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"Effective" compaction pressure

Areas of high "effective" compaction pressure

(2" 1] “Effictive ” compaction pre-
ssures inside a Squeezed green [AFZl1 ] Multiple Head Jolt Squeeze
sand mould Molding Machine
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{ Table]l } Einteilung der Formmaschinen

Predformmaschtitnen
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Hydraulische PreBformmaschinen
Schief-Prefformmaschinen
Yakuum-PreBAformmaschinen
Rittel-PreBformmaschinen

Gasdruck formma s chinen
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PreBluftimpuls-Formmaschinen
Yerbrennungskraft-Formmaschinen

a. Niederdruckformmaschinen {sog.

Kennzeichen:

(Yerdichtung unter Lasteinwirkung)

{Yerdichtung nach Beschleunigung)

*+GF+ Gasdruck-Formverfihren®)

Beschleunigte VYerbrennungsfront

Brennkammer vor 2lindung ohne wesentlichem Oberdruck
Verbrennungsdruck 4 - 5 bar (Erdgas - Luft)

b. Hochdruckformmaschfnen
Kennzeichen:

iindung in vorkomprimierter Brennkammer
Verbrennungsdruck hbther ca.

10 bar
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“Lffective” compaction pressure in N/cm2

(2" 6 )] Impact moulding machines ac-
hieve high mould strength wi-—
th relatively low compaction
Pressures by action of thixo-
tropy ( production sand from

an iron foundry )
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Wafer Content 4 ~4.4 %
Compactability 40 ~ 45 %

Green Compression Strength 24 N./c#
Wet Tensile Strenght 0.4 N/ci#
Pearmlability 60

Moldability Index 85 ~ 95 %
Active Bentonite Content = 10 %
Clay Content ~ 15 %
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(2" 7] Hohere Verdichtungsgeschwind -

igkeiten verstarken den Ausf-

ormdruck in tiefen und engen
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(2¥ 8 ] Das Ausformvermogen der Gas-—

druckformmaschine wird an den

Werten der “relativen Wirkd -

Modelltaschen. rucke” besonders deutlich.
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. . 1

Staufldchen  =———150 cm?2 — ===

der Modelle

fSCm?

(D - (6) = Druckmefidosen in den Modellen 1-6
"A-F = Sandséulen ber den Druckmefdosen (1) - (©)

{29 9] Masse und Beschleunigung der auf den Modellen lastenden

Sandsaulen sind fur die Starke der Wirkdrucke verantwortlich,

Die Stauwirkung der Modelloberflachen ist wichtig.
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"Effective" compaction pressure in N/cm2

(2¥W10] Impact compaction causes ad-
vantageous PpPressure gradients
inside the mould wall

Maximum Effective Pressure
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Effective Pressurez} JEl+ Aol ¥
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\\
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0 40 - 80

120 160 200 240

Wirkdruck in N/cm?

(2% 11) Die auf Modellen wirkenden Drucke hangen von der GroBe

ihrer dem Sandstrom entgege schlanken, “gleitwirksamen”

Mngerichteten Flachen ab, Auf odellen werden nahe der San-—

dformmitte besonders hohe Drucke gemessen,
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(2% 12] Side pressures inside a mo-
uld increase superproportion -

ally with compaction speed

EY4YF4¢ Fan 345 0, 750, 2000 rpm
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FTL A BYL vhx] s4e FAguiel o
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Side Pressure
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4 x
00 Tw\\; Side pressures
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350 Aeiey
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300 50 and 3000 rpm

250
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Distance from pattern plate
in mm

100
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150 100 50

Side pressure

in N/cm2

o-o= Multiple head jolt-
- squeeze-compaction

+-+= Multiple head
squeeze-compaction

Bottom pressure
in N/cmz

160 0-0= Blow-squeeze-
compaction
(Z913]) Jolt ramming well as impact
compaction cause advantageous
high side pressures especial-
ly near the pattern plate

L4y Lol FEAZYA] EAF R HegH,
4e}4 Side Pressure s} #aiste] 29 =
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(2912 319 (2 13 )¢] Side Pressure
£ ZX3% DATA¢lr}, Side Pressure Ps
%23 71¢] Compaction Pressure Preo} FE 4}
o el weh H (2”17 JeA Reube
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Side Pressure Ps = ¥ =] 5344
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ol AthERAEL gudsh (W10 Jel 4 B
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essure k. © T At}

Side Pressure ¢l Bottom Pressure & vl
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%Y 4 Sk F Fan g S Al ¢E Aol 4

o A A7l AL Bottom Pressure 35 N G-
reen Tensile Strength 1.8 N/chd A 5¢ict
(' 6 ). 3RE Vet e e s e s

A FEYG BEE F& sioiwh v A
A ide Pressure = A9 10 Nk

oA F 9= Aotk Effective  Pressure
i
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[ Table 92 ] Relativer Seitendruck bei

| Sand
grains

v .
Bentonite |
, covers

1% 14 ] FRelation between side press-—

ure Pg and bottom pressurs Py

depenids on hentonite strength

during

Relative Side

ide FPressure =

compaction

Pressure
Z & ‘%%‘j S /ﬂ Relative S-

=1 o 1 - o] —_ =1 = ™
erieh, ol A [ 2™ 12)

ver scniedenen Formverfahren

Formverfahren Seltendruck Pg Bodendruck Pg | rel. Seitendruck P gr.y
am Modelltrager Pg Pg - 100
(N/ok ) (N o ) (z)
SchieBpressen _20 60 33
Vielstempelpressen 22 65 34
Ruttelpressen ( Vielstempel ) 50 85 58
G asdruckverdichten
0 U/min 10 35 28
750 " 35 75 47
1000 /" o0 95 52
2000 1" 65 110 59
3000 ” 80 135 59
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