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@ Vorrichtung zum Verdichten von Giesserei-Formstoff.

@ Eine Vorrichtung zum Verdichten von GieRerei-Formstoff
mittels Druckgas besteht aus einem einen Vordruckraum bil-
denden Druckbehaéiter (5) fir das Druckgas, einem darunter
angeordneten, aus Formkasten (3) und Fillrahmen (4)
gebildeten Formraum und einer den Formkasten unten
abschliefenden Modellplatte {1} mit Modell {2), auf das der
Formstoff vor der Verdichtung lose aufgeschiittet wird, sowie
einem zwischen dem Druckbehalter und dem Formraum
angeordneten Ventil, dessen verschiuBorgan (11) innerhalb
des Druckbehélters gefiihrt und seine Offnungsbewegung
unter Wirkung des Drucks im Druckbehéilter zumindest
weitgehend in den Formraum hineingerichtet ist. Das Ver-
schiuBorgan kann dabei als starre Ventilplatte (11) mit einer
Vielzahl von Schlitzen {12} ausgebildet sein, die mit nicht
deckungsgleichen Schlitzen {8) in einer den Ventils itz bilden-
den ortsfesten Platte (7) zusammenwirken, oder als flexible,
dunne Ventilplatte (30), die randseitig eingespannt ist und
nach Losen der randseitigen Einspannung (32) unter Wirkung
des Druckgases bei Freigabe der Offnung (29} in den For-
mraum hineingekliappt wird.
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Vorrichtung zum Verdichten von GieBerei-Formstoff

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Verdichten von Gieflerei-
Formstoff mittels Druckgas, bestehend aus einem einen Vordruckraum
bildenden Druckbehalter flir das Druckgas, einem darunter angeordneten
Formraum aus Formkasten mit Flllrahmen und einer den Formkasten

unten abschlieBenden Modellplatte mit Modell, auf das der Formstoff

-vor der Verdichtung lose aufgeschittet wird, und einem zwischen dem
Druckbehél ter und dem Formraum angeordneten Ventil, dessen Ver-
schluBorgan den Offnungsquerschnitt des Ventils vorwiegend unter Wirkung

des Drucks im Druckbehélter freigibt.



10

15

20

25

Eine Vorrichtung des vorgenannten Aufbaus ist Gegenstand der
élteren Patentanmeldung Ny, 82 11 0996.4.
Dort ist ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Verdichten von GieBerei-

Formstoff, insbesondere Formsand, mittels Druckgas, z.B. Druckluft

oder durch explosive Verbrennung erzeugtes Druckgas beschrieben, bei denen

das Druckgas schlagartig aus einem Druckbehélier in den Formraum entspannt

wird, dabei auf die freie Formstoff-Oberflache einwirkt und die Formstoff-
partikel unter gegenseitigem Impulsaustausch sowie durch Verzogerung
der beschleunigten Formstoffmasse auf der Modelloberseite und der
Modellplatte verdichtet, wobei zusatzlich Fluidisierungseffekie unter
Reduzierung der Partikelreibung eintreten. Wesentlich ist hierbei ein
hoher Gasmassendurchsatz bei schnellstmdglichem Druckanstieg im
Formraum. Diese Parameter missen umso héher liegen, je niedriger

der Ausgangsdruck im Druckbehaliter ist; wobei Ausgangsdrucke ange-
strebt werden, die im Bereich des Dnrcks betriebicher Drucklufinetze
liegen, um einerseits fur die Druckgaserzeugung, andererseits fir die
konstruktive Beherrschung des Drucks keinen allzugroBen konstruktiven
Aufwand betreiben zu missen. Dies fUhrt dazu, daB die Vorrichtung ein
VerschluBorgan aufweisen muB, das einerseits einen gréBtmdglichen
Querschnitt zum Uberstrémen des Druckgases verschlieBt, andererseits
eine geringstmdgliche Masse aufweist, um den Querschnitt schnellst-
mbglich freizugeben. Ferner erfordert‘dies Offnungsantriebe, die das
VerschluBorgan in wenigen Millisekunden ir} die Offnungslage bringen
und somit den Querschnitt freigeben. Mit herkdmmlichen Ventilkonstruk-

tionen lassen sich die vorgenannten Voraussetzungen nicht erreichen.

In der &lteren Patentanmeldung sind einige Ausfihrungsformen von Ventil-
Konstruktionen beschrieben, die diese Voraussetzungen erfiillen.
Dabei wird u.a. das Druckgas selbst benutzt, um zumindest den

Offnungshub des Ventils einzuleiten und somit schnellstmdglich einen

0129210
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Druckausgleich auf beiden Seiten des VerschluBorgans zu erreichen,

so daB die eventuell weitere Offnungsbewegung nicht gegen den Druck
ausgefihrt werden muB. Bei allen diesen AusfUhrungsformen ist das
VerschluBorgan so angeordnet, dafB es im wesentlichen in den Druckbe-
hélter hinein bewegt wird. Dies wiederum setzt einen besonderen

Aufbau des VerschluBorgans voraus.

Aufbauend auf dem in der &lteren Patentanmeldung offenbarten Prinzip der
Ausnutzung des Druckgefélls zwischen Druckbehélter und Formraum

zur Offnung des Ventils liegt vorliegender Erfindung die Aufgabe zugrunde,

verbesserte AusfUhrungsformen vorzuschlagen, bei denen die Freigabe des

Offnungsquerschnittes allein unter Wirkung des Druckgases erfolgt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch geldst, daf3 das Verschiuf3-
organ innerhalb des Druckbehalters gefiihrt und seine Offnungsbewegung

zumindest weitgehend in den Formraum hinein gerichtet ist.

Abweichend von den in der &lteren Patentanmeldung beschriebenen Ausflhrungs-
formen der Vorrichtung, bei denen das VerschluBorgan vollstandig im
Druckbehéliter angeordnet ist und innerhalb desselben auch &ffnet, wird

bei der Erfindung das VerschluBor.gan in Richtung des in den Formraum
Uberstromenden Druckgases gedffnet. Dies flhrt einerseits zu einer

effektiveren Arbeitsweise, andererseits a8t sich das VerschiuBorgan

mit einfacheren konstruktiven Mitteln in der SchlieBlage halten.

Eine dem erfindungsgeméaBen Prinzip folgende bevorzugte Ausfihrungs-

form besteht darin, daB das VerschluBorgan eine mit éiner Vielzahi

~ von Offnungen, vorzugsweise Schlitzen versehene Ventilplatte ist, die
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mit einer oberhalb von ihr und zwischen Druckbehélter und Formraum ange-
ordneten ortsfesten Platte mit einer Vielzahl von Offnungen zusammen-

wirkt, wobei c.iie Offnungen von Ventilplatten und ortsfester Platte zur

Bildung eines dichten Verschlusses gegeneinander versetzt sind, und daf3

die Ventilplatte in der SchlieBlage fixiert und nach Lésen der Fixierung it

mittels des Druckgases in den Formraum beschleunigbar ist.

Ventilplatte und ortsfeste Platte sind also jeweils nach Art eines Rostes
ausgebildet, wobei sich in der SchlieBlage die Offnungen beider Platten

nicht tiberdecken. Es sind also die Offnungen der ortsfesten Platte durch

die Ventilplatie und deren LL6cher durch die ortsfeste Platte verschlossen.
Sobald die Ventilplatte auch nur um ein geringes Maf3 abgesenkt wird,

kann das Druckgas durch die Vielzahl von Offnungen in der orisfesten Platte
und der Ventiiplatte in den Formraum Uberstrémen. Damit ergibt sich der
Vorteil, daB3 fur die Entspannung des Druckgases in den Formraum das
VerschluBorgan nur einen sehr geringen Hub ausfihren muf3, um einen

groBtmdglichen Uberstromquerschnitt freizugeben.

Da in der Regel Formkasten und Filirahmen rechteckig ausgebildet sind,
weist die Ventilplatie mit Vorteil einen dem rechteckigen Querschnitt des
Formraums angepaBten rechteckigen Querschnitt auf, um auch dadurch
einen gréBtmdglichen Offnungsquerschnitt und eine gleichmiBige Ver-

teilung des Druckgases auf die Formstofi-Oberflache zu erreichen.

Um in der SchlieBlage einen hermetischen VerschiuBB zu erreichen, sind

die Ventilplatte oder die orisfeste Platte auf den einander zugekehrten

Flachen mit einem samtliche Offnungen umgebenden Dichtungsbelag

versehen. Vorzugsweise sitzt dieser Dichtungsbelag auf der Ventiiplatte.
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GemaB einer anderen Ausfuhrungsform der Erfindung ist das Verschiu3-
organ als dinne Ventilplatie aus einem flexiblen Werkstoff ausgebildet,
die eine Offnung zwischen Druckbehilter und Formraum tberdeckt, in
der SchlieBlage randseitig dicht fixiert ist und nach Losen der Fixierung
unter Wirkung des Dlluckgases zur Mitte hin und nach unten in den Form-

raum verdrangt wird.

Diese Ventilplatie kann beispielsweise aus Gummi, gummielastischem
Kunststoff oder auch einem Kunststoff mit anderem Elastizitatsverhalten
bestehen, wesentl.ich ist nur, daB Querschnitt und Werkstoff so ausgewéahit
sind, daB die Ventilplatte nach randseitiger Freigabe unter Wirkung des
Druckgases schnellstm&glich in den Formraum hineingeklappt wird und
dabei einen gréBtmdglichen Querschnitt der Offnung freigibt. Auch hier
wird die Offnungsbewegung ausschlieBlich unter Wirkung des Druckgases‘

durchgefihrt, falls die randseitige Fixierung der Ventilplatte gel6st ist.

Diese Ausflhrungsform gibt die Mdglichkeit, daB die Offnung zwischen

Druckbehélter und Formraum dem freien Querschnitt des Formraums entspricht,

wobei die Ventilplattie in der Schlie3lage im Durckbehéalter angeordnet ist
und randseitig dessen die Offnung begrenzenden Boden aufliegt. Aufgrund

des hierdurch mdglichen groBen Offnungsquerschnittes und dessen schlag-

artiger Freigabe durch Abklappen der Ventiiplatie lassen sich der gewlinschte

Gasmassendurchsatz und der schnelle Druckanstieg im Formraum in be-

sonders einfacher Weise erreichen.

Die flexible Ventilplatte kann mittels eines Rings bzw. Rahmens, der
von oben auf ihren Umfangsrand wirkt und dem die Fixierung zugeordnet
ist, in der SchlieBlage gehalten sein. Dieser Ring bzw. Rahmen, der

gleichfalls unter Wirkung des Druckgases steht, preBt den Rand der Ven-
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tilplatte gegen den die Offnung begrenzenden Boden des Druckbehilters.
Dieser Ring oder Rahmen kann eine relativ geringe Masse aufweisen,
so daB er auch mit geringer Antriebskraft abgehoben werden kann, um

die Offnungsbewegung der Ventilplatte einzuleiten.

In welterer bevorzugter Ausgestaltung besitzt der Werkstoff der Ventil-
platte ein diese in eine ihrer SchlieBlage etwa entsprechende Lage
bringendes Rickstellvermdgen. Die aufgrund ihrer Flexibilitat wahrend
der Offnungsbewegung in den Formraum verdréngte Ventilplatte richtet
sich nach erreichtem Druckausgleich selbst auf und erreicht eine Lage,
in der sie sich wiederum innerhalb des Druckbehélters befindet und
mittels eines SchlieBantriebs, der auf den Ring bzw. Rahmen wirkt,

wieder randseitig angedrickt werden kann.

Bei den vorgenannten Ausfuhrungsformen ist weiterhin vorgesehen, daB
die Ventilplatte an einer zentralen Fihrungsstange angeordnet ist, mittels
deren sie aus der Offnungslage in die SchlieBlage bringbar ist, und die
mittels einer die Fixierung bildenden Kiemmeinrichtung in der SchlieB-

lage der Ventiiplatte festsetzbar ist.

Die Ventilplatte wird also mittels der Flihrungsstange aus der Offrungs-
lage in die SchlieBlage gebracht. Daraufhin wird die Flihrungsstange
mittels der Klemmeinrichtung festgesetzt, so daB der Druckbehé&lter mit
dem Druckgas gefullt werden kann. Durch Losen der Klemmeinrichtung
kommt die Ventilplatie frei und wird durch das auf ihr anstehende Druck-
gas schlagartig in die Offnungsstellung beschieunigt. Die erfindungsge-
maéaB vorgesehene Klemmeinrichtung hat aufgrund ihrer radia!en'Einwirkung

auf die Flihrungsstange den Vorteil, daB zum Losen nur sehr geringe Wege
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notwendig sind, so daf auch dieser Vorgang in kiirzester Zeit ablaufen

kann.

Als SchlieBantrieb fur das VerschluBorgan kann ein auf die FUhrungsstange
wirkender Druckmittelzylinder dienen, der nach Festsetzen der Fihrungs-
stange mittels der Klemmeinrichtung zumindest zu Beginn der Offnungs-
bewegung von der Fihrungsstange abgekoppelt ist. Danach wird die An-
triebsverbindung wieder hergestellt und die Ventilplatte mittels der

Fihrungsstange wieder in die SchlieBlage gebracht.

ist die Ventilplatte aus einem flexiblen Werkstoff gebildet, so sitzt der
die Ventilplatte randseitig andriickende Ring oder Rahmen an dem
unteren Teil einer zweiteiligen Flihrungsstange, der gegeniiber denf; oberen
Teil begrenzt axial verschieblich gefthrt ist. Der Ring bzw. Rahmen

ist mit Federspeichern versehen, die sich am Offnungsrand abstiitzen
und bei der Sch!ieBbeweQﬁ;gnvorgespannt werden, wéahrend sie nach
Lésen der Kiemmeinrichtung den Ring bzw. Rahmen mit dem unteren
Teil der FUhrungsstange unter Freigabe des Ventilplattenrandes nach

oben beschleunigen. Unter Wirkung des Druckgases zieht sich die Ventil-
platte aus dem Spalt zwischen Ring bzw. Rahmen einerseits und dem
die Offnung begrenzenden Boden des Druckbehilters andererseits heraus
und klappt in den Formraum hinein.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung e}geben sich aus der

folgenden Beschreibung der Zeichnung, die zwei Ausflhrungsformen

der Vorrichtung wiedergibt. In der Zeichnung zeigen:

Fig. cine AusfUrungsforrm mit eimner starren”

Verntilplette irm La&SrmnaossSchmnitt arscd
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Fig. 2 einen der Fig. 1 entsprechenden Ladngsschnitt
mit der Ausfihrungsform einer flexiblen Ventil-

platte.

In der Zeichnung sind nur die zum Versténdnis der Erfindung notwendigen
Teile der Verdichtungsvorrichtung einer GieBerei-Formmaschine wieder-
gegeben. Es sind insbesondere nicht gezeigt der Maschinenstander, die
Einrichtung zum Heben und Senken von Formkasten und Filirahmen
sowie ggfs. zum AusstoBen der fertigen Form aus dem Formkasten.
Ebensowenig sind die Einrichtungen zum Heranbringen des Medells und
zum Einfilien des Formsandes wiedergegeben, da diese Bauteile im

GieBerei-~-Maschinenbau bekannt sind.

Auf einer Modelliplatte 1 mit einem Modell 2 sitzt ein Formkasten 3 und
auf diesem ein Fiullrahmen 4. Oberhalb des Formraums ist ein Druckbe-
hélter 5 - beim wiedergegebenen Ausflhrungsbeispiel zur Aufnahme von
Druckluft - angeordnet, der Uber einen AnschluB 6 aus einem Druck-

speicher oder - bei niedrigem Vordruck - aus dem betrieblichen Druck-

lufinetz gespeist wird.

Der Druckbehélter weist als Boden 7 eine ortsfeste Platte auf, die im
Bereich oberhalb des Formraums rostartig mit einer Vielzahl von Schliizen 8
versehen ist. An der Unterseite des Bodens 7 ist ein Rahmen 9 angeflanscht,
an den wiederum eine Abluftleitung mit einem Ventil 10 angeschiossen ist.
Der Druckbehéiter 5 mit dem Rahmen 9 einerseits und die Modellplatte 1
mit Modell 2, Formkasten 3 und Fillrahmen 4 sind gegeneinander beweg-
lich, um den Formraum mit Formstoff fillen zu k6nne.n. Vor dem Ver-
dichten werden diese beiden Baugruppen zusammen gebracht und an ihrer

Trennfiache dicht zusammengepreBt.
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it gern Boder 7 bzw. dessen die Schlitze € aufweisenden Bereich wirkt
ein ’\/erschluBorgan in Form einer siarren Platte 11 zusammen, die gleich-
falle eine Vielzahl von Schlitzen 12 besitzt. Ferner sitzt auf der Ober-
seite der Ventilplatte innerhalb des Bereichs der Schiitze 12, wie auch
der Schlitze B im Boden 7, ein Dichtungsbeiag 13 . Wie aus der linken
Halfte der Darstellung erkennbar, sind die Schlitze 8 im Boden 7 und die

Schlitze 12 in der Ventilplatte 11 so gegeneinander versetzt, daB sie sich

in der SchlieBlage nicht Uberdecken.

Die Ventilplatte 11 sitzt an einer Filhrungsstange 14, die mittels eines
auf ihr gleitenden Hubkolbens 15 aus der rechts wiedergegebenen Offnungs-
lage der Ventilplatte in die links gezeigte SchlieBlage anhebbar ist. Auf
dem innerhalb des Druckbehélters 5 ortsfesten Zylinder 16 flr den Hub-
kolben 15 sitzen Déim;.:fungszylinder 17, mit denen ein auf der Flihrungs-
stange 14 befestigtes Querhaupt 18 zusammenwirkt. Gegen dieses Quer-
haupt 18 wirkt die obere Rirnseite des Hubkolbens 15 bei seiner Auf-
wértsbewegung. Ferner ist der Fihrungsstange 14 eine insgesamt mit 19
bezeichnete Klemmeinrichtung zugeordnet, deren eines Klemmteil 20
innerhalb eines am Boden abgestitzten Gehauses 21 axial beweglich ist
und dessen anderes Klemmteil 22 an der FUhrungsstange sitzt. Béf den

Kiemmteilen kann es sich um Keile oder dgl. handeln.

Auf dem Boden 7 sitzt schlieBlich noch ein Tragkoérper 23, der zwischen
sich und dem Boden 7 einen Uberstré‘mraum 24 begrenzt. Der Tragkorper
weist umfangseitig koaxial verlaufende Schlitze 25 auf, die auBenseitig
von einem drehbaren Ring 26, der wiederum Schlitze 27 aufweist, Uber-

griffen sind.
Nachfolgend ist die Funktionsweise der Vorrichtung beschrieben:

In der in Fig. 1 wiedergegebenen Schlielage des Ventils, in der auch die

Schlitze 25 des Tragkdrpers 23 von dem Ring 26 verschlossen sind,

- 10 -
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wird der Druckbehiiter 5 Uber den AnschiuB 6 mit Druckgas gefillt.
Die Klemmeirrichtung 19 befindet sich in der Klemmiage, so daB also
die Ventilplattie 11 dicrt gegen den Boden 7 angepreft ist. Form-
kasten 3 und Fulirahmen 4 sind mit Formsand lose gefllit. Zum Ein-
leiten des Offnungshubs wird zunichst der Ring 26 so verdreht, daB
dessen Schlitze 27 mit den Schlitzen 25 des Tragkorpers 23 in
Deckungslage komrﬁen (s. rechte Halfte der Darsteliung), so daB das
Druckgas in den Uberstrémraum 24 gelangen kann. Nachfolgend wird
ein mechanischer Sicherheitsriegel 28 ausgefahren und der Hub-
kolben 15 bei blockierter Klemmeinrichtung 19 abgesenkt, wobei er
auf der Fihrungsstange 14 nach unten gleitet. AnschlieBBend wird die
Klemmeinrichtung 19 hydraulisch gel&st und damit werden die

Fihrungsstange 14 und die Ventiiplatte 11 freigegeben. Das Uber die

Schlitze 8 auf der Ventilplatie 11 anstehende Druckgas beschleunigt diese

schlagartig nach unten, so daBB das Druckgas iiber die Schiitze 12

und Uber den randseitigen Bereich in den Formraum entspannen kann.
Wihrend des Offnungshubs wird die Fihrungsstange 14 bei Aufprall
des Querhauptes 18 auf die Dampfer 17 abgebremst. Die Ventilplatte
erreicht die in derrechtenDarstellung wiedergegebene Lage. Wahrend-
dessen wird der Formsand beschleunigt und zugleich auf Modell-
platte 1 und Modell 2 abgebremst und dabei verdichtet. Nach Ab-
schiuB des Offnungshubs wird zur Absicherung der Ring 26 wieder ver-
dreht, so daB ein erneuter Flllvorgang einsetzen kann,; ohne daf3 das
Druckgas Uberstrdmen kann. Mittels des Ringes 26 18Bt sich im
Ubrigen der Gasmassendurchsatz voreinstellen und dadurch die Form-
hérte bestimmen. Mittels des Hubkolbens 15 wird dann Uber das
Querhaupt 18 die Fihrungsstange 24 mit der Ventilplatte 11 wieder an-
gehoben und in der SchlieBlage (linke Halfte der Darstei.lung) mittels
der Klemmeinrichtung festgesetzt. Der Sicherungsriegel 28 wird ein-
gefahren. Wahrend dieses Ablaufs wird das im Formraum noch vor-

handene Druckges Uber das Ventil 10 abgeblasen.

- 41 -
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Bei der Ausflihrungsform gemé&B Fig. 2 ist der Boden 7 des Druckbe-
halters 5 mit einer etwa der lichten Weite des Flllrahmens ent-
sprechenden, also rechteckigen oder mit einer groBtmbglichen kreis-
formigen Offnung 29 versehen. Diese Offnung 29 wird von einer

5 flexiblen Ventilplatte 30 Ubergriffen, die in ihrem Zentrum an dem
unteren Teil 14' der hiér zweiteiligen FUhrungsstange 14 eingespannt
ist. In der SchlieBlage verlé&uft die Ventilplatte 30 etwa horizontal und .
ist mit ihrem Rand 31 mittels eines Rings bzw. Rahmens 32 dichtend
an den die Offnung begrenzenden Boden 7 des Druckbehélters 5 ge-

10 pret. Auch der Ring bzw. Rahmen 32 sitzt an den unteren Teil 14"
der FUhrungsstange 14 und ist mit dieser axial verschieblich, wobei
der Axialhub durch Dé&mpfer 33, die am oberen Teil 14'' der Flhrungs-
stange 14 befestigt sind, begrenzt ist. Ferner ist der Fihrungsstange
eine Klemmeinrichtung 19, &hnlich der Fig. 1, zugeordnet. SchlieBlich

15 besitzt die Fliihrungsstange 14 einen Hubantrieb 34, der die gleiche
Funktion hat wie der Hubkolben 15 gemé&B Fig. 1. Dem Ring bzw.

Rahmen 32 sind umfangsseitig mehrere Federspeicher 25 zugeoracmet

e Ereirmm Ardrcicer cdes FRimngs S22 o e VentifSlattenrana 571 o= o
e EScacderra T arior e Eoearar it e ey = SS e v s = Ml esere S vwesaic =i

=0 mach untern reichenden, auf die Feder wirkemnden Bolzern 86 auf, der

§1CN 8L 0am Bodan 7 dee Drualkhahalters b shetitot.

Bei der in Fig. 2 links wiedergegebenen SchlieBlage befindet sich das

Teil 14' der FUhrungsstange 14 in ihrer unteren Sellung. Die Ventil-
*25 platte 30 ist im Bereich ihres Randes 31 mittels des Rings 32 dicht

an den Boden 7 angepreBt. Die Federspeicher 35 sind vorgespannt. Die

Fuhrungsstange 14 ist mittels der Klemmeinrichtung'19_fes’cgeset;t.

- 12 -
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Zur Einleitunga der Offrungsbewegung werden zunéchst die Klemmein-
richtung und dadurch die Federspeicher 35 freigegeben, so daB der Ring
bzw. Rahmen 32 schlagartig nach oben abhebt und gegen die Dampfer
33 anlduft. Zugleich wird die gesamte Fihrungsstange 14 mittels des
Hubantriebs 34 angehoben. Unter Wirkung des auf der Ventiiplatte 30
anst_ehenden Druckgases kann sich diese zwischen Ring 32 und Boden 7
herausziehen. Sie wird dann durch das Druckgas zur Mitte und nach
unten hin in die in Fig. 2 rechiswiedergegebene Lage verdrangt, so daB
der gréBte Teil des Offnungsquerschnittes freigegeben wird. Wahrend
dieses Offnungsvorgangs wird der Formsand im Formkasten 3 und Fill-
rahmen 4 verdichtet. Sobald vollsténdiger Druckausgleich stattge-
funden hat, richtet sich die Ventilplatte wieder auf und gelangt auf-
grund ihres Riickstelivermogens zur Anlage an den Ring 32 (s. obere
Stellung der Ventilplatte in der rechten Darstellung der Fig. 2). An-
schlieBend fahrt die Fihrungsstange 14 zusammen mit dem Ring 32 nach
unten, bis die Bolzen 36 der Federspeicher 35 auf den Boden 7 treffen
und dabei vorgespannt werden. SchlieBlich klemmt der Ring 32 wiederum
den Rand 31 der Ventilplatie 30 gegen den Boden 7 dicht an. Der obere
Teil 14'"' der FGhrungsstange wird mittels des Hubantriebs wieder etwas
angehoben, so daB der Ring bzw. Rahmen 32 wieder das notwendige

Spiel gegeniiber den Démpfern 33 hat.
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1. Vorrichtung zum Verdichten von GieBBerei-Formstoff mittels

10

Druckgas, bestehend aus einem einen Vordruckraum bildenden
Druckbehéalter fur das Druckgas, einem darunter angeordneten
Formraum aus Formkasten mit Fullrahmen und einer den Form-
kasten unten abschlieBenden Modellplatte mit Modell, auf das
der Formstoff vor der Verdichtung lose aufgeschiittet wird, und
einem zwischen dem Druckbehéiter und dem Formraum angeord-
neten Ventil, dessen VerschluBorgan den Offnungsquer~-
schnitt des Ventils vorwiegend unter Wirkung des Drucks

im Druckbehéter schlagartig freigibt, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das VerschiuBorgan (11, 30) inr;erhalb des
Druckbehélters (5) gefihrt und seine Offnungsbewegung
zumindest weitgehend in den Formraum (3, 4) hineingerichtet

ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das

Verschiuforgan eine mit einer Vielzahl von éffnungen, vorzugs-
weise Schlitzen (12) versehene Ventilplatte (11) ist, die mit
einer oberhalb von ihr und zwischen Druckbehilier (5) und Form-
raum (3, 4) angeordneten ortsfesten Platte (7) mit einer Viel-
zahl von Offnungen (8) zusammenwirkt, wobei die Offnungen

(12, 8) von Ventilplatte (11) und orisfester Platte (7) zur Bildung
eines dichten Verschlusses gegeneinander versetzt sind, und

daB die Ventilplatte (11) in der SchlieBlage fixiert und nach
Lésen der Fixierung (19) mittels des Druckgases in den Form-

raum (3, 4) beschleunigbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die
Ventilplatte (11) einen dem rechteckigen Querschnitt des Form-

raumes (3,4) angepaBten rechteckigen Querschnitt aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB die
Ventilplatte (11) oder die ortsfeste Platte (7) auf den einander

zugekehrten Fléchen mit einem s&mtliche Offnungen (8 , 12)

umgebenden Dichtungsbelag (13) versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB3 das
VerschiuBorgan als dinne Ventilplatte (30) aus einem flexiblen
Werkstoff ausgebildet ist, die eine Offnung (29) zwischen Druck-
behilter (5) und Formraum (3,4) Uberdeckt, in der SchlieBlage
randseitig dicht fixiert ist und nach L&sen der Fixierung (19,32)
unter Wirkung des Druckgases zur Mitte hin und nach unten in

den Formraum (3,4) verdréangt wird. -
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Vorrichtung nach Amspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB

die Offnung (29) zwischen Druckbehalter (5) und Formrau‘m (3,4)
dem freien Querschnitt des Formraums entspricht, die Ventil-
platte (30) in der SchlieBlage im Druckbehélter (5) angeordnet
ist und randseitig dessen die Offnung begrenzenden Boden (7)

aufliegt.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet,
daB die flexible Ventilplatte (30) mittels eines Rings bzw.

Rahmens (32), der von oben auf ihren Umfangsrand wirkt und
dem die Fixierung (19) iugeordnet ist, in der SchiieBlage ge-

halten ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 - 7, dadurch gekennzeichnet,
daB der Werkstoff der Ventilplatte (30) ein diese in eine ihrer SchlieB-

lage etwa entsprechende Lage bringendes Rickstellvermdgen besitzt.

Vorrichtung nach einem der Anspriich 1 - 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ventilplatte (11,30) an einer zentralen Fihr-
rungsstange (14) angeordnet ist, mittels derer sie aus der Off-
nungslage in die SchlieBlage bringbar ist und die mittels einer die
Fixierung bildenden Kiemmeinrichtung (19) in der SchlieBlage

der Ventilplatte festsetzbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1- 9, -dadurch gekennzeichnet,
daB als SchlieBantrieb ein auf die FOhrungsstange (14)‘wirkender Druck-
mittelzylinder (15, 16 bzw. 34) dient, der nach Festsetzen der Flhrungs-
stange (14) mittels der Klemmeinrichtung (19) zumindest zu Beginn

der Offnungsbewegung von der Flihrungsstange (14) abgekoppelt ist.

-4 -
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 - 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der die Ventilplatte (30) randseitig andriickende
Ring oder Rahmen (32) an dem unteren Teil (14') einer zwei-
teiligen FUhrungsstange (14), der gegeniiber dem oberen Teil
(14'') begrenzt axial verschieblich gefiinrt ist, sitzt und mit
Federspeichern (35) versehen ist, die sich am Offnungsrand
des Bodens (7) abstiitzen und bei der SchlieBbewegung vorge-
spannt werden, wahrend sie nach Losen der Klemmein-
richtung (19) den Ring bzw. Rahmen (32) mit dem unteren
Teil (14') unter Freigabe des Ventilplattenrandes (31) nach

oben beschleunigen.
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