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Verfahren zum Stabilisieren.kastenloser‘Gierormen

o4

. Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Stabilisieren
kastenloser GieS8formen, beispielsweise Sandgiesformen, die
aus mindestens'zwei getrennt hergestellten GieBformteilen
bestehen, |

Charakteristik der bekannten technischen‘Lﬁsungen _

Es isf bekannt, daB es beim Einsatz von modernen GieBerei-
maschinen notwendig ist, die GieSformteile mit einem hohen

Genauigkeitegrad herzustellen und diese auch sorgfaltlg mit-

einander zZu verschlieBen. Dabei werden paarweise horizontal
geteilte GieSformen gebildet, die aus zwei Teilen oder einer
beliebigen Anzahl von Teilen bestehen, um eine vertikal ge-
teilte GieBform, die vorwidrts transportiert wird, zu bilden.
Bei der dem VerschlieBSen nachfolgenden Handhabung, wie bei-
spielsweige der Uberfilhrung zu und der Befdrderung auf ein
GleB- und Kilhlband, das die GieBformen zu einem Vibrationg-
rost bringt, besteht jedoch die Gefahr einer leichten Ver-
schiebung zwigchen einzelnen Glerormpaaren, die zum Ver-
gchrotten fithren kann. Um diesen Nachteil zu vermeiden, ist
eine Vielzahl von Vorschlagen gemacht worden, um eine inein-~

. andergreifende Stabilisierung der GieBformteile zu erreichen,

Daher ist fiir den Fall einzelner, zweiteiliger GieBformen
mit vier freien Seiten die Verwendung von Vérsteifungsum-

4 mantelungen bekannt, Diese Ummantelungen werden nach unten
iiber die GieBform bis zum VerschlieBen mit deren Seltenfla-

chen herabgelassen und zusammen mit der Gierorm transpor-
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tiert und mindestens soTange um die Gleﬁform belassen, bis
die Verfestlgung des ‘FormguBstiicks begonnen hate Die Um-
mantelungen kénnen bei GieSformen mit einer Anzehl von dicht .
‘verschlossenen GieBformteilen, welche‘horizontale'oder ver-
tikale Trennfugen, bewegliche Seitenplatten oder Seitenfiih~
rungen aufweisen, ebenfalls verwendet werden, wobei die ge=-
nannten Seiténplatten oder Seitenfiilhrungen so ausgebildet
sind, daB sie die abgenommenen Seiten der GieSform festhal-
ten und losen. Diese technischen Losungen verursachen je-
‘doch sowohl ziemlich betrédchtliche Investitionen und filhren |
auch zu erhdhten Betriebskosten, Nachteilig ist auch das
hgufige Reinigen der Ummantelungen, Platten oder Fiihrungen,
um eine Verstopfung des Formsandes zu verhindern.

Darliber hlnaus ist es bekannt, verschiedene Arten von Pogi=
tlonierungsteilen zu verwenden, entweder in Form getrennter
Stifte in dem einen GieBformteil, um eine Verbindung mit
exakt entsprechenden LSchern in dem anderen Teil zu errei-
chen, oder in Form eines oder mehrerer integraler Vorsprﬁnm
ge auf der Trennfléche des einen Teils und entsprechenden
Augsparungen in der Trennfléche des anderen Teils.

Jedoch kann nicht mit Sicherheit angenommen werden, daB da~
mit eine Befestigung gewahrleistet ist, die ein Verschieben
der GieBformteile unter allen Umstéinden ausschlieBt, In bei—
den Fdllen sind spezielle Messungen an den Modellplatten,
die bei der Herstellung der GieBformteile verwendet werden,
erforderliche | '

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, ein Verfahren zum Sta-
bilisieren kastenloser GieBformen so auszubilden,~da3 eine
billige Herstellung von GieBformen, die ohne hohen Reinie
gungsaufwand betriében werden kann, gewdhrleistet ist,



~ Darlegung des Wesens der Erfindung

- Der Erfindung 1iegtvdie Aufgabe zugrun@e, ein Verfahren zum,

Stabilisieren von kastenlosen GieBformen, beiépielsWeise'

SandgieB8formen, die mindestens aus zwei getrennt hergestell-

~ ten GieBformteilen bestehen, zu schaffen, welches eine Vér-
ﬁ schiebung zwischen den Gleﬁformteilen_ausschlieﬂt.

\Erfindungsgemaﬁ wird die Aufgabe dadurch gelost daB ein -
Hohlraum oder eine Aussparung in der Nghe der beiden Gief3=-
formteile nach dem VerschlieBlen der GieBformteile mit -einem
nahezu nicht komprimierbaren Fﬁllmaterial, vorzugsweise ge-
'trocknetem Formmaterial, gefullt wird, '

Vorteilhafterweise ist zum Stabilisieren horizontal geteil-
ter GieBformen eine Versteifungsummantelung vorgesehen, wel-
che die geschlossene GieBform umgibt, so daB zwischen der
Versteifungsummantelung und mindestens einem Teil der HuBe=-
ren Seitenfléchen eiﬁ Hohlraum zur Aufnahme des Fillmate-

- rials entsteht.

Die weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, éum Sta~
bilisieren einer linearen Reihe horizontal geteilter GiefB-
formen entlang der Seiten der Reihe von GieBformen Verstei- (
fungswénde einzusetzen, so da8 ein als Hohlraum ausgebilde-
ter Abstand entsteht, der sowohl teilweise zwischen den Ver-
steifungswinden und mindestens einem Teil der Seitenflﬁchénv
der‘Gierormteile,'die diesen Versteifungswénden gegenﬁber-
liegen, als auch teilwelse zwischen den einzelnen Gierorm-
teilen entsteht.

Empfehlenswert ist es auch, daB mindestens eine stabile Fiih~
rung mindestens in das eine GieBformteil eingebaut iet, wo-
bei die Fihrung gegenilber der Trennlinie der GieBform her-



vorragt und daﬁ das andere Glerormteil an der Trennlinle
- mit einer Aussperrung versehen ist, um das hervorragende
Teil der Fﬁhrung aufzunehmen, und somlt ein Raum gebildet
W1rd, der das Fullmaterial aufnimmte

- Im Sinne der Erflndung ist es achlieﬁlich auch, eine rah-
menfdrmige Fﬁhrung und eine entsprechende rlngformige Aug~
"sparung zZu verwenden, wobei die Aussparung mindestens eine
Of fnung fiir den EinlaB des Fillmaterials und mindestens
eine Offnung. zum AnschluB einer Vakuumquelle aufweist,

Vorteilhaft unterscheidet sich daS'erfindungégeméﬁe Verfah=
ren vom Stand der Technik dadurch, daB ein Hohlraum in der
Nihe der beiden GieBformteile nach deren VerschlieBSen mit
einem gieBfshigen, nahezu.nicht komprimierbaren Fillmate~ .
rial, vorzugswelse mit getrocknetem Formmaterial, geflillt
wird.

In diesem Fall ist es nur erforderlich, daf der genannte
vHohlraum durch stabile Wande begrenzt wird, wobei es be-
langlos ist, ob der Hohlraum mit einem hoheren oder gerin=
geren Genauigkeitsgrad hergestellt ist, wenn das Fillmate=
rial die Form des Hohlraums annimmt. Auf diese Weise wird
eine Vertnderung der Hohlrsumform entsprechend einer Ver-
schiebung zwischen den GieBformteilen verhindert, Das Fiill-
material, das sozusagen einen selbsteinstellbaren Filhrungs-
stift bildet, kemn extrem billig sein. Die Positionierung
des FMillmaterials in dem Hohlrsum erfordert nach dem Ver=
gchliefen der Gieﬁfbrmteile nur eine einfache Zusatzausrii=-
sting, die keine manuelle Betdtigung notwendig macht. AuBer-
dem kann das Fillmaterial wiederverwendet werden, sobald es
wider aus dem Hohlraum entfernt wird, z. B. vor dem Vibra=
tionsrost des GuBstiicks. Das Durchmischen des Millmaterials
mit dem Formsand ist im allgemeinen unerwiinscht. Jedoch



kann das Fillmaterial auch mit dem Formmaterial wihrend
der Vibration gemischt werden. | | |

Ausfﬁhrungsbeiépiel'

Die Erfinduﬁg goll nachstehend an'mehrerén Ausfﬁhrungsbei-'
spielen niher erléutert werden., In der zugehtrigen Zeichnung
zeigen ' co

Fig. 2

.
*

' Figo 3:

Fig. 4

Fié.”5

Figo 6

Pige 7

Fig; 8 |

und 9:

die teilweise im Schnitt dargestellte Seitenansicht -
einer einzélnen, horizontal‘geteiltén,'aus zwel Tei-
len bestehenden GieBform, die mit einer Verstei~
fungsummantelung versehen ist, - ‘

die Draufsicht nach Fige. 1,

die Seitenansicht einer Vielzahl hnlicher GieSfor-.
men, die sich in einem geeigneten Abstand zueinander
befinden und mit seitlichen Tragescheiben‘versehen
gind, : B .

den Schnitt IV-IV nach Fig. 3,

dié Seitenangicht eines unteren Gierormteiles 80«

~ wie die Verbindung zum oberen GieBformteil,

die Seitenansicht eines oberen Gierormfeileé gowie
die Verbindung zum unteren GieBformteil, '

den Schnitt VII-VII nach Fig. 5 und 6, wobei die
GieBform geschlossen ist, ’

einen Schnitt analog Fige 7 bel modifizierten GieB-
formen, | l

Die in den Fig. 1 und 2 dargestellte GieBform besteht aus

\



* einem unteren GieBformteil 1 und einem oberen GieBformteil
2, welche beliebig hergestellt und verschlossen sind. Die

" GieBformteile 1; 2 bilden an einer horizontalen Trennlinie
3 einen oder mehrere nicht dargestellte Hohlréume. Die Fig.
-2 zeigt einen EinlaB 4 in den oder diese Hohlraumea Die
“verschlossene GieSform ruht auf einer Grundplatte 5 und

"~ igt von einer Versteifungsummantelung 6 umgeben, die auch

" auf der Grundplatte 5 rubt und etwas iiber die Trennlinie 3
reicht. Die Innenabmessungen dieser Versteifungsummantelung
- 6 gind etwas grofer als die Seitenabmessungen der GieSform,
- 80 daB mit der Ummentelung zusammen ein ringférmiger Hohl-
“raum 7 gebildet wird, der stabile Seitenwinde aufweist. Der

Hohlraum 7 ist teilweise mit einem flieBfshigen Material ge-
. flillt, do he mit getrocknetem Formmaterial, Kugeln oder an-
derem, nahezu nicht komprimierbaren stabilialerenden FMillma-
terial, das eine Verdnderung der Form des Hohlraums 7 aus=
schlieBt und daher zur Stabilisierung der GieBform beitrdgt,
Die Stabilisierung wird einerseits durch das AusschliefBien
einer Verschiebung der GieBformteile 13 2 : sowohl zueinander
" als auch zu der Versteifungsummantelung 6 hergestellt, an=
dererseits durch die gleich verteilte Ubertragung des seit-
. lich gerichteten Druckes von dem noch nicht verfestigten, ge-
gossenem Material in dieser Versteifungsummantelung 6, Da=
durch wird die Wanddicke der GieBformteile um den Gieﬁform~
‘hohlraum reduziert,

Fige 3 zeigt eine Reihe von GieBformteilen 1; 2 dhnlicher
Art wie in Fig. 1 und 2 dargestellt, die auf einer gemein-
samen Grundplatte 5 mit einem geringen Abstand 7' zwischen
den einzelnen GieBformteilen 13 2 ruhen, Entlang der gegen-
fiberliegenden AuBenseiten sind Versteifungswiinde 8'vorgese—
hen, die bekannterweise aus Scheiben bestehen kommen. Die
Versteifungswinde 8 werden von festen Bindern 9 mit einem
konstanten Zwischenabstand gehalten, der geringfﬁgig grofer



. ist als der.QuerSchnitt'der GieBform. Auf diese Weise wer-
‘den Absténde T'; 7" entlang der GleBformseiten gebildet.

Die durch die Absténde 7'; 7" gebildeten Hohlrédume werden

' mit einem flieBfihigen Material gefiillt. Diese verfilllten
Hohlrdume stabilisieren somit d1e GieBformteile 1; 2.

Wihrend dle Fig. 1 bis 4 Gierormen mit ﬁuﬂeren Absténdén :
7t; T" zur Aufnahme des Fiillmaterials darstellen, das ein-
fach von oben zugefuhrt werden kann, zeigen die Fige 5 bis

9 GieBformen mit entsprechenden inneren Abstanden und s0=-
mit ohne HuBere Verstelfungsummantelung 6 oder Versteifungs—
wiinde 8.

Das in den Fig. 6 und 7 dargestellte obere GieBformteil 2,
enthalt eine bestimmte stabile Fithrung 10, die in der dar- |
gestellten Ausfﬁhrungsform aus einem Stiick besteht und
einen rechtwinkligen Rahmen um eine Aussparung 12 des un-
teren GieBformteils 1 bildet. Das untere GieSformteil 1
“ist gemds Fig. 5 und 7 mit der entsprechenden ringfbtrmigen,
' kanalformigen Aussparung 12 versehen, deren Querschnitt we-
nig grioBer ist als der Querschnitt der Fuhrung 10, so daf
gemi Fig, 7 ein freier Raum in der Aussparung 12 entsteht,
in welchen Fullmaterlal eingebracht wird., Das Fiillmaterial
kann durch eine oder mehrere Offnungen 13 zugefilhrt werden.
Das PMillmaterial kamnn auch durch Ansaugen durch eine oder
mehrere Offnungen 14 in Verbindung mit der gegenﬁberliegen—
den Seite der Aussparung 12 in die GieSform eingebracht wer-
den.

Nachdem die Aussparung 12 auf diese Art gefﬁllt'ist,'werden
die GieBformteile 1; 2 gegen Verschieben zueinander verrie-
gelte

Fig. 8 zeigt eine shnliche Anordnung in doppelter Ausfiih-
rungsform. Das untere GleSformteil 1 und das obere GieBform—



teil 2 ist mit bestimmten rahmenformigen thrungen 10' bzw. .
10" versehen, welche in Aussparungen 12' bzw. 12" des gegen- '
{iberliegenden Teils hineinragen. Damit ist sichergestellt,

- daB die Flihrungen 10' und 10" gleichzeitig in Funktion sind,
" um die GieBSform zu verstédrken. Somit ist die Gierorm fiir
das GieBen bereit. '

Auch Fige 9'ze1gt eine derartige Doppelanordnung, aber in
diesem Fall wird das Millmaterial in die Aussparungen 12';

- 12" durch eine oder mehrere trlchterformige O0ffnungen . 14

eingefiillt, die sich aufwirts gegeniiberstehen.

;ﬁine'der Fig. 4 #hnliche Anordnung kann auch bei GieBformen
der oben erwahnten‘Art‘mit vertikalen Trennlinien 3 zwischen’
" den einzelnen GieBformteilen 1; 2 verwendet werden. o



Erfindungsanspruch

1.

2.

3.

Verfahren zZum Stabilisleren kastenloser Glerormen fiir

~ Sand oder #hnliches Material, die mindestens aus zwel

getrennt hergestellten GieBformteilen bestehen, gekenn~
zeichnet dadurch, da8 ein Hohlraum (7) oder eine Aus-
sparung (12) in der Nshe der beiden GieSformteile (1; 2)
nach dem VerschlieBen der GieBformteile (1; 2) mit einem
nehezu nicht komprimierbaren Fillmaterial, vorzugsweise -
getrocknetem Formmaterial, gefiillt wird. |

Verfahren nach Punkt 1 zum Stabilisieren horizontaler ge~
teilter GieBformen unter Verwendung einer‘Versteifungsum?
mantelung, die um die geschlossene GieBform angeordnet
ist, gekennzeichnet dadurch, daB der Hohlraum (7), der
zur Aufnahme des Fiillmaterials bestimmt ist, als Raum
zwischen der Versteifungsummantelung (6) und mindestens -
einem Teil der HuBeren Seitenfléchen der GieBformteile

(1; 2) angeordnet ist. |

Verfahren nach Pﬁnkt 1 zum Stabilisieren einerslinearen
Reihe horizontal geteilter GiefSformen unter Verwendung
von Versteifungswinden, die entlang der Seiten der Reihe

-der_Gierormen angeordnet sind, gekennzeichnet dadurch,
daB8 der Hohlraum, der zur Aufnahme des Fiillmaterials be-

stimmt ist, als ein Abstand (7'; 7") ausgebildet ist,

der sich teilweise zwischen den Versteifungswénden (8)

und mindestens einem Teil der Seitenfliéchen der Gieﬁform—
teile (1; 2) befindet, die diesen Versteifungswinden (8)

: gegentiberliegen, und teilweise zwischen den einzelnen

4

GieBformen.

Verfahren nach Punkt 1_zum Stabilisieren horizontal ge-



- 10

teilter GieBformen, gekennzeichnet dadurch, daB minde=-

 gtena eine stabile Fihrung (10) mindestens in das eine

5e

GieBformteil (2) eingebaut ist, wobei die Filhrung (10)
gegenﬁber der Trennlinie (3) der GieBform hervorragt
und daB das andere GieBformteil (1) an der Trennlinie:
(3) mit einer Aussparung (12) versehen ist, um‘das-her~

vorragende Teil der Fihrung (10) aufzunehmen, und gomit

ein Raum gebildet wird, der das Fiillmaterial aufnimmt,

Verfahren nach Punkt 4, gekennzeichnet dadurch, daB
eine Fihrung (10) und eine entsprechende Augsparung
(12) verwendet wird, wobei die Aussparung (12) minde-

‘stens eine Offnung (13) fiir den EinlaB des Fiillmaterials

und mindestens eine Offnung (14) zum AnschluB einer Va~
kuumquelle aufwelst.
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