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©  Füllrahmen  für  Giesserei-Formmaschinen. 

  Um  den  Formstoffbedarf  bei  jedem  Arbeitszyklus  einer 
Gießerei-Formmaschine  mit  Formkasten  und  darauf  aufge- 
setztem  Füllrahmen  (15)  so  gering  wie  möglich  zu  halten  und 
insbesondere  an  das  jeweils  freie  Volumen  des  Formkastens 
anpassen  zu  können,  ist  der  Füllrahmen  quergeteilt,  wobei 
Oberteil  und  Unterteil  in  unterschiedlicher  Relativlage  zuein- 
ander  einstellbar  sind.  Eine  dichte  und  glattwandige  Verbin- 
dung  von  Oberteil  (21)  und  Unterteil  (22)  wird  durch  eine 
vorgespannte  gummielastische  Auskleidung  (27)  hoher  Deh- 
nung  erreicht,  die  auf  dem  möglichen  Relativweg  von 
Oberteil  und  Unterteil  straff  gespannt  ist. 



Die  Erf indung  betrifft  einen  Fü l l r ahmen   für  G i e ß e r e i - F o r m m a s c h i n e n  

mit  w e n i g s t e n s   vier  Se i t enwänden   und  daran  angeordne ten   F ü h r u n g s -  

e i n r i c h t u n g e n ,   der  in  der  B e t r i e b s s t e l l u n g   mit  seiner   einen  S t i r n -  

se i te   e inem  ein  Modell  u m s c h l i e ß e n d e n   F o r m k a s t e n ,   mit  s e i n e r  

anderen  S t i r n s e i t e   einer  F o r m s t o f f - F ü l l e i n r i c h t u n g   an  der  F o r m -  

m a s c h i n e   anl iegt  und  z u s a m m e n   mit  dem  Fo rmkas t en   das  für  d i e  

Verdichtung  der  Form  notwendige  F o r m s t o f f - V o l u m e n   a u f n i m m t .  

FüHrahmen  d ieses   Aufbaus  werden  bei  F o r m m a s c h i n e n   jeg l icher   Art 

e i n g e s e t z t .   Sie  ergänzen  mit  ihrem  Volumen  das  freie  Volumen  d e s  

F o r m k a s t e n s ,   um  auf  diese  Weise   s i c h e r z u s t e l l e n ,   daß  beim  V e r -  

d i ch tungsvo rgang   eine  a u s r e i c h e n d e   Menge  an  Formstoff   vorhanden  i s t ,  



um  nach  dem  Verd i ch tungsvorgang   z u m i n d e s t   einen  bündigen   A b s c h l u ß  

des  F o r m r ü c k e n s   mit  dem  Fo rmkas t en   zu  e r r e i chen .   In  der  Prax is   a l l e r -  

dings  läßt  s ich  ein  solcher   bündiger  Absch luß   kaum  e r z i e l e n ,   da  d i e s  

eine  äußers t   genaue   Dosierung  des  F o r m s t o f f s ,   eine  s te t s   g l e i c h b l e i b e n d e  

K o n s i s t e n z   und  na tür l ich   auch  s te t s   g l e i c h b l e i b e n d e   Model le   fo rdern  

würde.   Diese   Bedingungen  sind  in  der  P rax i s   nicht  e r fü l lbar .   Es  w i rd  

desha lb   s t e t s   mit  e inem  Fül l rahmen  g e a r b e i t e t ,   der  in  der  Lage  i s t ,  

einen  Über schuß   an  Formstoff   a u f z u n e h m e n ,   so  daß  nach  dem  V e r d i c h t u n g s -  

vorgang  am  F o r m k a s t e n   z u m e i s t   ein  Über s t and   an  Formstof f   v o r h a n d e n  

ist,   der  vor  oder  während  des  A u s s t o ß e n s   der  Form  bzw.  der  A b g a b e  

des  F o r m k a s t e n s   aus  der  F o r m m a s c h i n e   abges t r e i f t   werden  muß.   H i e r z u  

sind  g e s o n d e r t e   A b s t r e i f e i n r i c h t u n g e n   und  A u f f a n g e i n r i c h t u n g e n   für  d e n  

a b g e s t r e i f t e n   Formstoff   e r forder l ich .   Auch  be s t eh t   nicht  s e l t en   d i e  

Gefahr,   daß  aufgrund  einer  zu  g e r i n g e n f o r m s t o f f  - M e n g e   ein  U n t e r p r e s s e n  

s t a t t f i n d e t ,   was  zu  mange lha f t en   Formen  f ü h r t .  

Ein  F o r m s t o f f - Ü b e r s t a n d   am  F o r m k a s t e n ,   der  also  durch  eine  zu  g r o ß e  

Menge  an  Formstof f   en t s t eh t ,   bringt  einen  unnöt igen   F o r m s t o f f - V e r -  

brauch  mit  s i ch ,   der  a n g e s i c h t s   der  Kosten  für  den  a u f b e r e i t e t e n   F o r m -  

stoff  bzw.  für  die  zur  Aufberei tung  g e b r a u c h t e   Energie   eine  z u n e h m e n d e  

w i r t s c h a f t l i c h e   Be las tung   für  eine  Gießerei   d a r s t e l l t .  

Der  Erf indung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde ,   eine  Ausbi ldung   v o r z u -  

s c h l a g e n ,   bei  der  kein  oder  kein  n e n n e n s w e r t e r   F o r m s t o f f - Ü b e r s t a n d  

nach  dem  Ve rd i ch tungsvo rgang   vorhanden  i s t .  



Diese  Aufgabe  wird  bei  e inem  Fü l l rahmen  des  e i n g a n g s   g e s c h i l d e r t e n  

Aufbaus  dadurch  ge lös t ,   daß  er  in  einer  zu  se inen   S t i r n s e i t e n   p a r a l l e l -  

Ien  Ebene  in  ein  Ober-  und  Unterteil   querge te i l t   ist  und  daß  d i e s e  

beiden  Teile  bei  dichter  Verbindung  m i t e i n a n d e r   in  u n t e r s c h i e d l i c h e r  

R e l a t i v l a g e   zueinander   e in s t e l l ba r   s i n d .  

Die  Erf indung  geht  damit   vom  b i she r igen   Pr inzip  des  Fü l l r ahmens   a l s  

s t a r r e m   Gebilde  ab  und  eröffnet  die  Mög l i chke i t ,   durch  u n t e r s c h i e d -  

liche  E i n s t e l l u n g   der  R e l a t i v l a g e   von  Oberteil  und  Unterteil   die  Höhe  

des  F ü l l r a h m e n s   und  damit  d e s s e n   freies  Volumen  zu  va r i i e ren .   D i e s e s  

Volumen  läßt  sich  dadurch  in  e infacher   Weise   an  den  F o r m s t o f f - B e d a r f  

bei  vorgegebener   F o r m s t o f f - K o n s i s t e n z   und  v o r g e g e b e n e n   A b m e s s u n g e n   von  

Modell  und  F o r m k a s t e n h ö h e   e i n s t e l l e n .   Die  E i n s t e l l u n g   ist  derart  m ö g -  

I ich,  daß  nach  dem  Verd i ch tungsvorgang   entweder   kein  F o r m s t o f f -  

Übers t and   oder  nur  ein  so  geringer  vorhanden  ist,   daß  die  a b z u s t r e i f e n d e  

ü b e r s c h ü s s i g e   F o r m s t o f f - M e n g e   den  Kos tenan te i l   für  die  B e t r i e b s m i t t e l  

einer  Gießerei   nicht  oder  nur  unwesen t l i ch   b e l a s t e t .  

Um  trotz  der  Quer te i lung  des  Fü l l r ahmens   einen  d ich ten   Abschluß  z w i s c h e n  

Ober-  und  Unterteil  und  eine  g l a t twand ige   I n n e n s e i t e   am  Fül l rahmen  z u  

e rha l t en ,   ist  über  Ober-  und  Unterteil   ein  z u m i n d e s t   die  Innenf lächen  d e s  

F ü l l r a h m e n s   bi ldende  e l a s t i s c h e   Ausk le idung   hoher  Dehnung  g e s p a n n t .  

Diese  Ausk le idung   kann  b e i s p i e l s w e i s e   aus  einer  g u m m i - e l a s t i s c h e n  

M a n s c h e t t e   bes tehen ,   wobei  bekannte   Werks tof fe   mit  bis  zu  700% 

Dehnung  e i ngese t z t   werden  können.   Die  A u s k l e i d u n g   ist  dabei  un te r  

eine  so lche   Vorspannung  g e s e t z t ,   daß  sie  über  den  g e s a m t e n   V e r s t e l l w e g  



des  Fül l rahmens   straff  gespann t   ist.  Sie   kann  sich  zwar  unter  d e m  

Verd ich tungsdruck   unter  Ums tänden   in  den  Trennspal t   zwischen   O b e r -  

und  Unterteil  a u s b e u l e n ,   n immt   jedoch  nach  Fortfall  des  V e r d i c h t u n g s -  

drucks  ihre  ursprüngl  iche  straff  g e s p a n n t e   Form  wieder  a n .  

Gemäß  einer  bevorzug ten   A u s f ü h r u n g s f o r m   sind  Oberteil  und  U n t e r -  

teil  des  Fü l l r ahmens   im  w e s e n t l i c h e n   aus  je  e inem  Winkelprofi l   g e -  

bi ldet ,   die  g le i tend   ineinander   g e s e t z t   s ind ,wobei   z u m i n d e s t   d i e  

aufeinander  g l e i t enden   Schenkel   der  Winke lp ro f i l e   an  den  dem  I n n e n -  

raum  des  Fü l l r ahmens   zugekehr ten   S e i t e n   mit  der  Auskle idung  v e r -  

sehen  s i n d .  

Der  Fül l rahmen  bes t eh t   also  aus  zwei  ine inander   gese tz t en   W i n k e l -  

rahmen,   die  über  Gle i t führungen  ine inander   laufen.  Die  G l e i t f ü h r u n g e n  

sind  dabei  m i t t e l s   der  Ausk le idung   gegen  Eindringen  von  F o r m s t o f f  

g e s c h ü t z t .  

Gemäß  einer  we i te ren   Aus füh rungs fo rm   ist  zwischen  Ober-  und  U n t e r -  

teil  eine  b lock i e rba re   S t e l l e i n r i c h t u n g   und  gegebenenfa l l s   z u s ä t z l i c h  

zu  der  Glei tführung  eine  wei tere   Führungse in r i ch tung   angeordne t .   D i e  

S te l l e in r i ch tung   kann  dabei  aus  vier  Hubzyl  indern,  die  F ü h r u n g s e i n -  

richtung  im  e i n f a c h s t e n   Fall  aus  vier  Führungsbo lzen   b e s t e h e n .  

Gemäß  e inem  vor t e i lha f t en   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   sind  die  H u b z y l i n d e r  

und/oder  die  Führungsbo lzen   zw i schen   den  beiden  die  S t i rn se i t en   d e s  

Fül l rahmens  b i ldenden  Schenke ln   der  Winkelprof i le   e i n g e s e t z t ,   so  d a ß  

sie  sich  in  e inem  we i tgehend   g e s c h ü t z t e n   Bereich  des  F ü l l r a h m e n s  

b e f i n d e n .  



Gemäß  einer  wei teren  A u s f ü h r u n g s f o r m   sind  die  Hubzyl  inder  b z w .  

die  in  ihnen  geführten  Hubkolben  in  einer  v o r b e s t i m m t e n   Lage  g e g e n -  

einander   b lock ie rba r ,   so  daß  der  Fü l l rahmen  auf  die  gewünsch te   Höhe  

und  damit  auf  das  g e w ü n s c h t e   F o r m s t o f f - V o l u m e n   e i n g e s t e l l t   w e r d e n  

k a n n .  

In  Wei te rb i ldung   des  e r f i n d u n g s g e m ä ß e n   F ü l l r a h m e n s   ist  v o r g e s e h e n ,  

daß  die  e l a s t i s c h e   Ausk le idung   sich  über  die  Kanten  von  Ober-  und  

Unterteil  e rs t reckt   und  z u m i n d e s t   einen  Teil  der  S t i r n s e i t e n   des  F ü l l -  

r ahmens   b i lde t .   Dabei  kann  die  Ausk le idung   unter  Vorspannung  m i t t e l s  

in  die  S t i rn se i t e   des  F ü l l r a h m e n s   e i n g e s e n k t e r   Leis ten  an  dem  O b e r -  

und  Untertei  b e f e s t i g t   s e i n .  

Mit  dieser  Ausbi ldung  wird  der  z u s ä t z l i c h e   Vorteil  e r re ich t ,   daß  d i e  

e l a s t i s c h e   Ausk le idung  -   sowei t   sie  die  S t i r n s e i t e n   des  F ü l l r a h m e n s  

se lbs t   b i lde t  -   zugleich  als  e l a s t i s c h e   Dichtung  zwi schen   F o r m k a s t e n  

und  Fül l rahmen  e i ne r s e i t s   sowie  zwischen   d i e s e m   und  der  F ü l l e i n -  

richtung  ande re r se i t s   d ienen  kann.   Dies  ist  i n s b e s o n d e r e   bei  s o l c h e n  

F o r m m a s c h i n e n   von  Bedeu tung ,   die  mit  einer  p n e u m a t i s c h e n   V e r d i c h t u n g  

arbe i ten ,   da  auf  diese  We i se   der  Austr i t t   von  Formstoff   an  den  g e n a n n t e n  

Flächen  ve rmieden   w i r d .  

Die  Erfindung  bezieht   sich  ferner  auf  eine  G i e ß e r e i - F o r m m a s c h i n e   m i t  

e inem  Fül l rahmen  vorgenann ten   Aufbaus ,   einer  F o r m s t o f f - F ü l l e i n r i c h t u n g ,  

einer  den  Formkas ten   z u s a m m e n   mit  dem  Fü l l r ahmen   gegen  die  F ü l l -  

e inr ichtung  andrückenden  Hube inr ich tung   und  einer  nach  dem  Füllen  von  

Formkas ten   und  Fül l rahmen  w i r k s a m   werdenden  V e r d i c h t u n g s e i n r i c h t u n g .  



Eine  solche  F o r m m a s c h i n e   ze ichne t   s ich  e r f i n d u n g s g e m ä ß   dadurch  a u s ,  

daß  sich  bei  Beginn  des  Arbe i t shubs   der  F o r m m a s c h i n e   die  S t e l l e i n -  

richt  ung  des  F ü l l r a h m e n s   in  ihrer  de s sen   größter  Höhe  e n t s p r e c h e n d e n  

Grenzlage  bef indet   und  daß  nach  S c h l i e ß e n   des  aus  Fü l l rahmen  u n d  

Formkas ten   b e s t e h e n d e n   Fo rmraums   eine  im  wei te ren   Hubweg  b e f i n d -  

liche  S c h a l t e i n r i c h t u n g   die  S t e l l e i n r i c h t u n g   des  Fü l l r ahmens   in  de r  

gewünsch ten   Höhe  b l o c k i e r t .  

Mit  dieser  e r f i n d u n g s g e m ä ß e n   Ausbi ldung  werden  Oberteil  und  U n t e r t e i l  

des  Fü l l rahmens   m i t t e l s   der  Hubeinr ich tung   der  F o r m m a s c h i n e   s o w e i t  

z u s a m m e n g e f a h r e n ,   bis  der  Fül l rahmen  die  g e w ü n s c h t e   Höhe  bzw.  d a s  

gewünsch te   Volumen  b e s i t z t .   Es  ist  a lso  kein  gesonder t e r   A n t r i e b  

zwischen   Ober-  und  Unter tei l   no twendig .   Die  S t e l l e i n r i c h t u n g   d i e n t  

hierbei  nur  dazu,   Ober-  und  Unterteil  in  ihrer  äuße r s t en   Grenzlage   b e i  

größter  Höhe  des  F ü l l r a h m e n s   zu  halten  und  in der  gewünsch ten   H ö h e n -  

lage  zu  b l o c k i e r e n .  

In  bevorzugter   Ausführung  d i e ses   Grundgedankens   ist  die  S c h a l t e i n -  

richtung  e i n s t e l l b a r ,   so  daß  der  Fül l rahmen  je  nach  Vorwahl  auf  e i n e  

b e s t i m m t e   Höhe  z u s a m m e n g e f a h r e n   werden  k a n n .  

Nachs tehend   ist  die  Erf indung  anhand  e ines   in  der  Ze ichnung  d a r g e -  

s t e l l t en   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l s   b e s c h r i e b e n .  

I n  der  Zeichnung  z e i g e n :  

Figur  1  eine  A u s f ü h r u n g s f o r m   einer  F o r m m a s c h i n e   in 

s c h e m a t i s c h e r   S e i t e n a n s i c h t ;  



Figur  2  eine  S e i t e n a n s i c h t   e ines   F ü l l r a h m e n s ;  

Figur  3  eine  Draufs icht   auf  den  F ü l l r a h m e n   gemäß  Figur  1; 

Figur  4  einen  Schni t t   IV-IV  gemäß  Figur  3  und  

Figur  5  e inen  Schni t t   V-V  gemäß  Figur  3 .  

Die  in  Figur  1  w i e d e r g e g e b e n e   A u s f ü h r u n g s f o r m   einer  F o r m m a s c h i n e  

di ent  zur  H e r s t e l   u n g   von  Obe rkas t en -und   Unte rkas ten fo rmen  .   Sel  b s t -  

v e r s t ä n d l i c h   ist  die  Erfindung  aber  bei  jeder  anderen  Art  von  F o r m -  

m a s c h i n e n   ve rwendbar .   Die  F o r m m a s c h i n e   we is t   einen  Grundrahmen   1 

auf,  der  auf  F u n d a m e n t t r ä g e r n   2  s i t z t .   Der  Kopf  der  F o r m m a s c h i n e   i s t  

über  drei  Säulen   3  mit  dem  Grundrahmen  1  v e r b u n d e n .  

Am  Grundrahmen  1  ist  eine  Hube inr ich tung   4  bzw.  ein  A u s s e n k a g g r e g a t  

angeo rdne t ,   das  an  s e i n e m   Kopf  einen  Tisch  5  au fwe i s t .   An  der  v o r d e r e n  

einzel  s t ehenden   Säule   3  der  F o r m m a s c h i n e   ist  ein  Z w e i s t a t i o n e n -  

Model l t räger   6  drehbar  ge lager t ,   der  an  s e inen   beiden  Enden  je  e i n  

Modell  7,  8  a u f n i m m t .   Hierbei  kann  es  s ich  b e i s p i e l s w e i s e   um  e i n  

O b e r k a s t e n -   und  e i n  U n t e r k a s t e n m o d e l l   h a n d e l n .  

Die  geze ig te   F o r m m a s c h i n e   arbei te t   im  Durch l au fve r f ah ren .   Zu  d i e s e m  

Zweck  läuft  quer  durch  die  F o r m m a s c h i n e   eine  Bordro l lenbahn  9,  a u f  

der  die  Fo rmkas t en   10  durch  die  F o r m m a s c h i n e   h indurchbewegt   w e r d e n .  

Mit  Abstand  über  der  Bordro l lenbahn  9  ist  eine  weitere  Bordro l l enbahn   11 

e rkennbar ,   die  zum  Ein-  und  Ausfahren  e ines   F o r m s t o f f - F ü l l g e f ä ß e s   12 



und  e ines   in  der  g le ichen  Ebene  bewegbaren   Bau te i l s   e ines   V e r d i c h t u n g s -  

agg rega t e s   d ien t .   Beim  geze ig ten   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   a rbe i te t   die  F o r m -  

m a s c h i n e   mit  D r u c k l u f t - V e r d i c h t u n g .   Sie  weist   zu  d i e s e m   Zweck  a n  

ihrem  Kopf  e inen  Druck luf tkesse l   13  auf,  der  über  ein  das  v o r g e n a n n t e  

Bauteil   b i ldenden   E n t s p a n n u n g s r a u m   14  (dieser   liegt  in  einer  E b e n e  

hinter  dem  Fül lgefäß  12)  durch  Einfahren  d e s s e l b e n   in  die  M a s c h i n e  

mit  dem  F o r m k a s t e n   in  Verbindung  gebracht   werden  kann.   Z w i s c h e n  

dem  F o r m k a s t e n   10  und  dem  Füllgefäß  12  ist  ein  F ü l l r a h m e n   15  a n  

der  F o r m m a s c h i n e   vertikal  beweg l i ch   geführt .   Nach fo lgend   ist  d i e  

Funktion  der  F o r m m a s c h i n e   kurz  b e s c h r i e b e n :  

Ein  F o r m k a s t e n   10  und  das  Fül lgefäß  12  werden  in  die  F o r m m a s c h i n e  

e inge fah ren .   Die  Hube inr ich tung   4  mit  dem  Tisch  5  n i m m t   bei  s e i n e r  

Aufwär t sbewegung   das  lose  auf  dem  Träger  6  l i egende   Modell  mit  u n d  

fährt  es  gegen  den  Formkas ten   10,  der  über  Z e n t r i e r m i t t e l   mit  der  

Mode l lp l a t t e   in  Verbindung  k o m m t .   Beim  wei teren   Aufwär t shub   wi rd  

der  F o r m k a s t e n   10  von  der  Bordro l lenbahn  9  a b g e h o b e n ,   gegen  d e n  

Fül Irahmen  15  gefahren  und  dieser  gegen  den  unteren  Rand  des  Fü l l -  

ge fäßes   12  ged rück t .   Ansch l i eßend   wird  das  Fül lgefäß  geöffnet ,   s o  

daß  der  Formstof f   in  den  Fo rmkas t en   10  und  den  F ü l l r a h m e n   15  f ä l l t .  

Daraufhin  werden  Fo rmkas t en   und  Fü l l rahmen  kurz  a b g e s e n k t ,   d a s  

Fül lgefäß  aus  der  F o r m m a s c h i n e   h e r a u s g e f a h r e n   und  bei  der  g l e i c h e n  

Fahrbewegung  der  E n t s p a n n u n g s r a u m   14  über  den  Fü l l r ahmen   g e f a h r e n  

und  mit  dem  Druck lu f tkesse l   13  in  Verbindung  g e b r a c h t .   Durch  n o c h -  

mal iges  kurzes   Anheben  wird  der  vom  E n t s p a n n u n g s - A g g r e g a t   14, 

dem  Fü l l r ahmen   10  und  dem  Modell  7  geb i lde te   Fo rmraum  dicht  a b g e -  

s c h l o s s e n ,   und  schl ießt   ich  der  Formstoff   durch  einen  D r u c k l u f t s t o ß  

v e r d i c h t e t .  



Beim  a n s c h l i e ß e n d e n   Absenken  der  Hube in r i ch tung   bewegen  s i c h  

Modell  7,  F o r m k a s t e n   10  und  Fü l l rahmen  15  wieder  nach  u n t e n ,  

bis  der  Fü l l r ahmen   15  se ine   A u s g a n g s p o s i t i o n   e r re ich t ,   der  F o r m -  

kas ten   10  auf  der  Bardroll  e n b a h n   9  und  das  Model  1 7  auf  dem  M o d e l l -  

träger  6  a b g e s e t z t   s ind.   Der  fertige  F o r m k a s t e n   wird  aus  der  M a s c h i n e  

h e r a u s g e f a h r e n   und  durch  einen  leeren  F o r m k a s t e n   e r s e t z t .   E b e n s o  

wird  m i t t e l s   des  Mode l l t r äge r s   6  das  andere   Modell  8  in  die  F o r m -  

m a s c h i n e   h ine inged reh t ,   bevor  dann  ein  neuer  Arbe i t s zyk lus   b e g i n n t .  

In  den  Figuren  2  bis  5  ist  der  Fü l l rahmen  15  näher  geze ig t .   Er  ist  a l s  

R e c h t e c k r a h m e n   aus  vier  S e i t e n w ä n d e n   16,  17,  18  und  19  g e b i l d e t ,  

wobei  in  den  äußeren  Ecken  als  Führungse in r i ch tung   Augen  mit  A u f -  

h ä n g e e i n r i c h t u n g e n   20  angeordnet   s ind,   m i t t e l s   deren  er  in  der  F o r m -  

m a s c h i n e   geführt  ist.   Der  Fül l rahmen  ist,  wie  Figur  4  und  5  e r k e n n e n  

l a s s e n ,   querge te i l t   und  er  bes teh t   aus  e inem  Oberteil  21  und  e i n e m  

Untertei l   22,  die  beide  in  Form  eines   Winke lprof i l s   a u s g e b i l d e t   s i n d .  

Beim  geze ig t en   Aus füh rungsbe i sp i e l   s i tzt   das  Oberteil  21  im  U n t e r -  

teil  22,  die  über  Gle i t f l ächen   23,  24  ane inander   geführt  sein  k ö n n e n .  

Das  Oberteil  21  des  Fü l l r ahmens   15  liegt  in  der  B e t r i e b s s t e l l u n g   m i t  

se iner   S t i r n s e i t e   25  dem  unteren  Rand  des  Fül lgefäßes   12  (Figur  1 ) ,  

das  Unterteil   22  mit  seiner  S t i rn se i t e   26  dem  oberen  Rand  des  F o r m -  

k a s t e n s   a n .  

Die  Innense i t e   des  Fü l l r ahmens   15  wird  von  einer  g u m m i e l a s t i s c h e n  

Ausk le idung   27  hoher  Dehnung  geb i lde t ,   die  über  die  e inander   z u g e -  

kehrten  R a h m e n s c h e n k e l   28  und  29  von  Obertei  u n d   Untertei  g e -  

spannt   ist.  Beim  geze ig ten   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   ist  die  Ausk le idung   27 

über  einen  Teil  der  S t i rn se i t e   25  bzw.  26  von  Oberteil  21  und  Unterteil   22 



gezogen  und  m i t t e l s   e i ngesenk t e r   Leis ten  30,  31  an  den  S t i r n -  

se i t en   f e s t g e k l e m m t .   Im  Bereich  der  Abbiegungen   bi ldet   die  A u s -  

kleidung  27  D ich t f l ächen   32,  33  auf  der  j ewe i l i gen   S t i r n s e i t e   25  

bzw.  26  des  Fü l l r ahmens   15 .  

Oberteil  21  und  Unterteil   22  s t ehen   über  eine  S t e l l e i n r i c h t u n g   34  m i t -  

e inander   in  Verb indung.   Diese  ist  beim  Aus füh rungsbe i sp i e l   von  

e inem  Hubzyl inder   35  geb i lde t ,   in  dem  ein  Kolben  36  h y d r a u l i s c h  

bewegbar  ist,  wobei  das  Druckmit te l   über  einen  Einlaß  37  u n d  

einen  Auslaß  38  bzw.   umgekehr t   geführt  wird.  Der  Hubzyl  inder  35  s i t z t  

am  Unterteil   22,  während  der  Kolben  über  eine  K o l b e n s t a n g e   39  und  

deren  Kopf  40  an  dem  Oberteil  21  a n g r e i f t .  

Ferner  können  z w i s c h e n   dem  Oberteil   21  und  dem  Untertei l   22  n o c h  

F ü h r u n g s e i n r i c h t u n g e n   41  vo rgesehen   se in ,   die  beim  geze ig t en   A u s -  

füh rungsbe i sp i e l   aus  vier  am  Unterteil   22  b e f e s t i g t e n   Führungsbo lzen   4 2  

und  am  Oberteil   21  be fes t ig t en   Füh rungshü l sen   43  b e s t e h t .  

In  der  in  Figur  4  geze ig ten   A u s g a n g s l a g e   bef inde t   s ich  die  K o l b e n -  

s tange   39  in  ihrer  äußeren  Grenz lage ,   bei  der  Oberteil   21  und  Un te r -  

teil  22  am  w e i t e s t e n   ause inander   gefahren  s ind,   der  Fü l l rahmen  15  a l s o  

se ine   größte  Höhe  b e s i t z t .   Die  Ausk le idung   27  ist  so  s tark   v o r g e s p a n n t ,  

daß  sie  auch  bei  z u s a m m e n g e f a h r e n e m   Oberteil   und  Unterteil   n o c h  

unter  a u s r e i c h e n d e r   Spannung  s t eh t .   Das  Ver s t e l l en   der  Höhe  d e s  

Fü l l r ahmens   kann  entweder  derart  g e s c h e h e n ,   daß  die  S t e l l e in r i ch tung   34  

als  bl  ockierbarer   S t e l l an t r i eb   wirkt.   Die  A n t r i e b s b e w e g u n g   kann  abe r  

auch  von  der  Hubeinr ich tung   4  der  F o r m m a s c h i n e   e r zeug t   werden,   i n d e m  

diese   beim  Anfahren  der  oberen  S t i r n s e i t e   25  des  F ü l l r a h m e n s   15  g e g e n  



das  Füllgefäß  noch  weiter   fahrt ,   so  daß  dann  Oberteil  21  und  U n t e r -  

teil  22  des  Fü l l r ahmens   gegen  den  Druck  im  Hubzylinder   35  z u -  

s a m m e n f a h r e n ,   bis  die  g e w ü n s c h t e   S te l lung   erreicht   ist .   Dies  l ä ß t  

sich  durch  e n t s p r e c h e n d e   S c h a l t e i n r i c h t u n g e n   im  Hubweg  der  F o r m -  

m a s c h i n e   e r r e i c h e n , d i e   dann  auf  e n t s p r e c h e n d e   S t e u e r e i n r i c h t u n g e n  

im  Druckmi t t e lk r e i s   des  H u b z y l i n d e r s   e inwirken  und  d iesen   h y d r a u -  

l isch  b lock ie ren .   Diese  S c h a l t e i n r i c h t u n g e n   können  g e g e b e n e n f a l l s  

e ins te l lba r   se in ,   so  daß  der  F ü l l r a h m e n   15  auf  jede  be l i eb ige   H ö h e  

z u s a m m e n g e f a h r e n   werden  k a n n .  



1.  Fü l l r ahmen   für  G i e ß e r e i - F o r m m a s c h i n e n   mit  wen igs t ens   v i e r  

S e i t e n w ä n d e n   und  daran  a n g e o r d n e t e n   F ü h r u n g s e i n r i c h t u n g e n  

der  in  der  B e t r i e b s s t e l l u n g   mit  se iner   einen  S t i rn se i t e   e i n e m  

ein  Modell  u m s c h l i e ß e n d e n   F o r m k a s t e n ,   mit  seiner  a n d e r e n  

S t i r n s e i t e   einer  F o r m s t o f f - F ü l l e i n r i c h t u n g   an  der  Formmasch i   n e  

an l ieg t   und  z u s a m m e n   mit  dem  Fo rmkas t en   das  für  die  V e r -  

d ich tung  der  Form  no twendige   F o r m s t o f f - V o l u m e n   a u f n i m m t ,  

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  Fül l rahmen  (15)  in  einer  zu  se inen   S t i rn se i t en   (25,  2 6 )  

pa r a l l e l en   Ebene  in  ein  Ober-  und  ein  Unterteil   (21,  22)  q u e r -  

ge te i l t   ist  und  daß  d iese   be iden   Teile  (21,  22)  bei  d i c h t e r  

Verbindung  mi te inander   in  u n t e r s c h i e d l i c h e r   Re la t iv l age   z u e i n -  

ander  e ins t e l lba r   s i n d .  



2.  Fül lrahmen  nach  Anspruch  2,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  ü b e r  

Ober-  und  Untertei l   (21,  22)  eine  zumindes t   die  I n n e n -  

f lächen  des  Fü l l r ahmens   (15)  b i ldende   e l a s t i s c h e   Ausk le idung   ( 2 7 )  

hoher  Dehnung  gespann t   i s t .  

3.  Fü l l r ahmen   nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  

Oberteil   (21)  und  Unterteil   (22)  des  Fü l l rahmens   (15)  im  w e s e n t -  

l ichen  aus  je  e inem  Winkelprof i l   gebi ldet   s ind,   die  g le i tend   (23,  2 4 )  

ine inander   g e s e t z t   s ind,   wobei  z u m i n d e s t   die  aufe inander   g l e i -  

tenden  Schenke l   (28,  29)  der  Winke lprof i l e   an  den  dem  I n n e n -  

raum  des  Fü l l r ahmens   (15)  zugekehr t en   Sei ten  mit  der  A u s -  

k le idung  (27)  ve r sehen   s i n d .  

4.  Fü l l r ahmen   nach  e inem  der  Ansprüche   1  bis  3,  dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  zwischen   Ober-  und  Unterteil  (21,  22)  e i n e  

b lock ie rba re   S t e l l e i n r i c h t u n g   (34)  angeordnet   i s t .  

5.  Fü l l r ahmen   nach  e inem  der  Ansprüche   1  bis  4,  dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  zwischen   Ober-  und  Unterteil  (21,  22)  neben  oder  

s ta t t   deren  Glei t führung  (23,  24)  aneinander   eine  w e i t e r e  

Füh rungse in r i ch tung   (41)  angeordne t   i s t .  

6.  Fü l l r ahmen   nach  e inem  der  Ansprüche   1  bis  5,  dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  die  S t e l l e i n r i c h t u n g   (34)  m e c h a n i s c h ,   e l e k t r i s c h ,  

hyd rau l i s ch   oder  p n e u m a t i s c h   a r b e i t e t .  

7.  Fü l l rahmen  nach  e inem  der  Ansprüche   1  bis  6,  dadurch  g e k e n n -  

ze i chne t ,   daß  die  S t e l l e i n r i c h t u n g   (34)  aus  vier  Hubzyl indern   ( 3 5 )  

b e s t e h t .  

8.  Fü l l r ahmen   nach  e inem  der  Ansprüche   1  bis  7,  dadurch  g e k e n n -  

ze i chne t ,   daß  die  Führungse in r i ch tung   (41)  aus  vier  F ü h r u n g s -  

bolzen  (42)  b e s t e h t .  



9.  Fü l l r ahmen   nach  e inem  der  Ansprüche  1  bis  8,  dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  die  Hubzyl inder   (35)  und /oder   die  F ü h r u n g s -  

bolzen   (42)  zwischen   den  beiden  die  S t i r n s e i t e n   (25,  2 6 )  

des  Fü l l r ahmens   (15)  au fwe i senden   Schenke ln   der  W i n k e l p r o f i l e  

e i n g e s e t z t   s i n d .  

10.  Fü l l r ahmen   nach  e inem  der  Ansprüche  1  bis  9 ,  dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  die  Hubzyl inder   (35)  und  die  in  ihnen  ge führ t en  

Hubbolzen   (36)  in  einer  v o r b e s t i m m t e n   Lage  g e g e n e i n a n d e r  

b lock ie rbar   s i n d .  

11.  Fü l l r ahmen   nach  e inem  der  Ansprüche  1  bis  10,  dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  die  e l a s t i s c h e   Auskle idung  (27)  s ich  über  d ie  

Kanten  von  Ober-  und  Unterteil  (21,  22)  e r s t r eck t   und  z u -  

m i n d e s t   einen  Teil  der  S t i rn se i t en   (25,  26)  des  Fül l rahmens  ( 1 5 )  

bi  l d e t .  

12.  Fü l l r ahmen   nach  Anspruch  11,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e  

Ausk l e idung   (27)  unter  Vorspannung  mi t t e l s   in  die  S t i r n s e i t e  

(25,  26)  des  Fü l l r ahmens   (15)  e ingesenk te r   Leis ten  (30,  31 )  

an  dem  Ober-  und  Unterteil   (21,  22)  be fes t ig t   i s t .  

13.  G i e ß e r e i - F o r m m a s c h i n e   mit  e inem  Fül l rahmen  nach  einem  der 

Ansp rüche   1  bis  12,  einer  F o r m s t o f f - F ü l l e i n r i c h t u n g ,   einer  den  

F o r m k a s t e n   z u s a m m e n   mit  dem  F ü k a h m e n   gegen  die  Fü l l e in -  

r ichtung  andrückenden   Hubeinr ichtung  und  einer  nach  dem  Fül len  

von  F o r m k a s t e n   und  Fül l rahmen  wi rksam  werdenden   V e r d i c h t u n g s -  

e in r i ch tung ,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  sich  bei  Beginn  d e s  



Arbe i t shubs   der  F o r m m a s c h i n e   die  S t e l l e i n r i c h t u n g   (34)  d e s  

F ü l l r a h m e n s   (15)  in  ihrer  de s sen   größter  Höhe  e n t s p r e c h e n d e n  

Grenz lage   bef indet   und  daß  nach  Sch l i eßen   des  aus  Fül l rahmen  ( 1 5 )  

und  F o r m k a s t e n   (10)  b e s t e h e n d e n   Formraums   eine  im  w e i t e r e n  

Hubweg  be f ind l i che   S c h a l t e i n r i c h t u n g   die  S t e l l e i n r i c h t u n g   ( 3 4 )  

des  F ü l l r a h m e n s   (15)  in  der  gewünsch ten   Höhe  b l o c k i e r t .  

14.  G i e ß e r e i - F o r m m a s c h i n e   nach  Anspruch  13,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  S c h a l t e i n r i c h t u n g   e ins t e l lba r   i s t .  
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