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-

57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Verdichten von aus rieselfahigen feuerfestan
3e -;'schen bestehendan Formstoffen. Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, mit
ostengiinstigen Formstoffen und hoher Geschwindigkeit bei geringer Staub-, LArm- und
chwingungsemmission GieRereiformen herzustellen bei denen der Formstoff in unmittelbarer
odellndhe hoher verdichtet ist als an der Formaullenfidche. Erfindungsgemall wird die Aufgabe
jadurch geldst, daf’ der Formstoff mittels Druckbeaufschlagung aus einem Formstoffbenalter
Jurch einen verschiief3baren Rost in die Formkammer eingebracht und dabei diese vollstéandig
susfiliend vorverdichtet wird und zur Fertigverdichtung ein oder mehrere impulsartige
Jrugkbeaufschlagungen erfolgen. Dazu besteht der verschlieBbare Rost aus hohlen Roststaben
die zur Formkammer hin Cffnungen avfweisen, die Hohirdume der Roststidbe miteiner Einrichtung
T §r7eu~ung von Druckimpulsen verbunden sind unter den Roststében als Verschlulelement
3in yostartiger Schieber angeordnet ist. Fig. K
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Titel der Erfindung

Vorrichtung zur Herstellung von GieBeresiformen

1 -

Anwendungscebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Verdichten
von aus feuerfesten Gemischen bestehenden Formstoffen

zur Herstellung von GieBereiformen

Charakteristik der bekannten technischen L8sungen

Damit die Giefereiformen den Anforderungen fir die Her-
stellung qualitativ einwandfreier GuBsticke genlgen, soll
die Dichte des verféstigten Formstoffes in der unmittel-
baren Umgebung des Modells hoch sein und in Richtung zur
FormauBenflidche allmd@hlich bis zu einem bestimmten Wert
abnehmen,

Diese Forderungen werden bekanntermaBen durch Rittel-
verdichtung gut erflillt, Mit der Rittelverdichtung sind
jedoch schwerwiegende Néchteile, z.,B., starke Lirm-, Staub
und Schwingungsemission sowie schwere masseintensive Ma-
schinenkonstuktionen mit ausgesprochenen Verschleifteilen

usw, verbunden.

Zur Beseitigung dieser Nachteile wurde vorgeschlagen, den
Formstoff in die von SchieRplatte, Fﬁllrahmen, Formkasten
und Modellplatte umgrenzte Formkammer einzuschieBen und
anschlieBend durch Pressen nachzuverdichten (DE-AS 26 53
788) '
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Es ist auch vorgeschiagen worden, den Formstoff einzu-
schiitten, durch einen explosionsartigen DruckstoB vor-

zuverdichten und durch Pressen nachzuverdichten (DD-AP

148 734).

Reiden Verfahren haftet als Nachteil das mzschanische
Pressen als atschlieBender Verfahrensschritt an. Der
Nachteil des Pressens besteht darin, daB die ange-

strebte Dichteverteilung nicht erzielt wird, sogar die
Gefahr Ortlicher Uberverdichtung speziell an waagerechten
Modellpartieen besteht, AuBerdem erfordert ein Prefver-
dichten hochwertige Formstoffe und es sind zur Kompensation
der PreBkrafte stabil ausgebildete Maschinen und Formk&sten
notwendig, Weiterhin schrénkt die erforderliche relativ

grofe Prefzeit die Leistungsfidhigkeit ein,

Ziel der Erfindung ist eine Vorrichtung, die die Arbeits-
produktivitadt der Formherstellung erhdht, ohne die Umwelt
durch Larm oder Vibration zu belédstigen und bei der kosten-
ginstige Formstoffe sowie einfache Formkdsten verwsndet werden
kénnen. |

Darlegung des Wesens der Erfindung.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
zur Herstellung von GieBereiformen aus verdichtbaren Forn-
stoffen zu schaffen, mit der eine hohe Leistung erzielt
wird und die Verdichtung des Formstoffes in unmittelbarer
lodellnghe grdBer ist als an der FormeuRenfliche und mit

der es gelingt auch bisher schwierig abzuformende Modelle



( z.B., mit dlversenvStelgern, Speisern, Luftspiefen,
tiefen vertilkalen Flichen oder mit lcsen Formteilen
zur Erzietung einer gerichteten Erstarrung) sicher
abformen zu KOnnen,

Zur Ldsung der Aufgabe dient eine Vorrichtunc bei
der zwischasn dem Formstoffoehélter und der Form-
<anmer ein verschliefbarer Rost mit hohlen Rost-
st&ben angesordnet ist, die hohlen Roststébe zur
Formkammer hin Offnungen sufweisen und die Hohl-
riume der Roststdbe mit einer Einrichtung zur Er-
zeugung von Druckimpulsen verbunden sind,
Erfindungsgemél stimmt das RastermaB der Uffnungnn
mit dem Rastermal der Rostdurchgidnge Uberein und es
ist unter den hohlen Roststében als VerschluBelement
ein rostartiger Scnieber angeocordnet, dessen Durch-
gangsanordnung mit dem Rastermal der Rostdurchgéngs

bzw, Uffnungen Gbereinstimmt.,

<médRigerweise sind die Offnungen, die Rostdurch-

he
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e und_derlrostartige Schisber so gestaltet, dabd
Freigebe der Uffnungen bzw. der Rostdurchgénge die
nungen und/oder die Postdurcngance in Verbindung mit
dem rostartigen Schieber die Form von Lavasldisen aut-

weisen.,.

Vorteilh

aft ist es, wenn die hohlen Roststibe und der
rostartige Schieber so gesteltet s

ind, daR die Cffnungen
und/oder die Rostdurchginge einen kreisfdrmigen Querschnitt

autweisen.

Ausfihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausflhrungsbeispiel

ndher erlZutert werden.
Die zugeh6rige Zeichnung zeigt:

1 Ei

en Schnitt durch die Vorrichtung in der Stellung
’ e r

n
Freigab Offnungen e

Fig.

X3
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Fig.: 2: Den gleichen Schnitt wie Fig. 1 in der Stellung
der Freigabe der Rostdurchgénge =
Fig.: 3: Eine Draufsicht auf den Rost bei Ausfihrung mit

kreisfdrmigen Durchgéngen

Durch einen auf eine Modellplatte 12 aufgelegten Form-
kasten 11 und eventuell einen auf diesen aufgelegten
Fillrahmen 10, der sich mit seiner Oberkante an den
Formstoffbehsdlter 3 druckdicht anlegt, wird die Form-

kammer 4 gebildet.

Der Formstoffbehilter 3 ist an seiner Unterseite mit
einem verschlieBbaren Rost ausgestattet. Der Rost ist
zweiteilig, wobei der obere Teil aus hohlen Roststdben 5
besteht, die nach unten Offnungen & aufweisen und der
untere Teil aus einem rostartigen Schieber 8, der in zwei
Stellungen bringbar ist. Das RastermaB der Rostdurch-=
génge 7 und der Offnungen 6 ist so gewdhlt daB der ent-
sprechend gestaltete rostartige Schieber 8 in der einen
Stellung die Rostdurchgénge 7 in ihrem gesamten Querschnitt
freigibt und dabei die Offnungen 6 der hohlen Roststébe 5
verschliept und in der anderen Stellung die Uffnungen 6

freigibt und die Rostdurchgénge 7 verschlieft.

Die hohlen Rostst@be 5 sind (ber Leitungen groBen Quer-
schnitts mit einer Einrichtung zur Erzielung von Druck-

impulsen verbunden.

In oberen Teil der Formkammer 4, vorzugsweise am F(Oll-
rahmen 10 sind steuerbare Ventile S angeordnet, um die
Formkammer 4 entliften zu kdnnen. Zusédtzlich zu den
Ventilen kdnnen Leitungsanschlisse und/oder Ventile vor-
gesehen sein, die die Formkammer 4 mit einer Vakumer=-

zeugungsanlage verbinden.
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Yeiternin weist die Vorrichtung nicht n&her beschrigbene
und an sich bekannte Elemente auf, die bewirken, daS‘die
aus Modellplatte 4%, Formkasten 11 und eventuell FGll-
rahmen 1C bestehende Formkammer 4 zusammengebaut bzw.

d, wobel cie fertige Gielbcreiform 1 vom Mo-

nd abtransnortiert und ein neuer Form-

u
etligt wird.,
Die Arbeitsweise der Vorrichtung ist folgende:

ach dem Zusammenbau der -Formkammer 4 befin
der Schieber 8 zunédchst in der Stellung, die die
Rostdurchgdnge 7 verschliefit. Der Formstoffbehélter 3 ist

mit Formstoff 2 gefillt, Zu diesem Zeitpunkt erfolg

Druckbeaufschlagung des Formstoffes 2 und die F
U u

teht mit der freien Atmosphé

Verbindung und die Oberseite der Formstoitsdule wird mit
Uberdruck beaufschlagt, oder Erzeugung von Unterdruck in
der Formkammer 4 und Beaufschla agung der Oberseite der Form-

stoffsdule mit Uberdruck,

Bei diesem Einbringen dss Formstofties 2 fullt dieser die
Formkammer 4 vollsténdig aus und wird nur geringfigig ver-
dichtet, beispielsweise bei Verwendung von Quarzsandform—
stoff auf eine Dichte von 0,8 bis 1,0 g/cm3, so daR bei
jeder wiederholten Formherstellung mit gleichem Modell
eine gleiche Formstoffmenge vor der Fertigverdichtung zur
Verfligung steht,
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Dadurch erhalten alle gefertigten GieBereiformen 1 die
3

gleiche Hone.

Nach dem Einbringen des Formstoffes 2 in die Formkemmer 4

wird der Schieber 8 wieder in die erste Stellung bewegt

und gleichzeitig oder kurz danach erfolgt die Beaufschlégung
des Formstoffes 2 mit einem oder mehreren Druckimpulsen deren
Druckanstiegzeit unter 20ms liegt.

Der bzw,., die Drﬁckimpulse wirken durch die von Schieber 8 frei:
gegebenen Uffnungen 6 der hohlen Roststébe 5 auf die Oberfléch
des in der Formkammer 4 vorverdichteten Formstoffes 2 ein und

bewirkt die gewilinschte Fertigverdichtung.

Danach erfolgt die Entliftung der Formkammer 4 Gber die Ventili
und das Zerlegen der Formkammer 4 vorzugsweise durch Absenken |
Modellplatte 12, das Trennen der GieBereiform 1 von der Modell
platte 12, der Abtransport der GieBereiform 1, der Antrahsport

eines neuen Formkastens 11 und die erneute Erzeugung cder Form-

[N

kammer 4 zur Herstellung einer weiteren GieBereiform 1,
Ab dem Zeitpunkt, zu dem der Schieber 8 wieder in die erste
Stellung bewegt wurde, kann der Formstoffbehdlter 3 wisder mit

Fobmstoff gefillt werden.



Erfindunasanspruch

1.

Vorrichtung zur Herstellung von GieBereiformen, bei der
zwischen dem FormstoffbehZlter und der Formkammer ein
verschlieBbarer Rost mit hohlen Roststében angeordnet
ist, die hohlen Roststébe zur Formkammer hin Uffnungen
aufweisen und die Hohlriume der Roststébe mit einer Ein-
richtung zur Erzeugung von Druckimpulsen verbunden sind,
dadurch gekennzeichnet, daB das Rastermal der Uffnungen (6)
mit dem RastermaB der Rostdurchgénge (7) Ubereinstimmt,
und daB unter den hohlen Roststé&ben (5) als VerschluBlele-
ment ein rostartiger Schieber (8) angeordnet ist, dessen
Durchgangsanordnung mit dem Rastermal der Rostdurchgénge (7)
bzw. Uffnungen (6) Ubereinstimmt
Vorrichtung nach Pkt, 1 d
Offnungen (6), die Rostdu
Schieber {8) so gesta
jm}
ange in Verbindun

a
artigen Schieber (8) die Form von Lavaldis

3. Vorrichtung nach Punkt 1 oder 2 dadurch gekennzeichnst,

daR die hohlen Roststédbe (5) und der rostartige Schieber (8)
n

so gestaltet sind, daB die Uffnungen und/oder die Rostdurch-

génge einen kreisfdrmigen Querschnitf aufweisen.

R
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