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©  Vorrichtung  zum  Verdichten  von  Giesserei-Formstoff  mittels  Druckgas. 
©  Eine  Vorrichtung  zum  Verdichten  von  Gießerei-Formstoff 
mittels  Druckgas  besteht  aus  einem  einen  Vordruckraum  bil- 
denden  Druckbehälter  (5)  für  das  Druckgas,  einem  darunter 
angeordneten  Formraum  aus  Formkasten  (3),  Füllrahmen  (41 
und  einer  den  Formkasten  unten  abschließenden  Modellpla- 
tte  (1)  mit  Modell  (2),  auf  das  der  Formstoff  vor  der  Verdicht- 
ung  lose  aufgeschüttet  wird,  und  einem  zwischen  dem  Vordr- 
uckraum  und  dem  Formraum  angeordneten  Ventil  (10) 
großen  Öffnungsquerschnittes,  dessen  Verschlußorgan  im 
Bereich  von  Millisekunden  öffnet,  wobei  zur  Steuerung  des 
Gasmassendurchsatzes  und  somit  der  Formhärte  diesem 
Ventil  ein  Steuerventil  (25,  26,  27)  zugeordnet  ist,  dessen  freier 
Öffnungsquerschnitt  größer  ist  als  der  freie  Querschnitt  der 
Ventilöffnung  (8),  und  das  mittels  eines  Steuergliedes  (26)  vor 
Beginn  der  Öffnungsbewegung  des  Verschlußorgans  (11)  auf 
einen  vorbestimmten  Steuerquerschnitt  einstellbar  ist.  Zu- 
gleich  kann  das  Steuerventil  nach  dem  Öffnungshub  mittels 
des  Steuergliedes  verschließbar  sein,  so  daß  es  als 
Sicherheitsabsperrung  gegenüber  dem  Druckbehälter  wirkt. 
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Die  Erfindung  betr i f f t   eine  Vorr ichtung  zum  Verd ich ten   von  G i e ß e r e i  -  

Formstoff   m i t t e l s   Druckgas ,   b e s t e h e n d   aus  e inem  einen  V o r d r u c k r a u m  

bi ldenden  D r u c k b e h ä l t e r   für  das  Druckgas ,   e i nem  darunter  a n g e o r d n e t e n  

Formraum  aus  F o r m k a s t e n ,   Fü l l r ahmen   und  einer  den  Fo rmkas t en   u n t e n  

abschl  ießenden  M o d e l l p l a t t e   m i t  M o d e l l ,   auf  das  der  Formstoff   vor  d e r  

Verdichtung  lose  a u f g e s c h ü t t e t   wird,  und  e i n e m   zwischen   dem  V o r -  

druckraum  und  dem  Formraum  a n g e o r d n e t e n   Ventil  großen  Ö f f n u n g s q u e r -  

s c h n i t t e s ,   d e s s e n   V e r s c h l u ß o r g a n   im  Bere ich   von  Mi l l i s ekunden   ö f f n e t .  

Ein  Verfahren  und  eine  Vorrichtung  des  v o r g e n a n n t e n   Aufbaus  sind  in 

der  P a t e n t a n m e l d u n g   P  32 43  951  der  A n m e l d e r i n ,   deren  Inhalt  z u m  

Gegens tand   vo r l i egende r   Anmeldung   g e m a c h t   wird,  b e s c h r i e b e n .  

Dabei  geht  es  d a r u m ,   den  auf  das  M o d e l   und  die  Mode l lp la t t e   l o s e  



a u f g e s c h ü t t e t e n   F o r m s a n d   ohne  wei tere   H i l f s m i t t e l ,   z . B .   P r e ß v o r r i c h -  

tungen  o .dg l .  ,   a l l e in   mi t t e l s   eines  auf  die  freie  F o r m s t o f f - O b e r f l ä c h e  

wirkenden  D r u c k g a s e s   zu  ve rd ich ten .   Eine  g l e i c h m ä ß i g e   und  a u s r e i c h e n d  

hohe  Formhär te   läßt  sich  bei  d i e s e m   Verfahren  nur  dann  e r re ichen ,   w e n n  

innerhalb  des  F o r m r a u m e s   ein  s ch laga r t ige r   Druckans t i eg   erreicht   w i r d .  

Die  Verd ich tung   erfolgt  dann  im  w e s e n t l i c h e n   durch  I m p u l s a u s t a u s c h  

zwischen   den  F o r m s t o f f p a r t i k e l n ,   das  A b b r e m s e n   de r se lben   auf  d e r  

Mode l lp la t t e   und  der  Oberse i t e   des  Model ls   und  durch  einen  z u s ä t z l i c h e n  

F l u i d i s i e r u n g s e f f e k t .   Ein  hoher  Druckgrad ien t ,   also  ein  schne l le r   D r u c k -  

aufbau  im  F o r m r a u m ,   hängt  zunächs t   vom  Ausgangsd ruck   im  V o r d r u c k r a u m  

ab.  Je  höher  d ieser   ist,   umso  eher  läßt  sich  ein  hoher  D r u c k g r a d i e n t  

e r re ichen ,   umso   größer  aber  ist  auch  der  kons t ruk t ive   Aufwand,   um  d i e s e n  

Vordruck  h e r z u s t e l l e n .   Bei  e inem  ver t retbar   hohen  Vordruck,   wie  b e i s p i e l s -  

weise  in  b e t r i e b l i c h e n   Druck lu f tne t zen ,   kann  ein  hoher  Druckgrad ien t   nur  

dadurch  er re icht   werden ,   daß  das  Ventil  z w i s c h e n   Druckbehäl te r   u n d  

Formraum  in  wen igen   Mi l l i s ekunden   öffnet .   Allein  dies  erfordert   s p e z i e l l e  

V e n t i l k o n s t r u k t i o n e n ,   wie  sie  in  e in igen  Aus füh rungs fo rmen   in  der  P a t e n t -  

anmeldung   P  32  43  951  be sch r i eben   s i n d .  

Ein  weiterer   m a ß g e b l i c h e r   P a r a m e t e r   ist  die  auf  die  freie  F o r m s t o f f -  

Oberf läche   wi rkende   G a s m a s s e ,   die  in  e inem  b e s t i m m t e n   V e r h ä l t n i s  

zur  F o r m s t o f f m a s s e   s tehen   muß.  Für  übl iche  F o r m k a s t e n a b m e s s u n g e n  

muß  der  G a s m a s s e n d u r c h s a t z   bei  mehr  als  50  kg/s   i i egen .   Der  z e i t -  

liche  D r u c k a n s t i e g   im  Formraum  sol l te   bei  mehr  als  300  ba r / s   bei  e i n e m  

Enddruck  bis  ca.  8  bar  l iegen.   Der  geforder te   G a s m a s s e n d u r c h s a t z ,  

wie  auch  der  z e i t l i c h e   Druckans t i eg ,   erfordern  nicht  nur  ein  s c h n e l l  

öf fnendes   Vent i l ,   sondern  auch  einen  en t sp rechend   g r o ß e n  

freien  Q u e r s c h n i t t .   Diese   Forderungen  nach  großem  V e n t i l q u e r s c h n i t t  

und  s c h l a g a r t i g e r   Vent i löf fnung  l a s sen   sich  wiederum  nur  v e r w i r k l i c h e n ,  

wenn  trotz  des  n o t w e n d i g e r w e i s e   großen  Ve r sch lußorgans   d e s s e n   M a s s e  



so  gering  als  mögl ich   geha l t en   wird.  Dies  wiederum  führt  dazu,  d a ß  

der  Druckgradient   und  der  G a s m a s s e n d u r c h s a t z   im  wesen t l i chen   nur  durch  

die  Höhe  des  Vordrucks   g e s t e u e r t   werden  können.   Damit  läßt  sich  a u c h  

die  Formhär te ,   die  von  d i e sen   P a r a m e t e r n   unmi t t e lba r   abhängig  ist,  nur 

über  den  Vordruck  regul  ieren.   Dies  ist  a n g e s i c h t s   der  kurzen  T a k t z e i t e n  

von  F o r m m a s c h i n e n   sowie  a n g e s i c h t s   der  T a t s a c h e ,   daß  das  Druckgas  i m  

a l l g e m e i n e n   in  e inem  S p e i c h e r   kons t an t en   Drucks  be r e i t ge s t e l l t   oder  a b e r  

durch  exo the rme   Reak t ion   e ines   B r e n n g a s g e m i s c h e s   erzeugt  wird,  n i c h t  

oder  nur  mit  e n t s p r e c h e n d e m   Aufwand  m ö g l i c h .  

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde ,   eine  Vorrichtung  des  e i n g a n g s  

g e s c h i l d e r t e n   Aufbaus ,   wie  sie  G e g e n s t a n d   der  P a t e n t a n m e l d u n g  

P  32 43  951  ist,  d a h i n g e h e n d   w e i t e r z u e n t w i c k e l n ,   daß  die  Formhärte  in 

wei ten  Grenzen  e i n s t e l l b a r   i s t .  

Diese   Aufgabe  wird  e r f i n d u n g s g e m ä ß   dadurch  ge lös t ,   daß  dem  der  V e r -  

dichtung  d ienenden   Ventil  ein  S teue rven t i l   zugeordne t   ist,  dessen   f r e i e r  

Öf fnungsque r schn i t t   größer  ist  als  der  freie  Querschn i t t   der  Ven t i l ö f fnung ,  

und  das  mi t t e l s   e ines   S t e u e r g l i e d e s   vor  Beginn  der  Öffnungsbewegung  d e s  

Ve r sch lußo rgans   auf  e inen  v o r b e s t i m m t e n   S t e u e r q u e r s c h n i t t   e ins te l lbar   i s t .  

V o r z u g s w e i s e   ist  das  S t eue rven t i l   z w i s c h e n   Vordruckraum  und  V e r d i c h t u n g s -  

ventil  angeordnet ,   doch  kann  es  d i e s e m   auch  n a c h g e s c h a l t e t   s e i n .  

Es  läge  zwar  nahe,  das  Ventil  zw i schen   Druck luf tbehä l te r   und  F o r m r a u m  

se lbs t   als  S teuerven t i l   a u s z u b i l d e n ,   also  die  Ü b e r s t r ö m q u e r s c h n i t t e  

en t sp rechend   zu  s t euern ,   doch  ist  dies  aufgrund  der  e ingangs  g e n a n n t e n  

besonderen   Forderungen,   die  an  d i e ses   Ventil  ges t e l l t   werden,  p r a k t i s c h  

nicht  mögl ich .   Die  Erf indung  geht  desha lb   einen  anderen  Weg,  i n d e m  

dem  Ventil  ein  we i te res   S t eue rven t i l   zugeordnet   wird,  dessen   S t e u e r -  

que r schn i t t e   v o r e i n s t e l l b a r   s ind,   so  daß  bei  g e g e b e n e m   Vordruck  der  



G a s m a s s e n d u r c h s a t z   durch  das  S teue rven t i l   regul ierbar   i s t .  

Das  e i g e n t l i c h e   V e r d i c h t u n g s v e n t i l   h ingegen  erfährt  dabei  k e i n e  

Änderung.   Damit  läßt  s ich  die  bei  dem  E n t s p a n n u n g s v o r g a n g   e r r e i c h -  

bare  Formhär te   in  wei ten   Grenzen   e i n s t e l l e n .   Der  freie  Ö f f n u n g s q u e r s c h n i t t  

des  S t e u e r v e n t i l s   soll  nach  Mögl i chke i t   bedeutend  größer  sein  als  der  

freie  Que r schn i t t   des  V e r d i c h t u n g s v e n t i t s ,   so  daß  bei  völl iger  F r e i g a b e  

des  S t e u e r q u e r s c h n i t t s   s i c h e r g e s t e l l t   ist,   daß  auch  die  m a x i m a l e   F o r m -  

härte  erreicht   wird  b z w .  -   bei  gegebener   Fo rmhär t e  -   der  Formstoff   a u c h  

bei  großer  A b m e s s u n g   des  F o r m k a s t e n s   aus r e i chend   verd ichte t   w i r d .  

Gemäß  einer  bevo rzug ten   A u s f ü h r u n g s f o r m   ist  das  S teuerven t i l   n a c h  

dem  Öffnungshub  des  V e r s c h l u ß o r g a n s   mi t t e l s   des  S t e u e r g l i e d e s   v e r -  

schl  i e ß b a r .  

Damit   erfüllt   das  S t e u e r v e n t i l   neben  seiner  e i gen t l i chen   S t e u e r f u n k t i o n  

noch  eine  S i c h e r h e i t s f u n k t i o n ,   indem  g e w ä h r l e i s t e t   ist,   daß  nach  d e m  

V e r d i c h t u n g s v o r g a n g   und  dem  En t lü f t en   des  Fo rmraums   sowie  bei  a b g e -  

s e n k t e m   F o r m k a s t e n   das  Druckgas   nicht  oder  in  nur  geringer  Menge  a u s -  

t reten  kann.   Dies  ist  d e s h a l b   wich t ig ,   weil  Druckbehä l te r   und  V e n t i l  

e i n e r s e i t s   und  F o r m k a s t e n   mit  Fü l l r ahmen   a n d e r e r s e i t s   nach  dem  V e r -  

d i ch tungshub   vone inande r   ge t rennt   werden,   um  die  ve rd ich te te   Form  w e g -  

zuführen  und  F o r m k a s t e n   und  F ü l l r a h m e n   erneut  mit  Formstoff   zu  f ü l l e n .  

Das  S t e u e r g l i e d   kann  dabei  s e i n e r s e i t s   so  anges t eue r t   werden,  daß  e s  

erst  in  die  Ö f f n u n g s s t e l l u n g   ge l ang t ,   wenn  das  Verd ich tungsven t i l   s e i n e  

Schl  ießstel  lung  bere i t s   e r re icht   h a t .  

Befindet   sich  die  Ven t i lö f fnung   im  Boden  des  Druckbehä l t e r s ,   so  i s t  

gemäß  einer  A u s f ü h r u n g s f o r m   oberha lb   der  Vent i löffnung  ein  Ü b e r s t r ö m -  

raum  für  das  Druckgas   a n g e o r d n e t ,   der  nur  zu  der  Vent i löffnung  o f f e n  



und  über  das  S t e u e r v e n t i l   mit  dem  Vordruckraum  verbunden  ist.  Der  

Ü b e r s t r ö m r a u m   dient  zum  Über le i t en   des  Druckgases   aus  dem  V o r d r u c k -  

raum  des  D r u c k b e h ä l t e r s   zu  der  V e n t i l ö f f n u n g .  

B e i s p i e l s w e i s e   kann  der  Ü b e r s t r ö m r a u m   eine  die  Vent i löffnung  u m g e -  

bende ,   sich  vert ikal   nach  oben  e r s t r e c k e n d e   Wandung  au fwe i sen ,   in  

der  eine  Mehrzahl   von  den  freien  Quer schn i t t   des  S t e u e r v e n t i l s   b i l d e n d e n  

D u r c h b r e c h u n g e n   v o r g e s e h e n   ist,  wobei  das  S teue rg l i ed   an  der  W a n d u n g  

geführt   und  mit  einer  e n t s p r e c h e n d e n   Anzahl  von  Durchbrechungen   v e r -  

sehen   ist.  Diese   A u s f ü h r u n g s f o r m   gibt  i n sbesondere   die  M ö g l i c h k e i t ,  

den  Antrieb  für  das  V e r d i c h t u n g s v e n t i l   innerhalb  des  D r u c k b e h ä l t e r s  

a n z u o r d n e n .  

V o r z u g s w e i s e   sind  die  D u r c h b r e c h u n g e n   in  der  ver t ika len   Wandung  d e s  

Ü b e r s t r ö m r a u m s   und  in  dem  S t e u e r g l i e d   als  ver t ikale   S t e u e r s c h l i t z e   a u s -  

geb i lde t ,   deren  Ü b e r d e c k u n g s g r a d   den  G a s m a s s e n d u r c h s a t z   b e s t i m m t .  

Um  einen  g r ö ß t m ö g l i c h e n   freien  Querschn i t t   am  Verd ich tungsven t i l   z u  

e rha l t en ,   wird  d ieser   im  a l l g e m e i n e n   der  Umrißform  von  F o r m k a s t e n  

und  Fü l l rahmen  e n t s p r e c h e n ,   die  Vent i löf fnung  also  im  w e s e n t l i c h e n  

r e c h t e c k i g e n   Umriß  haben .   In  e inem  so lchen   Fall  sind  gemäß  e i n e m  

A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   der  Erf indung  an  w e n i g s t e n s   zwei  über  je  e i n e r  

R e c h t e c k s e i t e   a u f g e h e n d e n   Wandungen   des  Ü b e r s t r ö m r a u m s   die  S t e u -  

e r s c h l i t z e   angeordne t   und  ist  das  S t e u e r g l i e d   als  v e r s c h i e b b a r e   S c h l i t z -  

p la t te   a u s g e b i l d e t .  

S t a t t d e s s e n   kann  die  ve r t i ka l e   Wandung  des  Ü b e r s t r ö m r a u m s   die  V e n t i l -  

öffnung  auch  k r e i s f ö r m i g   umgeben   und  in  g l e i c h m ä ß i g e m   Abstand  m i t  

S t e u e r s c h l i t z e n   ve r sehen   se in ,   wobei  das  S teue rg l i ed   al s  d r e h b a r e r  

Sch l i t z r ing   a u s g e b i l d e t   i s t .  



N a c h s t e h e n d   ist  die  Erf indung  anhand  eines  in  der  Ze ichnung   d a r g e s t e l l -  
ten  Ausführ  u n g s b e i s p i e l s   b e s c h r i e b e n ,   wobei  ein  Längsschn i t t   durch  d a s  

V e r d i c h t u n g s a g g r e g a t   w i e d e r g e g e b e n   i s t .  

In  der  Ze i chnung   sind  nur  die  zum  Vers tändnis   der  Erf indung  n o t w e n d i g e n  

Teile  der  V e r d i c h t u n g s v o r r i c h t u n g   einer  G i e ß e r e i - F o r m m a s c h i n e   w i e d e r -  

g e g e b e n .   Es  sind  i n s b e s o n d e r e   nicht  gezeigt   der  M a s c h i n e n s t ä n d e r ,   d i e  

E in r i ch tung   zum  Heben  und  Senken   von  Formkas ten   und  F ü l l r a h m e n  

sowie  ggfs.   zum  A u s s t o ß e n   der  fert igen  Form  aus  dem  F o r m k a s t e n .  

E b e n s o w e n i g   sind  die  E i n r i c h t u n g e n   zum  Heranbr ingen  des  Model ls   und  

zum  E in fü l l en   des  F o r m s a n d e s   w iede rgegeben ,   da  d iese   Bau te i l e   i m  

G i e ß e r e i - M a s c h i n e n b a u   bekannt   s i n d .  

Auf  einer  Mode l l p l a t t e   1  mit  e inem  Modell  2  s i tzt   ein  F o r m k a s t e n   3  und  

auf  d i e s e m   ein  Fül  l rahmen  4.  Oberhalb  des  Fo rmraums   ist  ein  D r u c k b e -  

häl ter   5  -   be im  w i e d e r g e g e b e n e n   Aus füh rungsbe i sp i e l   zur  Aufnahme  von  

D r u c k l u f t  -   a n g e o r d n e t ,   der  über  einen  Anschluß  6  aus  e inem  D r u c k -  

spe i che r   o d e r  -   bei  n i e d r i g e m   Vordruck  -   aus  dem  b e t r i e b l i c h e n   D r u c k -  

luf tnetz   g e s p e i s t   w i r d .  

Der  Druckbehä l t e r   weis t   als  Boden  7  eine  o r t s f e s t e   P la t t e   auf,  die  i m  

Bere ich   oberhalb   des  F o r m r a u m s   rostar t ig   mit  einer  Vie lzahl   von  Löchern  8  

v e r s e h e n   ist.   An  der  U n t e r s e i t e   des  Bodens  7  ist  ein  R a h m e n   9  a n g e f l a n s c h t ,  

an  den   w i e d e r u m   eine  Ab lu f t l e i tung   mit  e inem  Ventil  1 0 , a n g e s c h l o s s e n   i s t .  

Der  Druckbehä l t e r   5  mit  dem  Rahmen   9  e i n e r s e i t s   und  die  Model lp la t t e   1 

mit  Modell  2,  F o r m k a s t e n   3  und  Fül l rahmen  4  sind  gegene inande r   b e w e g -  

l ich,   um  den  F o r m r a u m   mit  Formstoff   füllen  zu  können.   Vor  dem  V e r -  

d ich ten   werden  d iese   be iden   Baugruppen  z u s a m m e n   gebracht   und  an  ihrer  

T rennf l äche   dicht  z u s a m m e n g e p r e ß t .  



Mit  dem  Boden  7  bzw.  d e s s e n   die  Löcher  8  a u f w e i s e n d e m   Bereich  wi rk t  

ein  V e r s c h l u ß o r g a n   in  Form  einer  s tarren  P la t te   11  z u s a m m e n ,   die  g l e i c h -  

falls   eine  Vie lzahl   von  koax ia l en   Löchern  12  be s i t z t .   Ferner  si tzt   auf  der  

O b e r s e i t e   der  V e n t i l p l a t t e   innerhalb  des  Bere ichs   der  Löcher  12,  wie  a u c h  

der  Löcher  8  im  Boden  7,  ein  D i c h t u n g s b e l a g   13.  Wie  aus  der  linken  H ä l f t e  

der  D a r s t e l l u n g   e rkennbar ,   sind  die  Löcher  8  im  Boden  7  und  die  Löcher  12 

in  der  V e n t i l p l a t t e   11  so  g e g e n e i n a n d e r   ve r se t z t ,   daß  sie  sich  in  d e r  

S c h l i e ß l a g e   nicht  ü b e r d e c k e n .  

Die  V e n t i l p l a t t e   11  si tzt   an  einer  Füh rungs s t ange   14,  die  mi t t e l s   e i n e s  

auf  ihr  g l e i t e n d e n   Hubkolbens   15  aus  der  rechts  w i e d e r g e g e b e n e n   Ö f f n u n g s -  

lage  der  V e n t i l p l a t t e   in  die  links  geze ig t e   S c h l i e ß l a g e   anhebbar   ist.  Auf  

dem  innerhalb   des  D r u c k b e h ä l t e r s   5  o r t s f e s t en   Zyl inder   16  für  den  H u b -  

kolben  15  s i t zen   Dämpfungszy l  inder   17,  mit  denen  ein  auf  der  F ü h r u n g s -  

s tange   14  b e f e s t i g t e s   Querhaupt   18  z u s a m m e n w i r k t .   Gegen  d i e se s   Q u e r -  

haupt  18  wirkt  die  obere  S t i r n s e i t e   des  Hubkolbens   15  bei  seiner   A u f -  

w ä r t s b e w e g u n g .   Ferner  ist  der  F ü h r u n g s s t a n g e   14  eine  i n s g e s a m t   mit  19 

b e z e i c h n e t e   K l e m m e i n r i c h t u n g   zugeo rdne t ,   deren  e ines   K lemmte i l   20 

innerhalb   e ines   am  Boden  a b g e s t ü t z t e n   G e h ä u s e s   21  axial  bewegl  ich  i s t  

und  d e s s e n   anderes   K l e m m t e i l   22  an  der  Füh rungs s t ange   s i t z t .   Bei  d e n  

K l e m m t e i l e n   kann  es  sich  um  Keile  oder  dgl.  h a n d e l n .  

Dem  v o r s t e h e n d   b e s c h r i e b e n e n   Verd ich tungsven t i l   ist  ein  v o r e i n s t e l l b a -  

res  S t eue rven t i l   zugeo rdne t ,   und  zwar  ist  es  in  d i e s e m   Fall  vor  dem  V e r -  

d i c h t u n g s v e n t i l   angeo rdne t ,   weil  d e s s e n   Versch lußorgan   in den  F o r m r a u m  

öffnet .   Auf  dem  Boden  7  des  Druckbehä l t e r s   5  s i tzt   ein  Tragkörper  2 3 ,  

der  z w i s c h e n   sich  und  dem  Boden  7  einen  Ü b e r s t r ö m r a u m   24  b e g r e n z t .  

Der  Ü b e r s t r ö m r a u m   ist  u m f a n g s s e i t i g   durch  eine  ver t ika le   Wandung  29  

beg renz t ,   die  ent lang  der  äußeren   Begrenzung  des  V e r d i c h t u n g s v e n t i l s 8 , 1 1 , 1 2  



a n s e t z t .   Die  Wandung  kann  k re i s fö rmig   oder  r ech teck ig   ver laufen  und  s i e  

weist  koaxial  ve r l au fende   S t e u e r s c h l i t z e   25  auf,  die  außense i t i g   von  

e inem  S t e u e r g l i e d   26,  das  g l e i c h f a l l s   S c h l i t z e   27  aufweis t ,   ü b e r g r i f f e n  

s ind.   Das  S t e u e r g l i e d   kann  -   je  nach  Verlauf  der  ver t ika len   Wandung  2 9  -  

aus  v e r s c h i e b b a r e n   P l a t t e n   oder  e inem  Ring  oder  aus  Ringte i len   g e b i l d e t  

s e i n .  

Nachfo lgend   ist  die  F u n k t i o n s w e i s e   der  Vorrichtung  b e s c h r i e b e n :  

In  der  in  Figur  w i e d e r g e g e b e n e n   S c h l i e ß l a g e   des  Ven t i l s ,   in  der  auch  d i e  

S t eue r sch l   itze  25  des  Tragkörpers   23  von  dem  Steuergl   ied.  26  v e r s c h l o s s e n  

s ind,   wird  der  D r u c k b e h ä l t e r   5  über  den  Anschluß  6  mit  Druckgas  g e f ü l l t .  

Die  K l e m m e i n r i c h t u n g   19  bef inde t   sich  in  der  K l e m m l a g e ,   so  daß  a l s o  

die  Ven t i l p l a t t e   11  dicht  gegen  den  Boden  7  angepreßt   ist.  F o r m k a s t e n   3  

und  Fü l l r ahmen   4  sind  mit  Fo rms to f f ,   z . B .   Fo rmsand ,   lose  ge fü l l t .   Z u m  

E in le i t en   des  Ö f f n u n g s h u b s   wird  zunächs t   das  S t e u e r g l i e d   26  so  v e r s t e l l t ,  

daß  d e s s e n   S c h l i t z e   27  mit  den  S t e u e r s c h l i t z e n   25  des  Tragkörpers   23  

ganz  oder  t e i l w e i s e   in  D e c k u n g s l a g e   kommen   ( s i ehe   rechte  Hälfte  de r  

D a r s t e l l u n g ) ,   so  daß  das  Druckgas   in  den  Ü b e r s t r ö m r a u m   24  g e l a n g e n  

kann.   Nachfolgend  wird  ein  m e c h a n i s c h e r   S  i che rhe i t s r i ege l   28  a u s g e f a h -  

ren  und  der  Hubkolben  15  bei  b lock ie r te r   K l e m m e i n r i c h t u n g   19  a b g e s e n k t ,  

wobei  er  auf  der  F ü h r u n g s s t a n g e   14  nach  unten  g le i te t .   Ansch l i eßend   w i r d  

die  K l e m m e i n r i c h t u n g   19  h y d r a u l i s c h   gelöst   und  damit   werden  die  F ü h r u n g s -  

s tange   14  und  die  V e n t i l p l a t t e   11  f r e igegeben .   Das  über  die  Löcher  8  a u f  

der  Ven t i lp l a t t e   11  a n s t e h e n d e   Druckgas  b e s c h l e u n i g t   d iese   s c h l a g a r t i g  

nach  unten,  so  daß  das  Druckgas   über  die  Löcher  12  und  über  den  r a n d s e i -  

t igen  Bereich  der  V e n t i l p l a t t e   in  den  Formraum  en t spannen   kann.  Die  ü b e r -  

s t r ömende   G a s m e n g e   und  somi t   die  auf  den  Formstoff   wirkende  G a s m a s s e  

wird  durch  den  m i t t e l s   des  S t e u e r g l i e d e s   26  v o r e i n g e s t e l l t e n   S t e u e r q u e r -  

schni t t   (Ausmaß   der  Übe rdeckung   der  S t e u e r s c h l i t z e   25 ,27)   b e s t i m m t .  



Während  des  Öf fnungshubs   wird  die  F ü h r u n g s s t a n g e   14  beim  Aufpral l  

des  Que rhaup t s   18  auf  die  Dämpfer   17  a b g e b r e m s t .   Die  Ven t i lp la t t e   11 

erre icht   die  in  der  r e c h t e n D a r s t e l l u n g   w i e d e r g e g e b e n e   Lage.  W ä h r e n d -  

d e s s e n   wird  der  F o r m s a n d   b e s c h l e u n i g t   und  zug l e i ch   auf  Mode l lp la t t e   1 

und  Modell  2  a b g e b r e m s t   und  dabei  v e r d i c h t e t .   Nach  Abschluß  d e s  

Öf fnungshubs   wird  zur  Abs l che rung   das  S t e u e r g l i e d   26  wieder  in  S c h l i e ß -  

lage  geb rach t ,   so  daß  ein  erneuter   Fül lvorgang  e i n s e t z e n   kann,  o h n e  

daß  das  Druckgas   ü b e r s t r ö m e n   kann.  Mi t te l s   des  Hubkolbens   15  wi rd  

dann  über  das  Querhaupt   18  die  F ü h r u n g s s t a n g e   14  mit  der  Ven t i lp la t t e   11 

wieder  angehoben   und  in  der  S c h l i e ß l a g e   ( l inke  Hälfte  der  D a r s t e l l u n g )  

m i t t e l s   der  K l e m m e i n r i c h t u n g   f e s t g e s e t z t .   Der  S i c h e r u n g s r i e g e l   28  w i rd  

e i n g e f a h r e n .   Während  d i e s e s   Ablaufs   wird  das  im  F o r m r a u m   noch  v o r -  

handene   Druckgas   über  das  Ventil  10  a b g e b l a s e n .  



1.  Vorr ichtung  zum  Verd ich ten   von  G i e ß e r e i - F o r m s t o f f   mi t t e l s   D r u c k -  

gas ,   b e s t e h e n d   aus  e inem  einen  Vordruckraum  b i ldenden  D r u c k -  

behä l t e r   für  das  D r u c k g a s ,   e i nem  darunter  angeordne ten   F o r m r a u m  

aus  F o r m k a s t e n ,   Fül l rahrnen   und  einer  den  Fo rmkas ten   unten  a b -  

s c h l i e ß e n d e n   M o d e l l p l a t t e   mit  Modell ,   auf  das  der  Formstoff   vor  

der  Verd ich tung   lose  a u f g e s c h ü t t e t   wird,  und  e inem  zwi schen   d e m  

Vord ruck raum  und  dem  Formraum  angeordne ten   Venti  g r o ß e n   Ö f f -  

n u n g s q u e r s c h n i t t e s ,   d e s s e n   Ve r sch lußorgan   im  Bereich  von  M i l l i -  

s ekunden   öffnet ,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  dem  Ventil  ein  S t e u -  

erventi l   ( 2 5 , 2 6 , 2 7 )   zugeordne t   ist,  de s sen   freier  Ö f f n u n g s q u e r -  

schni t t   größer  ist  als  der  freie  Querschn i t t   der  Vent i löffnung  ( 8 ) ,  

und  das  m i t t e l s   e ines   S t e u e r g l i e d e s   (26)  vor  Beginn  der  Ö f f n u n g s -  

bewegung  des  V e r s c h l u ß o r g a n s   (11)  auf  einen  b e s t i m m t e n   S t e u e r -  

que r schn i t t   e i n s t e l l b a r   i s t .  

2.  Vorr ichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d a s  

S teue rven t i l   ( 2 5 , 2 6 , 2 7 )   zw i schen   dem  Vordruckraum  (5)  u n d  

der  Vent i lö f fnung  (8)  angeordnet   i s t .  



3.  Vorr ichtung  nach  Anspruch   1  oder  2,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d a s  

S t e u e r v e n t i l   ( 2 5 , 2 7 )   nach  dem  Öffnungshub  des  V e r s c h l u ß o r g a n s  

(11)  mi t t e l s   des  S t e u e r g l i e d e s   (26)  ve r sch l i eßba r   i s t .  

4.  Vorr ich tung  nach  e inem  der  Ansprüche   1  bis  3,  dadurch  g e k e n n z e i c h -  

net,   daß  bei  einer  im  Boden  (7)  des  Druckbehä l t e r s   (5)  a n g e o r d n e -  

ten  Vent i löf fnung  (8)  obe rha lb   dese lben   ein  Ü b e r s t r ö m r a u m   (24)  für 

das  Druckgas   angeordne t   ist ,   der  nur  zu  der  Vent i löffnung  (8)  o f f e n  

u n d  ü b e r   das  S t eue rven t i l   ( 2 5 , 2 7 )   mit  dem  Druckbehä l te r   ( 5 )  

ve rbunden   i s t .  

5.  Vorr ich tung  nach  Anspruch   4,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  de r  

Ü b e r s t r ö m r a u m   (24)  eine  die  Vent i löf fnung  (8)  u m g e b e n d e ,   s i c h  

ver t ikal   nach  oben  e r s t r e c k e n d e   Wandung  (29)  aufweis t ,   in  de r  

eine  Mehrzahl  von  den  freien  Quer schn i t t   des  S t e u e r v e n t i l s   b i l -  

denden   Durchbrechungen   (25)  vo rgesehen   ist,   und  daß  das  S t e u e r -  

gl ied  (26)  an  der  Wandung  (29)  geführt  und  mit  einer  e n t s p r e c h e n -  

den  Anzahl  von  D u r c h b r e c h u n g e n   (27)  ve r sehen   i s t .  

6.  Vorr ichtung  nach  Anspruch   5 ,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e  

Durchbrechungen   in  der  ve r t i ka l en   Wandung  (29)  des  Ü b e r s t r ö m -  

r a u m e s   (24)  und  in  dem  S t e u e r g l i e d   (26)  als  ver t ika le   S t e u e r -  

s c h l i t z e   (25 ,27)   a u s g e b i l d e t   s i n d .  

7.  Vorr ichtung  nach  Anspruch  4  oder  5,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  

bei  einer  im  w e s e n t l i c h e n   r e c h t e c k i g e n   Vent i löffnung  (8)  a n  

w e n i g s t e n s   zwei  über  je  einer  R e c h t e c k s e i   te  aufgehenden   W a n -  

dungen  (29)  des  Ü b e r s t r ö m r a u m e s   (24)  die  S t e u e r s c h l i t z e   ( 2 5 )  

angeordne t   sind  und  daß  das  S t eue rg l i ed   (26)  als  v e r s c h i e b b a r e  

S c h l i t z p l a t t e   a u s g e b i l d e t   i s t .  



8.  Vorr ichtung  nach  Anspruch  4  oder  5,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  ver t ika le   Wandung  (29)  des  Ü b e r s t r ö m r a u m e s   (24)  d i e  

Vent i löf fnung  k r e i s fö rmig   umgibt   und  in  g l e i c h m ä ß i g e m   A b s t a n d  

mit  S t e u e r s c h l i t z e n   (27)  ve r sehen   ist,  und  daß  das  S t eue rg l i ed   ( 2 6 )  

als  drehbarer   S c h l i t z r i n g   ausgeb i lde t   i s t .  

9.  Vorr ichtung  nach  e i n e m   der  Ansprüche  1  bis  3,  dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  das  S t eue rven t i l   als  Hubglocke  a u s g e b i l d e t   i s t ,  

die  das  der  Verd ich tung   d ienende   Ventil  übergreif t   und  deren  Hub 

v o r e i n s t e l l b a r   i s t .  
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