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(54) VORRICHTUNG ZUM VERDICHTEN VON KOERNIGEN FORMSTOFFEN

(57) Wahrend das Ziel der Erfindung in der Bersitstellung einer wirtschaftlichen einsetzbaren
Vorrichtung zum Verdichten von kérnigen Formstoffen liegt, bestsht die Aufgabe darin, dal3 unter
Einhaltung eines geschlossenen Systems unterschiedliche Formkastenformate bei
gleichbleibenden Verdichtereinheiten verarbeitet werden kdnnen. Es wird eine Vorrichtung zum
Verdichten von kdrnigen Formstoffen, insbesondere GieRereiformstoffen vorgeschlagen, bei
welcher zwischen der Druckkammer und dem Formraum eine Verengung des .
Durchgangsquerschnittes mittels eines Adapters vorgesehen ist. Die Verengung wir
vorzugsweise durch einen plattenférmigen Einsatz erzielt. Die vorgeschlagene Vorrichtung
ermdglicht unterschiedliche Formkastenformate zu bearbeiten. Fig. 1
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Vorrichten zum Verdichten von kdrnigen Formstoffen

Anwendungggebiet der EBErfindung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichiung zum Verdichten
von kBrnigen Formstofien, insbesondere GisBereiformstoffen in
ginem geschlossenen System durch dle Einwirkung eines Druc& S
gtoles eines gasftrmigen Mediums auf die Oberfliche einer )
lose in einen Formrahmen {ber eine Modellplatite geschiitteten
Formstoffmasse, wobel das geschlossene bySuem aus elner
Druckkammer und einer PFormeirnrichtung gebildet ist,

Charakteristik der bhekannten technvscnen uosunﬁnn

N

HMir des Verdichten von Formstoffen 51nﬂ eine Vielzahl von

Verfahren und EBinrichtuangen bekannt, bel welchen unter sine
wirkung einesg Druckstoles aus einsr exothesrmen Reaxtion
elneg Brennstoffgemisches odsr eines nocngespannten Gaseg die
Verdichtung erfolgt. So ist aus der US-PS 3 170 202 ein Ver-
fahrén.oeﬁannt, bel welchem eine ein Brennstoffgemisch auf-
nehmende Brénnkam. ¢r Uber eine Formeinrichtung gebracht wird
und nach Dgldunv eines geschlossenen Systems, dle exotherme

o1

nendsn Pruckstof el

(6]
vy

C

Reaktion ausgelost und durch den snist
Verdichtung der Formstoffmasse erfolgt.,

Bel einem anderen: V° rfahren D&-PS 1 961 234 ist sine Druck-
kammer fir die Speish erung eines hochgespannten Gases ver-
wendet worden, die mk»;ﬁl? r Formeinrichsung lSsbar verbunden
wird und damit ein geschlossenes System bilde%, in welchem die

in der Druckkammer nocncesgagn e Druckluft durch Offnen eineg
Ventils sich schlagartig uoer‘der Formmasse entspannt und damit
die Formmasse verdichtet, N a

e vy A D2
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Bei beiden Systemen ist jedoch vorgegeben, daB jeweils nur

ine FormkastengrdBe wverwendet werden kann, was in Ferti-
gungsabliufen mit unfterschiedlichen FormgrdBen.eine Vielzahl
von Verdichtereinheifen bedingt.

Ziel der Erfindung ist die Bereitstellung einer wirtschaft~
lichen einsetzbaren Vorrichitung zum Verdichten von kdrnigen
Pormstoffen.

ol

&g ist sufgabe der Zrfindung, eine Vorricatung vorzuschlagen,
bei welcher untsr ESinhsltung ein 8 geschlossenen Systems
unterschiedliche'Formxastenformate bei gleichbleibenden

5

Verdichterelinheiten verarbeiset werden kBnnen,

srfindungsgemif wird die Aufgabe nunmehr dadurch zeldst, daB
der Durchgang von der Druckkammer zur: orme;nrluatung von

In weiterer isusgestalsang der =
daB das GroBtmal des Dur
Kleinstmal des Qus

Vorzugsweise lst der Adapter mit mindestens einer Durch-
gangsdffnung ausgebildet., Zweckm#Big ist in diesem Zusammen—
nang auch, wenn dis DurcngaanOI?nunc verdnderbar vorgescehen
le.

Vorfeilhafterweise ist der Durchzangsquerschnitt dem Form-
querschnitt angeglichen. Als zweckmiSig hat es sich auch
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gezeigt, wenn der Adapter mit einem wechselbaren Hinsaiz aus-
gebildet ist.

Wach einem weiteren lerkmal der Zrfindung ist der Adapter bzw,
sinsatz rohr- oder plattenftrmig ausgebildet,

Im Sinne der irfindung ist auch, wenn-die Durchgangsdffnung
rund oder polygonzl ausgebildet ist, Die ausbildung kann aber
auch so srfolgen, daBl die Durchgangsdffnung konisch oder
zylindrisch sind.

ZweckmdBig ist weiterhin, dafl der Adapter 1l0sbar mit der
Formeinrichtung eirerseits und der Druckkammer andsrerselits
verbunden ist,

Vorteilhaft ist es in Ranmen der srfindung auch, wenn der
maximale Offnungsquerschnitt des Adapters klelner oder

gleich dem Offnungsquerschnitt der Formeinrichtung ist,

Ausflinrunzsbeispiel

Die ZErfindung soll nachstehend an Ausfilhrungsbeispilelen
nigher erliutert werden. In der zugehdrigen Zelchaung zeligen:

Pig. 1: eine Binrichtung im Vertikalschnitt unter Verwendung
elner Druckkammer fir eine exotherme Reaktion;

Pig, 2: eine sbensolche csinricatung unfer Verwendung einer
Druckkagmmer fiir ein hochgespanntes Gas, z., B.
Druckluft.

Pz, 1 zeigt eine erfindungsgemifie Linrichtung mit einer
Druckkammer 1 fUr eine exotherme Reaktion, deren unterer
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Bei veiden Systemen ist jedoch vorgegeben, da3 jeweils nur
eine FormkastengrdBle verwendet werden kann, was in Ferti-
gungsabliufen nit anterschiedlichen FormgroBen eine Vielzahl
von Verdichtereinheiten dedingt,

Ziel der Erfindung

Zziel der ILrfindung ist die Bereitstellung einer wirtschaft-
lichen einsetzbaren Vorrichtung zum Verdichten wvon ktrnigen
Formstof fen,

|}

arlegungz des Wesens der Erfindung

@

ns ist &ufgabe der Zrfindung, eine Vorrichtung vorzuschlagen,
oel welcher unter finhaltung eines geschlossensn Systems
unterschiedliche Formkastenformate bei gleichbleibenden

Verdichtereinheiten verarbeitet werden kdanen,

irfindungsgemEs wird die Aufgabe nunmehr dadurch geldst, daB
der Durchgang von der Druckkammer zur Formeinrichiung von
einem der Durchgangsquerschniti verdndernden idapter gebildes
ist, ‘

In weiterer Ausgestaliung der irfindung ist dabei vorgesehen,
daB das GrofimaB des Durchgangsquerschnitts entsprechend denm

Kleinstmal des Querscunitts der Formeinrichiuns zewshlt ist,

o
oa

Vorzugsweise ist der Adapter mit mindestens einer Durch-
gangsdffnung ausgebilldet, ZweckmiRig ist in diesem Zusammen—
hang auch, wenn die Durchgangséffnung verianderbar vorgesehen
ist. '

Vorteilhafferweise ist der Durchgangsquerschnitt dem Form—
querschnitt angeglichen. Als zweckm#Big hat es sich auch



-3 10.1.1984 _
AP B 22 G/255 576/6
63 013/27

gezeigt, wenn der Adapter mit eilnem wechselbaren Einsatz aus-
gebildet ist.

Hach einem weiteren Merkmsl der IZrfindung ist der Adapter Dbzw.
sinsatz rohr- oder plattenformig ausgebildet,

Inm Sinne der irfindung ist auch, wenn die Durcagangstifnung
rund oder polygonal ausgebildet ist, Die Ausbildung kann aber
auch so erfolgen, daB die Durchgangsdffnung konisch oder
zylindrisch sind.

ZweckmiBig ist weiterhin, dal der Adepter lésbar mit der
Formeinrichtung sinerseits und der Druckkammer andererseits
verbunden ist,

Vorteilhaft ist es in Rahmen der srfindung auch, wean der

maximale Offnungsquerschniit des Adapters kleiner oder
gleich dem Offnungsquerscinitt der Formeinrichtung ist,

Ausflihrungsbeigpiel

Die Erfindung soll nachstehend an Ausfilhrungsbeispielen
ngher erliutert werden, In der zugendrigen Zelchnung zeigen:

Pig. 1: eine Binrichtung im Vertikalschnitt unter Verwendung
einer Druckkammer fiir eine exotherme Reaktion;

Fig. 2: eine ebensolche Zinrichtung unter Verwendung einer
Druckikgmmer fir ein hochgespanntes Gas, z. B,
Druckluft,

Pig., 1 zeigt eine erfindungsgemifBe Zinrichtung mit einer
Druckkammer 1 flir eine exotherme Heaktion, deren unterer
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AbschluB einen Einsatz 2 mit einer Durchgangsdffnung 3 bildet,
der in einem Adapter 4 eingesetzt ist. Der Adapfer 4 ist von
Stlitzen 5 getragen. Die Durchgangsdffnung 3 kann sowohl runden
als auch polygonalen Querschnitt haben und ebenso, konisch
oder zylindrisch ausgeflihrt sein, Zbenso ist es von Vorteil,
den. Einsatz 2 wechselbar vorzusehen, Der Offnungsquerschnits
der Durchgangstffnung 3 ist zweckmiBig variabel vorgesehen,
damit eine Vielzahl von Pormkastenforms$en verwendet werden
kann,

Den oberen Abschlu8 der Druckkammer 1 bildet ein Deckel 6,
aul welchem ein Motor 7 fiir ein in die Druckkammer 1

ragendes Gebldse 8 eingesetzt ist. Zur Zrhdhang der Wirksame
kelt des Gebldses 8 ist ein auf dessen ZuBeren Durchmesssr
gerichtetes Leitrohr 9 eingesetzt, In die Druckkammer 1 ist
eine Zufthrleltung 10 filr einen Brennstoff, z. B. irdgas,
eingeflhrt, die Uber ein Dosiergerit 11 von einer Brennstoff-
quelle gespeist wird, Im Deckel 6 der Druckkammer 1 is$ eine
Zindkerze 12 eingeseizt, mittels welcher von einer Ziind-
g¥euerung 13 gesteuert, die flr einen DruckssoS erforderliche
ezotherme Reaktion ausgelist wird. Die Ziindkerze 12 kann auch
im Bereich des Leiirohres 9 eingesetz’ sein,

Der von den Stiitzen 5 und dem .Adapter 4 begrenzte Raum ist zur
Aufnshme einer Formeinrichiung vorgesshen, Die Formeinricatung
besteht im wesenflicien aus einem Fillraamen 16, einem Form-
kasten 17 und einer Modellplatte 18 mit Modellanordnung 19,
die auf einem Hubtisch 20 aufgesetzt sind., Mir die Zufihrung
und den Wegtransport der Formkasten 17 ist beisplelsweise

eine Rollenbahn 21 verwendet,

Fig., 2 zeigt eine Ausfllarung mit einer Druckkammer 25 fir die
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Verwendung eines hochgespannten Gases, z. B. Druckluft, zur
Erzielung eines GasdruckstoBes., Hierbei ist die Druckkammer 25
auf einem Linsatz 26 mit Durchgangsidffaungen 27 aufgesetzt,
welche von einem Adapfer 28 gehalten ist. Der als Platte aus=-
gebildete Adapter 28 ist von Stiitzen 29 getragen. Zusammen mit
der Druckkammer 25 und dem Adapter 28 ist eine Verdichterein-
heit und in Verbindung mit der Formeinrichtung ein geschlosse-
nes System gebildet, ’

Den oberen AbschluB der Druckkammer 25 bildet ein Deckel 30,
in dem eln Schubkolbenantrieb 31 eingesetzt ist. Der Schub=-
kolbenantrieb 31 ist fiir die Betdtigung eines die Durchgangs-
6ffnung 27 bedeckenden Ventils 32 vorgesehen, Als Betriebg=—
medium fUr den Schubkolbenantrieb 31 ktnnen sowohl gas-
f0rmige oder auch fllissige Medien verwendet—sein, wobel auch
elektrisch betrisbene Zlarichtungen zur Anwendung gelangen
kbnnen,

Von der Durchgangsdffnung 27 flhrt eine Bntliftungsleisung
33 Uber ein Ventil 34 und einen eventuellen Schallddmpfer

35 in die Umgeburgsatmosphire,

Durch den Deckel 30 dringt eine Zuleitung 37 mit eingesetztem
Manometer 36, die von einem Ventil 38 gesteuert, den Aufbanu
einesg Kompressionsdruckes im Jruckbehilter 25 bewirkt,

In gleicher Welse wie Fig. 1 ist unter der Durchgangsdffnung
27, do h. dem Veniil 37 eine Formeinrichtung angeordnes,
deren Darstellung den Zeitpunkt nach dem Verdichfen des
Formstoffes 22 zeigt, wogegen in Pig, 1 derjenige Zeitpunkt
dargestellt ist, bei welchem sich der Formstoff 22 in unver-
dichtetem Zustand befindet, '
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Die hierbei verwendete Formeinrichtung entspricht derselben
wie in Fig, 1 beschrieben,

Die Wirkungsweise der in Fig, 1 dargestellteﬁ Binrichtung
besteht im wesentlichen darin, daB in eine vorgingig zu~
sammengegetzte Formeinricatung eine dosierte Formstoffmenge
eingefiillt und diese iiber die Rollenbahn zuf den Hub%isch
gebracht und anschliefend unfer die Durchgangsdffnung
dichtend zur Einsatzplatte angehoben wird,

Nachdem die Einrichtung dichtend verbunden ist, wird vom _
Dosiergeridt eine dosierte

Druckkammer gegeben, welcher sich mit der im Druckkammer—
raum gowesenden Umgebungsluft zu einem 3rennsfoffgemisch
verbindet., Wehrend der Eindliszeit liuft das Geblise,mit
dessen Hilfe das Brennstoffluftgemisch in erzwungene Bewegung
gebracht wird, Wehrend der Bewegung, durch AuslBsen einer
Zindung aus der Zindsteuerung, wird eine exotherme Reaktion
ausgelost, die zu einem Druckstof fihri. Nach erfolgter
Reaktion kann die Formeinrichiung abgesenkt und durch die
freigelegte Uffnung die verbrannten Gase abgeflihrt werden,

Die Wirkungsweise nach Fig. 2 unterscheidet sich nur in der
Art der Erzielung des Druckstofes,

Nach dem Verbinden der vorker genannten Teils und damit dem
Bilden eines geschlossenen Systems, wird durch die Zufiiar-
leitung iber die Pruckregelung ein gasférmiges Medium,
belspielsweise Druckluft zugefithrt und auf einen Kompressions-
druck gebracht, Es besteht jedoch auch die Moglichkeit, den
Kompressionsdruck vor dem Verbinden mit der Pormeinheit auf-
zubauen. ' )
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Nachdem die Einrichtung verbunden und der Druck in der Druck-
kammer gufgebaut ist, wird das Ventil scnlagartig getdffnet
und durch die Offnung entspannt sich der Druck ilber die
Formstoffoberfliche und bildet einen DruckstoB,

Nach erfolgter Verdichiung wird das Venitil geschlossen und
durch die Entliffungsleitung das Uber der Formstoffoberw
fléche verbleibende Druckmedium abgefilhrt, Durch Verwendung
eineg Schalldampfers soll die augstromende Drucklufi gebremst
werden,

Angchlieflend an die zntliftung wird das Entliftungsventil
geschlossen und die Formeinrichtung abgesenkt.

Die mit dem Verfaaren und Einrichtung erzielbaren Vorteile
bestehen darin, daB mit relativ geringem Aufwand Formkazsten
unterschisdlicher GrtlBe und geometrischer Form einwandfrei
verdichtet werden kdnnen und auch flr Formanlagen verwende$
werden, wo bis jetzt mittels PrefBwerkzeugen verdichtet
wurde.
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Erfindungsanspruch

1. Vorrichtung zum Verdichten von kdrnigen Formstoffen,
insbesondere Gieferelformstoffen in einem geschlossenen
System durch die Einwirkung eines DruckstoBes eines
gasfdrmigen Mediums auf die Oberfliche einer lose in
einen Formrahmen iber eine Modellplatte geschiltteten Form-
stoffmasse, wobel das geschlossene System aus einer Druck-
kammer und einer PFormeinrichitung gebildet ist, gekenn-
zeichnet dadurch, daB der Durchgang von der Druckkammer
(1; 25) zur Formeinrichtung von einem den Durchgangs-
querschnitt verindernden Adapier (4; 28) gebildet ist,

2+ Verrichiung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB

das GroBtmaB des Durchgan ~squerscnn1uts entsprechend dem——- .

Kleinstmaf des Querschnittes der Pormeinrichtung gewidhls

ist.

3. Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, da
der Adapter (4; 28) mit mindestens einer DurchgangsSffnung
(3; 27) ausgebildet ist,

4, Vorrichtung nach Punkt 1 bis 3, gﬂﬁ=nnzel chnet dadurch, daB
die Durchgengsdffnung <3 27) vergnderbar vorgesehen isz,

5. Vorrichtung nach Punkt 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch, daB
der Durchgangsquerschuitt dem Formquerschnith angeglichen
ist.

6. Vorrichtung nach Punkt 1 bis 5, gekennzeichnet dadurch, da8

der Adapter (4; 28) mit einem wechselbarern Einsatz ausge=
bildet ist.
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7. Vorrichtung nach Punkt 1 bis 6, gekeanzeichnet dadurch,
daB der Adapter (4; 28) bzw, Einsatz rohr- oder
plattenformig ausgebildet ist.

8. Vorrichtung naca Punkt 1 bis T, gekennzeichnet dadurch,
daB die Durchgzangstffnung (3; 27) rund oder polygonal
ausgebildet ist. i

9. Vorrichitung nach Punkt 1 bis 8, gekennzeichnet dadurch,
daB die Durchgangs®ffnung (3; 27) konisch oder gzylindrisch
ausgehildet ist. )

10, Vorrichtung nach Punkt 1 bis 9, gekennzgsicianet dadurca,
daB der Adspter (4; 28) losbar mit der Formeinrichitung
einerseits und dér Druckkammer (1; 25) andererseits ver—
bunden ist, '

11, Vorrichtung nacn Punkt 1 bis 10, gexeanzeichnet dadurch,
daB der maximale Offnungsquerschniti des Adapters
(4; 28) kleiner oder gleich dem Offnungsquerschnitt dex
Formeinrichtung ist,

- Hierzu 1 Seite Zeichnungsn =
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