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69 Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Giessformteilen.

@ Beim Verfahren zum Herstellen von z.B. kastenlosen
Giessformteilen wird in einem ersten Schritt der Sand
im Formrahmen (4) mit einer Pressplatte (8) einer Press-
einheit (7) zu einem Giessformteil (5) vorverdichtet. In
der Pressplatte (8) verschiebbar gelagerte Pressstempel
(12) werden danach durch ein in einen Hohlraum (10) 2 5
der Presseinheit (7) eingefiihrtes Druckmittel (18) beti- R "‘F‘?':.':}“!}_".‘_};“"a}“"}"'""»;‘
tigt und bewirken in einem zweiten Schritt eine Nach- = i T
verdichtung des Giessformteils (5), wodurch ein anni-
hernd gleichmissig verdichtetes Giessformteil (5) entsteht.
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. PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Herstellen von Giessformteilen, insbe-
sondere von kastenlosen Formteilen, bei dem ein Formrah-
men auf einen das Modell fiir ein Giessformteil tragenden
Modelltriger aufgesetzt wird, der Formrahmen mit Sand ge-
fiillt wird und anschliessend der Sand zum Giessformteil ver-
dichtet wird, dadurch gekennzeichnet, dass der Sand in ei-
nem ersten Schritt mit einer auf die gesamte durch den
Formrahmen begrenzte Sandoberfliche wirkenden Press-
platte vorverdichtet und in einem folgenden zweiten Schritt
mit mehreren individuell nur auf ein Teil der Sandoberfléche
wirkenden Pressstempeln nachverdichtet wird.

2. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, mit einem das Modell tragenden Modelltréger,
einem auf den Modelltriiger aufsetzbaren Formrahmen, ei-
ner Sandeinfiilleinrichtung und einer zwischen Sandeinfiill-
einrichtung und Formrahmen verfahrbaren Presseinheit mit
Pressplatte, dadurch gekennzeichnet, dass die Presseinheit
(7) mit einem Hohlraum (10) versehen ist, der mit einem An-
schluss (11) fiir ein Druckmittel (18) verbunden ist, und dass
in der Pressplatte (8) mehrere in den Hohlraum (10) ragende,
abstandsmissig getrennte Pressstempel (12) in Ausnehmun-
gen (13) verschiebbar gelagert sind. 7

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Pressstempel (12) unter gleichen Abstéinden
voneinander in der Pressplatte (8) angeordnet sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Pressstempel (12) unter verschiedenen Abstén-
den voneinander in der Pressplatte (8) angeordnet sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Ausnehmungen (13) mit Vorspriingen (14) ver-
sehen sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Pressstempel (12) als Zylinder ausgebildet sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die in der Pressplatte (8) verschiebbar gelagerten
Pressstempel (12) beiderends je eine Erweiterung aufweisen,
die auf der Hohlraumseite und der in den Sand eindringen-
den Seite zylindrisch bzw. konisch ausgebildet sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass im Hohiraum (10) Begrenzungsnocken (17) fiir die
Pressstempel (12) angeordnet sind.

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von insbesondere kastenlosen
Giessformteilen.

Aus einem Ober- und einem Unterteil bestehende kasten-
lose Giessformen sind bekannt. Gegeniiber Giessformen in
Kiisten weisen sie den grossen Vorteil auf, dass der sehr star-
kem Verschleiss unterworfene Formkastenkreislauf durch
die Giesserei entfillt. Hingegen sind sie besonders bei stark
unterschiedlicher Modelihdhe bei der iiblichen automati-
schen Fertigung mit dem Nachteil behaftet, dass der Form-
sand beim Verdichten mit einer Pressplatte nur in den Berei-
chen iiber den hohen Modellteilen geniigend, d.h. maximal
verdichtet wird, in den iibrigen Bereichen hingegen resultiert
nur eine ungeniigende Verdichtung des Formsandes. Die un-
terschiedliche Verdichtung der Formteile fiihrt darum héufig
zu Giessfehlern am Gussstiick.

Um solche Fehler zu vermeiden, ist schon vorgeschlagen
worden, nach dem Verdichten mit der Pressplatte das Giess-
formteil von der entgegengesetzten Seite durch Anheben des
Modelltrigers einer Nachverdichtung zu unterwerfen. In der
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Praxis bringt aber diese Methode nur eine scheinbare Ver-
besserung, da beim Vorpressen die Sandbereiche tiber den
hohen Modellteilen bereits den Grenzwert der Verdichtung
erreichen konnen. Beim Nachverdichten wird dieser Grenz-

s wert sehr schnell erreicht, sofern er nicht schon vom Vorver-

dichten her vorhanden ist, worauf die erwihnten Sandberei-

che jeder weiteren Verdichtung widerstehen, so dass die un-
geniigend verdichteten Sandbereiche nur minimal oder iiber-

haupt nicht mehr nachverdichtet werden. .

Bei der Formenherstellung in Késten wird bei unter-
schiedlich hohen Modellkonturen die Pressplatte in viele ein-
zeln wirkende Pressstempel aufgeteilt, von denen jeder nur
einen kleinen Formsandbereich verdichtet. Auf diese Weise
wird eine sehr gleichmissige gute Verdichtung des ganzen
1s Formteils erreicht, wobei aber der Modellkontur entspre-

chend, hoher und tiefer liegende Sandabschaitte entstehen.
‘Weil aber beim Pressen der auf den Formkasten aufgesetzte
Sandeinfiillrahmen noch vorhanden ist, kdnnen nach der
Entfernung dieses Rahmens die iiber den Kastenrand vor-

20 stehenden Sandabschnitte abgetrennt werden, wihrend die
tiefer als der Kastenrand liegenden Abschnitte nicht storen.
Das bei der Verdichtung von Formteilen in Késten bewéhrte
Mehrstempelsystem ist aber fiir die kastenlosen Formteile
ungeeignet, weil die Verdichtung innerhalb des Formrah-

25 mens selbst stattfindet und somit die unterschiedlich hohen
Sandabschnitte alle unterhalb des Formrahmenrandes liegen
und nicht abgetrennt werden kénnen. Nach dem schon we-
gen der Sandkontur schwierigen Ausstossen aus dem Form-
rahmen wiirde daher bei einem Unterteil die notwendige

30 ebene Standfliche fiir den Weitertransport und beim Ober-
teil die ebene Auflagefliiche fiir die Beschwerplatte fehlen.

Die Erfindung stellt sich nun die Aufgabe, die unge-
niigende Verdichtung bei der Herstellung von insbesondere
kastenlosen Giessformteilen zu verbessern und ein Verfahren

35 und eine Vorrichtung zu schaffen, mit denen auch Giess-
formteile mit stark unterschiedlichen Modellkonturen
gleichmassig gut verdichtet werden. Diese Aufgabe wird
durch das im Anspruch 1 beanspruchte Verfahren und die
im Anspruch 2 beanspruchte Vorrichtung gelost. Vorteithaf-

40 te Ausfithrungsformen der Vorrichtung ergeben sich aus den
Anspriichen 3 bis 10.

Anhand der schematischen Zeichnung wird ein Ausfith-
rungsbeispiel der Erfindung néher erliutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Vorrichtung zur Herstel-

45 lung kastenloser Giessformteile in teilweise geschnittener
Darstellung, :

Fig. 2 ein Giessformteil nach der Verdichtung im Form-
rahmen in der Draufsicht und

Fig. 3 eine aus Ober- und Unterteil bestehende Giess-

so form beim Transport in die Giesserei im Schnitt.

Auf einem Modelltriger 1 ist ein Modell 2 befestigt, das
unterschiedliche Konturen aufweist. Der Modelltriger 1
ruht auf einem Tragtisch 3 einer nicht weiter dargestellten
Formstation einer automatischen Giessereiformmaschine.

55 Bin Formrahmen 4 zur Aufnahme des Formsandes und des
durch Verdichten des Sandes geformten Formteils 5 ist auf
den Modelltréiger 1 aufgesetzt. Unterhalb einer Sandeinfull-
einrichtung, von der in Fig. 1 nur der Einfilltrichter 6 sicht-
bar ist, befindet sich innerhalb des Formrahmens 4 eine mo-

¢ bile Presseinheit 7 zum Verdichten des Formteils 5 in der Ar-
beitsstellung.

Das Unterteil der Presseinheit 7 ist als Pressplatte 8 aus-
gebildet, die mittels bekannter durch die Pfeile 9 angedeute-
ter Druckmittel auf die Sandoberfléiche des Formteils 5 ge-

¢s presst wird. Oberhalb der dicken Pressplatte 8 weist die
Presseinheit 7 einen Hohlraum 10 auf, in den ein ein Druck-
mittel 18 fithrendes Anschlussrohr 11 miindet. In der Press-
platte 8 sind unter gleichen Absténden in der Platte verteilt,
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mehrere als Zylinder ausgebildete Pressstempel 12 verschieb-
bar in Bohrungen 13 gelagert. Zur Abdichtung gegen das
Druckmittel 18 und gegen den Sand weisen die Bohrungen
13 Vorspriinge 14 auf, die als Lippendichtungen wirken. Die
Pressstempel 12 enden unterhalb der Pressplatte 8 mit nach
aussen konischen Vorspriingen 15 und innerhalb des Hohl-
raumes 10 mit zylindrischen Vorspriingen 16. Im Ruhezu-
stand der Pressstempel 12 liegen die konischen Vorspriinge
15 auf der Pressplatte 8 auf, wihrend die zylindrischen Vor-
spriinge 16 auf im Hohlraum 10 angeordneten Begrenzungs-
nocken 17 aufliegen.

Im Betrieb arbeitet die Vorrichtung wie folgt:

Die nicht dargestellte Giessereiformmaschine setzt den
leeren Formrahmen 4 auf den Modelltréiger 1 auf. Da sich
die verfahrbare Presseinheit 7 in diesem Zeitpunkt noch
nicht zwischen Einfiilltrichter 6 und Formrahmen 4 befindet,
kann nun der Raum im Formrahmen 4 iiber dem Modell 2
mit Sand gefiilit werden, der von der Sandeinfiilleinrichtung
durch den Einfiilltrichter 6 in den Formrahmen 4 hinab-
fliesst. Nach dem Fiillen wird die Presseinheit 7 zwischen
Einfiilltrichter 6 und Formrahmen 4 gefahren und {iber der
Sandfliche angehalten. Die Pressstempel 12 der Presseinheit
7 befinden sich im Ruhezustand, so dass die Vorspriinge 15
zusammen mit der Pressplatte 8 praktisch eine Pressfiiche
bilden.

Durch die Druckmittel 9 wird nun die Presseinheit 7 ab-
gesenkt und die Pressplatte 8 mit den Vorspriingen 15 auf
die Sandfléche gepresst, wodurch der Sand zum Formteil 5
verdichtet wird. Nach dem Stand der Technik wire nun das
Formteil 5 mit den eingangs beschriebenen Unzulinglich-
keiten fertig geformt. Nach dem erfindungsgeméssen Ver-
fahren bildet aber das Pressen mit der Pressplatte 8 nur ein
Vorverdichten. Denn noch wihrend die Pressplatte 8 auf das
Formteil 5 gepresst wird, wird durch das Anschlussrohr 11
ein hydraulisches oder pneumatisches Druckmittel 18 in den
Hohlraum 10 gepresst. Das Druckmittel 18 wirkt nun zwi-
schen den Begrenzungsnocken 17 auf die Grundfléche 19 der
Pressstempel 12, wodurch diese von den Begrenzungsnocken
17 abgehoben und mit gleicher Kraft aus dem Hohlraum 10
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gepresst werden. Je nach der Vorverdichtung des Formteils 5
stossen die Pressstempel 12 mehr oder weniger tief in den
Sand ein und bewirken auf diese Weise ein kriftiges Nach-
verdichten der nur wenig vorverdichteten Sandbereiche, so

s dass praktisch ein gleichméssig und geniigend verdichtetes
Formteil 5 erhalten wird. .

Nach dem Nachverdichten wird das Druckmittel 18 aus
dem Hohlraum 10 abgesogen, wodurch die Pressstempel 12
in den Ruhezustand zuriickbewegt werden. Darauf wird die

10 Presseinheit 7 aus dem Formrahmen 4 gehoben und aus dem
Bereich des Formrahmens 4 gefahren. Danach transportiert
die Giessereiformmaschine den Formrahmen 4 mit dem
Formteil 5 zu einer nicht gezeigten Ausstossstation, womit
die Formstation zur Herstellung des néichsten Formteils be-

15 reit ist.

Das nach dem erfindungsgemassen Verfahren hergestell-
te Formteil weist nun eine ebene Oberfliche 20 auf, die vom
Nachverdichten der Pressstempel herrithrend nur von regel-
missig angeordneten kreisformigen Vertiefungen 21 unter-

20 brochen ist (Fig. 2), so dass das Ausstossen aus dem Form-
rahmen 4 problemlos ist. Bei der fertigen Giessform ergibt
die ebene Fliche 20 mit den Vertiefungen 21 beim Unterteil
eine sichere Standfldche auf der Tragplatte eines Transport-
wagens 22 und beim Oberteil eine geeignete Auflagefliiche

2s fiir eine Beschwerplatte 23 (Fig. 3). Die Anordnung der
Pressstempel in der Pressplatte unter gleichen Abstinden er-
scheint zweckmdssig, weil auf diese Weise das Formiteil in re-
gelméssige Teilbereiche fiir die Nachverdichtung aufgeteilt
wird, so dass auch beim Modellwechsel ein Formteil erhal-

30 ten werden kann, bei dem die Teilbereiche annihernd gleich
verdichtet sind. Fiir Grossserien ist es aber auch denkbar,
die Pressstempel entsprechend dem verwendeten Modell un-
ter verschiedenen Abstdnden anzuordnen, wobei auch fiir
die Pressstempel eine von der Zylinderform abweichende

35 Gestalt vorgesehen werden kann. Obwohl im vorliegenden
Ausfithrungsbeispiel nur die besonders vorteilhafte Anwen-
dung der Erfindung fiir kastenlose Formteile beschrieben ist,
ist ihre Verwendung fiir Formen in Kisten nicht ausge-
schiossen, da das Verdichten in zwei Schritten auch bei sol-

a0 chen Formen vorteilhaft sein kann.
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