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€9 Verfahren zum Herstellen einer Giessereiform.

@ Der in einem Zwischenbehdlter (9) mit Bodenver-
schluB eingefillte Formsand (10) wird zusammen mit dem
Zwischenbehalter auf Anschlage falien gelassen, wahrend
der BodenverschiuBl gedffnet wird. Der Formsand (10) i6st
sich daher als Paket aus dem Zwischenbehalter (9) und
gelangt unter der Wirkung einer StoBkraft in den unterhalb
des Zwischenbehalters angeordneten Formkasten (53),
wodurch eine hohe und gleichméBige Verdichtung erreicht
wird.
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GEORG FISCHER AKTIENGESELLSCHAFT, 8201 Schaffhausen

A 3279 / 9.9.1980 / LH-bs /

Verfahren zum Herstellen einer Giessereiform

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Giessereiform, bei der auf einer Modellplatte
ein Formkasten angeordnet, Formsand aus einem einen Boden-

verschluss aufweisenden Zwischenbehdlter eingeflillt wird.

Aus der CH-PS 462 392 ist ein Verfahren bekannt zum Dosie-
ren von zwel Formsandsorten in einem Formkasten einer Gies-
sereiform unter Verwendung von zwei Sandsilos mit zugeord-
neten Austragvorrichtungen und unterhalb den letzteren an-
geordnetem Zwischenbehdlter, dessen Boden durch einen Ja-
lousieverschluss gebildet wird, bei welchem durch Oeffnen
des Jalousieverschlusses des Zwischenbehdlters, wenn dieser

mit dem Formkasten in Deckung gebracht ist, der Formkasten
gefiillt wird.

Das Verfahren hat den Nachteil, dass der Formsand praktisch
unverdichtet im Formkasten eingefiillt wird und daher, wenn
eine qualitativ einwandfreie Form hergestellt werden soll,
dies in zwei Verdichtungsoperationen, Z.B. in einer ersten
Operation durch Riitteln und in einer nachfolgenden Operation

durch Pressen oder Riittelpressen erfolgen muss.

Aus der Zeitschrift "LITINOE PROIZVODSTVO in Deutsch" Jahr-
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gang 1962, Seite 38/39, ist ein Versuch zur Formverdichtung
durch Schwerkraft und Pressen bekannt. Eine Form von 600 x
700 mm und 250 mm HShe wird aus einem an seinem Boden durch
Schieber verschlossenen Dosator mit einer Sandfidllung von
500 mm H&he eingefillt. Fiir das Einfiillen wurden die Dosa-
torschieber schnell gedffnet. Der Versuch ergab in den
unteren Schichten der Sandfiillung die stirkste Verdichtung,
in den oberen Schichten keine Verdichtung. Im weiteren wurde
entlang den Formkastenwédnden eine kleinere Verdichtung fest-
gestellt, die zudem in den Formkastenecken noch stdrker ab-
fiel, Versuche mit grdsseren Formen sind nicht bekannt ge-
worden, solche hidtten wegen der lingeren Zeit zum Oeffnen
der Dosatorschieber noch schlechtere Ergebnisse gezeigt.
Diese Ergebnisse zeigen, dass das Verfahren nach diesem
Versuch nicht geeignet ist, die bekannten Unzuldnglichkeiten
bei der Verdichtung einer Sandform durch ein beim Einfiillen
erfolgendes Vorverdichten zu vermeiden.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die obengenannten
Nachteile zu vermeiden und eine gleichmissige und grosse
Verdichtung der Sandfiillung im Formkasten herbeizufiihren
durch eine optimale Ausnutzung der potentiellen Energie des
Sandes in einem Zwischenbehdlter. Auch gr&ssere Formen soll-

ten hergestellt werden kénnen.,

Erfindungsgemdss wird dies dadurch erreicht, dass der Form-
stoff wdhrend des Oeffnens des Bodenverschlusses als Paket
schlagartig vom Zwischenbehdlter geldst wird. Dadurch wird
die Zeit, wdhrend der die Aufprallkraft der frei fallenden
Sandflillung auf das Modell bzw.rdie Modellplatte wirkt,
wesentlich verkiirzt, wodurch der Volumenstrom erheblich
vergrdssert wird, mit der Folge, dass die Verdichtung

im Formkasten unter der Wirkung einer Stosskraft stattfindet.
Versuche zeigten, dass eine gleichmdssige und grosse Ver-

dichtung der Sandfiillung im Formkasten erzielt wurde.

&
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Durch eine bereits im Zwischenbehdlter stattfindende Ver-
dichtung wird erreicht,. dass das Formstoffpaket kompakter
und vor Auseinanderbrechen resistenter wird. Dies kann z.B.
mittels einer Schleuderwalze geschehen oder aber es kann
eine Anordnung gemdss der CH-PS 301 031 zur Anwendung kom=-

men, bei welcher eine Vorkomprimierung durch eine hohe

Formsandsdule herbeigefiihrt wird.

Das schlagartige L8sen des Formsandes aus dem Zwischenbeh&dl-
ter wird ferner erfindungsgemﬁss dadurch erreicht, dass

der Zwischenbehdlter widhrend des Oeffnens des Bodenver-
schlusses entweder auf ortsfeste Anschldge f&llt oder
schlagartig aus seiner Ruhelage angehoben wird oder dadurch,
dass der Zwischenbeh&lter in mehrteiliger Ausfiihrung

schlagartig vom Formsand abgezogen wird.

Wenn die Innenabmessungen des Rahmens des Zwischenbehdlters
kleiner gewdhlt werden als die Innenabmessungen des Form-
kastens, wird die Verdichtung der Sandfiillung im Formkasten
ausgeglichen und erhdht.

Eine Unterteilung des Zwischenbeh&dlters in mehrere Teilbe-

hdlter gestattet die Herstellung grosser Formen.

Weitere erfindungsgemidsse und/oder vorteilhafte Ausfithrun-
gen und Merkmale k&nnen den abhdngigen Anspriichen entnommen
werden.

In den Zeichnungen sind beispielsweise Ausfiihrungsformen

der Erfindung dargestellt.
Es zeigen:

Fig. 1 eine Ansicht einer Vorrichtung mit gefiilltem

Zwischenbehdlter, teilweise geschnitten,

Fig. 2 eine Ansicht der Vorrichtung nach Fig. 1 mit



10

15

20

25

30

35

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Figqg.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

4a

4b

10

0029133
-L.‘.-

entleertem Zwischenbehdlter, teilweise ge-

schnitten,

eine Ansicht des Zwischenbehilters gemidss

Pfeilrichtung A in Fig. 2,

eine Ansicht des Zwischenbehdlters gemiss

Pfeilrichtung B in Fig. 3,

eine Ansicht eines abgednderten Zwischenbe-

hdlters gemdss Pfeilrichtung B in Fig. 3,

ein Detail einer Lamelle,

eine Ansicht eines weiteren Zwischenbehdlters
gemdss Pfeilrichtung C in Fig. 6, teilweise
geschnitten gemdss Linie V - V,

eine Ansicht der Fig. 5 in Pfeilrichtung D,

einen Grundriss eines weiteren Zwischenbe-

hilters,

eine Ansicht eines Zwischenbehdlters gemdss

Pfeilrichtung E in Fig. 7,

eine Ansicht einer Bet&itigungs-Vorrichtung

gemdss Pfeilrichtung F in Fig. 7,

einen Schnitt gemdss Linie X - X in Fig. 9.

In der Fig. 1 bezeichnet 1 ein Silo, das mit Formstoff, z.B.

Formsand 3 gefiillt ist und eine Austragvorrichtung 5 auf-

weist,

die mit einer Schleuderwalze 7 widhrend dem Sandaus-

trag zusammenarbeitet. Ein Zwischenbehdlter 9, der einen

Bodenverschluss 19 und einen dariiber angeordneten Rahmen
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31 aufweist (siehe auch Fig. 2 - 4), ist in einer Tragkon-
struktion 11, die aus zwei Rahmen 13 und 15 sowie Profilen
17 gebildet wird, abgestilitzt. Der Bodenverschluss 19 des
Zwischenbehdlters 9 besteht aus Lamellen 21, die in den
Platten 23, welche it dem Rahmen 15 verbunden sind, dreh-
bar gelagert sind und durch die Zylinder 25 betdtigt werden
kdnnen. Der Zwischenbehdlter 9 und die Austragvorrichtung

5 sind relativ zueinander verschiebbar.

In den Fig. 2 - 4 ist der Bodenverschluss 19 in gebffneter
Stellung 27 und in der Fig. 1 in geschlossener Stellung 29
dargestellt. Der Rahmen 31 ist zweckmidssig nach unten ko-
nisch erweitert, da die Sandfiillung 10 dann am schnell-
sten von der Wand des Zwischenbehdlters 9 trennbar ist; er
stlitzt sich in angehobener Stellung 33 liber Leisten 34 auf
vier Rollen 35 der Hebel 40 ab. In der abgesenkten Stellung
37 stiitzt sich der Rahmen 31 jedoch iiber Konsolen 39 auf
dem oberen Rahmen 13 ab. Die Tragkonstruktion 11 mit dem
Zwischenbehdlter 9 ist iiber Rollen 41 auf Laufschienen 43
abgestiitzt und bei geschlossenem Bodenverschluss 19 aus der

Stellung 45 in die Stellung 47 und zuriick, verfahrbar.

Auf einer Unterlage 49 stiitzt sich eine Modelleinrichtung
51 ab, auf die ein Formkasten 53 aufgesetzt ist. Die Innen-
abmessungen 55 des Rahmens 31 des Zwischenbehdlters 9 sind
kleiner gewdhlt als die Innenabmessungen 57 des Formkastens
53. Ein vertikal beweglicher Schacht 61 kann aus einer ab-
gesenkten Stellung 63 durch einen 2Zylinder 65 in eine Stel-
lung 67 angehoben werden und wird dabei in einem ortsfesten
Schacht 59 gefilihrt. Die Abmessungen 69 des Schachtes 59
sind grdsser gewdhlt als die Abmessungen 57 des Formkastens
53. Der Schacht 61 wird durch seinen oberen Teil 71 im

Schacht 59 gefithrt, wdhrend sein unterer Teil 73 den Ab-

messungen 57 angepasst ist und durch einen konischen Mittel
teil 75 mit dem Teil 71 verbunden ist. Die Schwerpunkte 77,

79, 81 und 83 der Querschnittsflichen des Zwischenbehidlters
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9, der Schidchte 59 und 61 sowie des Formkastens 53 sind
auf einer gemeinsamen Senkrechten 85 angeordnet. Vorteil-
hafterweise k&nnen verstellbare Leitbleche im Schacht 61
eingebaut werden, damit die Sandverteilung im Formkasten

steuerbar ist.

Nachstehend wird die Arbeitsweise der Ausfilhrungsform ent-

sprechend den Fig. 1 - 4 beschrieben:

Die Fig. 1 zeigt den Zwischenbehdlter 9 mit dem Bodenver-
schluss 19 in geschlossener Stellung 29 und mit einer Sand-
fillung 10 in der Stellung 45 iber der Modelleinrichtung 51.
Die Modelleinrichtung 51 mit dem aufgesetzten Formkasten 53
stiitzt sich auf der Unterlage 49 ab. Der Schacht 61 ruht
auf dem Ausleger 62 des Zylinders 65 in der angehobenen
Stellung 67. Durch Betdtigung des Zyiinders 65 senkt sich
der Ausleger 62 mit dem Schacht 61 in die Stellung 63

(siehe Fig. 2) und bildet dabei i{iber dem Formkasten 53 mit
dem Schacht 59 einen Abschluss iliber der Modelleinrichtung
51, der bis zum Zwischenbehdlter 9 reicht. Durch Betidtigung
der Zylinder 25 wird Uber die Gestdnge 26 der Bodenver-
schluss 19 aus der geschlossenen Stellung 29 in die ge&ffne-
te Stellung 27 bewegt. Gleichzeitig werden die Rollen 35

aus der Stellung 36 in die Stellung 38 bewegt und senken
dabei den Rahmen 31 des Zwischenbehilters 9 aus der Stel-
lung 33 in die Stellung 37, in welcher der Rahmen 31 schlag-
artig beim Aufsetzen der Konsolen 39 auf den Rahmen 13 der
Tragkonstruktion 11 stillgesetzt wird. Durch die schlag-
artige Unterbrechung der Fallbewégung des Rahmens 31, 1dst
sich die Sandfiillung 10 vom Rahmen 31 und setzt seine Fall-
bewegung in Pfeilrichtung 92 als geschlossenes Sandpaket

89 fort. Mit Vorteil wird die dem Sand zugekehrte Seite der
Lamellen 21 mit einer haftreibungshemmenden Schicht be-
schichtet, beispielsweise mit "Teflon". Dadurch wird ver-
mieden, dass die sich &ffnenden Lamellen Sandpartien aus dem

geschlossenen Sandpaket ausreissen. Auch die Innenwand des
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Zwischenbehdlters 9 kann mit einer "Teflon"-Schicht ausge-
kleidet sein, damit der stdrende Faktor einer Haftrei-

bung beim L&sen herabgesetzt wird.

Der durch die Schidchte 59 und 61 gebildete Abschluss iuber
dem Formkasten 53 bewirkt, dass die ganze Sandfillung 10O
als Sandfiillung 58 in den Formkasten 53 gelangt. Anschlies-
send wird durch .Umsteuerung des Zylinders 65 der Ausleger
82 mit dem Schacht 61 in die Stellung 67 angehoben und in
bekannter Weise die Modelleinrichtung 51 mit dem Formkasten
53 und der Sandfiillung 58 abgeschoben und durch eine ndchst-
folgende Modelleinrichtung mit aufgesetztem Formkasten er-
setzt. Der gebffnete Bodenverschluss 19 wird durch Umsteue-
rung der Zylinder 25 geschlossen (Stellung 29). Wdhrend

der Zwischenbehdlter 9 sich mindestens einmal aus der
Stellung 45 in die Stellung 47 und zuriick bewegt, f&rdert
die Austragvorrichtung 5 aus dem Silo 1 Formsand 3 lber
eine Schleuderwalze 7 in den Zwischenbehdlter 9 bis die
vorbestimmte Sandfiillung 10 erreicht ist. Ein in der HOhe
zwischen zwei Stellungen 4 und 6 bewegbarer Schieber 2 er-
méglicht wechselweise verschieden grosse Sandfiillungen 10

bereitzustellen.

Versuche haben gezeigt, dass das Sandpaket 89 beim Durch-
laufen der senkrechten Lamellen 21 nur unwesentlich abge-
bremst wird. Vor allem zeigen die Versuche, dass das Auf-
teilen des Sandpaketes 89 in mehrere Einzelpakete beim
Durchlaufen der Lamellen 21, die Verdichtungswirkung des
Formsandes beim Auftreffen auf die Modelleinrichtung 51
nicht unzuldssig vermindert, sofern die Dicke 22 der La-
mellen 21 nicht zu gross gewdhlt werden und die obere Kante

als Schneide (siehe Fig. 4b) ausgebildet ist.

Versuche, die an einer Einrichtung gemdss den Fig. 1 - 4
mit einer Fallhdhe 87 von 1,5 m durchgefiihrt wurden, er-

gaben eine h&here Verdichtung der Sandfiillung 58 als die-
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jenige, die beim-Verdichten durch Ritteln erreicht wird.
Besonders iiberraschend ist, dass hierbei das Raumgewicht
der Sandfiillung 58 sehr gleichmdssig anfdllt und bis zur
H6he 93 keine Verminderung von Bedeutung zeigt. Gegebenen-
falls kann nachverdichtet werden. Diese Nachverdichtung
kann auf mechanische Weise oder aber durch eine Explosion
oder durch ein schlagartiges Expandieren von Gasen zustande

kommen.

Werden die InnenabmessungenVSS des Rahmens 31 kleiner ge-
wdhlt als die Innenabmessungen 57 des Formkastens 53, so
kann beim Einbringen der Sandfiillung 10 in den Formkasten
53 nicht nur die zu verdridngende Luft leichter entweichen,
sondern die Versuche zeigen, dass dadurch auch die Sand-
fiillung 58 im Formkasten 53 entlang den Formkasten-Innen-
wdnden 91 gleich hoch verdichtet wird, wie im mittleren
Teil der Form. '

Fig. 4a, die eine andere Ausfilhrungsform eines Zwischenbe-
h&lters veranschaulicht, wird nachfolgend soweit beschrieben
als sie von der in den Fig. 1 - 4 dargestellten Ausfihrung
abweicht. Die Kolbenstangen 96 der beidseitig angeordneten
senkrechten Zylinder 95 befinden sich in der Stellung 97
und halten lber das Gestdnge 26 den Bodenverschluss 19 in
der ge&ffneten Stellung 27. Die zweil beidseitig angeordne-
ten Hebel 99, an welche Hubstangen 101 angelenkt sind, die
Runststoff-Rohre 103 aufweisen, tragen lUber Konsolen 105
den Rahmen 31 in der angehobenen Stellung 107. Wird der
Zylinder 95 umgesteuert, so bewegt sich die Kolbenstange
96 aus der Stellung 97 in die Stellung 109 und schliesst
den Bodenverschluss 19 (Stellung 29). Gleichzeitig werden
die Hebel 99 aus der Stellung 11l in die Stellung 113 be-
wegt, wodurch der Rahmen 31 aus der Stellung 107 in die
Stellung 115 abgesenkt wird, in welcher der Rahmen 31 {ber

die Konsolen 105 auf dem oberen Rahmen 13 abgestilitzt wird.
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Die Ausfilhrung gemdss Fig. 4a arbeitet wie folgt:

Ist der Zwischenbehdlter 9 mit einer Sandfiillung 10 in der
Stellung 45 und der Bodenverschluss 19 in der geschlossenen
Stellung 29, so befindet sich der Rahmen 31 in der abge-
senkten Stellung 115. Die Kunststoffrohre 103 sind um die
Distanz 117 von der Konsole 105 abstehend und entlastet.
Wird der Bodenverschluss 19 durch Umsteuerung der Zylinder
95 gebffnet, indem sich die Kolbenstangen 96 von der Stel-
lung 109 in die Stellung 97 bewegen, so bewegen sich auch
die Hebel 99 aus der Stellung 113 in die Stellung 111 und
heben die Hubstangen 101 und die Kunststoffrohre 103 an.
Erst nachdem die Kunststoffrohre 103, die bei Belastung
elastisch deformieren, um die Distanz 117 angehoben sind,
hebt sich schlagartig auch der Rahmen 31 aus der Stellung
115 in die Stellung 107 an und 1l&st dadurch die Sandfil-
lung 10 (siehe Fig. 1) aus dem Zwischenbehdlter 9.

Wahrend die Ausfiihrungsform gemdss Fig. 4 die Sandfillung
10 zu beginn des Oeffnungsvorganges des Bodenverschlusses
19 schlagartig 18st, kann bei der Ausfiihrungsform gemdss
Fig. 4a der Zeitpunkt des schlagartigen L&sens der Sand-
fillung 10 vom Zwischenbehdlter 9 zu einem beliebigen Zeit-
punkt des Oeffnungsvorganges gewdhlt werden. Die Wahl des
Zeitpunktes wird ermdglicht durch Verdnderung der Distanz

117 bzw. der Ldnge des Kunststoffrohres 103.

Die Fig. 5 und 6 zeigen eine Einrichtung, die die Anwendung
des erfindungsgemdssen Verfahrens fir besonders grosse
Formen ermdglicht. Die Einrichtung gemdss Fig. 5 und 6
unterscheidet sich von den Einrichtungen gemdss Fig. 1 - 4
und 4a dadurch, dass der Zwischenbehdlter 9 durch die
Zwischenwdnde 119 in vier verschiedene Teilbeh&dlter 9a bis
9d unterteilt wird. Dadurch kann die L&nge 121 der Lamellen
2la bis 21d und damit die Lamellendicke 22 innerhalb einer

fir den Durchgang des Sandpaketes 98 durch die Lamellen 21
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noch zuldssigen Dicke gewdhlt werden.

Die Ausfiilhrung der Austragvorrichtung 5a und der Schleu-
derwalze 7a gemdss den Fig., 5 und 6 entspricht, abgesehen
von der grdsseren Breite 123, der Ausfiihrungsform gemiss

Fig. 1.

Der Zwischenbehdlter 9 mit dem Bodenverschluss 19 stiitzt
sich auf eine Tragkonstruktion 1l ab, die aus einem oberen
und einem unteren Rahmen 13 und 15 sowie Profilen 17 ge-
bildet wird. Die Tragkonstruktion 11 wird zusdtzlich durch
schmale Trdger 125 ausgesteift, welche gleichzeitig als

- Tragkonstruktion fir die Zwischenlager 127 der einzelnen

Lamellen 21a bis 21d dienen.

Der Rahmen 31 ist durch drei zus&dtzliche Doppelzwischen-
wdnde 129 in vier Teilrdume 131 unterteilt. Die Doppel-
zwischenwdnde 129 greifen beidseitig iber die Trdger 125
und k&dnnen gleichzeitig mit dem Rahmen 31, mit dem.sie fest
verbunden sind, angehoben und abgesenkt werden. Die Be-
tdtigung des Bodenverschlusses 19, des schlagartigen Anhe-
bens und Absenkens des Rahmens 31, erfolgt in gleicher
Weise, wie fiir Fig. 4a beschrieben dadurch, dass die in
Fig. 4a hierfiir beidseitig des Rahmens 31 vorgesehenen
Einrichtungen 95, 96, 26, 99, 101, 103, 105 auch innerhalb

den Doppelzwischenwdnden 129 vorgesehen sind.

Die in den Fig. 7 bis 10 dargestellte Ausfiihrungsform unter-
scheided sich grunds&dtzlich von den Ausfilhrungen gemidss

den Fig. 1 - 5. Wadhrend der Rahmen 31 in den Fig. 1 - 6
einteilig ausgefiihrt und nur senkrecht bewegbar ist, ist in
der Ausfihrung gemdss den Fig, 7 - 10 ein zweiteiliger
Rahmen 133 vorgesehen, der in der Diagonale 135 in Rahmen-
hdlften 133a und 133b geteilt ist, die schlagartig von der
Sandflillung 136 weggezogen und wieder zusammengeschoben
werden kdnnen. Die Rahmenh&dlften 133a und 133b stitzen
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tion 144 ab. Zum L&sen der Sandfiillung 136 aus dem Rahmen
133 des Zwischenbehdlters 139, sind in den geteilten Ecken
137 und 139 Zylinder 141 mit Kolbenstangen 143 und mit
diesen fest verbunden heb- und senkbare Teile 145 vorge-
sehen. Die Zylinder 141 sind mit dem unteren Rahmen 142
der Tragkonstruktion 144 fest verbunden. Je ein mit den
Rahmenh&dlften 133a und 133b verbundener Teil 147 und 149
besitzt je einen Nocken 151 und 153, die in die Nuten 155

und 157 der Teile 145 eingreifen.

Die Fig. 9 und 10 zeigen die Rahmenh&dlften 133a und 133b
in der auf der Diagonale 135 geschlossenen Stellung 159.
Heben sich die Teile 145 durch Umsteuerung des Zylinders
141 aus der Stellung 161 in die Stellung 163, so werden
nach Durchlaufen eines bestimmten Teilhubes, weil die
Nocken 151 und 153 mit Spiel in den Nuten 155 und 157 ge-
fiihrt sind, die Rahmenhdlften 133a und 133b schlagartig
in die Stellungen 165 und 167 bewegt bzw, von der Sand-
fillung 136 abgezogen. Da die Rahmenhdlften 133a und 133b
schlagartig auseinandergedriickt werden, fd4llt die Sand-
fillung 136 als geschlossenes Sandpaket 89 (Fig. 2) aus
dem durch den Bodenverschluss 19 und die Rahmenhdlften 133a
und 133b gebildeten Zwischenbehdlter 138. Werden die Teile
145 durch Umsteuerung des Zylinders 141 aus der Stellung
163 wieder in die Stellung 161 abgesenkt, so werden die
Rahmenhdlften 133a und 133b in die geschlossene Stellung
129 zuriickbewegt.
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Patentanspriche

Verfahren zur Hersteilung einer Giessereiform, bei dem
auf einer Modellplatte ein Formkasten angeordnet, Form-
sand aus einem einen Bodenverschluss aufweisenden
Zwischenbehdlter eingefiillt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass der Formstoff wdhrend des Oeffnens des Bodenver-
schlusses als Paket schlagartig vom Zwischenbehdlter
gelést wird.

Verfahren nach Anspfuch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der Formstoff derart in den Zwischenbehdlter eingebracht
wird, dass eine Vorverdichtung im Zwischenbehdlter statt-
findet.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der Zwischenbehdlter wihrend des Oeffnens des

Bodenverschlusses auf ortsfeste Anschlige fdllt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der Zwischenbehdlter wdhrend des Oeffnens des Bo-
denverschlusses schlagartig aus einer Ruhelage angehoben
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass ein mehrteiliger Zwischenbehdlter schlagartig vom

Formsand abgezogen wird.

Formmaschine zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
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spruch 1, die eine Modelleinrichtung (51) aufweist, auf
die ein Formkasten (53) aufsetzbar ist, die ferner ein
Formstoffsilo (1) mit einer Austragvorrichtung (5) Uber
einem Zwischenbehdlter (9) mit einem Bodenverschluss
(19) aufweist, der einen Antrieb zum Ceffnen und
Schliessen aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass der
Zwischenbehdlter (9, 138) einen Bodenverschluss (19) und
einen davon unabhdngig bewegbaren Rahmen (31, 133) auf-
weist und dass Antriebsmittel (25, 95, 141) vorgesehen
sind, mit denen die Lage des Rahmens (31, 133) wdhrend
des Oeffnens des.Bodenverschlusses (19) schlagartig ver-

dndert werden kann.

Formmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass vom Bodenverschluss (19) betdtigte Hebel (40) und
Rollen (35) vorgesehen sind, mit welchen der Rahmen (31)
des Zwischenbehdlters (9) beim Schliessen des Bodenver-
schlusses (19) von der Tragkonstruktion (11) abhebbar
ist und beim Oeffnen des Bodenverschlusses (19) auf die
Tragkonstruktion (11) fallen gelassen werden kann.

(Fig. 1 - 4)

Formmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass Hebel (99), Hubstangen (10l) und elastisch defor-
mierbare Rohre (103) vorgesehen sind, wodurch der Rah-
men (31) des Zwischenbehdlters (9) ilber Konsolen (105)
beim Oeffnen des Bodenverschlusses (19) schlagartig an-
hebbar ist. (Fig. 4a)

Formmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass der Rahmen (133) des Zwischenbehdlters (138) in

der Diagonale (135) geteilt ist und aus zwei Hilften
(133a und 133b) besteht, die beidseitig Nocken (151, 153)
aufweisen, die in Nuten (155, 157) eines heb- und senk-
baren Teiles (145) mit Spiel gefiihrt werden, wcbei das

Teil (145) beim Anheben schlagartig die zwei Hdlften
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(133a und 133b) auseinanderdriickbar sind. (Fig. 7 - 10)

Formmaschine nach einem oder mehreren der Anspriiche 6
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Innenabmessungen
(55) des Rahmens (31, 138) kleiner sind als die Innen-
abmessungen (57) des Formkastens (53).

Formmaschine nach einem oder mehreren der Anspriiche 6
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Zwischenbehdl-
ter (9) in mehrere Teilbehilter (9a = 9d) unterteilt
ist, wobei die Tragkonstruktion (1l1l) zus&tzlich durch
schmale Trdger (125) ausgesteift werden, die Zwischen-
lagern (127) der Lamellen (2la - 21d) als Aufhdngung
dienen und dass Doppelzwischenwdnde (129) vorgesehen
sind, die beidseitig ilber die Trdger (125) greifen und
mit dem Rahmen (31) heb- und senkbar fest verbunden
sind. (Fig. 5, 6)

Formmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die dem Sanddurchfluss entgegenstehenden Kanten
(24) der Lamellen (2la - 21d) als Schneide ausgebildet
sind. (Fig. 4b)

Formmaschine nach einem der Anspriiche 6 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Innenwand und/oder der Boden
(21) des Zwischenbehdlters (9) mit einer haftreibungs-
hemmenden Schicht ausgekleidet ist.
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