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Verfahren und Vorrichtung zum Fiillen eines Formkastens od. dgl. Gefésses und Formstoff.

@ Ein Verfahren zum Fiillen eines Formkastens od. dgl. Ge-
fésses mit Formstoff zur Herstellung einer Abguform od.
dgl., bei dem der Formstoff durch eine rohrartige Zufiihrein-
richtung wenigstens einem im Formkasten vorhandenen
Hohlraum zuleitbar ist, soll sowohl bei der Kernfertigung als
auch bei der Herstellung von AbguRformen ermdglichen, ein-
wandfreie Ergebnisse zu erzielen bei einfacher Handhabung.
Insbesondere soll eine VergleichmaRigung des Formstoffes
gewdhrleistet sein.

Hierzu wird dem Formstoff im Bereich der rohrartigen
Zufiihreinrichtung quer zu dessen Férderrichtung ein Stro-
mungsmedium, bevorzugt Blasluft, zugefithrt, wobei bevor-
zugt in den den flieRenden Formstoff nach dem Strémungs-
medium einer ersten Zone zumindest in einer zweiten Zone
erneut ein vorgespanntes Stromungsmedium. eingefihrt
wird. Die Luft zur zweiten Zone wird in einem zeitlich ver-
setzten Intervall zur vorgeschalteten Zone zugefiihrt.

Eine hierflr geeignete Vorrichtung zeichnet sich dadurch
aus, daR die Zuflithreinrichtung (16) zumindest zwei die.Stré-
mungsrichtung (x} hintereinander angeordnete Zonen oder
Bereiche (28, 28,) mit wenigstens einer seitlichen Zufiihréff-
nung (36) fir ein Strdmungsmedium aufweist.
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Die Erfindung'bétfifft ein Verfahren'sowie eine Vor-
richtung zum Fullen elnes Formkastens od. dgl. GefidBes mit
Formstoff ZUur Herstellung einer Abgufform, eines Kerns

od. dgl fir GleBprozesse wobei der Formstoff durch eine
rohrartlge Zufuhreinrlchtung wenigstens einem im Form-

kasten vorhandenen Hohlraum zuleitbar ist.

Zum Fiillen eines Formkastens mit Formstoff werden soge-

nannte Schiefkopfe eingésetzt, aus denen eine fluidisierte
Sandmischung schlagartiqg in den Formkasten eingebracht
wird. Zur Vergléidhméﬁigung der Kerndichte und Kernfestig-
keitrwurde vofgeschlaqeh, die rohrartige Zufithreinrichtung
- béispielsﬁeise.durch Umwuchtmotoren —- in schnelle
Oszillation zu vefsetzeﬁ und so die Sandmischung zu
fluidisieren. Hierzu_befinden sich zwischen der schwingen-
den deﬁhreinrichtunq und dem stehenden Formkasten elastische
Férderiéituﬁgen,'wélche an eine Schieﬁplatte angeschlossen
sind. Der Strom der Sandmischung wird als am Ende der
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Zufithreinrichtung in mehrere schlauchartige Vorrdume
auseinandergefithrt -- und so in Teilstrdme getrennt --,
mit allen sich bei solchen Verzweigungen ergebenden Nach-

teilen;

Einen vdéllig anderen Weqg geht der Erfinder, der sich ange-

sichts dieses Standes der Technik das Ziel gesetzt hat,

ein Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs ervidhnten

~Art zu schaffen, mit denen sowohl bei der Kernfertigung

als auch bei der Herstellung von AbguBSformen einwandfreie
Ergebnisse erzielt werden bei einfacher Handhabung der

Vorrichtung. Insbesondere soll eine Vergleichmd@Bigung des
Formstoffes gewdhrleistet sein, eSenso eine zuverléassige

Nachfiihrung des Formstoffs.

Zur Lésung dieser Aufgabe fiihrt, daB dem Formstoff im Be-
reich der rohrartigen Zufithreinrichtung quer zu dessen
Férderrichtung ein Strémungsmedium, bevorzugt vorgespannte
Blasluft, zugefihrt wird, wonach -- nach einem weiteren

Merkmal der Erfindung -- in den flieBenden Formstoff zu-

mindest im Bereich einer von der ersten Zone unabh&8ngigen

zveiten Zone erneut vorgespanntes Str@mungsmedium eingeleitet

vird.

Dank der -- erfindungsgemaB tiber einen Ringkanal -- in den

Innenraum der Zufihreinrichtung radial eingeleiteten Druck-

rluFt vird eine besonders giinstige Fluidisierung des Form-

stoffes bzw. Formsandes erzielt; das Fdrdergut wird schlag-

artig in Richtung auf den Formkasten hin in Bewegung ge-

bracht.In Sekundenbruchteilen nach dieser Luftzugabe setzt

-- ebenfalls zeitlich regelbar -- in einem unteren Bereich
eine zusdtzliche Zufiihrung vorgespannter Luft ein, wodurch

ein mdglicher Druckabfall in der Zufihreinrichtung kompen-

siert und eine exakte Befilillung des Formkastens mit Formstoff

erst méglich wird.

’;J<f
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EtfindungSgeméG_wird.die beim Fluidisierungsvorgang ent-
stehende Abluft nach oben hin abgeleitet.

Im vesentlichen Unterschied zu eirem als "IntervallschieBen"
bekannten Fillvorgang vird nach dem erfindungsgeméBen Ver-
fahren der Formstoff wihrend seines FlieBens mit vorge-
spannter Luft vermischt; die Luft wird nicht auf einen sich
in der Zufiihreinrichtung bildEnden Spiegel abgesunkenen

Formstoffes aufgedrickt.

Nach einem weiteren Merkmal des erfindungsgemidBen Verfahrens
vird der Formstdff vor dem Eintritt in den Formkasten bzw.
dessen Hohlraum zumindest. unter seitlichen Druck gesetzt,
vodurch auf den Fptmkésten’gegebenenfalls im Formstoff ent-

standene Luffkahéla zeistﬁrt’werden.

Bevorzugt wird né@éﬁA%Bfmsﬁofﬂ aus der Zufilhreinrichtung
von der Seite.hér'éinér vor dem Formkasten entstandenen
Formstoffanhiufung zugefiihit, wodurch gewdhrleistet ist,
daB vor- dem Formkasteh,sténﬂig'neuer Formstoff zum Ein-

schieBlen bereitstehf.f,, ’

Im Rahmen der Erfihdung Iiegt eine Vorrichtung der eingangs
ervahnten Aft, deren Zufihreinrichtung zumindest zwei in
Stromungsrichtung hiﬁtereinander'angeordnete Bereiche mit
seitlichen ZuFUhrﬁffﬁUngén.fUr das Strdmungsmedium aufweist;
diese Bereiche sind stromungstechnisch voneinander getrennt,
so daBl die Luft in die zwéite Zone mit zeitlichem Abstand

zur ersten Zone eingefihrt werden kann.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung wird der Bereich
seitlicher Luftzufiihrung von einem die Seitenwvand der Zu-
fuhreinrichtung.umfangenaen Ringraum gebildet, der lber
Durchbriiche mit dem Innenraum der Zufihreinrichtung verbunden

ist. Als glinstig hat es sich erviesen, die Luft in den Ring-
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raum Uiber tangentiale LufteinlaBrohre einzuleiten, um eine

‘gleichmiBige Verteilung am Umfang der Zufihreinrichtung

zu gewdhrleisten. Zudem sind die, jene Durchbriiche mit einer
siebartigen Fliche abgedeckte, die bevorzugt Teil eines
die Rohrwandung innenseitig auskleidenden Mantels mit

Schlitzen ist.

Nach oben hin wvird die Zufiihreinrichtung von einem Absperr-
ventil verschlossen, oberhalb dessen ein Formstoffiilltrichter

od. dgl. vargesehen ist.

Durch die erwdhnten Schlduche an iblichen Zufiihreinrichtungen
ist es bekannt, zwischen ihr und dem Formkasten bzw. einer
diesem vorgeschalteten Formplatte R3ume zur Aufnahme von
Formsand vorzusehen. Beim Erfindungsgegenstand sind keine
einzelnen Stradnge vorhanden, sondernein ungeteilter Vor-
raum, der sich bevorzugt zum Formkasten bzw. einer diesem

vorgeordneter Formplatte hin erwveitert.

So liegt im Rahmen der Erfindung ein zwischen Zufﬁhreinriéhtung
und Formkasten angeordneter Einsatzteil aus einem oberen
Kragring, einem daran festliegenden, sich zu einem Rand-
flansch hin erweiternden Haubenkonus, der mittels seines
Randflansches an der -- mit Formplattendiisen ausgestatteten --
Formplatte festgelegt ist. Diese ist also dann erfindungsgemiB
Teil der feststehenden Zufiihreinrichtung, unter welche der

einzelne Formkasten durch einen Li@ngsfdrderer gefahren werden

kann.

Als glinstig hat es sich erwiesen, jenen Vorraum mit volumen-
verdnderlichen Einsatzkérpern zu versehen, insbesondere
mit aufblasbaren Balgelementen, die seitlich von den Seiten-

vdnden des Vorraums in diesen hineinragen und auf den im

e
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Vorraum zeitweilig ruhenden Formstoff radial Druck aus-
iben. Entsprechéndé Balgelemente kénnen auch in Stromungs-
richtung verlaufen und sind ebenfalls von auBen her mit
Luft zu beauféchlagen.,Dank dieser Balgelemente sind in
der Formstoffanhdufung oberhalb der Formplétte entstehende
Luftkandle leicht zu zerstiren. AuBerdem kann in den von
den seitlich angebrachten Balgelementen erzeugten Hohl-
raum vonrobén her Formstqff nachrieseln, der dann beim
Aufblasen der seltllchen Balgelemehte von diesen zur
Vorrichtungsachse hin und damit in den Bereich der in der

Formfillplatte vorgeéehenen‘Formplattendﬂsen gedriickt wird.

Diese Einsatzk@rper kﬁnneﬁ aber auch zur Volumenverminderung
des Vorraumes dienen,'so'daB dieser den jeweils bendtigten
Formstqffmengeﬁ'angepaﬁtiwerden kann. Fir diese Volumén-
dnderbarkeit des Vqrraﬁmes -- wvelche die tinsatzmﬁglich-
keiten der éffinduhgsgemaﬁén Vorrichtung sehr erwveitert --

vird selbsténdiger-Schutz begehrt.
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Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfin-

dung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung 1n

~der Zeichnung wiedergegebener bevorzugter Ausfiihrungs-

beispiele; die Zeichnung zeigt 1in:

Fig. 1: die Seitenansicht einer Formfillvorrichtung;

Fig. 2: einen Teil der Formfillvorrichtung in einer
gégenﬁber Fig. 1 vergrdBerten und teilweise

geschnittenen Seitenansicht;

Fig. 3: einen vergrédBerten Querschnitt durch Fig. 2
nach deren bLinie III - III;
Fig. 4: einen anderen Teil der Fig. 1 in gegeniiber die-

ser vergroBerter und teilweise geschnittener

Seitenansichten zweier durch eine Mittelachse
getfennter Ausfithrungen; '

Fig. 5: ein Detaill der Fig. 4 in Draufsicht;

Fig. 6: die Draufsicht auf eine Ausfiihrung der Fig. 4.

Uber einer Bewegungsbahn 10 fir Transportpaletten 11 von
Formkdsten 12 ist zwischen vertikalen Gestells&dulen 13
eine Formfiillvorrichtung 14 zum Zufihren von Formstoff
zu einem zwischen jenén Gestellsdulen 13 stehenden Form-

kasten 12, angeordnet.

Die Formfillvorrichtung 14 enthdlt zwischen einem oberen
Einlauftrichter 15 fir den Formstoff sowie einer unteren

SchieBhaube 17 einen FUll- bzw. Beliiftungszylinder 16.

Jene SchieBhaube 17 erweitert sich nach unten hin bis zu einer .

P
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1thren tiefsten Querschnitt durchspannenden Formfiillplatte
18, die mittels Schrauben 19 an einem Randflansch 20 der
SchieBhaube 17 festliegt.

Der Fiill- bzw. BeiUftﬂhgszylinder 16 héngt unter Zwischenschaltung eines
Absperrventils in Form eings -- eine Klappe 21k aufweisenden -- Ringes

2]l mit einem oberen Zylinderkragen 22 an einem Tragflansch 23 jenes Ein-
lauftrichferSyIS:und weist 1n einem Abstand i zum Zylin-
derkrageﬁ 22 ein an d)e.Zyllhderwandung 25 mit seinen
Schenkeln 26,27 angeschhélﬁtés Rinnenprofil 28 auf, das

nach unten hin mltrdutch'StopFeh 29 geschlossene Durchbriche
30 sowie <- gemdB Fld 3 -- mi1t tangentialen Lufteinlaf-
rohren 31 versehen 1st ﬁer vom Rinnenprofil 28 begrenzte
RJquraL“n 33 15t -— im ausgewahlten Ausfiihrungsbeispiel -- m1t in
Draufsicht geqummten.Leltwerkzeugen 34 ausgestattet, seine von einem
Teil der'ZylinderQandUnQVZS'gébildeﬁe Innenbegrenzung mit Durchbriichen 36
versehen, dle vm1e1nem Innénmantel 38 iliberspannt sind, wel-
cher im Berelch Jener Durchbruche 36 luftdurchlassig aus-

geblldet,.belsplelswelse mlt,Schlltzen 37 versehen, ist.

Im mittleren Abstand h zum oberen Rinnenprofil 28 umgibt
die ZyllhderWaﬁdqu 25 ein unteres Rinnenprofil 28t ent-

sprechender Ausgestalt&ng,

Der mit jenem Innenmantel 38 ausgeriistete Fiillzylinder 16
endet nach oben hin in einem an ein Dichtelement 39 an-
grenzenden’ Kopfring 40 und nach unten an einem AnschluB-
ring 41, den Schrauben 19" an einem Kragring 44 der
SchieBhaube 17 halten.. |

Ein Haubenkonus 50 der SchieBhaube 17 tr#gt innenseitig

Balgelemente 51, die durch' Klemmschrauben 52 rundum dicht

mit dem Haubenkonus 50-verbunden sind und in deren

;L?f%
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Innenrédmen 54 jeweils zumindest eine Luftzufihrung 55
endet. E£i1n solches sich mit Luft fillendes Balgelement
1st in Fi1g. 4, links, mit 51t bezeichnet.

Im Bereich der Mittelachse M ragt in Fig. 4 von der Form-

fiillplatte 18 ein anderes Balgelement 57 zumindest in den

Innenraum 59 des Haubenkonus 50 auf und wird beispiels-
weise durch eine Leitung 60 der Formfiillplatte 18 mit
Luft beaufschlagt, um in die beil 57t angedeutete Kontur
iibergefiihrt zu werden.

Die mit Scharnieren 61 an einem Umfangskragen 62 des
Haubenkonus 50 (Fig. 6) festgelegte Formfiillplatte 18
ist mit sie durchsetzenden Formplattendiisen 64 sowie mit

Luftausgleichsdurchbriichen 65 ausgestattet.

Zum Fillen des ein Modell 66 fir ein GuBstiick oder fir

Kerne enthaltenden Form- bzw. Kernkastens 12_ wird be-

liifteter Formstoff schlagartig durch den Belgftungszylin—
der 16 nach unten zum Formkasten lZf gedriickt. Dank der
beiden beschriebenen Rinnenprofile 28 bzw. der dort ein-
gefﬁhrten sowle gerichteten Querluftstrdme erfolgt eine
Vergleichm@Bigung des Luft/Formstoff-Gemisches auf dessen

Weg in Pfeilrichtung x. Dabei werden die Luftzufihrungen

',zu dem oberen und dem unteren Rinnenprofil 28 in Inter-

vall geschaltet, um zu erreichen, daBl auch schwerflieBen-
de Formstoffe moglichst homogen strdmen und damit -- wie
gesagt schlagartig -- in den im Form- oder Kernkasten 12f
vorhandenen Formhohlraum gelangen. Dies wird durch jene

Formplattendiisen 64 der formfiillplatte 18 ermdglicht.

Besonders bei schwerflieBenden Formstoffen bilden sich

iber den génannten Formplattendiisen 64 im veorhandenen

e
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Formstoff Luffkanélg, vén denen wenige in Fig. 4, rechts,
bei K angedeutet sind. Der diese Kanile K umgebende
Formstoff F bestimmt ein nutzloses Totvolumen. Bei zu-
fdlligem Abbrecheﬁ,deérFormstofFes in diesem Totraum
kénnen Fehlstellen an der Form entstehen. Dies verhin-
dern jene Balgelemente 51,57, welche vor dem beschrie-
benen FUlIVofgang luftfrei sindrund'nach ihm mit Luft be-
aufschlagt werden, ‘wihrend der Zunahme des Balgvolﬁmens
wird der 1im Innenraum 59 des Haubenkonus 50 befindliche
Formstoff F durch die Balgelemente 51 von der Seite her
zur Mlttelachse M hin geschoben. Hierdufch werden zum ei-
nen d1e Kanale K besexrtigt, zum anderen entsteht beim
Entliften Jener seltllchen Balgelemente 51 zwischen die-
sen und_dem zur Mltte gefuhrten Formstoff ein Hohlraum,
in den yon;obenjﬁ?r'néper Fﬁrmstoffreinlédft, der nach
dem néchéten ﬁbﬁiéﬂvorgéng in beschriebener Weise zur
Mlttelachse M gedruckt und so fir den nachsten SchleB-
vorgang den Formplattendusen 64 vorgesetzt w1rd

Das zentrlsche Balgelement 57, soll die Zerstdrung je-

t
ner Kandle K unterstutzen, den nach dem Schieflvergang
im InnenTaum 59 verbllebene1Formstoff F also konzentrie-

ren helfen.

Die seltlléheanalgelemente 51 haben auBer der Zerstdrung
der Kandle K und der radialen Fdrderung neu eingefillten
Formstoffes &ie zusétzliche Aufgabe, in Abhingigkeit

vom Aufblaégrad MerdréngUngskﬁrber zu bilden, dank de-
ren eine gesteuerte Verkleinérung des Innenrtaumes 59

des Haubenkpﬁﬂs 50 erfolgen kann. Hierdurch wird Tot-
volumen vermiéden und die Verweilzeit des Formstoffes

im Innenraum 59'beeinflu8t ~die Wahl des Fullungsgrades

bleibt so in welten Grenzen variabel.

B
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Verfahren zum Fiillen eines Formkastens od.dgl.
GefaBes mit Formstoff zur Herstellung einer
AbguBform, eines Kernes od. dgl. fiir GieBpro-
zesse, wobei der Formstoff durch eine rohrar-
tige Zufiihreinrichtung wenigstens einem im Form-

kasten vorhandenen Hohlraum zuleitbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

"daB dem Formstoff im Bereich der rohrartigen

Zufiihreinrichtung quer zu dessen Fdrderrichtung
(x) ein Stromungsmedium, bevorzugt Blasluft,

zugefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB in den flieBenden Formstoff nach dem
Stromungsmedium einer ersten Zone zumindest in
einer zweiten Zone erneut ein vorgespanntes
Stromungsmedium eingefiihrt wird,

wobei gegebenenfalls die Luft zur zweiten Zone
in einem zeitlich versetzten Intervall zur vor-

geschalteten Zone zugefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der Formstoff auBerhalb
des Formkastens an diesem mit seitlichem Druck
beaufschlagt wird sowie um den Formstoff Hohl-
rdaume fir nachstromenden Formstoff heréestellt

werden. .

-/2/-
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4. Vofrichtqné zum Fiillen eines Formkastens
od. dgl. GefiBes mit Formstoff zur Herstel-
lung'einér AbguBform oder eines Kerns fiir  _

GieBprozesSé,,wobei'def Formstoff durch eine
rohrartige Zufﬁhreinrichtung wenigstens einem
5 im Formkastén vorhandenen Hohlraum zuleitbar
ist, dadurch gekennzeichnet, daf die Zufiihr-
einrichtung (16) zumindest zwei in Stromungs-
richtung (x) hintereinander angeordnete Zonen
‘oder Bereich (28, 28t) mit wehigstens einer

10 seitlichen Zufiihroffnung (36) fir ein Stromungs-

medium aufweist.

5. Vorrichtunqlnach.AnSpruch 4, dadurch gekenn-
zeiChnet, daBrdie Bereiche (28, 28t) stromungs-
15 technisch voneinander getrennt sind, und/oder
" daB der BeréiéH'Seitlicher Luftzufijhrung von -
einem éine Séiténwand'(25) der Zufiihreinrich-
tung (16)'uhfangenden'Ringraum (33) gebildet
ist, der ﬂbef.burchbrﬁche (30) mit dem Innen-

20 raum der Zufﬁhfeinrichtung verbunden ist.

6. Vorrichtﬁng nach- Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekéhnzgichnet, daB in den Ringraum (33) tangen-
tial Lufteinlaﬁrohré (31) miinden und/oder, daB den

25 Durchbriichen (30) in Lufteihlaﬁrichtung gegen
diésé:geSteilte‘Leitséhaufeln (34) od. dgl. nach-

geordnet sind. -
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
6

briche (30) von einer siebartigen Fliche (37)

, dadurch gekennzeichnet, daB die Durch-
iiberdeckt sind,rwelche gegebenenfalls Teil
eines Innenmantels (38) der Zufiihreinrichtung
(16) ist, wobei dieser bevorzugt in Forder-

richtung (x) ein Absperrventil (21k) vorge-

schaltet ist.

'Vorrichtung nach wenigstens einem der An-
spriiche 4 bis 7 mit mindestens einem zwischen
Zufﬁhreinrichtung und Formkasten oder diesem
vorgeschalteter Formplatte angeordneten Vorraum
zur zeitweiligen Aufnahme von Formsand, da-
durch gekennzeichnet, daB der Vorraum (59)

zumindest in seinem dem Formkasten (12.) nahen

‘Bereich etwa der Grdfie der Formplatte (18)

entspricht sowie von ihr nach unten hin begrenzt

ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Formplatte (18) den Boden des
sich von ihr zur Zufiihreinrichtung (16) hin
ver jiingenden Vorraumes (59) bildet und mit ent-

sprechend trichterartig vorgesehenen Seitenwidn-

"den (50) sowie einem Kragring (44) an den oberen

Kanten der Seitenwdnde ein gesondertes Einbau-

element ist.

P
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11.

12.

Vorrichtung nach wenigstens einem der An-
spriche 4 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB
die Formplatte mit zum Formkasten (12.) &ff-
nenden Formplattendiisen (64) versehen ist
und/oder die Formplatte (18) mit Luftaus-
gleichsdurchbriichen (65) versehen sowie gege-
benenfalls iiber einem FOrderorgan fiir die

Formkdsten (12) angeordnet ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der An-
spriche 4 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB
der Vorraum (59) mit volumenveranderlichen
Einsatzkdrpern (51, 57) versehen ist, die zu-
mindest teilweise elastische Wandungsteile
aufweisen, wobei gegebenenfalls als Einsatz-
korper (51) luftbeaufschlagbare Balgteile die-
nen, die von der Seitenwand (50) des Vorraumes
(59) in beaufschlagtem Zustand in diesen einra-

gen.

Vorrichtung nach wenigstens einem der An-
spriche 4 bis 11, gekennzeichnet durch in
Forderrichtung (x) des Formstoffes verlaufen-
de luftbeaufschlagbare Balgteile (57), die ge-
gebenenfalls auf der Formplatte (18) auBerhalb
des mit Formplattendiisen (64) sowie Luftaus-
gleichsdurchbriichen (65) versehenen Bereiches
angeordnet sind, bevorzugt im Zentrum der Form—
platte, wobei bevorzugt die Luftzufiihrung fiir
die i.w. vertikal fiihrbaren Einsatzkodrper (57)

in der Formplatte verlduft. R

/
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