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69 Verfahren zur Herstellung einer Giessform und Anwendung des Verfahrens.

@ Beim Giessen wird ein Modell (11) in Sand (15) ein-

gebettet, um so den Hohlraum zu bestimmen, in wel-
chen die Metallschmelze gegossen wird. Um sicherzustel-
len, dass der Sand alle Ausnehmungen, Einbuchtungen
und Kandle am Modell volistindig fiillt, wird der Form-
kasten (10) mit dem Modell (11) und dem Sand (15) ei-
ner Vibrationsbewegung unterworfen. Die Frequenz und
der Hub werden dabei so eingestellt, dass zuerst Beschleu-
nigungen entstehen, welche hoher sind als die Erdbeschleu-
nigung, dann werden Frequenz und Hub so eingestelit,
dass Beschleunigungen entstehen, welche geringer sind als
die Erdbeschleunigung. Die Beschleunigungen iiber g brin-
gen den Sand (15) in alle Ausnehmungen, Kanile usw. des
Modelles (11) und die Beschleunigungen unter g verdich-
ten anschliessend den Sand (15) an Ort.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung einer Giessform in einem
Formkasten mit Sand, wobei ein Modell in den Formkasten
gegeben wird, dadurch gekennzeichnet, dass der gefiillte
Formkasten (10) einer ersten Vibration mit einer ersten Fre-
quenz und einem ersten Hub unterworfen wird, die eine
grossere Beschleunigung als die Erdbeschleunigung bewir-
ken, damit der Sand alle Offnungen (13, 14) des Modells (11)
fiillt, und dass der Formkasten (10) dann einer zweiten Vi-
bration mit einer zweiten Frequenz und einem zweiten Hub
unterworfen wird, die eine kleinere Beschleunigung als die
Erdbeschleunigung bewirken, um den Sand zu verdichten.

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beide Vibrationen in vertikaler Richtung er-
folgen.

3. Verfahren nach Patentanspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Grossenordnung der ersten Frequenz
60 Hz, des ersten Hubes 0,1778 mm und der zweiten Fre-
quenz 60 Hz und des zweiten Hubes 0,1143 mm betragen.

4. Anwendung des Verfahrens nach Patentanspruch 1 bei
Giessverfahren, bei denen ein Material fiir das Modell ver-
wendet ist, das im wesentlichen vollstindig verdampft, wenn
es mit dem geschmolzenen Metall zusammentrifft.

5. Anwendung nach Patentanspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vibrationen in vertikaler Richtung erfol-
gen.

Die Verbindung betrifft ein Verfahren nach dem Oberbe-
griff des Patentanspruches 1 sowie eine Anwendung nach
dem Oberbegriff des Patentanspruches 4.

Zur Erzeugung der gewiinschten Form wurde beim Gies-
sen von Metallen schon lange die Kombination von einem
Modell einerseits und Formsand andererseits verwendet, wo-
bei das Modell in einen Formkasten gebracht und dort mit
dem verdichteten Sand umgeben wird. Ublicherweise wird
das Modell dann aus dem Formsand entfernt, und an seine
Stelle geschmolzenes Metall in den Sand gegossen, so dass
das letztere bei seiner Erstarrung die Form des Modells an-
nimmt.

In letzter Zeit wurde auch nach einem anderen Verfahren
vorgegangen, bei welchem das Modell aus einem Stoff herge-
stellt wird, der im Kontakt mit der Metallschmelze ver-
dampft. Da bei der Verwendung solcher Modelle die Not-

- wendigkeit ihrer Entfernung vor dem eigentlichen Giessvor-
gang entfillt, konnen kompliziertere Formen erzeugt wer-
den, d.h. es kdnnen Modelle mit einer komplexeren Formge-
bung, beispielsweise mit inneren Ausnehmungen, wie Kani-
len und Hohlrdumen, verwendet werden!

Bei den Bemiihungen, den Formsand in die Offnungen
und Ausnehmungen des Modells zu bringen, wurde ein Ver-
fahren verwendet, bei welchem Luft von unten in den Form-
kasten eingefiihrt wird, welche durch den Formsand hin-
durch nach oben stromt; die Wirkung des Luftstroms sollte
dabei den Formsand in die Ausnehmungen des Modelles
fordern. Dieses Verfahren hat sich bei verhiltnismissig ein-
fachen Modellen als wirkungsvoll erwiesen, es vermochte
aber in Fillen, wo das Modell mehrere Kanile, Hohlrdume
und &hnliche Ausnehmungen aufweist nicht voll zu befriedi-
gen.

Die Aufgabe der Erfindung wird somit darin gesehen,
das eingangs genannte Giessverfahren so zu verbessern, dass
die beschriebenen Nachteile beim Einformen des Modelles
im Formsand vermieden werden.

Das erfindungsgemdsse Verfahren weist die im kenn-
zeichnenden Teil des Patentanspruches 1 erwéhnten Verfah-
rensschritte auf und die Anwendung ist geméss dem Patent-
anspruch 4 gekennzeichnet.

5 Es wird also ein Formkasten mit dem Modell und dem
Sand vibriert, und zwar sind Frequenzen und Hiibe der Vi-
brationen so, dass der Sand eine Beschleunigung erfdhrt,
welche hoher ist als die Erdbeschleunigung. Der Sand ver-
hélt sich unter dem Einfluss dieser Vibrationen anndhernd

10 wie eine Fliissigkeit und dringt daher auch in Kanile und
Ausnehmungen mit sehr geringen Querschnitten ein. Hat der
Sand nach einiger Zeit alle Ausnehmungen gefiillt, so wird
die Stérke der Vibrationen derart vermindert, dass der Sand
nunmehr nur noch eine Beschleunigung erfihrt, welche et-

15 was geringer ist als die Erdbeschleunigung. Diese zweite Vi-
brationsstufe dient dazu, den Sand so zu verdichten, dass er
seine Lage beibehilt wenn die Metallschmelze in den Form-
kasten gegossen wird.

Das erfindungsgemaésse Verfahren wird im folgenden an-

20 hand eines Beispiels und mit Bezug auf die Zeichnung aus-
fiithrlich beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch einen Formkasten mit
einem darin hingenden Modell,

Fig. 2 eine Ansicht des Formkastens und des Modells wie

25 in Fig. 1, mit einer Darstellung der Zufithrung des Formsan-
des,

Fig. 3 einen Aufriss eines Formkastens mit dem Modell
und dem Formsand, welche auf einer Vibrationsanlage befe-
stigt sind, teilweise geschnitten,

30 Fig. 4 eine Schnittansicht zur Darstellung des Verfahrens
zum Giessen der Metallschmelze in den Formkasten,

Fig. 5 einen Vertikalschnitt zur Darstellung des dem Mo-
dell entsprechenden Metallgusstiickes.

Diese fiinf Figuren verdeutlichen die Schritte des Verfah-

35 rens, welches den Gegenstand der Erfindung bildet. Sie zei-
gen im wesentlichen einen Formkasten 10 mit einem Modell
11, das an einer Aufhdngevorrichtung 12 befestigt ist und im
Formkasten 10 hingt. Das Modell 10 kann aus einem belie-
bigen, gebrauchlichen Werkstoff gefertigt sein. Das neue

40 Verfahren ist aber besonders dann von Vorteil, wenn die
Form des Modells kompliziert ist, d.h. insbesondere dann,
wenn mit Modellen gearbeitet wird, welche wegen ihrer
komplexen Formgebung nicht aus dem Formkasten bzw.
dem Sand entfernt werden konnen bevor die Metallschmelze

as eingegossen wird. Solche Modelle werden bevorzugt aus
Werkstoffen hergestellt, welche im Kontakt mit der Metall-
schmelze gasformig werden, beispielsweise geschiumtes Po-
lyurethan oder geschdumtes Styropor.

Die Komplexitit des Modelles 11 ist schematisch durch

so die Einbuchtungen 13 und den Kanal 14 angedeutet, welch’-
letzterer nicht durchgehend sein muss.

Wenn das Modell 11 gemdss Fig. 1 aufgehingt ist, wird
durch eine Fordervorrichtung 16 soviel Formsand 15 in den
Formkasten 10 gebracht, bis dieser vollstindig gefiillt ist.

ss Anschliessend wird der Formkasten 10 auf eine Vibrations-
anlage 17 gebracht; diese weist eine Grundplatte 18 und
eine Aufnahmeplatte 19 fiir den Formkasten 10 auf, welche
mittels Federn 20 iiber der Grundplatte 18 hingend ange-
ordnet ist. Vibrationsgeneratoren 21, d.h. Elektromotoren

60 22 mit Wellen, die exzentrisch angeordnete Gewichte 23 auf-
weisen, sind an der Unterfliche der Aufnahmeplatte 19 so
aufgehéngt, dass sie die letztere in Schwingungen versetzen
konnen. Bevorzugt werden Typen von Vibrationsgenerato-
ren 21 verwendet, wie sie in der US-PS 3.358.815 beschrieben

6s sind, bei welchen die wirksame Kraft der exzentrisch ange-
ordneten Gewichte von null bis zu einem Maximum verin-
derbar ist, so dass der Ausschlag der erzeugten Schwingun-
gen nach Bedarf gew#hlt werden kann.



Der Formkasten 10 wird mittels Briden 24 auf der Auf-
nahmeplatte 19 befestigt, und anschliessend werden die Vi-
brationsgeneratoren 21 in Betrieb gesetzt, um eine Vibra-
tionskraft auf den Formkasten 10 und dessen Inhalt auszu-
iiben, welche die Erdbeschleunigung tiberschreitet. Die Be-
schleunigung in g kann mittels der Formel

S x F2 1

70400 25,4

berechnet werden, wobei S den Hub in Millimetern und F
die Frequenz pro Minute des Vibrationsausschlages ange-
ben. Bei einer Frequenz von 3600 Schwingungen pro Minute
und einem Hub von 0,1778 mm wird eine Beschleunigung
von 1,29 g auf den Formkasten 10 und seinen Inhalt ausge-
iibt. Diese Beschleunigung hat zur Folge, dass der Sand in
die Ausnehmungen 13 und den Kanal 14 gelangt und sie
vollkommen fiillt, auch wenn es sich um nicht-durchgehende
Kanile handelt. Weist das Modell Kanéle mit noch kleine-
ren Querschnitten auf, so werden diese schliesslich doch voli-
stindig gefiillt. Nach einigen Minuten Vibration mit Be-
schleunigungen, die hGher sind als g wird der Ausschlag so-
weit reduziert, dass die Beschleunigung geringer wird als die
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Erdbeschleunigung. Wird die Frequenz von 3600 Schwin-
gungen pro Minute beibehalten und die Amplitude auf
0,1143 mm verringert, so erhélt man eine Kraft, welche
0.92 g entspricht. Die Wirkung dieser Vibrationen mit Be-
schleunigungen unter 1 g besteht darin, den Sand 10 zu ver-
dichten, dass er seine Lage beibehilt, wenn die Metall-
schmelze 25 eingegossen wird.

Fig 4 zeigt, wie die Metallschmelze 25 aus einer Giess-
pfanne 26 in den Formkasten 10 gegossen wird, wobei das
Metall durch einen kurzen Eingusstrichter zum Modell
fliesst. Die Schmelze kommt mit dem Schaum des Modelles
in Beriihrung und bewirkt, dass dieser gasformig wird, d.h.
sich in ein Gas verwandelt, welches entweicht, wobei das
Metall dann den Platz des Modelles einnimmt. Das Metall
kiihlt sich dann ab und fiillt, wie in Fig. 5 gezeigt, vollstindig
den durch das Modell sandfrei gehaltenen Raum aus und
wird zu einem genauen Abbild 27 des Modelles, mit allen
Ausnehmungen und Kanélen des letzteren.

Dieses neue Verfahren ist besonders empfehlenswert
beim Giessen von Zylinderblcken aus Aluminium. Es er-
moglicht eine Ausbildung der Modelle fiir die letzteren mit
Kiihikanilen, anderen Kanélen und Ausnehmungen, sowie —
als Ergebnis des Giessvorganges — die Herstellung von Zylin-
derblocken mit entsprechender Formgebung.
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