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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Herstellung von Formteilen fiir GieRRe-
reizwecke, entsprechend der Merkmale aus dem
Oberbegriff der Anspriiche 1 und 7 (FR-A 111 3720).

Formteile, wie Sandkern oder -maskenteile oder
dergleichen, fir GieRereizwecke, die in der Regel in-
einander verbunden werden, beispielsweise zusam-
mengesteckt werden, um eine komplette Sandform,
wie einen Sandkern oder eine -maskenform zu schaf-
fen, sollen in der Regel zeitlich und rdumlich so eng
benachbart hergestellt werden, dal sie unmittelbar
nach der Herstellung automatisch miteinander ver-
bunden bzw. zusammengefiihrt werden, wobei eine
hohe Fertigungsgenauigkeit im Hinblick auf das au-
tomatische Verbinden notwendig ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung und ein Verfahren zum Herstellen derar-
tiger Formteile zu schaffen, die unter Erreichung der
vorgenannten Ziele den Herstellungsvorgang verbes-
sert bzw. die Herstellung unter Verwendung von gie-
Rereispezifischen unterschiedlichen Formstoffen so-
wie der damit verbundenen formstoffspezifischen
Verarbeitungsparametern erlaubt und insbesondere
den Arbeits- und Zeitaufwand zu reduzieren gestat-
tet.

Zur Lésung der Aufgabe schlagt die Erfindung
ein Vorrichtung und Verfahren entsprechend Ansprii-
che 1 und 7 vor, wobei unter anderem folgende Merk-
male worgesehen sind : Eine Vorrichtung zur Herstel-
lung von Formteilen fiir GieRereizwecke, wie Sand-
kerne oder -masken oder dergleichen, mit einer
Werkzeugeinheit fiir mindestens zwei Formteile, mit
jeweils mindestens zwei Schiefkdpfen und Sandma-
gazinen mit separaten SchuBhauben-Ausschufbe-
reichen, wobei die SchieRkdpfe jeweils durch eigene
SchieBluftquellen beaufschlagbar sind, und ein Ver-
fahren zur Herstellung von Formteilen fiir Gielerei-
zwecke, wie Sandkerne oder -masken oder derglei-
chen, wobei ein Werkzeug mit Formhohlraumen fir
zumindestens zwei miteinander zu verbindende
Formteile einer Form unter eine Schiellstation ver-
fahren wird, die jeweils mindestens zwei SchielRkdpfe
und Sandmagazine mit separaten SchieRhauben-
Ausschulibereichen aufweist, und wobei aus den Ma-
gazinen Sand in die Werkzeugeinheit-Hohlrdume fir
die verschiedenen Formteile mit unterschiedlichem
Druck und unterschiedlicher Sandzusammenset-
zung eingeschossen werden.

ErfindungsgemaR wird also eine Werkzeugein-
heit vorgesehen, in der vorzugsweise zwei, gegebe-
nenfalls auch mehrere Sand-Formteile gleichzeitig
hergestellt werden kénnen, vorzugsweise solche
Formteile, die zur Bildung der Gesamtform miteinan-
der verbunden, beispielsweise zusammengesteckt
werden miissen. Die Erfindung bildet die Vorausset-
zung fiir ein automatisches Zusammenstecken, da
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die Formteile einerseits rdumlich eng benachbart zur
Verfligung gestellt, andererseits mit hoher Prazision
aneinander angepafit sein kénnen. Die Erfindung
bietet sich insbesondere an, wenn die herzustellen-
den Formteile relativ klein sind, so dall die Herstel-
lung jedes einzelnen Formteils in einer eigenen Form
eine Vervielfachung der Arbeitsvorgidnge und damit
einen erhdhten Arbeits- und Zeitaufwand bedingen
wiirde. Wesentlich ist, dal die erfindungsgemale
Vorrichtung bei einer gemeinsamen SchufRhaube mit
aber unterschiedlichen Ausschufbereichen und ge-
gebenenfalls einer gemeinsamen SchieRplatte fiir je-
des Formteil mit einer eigenen Schielluftquelle ver-
sehen ist. Hierdurch ist es moglich, zwar mit den je-
weils gréBtmdglichen, aber unterschiedlichen Ar-
beitsdriicken zu arbeiten. Es gibt Formteile, bei de-
nen zur Herstellung ein geringerer Arbeitsdruck er-
forderlich ist. Wiirde hier mit einem héheren Arbeits-
druck gearbeitet werden, weil ein anderes Formteil
einen solch héheren Arbeitsdruck erfordert, so kénn-
te sich ein erhdhter VerschleiR ergeben, der durch die
Méglichkeit der Anpassung des SchieBluftdrucks re-
duziert werden kann, so dal} in bevorzugter Ausge-
staltung vorgesehen ist, dall die Sandmagazine iiber
die Schielképfe mit unterschiedlichen Driicken be-
aufschlagbar sind.

Eine andere bevorzugte Ausgestaltung sieht vor,
dal® mehrere Sandbunker derart angeordnet sind,
dalk die Sandmagazine aus ihnen getrennt, aber
gleichzeitig befillbar sind. Hierdurch wird ermdglicht
mit unterschiedlichen Sandarten zu arbeiten, die
ebenfalls an die entsprechenden Formteile angepalit
werden kdnnen. Eine weitere Ausgestaltung sieht vor,
daf die Niveausensoren in den Sandmagazinen auf
unterschiedlicher Hohe angeordnet sind. Hierdurch
kénnen auch fir die einzelnen Formteile unterschied-
liche Sandmengen in die Sandmagazine eingefilllt
werden und nicht nur gleiche Mengen, die dann im
Grunde nur die Herstellung gleicher Formteile oder
aber von Formteilen mit gleichem Volumen in einer
Werkzeugeinheit erlauben wiirden. Die eigenen den
entsprechenden Formteilen zugeordneten Schiel-
luftquellen erlauben im dbrigen auch unterschiedli-
che SchuRzeiten.

Weitere bevorzugte Ausgestaltungen des Ver-
fahrens sehen vor, dal Sand aus verschiedenen
Sandbunkern bis auf unterschiedliche Héhen in mit-
einander verbundene Sandmagazine eingefiillt wird
und daR der Sand mit unterschiedlichen SchulRzeiten
in die Werkzeugeinheit-Hohlrdume fiir die Formteile
eingeblasen wird.

Insgesamt bietet die Erfindung eine variable L&-
sung fir schwierige Formteile, d.h. schwierige Sand-
kerne und -masken unter individueller Einstellung der
Fiillhéhe der Formstoffe im SchieRaggregat vor dem
Schuf. Die Erfindung bietet weiterhin kiirzere Sand-
wege und damit eine bessere und héhere Verdich-
tung der Formteile. Gegeniiber bekannten Vorrich-
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tungen kann eine Reduzierung der SchielRdriicke
vorgenommen werden, wodurch sich wiederum eine
Verlangerung der Standzeit der Werkzeuge ergibt.

Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben
sich aus den Anspriichen und aus der nachfolgenden
Beschreibung, in der ein Ausfiihrungsbeispiel der er-
findungsgeméaRen Vorrichtung unter Bezugnahme
auf die Zeichnung im einzelnen erlautert ist. Dabei
zeigt die einzige Figur:

eine erfindungsgemafRe Vorrichtung in in
schematischer Darstellung.

Die erfindungsgeméfRe Vorrichtung 1 zur Her-
stellung von Formteilen, wie Kernen und Masken fir
GieRereizwecke weist eine gemeinsame Werkzeug-
einheit 2 fir die entsprechenden Formteile auf. Die
Werkzeugeinheit kann dabei aus einem horizontal
geteilten Ober- und einem Unterwerkzeug gebildet
sein oder einem vertikal geteilten Werkzeugvorder-
und einem Werkzeughinterteil, die aber zum Befiillen
fest verbunden und gemeinsam bewegbar sind. In ei-
ner derartigen Werkzeugeinheit kénnen beispiels-
weise gleichzeitig zwei Form- oder Kernteile einer
aus diesen (und gegebenenfalls weiteren Teilen) zu
erstellenden Form, in der das entsprechende Werk-
stiick spater abgegossen wird, hergestellt werden. So
kénnen in der Werkzeugeinheit 2 beispielsweise
gleichzeitig Wassermantelkern und Sohlenkern ei-
nes Verbrennungsmotors hergestellt werden.

Die Hohlrdume des Werkzeugs 2 stehen zum
EinschieRen des Sandes iber eine gemeinsame
SchieBplatte 3, die in einer gemeinsamen Schulhau-
be 4 mit zwei separaten Ausschulibereichen 4a, 4b
mit letzteren zugeordneten getrennten und unabhén-
gigen Sandmagazinen 6a, 6b in Verbindung. Jedes
der Sandmagazine 6a, 6b ist mit einem SchieRkopf
7a, 7b versehen, der jeweils liber eine Druckluftlei-
tung 8a, 8b liber Ventile 9a, 9b mit jeweils einem
Druckluftvolumen bzw. -reservoir 11a, 11b in Verbin-
dung steht. Oberhalb der SchieRképfe 7a, 7b sind
Sandbunker 12a, 12b angeordnet, aus denen die
Sandzufuhr zu den Sandmagazinen 6a, 6b iber Ab-
sperrorgane 13a, 13b gesteuert werden kann. An den
Sandmagazinen 6a, 6b sind Niveausonden 14a, 14b
angeordnet, die auf unterschiedlicher H6he vorgese-
hen sein kénnen und die die Absperrorgane 13a, 13b
steuern.

Von den Sandbunkern 12a, 12b kénnen je nach
den unterschiedlichen Anforderungen zur Herstel-
lung der Formteile bzw. Kernteile unterschiedliche
Sandarten, z.B. groberer oder weniger grober Sand in
die Sandmagazine 6a, 6b mit gegebenenfalls unter-
schiedlicher Menge entsprechend der zur Herstel-
lung des gemeinsamen Werkzeugs 2 zu bildenden
einzelnen Formteils eingefiillt werden. Nach Errei-
chen der gewiinschten Menge, die durch die Niveau-
sensoren 14a, 14b festgestellt wird, werden die Ab-
sperrorgane 13a, 13b abgesperrt.

Parallel hierzu werden die Druckluftreservoirs
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11a, 11b auf den gewiinschten, gegebenenfalls unter-
schiedlichen Druck gebracht. AnschlieBend werden
die Ventile 9a, 9b gedffnet. Die unter hohem Druck in
den Reservoirs 11a, 11b stehende Druckluft dringt
tiber die SchieRkdpfe 7a, 7b in die Sandmagazine 6a,
6b ein und treibt den dort befindlichen Sand Gber die
entsprechenden AusschuBlbereiche 4a, 4b der ge-
meinsamen Schulhaube 4 sowie die Schiellplatte 3
mit unterschiedlichen SchieRdriicken in die Hohlrdu-
me der Werkzeugeinheit 2.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen fir
Giellereizwecke, wie Sandkerne oder -masken
oder dergleichen, mit jeweils mindestens zwei
SchieRkédpfen (7a, 7b) und Sandmagazinen (6a,
6b) mit separaten SchuBhauben-Ausschuberei-
chen, dadurch gekennzeichnet, dal eine Werk-
zeugeinheit (2) fir mindestens zwei Formteile
vorgesehen ist und daB jeder SchieRkopf (7a, 7b)
fir jeweils ein Formteil jeweils durch eine eigene
SchieBluftquelle (11a, 11b) beaufschlagbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch mehrere Sandbunker (12a, 12b), die derart
angeordnet sind, dal® die Sandmagazine (6a, 6b)
aus ihnen gleichzeitig, aber separat befiillbar
sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dal Niveausensoren (14a, 14b) in
den Sandmagazinen (6a, 6b) auf unterschiedli-
cher H6he angeordnet sind und unterschiedliche
Sandmengen verarbeitet werden kénnen.

4. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daR die Sand-
magazine (6a, 6b) liber die SchieBkdpfe (7a, 7b)
mit unterschiedlichen Driicken beaufschlagbar
sind.

5. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daR die
SchuBBhauben-Ausschulibereiche (4a, 4b) an ih-
rer Unterseite mit hdchstens zwei gemeinsamen
SchieBplatten (3) versehen sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daBl die SchuBhauben-Ausschul3berei-
che (4a, 4b) an ihrer Unterseite mit einer gemein-
samen Schieliplatte (3) versehen sind.

7. Verfahren zur Herstellung von Formteilen fir
Giellereizwecke, wie Sandkerne oder -masken
oder dergleichen, mittels mindestens zweier
SchieRkdpfe und Sandmagazinen mit separaten
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SchieBhauben-AusschuBbereichen, dadurch ge-
kennzeichnet, dal ein Werkzeug mit Werkzeug-
Ausnehmungen fiir zumindestens zwei Formteile
einer Form unter eine SchieRstation verfahren
wird und daf aus den Magazinen Sand in die
Werkzeug-Ausnehmungen fiir die verschiede-
nen Formteile mit unterschiedlichem Druck und
unterschiedlicher Sandzusammenstellung ein-
geschossen wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dall Sand aus verschiedenen Sand-
bunkern bis auf unterschiedliche Héhen zur Be-
reitstellung unterschiedlicher Sandmengen in
miteinander verbundene Sandmagazine einge-
fillt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, da® der Sand mit unterschiedli-
chen Schufzeiten in die Werkzeugeinheit-Hohl-
rdume fiir die Formteile eingeschossen wird.

Claims

1. Apparatus for producing moulded parts for cast-
ing purposes, such as sand cores, masks or the
like, with in each case at least two shooting
heads (7a, 7b) and sand magazines (6a, 6b) with
separate shot hood discharge areas, character-
ized in that there is a tool unit (2) for at least two
moulded parts and that each shooting head (72,
7b) for in each case one moulded part is supplied
by its own shooting air source (11a, 11b).

2. Apparatus according to claim 1, characterized by
several sand bunkers (12a, 12b) arranged in
such a way that the sand magazines (6a, 6b) can
be simultaneously, but separately filled from
them.

3. Apparatus according to claim 1 or 2, character-
ized in that level sensors (14a, 14b) are arranged
at different heights in the sand magazines and
different sand quantities can be processed.

4. Apparatus according to one of the preceding
claims, characterized in that the sand magazines
(64, 6b) can be supplied with different pressures
by means of shooting heads (7a, 7b).

5. Apparatus according to one of the preceding
claims, characterized in that the shot hood dis-
charge areas (4a, 4b) are provided on their un-
derside with at the most two common shooting
plates (3).

6. Apparatus according to claim 5, characterized in
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that the shot hood discharge areas (4a, 4b) are
provided on their underside with a common
shooting plate (3).

Method for the production of moulded parts for
foundry purposes, such as sand cores, masks or
the like, with at least two shooting heads and
sand magazines with separate shot hood dis-
charge areas, characterized in that a tool with tool
recesses for at least two moulded parts of a
mould is moved under a shooting station and that
from the magazines sand is shot into the tool re-
cesses for the different moulded parts with dif-
ferent pressure and different sand compaosition.

Method according to claim 7, characterized in
that sand from different sand bunkers is filled up
to different heights for providing different sand
quantities in interconnected sand magazines.

Method according to claim 7 or 8, characterized
in that the sand is shot with different shooting
times into the tool unit cavities for the moulded
parts.

Revendications

Dispositif pour la fabrication de parties de mou-
les de fonderie tels que noyaux ou carapaces en
sable ou similaires, comprenant au moins deux
tétes de tir (7a, 7b) et deuxréservoirs a sable (6a,
6b) avec ensembles séparés hottes - zones de
tir, caractérisé en ce que l'unité de moulage (2)
est prévue pour au moins deux parties de moules
et en ce que les tétes de tir (7a, 7b) correspon-
dant chacune a une partie de moule sont alimen-
tées chacune sous pression par une source d’air
de tir (11a, 11b).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que plusieurs silos a sable (12a,12b) sont dis-
posés de sorte qu’ils remplissent les réservoirs
a sable (6a,6b) simultanément, mais séparé-
ment.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 ou 2, caractérisé en ce que des détecteurs
de niveau (14a,14b) sont disposés a différentes
hauteurs dans les réservoirs a sable (6a,6b) et
en ce que I'on peut utiliser des quantités de sable
variables.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les ré-
servoirs a sable (6a,6b) sont soumis a des forces
de pression variables par I'intermédiaire des té-
tes de tir (7a, 7b).
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Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les zo-
nes de tir (4a,4b) sont équipées sur leur face in-
férieure au plus de deux plaques (3) communes. 5

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que les plaques de tir (4a,4b) sont équipées
sur leur face inférieure d’'une plaque (3) commu-
ne. 10

Procédé pour la fabrication de parties de moules

de fonderie, tels que noyaux ou carapaces de sa-

ble ou similaires, comprenant au moins deux té-

tes de tir et deux réservoirs a sable avec zones 15
de tir séparées, caractérisé en ce que I'on dépla-

ce sous un poste de tir un dispositif de moulage
présentant des évidements pour au moins deux
parties d’'un moule et en ce que I'on tire du sable
provenant des réservoirs dans les évidements 20
correspondant aux différentes parties de moules

a des pressions et dans des proportions varia-

bles.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en 25
ce que l'on verse dans des réservoirs a sable re-

liés entre eux du sable provenant de différents

silos jusqu’a des hauteurs différentes en vue de
préparer des quantités de sable différentes.

30
Procédé selon I'une quelconque des revendica-
tions 7 ou 8, caractérisé en ce que le sable esttiré
dans les évidements pratiqués dans l'unité de
moulage pour les moules selon des durées de tir
variables. 35
40
45
50
55
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