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@ Vorrichtung zur Herstellung von Giessformen.

@ Insbesondere bei modernen Formmaschinen /
zum Abformen von GieBmodellen mittels eines
Formstoffes wird dieser Uber dem Modell in zwei
Stufen verdichtet. Einer pneumatischen Vorverdich-
tung folgt dabei eine mechanische Nachverdichtung
mittels Druckstempels (13,13'). Eine einwandfreie
Form entsteht vor allem dann, wenn der Formstoff
(6,6") gleichférmig verdichtet wird. Dies kann erfin-
dungsgemiB dadurch erfolgen, daB ein elastisch ge-
haltener Druckstempel (13,13") mit Durchgangsboh-
rungen (13d,13) versehen sind. Die Ausflihrung kann
sowohl flir konstant anstehende als auch fir impuls-
artig aufschlagende Druckluft eingesetzt werden.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von GieBformen, mit einer mit einem Mo-
dell versehenen Modellplatte, mit einem auf die
Modellplatte aufsetzbaren Formkasten zur Aufnah-
me eines verdichtbaren Formstoffes, insbesondere
eines Formsandes, und mit einer auf den Formka-
sten aufsetzbaren Verdichtungseinrichtung, mit ei-
ner pneumatischen Vorverdichtung und mindestens
einem Druckstempel flir eine mechanische Nach-
verdichtung des Formstoffes.

Aus der EP-Patentschrift 0 319 453 B1 ist ein
Verfahren zum Verdichten von k&rnigem Formstoff
bekannt, bei dem der Formstoff auch wéhrend des
mechanischen Nachverdichtens von  Druckluft
durchstrdmt wird und wo zu diesem Zweck Entliif-
tungsbohrungen flr die Druckluft in der Modellplat-
te der Vorrichtung vorgesehen sind; der Luftdruck
kann dabei im Vergleich zu dem vorangehenden
pneumatischen  Vorverdichten  verhiltnismiaBig
niedrig gehalten werden, so daB man von einer
Durchsplilung des Formsandes sprechen kann.

Stattdessen ist es aber auch mdglich, das Vor-
verdichten mittels einer einem relativ kurzzeitigen
Druckimpuls ausgesetzten Druckluft zu betreiben,
bei dem auf Entliftungsbohrungen gegebenenfalls
verzichtet werden kann; jedoch kann auch hier das
mechanische Nachverdichten mit einer konstanten
Druckluft-Durchsplilung des Formstoffes verbunden
sein.

Um eine gleichformige Nachverdichtung unab-
h3ngig von der Form des Modells zu erhalten, ist
es aus der Britischen Patentanmeldung GB 2 046
644 A seit langem bekannt, eine grOBere Anzahl
parallel bewegter Druckstempel zu verwenden, die
auBerdem entsprechend der Europdischen Patent-
schrift 0 263 977 B1 auch unabhingig voneinander
verschiebbar sein k&nnen.

Den gleichen Zweck verfolgt, unabhingig von
der Art der jeweils verwendeten Vorverdichtung,
eine Anordnung entsprechend der US-Patentschrift
3,401,685 dadurch, daB der (einzige) Druckstempel
fir die mechanische Nachverdichtung elastisch
ausgebildet ist. Auf diese Weise werden zwar die
mit einer Vielzahl von Druckstempeln verbundenen
héheren Kosten vermieden, und einer gleichférmi-
gen Nachverdichtung kommt eine solche Ausfiih-
rung zweifellos néher, als dies bei der Verwendung
eines einzigen starren Druckstempels mdglich ist.
Die Druckverteilung in dem Formstoff ist aber nun
wihrend der pneumatischen Vorverdichtung nicht
mehr gleichférmig, weil die wahrenddessen um
den Druckstempel herumgeleitete Druckluft eine
auf der gesamten Oberfliche des Formstoff gleich-
hohe Fldchenpressung nicht aufzubauen vermag,
insbesondere dann, wenn eine Abstrémung durch
den Formstoff und die Modellplatte erfolgen soll.
Eine einwandfreie Nachverdichtung hingt aber un-
ter anderem auch davon ab, ob es gelungen ist,
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bereits wdhrend der Vorverdichtung fiir eine von
der Modellkontur und der Kontur des Druckstem-
pels unabhingige, oberflichendeckend gleichfor-
mige Verdichtung des Formstoffes zu sorgen.

Die Erfindung hat sich deshalb die Aufgabe
gestellt, eine Vorrichtung der eingangs néher be-
zeichneten Art so auszubilden, daB8 mit deren Hilfe
und mittels eines einzigen Druckstempels sowohl
bei der pneumatischen Vorverdichtung als auch bei
der mechanischen Nachverdichtung der Formstoff
unabhingig von der Form des Uberformten Modells
gleichférmig mit einer liber der gesamten Oberfl3-
che des Formstoffes ungefdhr konstanten Fldchen-
pressung verdichtet werden kann. Die Vorrichtung
soll es ferner ermd&glichen, die Vorverdichtung des
Formstoffes sowohl mit einem konstanten Druckge-
falle der Druckluft bei wirkender Abstrémung Uber
die Entliftungsbohrungen als auch mit einem kurz-
zeitigen Druckimpuls auszuflihren, der die Druckluft
ausgesetzt wird.

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe dadurch
gelost, daB der Druckstempel mindestens im Be-
reich seiner Druckfliche elastisch verformbar ist,
daB in der Verdichtungseinrichtung oberhalb des
Druckstempels ein Druckraum vorgesehen ist, in
dem die Druckluftzufiihrung mindet, und daB in
dem Druckstempel Durchgangsbohrungen ange-
ordnet sind, welche einen zwischen der Oberfldche
des Formstoffes und dem Druckstempel ausgebil-
deten Formraum mit dem Druckraum pneumatisch
verbinden. Die Durchgangsbohrungen in dem
Druckstempel sind dabei zweckmiBig so verteilt,
daB die Oberflache des Formstoffes durchweg dem
gleichen Druck aus der Druckluft ausgesetzt ist.
Auf diese Weise ist der Formraum in seiner Ge-
samtkonfiguration diesem statischen Druck der
Druckluft ausgesetzt, und es werden Druckgefille
innerhalb des Formraumes und damit vor allem
entlang der Oberfliche des Formstoffes weitge-
hend vermieden. Andererseits ist Wirkung der me-
chanischen Nachverdichtung durch die Anordnung
der Durchgangsbohrungen nicht betroffen, weil der
Druckstempel in seinem &uBeren UmriB nicht be-
eintrdchtigt ist und auch weiterhin der Kontur der
Modelle flexibel folgen kann.

Es ist dabei einerseits mdglich, daB in der
Modellplatte Entlliftungsbohrungen fir die Druckluft
vorgesehen und die Durchgangsbohrungen nach
Anzahl und Querschnitt so bemessen sind, daB
wihrend der Vorverdichtung eine gleichférmige
Durchstrémung des Formstoffes erfolgt, anderer-
seits kénnen die Durchgangsbohrungen nach An-
zahl und Querschnitt aber auch so bemessen sein,
daB wihrend einer impulsartigen Druckluft-Einspei-
sung in den Druckraum der dabei dort aufgebaute
Luftdruck verz&gerungsfrei auch in dem Formraum
Uber der Oberfliche des Formstoffes ansteht; auch
dabei kénnen in der Modellplatte Entliiftungsboh-



3 EP 0 673 698 A1 4

rungen fir die Druckluft vorgesehen sein.

Die Anordnung und Bemessung der Durch-
gangs- und der eventuellen Entliiftungsbohrungen
kann durch Versuche ermittelt werden. Sie ist
selbstverstdndlich auch von der Art des Formstof-
fes, den spezifischen geometrischen Verhiltnissen
und den verwendeten Driicken und Kréften abhdn-
gig.

Bei einer besonders vorteilhaften Ausflihrung
der Erfindung ist der Druckstempel aus einer min-
destens partiell elastisch verformbaren Druckplatte
und einem die Druckplatte auBerhalb der Druckfl3-
che einfassenden, starren Rahmen zusammenge-
setzt. Auf diese Weise kann der Druckstempel be-
quem in dem Gehduse der Vorrichtung geflihrt und
an der Kolbenstange des Druckkolbens ange-
schlossen werden. Die Fassung der Druckplatte
durch den Rahmen sorgt auBerdem daflr, daB blei-
bende Verformungen der Druckplatte vermieden
werden, weil ein FlieBen der Druckplatte unter dem
EinfluB der gegebenenfalls hohen anliegenden
Druckkraft nicht stattfinden kann.

Eine weitere Verbesserung der Wirkungsweise
148t sich erreichen. wenn die Druckplatte quer zu
ihrer Bewegungsrichtung aus mehreren miteinan-
der verbundenen Plattenschichten besteht, die wie-
derum aus Werkstoffen unterschiedlicher Elastizitat
bestehen k&nnen, wobei die Elastizitit der Platten-
schichten in Richtung auf die Druckfliche hin
zweckmaBigerweise zunimmt. Die Druckplatte ist in
einem solchen Fall sehr formstabil ausflhrbar,
selbst dann, wenn die Druckfliche hochelastisch
ist.

Es ist technisch mdglich und fiir die Wirkungs-
weise der Erfindung besonders glinstig, wenn die
Elastizitdt der Druckplatte, insbesondere im Be-
reich ihrer Druckfliche, so bemessen ist, daB wih-
rend der mechanischen Nachverdichtung des
Formstoffes die dabei an dem Formstoff anliegen-
den Ausldsse der Durchgangsbohrungen durch die
auf die Druckplatte wirkenden Reaktionskréfte kon-
trahiert werden. Die den Formstoff tatsdchlich bela-
stende Druckfliche des Druckstempels nimmt in-
folgedessen wihrend der Nachverdichtung zu, und
die zusammengequetschten Ausldsse werden in
der Druckfldche nicht mehr als Stdrstellen wirksam.

In spezieller Weise kann die erfindungsgemiBe
Vorrichtung zur Erzeugung eines Druckimpulses flr
die Vorverdichtung dadurch eingerichtet werden,
daB der Druckraum aus zwei von einer an dem
Geh3use der Verdichtungseinrichtung ortsfesten,
quer zu der Bewegungsrichtung des Druckstem-
pels verlaufenden Trennwand voneinander geschie-
denen Teilrdumen besteht, die mittels in der Trenn-
wand vorgesehenen Durchbrechungen pneuma-
tisch miteinander verbindbar sind, und daB die Kol-
benstange durch die Trennwand geflihrt ist, wobei
eine unterbrechbare pneumatische Verbindung der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

beiden Teilrfdume beispielsweise in der Weise her-
stellbar ist, daB die Durchbrechungen in der Trenn-
wand und die Durchgangsbohrungen quer zu der
Bewegungsrichtung des Druckstempels so zuein-
ander versetzt angeordnet sind, daB bei an der
Trennwand anliegendem Druckstempel die Teilrdu-
me pneumatisch voneinander gefrennt sind. Auf
diese Weise kann in dem mit der Druckluftzufiih-
rung verbundenen Teilraum eine mit einem gege-
benenfalls hohen Luftdruck beaufschlagte Druckluft
bereitgestellt werden, die nur dann in den zweiten,
Uber dem Formstoff befindlichen Teilraum gelangt,
wenn der Druckstempel von der Trennwand weg in
Richtung auf den Formstoff bewegt wird; solange
der Druckstempel noch an der Trennwand anliegt,
sind die Durchgangsbohrungen gesperrt. Der
Formstoff ist auf diese Weise schlagartig einem
hohen Luftdruck aussetzbar.

Es ist zweckmdBig, wenn der Woerkstoff flr
mindestens eine Plattenschicht inkompressibel ist.
Im Ubrigen kann zwischen der Verdichtungseinrich-
tung und dem Formkasten ein Flllrahmen angeord-
net sein.

Die Erfindung beseitigt die Nachteile des Stan-
des der Technik in Uberraschend einfacher Weise
und erfordert auch keinen erheblichen Mehrauf-
wand; sie ist hingegen in der beschriebenen Aus-
gestaltung auBerordentlich universell einsetzbar
und verbindet die Vorteile der bekannten Vorrich-
tungen mit elastischen Druckstempeln mit den Vor-
teilen einer gleichférmigen pneumatischen Vorver-
dichtung.

Die Erfindung wird nachstehend an Hand der
Zeichnung an einem Ausflihrungsbeispiel nédher
beschrieben. Es zeigen

Fig. 1 eine erste Ausfihrung einer erfin-
dungsgemiBen Vorrichtung in ge-
schnittener Vorderansicht wihrend der
pneumatischen Vorverdichtung,
eine dem Schnittverlauf A - A folgen-
de geschnittene Draufsicht zu Fig. 2,
die Ausflhrung der Fig. 1 w3hrend
der mechanischen Nachverdichtung,
eine zweite Ausflhrung einer erfin-
dungsgemiBen Vorrichtung in ge-
schnittener Vorderansicht wihrend der
pneumatischen Vorverdichtung und
die Ausflhrung der Fig. 4 w3hrend
der mechanischen Nachverdichtung,
samtlich in schematisch vereinfachen-
der Darstellung gezeichnet.

Eine erfindungsgemiBe Vorrichtung besteht
zundchst entsprechend Fig. 1 aus einer Verdich-
tungseinrichtung 1, die Uber einen Flllrahmen 2
auf einen Formkasten 3 aufgesetzt ist. Der Formka-
sten 3 sitzt seinerseits auf einer Modellplatte 4 auf,
auf der sich die (hier zwei) abzuformenden Modelle
5 befinden. Der Formkasten 3 und ein Teil des

Fig. 2
Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5
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Fillrahmens 2 ist mit einem Formstoff 6 geflll,
Uber dessen (waagerechter) Oberfliche 61 in ei-
nem Gehduse 11 der Verdichtungseinrichtung 1 ein
Formraum 12 ausgebildet ist, der auBerdem von
einer Druckfliche 13a eines Druckstempels 13 be-
grenzt ist. Der Druckstempel 13 ist in dem Gehiu-
se 11, dem Fillrahmen 2 und dem Formkasten 3 in
senkrechter Richtung mittels (hier vierer) Druckkol-
ben 14 bewegbar, soweit dies der Formstoff 6
zuldBt. In der Modellplatte 4 sind Entliiftungsboh-
rungen 41 vorgesehen, die das Innere des Formka-
stens 3 und damit den Formraum 12 pneumatisch
mit der Umgebung der Vorrichtung verbinden. In
die

EntlUftungsbohrungen 41 eingesetzte Siebe 42
verhindern den Hindurchtritt von Formstoff 6.

Der kolbenartige Druckstempel 13 weist eine
Druckplatte 13b auf, die allseits, dabei die an der
Druckplatte 13b befindliche, auf die Oberfliche 61
des Formstoffes 6 einwirkende Druckfliche 13a
und auch einen Teil der Druckplatte 13b selbst
freilassend, in einem Rahmen 13c eingespannt ist.
Der Rahmen 13c dient auBerdem zur achsbewegli-
chen Lagerung des Druckstempels 13 in dem Ge-
h3use 11 sowie zur Befestigung an Kolbenstangen
14a der auf dem Gehduse 11 fest installierten
Druckkolben 14. Die Kolbenstangen 14a befinden
sich oberhalb des Druckstempels 13 in einem von
diesem und dem Geh3use 11 umschlossenen
Druckraum 15, der Uber eine Druckluftzufiihrung 16
mit einer in der Zeichnung weggelassenen Druck-
luftquelle Uber eine Absperreinrichtung 17 verbind-
bar ist. Die StrOmungsrichtung und -pfade der
Druckluft sind in der Zeichnung durch Richtungs-
pfeile veranschaulicht. Der im Vergleich zu der
weiter unten beschriebenen zweiten Ausflihrung re-
lativ groBe Strdmungsquerschnitt der Druckluftzu-
fihrung 16 soll deutlich machen, daB eine konstant
aufrechtzuerhaltende Druckluftstrdmung einen un-
ter Umstdnden hohen Druckluftdurchsatz erfordert.
Diese Druckluftstrémung erfolgt Uber Durchgangs-
bohrungen 13d in dem Druckstempel 13, die ach-
sparallel den Druckraum 15 mit dem Formraum 12
pneumatisch verbinden. In der Fig. 2 ist zu erken-
nen, daB eine Vielzahl etwa gleich weit voneinander
entfernter Durchgangsbohrungen 13d angeordnet
sind; in gleicher Weise ist sichtbar, daB vier Kol-
benstangen 14a vorhanden sind, die zu insgesamt
ebenfalls vier Druckkolben 14 gehdren.

Der in Fig. 1 realiter vorhandene Formraum 12
und die gedffnete Absperreinrichtung 17 zeigen an,
daB die pneumatische Vorverdichtung des Form-
stoffes 6 in Gang gesetzt ist. Nach deren Beendi-
gung ist entsprechend Fig. 3 die Absperreinrich-
tung 17 geschlossen, und stattdessen ist der
Druckstempel 13 durch Betdtigung der Druckkol-
ben 14 zur mechanischen Nachverdichtung des
Formstoffes 6 auf den Formstoff 6 aufgefahren, so
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daB der Formraum 12 verschwunden ist. Dabei
kann die Elastizitdt der Druckplatte 13b durch de-
ren konstruktive Ausbildung so gesteuert werden,
daB die zu dem Formstoff 6 hin gerichteten Auslds-
se 13e der Durchgangsbohrungen 13d unter dem
EinfluB der von dem Formstoff 6 ausgelibten Reak-
tionskraft zusammengequetscht werden und nur
mehr schmale Schlitze Ubrigbleiben. Auf diese
Weise entsteht eine relativ ungesttrte Druckfldche
13a; gleichwohl genligen die verengten Ausldsse
13e, eine Durchstromung von Druckluft auch wah-
rend der mechanischen Nachverdichtung aufrecht-
zuerhalten, wenn die Absperreinrichtung 17 geoff-
net bleibt. Die Oberfliche 61 des Formstoffes 6 ist
nun nicht mehr eben, weil ihre Form bei dessen
etwa raum-konstanter Verdichtung von den aufge-
legten Modellen 5 beeinfluBt wird.

Die an ihrem Umfang nur teilweise in dem
Rahmen 13c eingespannte Druckplatte 13b wird
durch die Reaktionskraft des Formstoffes 6 im Be-
reich der Berandung der Druckfldche 13a auch in
Richtung auf das Geh3use 11 hin verformt, wie in
Fig. 3 (und auch in Fig. 5) angedeutet ist. Die
Achsflihrung des Druckstempels 13 in dem Geh3u-
se 11 wird dadurch verbessert.

Die Ausflihrung der Fig. 4 und 5, in der zu der
Ausflihrung der Fig. 1 bis 3 gleiche Bauteile mit
dem gleichen, aber jeweils einfach angestrichenen
Bezugszeichen versehen sind, unterscheidet sich
nur geringfligig von der oben ausflihrlich beschrie-
benen Variante der Fig. 1 bis 3; es genligt hier
deshalb, die wesentlichen Verdnderungen anzuge-
ben.

In der Fig. 4 ist zu erkennen, daB der Druck-
raum 15' durch eine Trennwand 18 zweigeteilt ist,
die in dem Gehduse 11' orisfest eingespannt ist,
und zwar so, daf3 in einem oberen Teilraum 15a die
Druckluftzufihrung 16" miindet. Die Darstellungs-
weise der Druckluftzufliihrung 16" und auch der
Absperreinrichtung 17' soll symbolisch anzeigen,
daB man bei dieser zweiten Ausflihrung mit einem
gegeniiber der ersten wesentlich geringeren Stro-
mungsquerschnitt fUr die in den Druckraum 15'
einstrémende Druckluft auskommt.

Der Druckstempel 13" ist nach wie vor an der
Kolbenstange 14a' eines (hier einzigen) Druckkol-
bens 14" befestigt und liegt zundchst unter dessen
EinfluB an der Unterseite der Trennwand 18 an,
einen Formraum 12" Uber der Oberfldche 61' des
Formstoffes 6' freilassend.

Die Trennwand 18 ist mit einer hinsichtlich der
GroBenordnung mit derjenigen der Durchgangs-
bohrungen 13d' vergleichbaren Anzahl von Durch-
brechungen 18a versehen; diese sind aber gegen-
Uber den Durchgangsbohrungen 13d' axial versetzt
angeordnet, so daB bei an der Trennwand 18 anlie-
gendem Rahmen 13c der Druckraum 15' von dem
Formraum 12' pneumatisch getrennt ist; in dem
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Teilraum 15a kann sich, selbst bei aus der Druck-
luftzuflihrung 16" nur m3Big schnell einstrémender
Druckluft, ein hohes Druckpotential ausbilden, das
auch den Druckstempel 13' belastet.

Wird unter einem solchen Druckpotential der
Druckstempel 13' von dem Druckkolben 14' nur
geringfligig von der Trennwand 18 entfernt und
nach unten bewegt, dann wird entsteht ein Teil-
raum 15b des Druckraumes 15', und die in den
Teilraum 15b expandierende Druckluft kann Uber
die nun zuginglichen Durchgangsbohrungen 13d’
den Formstoff 6' schlagartig belasten und impulsar-
tig vorverdichten. Der Teilraum 15b wird entspre-
chend Fig. 5 weiter vergroBert, wenn mittels des
Druckkolbens 14' die mechanische Nachverdich-
tung eingeleitet wird, deren Ablauf sich im Ubrigen
von demjenigen der Ausflihrung in den Fig. 1 bis 3
nicht unterscheidet; demzufolge ist es auch hier
denkbar, daB die in Fig. 5 geschlossen gezeichnete
Absperreinrichtung 17" weiterhin gedffnet ist und
wihrend des mechanischen Nachverdichtens
Druckluft durch den Formstoff 6' flieBt.

Aufstellung der Bezugszeichen

1,1 Verdichtungseinrichtung

11,11' Geh3use

12,12 Formraum

13,13' Druckstempel

13a,13a’ Druckflache

13b,13b’ Druckplatte

13¢,13c¢’ Rahmen

13d,13d' Durchgangsbohrung

13e,13¢’ AuslaB

14,14 Druckkolben

14a,14a' Kolbenstange

15,15 Druckraum

15a Teilraum

15b Teilraum

16,16' Druckluftzuflihrung

1717" Absperreinrichtung

18 Trennwand

18a Durchbrechung

2,2 Fillrahmen

3,3 Formkasten

4,4 Modellplatte

41,41 Entlliftungsbohrung

42,42 Sieb

55' Modell

6,6 Formstoff

61,61’ Oberflache
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von GieBformen,
mit einer mit einem Modell versehenen Modell-
platte, mit einem auf die Modellplatte aufsetz-
baren Formkasten zur Aufnahme eines ver-
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dichtbaren Formstoffes, insbesondere eines
Formsandes, und mit einer auf den Formka-
sten aufsetzbaren Verdichtungseinrichtung, mit
einer pneumatischen Vorverdichtung und min-
destens einem Druckstempel flir eine mechani-
sche Nachverdichtung des Formstoffes,
dadurch gekennzeichnet, daB (a) der Druck-
stempel (13,13") mindestens im Bereich seiner
Druckfldche (13a,13a’) elastisch verformbar ist,
(b) in der Verdichtungseinrichtung (1,1') ober-
halb des Druckstempels (13,13') ein Druck-
raum (15,15") vorgesehen ist, in dem die
Druckluftzufiihrung (16,16') miindet, und

(c) in dem Druckstempel (13,13") Durchgangs-
bohrungen (13d,13d") angeordnet sind, welche
einen zwischen der Oberfliche (61,61') des
Formstoffes (6,6') und dem Druckstempel
(13,13") ausgebildeten Formraum (12,12') mit
dem Druckraum (15,15') pneumatisch verbin-
den.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Durchgangsbohrungen
(13d,13d") in dem Druckstempel (13,13") so
verteilt sind, daB die Oberflaiche (61,61") des
Formstoffes (6,6') durchweg dem gleichen
Druck aus der Druckluft ausgesetzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB in der Modellplatte (4,4")
Entlliftungsbohrungen (41,41") fiir die Druckluft
vorgesehen und die Durchgangsbohrungen
(13d,13d") nach Anzahl und Querschnitt so be-
messen sind, daB wihrend der Vorverdichtung
eine gleichformige Durchstrémung des Form-
stoffes (6,6") erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Durchgangsbohrun-
gen (13d,13d") nach Anzahl und Querschnitt so
bemessen sind, daB wihrend einer impulsarti-
gen Druckluft-Einspeisung in den Druckraum
(15,15") der dabei dort aufgebaute Luftdruck
verzdgerungsfrei auch in dem Formraum
(12,12') Uber der Oberfliche (61,61') des
Formstoffes (6,6') ansteht.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in der Modellplatte (4,4") EntlUf-
tungsbohrungen (41,41') flr die Druckluft vor-
gesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB der Druck-
stempel (13,13") aus einer mindestens partiell
elastisch verformbaren Druckplatte (13b,13b")
und einem die Druckplatte (13b,13b') auBer-
halb der Druckfliche (13a,13a") einfassenden,
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starren Rahmen (13c,13c") zusammengesetzt
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Druckplat-
te (13b,13b") quer zu ihrer Bewegungsrichtung
aus mehreren miteinander verbundenen Plat-
tenschichten besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Plattenschichten jeweils aus
Werkstoffen unterschiedlicher Elastizitdt beste-
hen.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Elastizitdt der Plattenschich-
ten in Richtung auf die Druckfliche (13a,13a’)
hin zunimmt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB die Elastizitat
der Druckplatte (13b,13b'), insbesondere im
Bereich ihrer Druckfliche (13a,13a'), so be-
messen ist, daB wihrend der mechanischen
Nachverdichtung des Formstoffes (6,6') die da-
bei an dem Formstoff (6,6') anliegenden Aus-
ldsse (13e,13e’) der Durchgangsbohrungen
(13d,13d") durch die auf die Druckplatte
(13b,13b") wirkenden Reaktionskrifte kontra-
hiert werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB der Druck-
raum (15') aus zwei von einer an dem Geh3u-
se (11") der Verdichtungseinrichtung (1') ortsfe-
sten, quer zu der Bewegungsrichtung des
Druckstempels (13') verlaufenden Trennwand
(18) voneinander geschiedenen Teilrdumen
(15a,15b) besteht, die mittels in der Trennwand
(18) vorgesehenen Durchbrechungen (18a)
pneumatisch miteinander verbindbar sind, und
daB die Kolbenstange (14a') durch die Trenn-
wand (18) gefiihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Durchbrechungen (18a)
in der Trennwand (18) und die Durchgangs-
bohrungen (13d") quer zu der Bewegungsrich-
tung des Druckstempels (13') so zueinander
versetzt angeordnet sind, daB bei an der
Trennwand (18) anliegendem Druckstempel
(13") die Teilrdume (15a,15b) pneumatisch
voneinander getrennt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB der Werkstoff
fir mindestens eine Plattenschicht inkompres-
sibel ist.
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14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis

13, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der
Verdichtungseinrichtung (1,1') und dem Form-
kasten (3,3") ein Fillrahmen (2,2') angeordnet
ist.
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