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7) Eine Vorichtung zum Herstellen von Sandgiessformen

von Modellen (4) insbesondere Modellen mit erheblichem
Unterschied von Hohen und Tiefen, weist eine Modell- und
Formkasten-Trageinrichtung (3), einen rahmenférmigen Form-
kasten (2) und einen auf diesen aufsetzbaren Fullrahmen
(6) zum Einfullen einer vorbestimmten Formsandmenge in den
Formkasten (2) auf, die tber Betdtigungseinrichtungen (5)
und Dichtmittel zur Bildung einer im wesentlichen luft-
dichten Formkammer zusammenfihrbar sind. Mit einer ersten
Ventileinrichtung (16) kann eine Druckgasquelle mit der
Formkammer in Verbindung gebracht werden. Mit einer zwei-
ten Ventileinrichtung (9) kann die unter Uberdruck stehen-
de Formkammer zur Atmosphére oder zu einer Unterdruck-
quelle entliiftet werden. Mit einem in einem Kopfraum Uber
der Sandmenge (11) in der Formkammer angeordneten, relativ
zu den die Formkammer begrenzenden Teilen beweglichen
Presshaupt (12) kann die pneumatisch vorverdichtete Sand-
menge (11) mechanisch nachgepresst werden. Die zweiten
Ventilmitte! (8, 17) weisen wenigstens ein in Abh#ngigkeit
von der Relativbewegung zwischen Presshaupt (12) und den
die Formkammer begrenzenden Teilen (1, 2, 3, 6) zwangswei-
se dffnendes Bellftungsventil (25, 26) zum direkten Beliif-
ten des Kopfraumes der Formkammer auf.

64 Vorrichtung zum Herstellen von Sandgiessformen von Modellen.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Her-
stellen von Sandgiessformen von Modellen, insb.
Modellen mit erheblichem Unterschied von Héhen
und Tiefen, mit den Merkmalen des Oberbegriffs
des Anspruchs 1.

Aus der DE-OS 3 717 558 ist ein Verfahren zum
Herstellen von Sandgiessformen bekannt, bei dem
das Verdichten der der Modelloberfldchen nahen
Sandschichten im wesentlichen durch das Expandie-
ren von in der Sandfiiflung vorhandener und bis auf
einen vorbestimmten erhdhten Druck komprimierter
Luft erfolgt. Dazu wird durch die Formvorrichtung
eine zur Atmosphére abgedichtete Formkammer ge-
bildet, die im wesentlichen durch die Modelltragplat-
te, den Formkasten, einen Sandfiillrahmen und eine
Abdeckung begrenzt wird, die abdichtend zusam-
mengebracht werden. Innerhalb dieser Formkammer
ist ein Presshaupt mit einer Pressplatte oder ein
Mehrstempelpresshaupt angeordnet, das zum me-
chanischen Nachverdichten des durch die Expansi-
on des Luftdruckes in der Formkammer vorverdich-
teten Sandes dient.

Die Druckluft wird in die Formkammer im
Kopfraum oberhalb des Sandes und oberhalb der
presswirksamen Flachen des Presswerkzeuges
eingefiihrt. Bei der Expansion wird zunachst der
Druck durch Disen und Leitungen dber ein Ventil
gesteuert nach Seiten des Modells und der Modell-
tragplatie abgebaut, wodurch sich die bevorzugte
Verdichtung der modellnahen Sandschichten ergibt.
Noch bevor der Druck in der Formkammer den
Druck der Aussenatmosphére erreicht, wird der
restliche Uberdruck aus dem Kopfraum der Form-
kammer direkt in die Atmosphére entlastet. Dazu ist
am Kopfraum ein Mehrwegeventil angeschlossen,
iiber das die Druckluft in den Kopfraum eingeleitet
und im Verlaufe der Expansion ein Teildruckaus-
gleich des Kopfraumes zur Atmosphare bewirkt
wird.

Es ist Aufgabe der Erfindung, eine vereinfachte
und wirksamere Formvorrichtung zum Ausfiihren
des Verfahrens nach der DE-OS 3 717 558 zu
schaffen.

Diese Aufgabe wird durch die Lehre des An-
spruchs 1 geldst.

Aufgrund dieser Ausbildung erfolgt die Entlif-
tung des Kopfraumes zwangslaufig durch die Steue-
rung des an die Vorverdichtung anschliessenden
Nachpressvorganges. Da dieser so schnell wie
méglich an den Vorverdichtungsschritt anschlies-
sen soll, um die Taktzeiten klein zu halten, erhéit
man so die Mdglichkeit noch wahrend der Expansion
der Druckluft bei der Vorverdichtung mit Hilfe der
mechanischen Pressvorrichtung den Kopfraum zu
dem gewiinschten Zeitpunkt zur Aussenatmosphére
hin direkt zu entliiften. Die Einschaltung der mecha-
nischen Pressvorrichtung kann dabei automatisch
in Abhéngigkeit vom Erreichen eines vorbestimmten
erniedrigten Druckes wahrend der Expansion erfol-
gen.

Bei dieser Ausbildung wird ein Mehrwegeventil
mit grossem Abstrémquerschnitt vermieden, da fir
die Zufuhrung der Druckluft ein einfaches gesteu-
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ertes Ventil mit relativ geringem Zustrdmquer-
schnitt verwendet werden kann. Auch braucht es
keiner besonderen Steuerung, da die Einschaltung
der mechanischen Presseinrichtung ohnehin im
Steuerprogramm vorgesehen sein muss. Auch wird
auf diese Weise zwangsweise erreicht, dass bei Be-
ginn des mechanischen Nachpressvorganges in
der Formkammer kein die Presskraft beeintrachti-
gender Luftdruck mehr vorherrschen kann, was
sonst zu unregelméssiger Sanddichte fiihren kénn-
te.

Die abhangigen Anspriiche betreffen vorteithaf-
te Weiterbildungen der Erfindung.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand schemati-
scher Zeichnungen an mehreren Ausfithrungsbei-
spielen naher erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1 in senkrechtem Schnitt vereinfacht eine
Formvorrichiung gemass der Erfindung, und zwar
wahrend des mechanischen Nachpressvorganges;

Fig. 2 zeigt in vereinfachter Schnittdarstellung im
Ausschnitt eine Ausfilihrungsform der Erfindung
und

Fig. 8 zeigt in &hnlicher Darstellung wie Fig. 2 ein
abgewandeltes, bevorzugtes Ausfithrungsbeispiel
der Vorrichtung nach der Erfindung.

Der Aufbau und die Ausbildung der die Formkam-
mer begrenzenden Teile kann auf verschiedene
Weise erfolgen. Das Presshaupt kann gegeniber
der Modelltragplatte ausschwenkbar oder seitlich
verfahrbar ausgebildet sein. Als mechanisches
Presswerkzeug kann dabei eine Pressplatte oder
ein Mehrstempelpresshaupt verwendet werden.
Wesentlich ist nur, dass das Presshaupt ein fiir
das mechanische Nachpressen gegeniiber dem
Sand relativ bewegliches Teil oder einen Abschnitt
aufweist, der zur Verwirklichung der Lehre noch
der Erfindung ausgebildet und herangezogen wer-
den kann.

Bei der Vorrichtung nach Fig. 1 ist ein Mehristem-
pelpresshaupt dargestellt, das sich zumindest wéh-
rend des Nachpressvorganges an gestellfesten
Teilen nach oben abstiitzt. Diese Abstiitzung ist in
Fig. 1 vereinfacht als feste Wand angedeutet. Ge-
gen diese dichtet ein rechteckfdrmiger Kragen 1 ab,
der das Presshaupt umgibt. Mit der Unterseite des
Kragens wirkt abdichtend ein Sandiiillrahmen 6 zu-
sammen, der sich wiederum abdichtend auf die
Oberseite eines Formkastens 2 aufsetzt, an den
sich unter Abdichtung eine Formkasten- und Mo-
delitragplatte 3 anlegt, die im dargestellten Beispiel
durch eine Hubeinrichtung 5 entsprechend dem ein-
gezeichneten Pfeil angehoben und abgesenki wer-
den kann, wie dies dem Fachmann geldufig ist.

In dem Modell 4 sind Schlitzdiisen 7 angeordnet
und Uber ein Bohrungs- oder Luftkanalsystem 8 mit
einem gesteuerten Ventil 9 verbunden, dessen
Steuereinrichtung bei 10 angedeutet ist. Das Ventil
9 ermiglicht eine Verbindung der durch die zuvor
aufgezahlien Teile gebildeten Formkammer {iber die
Schlitzdiisen und das Kanalsystem 8 mit der Aus-
senatmosphére. In den Kopfraum der Formkammer
in einem Bereich oberhalb der verdichtungswirksa-
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men Unterseiten der Pressstempel 13 miindet eine
iiber Ventil 16 steuerbare Leitung 15, die mit einer
Druckiuftquelle verbunden ist. Die Leitung 15 und
das Ventil 16 brauchen nur einen relativ Kleinen
Strémungsquerschnitt aufweisen, da zur Erzeu-
gung eines vorbestimmten Uberdruckes in der
Formkammer ausreichend Zeit zur Verfigung
steht. Aus dem Kopfraum oberhalb der Presskdpfe
13 fiihrt ausserdem eine Entliiftungsleitung 17 nach
aussen.

Die Vorrichtung ist in Fig. 1 in einem Zustand ge-
zeigt, in dem nach der Vorverdichtung der Sandfil-
fung 11 die Presskolben 13 mit Hilfe ihrer Kolbenstan-
ge 14 und mit Hilfe nicht gezeigter einzelner, vor-
zugsweise hydraulischer, Antriecbe mechanisch
nachverdichtet wird.

In Fig. 2 und Fig. 3 ist jeweils im Ausschnitt ein
Teil des Kopfraumes der Vorrichtung nach Fig. 1 ge-
zeigt.

So erkennt man in Fig. 2 einen Teil des Press-
hauptes 12 mit zwei der mehreren Presskolben 13
und den zugehorigen Kolbenstangen 14. Im darge-
stellten Beispiel nach Fig. 2 schliesst der den
Kopfraum der Formkammer begrenzende rechteck-
férmige Kragen 1 direkt an das Presshaupt 12 an.
Der Kragen 1 weist bei 20 eine umlaufende Dichtung
auf, die sich beim Schliessen der Formkammer auf
die Oberseite des Sandfiilirahmens abdichtend auf-
setzt. In der Regel sind bei einem solchen Mehr-
stempelpresshaupt die einzelnen Presskolben 13
von rechteckformigem oder quadratischem Quer-
schnitt, wie dies unten in der Schnitidarstellung A-
A der Fig. 2 angedeutet ist. Wenigstens einer der
aussenliegenden Presskolben ist geméss der Eriin-
dung zugleich als Ventilschliessglied ausgebildet.
Zu diesem Zweck ist in den Kragen 1 eine Buchse 23
abdichtend eingesetzt, und zwar unter einer
Schrégneigung, die auf die Neigung der Seitenflé-
che 26 des Kolbens 13 abgestimmt ist. An der innen-
liegenden Stirnkante weist die Buchse 23 eine um-
laufende Dichtung 27 auf, welche eine Ventilsitzfla-
che 25 bildet, die mit der geneigten Seitenfiéche 26
des Koibens 13 in der angehobenen Stellung dieses
Kolbens abdichtend zusammenwirkt. Die Buchse 23
ist losbar in eine entsprechende Bohrung 22 des
Kragens 1 eingesetzt und mittels Flansch 24 an ei-
nem Kragenstutzen befestigt.

Es ist ersichtlich, dass mit Beginn der Absenkbe-
wegung der Kolben 13 sich dieser von der Ventilsitz-
fliche 27 l6st, so dass Uiber die Buchse 23 eine di-
rekte und freie Stromungsverbindung zwischen
dem Kopfraum der Formkammer und der Aussenat-
mosphdre ergibt, durch den sich ein im Kopfraum
noch vorhandener Uberdruck augenblicklich nach
aussen entspannen kann, wie dies durch den Pfeil
28 angedeutet ist. Der Stromungsquerschnitt der
Buchse 23 kann so bemessen sein, dass sich die ge-
wiinschte Druckentlastung innerhalb einer vorbe-
stimmten, sehr kurzen Zeit ergibt. Dies kann aber
auch dadurch erreicht werden, dass entsprechen-
de Buchsen 23 zwei oder mehr als zwei aussenlie-
genden Kolben 13 zugeordnet sind, so dass die Ent-
liftung des Kopfraumes gleichzeitig an mehreren
Stellen erfolgen kann.

Es ist ohne weiteres ersichtlich, dass eine ent-
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sprechende Ausbildung dieses zweiten Ventilmittels
auch bei Verwendung einer Pressplaite als mecha-
nisches Nachverdichtungsorgan verwendet wer-
den kann. In diesem Fall weist die Pressplatte an we-
nigstens einer Umfangsstelle entweder einen An-
satz oder eine enisprechende Schrigfiache hinter
der verdichtungswirksamen Stimseite auf, welche
Schragfliche mit der Ventilsitzfliche 27 einer
entsprechenden Buchse 23 im Gehausekragen 1 bei
angehobener Pressplatte abdichtend zusammen-
wirkt.

Eine abgewandelte Ausfihrungsform der zweiten
Ventilmittel zur Bellftung des Kopfraumes der
Formkammer zeigt Fig. 3. Der Presskopf 46 ist
tiber Teil 32 mit dem den Kopfraum umgebenden Kra-
gen 32a iiber einen Verbindungsteil 32 zu einer Ein-
heit verbunden. in dem Kragen 32a ist an einer oder
an mehreren Umfangsstellen eine Entliifiungsbuch-
se 33 mittels Flansch und Abdichtung 34 und mittels
Schrauben lésbar und abdichtend eingesetzt. In
dem Presshaupt 46 sind die hydraulischen An-
triebseinrichtungen fiir die Kolbenstangen 30 der
Presskolben 31 mittels Dichtungen 47 abdichtend
und verschieblich gefiihrt. Bei dieser Ausfiihrungs-
form ist an die Unterseite des Presshauptes 46
konzentrisch zu der Kolbenstange 30 jeweils eines
ausgewahlten, am Rande des Presshauptes liegen-
den Presskolbens 31 eine lotrechte Buchse 36 ab-
dichtend mittels Schraubbolzen 48 befestigt. Die
Buchse 36 umgibt den Stempel 30 mit Spiel und weist
auf ihrer Innenseite ein Schiebedichtungselement
37 auf, welches die ringférmige Sitzilache der zwei-
ten Ventilmitte! bildet. Auf der Kolbenstange 30 ist
hinter dem Presskopf 31 ein rotationssymmetri-
sches ringformiges Schiiessglied 64 angeordnet,
das nahe dem Kolben 31 eine im wesentfichen zylin-
drische Ventilschliessflaiche aufweist, die nach
oben zu oder vom Presskolben 31 weg konisch ver-
jingt weiterlauft, um so das Einlaufen des Ven-
filschliessgliedes 40 bei der Anhebebewegung der
Kolbenstange 30 in das Dichtungselement 37 zu er-
leichtern. Das Ventilschliesselement 40 ist abdich-
tend (41) auf der Kolbenstange angeordnet. Fig. 3
zeigt die Anordnung in der angehobenen Stellung
des Presskolbens 31, in der sich das Ventilschliess-
glied 40 abdichtend an das Dichtelement 37 anlegt.
Die Buchse 33 steht mit dem Innenraum 38 hinter
dem Ventilschliesselement 40 in freier Strdmungs-
verbindung. Das innenliegende Ende der Buchse 33
greift unter Zwischenschaltung einer Dichtung 35 in
eine entsprechende Bohrung des Teils 36 ein. Wenn
sich die Kolbenstange 30 absenki, gibt das Ven-
filschliesselement 40 in einem vorbestimmten Au-
genblick der Absenkbewegung den Durchgang
durch die zweiten Ventilmittel frei, so dass ein sich
im Kopfraum befindender Uberdruck entsprechend
den Pfeilen 51 unmittelbar und direkt und in freier
Strdmung zur Aussenatmosphére hin entspannen
kann.

Durch den Pfeil 50 ist die Absenk- und Hebbewe-
gung des Presskolbens 31 angedeutet. Zwischen
der aussenliegenden Seite 43 des Presskolbens 31
und dem die umlaufende Dichtung 45 aufweisenden
Kragen 32a verbleibt ein Spalt 44 von z.B. 10 mm,
wie dies bei solchen Anordnungen {blich ist. Auch
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zwischen dem dargestellten Presskolben 31 und den
benachbarten Presskolben bleibt ein Luftspalt von
2.B. 5 mm, so dass an den Presskolben vorbei ein
unbehinderter Druckausgleich maglich ist.

In einigen Féllen kann es sinnvoll sein, den bei
der Ausfihrung nach Fig. 3 zwischen dem Press-
kolben 31 und einer Schulter der Kolbenstange 30
fest eingespannten rotationssymmetrischen Teil 40
tber eine vorbestimmte Wegstrecke frei verschieb-
lich auf der Kolbenstange 30 anzuordnen, und zwar
so, dass der Presskolben 31 und seine Kolbenstan-
ge 30 erst eine vorbestimmte Strecke Wegs nach
unten zuriicklegen miissen, bevor die Kolbenstange
30 mit einer Mitnehmerschulter den Ventilschliess-
teil 40 aus seiner Schliessstellung nach unten mit-
nimmt. Auf diese Weise kann der Zeitpunkt der
Druckentlastung des Kopfraumes in bezug auf die
Pressbewegung der Presskolben 31 abgestimmt
werden. Dazu kénnte auch die den Teil 40 nach un-
ten mitnehmende Mitnehmerschulter der Kolben-
stange 30 an einem verstellbaren Teil vorgesehen
sein, so dass das Bewegungsverhalinis nach Be-
darf verandert werden kann.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Herstellen von Sandgiessfor-
men von Modellen, insb. Modellen mit erheblichem
Unterschied von Hoéhen und Tiefen, mit einer Mo-
dell- und Formkasten-Trageinrichtung, einem rah-
menformigen Formkasten und einem auf diesen auf-
setzbaren Fillrahmen zum Einflllen einer vorbe-
stimmten Formsandmenge in den Formkasten, die
liber Betatigungseinrichtungen und Dichimittel zur
Bildung einer im wesentlichen luftdichten Formkam-
mer zusammenfithrbar sind; mit einer Druckgasquel-
le und einer ersten Ventileinrichtung, um die Form-
kammer und die Druckgasquelle in Verbindung zu
bringen; mit einer zweiten Ventileinrichtung, um die
unter Uberdruck stehende Formkammer zur Atmo-
sphéare oder zu einer Unterdruckquelle zu entliif-
ten; und mit einem in einem Kopfraum {ber der Sand-
menge in der Formkammer angeordnete, relativ zu
den die Formkammer begrenzenden Teilen bewegli-
chen Presshaupt zum mechanischen Nachpressen
der pneumatisch vorverdichteten Sandmenge, da-
durch gekennzeichnet, dass die zweiten Ventilmittel
(9, 17) wenigstens ein in Abhéngigkeit von der Rela-
tivbewegung zwischen Presshaupt (12) und den die
Formkammer begrenzenden Teilen (1, 2, 3, 6)
zwangsweise offnendes Beliiftungsventil (25, 26)
zum direkten Belliiten des Kopfraumes der Form-
kammer aufweisen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Teil (13) des Presshauptes
(12) selbst als Ventilschliessglied des Beliftungs-
ventils (25, 26) ausgebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Beliiftungsventil (25, 26)
so ausgebildet ist, dass es in der relativ angehobe-
nen Ruhestellung des Presshauptes (12) geschlos-
sen ist und in Abhangigkeit von der relativen Ab-
senkbewegung des Presshauptes (12) gedffnet
wird.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
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gekennzeichnet dass bei Verwendung eines
Mehrstempelpresshauptes (12 bis 14) wenigstens ei-
ner der Stempelkdpfe (13) in der relativ angehobe-
nen Stellung des Presshauptes abdichtend an der
Sitzflache (25) des Beliiftungsventils (23 bis 27) an-
liegt.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 oder
3, dadurch gekennzeichnet, dass bei Verwendung
eines Mehrstempelpresshauptes auf der Kolben-
stange (30) wenigstens einer der Stempelkopfe (31)
ein rotationssymmetrisches Schliessglied (40) fiir
das Belliftungsventil angeordnet ist, das mit einer
dazu konzentrischen Schiiessflache (37) des Beldf-
tungsventils (36) in der angehobenen Stellung des
Stempelkopfes (31) abdichtend zusammenwirkt.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schliessflache durch ein
ringférmiges Schiebedichtungselement (37) in einer
die Kolbenstange (30) umgebenden Hiilse (36) vor-
gesehen ist, die gegenliber der Formkammer abge-
dichtet angeordnet ist und mit der Aussenatmosphé-
re Uber einen Beliiftungskanal (33) in sténdig offe-
ner Verbindung steht.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass das Ventilschliessglied auf
der Kolbenstange (30) abgedichtet und zwischen ei-
nen vorbestimmten gegenseitigen Abstand aufwei-
senden Mitnehmerschultern der Kolbenstange frei
verschiebbar angeordnet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die das Ventilschliessglied aus
der Schliess- in die Offenstellung mitnehmende Mit-
nehmerschulter einstellbar auf der Kolbenstange
angeordnet ist.
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