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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung von Formmasken fir GieBereianwen-
dungen aus einem thermisch aushértenden
Formsand an einem beheizbaren Modell sowie
eine Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfah-
rens gemaR Oberbegriff von Anspruch 1 bzw.
Anspruch 5.

Die Erfindung bezieht sich auf alle hierfiir ge-
eigneten Sandarten, die entsprechende Binde-
mittel, z. B. in Form einer Umbhiillung der einzel-
nen Sandkérner oder durch eine feuchtigkeits-
bindende Zumischung zum Sand aufweisen.

Die Erfindung geht dabei von einem Stand der
Technik aus, wie er mit der FR-A-1 587 183 gege-
ben ist. Dort wird der Formsand durch eine fle-
xible Membran vom Druckfluid getrennt gehal-
ten. Das Andriicken des Formsandes an das Mo-
dell erfolgt beim genannten Stand der Technik
quasi statisch.

Die Formmaskenherstellung mit thermisch
aushéartendem Formsand nach dem sogenannten
Croningverfahren ist aligemein bekannt. Die bis-
her verwendeten Verfahren weisen Nachteile im
Hinblick auf die Befreiung des fertigen Modells
vom nicht ausgehéarteten Formsand sowie unter
dem Gesichtspunkt der unbefriedigenden Fiih-
rung bei der Aushédrtung entstehender Schad-
stoffe auf. Weiterhin wird der groRe verfahrens-
technische und bauliche Aufwand als nachteilig
empfunden.

Zum Stand der Technik gehort auch noch die
EP-A1-0025818, bei der bereits vorgefertigte
GieBformen in einem fluidisierten Sandbett mit
die dinnwandigen GieRformen abstiitzendem
Formsand hinterfiillt werden. Diese Druckschrift
ist somit gattungsfremd, weil kein Modell mit
aushartendem Formsand umgeben wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den
Fertigungsablauf zu vereinfachen und zu be-
schieunigen und des weiteren geeignete MaR-
nahmen zur Abfiithrung der Schadstoffe anzubie-
ten. Dabei soll auch der Einsatz in einen iiber-
geordneten Fertigungsablauf mdéglich bzw. ge-
wahrieistet sein.

Diese Aufgabe ist mit den Merkmalen von An-
spruch 1 (Verfahren) bzw. mit den Merkmalen
des Anspruchs 5 (Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens) geldst. Weiterbildungen bzw.
Ausgestaltungen ergeben sich hierbei aus den
abhéngigen Anspriichen.

Die hangende Anordnung des Modelis im flui-
disierten Sandvolumen gestattet es, die fertige
Formmaske mit dem Modell nach oben abzuhe-
ben, wahrend der iiberschiissige, nicht erhartete
Formsand in seiner Position insbesondere in ei-
nem Fluidbehdlter verbleibt. Die Dicke und Fe-
stigkeit der entstehenden Formmaske |aBt sich
in dblicher Weise durch die Modelltemperatur
und die Aushértzeit sowie dariiber hinaus nach
der Erfindung durch die in Abhéngigkeit von der
Luftstromung regeibare Dichte des fluidisierten
Sandes einstellen.

Eine besondere EinfluBmoglichkeit auf die
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Maskenbildung ergibt sich, wenn eine das Mo-
dell tragende Modeliplatte oder eine Bodenplat-
te in einem Fluidbehdalter wahrend der Masken-
bildung einander angendhert werden, insbeson-
dere durch Anheben der Bodenplatte. Das Ab-
senken der Modellplatte und Anheben der Bo-
denplatte ist verfahrenstechnisch gesehen
gleichwertig. Bei anhebbarer Bodenplatte kann
die Modellplatte dann in besonders einfacher
Weise in Form eines Deckels am Fluidbehalter
ausgefiihrt werden.

Das Fluidisieren des Sandes findet durch Luft-
einblasen im Bodenbereich eines Fluidbehalters
oder einer sonstigen Vorrichtung insbesondere
durch Offnungen in der Bodenplatte statt, wobei
die Luft durch Offnungen in der Modeliplatte,
insbesondere in der Umgebung des Modells,
durch Offnungen angemessener GroRe entwei-
chen kann. Je nach Modellform kénnen in vor-
teilhafter Weise auch im Modellbereich selbst
Abfiihr- bzw. Absaugéffnungen vorhanden sein,
um die Maskenbildung zu beschleunigen bzw. zu
verbessern. Die Zufuhr der Luft erfolgt im Nor-
malfall auch wéhrend der Entnahme der Form-
maske und dem Nachfiillen des verarbeiteten
Sandes dauernd weiter, was jedoch nicht zwin-
gend erforderlich ist.

Eine zur Lésung der Aufgabe besonders ge-
eignete Ausfilhrung sieht eine mit dem Behiiter
dichtend verbindbare Modellplatte vor, an der an
einer einzigen Absaug6ffnung die Schadstoffe
gesammelt austreten konnen. In gleichartiger
Weise ist vorzugsweise die Bodenplatte mit ei-
ner DruckluftanschluRéffnung ausgefiihrt. An-
stelle einer Vielzahl von kieinen Offnungen in der
Bodenplatte, die durch SandverschiuB geféhr-
det sind, ist erfindungsgemaR eine Bodenplatte
aus einem luftdurchldssigen Sintermaterial vor-
zuziehen.

Das Nachftillen des Sandes kann bei abgeho-
benem Deckel in blicher Weise durch Nach-
schiitten von oben oder aber in bevorzugter
selbsttatiger Art durch Nachrutschen dber seitli-
che Einfiillstutzen im Fluidbehélter erfolgen. Die
Schiitthéhe stellt sich dabei automatisch durch
die Hohe der Eintritts6ffnungen in Kombination
mit einer Absenkung der Bodenpiatte ein. Der
Sand im Fluidbehélter bleibt dabei normalerwei-
se in fluidisiertem Zustand. Die Einfiillstutzen
sind mit einem héher gelegenen Sandvorratsbe-
hélter iiber von diesem stetig abfallende Leitun-
gen verbunden.

Ein Kiihlkanal im Fluidbehéiter im oberen Be-
reich verhindert erfindungsgemaR einen War-
meiibergang vom erwadrmten Modell und der
Modeliplatte auf den Fluidbehéiter,so daR eine
Erhartung des darin befindlichen Sandes ausge-
schlossen ist.

Die Figur zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel einer
erfindungsgemaBen Vorrichtung.

Ein Modell 1 ist mit nach unten gekehrter
Formoberfliche an einer Modellplatte 2 befe-
stigt, die als Schlitzdiisen ausgebildete Luftaus-
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tritts6ffnungen 3 in Nahe des Modells aufweist.
Der Modellplatte 2 ist ein Luftabsaugkasten 15
mit einem Absaugstutzen 16 aufgesetzt. Die Mo-
deliplatte 2 dient als abhebbarer, insbesondere
abklappbarer Deckel eines Fiuidbehélters 10, der
im oberen Bereich einen Kihlkanal 4 aufweist.
Unterhalb des Modells befindet sich in der dar-
gestellten Situation vor dem Beginn der Masken-
bildung ein Freiraum 5. Das fluidisierte Sandvo-
lumen 7 ist selbsttétig bis zur Hohe von beidsei-
tig angeordneten Einfiilistutzen angestiegen. Die
Einfiillstutzen 6 sind mit einem nicht dargestell-
ten Sandvorratsbehalter iiber fallende Kanile
verbunden. Die hohenbewegliche, mit einer Viel-
zahl von Luftzufuhréffnungen 17 versehene Bo-
denplatte 11 ist gegeniiber dem Fluidbehalter 10
durch eine Dichtlippe 12 abgedichtet. Der Bo-
denplatte 11 ist ein Uberdruckkasten 9 unterge-
baut, der mit diesem einen Druckraum 8 bildet
und tiber eine flexible Druckleitung 14 versorgt
wird. Die Bodenplatte 11 mit dem Uberdruckka-
sten 9 ist mittels einer nicht ndher ausgefiihrten
Verstellvorrichtung 13 héhenbeweglich, so daR
der fluidisierte Sand in gewiinschter Weise so-
weit an das Modell konstant oder periodisch her-
anbewegt werden kann, daf eine dichte- und
aushéartungskontrollierte Formmaske entsteht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Formmasken
fir GieRereianwendungen aus einem thermisch
aushértenden Formsand an einem beheizbaren
Modell (1) mit nach unten gekehrter Formober-
flache, dadurch gekennzeichnet, daf} das Modell
(1) in einem durch eine steigende Luftstrdmung
fluidisierten Sandvolumen (7) bis zur Ausbildung
einer Formmaske erwéarmt wird, wobei wahrend
der Maskenbildung dem Innenraum Luft mit
Uberdruck iiber eine Bodenplatte (11) zugefiihrt
und aus dem Innenraum Luft Gber eine das Mo-
dell (1) tragende Modellplatte (2) abgefiihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB vor der Maskenbildung ein In-
nenraum unter dem Modell (1) unter Wahrung
eines Freiraums (5) mit Sand aufgeschiittet wird
und daB wahrend der Maskenbildung der innen-
raum unter Anndherung seiner Bodenplatte (11)
und der Modeliplatte (2) aneinander verkleinert
wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dal® die Schiitthdhe
im Innenraum selbsttétig durch die Eintrittshohe
(6) einer nachrutschenden hoherstehenden
Sandsiule geregelt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daR das Sandvolu-
men (7) im Innenraum wahrend des Aufschiit-
tens oder selbsttdtigen Nachrutschens aus der
héherstehenden Sandséule fluidisiert ist.

5. Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfah-
rens zur Herstellung von Formmasken fiir GieRe-
reianwendungen aus einem thermisch aushar-
tenden Formsand an einem beheizbaren Modell
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(1) mit nach unten gekehrter Formoberflache,
gekennzeichnet durch einen Fluidbehélter (10)
mit einer Bodenplatte (11) mit Luftzufuhréffnung
(17) und einer den Fluidbehalter (10) abschlie-
Benden, abhebbaren Modellplatte (2) mit Luft-
austrittsoffnungen (3), wobei im Fluidbehalter
(10) ein durch eine steigende Luftstromung flui-
disiertes Sandvolumen (7) gehalten wird.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, gekennzeich-
net durch eine innerhalb des Fluidbehélters (10)
héhenbewegliche Bodenplatte (11).

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5
oder 6, gekennzeichnet durch eine innerhalb des
Fluidbehélters (10) héhenbewegliche Modell-
platte {(2).

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche b
oder 8, gekennzeichnet durch eine mit Scharnie-
ren am Fluidbehélter (10) angelenkte, abklapp-
bare Modellplatte (2).

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche b
bis 8, gekennzeichnet durch eine Bodenplatte
(11) aus luftdurchlassigem Sintermaterial.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche &
bis 9, gekennzeichnet durch einen der Boden-
platte (11) untergebauten Uberdruckkasten (8).

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5
bis 10, gekennzeichnet durch einen der Modell-
platte (2) aufgesetzten Luftabsaugkasten (15).

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche b
bis 11, gekennzeichnet durch zumindest einen in
Schiitthéhe angebrachten seitlichen Einfiilistut-
zen {6) im Fluidbehlter (10).

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5
bis 12, gekennzeichnet durch einen oberhalb der
Einfiillstutzen (6) angeordneten, durch fallende
Kanéle mit diesen verbundenen Sandvorratsbe-
halter.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche b
bis 13, gekennzeichnet durch einen in Héhe der
Modellplatte (2) angeordneten Kiihlkanal {4} am
Fluidbehalter (10).

Claims

1. A method of preparing a shell mould — for
foundry use - from a thermally hardenable
moulding sand by forming it on a heatable pat-
tern (1) the shaped surface of which is turned
downwardly, characterized in that the pattern (1)
is heated, until the shell mould has been formed,
in a mass of sand (7) fluidized by a rising air
stream, that while the shell ist being formed air is
fed under pressure through a base plate (11) into
an enclosed space, and in that the air egresses
form the enclosed space through a pattern plate
(2) carrying the pattern (1).

2. A method according to claim 1, character-
ized in that prior to forming the shell sand is
heaped into the enclosed space below the pat-
tern (1) yet a free space (b) preserved, and in that
while the shell is being formed the enclosed
space is reduced by moving its base plate (11)
and the pattern plate (2) closer to each other.

3. A method according to claim 1 or claim 2,
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characterized in that the upper level of the sand
heap in the enclosed space is automatically con-
trolled by the inlet height (6) of an elevated sand
column sliding downwardly thereinto.

4. A method according to any of the claims 1 to

3, characterized in that the sand mass (7) in the
enclosed space is fluidized while the sand is
heaped, or automatically slides from the elevat-
ed sand column, thereinto.

5. An appliance for carrying out a method of
preparing a shell mould — for foundry use —
form a thermally hardenable mouiding sand by
forming it on a heatable pattern (1) the shaped
surface of which is turned downwardly, charac-
terized by a container (10) for a fluid, the contain-
er being provided with a base plate (11) having
air inletapertures (17) and with a pattern plate (2)
having air outlet apertures (3), the pattern plate
serving to close the container but being remov-
able therefrom, the container (10) serving to hold
a sand mass (7) fluidized by a rising air stream.

6. An appliance according to claim 5, charac-
terized in that the base plate {11) ist elevationally
movable within the container (10) for the fiuid.

7. An appliance according to claimb or
claim 6, characterized in that the pattern plate (2)
is elevationally movable within the container (10)
for the fluid.

8. An appliance according to claimb or
claim 6, characterized in that the pattern plate (2)
is hingedly joined to the container (10) for the
fluid and tiltable in relation thereto.

9. An appliance according to any of the
claims 5 to 8, characterized in that the base plate
{11) is made of an airpermeable sintered materi-

al.

10. An appliance according to any of the
claims 5 to 9, characterized by a high-pressure
receptacle (8) arranged underneath the base
plate (11).

11. An appliance according to any of the
claims 5 to 10, characterized by an air-suction
box (15) arranged on top of the pattern plate (2).

12. An appliance according to any of the
claims b to 11, characterized by at least one inlet
pipe (6) fitted laterally to the container (10) at the
height at which the sand slides thereinto.

13. An appliance according to any of the
claims b to 12, characterized by a sand-storage
hopper disposed above the inlet pipe (6) and
connected thereto by a downwardly sloping
duct.

14. An appliance according to any of the
claims 5 to 13, characterized by a cooling duct (4)
arranged on the container (10) for the fluid at the
height of the pattern plate (2).

Revendications

1. Procédé pour la fabrication de moules & ca-
rapaces destiné a applications de fonderie, &
partir d’un sable de moulage thermodurcissable
sur un modéle (1) susceptible d'étre chauffé, la
surface extérieure du moule étant tournée vers le
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bas, caractérisé en ce que le modéle (1) est
chauffé dans un volume de sable (7) fluidisé par
un écoulement d’air ascendant, jusqu'a la forma-
tion d’'un moule a carapaces, et pendant la for-
mation du moule a carapaces, on envoie dans le
volume intérieur, de I'air en surpression par une
plaque de fond (11) et on évacue I"air du volume
intérieur, par une plaque de modéle (2) portant le
modeéie (1).

2. Procédé selon la revendication 1, caracté-
risé en ce qu'avant la formation du moule a cara-
paces, on déverse du sable dans le volume intér-
ieur sous le modéle (1) en conservant un volume
libre (5) et pendant la formation du masque, on
réduit le volume intérieur en rapprochant sa pla-
que de fond (11) et la plaque de modéle {2) I'une
par rapport a l'autre.

3. Procédé selon I'une des revendications 1 ou
2, caractérisé en ce que la hauteur de talus dans
le volume intérieur se régle automatiquement
par {a hauteur d’entrée (6) d'une colonne de sa-
ble plus haute et qui continue de glisser.

4. Procédé selon I'une des revendications 1 &
3, caractérisé en ce que le volume de sable {7)
est fluidisé dans le volume intérieur pendant le
déversement ou encore il continue de glisser
automatiquement a partir de la colonne de sable
qui est plus haute.

5. Dispositif pour la mise en ceuvre d'un pro-
cédé pour la fabrication de moules & carapaces
pour des applications en fonderie a I'aide d’'un
sable de moulage thermodurcissable sur un mo-
déle (1) susceptible d'étre chauffé avec la sur-
face extérieure du moule tournée vers le bas,
caractérisé par un réservoir a lit fluidise (10) avec
une plaque de fond (11) munie d’un orifice dali-
mentation d'air (17) et d’'une plaque de modéle
(2), amovible, fermant le réservoir a lit fluidisé
(10), et ayant des orifices de sortie d'air (3), un
volume de sable fluidisé étant maintenu dans le
réservoir a lit fluidisé {10}, a I'aide d'un écoule-
ment ascendant d'air.

6. Dispositif selon la revendication 5, caracté-
risé par une plaque de fond (11) mobile en hau-
teur dans le réservoir a lit fluidisé (10).

7. Dispositif selon I'une des revendications 5
ou 6, caractérisé par une plaque de modéle (2)
mobile en hauteur dans le réservoir a lit fluidisé.

8. Dispositif selon I'une des revendications 5
ou 6, caractérisé par une plaque de modéle {2},
rabattable, articulée par des charniéres sur le
réservoir a lit fluidisé (10).

9. Dispositif selon I'une des revendications b
a 8, caractérisé par une plaque de fond (11) en un
matériau fritté perméable a l'air.

10. Dispositif selon 'une des revendications 5
a9, caractérisé par un caisson de surpression (8)
monté sous la plaque de fond (11).

11. Dispositif selon I'une des revendications b
a 10, caractérisé par un caisson d’aspiration d’air
(15) rapporté sur la plaque de modéle (2).

12. Dispositif selon I'une des revendications 5
a 11, caractérisé par au moins un ajutage de rem-
plissage (6), latéral, prévu a hauteur de talus
dans le réservoir & lit fluidisé (10).



13. Dispositif selon I'une des revendications b
a 12, caractérisé par un réservoir de sable prévu
au-dessus des ajutages de remplissage (6), en
€tant relié a ceux-ci par des canaux descendants.
14. Dispositif selon I'une des revendications 5
a 13, caractérisé par un canal de refroidissement
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