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@ Vorrichtung zum Verdichten von kmigen Formstoffen,
@ Es wird eine Vorrichtung zum Verdichten von kdrnigen
Formstoffen, insbesondere Giessereiformstoffen vorge- .
schlagen, béi welcher zwischen der Druckkammer und dem
Formraum eine Verengung des Durchgangsquerschnittes
mittels eines Adapters vorgesehen ist. Die Verengung wird Fiq.2
vorzugsweise durch einen plattenformigen Einsatz erzielt. Ig.
Die vorgeschlagene Vorrichtung ermaglicht unterschiedliche Y
Formkastenformate zu bearbeiten. =
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vVorrichtung zum Verdichten von kdrnigen Formstoffen

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Ver-

dichten von kdrnigen Formstoffen nach dem Oberbegriff
des Anspruches 1.

Fiir das Verdichten von Formstoffen ist eine Vielzahl von
Verfahren und Einrichtungen bekannt bei welchen unter
Einwirkung eines Druckstosses aus einer exothermen Reak-
tion eines Brennstoffgemisches oder eines hochgespannten
Gases die Verdichtung erfolgt. So ist aus der

US-PS 3 170 202 ein Verfahren bekannt bei welchem eine
ein Brennstoffgemisch aufnehmende Brennkammer iiber eine
Formeinrichtung gebracht wird und nach Bildung eines ge-
schlossenen Systems, die exotherme Reaktion ausgel&st und

durch den entstehenden Druckstoss eine Verdichtung der
Formstoffmasse erfolgt.

Bei einem anderen Vexfahren DT-PS 19 61 234 ist eine
Druckkammer flir die Speicherung eines hochgespannten
Gases verwendet, die mit einer Formeinrichtung l8sbar -

verbunden wird und damit eln geschlossenes System bildet,
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in welchem die in der Druckkammer hochgespannte Druckluft
durch Oeffnen eines Ventiles sich schlagartig {iber der

Formmasse entspannt und damit die Pormmasse verdichtet.

Bei beiden Systemen ist jedoch vorgegeben, dass jeweils
nur eine Formkastengr®sse verwendet werden kann, was in
Fertigungsabléufen mit unterschiedlichen Formgr®ssen eine °
Vielzahl von Verdichtereinheiten bedingt.

Es ist Aufgabe der Erfindung eine Vorrichtung vorzuschlagen
bei welcher unter Einhaltung eines geschlossenen Systems
unterschiedliche Formkastenformate bei gleichbleibenden

Verdichtereinheiten verarbeitet werden kénnen.
Diese Aufgabe wird durch die Lehre des Anspruches geldst.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen gehen aus den ab-

hdngigen Anspriichen hervor.

Nachstehend werden anhand der Figuren bevorzugte Ausfiih-

rungsbeispiele ndher erl&utert.
Es zeigen:

Fig. 1 eine Einrichtung im Vertikalschnitt unter
Verwendung einer Druckkammer fiir eine

exotherme Reaktion, und

Fig., 2 eine ebensolche Einrichtung unter Verwen-
dung einexr Druckkammer fiir ein hochge-

spanntes Gas z.B. Druckluft.
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Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemdsse Einrichtung mit einer
Druckkammer 1 filr eine exotherme Reaktion deren unterer
Abschluss einen Einsatz 2 mit einer Durchgangs&ffnung 3
bildet, der in einem Adapter 4 eingesetzt ist., Der Adapter
4 ist von Stiitzen 5 getragen. Die Durchgangs&ffnung 3

kann sowohl runden als auch polygonalen Querschnitt haben

. teaes v

und ebenso, konisch oder zylindrisch ausgefiihrt sein. R R
Ebenso ist es von Vorteil den Einsatz 2 wechselbar vor-
zusehen. Der Oeffnungsquerschnitt der Durchgangstffnung
3 ist zweckmidssig variabel vorgesehen, damit eine Viel-

zahl von Formkastenformaten verwendet werden kann.

Den oberen Abschluss der Druckkammer 1 bildet ein Deckel

6 auf welchem ein Motor 7 fiir ein in die Druckkammer 1
ragendes Gebldse 8 eingesetzt ist. Zur ErhShung der Wirk-
samkeit des Gebl&dses 8 ist ein auf dessen &dusseren Durch-
messer gerichtetes Leitrohr 9 eingesetzt. In die Druck-
kammer ist eine Zufthrleitung 10 fiir einen Brennstoff z.B.
Erdgas eingefiihrt die ilber ein Dosiergerdt 11 von einer
Brennstoffquelle gespiesen wird. Im Deckel 6 der Druck-
kammexr 1 ist eine Ziindkerze 12 eingesetzt mittels welcher,
von einer Ziindsteuwerung 13 gesteuert, die fiir einen Druck-
stoss erforderliche exotherme Reaktion ausgeldst wird. Die
Zindkerze 12 kann auch im Bereich des Leitrohres 9 einge-
setzt sein.

Der von den Stilitzen 5 und dem Adapter 4 begrenzte Raum
ist zur Aufnahme einer Formeinrichtung vorgesehen. Die
Formeinrichtung besteht im wesentlichen aus einem Fillrah-
men 16, einem Formkasten 17 und einer Modellplatte 18 mit
Modellanordnung 19 die auf einem Hubtisch 20 aufgesetzt
sind. Fir die Zufilhrung und den Wegtransport der Formkas-
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ten 17 ist beispielsweise eine Rollenbahn 21 verwendet.

Figur 2 zeigt eine Ausfiihrung mit einer Druckkammer 25
fliir die Verwendung eines hochgespannten Gases z.B. Druck-
luft zur Erzielung eines Gasdruckstosses. Hierbei ist
die Druckkammer 25 auf einem*Einsatz-zﬁ;mif Durchgangs-
dffnungen 27-aufgesetzt, welche von einem Adapter 28 ge-
halten ist. Der als Platte ausgebildete Adapter 28 ist
von Stilitzen 29 getragen, zusammen mit der Druckkammer 25
und dem Adaptor 28 ist eine Verdichtereinheit gebildet-
und in Verbindung mit der Formeinrichtung ein geschlosse-

nes System.

Den oberen Abschluss der Druckkammer 25 bildet ein Deckel
30 in dem ein Schubkolbenantrieb 31 eingesetzt ist. Der
Schubkolbenantrieb 31 ist fiir die Betdtigung eines die
Durchgangsdffnung 27 bedeckenden Ventils 32 vorgesehen.
Als Betriebsmedium fiir den Schubkolbenantrieb 31 k&nnen
sowohl gasf®rmige oder auch fliissige Medien verwendet
sein, wobei auch elektrisch betriebene Einrichtungen zur

Anwendung gelangen kdnnen.

Von der Durchgangsdffnung 27 fiihrt eine Entliiftungsleitung
33 tiber ein Ventil 34 und einen eventuellen Schallddmpfer

35 in die Umgebungsatmosphédre.

Durch den Deckel 30 dringt eine Zuleitung 37 mit einge-
setztem Manometer 26, die von einem Ventil 38 gesteuert,
den Aufbau eines Kompressionsdruckes im Druckbehdlter 25

bewirkt.

In gleicher Weise wie Fig. 1 ist unter der DurchgangsSff-
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nung 27, d.h. dem Ventil 37 eine Formeinrichtung angeord-
net deren Darstellung den Zeitpunkt nach dem Verdichten
des Formstoffes 22 zeigt, wogegen in Fig. 1 derjenige
Zeitpunkt dargestellt ist, bei welchem sich die Formstoff-

masse 22 in unverdichtetem Zustand befindet.

Die hierbei verwendete Formeinrichtung entspricht gersel-

ben wie in Figur 1 beschrieben.

Die Wirkungsweise der in Figur 1 dargestellten Einrich-
tung besteht im wesentlichen darin, dass in eine vor-
gdngig zusammengesetzte Formeinrichtung eine dosierte
Formstoffmenge eingefiillt und diese iilber die Rollenbahn
auf den Hubtisch gebracht und anschliessend unter die

Durchgangs&ffnung dichtend zur Einsatzplatte angehoben

wird.

Nachdem die Einrichtung dichtend verbunden ist, wird vom
Dosiergerdt eine dosierte Menge eines Brennstoffes in die
Druckkammer gegeben, welcher sich mit der im Druckkammer-
raum anwesenden Umgebungsluft zu einem Brennstoffgemisch
verbindet. Widhrend der Eindiliszeit 1l#uft das Gebldse mit
dessen Hilfe das Brennstoffluftgemisch in erzwungene Be-
wegung gebracht und wdhrend der Bewegung, durch Ausl8sen
einer Ziindung aus der Ziindsteuerung, eine exotherme Reak-
tion ausgeldst die zu einem Druckstoss fiihrt. Nach erfolg-
ter Reaktion kann die Formeinrichtung abgesenkt werden
und durch die freigelegte Oeffnung die verbrannten Gase
abgefiihrt.

Die Wirkungsweise nach Fig. 2 unterscheidet sich nur in

der Art der Erzielung des Druckstosses.
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Nach dem Verbinden der vorher genannten Teile und damit
dem Bilden eines geschlossenen Systems, wird durch die
Zufiihrleitung iiber die Druckregelung ein gasfdrmiges
Medium beispielsweise Druckluft zugefithrt und auf einen
Kompressionsdruck gebracht. Es besteht jedoch auch die
Mbglichkeit, deg;KO@pressionsdruck vor dem Verbinden mit
der Formeinheit aufzubauen.

Nachdem die Einrichtung wverbunden und der Druck in der
Druckkammer aufgebaut ist, wird das Ventil schlagartig
gebffnet und durch die Oeffnung entspannt sich der Druck
iber die Formstoffoberfldche und bildet ein Druckstoss.

Nach erfolgter Verdichtung wird das Ventil geschlossen

und durch die Entliiftungsleitung das {iber der Formstoff-
oberfldche verbleibende Druckmedium abgefiihrt. Durch Ver-
wendung eines Schallddmpfers soll die ausstr&mende Druck-

luft gebremst werden.

Anschliessend an die Entliiftung wird das Entliiftungsventil
geschlossen und die Formeinrichtung abgesenkt.

Die mit dem Verfahren und Einrichtung erzielbaren Vorteile
bestehen darin, dass mit relativ geringem Aufwand Form-
kasten unterschiedlicher Grosse und geometrischer Form
einwandfrei verdichtet werden kdnnen und auch fiir Forman-
lagen verwendet werden, wo bis anhin mittels Presswerk-

zeugen verdichtet wurde.
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Vorrichtung zum Verdichten von k&rnigen Formstoffen,
insbesondere Giessereiformstoffen in einem geschlos-
senen System durch die Einwirkung eines Druckstosses
eines gasfbrmigen Mediums auf die Oberfldche einer
lose in einen Formrahmen iiber eine Modellplatte ge-
schiitteten Formstoffmasse wobel das geschlossene
System aus einer Druckkammer und einer Formeinrich-
tung gebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass der
Durchgang von der Druckkammer zur Formeinrichtung
von einem den Durchgangsquerschnitt ver&dndernden
Adapter gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Grdsstmass des Durchgangsquerschnitts ent-
sprechend dem Kleinstmass des Querschnittes der Form-

einrichtung gewdhlt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass der Adapter mit mindestens einer Durchgangstff-
nung ausgebildet ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Durchgangs®ffnung verdnderbar vor-

gesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Durchgangsquerschnitt dem Form—
querschnitt angeglichen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Adapter mit einem wechselbaren
Einsatz ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Adapter bzw. Einsatz rohr- oder

plattenfdrmig ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Durchgangsdffnung rund oder poly-
gonal ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Durchgangsdffnung konisch oder
zylindrisch ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Adapter l1l86sbar mit der Formein- .
richtung einerseits und der Druckkammer andererseits
verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 10, dadurch gekenn-

s ! 0106219

zeichnet, dass der maximale Oeffnungsquerschnitt des
Adapters kleiner oder gleich dem Oeffnungsquerschnitt

der Formeinrichtung ist.
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