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@ Formmaschine zur Herstellung von Giessformen mittels Gasdruckimpulsen.

@ Auf einer auf einem Gestell (1) vorhandenen Fahrbahn
(2) sind ein Formstoffbehalter (3) zwischen einer Form- i
stoffaufgabestation (4) und einer Arbeitsstation (5) zum WI—— ]
]
—

|

l i

Abgeben des Formstoffes an einen Formkasten (11) sowie | | /I
ein Druckimpulserzeuger (7) zwischen einer Ladeposition 3//’ N & Lg,_:_% A
T T Lo L I il <—
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kung der Prallplatte (13) werden mdgliche Schaden, die o
durch das unbeabsichtigte vorzeitige Ausidsen des Druck-
impulses entstehen kénnten, vermieden.

(8) und der Arbeitsstation (5) zum Abgeben eines Druckim- e _ Cbeeed 13
pulses zum Verdichten des Formstoffes im Formkasten PR - —e—t— A %
(11), bewegbar. In der Ladeposition (8) wird der Druckim- 5. ] // i j:__ i ,\f\ "
pulserzeuger (7) mit Druckgas gefillt. Vor der Druckwellen- i /—f—\

austrittséffnung des Druckwellenerzeugers (7) ist eine auf ” / i T e
elastischen Gliedern (14) gelagerte Praliplatte (13) zum T ’
Aufnehmen der Druckwelle beim unbeabsichtigten Auslé- ‘

sen des Druckimpulses angeordnet. Durch die Schutzwir- I "‘\ 1
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Formmaschine ge-
mass dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Die Erfindung findet in Formmaschinen zur Her-
stellung von Giessformen durch Verdichtung riesel-
fahiger korniger Formstoffe mittels Gasdruckimpul-
sen Verwendung. Sie dient vorwiegend zur Erhd-
hung der Sicherheit in Havariesituationen.

Fur die Herstellung von Giessformen ist u.a. die
Verdichfung des Formstoffes mittels Gasdruckim-
pulsen bekannt. Die Erzeugung des Gasdruckimpul-
ses kann entweder aus der exothermen Reaktion ei-
nes Gasgemisches (US-PS 3 170 202) oder durch
die Entspannung eines hochgespannten Gases (DE-
PS 1 057 622) erfolgen.

Um hohe Produktionsgeschwindigkeiten zu erzie-
len, ist es Ublich, wahrend der Zeit fir den Zusam-
menbau von Modellplatte, Formkasten und Fdlirah-
men sowie fiir das Einfiillen des lockeren Formstof-
fes die Druckimpulsausldsung vorzubereiten. Das
geschieht entweder durch die Herstellung eines re-
aktionsfahigen Gemisches in einer Brennkammer
oder das Fiillen eines Druckbehélters mit Druck-
gas. In dieser Phase, in der sich der Druckimpulser-
zeuger in einer sogenannten Ladeposition neben
der  Modellplatten-Formkasten-Fillrahmen-Kombi-
nation befindet, bis zur druckdichten Verbindung
mit der Modellplatten-Formkasten-Filirahmen-Kom-
bination, besteht eine Geféhrdung fiir die in der Na-
he der Maschine befindlichen Menschen und durch
die Rickstosswirkung fiir die Maschine selbst,
wenn der Druckimpuls ausgel6st wirde.

Nach dem allgemeinen Stand der Technik ist es in
solchen Féllen blich, den gesamten Maschinen-
komplex einzuhausen. Das erfordert nicht nur er-
hebliche Kosten fiir die Einhausung selbst, sondern
erschwert auch die Produktion in allen ihren Teilen,
wie Bedienung, Wartung, Formkastentransport,
Modellplattentransport, Formstoffeinfiillen usw.

Weiterhin erfordert die Kompensation des Riick-
stosseffektes auf den Druckimpulserzeuger, der
beim in der Ladeposition ausgeldsten Druckimpuls
auftritt, erheblichen zuséatzlichen Bauaufwand fiir
das Maschinengestell.

Ziel der Erfindung ist eine Formmaschine zur
Herstellung von Giessformen mittels Gasdruckim-
pulsen, bei der keine Schaden beim vorzeitigen
bzw. unbeabsichtigten Auslésen des Druckimpul-
ses entstehen, ohne eine aufwendige Einhausung
erstellen zu mussen und bei der mit geringem Auf-
wand der Riickstosseffekt kompensiert wird.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Formmaschi-
ne zur Herstellung von Giessformen mittels Gas-
druckimpulsen zu schaffen, bei der keine Gefahr-
dungen beim vorzeitigen bzw. unbeabsichtigten
Auslosen des Druckimpulses bestehen, bei der
keine dadurch zusétzlichen Behinderungen fir Be-
dienung, Wartung und die technologisch erforder-
lichen Arbeitsgange entstehen und die in der Lade-
position eine einfache Ruckstosskompensation er-
moglicht.

Erfindungsgemass wird die Aufgabe dadurch ge-
lost, dass in der Ladeposition vor einer Druckwel-
lenaustrittsoffnung eine Prallplatte angeordnet ist.
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Zweckmassig ist es dabei, wenn die Prallplatte
formschlissig mit dem Druckimpulserzeuger korre-
spondiert und mittels elastischer Glieder am Ma-
schinengestell befestigt ist. Vorteilhaft ist es, wenn
an der Prallplaite und/oder am Maschinengestell
Druckwellenleiteinrichtungen angeordnet sind.

Bei einer derartig ausgebildeten Formmaschine
zur Herstellung von Giessformen mittels Gas-
druckimpulsen wird in der Ladeposition eine einfa-
che Kompensation des Riickstosseffektes beim
evil. vorzeitigen Auslésen des Druckimpulses er-
reicht und eine gefahrlose, die Staub- und Schall-
emission unterdriickende Ableitung der Druckwelle
bewirkt.

An einem Ausflihrungsbeispiel soll die Erfindung
néher erlautert werden. In der zugehdrigen Zeich-
nung zeigt:

Fig. 1: Seitenansicht der Formmaschine.
Fig. 2: Ansicht A nach Fig. 1.

Die Formmaschine weist ein Gestell 1 mit einer
Fahrbahn 2 auf. Auf der Fahrbahn 2 sind ein mit ei-
nem Bodenverschluss ausgestatteter Formstoffbe-
halter 3 zwischen einer Formstoffaufgabestation 4
und einer Arbeitsstation 5 sowie ein auf seiner unte-
ren Seite eine Druckwellenaustritts6ffnung 6 auf-
weisender Druckimpulserzeuger 7 zwischen der Ar-
beitsstation 5 und einer Ladeposition 8 mittels eines
geeigneten Aniriebes bewegbar. In der Arbeiissta-
fion 5 ist auf einem unteren Niveau eine Hubeinrich-
tung 9 angeordnet, mittels der die tber ihr positio-
nierten Elemente Modeliplatte 10, Formkasten 11 und
Fullrahmen 12 durch Ausfahren der Hubeinrichtung
9 zusammengefligt werden.

In der Ladeposition 8 ist unter Druckwellenaus-
trittséffnung 6 eine Prallplaite 13 iber elastische
Glieder 14 am Gestell 1 befestigt. Die Prallplatte 13
weist Vorspringe 15 auf, die von entsprechend
ausgebildeten Ansatzen 16 des Druckimpulserzeu-
gers 7 hintergriffen werden. Die Oberseite der
Praliplatte 13 ist mit ersten Druckwellenleiteinrich-
tungen versehen und mit diesen zusammenwirkende
zweite Druckwellenleiteinrichtungen 18 sind am Ge-
stell 1 angeordnet.

Die Arbeitsweise der Formmaschine ist folgende:
In einer ersten Phase befinden sich der Formstoff-
behélter 3 in der Formstoffaufgabestation 4 und
der Druckimpulserzeuger 7 in der Arbeitstation 5.
Dabei ist die Hubeinrichtung 9 ausgefahren, hat die
Kombination aus Modellplatte 10, Formkasten 11 und
Fillrahmen 12 zusammengefiigt und die Oberseite
des Fllrahmens 12 gegen die Druckwellenaustritts-
6ffnung 6 des Druckimpulserzeugers 7 gepresst,
der sich an entsprechend ausgebildeten Pratzen
des Gestells 1 abstiitzt.

Nunmehr erfolgt durch Auslésen des Druckimpul-
ses die Verdichtung des in der Kombination enthal-
tenen Formstoffes. Gleichzeitig wird der Formstoff-
behalter 3 mit einer bemessenen Formstoffmenge
gefllit. Anschliessend erfolgt das Absenken der
Hubeinrichtung 9, wodurch die Elemente der Kombi-
nation durch Absetzen auf unterschiedlichen Ebe-
nen voneinander getrennt werden. Danach erfolgt
der Austausch des eine fertige Formhélfte enthal-
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tenden Formkastens 11 gegen-einen leeren und das
Verfahren des Druckimpulserzeugers 7 in die Lade-
position 8 sowie des Formstoftbehélters 3 in die Ar-
beitsstation 5. In der nunmehr eingeleiteten zweiten
Phase fahrt die Hubeinrichtung 9 erneut soweit 5
aus, bis die Kombination aus Modellplatte 10, Form-
kasten 11 und Fillrahmen 12 zusammengefiigt ist und
den Formstoff aus dem Formstoffbehélter 3 auf-
nehmen kann. Wahrend dieser Zeit wird der
Druckimpulserzeuger 7 in der Ladeposition 8 mit 10
Druckgas gefiillt. Dabei kann ein durch mannigfa-
che Einflisse bewirktes, unbeabsichtigtes Ausld-
sen des Druckimpulses nicht mit absoluter Sicher-
heit ausgeschlossen werden. Um bei einer solchen
unbeabsichtigten Auslosung des Druckimpulses 15
den auftretende Rickstossefiekt abzufangen,
stosst die Druckwelle auf die Praliplatte 13, die
durch die Nachgiebigkeit der elastischen Glieder 14
nach unten bewegt wird und dabei mit ihren Vor-
spriingen 15 auf die Ansatze 16 driickt, wodurch 20
Kraftegleichgewicht erzielt wird. Weiterhin  wird
durch die ersten und zweiten Druckwellenleitein-
richtungen 17, 18 die Druckwelle in Raume gelenkt, in
denen eine die Umwelt nicht gefdhrdete Entspan-
nung bei behinderter Schallausbreitung eintritt. 25

Patentanspriiche

1. Formmaschine zur Herstellung von Giessfor-
men mittels Gasdruckimpulsen bei der zwischen ei- 30
nem Druckimpulserzeuger und einer Modellplatten-
Formkasten-Fillrahmen-Kombination eine horizon-
tale Verschiebebewegung aus der Arbeits- in die
Ladeposition erfolgt, dadurch gekennzeichnet,
dass in der Ladeposition (8) vor einer Druckwellen- 35
austrittsdffnung (6) eine Prallplatte (13) angeordnet
ist.

2. Formmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Prallplatte (13) formschliis-
sig mit dem Druckimpulserzeuger (7) korrespondiert 40
und mittels elastischer Glieder (14) am Maschinen-
gestell (1) befestigt ist.

3. Formmaschine nach den Ansprichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, dass an der Prallplatte
(13) und/oder am Maschinengestell (19 Druckwellen- 45
leiteinrichtungen (17, 18) angeordnet sind.
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