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64 Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Formkérpern aus Formsand fiir die Giessereitechnik.

67 Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Her-

stellen von Formkernen vorgeschlagen, wonach als
Formsand Griinsand in eine Pressform (6) eingefiillt und
der Griinsand unter Verwendung einer Hydraulikpresse (1)
in der Pressform vorverdichtet und nach der Vorverdichtung
endverdichtet wird. Auf diese Weise lassen sich selbst kom-
plizierte Formkerne aus Griinsand einwandfrei und rationell
herstellen.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Herstellen von Formkor-
pern aus Formsand fiir die Giessereitechnik, mittels
in eine Pressform einfahrbarer Formwerkzeuge.

Es sind verschiedene Verfahren zum Herstellen
von Formkdrpern z.B. von Formkernen aus Form-
sand fiir die Giessereitechnik bekannt, und zwar in
Abhingigkeit von einerseits dem verwendeten
Formsand und andererseits der Ausbildung der
Formwerkzeuge. So kennt man bei der Verwendung
herkémmlicher Formsande und unkomplizierter
Formwerkzeuge den Einsatz von mechanisch arbei-
tenden Pressen. Dagegen verlangen komplizierte
Formwerkzeuge mit Formausnehmungen bzw. Hohl-
raumausbildungen in den Werkzeugoberflichen ei-
nerseits die Verwendung von Quarzsand unter Bei-
mischung eines Harzklebers od.dgl. Bindemittel, an-
dererseits den Einsatz von Rittel- oder Schiessma-
schinen. Jedoch ist Quarzsand kostenaufwendig
und der Einsatz von Riittel- oder Schiessmaschinen
in maschinentechnischer Hinsicht aufwendig. Hier
will die Erfindung Abhilfe schaffen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Presse anzugeben, mit denen
sich Formkerne selbst mit einer komplizierten und
feinen Oberfldchenausbildung aus Griinsand ma-
schinell einwandfrei und rationell herstellen lassen.

Diese Aufgabe l6st die Erfindung bei einem gat-
tungsgeméssen Verfahren dadurch, dass als Form-
sand Griinsand in die Pressform eingefillt und der
Griinsand unter Verwendung einer Hydraulikpresse
in der Pressform vorverdichtet und nach der Vor-
verdichtung endverdichtet wird.

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, dass
sich Uberraschenderweise einerseits Griinsand —
ein dusserst preiswerter Formsand — andererseits
eine Hydraulikpresse dann fiir die Herstellung von
Formkernen mit komplizierten und feinen Oberfla-
chengestaltungen verwenden lassen, wenn der
Griinsand in der Pressform zunéchst vorverdichtet
und anschliessend endverdichtet wird, weil im
Wege der Vorverdichtung selbst komplizierte Form-
ausnehmungen in der Oberfliche der Formwerk-
zeuge einwandfrei ausgefiillt werden. In einem sol-
chen Fall wird der Griinsand selbst in den kompli-
zierten Formausnehmungen hinreichend verfestigt,
wobei eine Hydraulikpresse eine exakte Steuerung
der Formwerkzeuge fiir einerseits die Vorverdich-
tung und andererseits die anschliessende Endver-
dichtung ermdglicht. Im Ergebnis entstehen Form-
kerne von hoher Grundfestigkeit und mit einwand-
freier Ausbildung einer selbst komplizierten Oberfia-
che. Daher lassen sich nach dem erfindungsgemaés-
sen Verfahren Formkerne fiir selbst komplizierte
Gussstiicke aus preiswertem Griinsand einfach und
rationell herstellen. — Darin sind die wesentlichen
durch die Erfindung erreichten Vorteile zu sehen.

Weitere erfindungswesentliche Merkmale sind im
folgenden aufgefiihrt. So lehrt die Erfindung, dass
der Griinsand in die Formausnehmungen des bzw.
der Formwerkzeuge vor der Vorverdichtung einge-
saugt wird. Dadurch wird die Fillung der kompli-
zierten Formausnehmungen mit Griinsand optimiert.
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Weiter sieht die Erfindung vor, dass zum Vorver-
dichten des Griinsandes das untere Formwerkzeug
mit erhabener Werkzeugoberfldche oder mit den
Formausnehmungen gegen das obere Formwerk-
zeug mit den Formausnehmungen oder mit erhabe-
nen Werkzeugoberfldchen hochgefahren wird, und
dass dann zum Endverdichten beide Formwerkzeu-
ge simultan gegeneinander verfahren werden. Zwar
kann grundsétzlich auch das untere Formwerkzeug
die komplizierten Formausnehmungen aufweisen,
jedoch hat sich {iberraschenderweise herausge-
stellt, dass dann ein leichteres Entformen der
Presslinge aus Grilinsand mdglich ist, wenn das
obere Formwerkzeug die komplizierten Formaus-
nehmungen aufweist, und sowohl das Einsaugen
des Griinsandes als auch die Vorverdichtung von
gleichsam unten nach oben erfolgt. Das Ausstossen
des jeweiligen Presslings kann mittels Druckluit
bzw. Druckluftunterstiitzung im Bereich der kompli-
zierten Formausnehmungen vorgenommen wer-
den. Auch dadurch wird das Entformen der Press-
linge aus Griinsand erleichtert, wird also eine Be-
schidigung der komplizierten und feinen Oberfla-
chenausbildungen verhindert.

Gegenstand der Erfindung ist auch eine Vorrich-
tung mit einer Presse mit in eine Pressform einfahr-
baren Formwerkzeugen, von denen mindestens ei-
nes mit Formausnehmungen versehen ist, und mit
einem Formtisch, welche zur Durchfiihrung des be-
anspruchten Verfahrens besonders geeignet ist und
dass die Presse eine Hydraulikpresse ist, bei wel-
cher das bzw. die Formwerkzeuge mit den Form-
ausnehmungen zu den Formausnehmungen fiihren-
de, Kanalbohrungen aufweisen. Diese Kanalbohrun-
gen funktionieren also einerseits als Saugleitungen
zum Einsaugen des Griinsandes in die komplizier-
ten Formausnehmungen, andererseits als Druckliuft-
leitungen bei Ausstossen des betreffenden Press-
lings mit Druckluftunterstiitzung im Bereich der
komplizieten Formausnehmungen. Dabei weist
nach Lehre der Erfindung das obere Formwerkzeug
die komplizierten Formausnehmungen und die Ka-
nalbohrungen auf, welche in die Formausnehmun-
gen miinden. Im Rahmen der Erfindung kann aber
auch das untere Formwerkzeug die Formausneh-
mungen und die Kanalbohrungen aufweisen. Vor-
zugsweise sind die Formausnehmungen im Rand-
bereich des betreffenden Formwerkzeuges ange-
ordnet, weil sich gerade im Werkzeugrandbereich
das Einsaugen und Vorverdichten des Griinsandes
in den komplizierten Formausnehmungen in beson-
ders kontrollierter Weise vornehmen Ilasst und
schliesslich eine gleichméassige und doppelseitige
Endverdichtung fiir eine exakte Masshaltigkeit der
Formkerne sorgt. Dadurch wird eine (ber den
Querschnitt der Formkerne hinreichende und gleich-
méssige Porositit erreicht, so dass im Zuge des
Giessprozesses einwandfreie  Entgasung und
schliesslich eine glatte Oberflache fir die Gussstiik-
ke sichergestellt ist.

im folgenden wird die Erfindung anhand einer le-
diglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erldutert; es zeigen:

Fig. 1 eine Hydraulikpresse zur Durchfiihrung
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des beanspruchten Verfahrens im schematischen
Vertikalschnitt und

Fig. 2 einen vergrosserten Ausschnitt aus dem
Gegenstand nach Fig. 1 im Randbereich der Form-
werkzeuge.

In den Figuren ist eine Hydraulikpresse 1 mit Un-
tertraverse 2, Obertraverse 3, Zylinderkolbenanord-
nung 4 und Fiihrungsstiicken 5 fiir in eine Press-
form 6 einfahrbare Formwerkzeuge 7, 8 mit Form-
ausnehmungen 9 dargestellt. Die Pressform 6
befindet sich im Bereich eines Formtisches 10. Das
Formwerkzeug 8 mit den komplizierten Formaus-
nehmungen 9 in der Werkzeugoberfldche weist zu
den Formausnehmungen 9 fiihrende mit Unterdruck
oder Uberdruck beaufschlagbare Kanalbohrungen
11 auf. Beim Ausfiihrungsbeispiel besitzt das obere
Formwerkzeug 8 die komplizierten Formausneh-
mungen 9 und die Kanalbohrungen 11, welche
eben in den Formausnehmungen minden. Die
Formausnehmungen 9 sind im Randbereich des
Formwerkzeuges 8 angeordnet. — Durch Einsatz ei-
ner derartigen Hydraulikpresse 1 wird als Formsand
Griinsand 12 verwendet. Der Griinsand wird in der
Pressform 8 zunéchst vorverdichtet und nach der
Vorverdichtung endverdichtet. Schon dadurch wird
eine einwandfreie Fillung der Fiillung der kompli-
zierten Formausnehmungen 9 mit Griinsand 12 ge-
wihrleistet. Dieser Effekt wird dadurch optimiert,
dass der Griinsand 12 vor der Vorverdichtung in
die komplizierten Formausnehmungen 9 Uber die
Kanalbohrungen 11 eingesaugt wird, die nach dem
Pressvorgang mit Druckluft beaufschlagt werden
und dadurch das Entformen des Presslings bzw. je-
weiligen Formkerns unterstiitzen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Formkérpern
aus Formsand fiir die Giessereitechnik, mittels in
eine Pressform (6) einfahrbarer Formwerkzeuge (7,
8) wobei mindestens eines der Formwerkzeuge
Formausnehmungen (9) aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Formsand Grlinsand in die
Pressform eingefiillt und der Grinsand unter Ver-
wendung einer Hydraulikpresse (1) in der Press-
form vorverdichtet und nach der Vorverdichtung
endverdichtet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Griinsand in die Formausneh-
mungen des bzw. der Formwerkzeuge vor der Vor-
verdichtung eingesaugt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass zum Vorverdichten des Grin-
sandes das untere Formwerkzeug (7) mit erhabener
Werkzeugoberfliche gegen das obere Formwerk-
zeug (8) mit den Formausnehmungen hochgefahren
wird oder umgekehrt, und dass dann zum Endver-
dichten beide Formwerkzeuge simultan gegeneinan-
der verfahren werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der Pressling mittels
Druckiuftunterstiitzung ausgestossen wird.

5. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 4, mit einer Pres-
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se mit in eine Pressform einfahrbaren Formwerk-
zeugen, von denen mindestens eines mit Formaus-
nehmungen versehen ist, und mit einem Formtisch,
gekennzeichnet dadurch, dass die Presse eine Hy-
draulikpresse (1) ist, bei weicher das bzw. die
Formwerkzeuge (8) mit den Formausnehmungen
(9) zu den Formausnehmungen (9) flihrende, Ka-
nalbohrungen (11) aufweisen.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das obere oder untere Form-
werkzeug (8) die Formausnehmungen (9) und die
Kanalbohrungen (11) aufweist, welche in den Form-
ausnehmungen miinden.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Formausnehmungen (9)
im Randbereich des betreffenden Formwerkzeuges
(8) angeordnet sind.



CH 682 987 A5

L‘d‘; //\/\/i//////'\n// //_

J OO ANHONNN]

N T L\ )

]
X & R N

\3§F?;§KQWQN5§E$§«Q

D WEER

4:/9 7




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

