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(54) Verfahren zur Herstellung von GieRformen und -kernen

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von GieRformen und -kernen, die fur den ProzeR der
Erzeugung von GuBBkérpern eingesetzt werden. Ziel der Erfindung ist es, den Energiebedarf, sowie die Larm- und
Staubentwickiung zu vermindern, wobei bei geringerem maschinentechnischen Aufwand auch die Abformbarkeit von
Modellen mit komplizierten Konturen in hoher Qualitat gewahrleistet sein soll. Weiterhin ist es Aufgabe der
Erfindung, ein technisch einfach zu realisierendes Verfahren zu entwickeln, das die erforderliche Verdichtung des
Formstoffes beim Pressen mit geringem PreBdruck gewahrleistet. ErfindungsgemaRB wird die Aufgabe dadurch
gelost, daR der zur Verdichtung benétigte PreRdruck stetig steigend unter langsamen Druckaufbau mit < 0,6

MPa - s~' aufgebracht wird.
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Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zur Herstellung von Gie3formen und -kernen, insbesondere mit hohen, schmaien Modellrdumen, durch Pressen,
gekennzeichnet dadurch, daf3 der zur Verdichtung bendétigte Predruck stetig steigend, unter langsamen Druckaufbau mit
< 0,6 MPa - 5’1 aufgebracht wird.

2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB gleichzeitig zum Pre3druck eine Vibration aufgebracht wird.

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von GieBformen und -kernen aus Formstoff, die fir den Proze der Erzeugung
von Guf3kdrpern eingesetzt werden.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Das Pressen stellt eine Verdichtung des feuchten Formstoffes mittels eines einzigen Bewegungsvorganges dar.

Eine weitverbreitete Methode zur Verdichtung von Gieformen stellt das Ritteln in Kombination mit dem Pressen dar. Nachteilig
sind hierbei ein geringer energetischer Wirkungsgrad, larmintensive Schlaggerdusche und die damit verbundene
Staubentwicklung.

Ein groBer Teil der GieRformen wird mittels Hochdruckpressen hergestelit. Der hohe Pre8druck kommt hierbei zu einer schnellen
Beaufschlagung und wird Gber einen gewissen Zeitraum konstant gehalten. Allerdings sind mit diesem Verfahren nur geringe
bis mittlere Modellschwierigkeiten abformbar. Besonders schmale, tiefe Ballen kdnnen nicht mit ausreichender Festigkeit
erzeugt werden.

Die Mdglichkeit einer zusétzlichen Vibration wahrend des Hochdruckpressens erlaubte, die Sortimentsgrenzen der erzeugbaren
Giefdformen zu erweitern. Jedoch lassen sich auch hierbei keine Modelle mit komplizierten Konturen abformen. Ein weiterer
Nachteil ist der hohe Energiebedarf, welcher einerseits zur Erreichung der hohen PreRdriicke und andererseits durch den Einsatz
entsprechend leistungsstarker Vibratoren entsteht.

Ziel der Erfindung

Esist Ziel der Erfindung, bei der Herstellung von Gie3formen und -kernen den Energiebedarf, sowie die Ldrm- und
Staubentwicklung zu vermindern. Weiterhin soll, bei geringerem maschinentechnischen Aufwand unter Gewéhrleistung der
Abformbarkeit von Modellen mit komplizierten Konturen die Formenqualitat gewahrleistet werden.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein technisch einfach zu realisierendes Verfahren zur Herstellung von GieRformen und
-kernen zu entwickeln, das die erforderliche Verdichtung des Formstoffes beim Pressen mit geringem Predruck gewahrleistet.
ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelost, daR das Aufbringen des zur Verdichtung bendtigten PreRdruckes zeitlich
verzogert wird. Dies bedeutet, da® der benétigte Pref3druck stetig steigend, unter langsamen Druckaufbau aufgegeben wird.
Uberraschenderweise zeigte sich, da® beim Arbeiten mit einem kleinen Druckgradienten giinstige Bedingungen fiir die
Verdichtung des Formstoffes geschaffen werden. Beim erfindungsgeméaBen Verfahren erfolgte ein langsamer Druckaufbau mit
<0,6 MPa - 51, wobei auch eine Kombination mit gleichzeitiger Vibration méglich ist. Dabei wird der FlieBvorgang im Formstoff
weniger behindert und dadurch die Ausfiillung und Verdichtung hoher, schmaler Modellrdume beglnstigt.

Es konnen daher mit absolut geringeren PreRdriicken als beim Pressen bzw. Vibrationspressen mit schneller
PreBdruckbeaufschlagung die gleichen bzw. bessere Verdichtungsqualitdten erreicht werden. Mit dem erfindungsgemafien
Verfahren wird der Energieverbrauch gegentiber bekannten Verfahren wesentlich verringert. Auch die Larm- und
Staubentwickiung kann innerhalb der zuldassigen Normen gehalten werden. Vorteilhaft wirkt sich aus, dal3 die Vorrichtungen zur
Durchfiihrung des erfindungsgeméafien Verfahrens, infolge der geringeren mechanischen Belastung, als einfachere
Konstruktionen ausgelegt werden kénnen. Die Realisierung des Verfahrens ist z. B. durch Drosselung im hydraulischen
Prelsystem mit geringem maschinenbautechnischen Aufwand maglich.

Das erfindungsgeméaBe Verfahren kann auBerdem mit konventionellen Verdichtungsvarfahren, wie Schieen und Saugen,
kombiniert werden,

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll an zwei Ausfihrungsbeispielen nachfolgend néher erlautert werden.

Beispiel 1:

Als Formstoff wurde ein Gemisch aus 96 % Ellricher Naturformsand und 4% Kohlenstaub verwendet, dem zur Erzielung einer
Verdichtbarkeit nach Hoffmann von 60% die entsprechende Menge Wasser zugesetzt wurde. Die Form wird unter
Vibrationseinwirkung bis zu einem EndpreRdruck von 0,5 MPa mit einem Druckgradienten von 0,5 bzw. 0,4 MPa s~ ' verdichtet.
Beispiel 2:

Als Formstoff dient ein Gemisch aus 88% Hohenbockaer Quarzsand, 8% Bentonit und 4% Kohlenstaub, das bis zu einer
Verdichtbarkeit von AH = 45% mit Wasser versetzt wurde.

Die Form wird durch Pressen bis zu einem EndpreRdruck von 0,3MPa mit einem Druckgradienten von 0,2MPa s™
Dabei werden Formqualitaten erreicht, die besser sind, als die mit Gblichen Druckgradienten erzeugten.

" verdichtet.
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