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Verfahren und Vorrichtung zum Verdichten von kirnigen Formstoffen.

@ Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Ver-

dichten von kérnigen Formstoffen, insbesondere fiir
Giessereizwecke vorgeschlagen, bei dem allfillige im
Formstoff (5) vorhandene Zusammenballungen mittels
mechanischer Mittel in lose Krnungen aufgelockert wer-
den.

Als mechanische Mittel kénnen siebihnliche Einrich-
tungen (11) verwendet werden.

Der Vorteil des Verfahrens besteht darin, dass eine
homogene Formstoffmenge mit gleichmassiger Verteilung
in den Formkasten eingebracht werden kann. Das ist bei
Gasdruckverfahren wesentlich, weil die Verdichtungsqua-
litit von der Beschleunigung der einzelnen Kdorner
abhéngt.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Verdichten von kdrnigen Formstoffen,
insbesondere Giessereiformstoffen, mittels eines Druckstos-
ses eines gasformigen Mediums, dadurch gekennzeichnet,
dass im Formstoff (5) vorhandene Zusammenballungen vor
dem Einfiillen in die Formkombination (2, 3), mittels me-
chanischer Mittel in lose K6rnungen aufgelockert werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Auflockerung durch Vibrationseinleitung in den
fallenden Formstoff erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Auflockerung des Formstoffes (5) wihrend der Be-
schickung des Formkastens (3) erfoigt.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Auflockerung des Formstoffes (5) wihrend der Be-
schickung des Fiillbehilters (2) erfolgt.

5. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach
den Anspriichen ! bis 4, mit einer Modelleinrichtung (6) auf
die ein Formkasten (3) aufsetzbar ist, und mit einer an ein
Formstoffsilo angeschlossenen Austragrinne (12), die iiber
ein Fiillbehélter (1) angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen der aus dem Formkasten und einem Fiillrah-
men bestehenden Formkombination (2,3) und der Austrag-
rinne (12) eine Einrichtung (11) zur Auflockerung des ein-
zufiillenden Formstoffes vorgesehen ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die Einrichtung (11) eine Siebanordnung ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die Siebanordnung aus einzelnen Sieben (13) be-
steht, die im wesentlichen quer zur Fallrichtung des zuzu-
fiihrenden Formstoffes ausgerichtet sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass die Siebe (13) bewegbar und in der Neigung ver-
stellbar sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dass die Durchflussmenge durch Verdnderung der Win-
kelstellung steuerbar ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass die Maschenweite der Siebe in Fallrichtung des zu-
zufithrenden Formstoffes abnimmt.

11. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die Siebanordnung heb- und senkbar ist.

BESCHREIBUNG

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Verdichten von kornigen Formstoffen, insbesondere Giesse-
reiformstoffen, mittels eines Druckstosses eines gasformigen
Mediums, und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens.

Fiir die Herstellung von Sandformen fiir Giessereizwecke
ist eine Reihe von Verfahren bekannt, darunter auch solche,
bei denen die Verdichtung des Formsandes mittels Gasdruck
erfolgt. Die Erzeugung dieses Gasdruckes kann entweder
aus einer exothermen Reaktion eines Gasgemisches erfolgen,
(US-PS 3 170 202), oder durch die Entspannung eines hoch-
gespannten Druckgases (DE-PS 1 097 622) ausgeldst wer-
den.

Gasdruckformmaschinen dieser Art arbeiten ausschliess-
lich nach dem Prinzip der Beschleunigungsverdichtung. Es
wird ein Druckstoss ausgeldst, der mit hoher Geschwindig-
keit auf die Formstoffmasse einwirkt und diese beschleunigt.
Durch Abbremsen auf der Modelleinrichtung erfolgt die
Verdichtung. Im Idealfall miisste jedes Sandkorn von der
Druckwelle getroffen werden, und die aufgenommene Be-
schleunigungsenergie auf die nichstfolgende Kdrnerschicht
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iibertragen bis zur Modelleinrichtung. Daraus wiirde eine
gleichmissig verdichtete Form mit hoher Hérte resultieren,
mit deren Hilfe massgenaue Gussstiicke mit hohen Giiteei-
genschaften zu fertigen wéren.

Im Betrieb durchlduft der Formstoff einen Transportiweg
von der Aufbereitungsstation bis zum Formkasten, wobei
mehrfach betrichtliche Fallh6hen iiberwunden werden mis-
sen. Dadurch kommt es in der Formstoffmasse zu Vorver-
dichtungen bestimmter Teilmengen, die beim Aufschlag ent-
stehen. Unterschiedliche Verdichtungen sind z. B. als knollen-
artige Zusammenballungen in der Formstoffmasse bemerk-
bar. Diese Knollen gelangen in den Formkasten,

Der zur Formverdichtung ausgeldste Druckstoss kann in
den Knollenbereichen die einzelnen Sandkoérner nicht in dem
Masse beschleunigen wie die freien Sandkérner in der Um-
gebung der Knollen, so dass die Knollenbereiche in der ferti-
gen Form zu unregelméssigen Formeigenschaften fiihren.

Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen.

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die
bekannten Verfahren dahingehend zu verbessern, dass
gleichmissig verdichtete Formen mit hoher Hérte reprodu-
zierbar gewéhrleistet werden. Zudem soll eine wirtschaftliche
Arbeitsweise innerhalb der vorgegebenen kurzen Taktzeiten
moglich sein. Dies bedingt, dass die nétige Menge Form-
stoff, auch fiir grosse Formen, bei kurzen Taktzeiten ohne
Taktzeitverlingerung eingebracht werden kann.

Erfindungsgemiss wird diese Aufgabe durch die Lehre
des kennzeichnenden Teiles der Anspriiche 1 und 5 gel6st.

Weitere bevorzugte Ausfithrungsformen gehen aus den
abhingigen Anspriichen hervor.

Die Erfindung wird im folgenden anhand des in der
Zeichnung dargestellten bevorzugten Ausfithrungsbeispieles
néher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Anordnung einer erfindungsge-
méssen Vorrichtung,

Fig. 2 eine schematische Anordnung einer Variante der
Vorrichtung aus Fig. 1.

Die Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung eine Form-
einrichtung, bei der durch die Einwirkung eines aus einer
exothermen Reaktion eines Brennstoff-Luft-Gemisches aus-
gelosten Druckstosses, auf die Oberfliche einer lose tiber
eine Modelleinrichtung geschiitteten Formstoffmasse eine
Verdichtung dieser Formstoffmasse bewirkt wird.-

Die dargestellte Formkombination besteht aus einem
Fiillrahmen 2, der auf einem Formkasten 3 aufgesetzt ist.
Der Farmkasten liegt auf einer Modellplatte 10, mit Modell
6 auf. Direkt tiber dem Fiillrahmen 2 ist eine Siebeinrichtung
11 angeordnet, die im wesentlichen Siebe 13 aufweist. Die
Siebe 13 sind bewegbar, in ihrer Winkelneigung und in der
Hohe zur Form verstellbar. Die Maschenweite der Siebe 13
nimmt in Richtung Fiillrahmen 2 ab. An den von der Zu-
fithrrinne 12 wegragenden Enden der Siebe 13 sind Platten
z.B. aus Gummi angeordnet, die das Wegfliessen des Fein-
anteiles des Formstoffes verhindern sollen. Gleichzeitig kon-
nen Grobanteile Verunreinigungen usw. iiber dem Platten-
rand wegrollen und abgefiihrt werden. Das direkte Einsieben
in den Formkasten bewirkt einen sanften Fall der Form-
stoffkdrner. Es entsteht eine homogene Formstoffverteilung
5 iiber dem Modell 6.

Die Formeinrichtung nach der Fig. 2 besteht aus einem
Fiillbehilter (1), der mit einem Bodenverschluss ausgeriistet
ist, der eine Mehrzahl von betétigbaren Klappen (4) auf-
weist. An den Fiillbehélter (1) schliesst sich ein Fiillrahmen
(2) an, der mit einem querschnittsgleichen Formkasten (3)
verbunden ist. Dieser Formkasten liegt auf einer Modellplat-
te (10) mit Modell (6) auf. Der Fiillrahmen (2) bildet mit
dem Formkasten (3) und der Modellplatte (10) eine Form-



kombination in die zur Formherstellung eine dosierte Menge
der Formstoffmasse (5) eingefiillt wird.

Der Formstoff (5) wird aus einem nicht dargestellten Silo
iiber die Austragsrinne (12) in den Fiillbehilter (1) zuge-
fiihrt. Um partielle Vorverdichtungen des Formstoffes schon
im Fiillbehalter (1) zu verhindern, wird eine Siebeinrichtung
(11) zwischen die Austragsrinne (12) und den Fiillbehilter
(1) angeordnet.

Die Siebanordnung (11) weist einzelne Siebe (13) auf, die
unabhéngig voneinander bewegbar und verstellbar sein kon-
nen. Die Maschenweite der einzelnen Siebe ist unterschied-
lich. Das Sieb mit der gréssten Maschenweite wird zuoberst
angeordnet. Daran schliessen sich die Siebe mit abnehmen-
der Maschenweite an. Die einzelnen Siebe (13) werden im
wesentlichen quer zum fallenden Formstoff angeordnet und
sind in ihrer Neigung verstellbar. Durch Vibrationseinlei-
tung auf die Siebe erfolgt dann die Auflockerung der Form-
stoffknollen bzw. Zusammenballungen, die auf dem Trans-
portweg z.B. durch Falthéhen und Zwischenlagerungen ent-
standen sind. Wihrend dieses Siebvorganges kénnen auch
etwaige Verunreinigungen und Festanteile aus dem Form-
sand ausgeschieden werden.

In einem beispielsweisen Funktionsablauf wird in der
Dosierstation (A) ein Fiillbehélter (1) mit einer bestimmten
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Menge Formstoff beschickt. Dieser Formstoff wird inner-
halb der vorbestimmten Taktzeit durch die Siebanordnung
(11) in gleichméssiger Verteilung in den Fiillbehélter (1) ab-
gegeben. Anschliessend wird der Fiillbehdlter (1) in die Fiil-
lage (B) iiber die Formkombination gebracht. Durch Betiti-
gung eines in einem Hubzylinder (9) angeordneten Hubkol-
bens (8) wird die auf der Platte (10) aufgesetzte Formkombi-
nation gegen den Fiillbehilter (1) angehoben. Nach erfolgter
Verbindung des Fiillbehilters (1) mit der Formkombination
werden die Klappen (4) betitigt, so dass die Formstoffmasse
(5) in die Formkombination ausfliessen kann. Da sich im
Fiilibehilter (1) keine vorverdichteten Formsandknollen be-
finden, kann nach Betitigung der Klappen (4) der Formstoff
senkrecht in die Formkombination ausfliessen und eine
gleichmissige und homogene Sandverteilung iiber der Mo-
dellplatte erzielt werden.

Durch eine gleichméssige, aufgelockerte Sandverteilung
in der Formkombination werden fiir das Gasdruckverfahren
optimale Bedingungen geschaffen und Fehlerstellen bzw. -
bereiche mit unterschiedlicher Verdichtung weitgehend ver-
mieden. ’

Dies wird durch das vorgeschlagene Verfahren und die
dazu erforderliche Vorrichtung weitgehend erreicht.

1 Blatt Zeichnungen
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