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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Giessformen.

@ Bei einem Verfahren zum Herstellen von GieB-
formen aus rieselfdhigem Formstoff, insbesondere
GieBereiformsand, der in einem Flligefd enthalten
ist und mittels desselben in eine Formstation verfah-
ren und dort in den Formkasten Ubergeben wird,
wird eine gute Formqualitdt, insbesondere im mo-
dellnahen Bereich dadurch erzielt, daB zumindest
eine Teilmenge des Formstoffs im FillgefaB vor
oder wihrend der Ubergabe an den Formkasten
gesiebt und als Siebdurchgang an den Formkasten
Ubergeben wird, wdhrend die restliche, nicht klas-
sierte Menge zum Aufflillen des Formkastens dient.
Eine Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens
zeichnet sich dadurch aus, daB das Flllgef4dB ein
den Formstoff zurlickhaltendes Sieb und eine Bewe-
gungseinrichtung flr den Formstoff aufweist, und
daB das Sieb in eine Position zum Ubergeben des
Siebriickstandes in den Formkasten bewegbar ist.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von GieBformen aus rieselfdhigem Form-
stoff, insbesondere GieBereiformsand, der in einem
FullgefaB enthalten ist und mittels desselben in
eine Formstation mit Aufnahmetisch, Modellplatte,
Formkasten, gegebenenfalls einem Flllrahmen ver-
fahren und dort in den Formkasten Ubergeben wird,
wobei klassierter feinkOrniger Formstoff auf das
Modell aufgegeben und anschlieBend weiterer
Formstoff an den Formkasten Ulibergeben wird. Fer-
ner ist die Erfindung auf eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung dieses Verfahrens gerichtet.

Beim Herstellen von GieBformen aus rieselfdhi-
gen Formstoffen, die Uber dem Modell in einem
Formkasten verdichtet werden, kommt es maBgeb-
lich darauf an, daB insbesondere das Modell kontu-
renscharf im Formstoff abgebildet wird. Ferner
kommt es entscheidend auf die Dichte und Hérte
der Form im modellnahen Bereich an. Es muB
deshalb unter anderem der Formstoff eine gute
Rieselfdhigkeit und eine nach Mdglichkeit gleich-
bleibende, vergleichsweise geringe KorngréBe auf-
weisen. Da der Formstoff aus Kosten- und Umwelt-
schutzgriinden nach dem AbgieBen des Formka-
stens wieder verwendet wird und zu diesem Zweck
aufbereitet werden muB, kommt der Einhaltung der
vorgenannten Forderungen besondere Bedeutung
zu. Es wird deshalb der aufzubereitende Formstoff
zerkleinert und wieder in rieselfdhige Form lberge-
fuhrt. Gleichwonhl I48t sich nicht vermeiden, daB die
GrdBenverteilung nicht gleichmaBig ist, insbeson-
dere grbBere Formstoffagglomerate verbleiben.
Auch kdnnen sich solche Agglomerate jederzeit
wihrend des Transportes des Formstoffs wieder
bilden und aufbauen, so daB in den Aufbereitungs-
prozef des Formstoffs eingeschaltete Klassierstu-
fen (Siebe) nur bedingt Abhilfe schaffen.

Der Formstoff wird mittels Fordereinrichtungen
an die Formanlage transportiert und dort - gegebe-
nenfalls liber einen Zwischenpuffer, z. B. ein Silo -
an das FullgefaB Ubergeben. Bei den heutigen
Formmaschinen sind das Fillgefd und die Ver-
dichtungseinrichtung oberhalb des Aufnahmeti-
sches mit dem Formkasten verfahrbar angeordnet
und wahlweise in die Formstation bewegbar, indem
zunédchst das FlllgefdB Uber den Formkasten ge-
bracht, die notwendige Menge an Formstoff an den
Formkasten abgegeben und anschlieBend die Ver-
dichtungseinrichtung Uber den Formkasten gefah-
ren wird, um den Formstoff im Formkasten zu
verdichten. Wiahrend dieses Arbeitstaktes gelangt
das Flligef4B in eine Flllposition.

Um zu vermeiden, daB in den Formkasten
Formstoffagglomerate (Knollen) gelangen, ist es
bekannt, den Formstoff unmittelbar vor der Uberga-
be an den Formkasten durch Lockerungseinrichtun-
gen zu agitieren, um auf diese Weise Formstoff-
knollen aufzulésen (GB 776 031, DE 544 268 und
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606 043). Mit solchen Lockerungseinrichtungen las-
sen sich zwar lose Agglomerate aufldsen, nicht
aber solche mit gréBeren Haftkrdften. In jedem Fall
erfordern sie aber eine entsprechende Verweilzeit
des Formstoffs in dem FlligefdB bzw. in diesen
vorgeschalteten GefdBen. Diese Verweilzeiten las-
sen sich mit den hohen Arbeitszyklen heutiger
Formanlagen nicht mehr vereinbaren. Die Verweil-
zeit kann zwar durch entsprechend heftige Locke-
rungsbewegungen reduziert werden, jedoch erfor-
dert dies wiederum einen hohen Energieeinsatz,
ohne letztendlich zu vollstidndig befriedigenden Er-
gebnissen zu fihren.

In vielen Fillen werden an die Qualitdt des
Formstoffs im modellnahen Bereich der Form be-
sondere Qualitdtsanforderungen gestellt. Um diese
zu erflllen, wird auf das Modell zundchst soge-
nannter Modellsand aufgegeben. Dies ist friher
von Hand geschehen. Bei mechanisierten Forman-
lagen hat man auBerhalb der Formstation auch
schon eine Siebstation angeordnet, in die der
Formkasten mit Modellplatte verbracht wird, bevor
er in die Formstation gelangt. In der Siebstation
wird der Modellsand mit einem Schwingsieb auf
das Modell aufgesiebt. Der Siebrlickstand wird ver-
worfen. Abgesehen von der unzureichenden Auflok-
kerung ist der Siebdurchsatz gering und erh&ht
sich die Taktzeit der Formanlage erheblich. Auch
ergibt sich ein erhdhter Bauaufwand und Platzbe-
darf.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren vorzuschlagen, mit dessen Hilfe GieBfor-
men mit einwandfreier Formkontur und gleichblei-
bender Qualitdt derselben bei hoher Takizeit her-
gestellt werden k&nnen. Ferner soll mit der Erfin-
dung eine Vorrichtung geschaffen werden, die die
gleichen Ziele zu erreichen gestattet.

In verfahrenstechnischer Hinsicht wird diese
Aufgabe dadurch geldst, daB zumindest eine zum
Abdecken der Oberfliche des Modells ausreichen-
de Teilmenge des Formstoffs im FlllgefaB vor oder
wihrend der Ubergabe an den Formkasten abge-
siebt und als Siebdurchgang an den Formkasten
Ubergeben wird und daB die Restmenge als Sie-
briickstand direkt in den Formkasten Ubergeben
wird.

Mit dem erfindungsgemépBen Verfahren wird
zumindest eine Teilmenge des im FlllgefdB enthal-
tenen Formstoffs klassiert, das heiit auf eine Gro-
Be entsprechend der Maschenweite des Siebs ein-
geengt. Diese Teilmenge gelangt zuerst in den
Formkasten und damit auch zuerst auf das Modell,
so daB die dort erhdhten Qualitdtsanforderungen
durch eine vergleichsweise geringe Formstoffgrdfe
und gleichmiBige Gr&Benverteilung erflllt werden
kénnen. Theoretisch kann der gesamte Formstoff-
bedarf eines Formkastens abgesiebt werden, je-
doch wird hierflir im allgemeinen der Zeitbedarf zu
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groB sein. Es wird deshalb nur eine zum Abdecken
der Oberflache des Modells ausreichende Teilmen-
ge als "Modellsand" abgesiebt und die Restmenge
direkt in den Formkasten Ubergeben. Hierbei geht
die Erfindung von der bekannten Tatsache aus, daB
auBerhalb des modelinahen Bereichs die Qualitdts-
anforderungen an den Formstoff nicht so hoch an-
zusetzen sind, so daB dort gegebenenfalls auch
grobere Formstoffpartikel, wie auch Agglomerate
vorliegen kdnnen. Da flr das Abdecken der Mo-
delloberfldchen nur vergleichsweise geringe Men-
gen notwendig sind, kann der Siebvorgang ohne
weiteres in die heute Ublichen Maschinenzyklen
integriert werden. Die Erfindung 138t daneben die
Mdglichkeit offen, bei Formen mit nicht so hohen
Qualitdtsanforderungen den gesamten Formstoffbe-
darf ohne Klassiervorgang unmittelbar an den
Formstoff abzugeben.

Gegebenenfalls kann der Formstoff wihrend
des Siebens aufgelockert werden, um einerseits
einen Zerkleinerungsvorgang zu bewirken, anderer-
seits das Klassieren auf der Siebfliche zu be-
schleunigen.

Eine besonders glinstige Arbeitsweise ergibt
sich dann, wenn die Teilmenge des Formstoffs
wihrend der Fahrbewegung des FiligefdBes zwi-
schen einer Bereitschaftsstellung und der Formsta-
tion abgesiebt und aufgefangen und nach Errei-
chen der Formstation an den Formkasten Uberge-
ben wird.

Auf diese Weise wird der zum Abdecken der
Modellkontur notwendige Formstoff wihrend einer
ohnehin vorhandenen Totzeit (Fahrbewegungen
des FlllgefdBes) erzeugt und steht in dem Augen-
blick, wo das FlligefdB die Formstation erreicht, in
der gewlinschten Menge zur Verfligung.

Zur L&sung der Aufgabe in vorrichtungstechni-
scher Hinsicht sieht die Erfindung vor, daB das
Fllligef4dB ein den Formstoff zurlickhaltendes Sieb
und eine Bewegungseinrichtung flir den Formstoff
aufweist, und daB das Sieb in eine Position zum
Ubergeben des Siebriickstandes in den Formka-
sten bewegbar ist.

Das zur Herstellung des "Modellsandes" erfin-
dungsgemipB vorgesehene Sieb bildet zumindest
einen Teil des FlllgefdBes derart, daB es in der
Lage ist, den Formstoff zurlickzuhalten. Durch die
Bewegungseinrichtung wird der auf der Siebflidche
liegende Formstoff umgewilzt und aufgelockert
und zugleich der Durchtritt der feineren Formstoff-
partikel durch das Sieb geférdert. Bei geringer
Modell- oder Formkastenh&he kann gegebenenfalls
der gesamte Formstoffbedarf abgesiebt werden. In
der Regel jedoch wird man nur eine Teilmenge
absieben und den Siebriickstand durch eine ent-
sprechende Bewegung des Siebs unmittelbar in
den Formkasten Ubergeben.

Eine bevorzugte Ausflhrungsform der Vorrich-
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tung nach der Erfindung zeichnet sich dadurch aus,
daB das Sieb als horizontal gelagertes Zylindersieb
ausgebildet ist und an seinem Mantel eine Offnung
aufweist.

Die Ausfiihrung als Zylindersieb, das in dem
FullgefaB angeordnet ist, ermdglicht es einerseits,
eine relativ groBe Formstoffmenge, insbesondere
den gesamten Bedarf eines Formkastens im Sieb
aufzunehmen und den Formstoff durch eine um die
Lagerachse umlaufende Bewegungseinrichtung auf-
zulockern. Ferner kann das Zylindersieb in einfa-
cher Weise durch Schwenken um seine Achse in
den Formkasten entleert werden, so daB auch
dann, wenn kein Bedarf an feinerem Modellsand
besteht, der gesamte Formstoffbedarf aus dem
FlllgefdB in kirzester Zeit an den Formkasten
Ubergeben werden kann.

Um ein schnelles und vollstdndiges Entleeren
zu gewihrleisten, weist die Offnung des Zylinder-
siebs einen Offnungswinkel im Bereich von wenig-
stens 90° auf. Auch die Ubergabe des Formstoffs
an das Sieb ist damit erleichtert.

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung ist
vorgesehen, daB das Zylindersieb von zwei Teilzy-
linderschalen gebildet ist, die nach Art eines Fisch-
maulverschlusses wahlweise in eine Schliefstel-
lung, in der sie das Sieb bilden, und eine Offnungs-
stellung schwenkbar sind, in der sie im wesentli-
chen auBerhalb des Fallweges der Formstoffe an-
geordnet sind. Auf diese Weise ist es mdglich, den
Formstoff im Bedarfsfall, d.h. wenn auf die Verwen-
dung von gesiebtem Sand verzichtet werden kann,
direkt in den Formkasten zu Ubergeben, indem die
Teilzylinderschalen nach gegeniiberliegenden Sei-
ten weggeschwenkt werden, so daB der Formstoff
direkt auf den BodenverschiuB des FlligefdBes fillt
und zur Ubergabe an den Formkasten bereitsteht.
Die Bewegungseinrichtung bleibt in diesem Fall
stillgesetzt.

Darliber hinaus 148t sich dann, wenn zundchst
Modellsand abgesiebt wird, der Siebrlickstand
nach erfolgtem Siebvorgang durch Verschwenken
der Teilzylinderschalen, d.h. durch Offnen des
Fischmaulverschlusses, sehr schnell in den Form-
kasten entleeren, was gleichfalls zu kiirzeren Taki-
zeiten flhrt.

Um einerseits eine ausreichend groBe Kapazi-
tit fir das Sieb, d.h. die Teilzylinderschalen in
ihrer geschlossenen Stellung, zu erzielen und um
andererseits zu gewahrleisten, daB die Teilzylinder-
schalen zuverldssig auBerhalb des Fallwegs des
Formstoffs positionierbar sind, sollte vorgesehen
sein, daB die Teilzylinderschalen sich {iber einen
Bogenwinkel von ca. 90° erstrecken, d.h. jeweils
die Gestalt einer Viertelzylinderschale besitzen.

GemaB einem vorteilhaften Ausflihrungsbei-
spiel ist in dem Zylindersieb eine um dessen La-
gerachse umlaufende oder oszillierende Bewe-
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gungseinrichtung angeordnet, die beispielsweise
Uber die Siebfliche streichende Leisten aufweisen
kann. Diese wiederum sind zweckmapBigerweise an
einem in der Lagerachse des Zylindersiebs ange-
triebenen Drehkreuz angeordnet.

Die Umwdlzung und Lockerung des Formstoffs
kann dadurch gef&rdert werden, daB in der axialen
Erstreckung des Zylindersiebs mehrere kurze Lei-
sten auf Llcke hintereinander angeordnet sind, die
vorzugsweise unter einem Winkel gegen die Lager-
achse des Zylindersiebs angestellt sind.

Besonders kurze Siebzeiten bei guter Auflocke-
rung des Formstoffs ergeben sich dann, wenn die
Leisten als Birstenleisten ausgebildet sind.

In weiterhin bevorzugter Ausflihrung ist vorge-
sehen, daB mit Abstand unterhalb des Siebs eine
Auffangeinrichtung zur Aufnahme der abgesiebten
Teilmenge des Formstoffs angeordnet ist und daB
die Auffangeinrichtung zur Abgabe dieser Teilmen-
ge an den Formkasten eingerichtet ist.

Mit dieser Ausflhrungsform ist es insbesonde-
re mdglich, die gewiinschte bzw. notwendige Teil-
menge des Formstoffs wihrend der Fahrbewegun-
gen des FullgefdBes zu sieben, ohne daB dieser
Formstoff wihrend der Fahrbewegung auf andere
Teile der Formanlage fallen kann. Die Auffangein-
richtung nimmt die Formstoff-Teilmenge auf und ist
so ausgebildet, daB sie diese Teilmenge an der
Formstation in den Formkasten abgeben kann.

Die Auffangeinrichtung kann als eine Art Jalou-
sieverschluB ausgebildet sein. Dabei kann es sich
um den herk&mmlichen JalousieverschluB des Full-
gefdBes handeln, wenn das Zylindersieb innerhalb
des FullgefdBes angeordnet ist.

Statt dessen ist es auch mdglich, die Auffang-
einrichtung nach Art eines Fischmaulverschlusses
auszubilden, der das Zylindersieb konzentrisch un-
tergreift und das FiillgefaB nach unten abschlieft.

Nachstehend ist die Erfindung anhand von in
der Zeichnung wiedergegebenen Ausflihrungsbei-
spielen beschrieben. In der Zeichnung zeigen:

Figur 1

eine schematische Ansicht einer Formanlage;
Figur 2 - 4

eine Ausflhrungsform des Flllgef4dBes in ver-
schiedenen Betriebsstellungen;

Figur 5- 7

eine weitere Ausflihrungsform des FillgefdBes
in verschiedenen Betriebsstellungen;

Figur 8 und 9

eine Abwandlung des Filigefafes gemaB Fig. 2
- 4; und

Fig. 10 und 11

eine Abwandlung des Filigefafes gemaB Fig. 5
-7.

Die Formanlage gemapB Figur 1 weist eine Ver-
dichtungseinrichtung 1, z. B. in Form eines
Luftimpuls-Aggregates, sowie ein FillgefdB 2 auf,
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die beide, beispielsweise mittels eines gemeinsa-
men Schlittens 3, in der Zeichenebene verfahrbar
sind. Unterhalb der Verdichtungseinrichtung 1 ist
ein Flllrahmen 4 angeordnet. Darunter befindet
sich ein Rollengang 7 fiir die Formkasten 8, die in
der Zeichnung von links nach rechts durch die
Formstation wandern. Unterhalb des Rollengangs 7
befindet sich der Aufnahmetisch 6 mit einer Dreh-
scheibe 5, welche beim gezeigten Ausflihrungsbei-
spiel zwei Modellplatten, beispielsweise flir einen
Oberkasten und einen Unterkasten aufnimmt, so
daB mit dieser Formanlage wechselweise
Oberkasten- und Unterkastenmodelle abgeformt
werden k&nnen.

Das FullgefaB 2 wird beim gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel Uber ein Fdrderband 9 gefiillt. Statt
dessen kann auch ein Vorratssilo vorgesehen sein,
in das das F&rderband 9 den Formstoff abgibt.
Innerhalb des FlllgefdBes 2 ist ein Sieb 10 ange-
ordnet, das den in das FiligefdB Ubergebenen
Formstoff zurlickhilt.

Das Sieb 10 ist, wie aus den Figuren 2 bis 7
ndher ersichtlich, als Zylindersieb ausgebildet und
an seinem Mantel mit einer Offnung 11 versehen.
Die Offnung weist einen Offnungswinkel von wenig-
stens 90° auf. In der Flllstellung befindet sich die
Offnung 11 unterhalb eines trichterartigen Einzugs
12 des FillgefidBes 2.

Innerhalb des Zylindersiebs 10 ist auf einer
Antriebswelle 13 ein nicht gezeigtes Drehkreuz an-
geordnet, das mit Leisten 14, vorzugsweise in
Form von Biirstenleisten versehen ist, die Uber die
Innenseite des Zylindersiebs streichen und die im
Zylindersieb 10 enthaltene Formstoffflillung umwal-
zen. Durch die Bewegung der Leisten 14 werden
die feinen Formstoffpartikel durch das Zylindersieb
klassiert und gelangen als Siebdurchgang auf eine
Auffangeinrichtung 16, die bei dem Ausflihrungs-
beispiel gemaB Figur 2 und 4 als JalousieverschluB
des FlllgefdBes 2 ausgebildet ist.

Der auf der Auffangeinrichtung 16 liegende
Siebdurchgang 17, der beispielsweise wihrend der
Fahrbewegung des FillgefdBes 2 aus der in Figur
1 gezeigten Position in die Formstation anfillt, wird
in der Formstation nach Offnen des Jalousiever-
schlusses an den Formkasten 8 bzw. den darauf
sitzenden Fullrahmen abgegeben (Figur 3). Auf die-
se Weise wird zundchst die Modelloberfliche mit
Formstoff bedeckt. AnschlieBend wird das Zylinder-
sieb 10 um 180° gedreht, so daB der im Zylinder-
sieb noch enthaltene, nicht klassierte Formstoff 15
in den Formkasten gelangt (Figur 4).

Das Ausfiihrungsbeispiel geméB den Figuren 5
bis 7 unterscheidet sich von demjenigen nach Fi-
gur 2 und 4 lediglich durch die andere Gestaltung
der Auffangeinrichtung 16. Sie ist bei diesem Aus-
fUhrungsbeispiel als FischmaulverschluB mit zwei
Backen 18 ausgebildet, die konzentrisch zur An-
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triebswelle 13 angeordnet und aus der in Figur 5
gezeigten, den Siebdurchgang 17 zurilickhaltenden
Position in die in Figur 6 gezeigte Offnungsstellung
bewegbar sind, in der der Modellsand in den Form-
kasten gelangt. AnschlieBend wird das Zylindersieb
10 in die Position gemaB Figur 7 gedreht und der
Siebriickstand zum Aufflllen des Formkastens ab-
gegeben. Im Ubrigen bildet auch hier die Auffang-
einrichtung 16 den unteren VerschluB des Fillgefd-
Bes 2.

Das Ausfiihrungsbeispiel gemaB den Figuren 8
und 9 zeigt eine Abwandlung des Zylindersiebes
der Ausfluhrungsform nach den Figuren 2 bis 4.
Dabei besteht das Zylindersieb 10 aus zwei Teilzy-
linderschalen 10a, die in ihrer in Figur 8 gezeigten
SchlieBstellung einen Halbzylinder bilden. Die Teil-
zylinderschalen 10a sind konzentrisch zur Antriebs-
welle 13 drehbar gelagert und in eine, in Figur 9
gezeigte Offnungsstellung schwenkbar, in der sie
sowohl eine obere als auch eine untere Offnung 11
freigeben und im wesentlichen auBerhalb des We-
ges des Formstoffs angeordnet sind.

Die in Figur 9 gezeigte Offnungsstellung kann
einerseits eingenommen werden, um den von oben
in das FlllgefdB 2 eingegebenen Formstoff ohne
Siebvorgang auf die Auffangvorrichtung 16 und so-
mit auf das Modell gelangen zu lassen. Anderer-
seits kann das Zylindersieb nach Beendigung eines
Siebvorganges gemaB Figur 8 durch Hochschwen-
ken der Teilzylinderschalen 10a ge&ffnet werden.

Auch bei dem in den Figuren 5 bis 7 darge-
stellten Ausflihrungsbeispiel kann ein Zylindersieb
10 in Form von Teilzylinderschalen 10a Verwen-
dung finden, wie in den Figuren 10 und 11 darge-
stellt ist. In diesem Fall ist sowohl das Zylindersieb
10 als auch die Auffangvorrichtung 16 als Fisch-
maulverschluB mit hochschwenkbaren Backen 10
bzw. 18 ausgebildet, wobei die Backen konzen-
frisch angeordnet sind und von einer gemeinsamen
Antriebseinrichtung angetrieben sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Giefiformen aus
rieselfdhigem Formstoff, insbesondere GieBe-
reiformsand, der in einem FillgefdB enthalten
ist und mittels desselben in eine Formstation
mit Aufnahmetisch, Modellplatte, Formkasten,
gegebenenfalls einem Flllrahmen verfahren
und dort in den Formkasten Ubergeben wird,
wobei klassierter feinkdrniger Formstoff auf
das Modell aufgegeben und anschlieBend wei-
terer Formstoff an den Formkasten Ubergeben
wird, dadurch gekennzeichnet, daf zumin-
dest eine zum Abdecken der Oberfliche des
Modells ausreichende Teilmenge des Form-
stoffs im Fiillgef4B vor oder wihrend der Uber-
gabe an den Formkasten abgesiebt und als

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Siebdurchgang an den Formkasten Uibergeben
wird und dafB die Restmenge als Siebrilickstand
direkt in den Formkasten Ubergeben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Formstoff wahrend des Sie-
bens aufgelockert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Teilmenge des Form-
stoffs wihrend der Fahrbewegung des Fllige-
fdBes zwischen einer Bereitschaftsstellung und
der Formstation abgesiebt und aufgefangen
und nach Erreichen der Formstation an den
Formkasten Ubergeben wird.

Vorrichtung zum Herstellen von GieBformen
aus rieselfdhigem Formstoff, insbesondere
GieBereiformsand, mit einem verfahrbaren
Formstoff-FullgefaB, einer Formstation mit Auf-
nahmetisch, Modellplatte, Formkasten, gege-
benenfalls einem Flllrahmen und einer
Formstoff-Verdichtungseinrichtung sowie mit
einem Sieb zum Aufgeben von feink&rnigem
Formstoff auf das Modell, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das FillgefdB (2) ein den Form-
stoff zurlickhaltendes Sieb (10) und eine Be-
wegungseinrichtung (13, 14) fir den Formstoff
aufweist, und daB das Sieb in eine Position
zum Ubergeben des Siebriickstandes (15) in
den Formkasten (8) bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Sieb (10) im Fuligefal (2)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB das Sieb als horizontal
gelagertes Zylindersieb (10) ausgebildet ist
und an seinem Mantel eine @ffnung (11) auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Offnung (11) einen Offnungs-
winkel im Bereich von wenigstens 90° auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB das Zylindersieb (10) von
zwei Teilzylinderschalen (10a) gebildet ist, die
nach Art eines Fischmaulverschlusses wahi-
weise in eine SchlieBstellung, in der sie das
Sieb bilden, und eine Offnungsstellung
schwenkbar sind, in der sie im wesentlichen
auBerhalb des Fallweges des Formstoffs ange-
ordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
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zeichnet, daB die Teilzylinderschalen (10a) sich
Uber einen Bogenwinkel von ca. 90° erstrek-
ken.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB in dem Zylin-
dersieb (10) eine um dessen Lagerachse um-
laufende oder oszillierende Bewegungseinrich-
tung (13, 14) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB die Bewe-
gungseinrichtung Uber die Siebfliche strei-
chende Leisten (14) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Leisten (14) an einem
Drehkreuz angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB in der axialen
Erstreckung des Zylindersiebs mehrere kurze
Leisten (14) auf Liicke hintereinander angeord-
net sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB die kurzen
Leisten (14) unter einem Winkel gegen die
Lagerachse des Zylindersiebs (10) angestellt
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB die Leisten
(14) als Birstenleisten ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB mit Abstand
unterhalb des Siebs (10) eine Auffangeinrich-
tung (16) zur Aufnahme der abgesiebten Teil-
menge (17) des Formstoffs angeordnet ist und
daB die Auffangeinrichtung zur Abgabe dieser
Teilmenge an den Formkasten (8) eingerichtet
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daB die Auffang-
einrichtung (16) als eine Art JalousieverschluB
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
17, dadurch gekennzeichnet, daB die Auffang-
einrichtung (16) nach Art eines Fischmaulver-
schlusses (18) ausgebildet ist.
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