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. (54) " FORMEINRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINER GIESSFORM |

" (57) Wahrend das Ziel der Erfindung in der Bereitstellung einer hdheren
~ Gebrauchswerteigenschaften aufzuweisenden Formeinrichtung zur Herstellung von GieRformen
_liegt, besteht die Aufgabe darin, auf einfache Weise eine ungehinderte Abfiihrung von Luft an
~jeder gewiinschten Stelle der Form zu gewahrleisten. Die erfindungsgemé&Re Formeinrichtung
- zur Herstellung einer GieRform, insbesondere einer Sandform, weist in den Kantenbereichen,
- Abzugsspalten auf die sich aus dem Zusammenflgen von Modellplatte und Modell und
Modeliplatte und Formkasten ergeben. Diese Spalten dienen zur Durchleitung eines gasférmigen
‘Mediums, vorzugsweise Luft, die durch die Verdichtung der Formmasse frei wird. Durch die

"Verwendung der Einrichtung kann die Kantenscharfe an Formen wesentlich verbessert werden.
Fig.1 :
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Formeinrichitung zur Herstellung einsr &
Lt Snast

Anwendungsgebiet der Brfindung

Die Erfindung betrifft eine Formeinrichtung sur Herstellung
einer GleBSform insbesondere elner Sandgu

' flie Glesserelen,
mit einer von einem Triger gehaltenen Modellplatie wit
‘mindesteng einem lModell und elinem das Modell omgebenden anf

dem Triger sufliegenden Formpahmen gue Anfnshme der Forme

stoffmasse.

Charakteristik der bekannten iechnischen Lilsungan

Bei der Herstellung von GieBformen wi
‘der Formgitoffussse, dle im Formvaum be
‘der fallenden Formstoffmasse verdrd

&

an extremen Formiibergingen oder Modellpartisn, wo dle Lufld
nicht entweichen kann, sogensnnte Luféeinschliisse. Die
hierbei eingsschlossene Luft wird dana beim Verdlchien der
Formstoffuasse komprimiert vnd verhinderd demit eln Zu-
bringen von Formstoff an dlese Stellen, was zu gehlechier

Formqualitdt fibrt.

fs sind eine Reihe von Mafnabmen bekannt o golohe Lufbe
eingchlilsse zu vermelden und debei die Luft beim Verdiche
“ten abzufihren.

gefilhrt werden kanie



=@ 501291983
AP B 22 C/251 686/4
62 530/27

~ Solche laBnahmen befriedigen jedoch nicht iiberall, denn
ein wesentlicher Freiraum solcher Abfilhrsffnungen wird
‘durch undurchléssige Fartien der Schlitzdlsen oder Sieb-
blechteilen, d. h. der Stege zwischen den einzelnen §ff=-
‘nungen oder dem Zwischenraum der einzelnen Entliiftungs—
taile, abgedeckt und damit ein ungehindertes Durchstrsmen
‘von Luft oder dergleichen verhindert,

. Ziel der Erfindung
Ziel der Brfindung ist die Bereitstellung einer hoheren

" Gebrauchswerteigenschafien aufweisenden Formeinrichiung
~zur Herstellung von GuSformen,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Es ist die Aufgabe der Erfindung eine Formeinrichtung zur
Herstellung von GieBformen zu schaffen mit welcher die Nache
- teile des Standes der Technik eliminiert werden ktnnen und
mit welcher auf einfache Weilse eine ungehinderte Abfﬁhrung
von Luft an jeder gewiinschten Stelle der Form gewshrlelstet
werden kann, '

~ Erfindungsgemdl wird die Aufgabe nunmehr dadurch gelost, daB
in den Kantenbereichen, die sich aus dem Zusammenfiligen von
liodellplatte und Modell und lodellplatte und Formkasien er-
geben, Abzugsspalten zur Durchleitung eines gasformigen
Mediums vorgesehen sind.

In weiterer Ausgestaltung der Brfindung ist vorgesehen, daB
~ der Durchmesser des Spaltes klelner oder gleich dem Durch-
" messer eines Formstoffpartikels ist.
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Vorteilhaft ist es in diesem Zusammenhang auch, wenn der Spalt
teilwelse von Elnlegeteilen gebildet ist, welche mit der Bine
richtung verbindbar sind,

ZweckmdfBigerweise ist weiterhin der Spalt mit mindestens
einer in einem der Binrichitungstelle vorgesehenen Bohrung
verbunden.

- Vorzugswelse ist dabel die Bolhrung durch mindesitens eine
Offnung mit der Umgebungmatmmspnare der Binrichtung vere
‘bunden, '

-Im Sinne der Erfindung ist ebenfalle, daf dle Swmme der Quep-
 schnitteflidchen des Spaltes kleiner oder gleich der Summe der
Qgerschnittsflacnen der @ffﬁung@n_d@ﬂ mit dem Spalt ver-
bundenen Bohrungen ist,

Vorteilhaft i%t auch, wenn die Bohrung mit einem Gasbeh#lter
verbunden ist,

‘Als glngtig hat slch auch gezmeigh, daf die Formelnrichiung
- in Verbindung mit Glessereimaschinen einsetszbar ist, beil
denen ein Druckstof durch einen Impuls erzeugh wird, z. B.
schlagartige Entspannung eines hochgespannten Gases,

"In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist es dabei auch
méglich, daB der Druckstol durch eine exotherme Reakticn
eineg ziindféhigen Brenngboffgemisches erzeugbar lgt.
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Ausfiihrungsbeigpiel
Die Erfindung soll nachstehend an Ausfﬁnrungsbeispielen_nﬁher
erlsutert werden. In der zugehbrigen Zeichnung zeigens

: Figo 1: einen Vertikalschnitt durch eine Formeinrichtung ,

 Fige 2: ein Ausschnitt aus Fige 1 in vergrtBerter Dar-
stellung, /

Fig, 3: einen Schnitt entlang der Linle A-A von Fig, 4,
und ’

- Fige 4: einen Schnitt entlang der Linie B-B von Fige 3.

"Fig. 1 und Fig, 2 zeigen eine Bisrichtung mit einem Modelle
plattentriger 1 der auf einer Hubplatte 2 einer Hubein-
richtung angeordnet ist, Im Modellplattentréiger 1 ist

eine Modellplatte 3 eingesetzt, die von einer Distanzw
‘platte 4 abgestiitzt ist. Umfdnglich der Modellplatte 3

ist ein auf dem Modellplattentréger 1 aufliegender Form-
rahmen 5 aufgesetzt, Dieser Formrahmen 5 dient in bekanns
ter Weise zur Aufnahme einer Formstoffmasse die verdiche

. tet eine GleBform ergibi.

Auf der Modellplatte 3 ist ein Modell 6 aufgesetzt das in
Abweichung zu bekennten Ausfiihrungen auf einem platten-
formigen Einlegeteil 7 abgestiitzt ist. Der Einlegeteil T
und das Modell 6 gind mit der‘Modellplatt@ 3 starr ver-
bunden, Des Modell 6 weist hierbei an dessen gesamben
Auflagefliche 8 zum Einlegeteil 7 abgesetzte Partien 9
auf, wodurch zum Einlegeteil 7 ein Spalt 10 enisteht, Der
Zwischenreum dieses Spaltes 10 ist kleiner oder gleich
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dem Durchmesser eines Formstoffpartikels gewsdhlt, Als
vortellhaftes MafB fir den Spalt, hat sich ein solches
vor 0,2 mm erwiesel,

Zur Durchleitung elines gasfdrmigen Mediume, im vorliegen=
den Fall der durch die Verdichtung der Forumstoffmsagse
verdringten Luft, sind im Binlegeteil 7 eine Mehrzahl
~von Bohrungen 11 angebracht, die in einen wnter dem Eipe-
legetell 7 vorgesehenen Kenal 12 miinden.

Vom Kenal 12 flihren mehrere Bobrungen 13 durch die Modelle
platte 3, welche sowohl durch die Distanzplatte 4 ver-
schlossen als auch durch-Ansehlm@b@nmungeﬁ 14 weiterge=
filhrt sein kbnnen, In einem Fall kinnen die Bohrungen 13
zur Aufnahme und Akkumulierung der verdringien Luft im
anderen Fall zur Durchleitung von gespannter oder abflih-
render Luft genutzt werden, Die weltergefiihrte Anzschlufi=
bohrung 14 miindet in ein Durchgangsloch 15 im Modelle
plattentriger 1 bazw., der Distanzplatte 4. Dleses Durche
 gangsloch 15, mit Vorteil sind es mehrere, kann dann

durch eine Leitung 24 mit der Umgebungsatmosphire oder

mit einem ein Medium, z. B. Druckgss, enthaltenden Behdlter
16 verbunden sein,

“An der Randzone der Nodellplatte 3 ist, wle vorgingig
beschrieben, ein das Modell 6 umgebender Formrahmen 5

auf dem Modellplattentriger 1 aufgesetzt, wohel dle Innen-
seite 17 des Formrahmens 5 wn ein bestimmies MaB lber die
Randzone der Modellplatte 3 Ubergreift. Hierdurch wird
zwischen der Oberseite der Modellplatie 3 und der Unter-
seite des Porurahmens 5 ein Spslt 10s gebildet, dessen
Zwischenraum kleiner aleg der Durchmesser elnes Formstoffe
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‘partikels gewdhlt isit.

Entlang des Umfanges der Modellplatte 3 ist ein den Spalt
10a zwigchen dem Formrahmen 5 und der Modellplattenoberw
" seite 18 fortsetzender Ringspalt 19 #hnlicher Abmessung
~wie Spalt 10 angeordnet, Dieser Ringspalt 19 fibr$ in

- einen Ringraum 20 der durch eine an der Modellplatte 3
'angebrachte Schrigfliche 21 erzeugt wird, Der von der

.- Schrigfliche 21 erzeugte Ringraum 20 kann mit in der

Distanzplatte 4 angebrachten Durchgangslischern 22 ver
bunden sein welche durch Anschluflocher 23 im Modelle

© plattentrdger 1 mit der Umgebungsatmosphire oder ebenso

‘auch durch die Leitung 24 mit einem Behidlter 16 fiir Gas
- ‘oder dergleichen verbunden sind,

Das Gesamtvolumen sowohl des durch die Schrigfliche 21
gebildeten Ringraumes 20 als auch desjenigen der Bohrungen
13 und Durchgangsldcher 11, 14, 15 baw, 22, 23 ist stets

. gréoBer gewshlt als das durch den Spalt 10, 10a, 19 er-
- geugte Volumen, Vorzugsweise betrdgi hierbei das groBere
Volumen ein Mehrfaches des Spaltvolumens,

Fig, 3 und PFig. 4 zeigen eine weitere Ausfiibrungsform
wobei in Abweichung zur Ausfiihrung nach Fig. 1 und 2

der Modellspalt 25, 25a vertikal gefilhrt ist. Es ist je-
doch ohne weiteres mﬁglicn auch andere Richtungen der
Spaltfilhrung anzuwenden,

Die hierbei dargestellte Einrichtung zeigt ein Modell 26
“das in eine Modellplatte 27 eingesetzt ist. Zur genauen
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Lagefixierung ist das Modell 26 mi} einem Fixleransatsz
28 versehen, der seinerseits in eine enteprechende Auge

nehmung 29 in der Modellplatte 27 eingreift. Solche
Fixieransitze werden verwendet, um ein Bewsgen des lo-
‘delles,‘im speziellen beil diinnen Moflelltelilen, beim Vers
dichten des Formstocffes zu vermelden,

Der Kontur des Modelles 26 entlang sind mit bestimmfen

. Abstand sogenannte Einlegeteile 30 in dis lModellplatie
27 eingesetzt, die mit der Modellplatte 27 sowohl losbar
mittels nicht dargestellten Schrauben, sls auch unlosbar
beispielsweise mittels Kleben verbunden ssin kdnnen,

- Zwischen den Einlegeteilen 30, 302 und entleng der Kontur
" des Modelles 26 ist ein Spalt 25, 2%z gevlldet dessen
'_Zwiscnenraum kleiner oder glelich dem Durchmesser eines
Formgtoffpartikels gewdhli imt. Wie schon vorerwdhnt hat
sich ein Zwischenraum mit einem Seitenabstand von ce.

0,2 mm als vorteilhaft erwiesen,

Die Binlegeteile 30, 30a ktnnen sowohl avs Metall als auch
- aus Kunststoff oder dergleichen gefertigt sein. An der |
" Unterseite des Binlegeteiles 30, 308, im Bereich des
Spaltes 25, 25e ist eine umlaufende Schrégfléche 31 vor=
gesehen, durch welche ein Hoblraum 32, 32a gebildet iet,
dessen Volumen griofer ist als das durch den Spalt 25,
252 begrenzite Spalitvolumen,

In den von der Schrégfliche 31, 3la gebildeten Hohlraum
32, 32a minden mehrere, auf den Hohlraumm 32, 328 gleiche
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'maﬁig verteilte Bohrungen 33, 33a deren Gesamtquerscbhitt
gleichfalls grifer ist als derjenige des umlaufenden
Spaltes 25, 25a. |

Das Volumen des Hohlraumes 32, 32a und das der Bohrungen

33, 33a ist #dhnlich wie bei Fig. 1 und 2 beschrieben, so
'groﬁ gewdhlt, damit die durch die Formstoffmasse ver-
drdngte Luft aufgenommen werden kanne

Die Bohrungen 33, 33a kovnnen sowohl als sogenannte Sacke
‘lscher, als auch als durchgehende Ldcher ausgebildet sein,
Hierbei konnen die durchgehenden Ldcher mit nicht darge-
stellten Offnungen mit der Umgebungsatmosphire verbunden
gein, ‘

.Obwohl die Bohrungen 33, 33a und auch die Hohlrdume 32,
32a‘primér zur Akkumulierung der von der Formstof fmasse
verdringten Luft vorgesehen sind, kinrien diese auch zup
: Durchleitung eines gasformigen Mediums genlitzt werden,
Vorgesehen sind belgpielswelise GDQ bei Verwendung eines
kalthirtenden Formstoffes oder von hochgespannter Luft

. zur Unterstiitzung des Ablusens der Form vom Modell,

| Hierbei kionnen die Bohrungen dann mit Leitungen verbunden
sein, die an entsprechende Beh#lter flr die Medien ange-
- schlossen sind, wie &hnlich bei Fige 1 und 2 beschrie- -
ben.

Die mit der Einrichtung erzielbaren Vorteile bestehen .
insbesondere darin, daf durch die gute Ableitung der
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verdrédngten Luft eine nomogene Verdichtung der Formstoffe
" masse entsteht, durch welche die Kentenschirfe an diesen

- Formteilen wesentlich verbessert werden kann und dadurch

eine Kostengsenkung durch Verminderung der Putzarbell er-

- reicht wird,

Zur Anwendung gelangt diese Einrichtung sowohl beim
traditionellen Prefverfahren als auch Drucketofi-Ver-
fahren wobei der DruckstoB zum einen durch eine schlage
~artige Entepannung eines hochgespannten Gages als auch
" durch eine exobherme Reaktion eines zilndfihigen Breun-
stoffgemisches erzeugt wird.
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- Brfindungsanhspruch

.'_‘10'

Formeinrichtung zur Herstellung einer Giefform insbe-

‘sondere elner SandguBform fir Giessersien mit einer

von einem Tréger gehaltenen Modellplatte mit mindestens

~ einem lodell und einem das Modell umgebenden auf dem

Trager aufliegenden Formrahmen zur Aufnshme der Forme
stoffmasse, gekennzeichnet dadurch, daB in den Kanten-
bereichen, die sich aus dem Zusammenfligen von Modell=-

:'platte und Modell und Modellplatte und Formkagten er-

o
30

4.

geben, Abzugsspalten zur Durchleltung eines.gasfarmigen
Mediums vorgesehen gind.

Formeinrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch,
daB der Durchmesser des Spaltes (10, 10a, 19, 25, 25a)

kleiner oder gleich dem Durchmesser elnes Formstoff=-

partikels iste

Formeinricntung nach den Punkten 1 bis 2, gekennzeichnei
dadurch, daB der Spalt (25, 25a) teilwelse von Einlege-
teilen (30, 30a) gebildet ist, welche mit der Einrichiung
verbindbar sind,

Formeinrichtung nach Punk% 1 bis 3, gekennzeichnet da-
durch, daf der Spalt (10, 10a, 25, 25a) mit mindestens
einer in einen der Binrichtungsteile vorgesehenen
Bohrung (22, 13, 11, 33, 33a) verbunden ist,
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Forme inrichtung nach Punkt 4, gekennzeichnet dadurch,
daf die Bohrung (11, 33, 33a) durch mindestens

eine Offnung mit der Umgebungsatmosphire der Ein-
richtung verbunden ist,

~Formeinrichtung nach Punkt 1 bis 5, gelkennzelchnet da- .

durch, daf die Summe der Querschnittsfléchen des Spaltes
(10, 102, 19, 25, 25a) kleiner oder gleich der Summe

" der Querschnittefléchen der (Offnungen der mit dem Spalt

(10, 10a, 19, 25, 25a) verbundenen Bohruagen (11, 13,

22, 33, 33a) ists

-,

8o

Pormeinrichtuag nach Punkt 4, gekennzeichnet dadurch,
daB die Bohrung (13) mi% einem Gasbehdlier (16) verw
bunden ist. '

Formeinrichtung nach einem der Punkte 1 bis T, gekenne
zeichnet dadurch, daB sie in Verbindung mit Glessgerei-
maschinen einsetzbar ist, bel denen ein Druckstol durch
einen Impuls erzeugt wird, z, B, schlagartige Ente-
spannung eines hochgespannten Gases. |

Formeinrichtung nach Punkt 8, gekennzeichnet dadurch, daB
der DruckstoB durch eine exobtherme Reaktion eines zlind-
fahigen Brennstoffgemisches erzeugbar 1st,

. Hierzu 2 Seiten Zeichnungen
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