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" Vorrichtung zum Verdichten von GieBereiformsand im Gasdruckverfahren ‘

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine.Vorrichtung zum Verdichten von GieBerei-
‘forﬁwsand im Gasdruckverfahr en, bestehend aus einem unten d'urch“eine
Modeliplatte mit Modell abgeschlossenen Formkasten mlt aufgesetztem
Fillrahmen und einem dariiber bzw. Uber dem emgefullten Formsand an-
geordneten Raum, der im Bereuch von Millisekunden unter Uberdruck ge-
setzt wird derart, daB der Formsand bei glgichzeitigem Gasdrqckapf‘al_l" .

verdichtet wird.

Charakte}istik der bekannten techni schén L8sungen_

‘In neuerer Zeit sind vielfach Versuche unternommén worden, um die her -
kdmmlichen Ruttel-, PreB- und SchieBverfahren, die sich in reiner oder
kombinierter Form fir das Verdichten von Formsand bewahrt haben durgh
reine Gasdruckformverfahren zu ersetzen, bei denen der Formsand Uber

das Modell aufgeschittet und durch einen schlagartigen GasdruckstoB



auf seine freie Oberfléche verdichtet wird. Dabei sind fir die Verdich-
tuﬁg im wesentlichen éwéi Effekte verantwortlich, nérﬁlich einerseits die |
Ub‘ertragung\ der kinetischen Energie der Gasdruckwelle auf das Form-
sandpaket' dessen Beschleunigung durch lmpulsaustausch zwischen

den Formsandpart:keln und die Abbremsung der Partikel auf der Model ! - -

evr oh:,*
platte und am Modell, andererseits das Eindringen des Gases in das

freie Porerwol.umen zwischen den Formsandpartikeln, das zum Fluidi-

: sieren ‘ fUhrt und damit die inher.e Reibung herabsetzt. Wenngleich die
physikalischen Gesetzméfigkeiten dieser Art der ‘Vgrdichtung noch nicht
restlos geklé}t sind, 'geh't die Grundfor&erung jedoc'h dahin, einen groBt-
méglichen Druckgradienten, der das Verlhéltnismdés zur Verfvﬂgung.stehen-
" den Entspannungsdrucks und der Entspannungszeit wiedergibt, zu erhalten.
Ferner muB ein die freie Forméandoberflé‘che und die Formsandmasse be-
rU’cksiéhtigender ‘Gasmassendurchsatz erreicht werden. Bei Einhaltunq
optimaler Verfahrensparameter zeigt die fertlge Form die hochqte Ver-
vdlchtung (Harte) im modellnahen Bereich, die auf die schlagartlge Ver-
zbgerung der beschleumgten Sandpartlkel auf dem Modell und der Modell -
platte zuruckzufuhren ist. Die Verdichtung nimmt dann lm angmemen
zum Formrucken hin ab, wobei der Formriicken selbgt me:st mcht oder

. nur mangelhaft verdichtet ist, so dafB der Formsand dort bns zZu emer

‘ gewussen Tiefe ab_gestrelft werden mulB.

In der konstruktiven Ausflihrung dieser Verfahren sind im wesentliéheh
zwei Wege beschriften worden, die sich durch die Art der Efzeugung
 des GasdruckstoBes unterscheiden. Im ersten Fall (DE-OS 1961 234

3 202 395) wird ein unter Druck gesetztes Gas, vorzugsweise Luft,

aus einem Druckspelcher Uber ein Ventil schlagartlg in den Raum ober -
halb der Formsandfiillung entépannt, irh zweiten Fall (US-PS 3 170 202,
- DE-OS 2 949 340) wird dieser Raum mit einem explosionsfahigen Gas-
gemisch géf:’.’:llt und diesesénéchliefiend iur ZUndung gebracht. Bei der
‘ersten Variante lassen sich ferner Hochdruck- und Nlederdruckverfahren

unterscheaden wobei dle Hochdruckverfahren (DE- AS 1961 234) mit
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Speicterdrucken von mehr als 20 bar, die Niederdruckverfahren mit

solchen unterhalb 10 bar arbeiten. Eine Realisierung des Hochdruckver;'
fahrens ist bisher an dem erheblich_en Maschinenaufwand zur Erzeug;)ng
derart hoher Drucke und dem konsfruktiven Aufwaﬁd zur Be:herrschung
dieser Drucke gescheitert. Bei dem kostenméBivg wesentlich ngnstigerén
Mederdruckverfahren ergeben sich vor allem Probleme bei der Er2|elung
eines ausreichend hohen Druckgrad:enten und Gasmassendurchsatzes,
dte groBe Ventilquerschnitte und extrem kieine Offnungszetten erfordern
Von Vorteil lst bei diesem Verfahren die Heproduznerbarkelt der Druck-
verhéltnisse und des erzielbaren Verdlchtungsergebmss_es.

Bei der zweiten Verfahrensvariante efgében éich 'zwahgsléuf‘igl Probleme )
bei der Handhabung der explosionsféhigen Gasgemisché und der Ablei-
tung der Verbrennungsgase. Weitere Schwnerlgkelten resultleren aus der
Temperaturentwncklung, dle zur Austrocknung des Formsandes vor allem

im Bereich des Formrlckens fihrt. SchlieBlich héngt das Verdichtungser-
gebnis und dessen Reproduzier‘barkeit maBgeblich von einer exakten |
Mengenkontrolie und der Qualitat der Gasmlschung ab. Gerade dte letzt-
genannten Parameter lassen sich kaum exakt einhalten. Ein Teul dieser
Probleme ist dadurch zu beseltlgen vers ucr\wt worden, daB das explosvons-
.- fahige Gasgemisch nicht unmittelbar oberhaib der Formsandoberflache |
sondern in einem gesonderten Raum' annahernd drucklos erzeugt und
gezlndet wird. Die Druckwelle breitet sich dann Uber éine offene Leitung
entsprechenden Ouerschnuttes in den Formraum unter Beschleumgung der
dort vorhandenen Luftmassen aus. Indes fihrt auch diese Modmkatlon |

des Explosionsverfahrens zu keinen endgult:g befriedigenden Ergebnissen.

Beiden Verfahrer. ist der Nachteil gemeinsam, daB oberhalb dér Formsand—‘
oberflache ein relativ groBes Tot raumvolumen vorhanden ist und das aus-

fuli ende Gas (Luft) einen Teil der frengesetzten Energte absorbiert.



.,.’f -
Beim re:nen Druckga‘sverfahren im Niederdruckbereich kommen die ge-
nannters SCHwierigkeiten'bei der Venti‘lkonstrﬁkti'qn, beim Explosions-
verfahren die sfch aus der thermischen Reaktioﬁ fur den Formsand er-

gebenden Probleme hinzu.

Ziél der Erfindung

Ziel der Erfindung ist die Béreitstellung einer konstruktiv einfachen
Vorrichtuhg zurhv Verdichten von GieBereiformsand, mit der gute Vérdichtungs- .

ergebnisse erhalten werden.

Darlegung des Wesens der Erfindung -

Ausgehend von der eingangs genannten Vorrichtung , die aus einem unten -
~ durch eine Modelliplatte mt :Modell abgeschlossenem Formkasten mit
aufgesetztem Flllirahmen und einem dariiber bzw. Uber dem eingefdl_!fen
Formsand angeordneten Raum besteht, der im»éereich von Millvisekundeh
unter Uberdruck gésetzt wird, so daB der Formsand bei gleichZéi{igem
Gasdruckabfall verdichtetbwird hegt der Erfmdung die Aufgabe zugrunde,
eine Ausflhrung zu schaffen, due bei geringem konstruktlven Aufwand zu

gleichbleibenden und reproduzierbaren Verdichtungsergehnissen flnrt.

Die‘se' Aufgabe Wifd érifindungsgeméﬁ dadurch geltst, daB wenig oberhalb
der Oberflache der Formsandfullung eine zummdest 2zu Beginn der Gas-
druckemwnrkung den Formsand von dem Druckgasraum trennende wahrend
‘der Druckentspannu_ng frei bewegliche Kolbenplatte angeordnet ist, deren
UmriB etwa dem freien Querschnitt von Fullrahmen bzw. Formkasten ent-
" épr_icht uﬁd die nach der Verdichtung des Formsandes in ihre Ausgangs-

lage rUckfUhr bar ist.

, Der Abstand zwischen der Oberfl éché vdevs' Formsandes.und der Unterseite
der Kolbehplatte léBt‘ sich definiert éinstellén, Qm einerseits das da-
Zwischen befindliche Totraumvolumen so gering als méglich zu halten,
andererseits sicherzustellen, da‘B in dem Totréumvolumeh ausreichend
Gas bzw. Luft vorhanden ist, um eine Gasdru;kverdichtung und nicht
eine reine PréBverdichtuhg durch die Kolbénpla’tte zu erkalten, In dem
wenn auch geringen Totraumvolumen steht éusreichend Gas bzw. Luft

- zur Verfigung um den beschriébénen Fluidi‘sie_rungsveffekt zu e‘rre;chen’.
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Fur das ‘reine Druckgasverfahren ergibt sich dér Vorteil, daB keine auf;
weﬁdigén Ven_tilkonstruktionén erforderlich sind, da ;:ias'Dr‘uckgas un-
mittelbar auf die Kolbenplatte zur Wi;'kung gebracht w‘ird.‘ Fir das
Explosionsvérfahrén ergibt sich der Vovrtei.l, daB die Brenng_ase mit

ihren 'nachteiligen Folgen nicht uhmittelbar auf den Formsand sondern
lediglich auf die Kolbenplatte einwirken. Glenchwohl handelt es svch _
auch hier aufgrund des Abstandes zwischen Kolbenplatte und Formsand-
oberfldche um eine Gasdruckverdichtung. ‘Gegeni]ber‘ dem bekannten Ver -
fahren wird der w‘eiterve‘ Vorteil erreicht, daB die K_olbenplatté ihre kipe- ,
tische Energie dem Gaspolster in gleichmé&Biger Vefteflﬁng Uber den .
‘Formkastenquerschnitt mitteilt, so daf3 die bei dem bekaﬁnten'Verfahréh

: festzus‘tellenden Unre‘g‘;elrﬁaeigkeiten in Form \}oq Kraterbildungen auf der
Formsandoberfléche nicht eintreten, insbesonderé weist der Formrlcken |
auch keine weichen S'te!len mehr auf. Die Energieeinsparung-gegeh&ber

~ den bekanntén Verfahren liegt aufgrund der Reduzi'er_ungtdes Totraum-
volumens in der GrBBenordhung von 50%. In i hrer Ausgangslage befindet
sich die Kolbenplatte vorngsweise in einer Lage unmittelbar oberhalt;

- der Oberkante des Fulirahmens, so daB sie dessen Bewégungeh éué_ammen !
mit dem Formkasten nicht behindert. Darhit iét es auch m6glicH, Form- -
kasten und Filirahmen mit Formsand zu fﬁl!en, sei es daB dieses

- Aggregat néch auBerhalb der Vorrichtung verfahren und dort beflllt oder
aber der oberhalb des Fiill rahmens befindlfche Teil der VorricHtung zu-
sa-mmeh mit der Kolbenplatte fijf den Flllvorgang verfahren wird, bis
Fillrahmen und Formkasten frei Iiegen. Ferner ist die Kblbenplatte mit
einer Rickholmechanik verbmdbar ‘mittels der sié nach emem Verdlch—
tungsvorgang aus dem Fullrahmen heraus wueder in 1hre Ausgangslage

zuruck_gefuhrt wird.

Beim Verdichten mittels eines Explosionsdrucks ist es zwar “bekénnt,
(US-PS 3 170 202) zwischen dem Formkasten mit der Sandfiillung und
dem Explosionsraum einen Einsatz anzuordnen, der eine V__ielzahl von

kolbenarti_gen Stempeln aufweist, die in der Ausgahg'slage dem Formsand



auflieger und die an ikrer Obersente der Exp!osmnsdruckwelle ausge-
setzt sind, doch handelt es sich hier emerselts nicht mehr um eine

| Gasdruckverdichtung, da .'Si(:l'l zwischen den Stempeln und dem Form-
sand kein Gaspolster befindet, andererseits lant éich eine solche Aus-
bildung mi‘t mehreren kleinen PreBkolben praktisch nicht realisieren.

Auch ist schon versucht worden (DE-AS 1 242 802), ein herksmmli-

»ches VielstempelpreBhaupt nicht mechanisch oder Uber em Druck-

. m:ttel sondern durch eine Gasexplos:on anzutreiben, doch sind hier-

_bei so erheb!sche Massen zu beschleunigen, daB entweder entsprechend

‘brlsante Gasladungen oder aber bei geringerer Brisanz entsprechend

groBe Gasvo!umma eingesetzt werden muissen, die zu einem entsprechend

. groBen Bauaufwand und'F’latzbedarf fihren. SchlieBlich isvt im Labor-

mafstab versucht worden (“"LITEJNOE PROIZVODSTVO in DEUTSCH"

, Jg. 1963 Heft 3, S. 6-9), die Formsandoberflache durch eine Metall -
platte abzudecken auf die ein Auflschlagkolben wirkt, der durch die

Explosnon einer Ladung beschleunigt wird. Hier wird also die kinetische

. Energne des Aufschlagkolbens auf die Kolbenplatte Ubertragen, wobei es

sich wnederum nicht um eine Gas‘verdlchtung, sondern eine Art PreBver-
’ dichtung handelt. Auch diese Ausflihrung |88t sich bei Formkasten (ib-

licher BaugréBe nicht realisieren.

In bévprzugt_er AusthrUng ist die Kolbenplatte als Freiflugkolben ausge-
bi/ldet und in ihrer Ausgangslage l6sbar arretiert. Dabei kann die Arretie-
rung durch einen Antrieb o&er auch durch den oberhalb der Kolbenplatté
einwirkénden éasdruck‘ freigegeben werden.

~ Diese AUsthrungsform eignet sich insbesondere fur das Druckgasver-
fahren, indem der Raum oberhalb der Kolbenplatte mit Gas z.B. Lu‘t
bis zum Erretchen des geforderten Drucks, der wesentllch unter 20 bar
hegen kann, gefdllt und anschlieBend die Arretierung gelést wird, so dafi

die Kolbenplatte unter Entspannung des Gasdrucks beSchleun’igt wird und



zugleich das zwischen ihr und der Formsandoberflarhc befmdl:che Gas-
polster auf d M erkton Teil ihrer Bewegung bis auf etwa gle:chen Druck
komprimieit, wobel sich dieser Druck auf dse Formsandf.:llung ubertragt
und den Formsand verdichtet. Es hat sich gezeigt, daB hlerdurch nlcht
nur eine glenchmaBuge und reproduzierbare Formhérte errencht wird, son-
dern insbesordere auch der stets erwﬁnscl;te Forhqhéirténverladf uber die
Héhe der Form, indem namllch dle Formhérte im modelinahen Bereich ,
am groBten lst und zum Formrucken hm alimahlich abnnmmt um fUr den
Glerorgang d»e erwiinschte zunehmende Gasdurchlassngkelt nach oben

.2u erhal ten.

'Der Verlauf der Formharte IaBt sich bei der erfihdungégeméiﬁen Vor-
richtung weiterhin dadurch glnstig beemflussen und steuern, daB der
Kolbenplatte Dampfer zugeordnet sind, dle sie bei Errelchen emes be-
stimmten Verdichtungshubs abbremsen wobei die Dampfer gegebenen-
falls einstellbar srnd.

Auf diese Wéise 143t sich die Masse d;,nr Kolbenplatte nach einem be-
- stimmten Hub von der Formsandmasse entkoppeln so daB ihre kineti-
sche Energle am Ende des Verdichtungshubs nicht durch Abbremsen
auf dem schon verdichteten Formsand in Verdlchtungsenergne umge-
wandelt wird, die méglicherweise zu elner zZu groBen Harte am Form-

ricken fGhrt.

Mit Vorteii weist die Kolbenplatté einen n‘ach'unten gezogenen Umfangs-
rand aﬁf, so daB an der Unterseite der Platte stets ein Luftpolster vorhan-
den-ist und vermieden wird, daB die gésamte, vor der Kolbenplatte ‘be-' '

- findliche Luft wahrend des Verdichtungsvorgangs seitlich abstrémen kann.
Dne gleiche Wirkung 148t sich dadurch errelchen daB dse Unterseote der

Kolbenplatte zum Zentrum hin eingezogen ist.
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- Eine weitere vorterlhafte Ausfuhrungsform zelchnet sich dadurch aus,
daB dne Kolbnnplattw Uberstromquerschmtte aufwenst, die wéahrend des
Verc:chtungshubs gedffnet werden. Dadurch kann sinerseits die Be-
schleunigung der Kolbenplatte i m Sinne einer Verringerung beeinfluft

’ werden, indem Druckgas in den Raum vor die Kolbenplatte uberstromen

_ kann. Auch lant snch die Fluidisierungswirkung auf den Formsand beem-v

flussen.

GeméB einem Ausflihrungsbeispiel sind die Uberétrémquerschni tte zwi-
schen der Kolbenplatte und der lnnenwandung des Fullrahmens vorgese-
hen und durch Ubergreifende Dichtungen am Fillrahmen unter der Ei in-
wurkung des Druckgases geschlossen. Erst in dem Augenblick,

welchem d:e Artetnerung geldst und die Kolbenplatte frelgegeben wird,
kommt diese auch von den Dichtungen frei, so daB auch die randseltngen

Uberstromquerschnltte freigegeben werden.

Statt dessen ist es auch moglich, die Uberstromquerschmtte in der .
| Kolbenplatte anzuordnen und zumindest in deren Ausgangslage durch
Verschlusse abzudecken so dafB3 in der Ausgangslage der volle Druck |

auf die Kolbenplatte zur Wirkung kommt. Die Verschlusse kénnen ent-

: weder ortsfest sein, so daB sich die Kolbenplatte nach ihrer Beschleu-

mgung von shnen abhebt und der weitere Verdichtungshub im wesent-
lichen nur nqch aufgrund ihrer kinetischen Energle erfolgt. Es ist aber
auch >mé'>glli‘ch', die Verschlisse auf einem Teil des Verdichtungshubs
‘mitzuflbren und erst spéter abzufangen, 'so daB sich der Zeitpunkt, zu
dem das Druckgas in den Raum vor die Kolbenplatte uberstromen kann,

: steuern IaBt

GemaB einem weiteren Ausfuhrungsbelsplel kann dle Kolbenplatte mit

. einem Fuhrungskolben versehen sein, der sich'in den Gasdruckraum . er-

streckt wobei dieser Fuhrungskolben vorzugswe:se hohi, z.8. als



Fihrungszylinder ausgebildet ist und selbst einen Teil des Gasdruck-

raums bildet.

Der Flhrungszylinder kann entweder die Qu’érsChnittsfdrm der Kolben-
platte und damit des Fillrahmens oder aber éuch krei szyJiﬁdriSch aus-
gebildet sein, wobei er dann zweckmaéBigerweise mit Uberstrémquer;
schnitten versehen ist, die nach dem Beginn des Verdichtungshubs
eine Verbindung zwischen dem Innenraum des Fuhrungszylmders und
dem auBerhalb desselben und oberhalb der Kolbenplatte noch freien
Raum herstelien, um den Druck auf die gesamte Kolbenplatte 2ur er—

kung zu brmgen.

Die vorgenannten Ausfiihrungsformen sind mit g‘leichbleibende‘n Vor--
teilen 'sowohl! bei Verwendung von Druckgas, als auch bei VerWen- '

dung eines exp}losionsféihigen Gasgemisches verwéndbar‘.

' GemiB einem weiteren zweckmaBigen Ausfuhrungsbeis;:;iel ist di‘é Kol -
b’e_nplatte,' austauschbar derart, daB ihre Masse und/oder ihre Form an
unterschledhche Model le und/oder Formkastenquerschmtte anpaBbar
-ist. Die Kolbenplatte kann zu diesem Zweck in einem gesonderten Ein-
sat; angeordnet sein, der zugleich evtl. Arretierungen aufweist und bei
Model!- bzw\. Formkastenwechsel durch einén Einsatz mit anderer Kol-

benplatte ersetzt wird.

Wie bereits eingangs angedeutet, ist bei einem Explosionsverfahren die
GleichméaBigkeit und Repr.oduzierbarkeit der Verdichtung Qor allem vdn
der Qualitat der Mlschung der Brenngase die aus Slcherheutsgrunden
erst im Berelch der Vorrlchtung erfolgt, abhéngig. Bei dem bekannten
Verfahren (DE-OS 2 949 340) ist zu diesem Zweck in der Explosnons-
kammer ein Ventilator angeordnet der fur eine intensive Mlschun_g

sorgen soll. Hierbei héngt jedoch die Intensitat und Qualitat der Mischung

s
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nicht nur von-def Aué‘legung des Ventilators, “sondem auch von der

.oeometne der Explosionskammer, der Art der verwendeten Gase etc.-

' ab Die Erfindung glbt die Mogllchkelt das explosnonsfahige Gemisch .

~unmittelbar oberhalb der Kolbenplatte zu erzeugen und auch zu zinden,

-ohne daB dadurch irgendwelche negativen Erscheinungen beim Ver- '

~dichen des Formsandes auftreten. Als besonders effizient und kosten- -

- gunstig hat sich ein Mischverfahren erwiegen , bei dem dbié Gaskom-
ponénten in den Raum oberhalb der Kolbenplatte jeweils in einer Drall-
stromung emgedust und durch freiturbulente Strémung gemlscht werden.
Dieses an sich bekannte Mischverfahren (DE- OS 1557 215) hat den Vor- |

~teil, daB es ohne bewegte Mlschwerkzeuge mit einem Minimum an |

Energ:everbrauch auskommt, indem die fur die Mischung erforderliche

Bewegungsenergle ausschlieBlich aus emem extern erzeugten Druckge-

falle der unter genngem Uberdruck stehenden Brenngase gezogen wird.

: GemaB einem Ausfuhrungsbetsplel dieser Al ternative der erfmdungsge—
méBen Vorrichtung ist in dem Raum oberhalb der Kolbenplatte ein Freu~

‘ turbulenzmlscher angeordnet, der aus einem unten offenen sich komsch
nach unten erweuternden und im Bereich der Offnung eingezogenen Rohr
gebildet ist, das in seinem oberen abgeschlossenen Bereich ringférmig
erwei_tért_ist, wobei 'die Eintrittséffnung fur wenigstens eine Gaskompo- ‘
nenté tangential in den Ringraum einmiindet. Die andere Gaskompoﬁente
kénn entweder von unten her axi al oder abef im obefen ringférmigen Be-
reich des Mischrohrs tangentia_l, und zwar mit Vorteil entgegen _der

Richtung der anderen Gaskomponente eingeblasen werden.

Hierbei ist es méglich, in einem Raum oberhalb des Frei.turbulenz-
mischers eine Vormischung vorzunehmen und diese dann in den Frei-
“turbulenzmisch_erlbzu entspannen oder aber auch nur eine der Gaskom-
ponente_n in der fir die Explosion notwendigen Menge unter Uberdruck ZU
speichern und wéhrend der Einleitung der anderen Komponente in den

Ringraum des Mischers in diesen Uberstrc'jrhe;h zu lassen.”

. | -1



Ausfuhrungsbeispiele

Nachstehend ist die Erfindung anhand einiger in der Zeit:hnung j\-eweils
im Langsschnitt dargestelite Ausfihrungsformen beschr'ieben.

In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 ’ zw.ei'Aqsthrungsformen mit einer Iésbaren Arretierung

der Kolbenplatte;

Fig. 2 die Ausfihrungsformen geméaB Fig. 1 mit Uberstrém-

querschnitten in der Kolbenplatte;

Fig. 3 eine ‘wéitefe Ausfihrungsform der._Kolbbnplatte ’

mit Flhrungszylinder;

Fig. 4 eine Ausfﬂhrungsfor?n der Vorrichtung fir das

Explosionsverfahren und

Fig. 5 eine Variante zu Fig. 4 ohne Darstellung der

Kolbenpl atté .

In den Zeichnungen ist in ;scherr!atischer ﬁa‘rstellung einé Model Iplatte 1
‘mit Model!l 2 und auf die Modeliplatte 1 augesetztem Forr.nk.asten 3 sowie
ein darauf aufgesetzter Fullrahmen 4 wiedergegeben. Die Modellplatte 1
s_itzt auf einem nicht gezeigten Hubtisch, mittels dessen der Formkasten
3 und der FUHréhmén 4 nach dem Aufschiitten von Formsand auf da‘s'Mo-
dell 2 dicht gegen das ‘eigentliche Verdichtungsaggregat 6 gefahreh werden

kann. Die Oberfléche der Formsandfillung ist in Fig. 1 mit 5 bezeichnet.

Das Verdichtungsaggregat 6 besteht aus einem druckfesten Behalter 7, an
dessen Boden 8 ein Rahmen 9 angeflanscht ist, gegen den der Fullrahmen .
4 in der Verdichtungsposition angefahren wird. Innerhalb. des Rahmens 9

ist eine Kolbenplatte 16 angeordnet, die an ihrer Unterseite 12 einen

- 12 -
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nach unten gezogeneh Rand 11 aufweist. Auch an der Oberseite der Koiben-
platte 10 erstreckt sich ein Rand 13 nach oben. Der UmriB der Kolben- |
platte 10 bzw. ihres Randes 13 entspricht etwa dem freien Querschnitt

des Flllrahmens 4 und des Formkastens 3.

Die Kokbenplatte 10 istin ihrer in Fig. 1 gezeigtén ‘Ausgangslage arretiert.
Dne Arretlerung kann beispielsweise (rechte Hélfte der Darsteliung) aus ‘
emer Rolle 14 oder einer Kugel bestehen, die unter erkung einer Feder

,, oder -aber mittels eines Pneumatikzylinders .15 in eine entsprechende

~ Ausnehmu_ngv:am Umfang;_rand 13 der Kolbenplatte 10 eingreift. Der ..Spé‘lt ’
zwischen derh Um’f‘angsrand 13 der Kolbenplatte 10 und dém Rahmen 9

ist durch eine Dichtleiste 16 geschlossen, die zwischen dem Rahmen 9 |
v'und dem Boden 8 des Druckbehalters 7 befest;gt ist und der oberen

. Stirnseite des Umfangsrandes 13 aufliegt.

Eine andere Ausfuhrungsform der Arretierung und Abdichtung ist in der
linken Halfte der. Darste_l'luﬁg gemaBe Fig. 1 gezeigt.. Hier handelt es |
~sich um einen ‘e‘la'stischen Wuist 1;I,-der am Réhhen_ 9 befestigt ist und
eine Druckkammer 18 ébschlieBt. D_Qrch Aufgabe von Druckmitt_el in _di;e
;Kammer 18 wird der elastische Wulst 17 in 'eine‘ entspreéhende Aus- ‘

nehmung am Umfangsrand 13 der Kolbenplatte 10 hmemgedruckt und-

~ dichtet dabei zuglench den Spait ab.

B—e

\ : : T ' .
In Fig. 1 ist ferner eine Ruckholmechanik 19 gezeigt, die ein Druck-

mitfelzyli_nder 20 aufweist, dessen Kolbenstange vor dem Verdichtungs;

hub aUsgefahren ist und an ihrem Ende eine Platte 21 mit StoBd&mpfern

22 tragt An der Kolbenplatte 10 des- Verdachtungsaggregates 6 sind

- mehrere Stangen 23 befestigt, die an ihrem oberen Ende w1ederum durch
einen Rahmen 24 verbunden sind. An d'em Rahmen 24 befinden sich An-

schlagprofile 25, die mit den Démpferh 22 auf der Platte 21 zusammen-

wirken. -

- 13 -
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Die in Fig. 1 gezeigte Ausfuhrungsfoym dient in erster Linie ft:}r'die Ver-
dichtung mittels eines Druckgases, d.h. der Drﬁckbehélter 7 wird bei der‘

in Fig.i 1 gezeigten Ausgangslage der Kolbenplatte 10 mit einem Druckgas,
z.B. Druckluft, bis maximal 20 bar, vorzugsweise weniger als 8 bar
‘(Betriebsdr'uck eines Druckiuftnetzes) gefillt. Nach dem Fillvorgang wird
" die Arretierung 14, 15 bzw. 17, 18 geldst und die Kolbenplatte 10 unter
»g;leichzeitiger Druckent:spanhung im Dfuckbeﬁélter 7 séhlagartig béséhleu-
nigt. Sie komprimiert dabei ‘die zwischen ihrer Unterseite 12 und der Forﬁé
sandoberfléche 5‘befind»liche Luft auf das gleiche Druckniveau. Dies wieder- |
um fGhrt zur Vefdichtuhg des Formsandes. Der”\/erdichtuh'gshub der Kol-
benplétte 10 wird durch die Dérﬁpfer 22 begrenzt, gegen die die An;-' -
; schlagprofile 25 des Réhmens 24 anl’aufen. AnschlieBend wird die Kol-
.benplatte 10 durch Anheben der Platte 21 mittels des Druckmittelzylin-
ders 20 wieder in ihre Ausgangsposition angehoben und arretiert. |

Bei dem Ausfﬁhrungsbe,ispiel gemaB Fig. 1 sind zwisc;hen' dem Um-
fanggr‘and 13 und dem Rahmen 9 Uberstrémauerschnitte 26 vorhanden,
die in dem Augenblick gedtfnet werden, wenn die Kolbenplatte 10 ihren
Verdichtungshub beginnt, da dan;1 die Dichtung 16 oder 17 wirkungslios
werden. Es findet also nach einem gewissen Hub ein Druckausgleich
zwischen dem Raum vor und hinter der Kolbenplatte 10 statt. Dadurch
wird die Kolbenplatte 10 vor allem auf dem lvet_zten Teil des Verdich-
tunésﬁﬁbs nicht weiter beschleunigt. Durch éntsprechende Einstelluhg
der Démpfef 22 kann insbesondere vermieden werden, daB die Kolben-
platte 16 gegen Ende des Verdichtungshubs ausschlieBlich durch den
) Formsand abgebremst‘vyird, was in bestimrﬁten Anwendungsfillen zu

einer unerwiinschten Hérte am Formriicken fiihrt. o

Die Ausfihrungsform geméB Fig. 2 unterscheidet sich von der geméB
Fig. 1 nur dadurch, daB die Uberstrémquerschﬁitte:26 in anderer Weise

ausgebildet sind. Die Kolbenplatte 10 weist ndmlich in ihrem mittleran



Bereich eine Aussparuno 27 a\.:f, indie eine Lochplatte 28 eingesetzt ust

~ Die Lochplatte 28 lSt in der inFig. 2-gezeigten Ausgangslage durch die

F‘!a_tte 21 der Ruckholmechamk _19 abgedeckt,,so_ daB im Augenblick des
Lésens der Arretieri.mg 14, ‘15 bzw. 17 zunédchst der volle Druck des im
'Druckbehéltér 7 befindli'chen Gases auf die Kolbenplatte wirkt. Nach dem
‘Abheben voh der, Rijckho!pla{te 21 findet dann ein Druckausgleich zwischen -
dem Druckbehalter 7 und dem vor der Kolbenplatte 10 befindlichen Gas-
polster statt, so daB der Beschleumgungsverlauf der Kolbenplatte 10 etwas
schwacher ist und dle Kolbenplatte mit geringerer kinetischer Energie auf
den Formsand aufprall t, sofern sie mcht vorher . durch die Dampfer 22 ab- |
gefangenvwnrd. 7 ‘
| Bei der Ausfuhrungsform geman F;g. Jist in der Innken Hélfte der Dar-
'stellung zunachst eme Vanante der Kolbenplatte 10 erkennbar - indem

|hre Unterselte 12 von auBen her zum Zentrum hm eingezogen nst

ubngen llegen bel dseser Ausfuhrungsform die Dnchtungen 16.gleichfalls
der Uﬂterseate der Kolbenplatte 10 an. In der linken Haélfte der Darstellung
-ist eine Arreherung 14, 15 analog der inden Fig. 1und 2 wcedergegeben,
‘ wahrend dne Ruckholmechanlk 19 Iedngllch aus emem Druckmlttelzylm—
der 29 z B emem Pneumatlkzylmder besteht. Dieser greift entweder
_unmlttelbar an der Kolbenplatte 10 an (linke Halfte der Darstellung) oder
.wecst an semer Kolbenstange einen Magnetkopf 30 auf, der der Oberseite

der Kolbenplatte 10 anllegt N Co

Bei de_r Austhrungsform geman Fig. 3 weist dive Kotbenpl atté 10 einen
‘Hohlz‘ylinde‘r 3:! rﬁit kré_isf(:'wrmigem Querschnitt»a!s Flhrungszylinder

auf,‘ def i'n‘demu zumindest im unteren Bereich entsprechend kreis‘zyliﬁd--
rféchen‘ Druc'kbeh'élter‘ 7 gefuhrt is_t; Der Innenraum des‘Fﬂhrungs:zy!inders
31 bildet somit zugl_eich einen Teil des Druckgasraums. Ferner ist der
’Fuhrungszylihdef 31 mit einer Auésparung 32 \{ersehén, die als Uberstrém-

© querschnitt wirkt, sobald sie die Unterkante des Druckbehélters 7 erreicht.
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ln dlesem Augenbhck ist eine Verbmdung zw:schen dem Druckgasraum 7
bzw dem lnnenraum des Fuhrungszylmders 31 und dern auBeren Raum
' 32 im Rahmen 9 der snch oberhalb des auBeren Bereachs der Kolben-

platte 10 befmdet hergestellt

" Bei der Ausfuhrungsform m der rechten Halfte der. Darstel lung gemaB |
Fig. 3 wird nach Fillen des Druckbehéiters 7 der Magnet 30 entregt so
daB dle Kolbenplatte 10 beschleunigt wird. Nach AbschluB des Ver-
_dtchtungshubs wird die Kolbenstange des Druckmlttelzylmders 29 nach- }
- gefahren, bis der. erregte Magnet 30 dne Kolbenplatte 10 halt und dlese |
wieder zuriickgeholt werden kann. In der lmks dargestellten Ausfuhrungs-
form wird nach Fullen des Druckbehélters 7 die Arretlerung 14, 15 (wie -
bei Fig. 1und 2) gelést. Der Druckmuttelzylmder 29 kann hlerbet gle:ch-
. zeitig als Démpfer emgesetzt wer den, mdem snch darin mlt 2unehmen-
‘dem Verdlchtungshub ein Druckpolster aufbaut das dne Kolbenplatte 10
abbremst. Zum Zuruckfuhren der Kolbenplatte 10 w:rd der Druckmnttel-

" 2ylinder 29 m umgekehrter Richtung beaufschlagt

In Fig. 4 ist eine Ausfuhrungsform der Vornchtung bei Anwendung

eines explosnonsfahlgen Gasgemlschs gezelgt Die Kolbenplatte 10 .
weist wuederum einen Fuhrungszylmder 31 auf dessen Innenraum Telle
der von demDruckbehilter 7 umschlossenen Explos:onskammer 33 bildet.
Die Explosnonskammer 33 weist ferner- eme Abblasoffnung 34 und eine :
\Zundemrlchtung 35 auf Auf den Druckbehalter 7 ist bei dem gezelgten |
‘ Ausfuhrungsbelspnel ein kleinerer Spelcherbehalter 36 aufgesetzt, in
den Uber die Anschlusse 37, 38 die fur einen Verduchtungshub notwen-
dlgen Mengen der Gaskomponenten unter genngem Uberdruck getrennt
emgefuhrt werden. In der Explosaonskammer 33 ist ein Frelturbulenz- |
muscher 39 angeordnet ‘der im wesentluchen aus einem sich zunachst

komsch erweltemden Mnschrohr 40 groBen Durchmessers besteht. Das

. .-Mlschrohr 40 ist im Bereich der unteren Offnung 41 auf emem kurzen

- 16 -
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Abschmtt 42 nach innen emgezogen. Im oberen Berelch erweltert sich das
. Mnschrohr 40 zu mnem zylmdurschen Ring 43, in den eln oder mehr Len-
tungen 44 tangenhal und ggfls. ‘einander entgegengerlchtet emmunden
‘Dnese Leltungen 44 smd Uber eine ngleltung und eine Sammelleltung
45 mnt dem Spelcher 36 verbunden’ und durch ein Venttl 46 gegenuber
dlesem abgeschlossen. Nach Offnen des Ventils 46 strémt das vorge-
mischte Gas aus dem Speicher 36 und die Leitungen 44 in einer Drall-
stromung in den oberen Bereich 43 des Frelturbulenzmnschers 39 ein. Es
bildet sich eme nach unten verlaufende Splralstromung entlang der Wan-
- dung des Mischrohrs 40 aus - wéhrend zuglelch im Zentrum der Offnung
41 ein Teal des Gases zuruckstromt Eln bestlmmter Anteil des Gases
trltt aus der Offnung 41 in die Exploslonskammer 33 aus. Nach Errelchen
des Druckausglevchs zwnschen Spelcher 36 und Explosuonskammer 33

| ‘wird das Gemlsch gezundet und d:e Kolbenplatte 10 beschleunigt.

‘ Elne Varlante des Frelturbulenzmlschers 39 lst in Fig. 5: gezeigt. Hier ist
der Frenturbulenzmlscher 39 in einem neben. dem elgentluchen Formraum ’
angeordneten Druckbehalter 47 untergebracht Die Zufuhrung .der Gase kann

| ahnllch wne in Fig. 4 geschehen. Hiefur smd die Anschlusse 37 38 vor-
handen. Statt dessen kann aber auch. die Verbrennungsluft Uber den An-
schluB 37 und das exploswnsfahnge Brenngas Uber dle Leltung 48 zuge-
fuhrt werden. ‘ Auch kénnen beide Vananten miteinander kombiniert ‘
| werden. In dem gezeigten Ausfuhrungsbensplel sitzt dle ZGndung 49 im
N unteren Tell des. Druckbehalters 47. Bei dtesem Ausfuhrungsbelspuel
‘ pflanzt snch dne Explos:onsdruckwelle Uber eine Leatung 50 groBen Quer- |
schnitts in den Raum oberhalb der nlcht gezelgten Kolbenplatte fort und |

beschleumgt duese m der 2Zuvor beschnebenen Wease. :

\
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Erfindunésanépruch

\ . ) .
Vorrlchtung zum Verdlchten von GieBer elformsand im Gasdruckve'-
fahren, bestehend aus emem unten durch eme Modellplatte mit -
Modell abgeschlossenen Formkasten mit aufgesetztem Fullrahmen

und einem Uber dem emgefullten Formsand angeordneten Raum der

“im Bereich von Mllhsekunden unter Uberdruck gesetzt wnrd derart

daB der Formsand bei gleichzeitigem Gasdruckabfall verdnchtet |

'wnrd gekennzelchnet dadurch,

daB wemg oberhalb der Oberfléche (5) der Formsandfullung eme

zumlnoest zu Beglnn der Gasdruckemwnrkung den Formsand vcn

- dem Druckgasraum (7) trennende wiahrend der Druckentspannung

frei bewegliche Kolbenplatte ( 10) angeordnet ust deren UmnB
etwa dem freien Querschmtt von Fullrahmen (4) bzw. Formkasten‘

(3) entspncht und die nach der Verdachtung des. Formsandes in

|hre Ausgangslage ruckfuhrbar |st.

: ’Vorrichtung nach ‘Punk.t 1, _gekennZeichnet dad'urch , daf die

Kolbenplatte (10) in ihrer Ausgangsiage .Qnm'itte'l bar oberhalb der -

. -'2’--
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Abschmtt 42 nach innen emgezogen. Im oberen Berelch erwentert sich das |

, M:schrohr 40 zu elnem zylmdnrschen thg 43 in den em oder mehr Lei-

tungen 44 tangentlal und ggfis. emander entgegengertchtet emmunden.
Diese Leltungen 44 sind Uber eine Ringleitung und eine Samme!leltung

45 mlt dem Spelcher 36 verbunden und durch ein Vent:l 46 gegenuber

' ‘duesem abgeschlossen. Nach Offnen des Ventils 46 strémt das vorge-

~ mlschte Gas aus dem Speicher 36 und die Leitungen 44 in einer Drall-
strémung in den oberen Bereich 43 des Frelturbulenzmlschers 39 ein. Es
bildet soch em@ nach unten verlaufende Spi ralstromung entlang der Wan-
- dung des Mischrohrs 40 aus wahrend zuglelch im Zentrum der Offnung
41 ein Teil des Gases zurlckstromt. Em bestnmmter Anteul des Gases
tritt aus der Offnung 41 in die Exploslonskammer 33 aus. Nach Errelchen
des Druckausglelchs zwischen Speicher 36 und Explosuonskammer 33 -

wird das Ggmusch gez-undet . und die Kolbenplatte 10 beschleunigt.

‘ ‘Eme Vanante des Frelturbulenzmnschers 39 lSt in Fug. 5 gezeigt. Hier ist
der Frelturbulenzmlscher 39 in einem neben dem elgentllchen Formraum
’angeordneten Druckbehalter 47 untergebracht Die Zufuhrung der Gase kann
: | ahnhch wue m Flg. 4 geschehen. Hiefur smd die Anschliisse 37, 38 vor-
handen. Statt dessen kann aber auch:die Verbrennunqsluft uber den An-
schluB 37 und das explosuonsfahlge Brenngas Uber die Leitung 48 zuge-
fuhrt werden. Auch konnen beide Varlanten miteinander kombiniert
werden. In dem gezeigten Ausfuhrungsbenspiel sitzt die Zijndung 49 im
unteren Tell des Druckbehalters 47. Bei dvesem Ausfuhrungsbensplel
pflanzt snch due Explosionsdruckwelle: uber eine Leltung 50 groBen Quer-
schnitts in den Raum oberhalb der mcht gezevgten Kolbenplatte fort und

beschleumgt dlese in der zuvor beschruebenen Welse. :
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Erfindunésanépruch .

Vornchtung zum Verdlchten von GleBerelformsand im Gasdruckver-

fahren, bestehend aus emem unten dorch elne Modellplatte mit

. Modell abgeschlossenen Formkasten mit aufgesetztem Fullrahmen

und einem Uber dem emgefullten Formsand angeordneten Raum der

im Bereich von Mill isekunden unter Uberdruck gesetzt wurd derart

daB der Formsand bel glecchzent:gem Gasdruckabfall verdlchtet

“wird, gekennzenchnet dadurch,

-daB wenlg oberhalb der Oberfléche (5) der Formsandfullung eme

zumlndest 2u Beginn der Gasdruckemwurkung den Formsand von

- ‘dem Druckgasraum (7) trennende, wéhrend der Druckentspannung

frei bewegluche Kolbenplatte (10) angeordnet lst deren UmriB

‘ etwa dem freien Querschmit von Fullrahmen (4) bzw. Formkasten

(3) entspncht und die nach der Verdlchtung des Formsandes in

. |hre Ausgangslage ruckflhrbar nst.

; Vornchtung nach Punkt 1, gekennzelchnet dadurch daB die

Kolbenplatte (10) m |hrer Ausgangslage unm|ttelbar oberhalb der

oy
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o Oberkante des Fullrahmens (4) angeordnet und mit emer Ruckhol-

| mechanlk (19) verbmdbar lSt.

: Vornchtung nach Punkt 1 oder 2, gekennzelchnet dadurch daB
- die Kolbenplatte (10) als Frelflugkolben ausgebldet und in |hrer

Ausgangs.age Iosbar arretiert |st

Vorrlchtung nach’ elnem der Punkte 1 bIS 3 gekennzenchnet dadurch ,

‘dafB die Ar retverung (14) der Kolbenplatte (10) durch einen Antrueb
(1) frelgegeben wnrd ’

Vornchtung nach einem der Punkte 1 bis 4 gekennzenchnet dadurch
daB die Arretlerung der Kolbenplatte (10) durch den oberhalb
derselben emwnrkenden Gasdruck _ _wlrd .

Vorrnchtung nach einem der Punkte 1bis 5 gekennzelchnet dadurch

daB der Kolbenplatte (10) Dampfer (22, 29) zugeordnet smd

~die sne bei Erreuchen emes bestlmmten Verdlchtungshubs abbremsen.

Vornchtung nach Punkt 6, gekennzelchnet dadurch daB dle Dampfer
(22, 29) zur Anderung des von der. Kolbenplatte ( 10) durchzu-

fuhrenden Verdlchtungshubs emsteHbar smd

| Vorrlchtung nach emem der Punkte 1 bis 7 gekennzelchnet dadurch,
daB die Kolbenplatte(‘lo) an lhrer Unterselte (12) elnen nach unten

_gezogenen Umfangsrand (11) aufwetst.

. Vomchtuwg nach elnem der Punkte 1 bns 7 gekennzeochnet dadurch

‘daB die Unterselte (12) der Kolbenplatte (10) zum Zentrum hin

engezogen 1st
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10. | Vomchtung nach einem der Punkte 1 bis 9, gekennzelchnet
- dadurch, daB die Kolbenplatte (10) Uberstromquerschnntte (26)

aufweust due wéhrend des Verdlchtungshubs geoffnet werden.

11, _VorrichtUhg nach einem der Punkte 1 bis 10, gekennzeichnet 3

dadurch, daB die Ubekstr‘b’mquerschnitté (26) ‘zw'ischen der KolbenQ ‘

" platte (10) und der Innenwandung des Fullrahmens (4) vorgesehen
und durch Ubergreifende Dnchtungen (16) unter der _Emwnrkung*’

- des Druckgases geschlossen s_md,.

12.  Vorrichtung nach einém der Punkte 1 bis 10,,_gekennvzeich‘n§t‘ :

dadurch, daB die Uberstrémqueréchnitte (26) in der Kolbenplatte

(10) angeordnet und zummdest m deren Ausgangslage durch Ver---

schlusse (21) abgedeckt sind.
13. Vorrichtung nach einem der Punkte 1 bis 12’, gekennzeichnet
‘dadurch, daB dae Kolbenplatte (10) mit einem Fuhrungskolben (31)

versehan ist , dersich in den Gasdruckraum (7) erstreckt.

14. "  Vorrichtung nach Punkt 13, gekenhzeichnet dadurc.h' daB der
Fuhrungskolben (31) als Fihrungszylinder ausgebldet |st und

selbst einen Teil des Gasdruckraums (7) btldet.

15". Vorrnchtung nacheinem der Punkte 1 b»s 14, gekennzelchnet da-
durch, daB der Fuhrungszylmder (31) krelszylmdrlsch ausgebildet
und mit Uberstromquerschmtten (32) versehen ist, dle nach dem
Beglnn des Verdlchtungshubs eine Verbmdung zwuschen dem
Innenraum des Fuhrungszyl inders (31) und dem auBerhalb des-
selben und oberhalb der Kolbenplatte (10) noch frelen Raum (32)

herstellen. »

1



.Jvo
-,& -

‘»16. Vo.rrichtuhg nach einem dér‘Punkt'e 1 'bisv1'5 gekennzeichnet ,
| dadurch daB dle Kolbenplatte (10) austauschbar ist derart, daB -
" ihre Masse und/oder ihre Form an untersch:edllche Modelle (2)
und/oder Formkastemquerschmtte anpafBbar ist. ‘
17. Vorrichtung, insbesoﬁdere nach einem der F;unkte 1bis 16,

" wobei der Gasdruck durch ein in"dem Raurh oberhalb der Full-
rahmens gezundetes exploslonsfahlges Gasgemtsch erzeugt
wird, dessen Komponenten in dem Raum gemlscht werden,
gekennzelchnet dadurch, daB die Gaskomponenten in den Raum
(33) oberhalb der Kolbenplatte (10) jéWeils in einer Drall-
strdmung ei ngedist und durch freiturbulente Svtréhjung gemiséht s

- werden.

| 18. Vomchtung nach Punkt 17, gekennzeuchnet dadurch daB m
" dem Raum (33) oberh alb der Kolbenplatte (10) ein Fren-_
-turbulenzmlsqher (39) angeordnet ist, de‘!' aus em_em ,unten
offenen, sich konisch nach unten erweiternden und im‘Bereich |
“der Offnung eingezbgenen Miséhrohr (40, '41 ,‘ 42). gebildet ist,

- das injseiném 6bere‘n‘abgesch|osséheh 4Be.r,eAich rihéférmié (43)
“erweitert bl‘ist,‘ A_wobéi die Eintrittssffnung (44) flr. wenigstens eine
‘Gaskon.np'onente tang_enfia] in den Ringraum einmindet.

19.- Voririchtung nach Puhkt” 18, gekenhzévichnet dadurch, daB in '
einem Raum (36) oberhalb des Freiturbulenzmischers ‘(39)
“wenigstens eine der Gaskomponenten ih der 'ft‘.':rAdie Explosion‘
notwendigen Menge unter Uberdruck gespelchert lst und wéhrend
der Einleitung der anderen Komponente in den ‘Ringraum (43)

des Mischers (39) in diesen uberstromt.

Hierzu &”_Seiten Zeichnungen
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