhalfte erfolgt, hangt von der Form und
Lage des Gussstiicks in der Sandform ab.

[0012] Die Luftstromvorverdichtung kann auf unter-
schiedliche Weise erfolgen. Es ist besonders vorteilhaft,
wenn die Vorverdichtung erfolgt, indem der in der Form-
kastenhalfte befindliche unverdichtete Formsand von
oben, also von der der Modellplatte gegentiberliegenden
Seite aus, mit einem Luftstrom beaufschlagt wird. Der
Luftstrom durchstréomt den unverdichteten Formsand
von oben nach unten, also in Richtung des Modells, wo-
durch Formsandkdrner mitbewegt und in tiefer liegende
Bereiche des Modells- also néher an das das Modell he-
ran - geférdert werden. Die Vorverdichtung kann insbe-
sondere als Impulsverdichtung erfolgen.

[0013] Es ist hinsichtlich des Ablaufs des Verfahrens
von besonderem Vorteil, wenn zunéchsteine erste Form-
kastenhalfte vor- und nachfolgend nachverdichtet wird
und erstnach der Nachverdichtung oder Endverdichtung
der ersten Formkastenhalfte nachfolgend eine zweite
Formkastenhalfte vor- und nachverdichtet wird. So kann
die jeweilige Formhalfte in einer automatischen Form-
maschine fertiggestellt werden, ohne dass ein Modell-
wechsel oder ein Positionswechsel zu erfolgen hétte,
was Taktzeiten optimiert.

[0014] Bei einer Ausfihrungsform der Erfindung wer-
den die ersten Formkastenhalften und die zweiten Form-
kastenhalften abwechselnd (OK-UK-OK-UK) hinterein-
ander auf einem Transportsystem, insbesondere Schub-
transportsystem, angeordnet und einer Modellwechsel-
vorrichtung zugefihrt, in der eine erste Formkastenhalfte
mit einem daflr bestimmten Modell bzw. eine zweite
Formkastenhalfte mit einem dafiir bestimmten Modell
gepaart wird. In dieser kann ein Modell fir eine erste
Formkastenhalfte in eine Formposition positioniert wer-
den (oder unmittelbar dartiber oder darunter), die in der
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Bahn des Transportsystems liegt, und eine erste Form-
kastenhalfte mittels des Transportsystems in die Form-
position transportiert werden, so dass Modell und die ers-
te Formkastenhalfte zueinander flr eine Beflllung mit
Formsand ausgerichtet sind und gepaart werden. In der
Formposition kann dann Formsand in die auf dem Modell
positionierte erste Formkastenhélfte eingefillt und vor-
und nachverdichtet werden. Nach der Nachverdichtung
wird das Modell von der ersten Formkastenhalfte ent-
formt. Mit besonderem Vorteil kann nach dem Entformen
des Modells von der ersten Formkastenhalfte mittels der
Modellwechselvorrichtung ein Modellwechsel durchge-
flihrt werden, wobei das fir die erste Formkastenhalfte
bestimmte Modell aus der Formposition entfernt und ein
fur eine zweite Formkastenhalfte bestimmtes Modell in
die Formposition positioniert wird. Nach einer weiteren
Form des erfindungsgemalen Verfahrens kann dann
oder dadurch ein Modell fir eine zweite Formkastenhalf-
te in eine Formposition positioniert werden, die in der
Bahn des Transportsystems liegt. Es kann eine zweite
Formkastenhalfte mittels des Transportsystems in die
Formposition transportiert werden, so dass Modell und
die zweite Formkastenhalfte zueinander fiir eine Befll-
lung mit Formsand ausgerichtet sind und gepaart wer-
den. Nachfolgend kann in der Formposition Formsand in
die aufdem Modell positionierte zweite Formkastenhalfte
eingeflllt und vor- und nachverdichtet werden.

[0015] Weitere Vorteile und Ausfliihrungsformen der
vorliegenden Erfindung ergeben sich aus den Unteran-
spriichen sowie der nachfolgenden Beschreibung von
nicht einschrankenden Ausflihrungsbeispielen anhand
der Figuren. Dabei zeigt:

Figur1 eine schematische Darstellung einer Brem-
strommel als Beispiel fir ein napfférmiges
Gussstlick eingebettet in eine Sandform,

einen Ausschnitt aus einer automatischen
GieRanlage zur Durchfiihrung des erfindungs-
gemaRen Verfahrens in einer schematischen
Darstellung als Aufsicht und

Figur2

Figur3  den Ausschnitt der Figur 2 in einer schemati-

schen seitlichen Ansicht.

[0016] Figur 1 zeigt beispielhaft eine Bremstrommel 1
als napfférmiges Gussstlick in der Abgussstellung. Die
Bremstrommel 1 besitzt einen Trommelboden 2 (als
Napfboden) sowie eine Trommelwand 3 (als Napfwand).
Figur 1 zeigt die Bremstrommel in der Abgussstellung
gemal ihrer Ausrichtung im Schwerefeld der Erde, zur
Veranschaulichung der Orientierung ist die Richtung der
Erdbeschleunigung mit dem Pfeil g gekennzeichnet. Der
Trommelboden 2 befindet sich unterhalb der Trommel-
wand 3, die sich vom Trommelboden 2 aus nach oben
erstreckt. Figur 1 zeigt schematisch angedeutet einen
Angusstrichter 5 mit oben liegender Eingusséffnung 19,
Uber den von oben Schmelze in die Form eingegossen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

wird. Die Schmelze stromt beim Gielen Uber eine
GieBbohrung 13 nach unten in den Bereich des Trom-
melbodens 2 und verteilt sich von dort aus und steigt in
die Trommelwand 3 auf. Die Gussform ist eine Sandform
8, dieim Wesentlichen aus einer Unterform 6 sowie einer
Oberform 7 besteht. Die Unterform 6 ist in einem Unter-
kasten 9 und die Oberform 7 in einem Oberkasten 10
angeordnet. Die Teilungslinie T zwischen Oberform 7
und Unterform 6 ist in der Figur 1 gekennzeichnet.
[0017] Die Unterform 6 umschlie3t die gesamte Au-
Renseite der Bremstrommel 1 bis zu deren breitester
Stelle an einem Absatz 11. In Figur 1 sind die Oberseite
14 und die Unterseite 15 der Unterform 6 gekennzeich-
net. Die Unterform 6 besitzt eine im Wesentlichen napf-
férmige Gestalt, deren Geometrie von der des Unterkas-
tens 9 sowie der der AuRenkontur der Bremstrommel 1
abhéangt. Die an die Trommelwand 3 seitlich angrenzen-
den Bereiche 12a,b der Unterform 6 weisen ein verhalt-
nismaRig grofRes Verhaltnis von Héhe H zu Breite B auf
(beide in der Figur gekennzeichnet). Aufgrund dieses
groRen Hohe-Breite-Verhaltnis sind die Bereiche 12a,b
beim Verdichten des Formsandes kritisch, da Material-
verlagerungen wegen des engen Formquerschnitts bei
gleichzeitig groRer Formtiefe nicht ungehindert ablaufen
kénnen.

[0018] Die Oberform 7 fillt den gesamten Innenraum
4 der Bremstrommel 1 aus. In Figur 1 sind die Oberseite
16 und die Unterseite 17 der Oberform 7 gekennzeichnet.
Sie schlielt aulerhalb der Bremstrommel 1 an der Tei-
lungslinie T an die Unterform 6 an. Die Gestalt der Ober-
form 7 ist pilzférmig mit einem im Wesentlichen zylinder-
férmigen Innenbereich 18 mit im unteren Bereich abge-
schragter Zylinderkante. Es gibt keine Engstellen, die bei
einer Verdichtung des Formsands der Oberform 7 pro-
blematisch sind.

[0019] Damitdie Bremstrommel 1 mit moglichst hoher
Qualitédt und maRgenau gegossen werden kann, ist es
bei der Verdichtung von Oberform 7 und Unterform 6
besonders wichtig, dass deren an das Modell (die Brem-
strommel 1) angrenzenden Bereiche adaquat verdichtet
werden. Von besonderer Bedeutung sind dabei die an
die Trommelwand 3 seitlich angrenzenden Bereiche 12a,
b der Unterform 6 sowie der zylinderférmige Innenbe-
reich 18 der Oberform 7. Werden diese Bereiche nicht
ausreichend verdichtet, kommtes beim GielRen aufgrund
des durch die Metallschmelze ausgetbten Fluiddrucks
zu einem Aufweiten der Form mit einer entsprechenden
Volumenzunahme der Bremstrommel 1. Das ist eine un-
erwiinschte Verschwendung von Material (vergossenes
Metall) und erfordert mechanische Nachbearbeitungen
der gegossenen Bremstrommel 1.

[0020] Um eine adaquate Verdichtung insbesondere
dervorgenannten kritischen Stellen zu gewahrleisten, er-
folgt eine Vorverdichtung des Formsands sowohl bei der
Herstellung der Unterform 6 als auch bei der Herstellung
der Oberform 7. Bislang wurde unter anderem aus Griin-
den der zur Verfigung stehenden Anlagentechnik fur
Oberform und Unterform ein gleiches Vorverdichtungs-
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verfahren genutzt. Nach der vorliegenden Erfindung er-
folgt die Vorverdichtung individuell abgestimmt auf die
Geometrie von Oberform und Unterform mit jeweils spe-
zifischen Vorverdichtungsverfahren. Nach der Erfindung
erfolgt die Vorverdichtung des Formsands der Unterform
mittels einer durch den Formsand geleiteten Luftstro-
mung, wahrend der Formsand der Oberform von deren
Unterseite 17 aus mechanisch mittels hydraulischen
Pressdrucks vorverdichtet wird.

[0021] Die Figuren 2 und 3 zeigen einen Ausschnitt
aus einer automatischen Gief3anlage, die zum Durchfiih-
ren des erfindungsgemafRen Verfahrens eingerichtet ist.
Dargestellt ist eine automatische Formmaschine 30, die
eine hydraulische Vielstempel-Pressvorrichtung 31 und
eine Modellwechselvorrichtung 32 aufweist. Formkasten
werden in einer Zerlegevorrichtung 22 getrennt, indem
der Oberkasten 10 vom Unterkasten 9 abgehoben wird
und nachfolgend Oberkasten 10 und Unterkasten 9 ge-
trennt mittels eines Schubtransportsystems 33 zu Reini-
gungsvorrichtungen 34 geférdert werden, wo sie und ins-
besondere ihre Fiihrungen und Teilungsflachen gereinigt
werden. Auf dem Schubtransportsystem 33 sind Ober-
kasten 10 und Unterkasten 9 abwechselnd nacheinander
angeordnet (OK-UK-OK-UK). Sie werden zur Modell-
wechselvorrichtung 32 geférdert, in der ihnen jeweils ein
zugehdriges Modell zugeordnet wird, das ggf. auf nicht
dargestellten Modellplattentragern platziert ist. Die Mo-
dellwechselvorrichtung 32 besitzt einen Drehtisch, auf
dem wenigstens ein Modell fir einen Unterkasten sowie
gegenuber wenigstens ein Modell fir einen Oberkasten
angeordnet sind. Durch Drehung des Drehtischs wird das
jeweilige Modell bzw. die jeweiligen Modelle unter den
entsprechenden Formkasten gebracht und nachfolgend
mit diesem gepaart. Die Zuordnung und Paarung der Mo-
delle und Formkastenhalften erfolgt in der in Figur 2 ge-
kennzeichneten Formposition 35.

[0022] In dieser Formposition 35 erfolgt nach der Paa-
rung von Modell und Formkastenhalfte eine Befiillung
mit Formsand Uiber eine automatische Fillvorrichtung 36
mit Sandbunker 37. Nach der Beflllung erfolgt in der
Formposition 35 die Vorverdichtung des in dem jeweili-
gen Oberkasten 10 bzw. Unterkasten 9 enthaltenen
Formsands. Befindet sich ein Oberkasten 10 in der Form-
position 35, erfolgt die Vorverdichtung, indem mittels hy-
draulischer Presszylinder von unten Druck ausgelibt
wird, beispielsweise indem das Modell, die Modellplatte
oder der Modellplattentrager gegenliber dem Oberkas-
ten 10 nach oben verfahren wird. Dadurch kommt es zu
einer Verdichtung des Formsands in erster Linie im un-
teren Bereich nahe des Modells bzw. der Modellplatte.
Befindet sich ein Unterkasten 9 in der Formposition 35,
erfolgt die Vorverdichtung, indem Druckluft von oben, al-
so von der dem Modell bzw. der Modellplatte gegenu-
berliegenden Seite des Unterkastens, in den darin be-
findlichen Formsand geleitet wird. Es kommt zu einer
Forderung des Formsands insbesondere in die Bereiche
12a,b, die im Vergleich zu einer mechanischen Vorver-
dichtung von oben oder von unten bessere Vorverdich-
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tungsresultate erzielt. Nach der Vorverdichtung verbleibt
der jeweilige Oberkasten 10 oder Unterkasten 9 in der
Formposition 35, wo dann die Nach- bzw. Endverdich-
tung des Formsands erfolgt.

[0023] Nach erfolgter Verdichtung einer Oberform 7
wird diese durch einen getakteten Vorschub des Schub-
transportsystems 33 aus der Formposition 35 herausge-
fordert zu einer Wendevorrichtung 40, in der der Ober-
kasten aus seiner Formstellung (Modellseite unten) um
180° gewendet wird, damit in nachfolgenden Vorrichtun-
gen wie z.B. einer Sandschneidevorrichtung 38 und
Trichter- und Luftlochbohrvorrichtungen 39 Bearbeitun-
gen durchgefiihrt werden kénnen, wobei von der Ober-
form 7 entfernter Sand nach unten fallt. AbschlieRend
wird der Oberkasten 7 mittels einer weiteren Wendevor-
richtung 41 wieder um 180° in die GieRstellung gewendet
(Modellseite unten). Nach erfolgter Verdichtung einer
Unterform 6 wird diese gewendet, Uberschiissiger Form-
sand geschnitten und die Unterform 6 wieder in die
Gielstellung (Modellseite unten) gewendet. Nachfol-
gend erfolgt eine Paarung von Oberform 7 und Unterform
6.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Sandform (8) zum
GieRen eines insbesondere napfférmigen Guss-
stiicks, z. B. einer Bremstrommel (1), in einem Form-
kasten mit einer ersten Formkastenhalfte und einer
zweiten Formkastenhélfte in einer automatischen
Formanlage,
wobei eine erste Formkastenhélfte und eine zweite
Formkastenhalfte jeweils zunachst mit einem Modell
gepaart und nachfolgend mit unverdichtetem Form-
sand gefiillt werden,
wobei der in der ersten Formkastenhalfte befindli-
che, unverdichtete Formsand mittels eines durch die
erste Formkastenhaélfte geleiteten Luftstroms vor-
verdichtet wird,
wobei der in der zweiten Formkastenhélfte befindli-
che, unverdichtete Formsand mittels einer mecha-
nischen Vordichtung durch Pressdruck aufgebracht
von der modellseitigen Seite der zweiten Formkas-
tenhalfte aus vorverdichtet wird und jeweils nachfol-
gend der in der ersten und in der zweiten Formkas-
tenhalfte befindliche vorverdichtete Formsand nach-
verdichtet wird, indem er jeweils mechanisch mittels
Pressdruck aufgebracht von der dem Modell gegen-
Uberliegenden Seite der Formkastenhalfte aus
nachverdichtet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die erste Form-
kastenhalfte ein Unterkasten (9) und die zweite
Formkastenhalfte ein Oberkasten (10) ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die erste Form-
kastenhalfte ein Oberkasten (10) und die zweite
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Formkastenhalfte ein Unterkasten (9) ist.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
wobei die Vorverdichtung mittels Luftstrom als Im-
pulsverdichtung erfolgt.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
wobei zunachst eine erste Formkastenhalfte vor-
und nachverdichtet wird und nachfolgend eine zwei-
te Formkastenhalfte vor- und nachverdichtet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, wobei die ersten Formkastenhalften und die
zweiten Formkastenhalften jeweils abwechselnd
hintereinander auf einem Transportsystem, insbe-
sondere Schubtransportsystem (33), angeordnet
und einer Modellwechselvorrichtung (32) zugefihrt
werden, in der eine erste Formkastenhalfte mit ei-
nem daflir bestimmten Modell bzw. eine zweite
Formkastenhélfte mit einem daflir bestimmten Mo-
dell gepaart wird.

Verfahren nach Anspruch 6, wobei ein Modell flr
eine erste Formkastenhalfte mittels der Modellwech-
selvorrichtung (32) in eine Formposition (35) positi-
oniert wird, die in der Bahn des Transportsystems
(33) liegt, wobei eine erste Formkastenhalfte mittels
des Transportsystems (33) in die Formposition (35)
transportiert wird, so dass das Modell und die erste
Formkastenhélfte zueinander fiir eine Beflillung mit
Formsand ausgerichtet sind und miteinander ge-
paart werden, und wobei in der Formposition Form-
sand in die auf dem Modell positionierte erste Form-
kastenhalfte eingefillt und vor- und nachverdichtet
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, wobei nach der Nachverdichtung das Modell
von der ersten Formkastenhélfte entformt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, wobei nach dem Ent-
formen des Modells von der ersten Formkastenhalf-
te mittels der Modellwechselvorrichtung (32) ein Mo-
dellwechsel durchgefiihrt wird, so dass das fir die
erste Formkastenhalfte bestimmte Modell aus der
Formposition (35) entfernt und ein fiir eine zweite
Formkastenhélfte bestimmtes Modell in die Formpo-
sition (35) positioniert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9, wobei
ein Modell fir eine zweite Formkastenhalfte mittels
der Modellwechselvorrichtung (32) in eine Formpo-
sition (35) positioniert wird, die in der Bahn des
Transportsystems (33) liegt, eine zweite Formkas-
tenhalfte mittels des Transportsystems (33) in die
Formposition (35) transportiert wird, so dass das Mo-
dell und die zweite Formkastenhalfte zueinander fir
eine Beflllung mit Formsand ausgerichtet sind und
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miteinander gepaart werden, und wobei in der Form-
position (35) Formsand in die auf dem Modell posi-
tionierte zweite Formkastenhalfte eingefillt und vor-
und nachverdichtet wird.
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