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6 Vorrichtung zum impulsartigen Ausformen von Formmassen zum Herstellen von Sandgiessformen.

@ Eine Druckkammer (4) steht iiber einen Anschluss (5)

mit einer Druckluftquelle in Verbindung. Im Boden
(2) der Druckkammer (4) sind mehrere hohlzylindrische
Ventilsitze (6) angeordnet, die mit einem unter der Druck-
kammer (4) angeordneten Formkasten (1) fiir die schlagar-
tig der Einwirkung von Druckluft auszusetzende Form-
masse in Verbindung stehen. Ein an seiner Unterseite meh-
rere Schiiessglieder (12) zum Verschliessen der Ventildff-
nungen der Ventilsitze (6) tragender Schliessteil (7) ist
durch Druckgas in die Schliessstellung bewegbar und in
dieser durch eine Verriegelungsvorrichtung (22) verriegel-
bar. In der Schliessstellung greifen die Schliessglieder (12)
um eine vorbestimmte Strecke in die Ventilsitze (6) hinein,
so dass die Ventiloffnungen beim Entriegeln der Verriege-
lungseinrichtung (22) nicht sofort freigegeben werden,
sondern erst, nachdem die Masse des Schliessteils (7) durch
den Druck in der Druckkammer (4) auf eine vorbestimmte
Geschwindigkeit beschleunigt worden ist.

Der Durchstromquerschnitt der Ventilsitze (6) wird
demzufolge durch die Schliessglieder (12) rasch freigelegt,
so dass der Druck in kiirzester Zeit in Strémungsgeschwin-

digkeit umgesetzt wird. Damit eriibrigt sich eine mechani-
sche Nachverdichtung der Formmasse.
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PATENTANSPRUCHE

1. Vorrichtung zum impulsartigen Ausformen von Form-
massen zum Herstellen von Sandgiessformen, bei dem die
Formmasse schlagartig der Einwirkung von einem Druck-
gas, wie Druckluft ausgesetzt wird, mit einer Ventileinrich-
tung mit Betétigungsvorrichtung, welche eine die Formmas-
se enthaltende Kammer und eine Druckgaskammer trennt
und welche einen wesentlichen Teil der Flichenausdehnung
der die Formmasse enthaltenden Kammer einnimmt, da-
durch gekennzeichnet, dass der durch Druckmittel in die
Schliessstellung bewegbare Schliessteil (7, 12, 16) der Ventil-
einrichtung in der Schliessstellung mechanisch festlegbar ist
und die Hauptmasse des beweglichen Schliessteils aus seiner
Schliessstellung in Offnungsrichtung auf eine vorbestimmte
Geschwindigkeit beschleunigbar ist, bevor der Schliessteil
die Ventil6ffnungen (40) der Ventileinrichtung freilegt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das bewegbare Schliessteil aus einem flexiblen fli-
chigen Lochschieber (54, 54a) und einem Schiebermasseteil
(55) besteht, der Lochschieber in der Schliessstellung durch
den Druck in der Druckkammer (50) auf der Schieberloch-
platte (52, 52a) mechanisch festgelegt ist und zwischen dem
mit einer Betédtigungseinrichtung (57, 58) verbundenen
Schiebermasseteil (55) und dem Lochschieber (54, 54a) eine
Leerwegverbindung vorgesehen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der bewegbare Schliessteil (7) stdndig unter dem in
Offnungsrichtung wirkenden Druck in der Druckkammer
(4) steht und durch eine Druckmittelbetétigungseinrichtung
(16) in Schliessstellung bewegbar und durch eine Verriege-
lungseinrichtung (21, 22, 65) in Schliessstellung mechanisch
verriegelbar ist und als Schliessglieder in zylindrische Ventil-
sitze (6) mit einer eine Beschleunigung des Schliessteils (7)
vor Freilegung der Ventiléffaung ausreichenden Uberdek-
kung eingreifende Tauchkolben (12) aufweist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass alle Schliessglieder (12) an einer mit einer Steuerfld-
che dem Druck in der Druckkammer (4) ausgesetzten
Schliessteil (7) angeordnet sind, die mittels der als Vorsteuer-
kolben (16) ausgebildeten Druckmittelbetdtigungseinrich-
tung in die Schliessstellung absenkbar und verriegelbar ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass alle Schliessglieder (37) unabhéngig voneinander
als frei schwimmend gefiihrte Tauchkolben (42) ausgebildet
sind, die auf einer Stirnseite einem Schliessdruck und auf der
anderen Stirnseite dem Druck in der Druckkammer (34) aus-
setzbar und in der Schliessstellung mechanisch verriegelbar
sind.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das bewegliche Schliessglied (7)
oder die einzelnen Schliessglieder (37) von einer oder mehre-
ren in Offnungsrichtung wirksamen Vorspannfedern (44) be-
aufschlagt sind.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ventilsitze (39) venturirohr-
artig (40, 41) ausgebildet sind und die zylindrischen Ventil-
glieder (37) in der Schliessstellung die engste Querschnittstel-
le der Ventilsitze um ein vorbestimmtes Ausmass iiberragen.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die mechanische Verriegelungs-
einrichtung (65) formschliissig wirksam und durch eine im-
pulsartig wirkende Betitigungseinrichtung losbar ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schliesseinrichtung (62, 63) eine Kniehebelbeti-
tigungseinrichtung aufweist, die in der Schliessstellung eine
Ubertotpunktstellung einnimmt und aus dieser durch einen
impulsartig betdtigbaren Stossel (70) od.dgl. bewegbar ist.
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10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schliessdruckseite des beweg-
lichen Schliessteils nach dessen mechanischer Festlegung mit
einer Unterdruckquelle verbindbar ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die die Ventileinrichtung
(83 —85) enthaltende Druckkammer (82) gegeniiber einer die
Formmasse aufnehmenden Zwischenkammer (91) seitlich
verfahrbar (89) ausgebildet ist, die Zwischenkammer (91)
eine die Formmasse in einer Schliessstellung zuriickhaltende,
durch eine Betdtigungseinrichtung (93) in eine die Formmas-
se freigebende Stellung steuerbare Einrichtung (92) aufweist,
die in ihrer Schliessstellung gas- oder luftdurchlissig ist, und
dass eine Verbindung (94) zwischen der Zwischenkammer
(91) und einer Unterdruckquelle zum Absaugen der Luft aus
der Formmasse und der Zwischenkammer (91) und dem dar-
unterliegenden Formkasten (81) vorgesehen ist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ventileinrichtung (6, 12) im
geschlossenen Zustand die Druckkammer (4) von einer
druckfesten Aufnahmekammer trennt, der eine druckfest
verschliessbare Offnung zum Einfahren von mit der Form-
masse gefiillter Formkésten von unterschiedlicher Ausdeh-
nung und/oder Hohe zugeordnet ist und die unter einer Un-
terdruckquelle verbindbar ist.

BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum impulsarti-
gen Ausformen von Formmassen zum Herstellen von Sand-
giessformen, mit den Merkmalen des Oberbegriffs des An-
spruchs 1.

Neben den mechanischen Verdichtungs- und Ausform-
vorrichtungen sind zahlreiche andersartige Vorrichtungen
zum Herstellen von Sandgiessformen bekannt. Die mechani-
schen Riittelvorrichtungen sind zwar einfach und zuverlas-
sig, jedoch mit erheblicher Lirmbeldstigung verbunden. Es
sind daher andere Verfahren entwickelt worden, die vor-
nehmlich mit Uberdruck oder Unterdruck arbeiten, wobei
diese Verfahren auch mit mechanischen Verdichtungsverfah-
ren kombiniert werden konnen, um durch eine mechanische
Nachverdichtung die erforderliche Enddichte der Formmas-
se im Formkasten und iiber dem Modell zu erzielen. Mit Un-
terdruck arbeitende Verfahren konnen lediglich dazu dienen,
um vor der mechanischen Verdichtung die in der Sandmasse
oder Formmasse enthaltende Luft zu entfernen oder auch
dadurch, um die in einer Zwischenkammer enthaltene Form-
masse nach Art des Schiessverfahrens in den Sandkasten und
iiber das Modell zu schleudern oder zu schiessen. Das Ein-
schiessen der Formmasse kann auch durch Gas- oder Luft-
iiberdruck erfolgen, wobei der Uberdruck durch eine Explo-
sion oder durch plétzliche oder impulsartige Freigabe der
Verbindung zwischen der Formkammer und einer unter
stindigem hohen Druck stehenden Gas- oder Luftkammer
erzeugt werden kann. Hierbei ist es erforderlich, dass der
plétzlich in die Formkammer eintretende Druck moglichst
gleichmadssig iiber die ganze Fldchenausdehnung dieser
Kammer wirksam wird, da andernfalls unkontrollierbare
Verschiebungen oder Verwerfungen in der Formmasse auf-
treten konnen. Es hat sich weiter gezeigt, dass es ausseror-
dentlich problematisch ist, die Einwirkung des hohen Gas-
oder Luftdruckes auf die Sandmasse wirklich schlagartig
hervorzurufen, um so bei begrenztem Druck eine mglichst
hohe Beschleunigung der Luftmolekiile und damit einen
moglichst hohen Impuls der Luftmolekiile auf die Sandkér-
ner zu erzielen. In den meisten Fillen sind mechanische



Nachverformungen erforderlich. Auch wenn man die impuls-
artige Druckfreigabe zum Einschliessen des Sandes in den
Formkasten benutzen will, ergibt sich die Notwendigkeit, die
eingeschlossene Sandmasse nachtréglich nachzuverdichten.
Die nachtirigliche Verdichtung ist aufwendig und zeitrau-
bend und erfordert zusitzliche, mechanisch bewegliche Tei-
le, welche der hohen Verschleisswirkung der Formmassen
ausgesetzt sind.

Es ist Aufgabe der Erfindung eine Vomchtung mit dén
Merkmalen des Oberbegriffs so weiterzubilden, dass bei der
impulsartigen Ausformung der Formmassen eine mechani-
sche Nachverdichtung entbehrlich wird und die beweglichen
Teile der Vorrichtung mit der Formmasse nach Moglichkeit
in Kontakt gelangen sollen.

Diese Aufgabe wird durch die Lehre des Anspruchs 1 ge-
16st.

Fiir die optimale Umsetzung des Druckes in der Druck-
luft- oder Druckgaskammer in Strdmungsgeschwindigkeit
ist die Zeit entscheidend, mit der die fiir die Durchstrémung
der Druckgase vorgesehenen Ventiloffnungsquerschnitte aus
dem Schliesszustand vollstindig freigegeben werden kdnnen.
Entscheidenden negativen Einfluss hierauf haben die die Be-
schleunigung des beweglichen Ventilteils aus seiner Schliess-
stellung heraus beeinflussenden Krifte. Hierbei geht es ei-
nerseits um die Ruhereibung und Haftungsreibung und die
Massenbeschleunigung und andererseits um den Abbau der
Kirifte oder Driicke, mit denen das Schliessteil in seine
Schliessstellung bewegt und dort gehalten wird.

Durch die Massnahmen des Anspruchs 1 wird es ermog-
licht, die das rasche Freilegen der Durchstrémquerschnitte
behindernden Einfliisse bei jedem Offnungsvorgang bis zu
dem Augenblick aufzuheben oder zu kompensieren, in dem
der bewegliche Schliessteil oder seine Schliessglieder begin-
nen den Durchstromquerschnitt der Ventllemnchtung frei-
zulegen. Es werden dadurch bei relativ geringem Aufwand
optimale Offnungsverhaltmsse erhalten, welche eine optima-
le Umsetzung des Druckes in Stromungsgeschwindigkeit in
kiirzester Zeit ermdglichen.

Wenn als Ventileinrichtung ein Lochschieber verwendet
wird, so lisst sich die Erfindung dadurch verwirklichen, dass
man den auf der die Kriimmungsquerschnitte enthaltenden
Schieberlochplatte verschieblichen Schieber zweiteilig ausbil-
det, wobei der eigentliche Lochschieber mit moglichst gerin-
ger Masse und aus einem relativ diinnen fléchigen und flexi-
blen Material ausgebildet wird, wobei man den Lochschieber
mit einem Schiebermasseteil iiber eine Leerwegverbindung
verbindet, welcher Schiebermasseteil direkt mit der Schieber-
betitigungseinrichtung verbunden ist. Der flexible Loch-
schieber wird in der Schliessstellung durch den Druck in der
Druckkammer mechanisch angepresst, so dass er durch Rei-
bung in der Schliessstellung festgelegt ist. Zum Offnen wird
der Schiebermasseteil durch die Betdtigungseinrichtung be-
schleunigt und reisst dann, wenn er die maximale Geschwin-
digkeit erreicht hat, den Lochschieber von germger Masse
praktisch schlagartig aus der Schliessstellung in die Offen-
stellung.

Bevorzugt wird jedoch die Erfindung mit einem bewegli-
chen Schliessteil verwirklicht, der stindig unter dem Druck
in der Druckkammer steht, welcher Druck versucht ist das
Schliessteil mit hoher Kraft und Beschleunigung in die Of-
fenstellung zu bewegen, wobei der Schliessteil in seiner
Schliessstellung durch eine Verriegelungseinrichtung mecha-
nisch verriegelt ist, wobei der Schliessteil ein oder mehrere
Schliessglieder aufweist, die teleskopartig in hohlzylindrische
Ventilsitze mit einer Ventiliiberdeckung eingreifen, die aus-
reicht, um bei Entriegelung des Schliessteils diesen mit den
Ventilgliedern zu beschleunigen, bevor die Ventilglieder die
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Durchstrémdffoung der hohlzylindrischen Ventilsitze freige-
ben.

Durch die mechanische Verriegelung wird es moglich, die
Kraft, die notwendig ist, um das bewegliche Schliessteil ge-
gen den Druck in der Druckkammer in die Schliessstellung
zu bewegen, nach Erreichen der Schliessstellung von dem
Schliessteil fortzunehmen, so dass dieser Druck bzw. der Ab-
bau dieses Druckes wihrend des Offnungsvorganges die Be-
schleunigung des Schliessteils nicht beeinflussen kann. Wird
eine Druckbetitigungseinrichtung zum Bewegen des
Schliessteils in die Schliessstellung verwendet, ist es hierbei
sogar moglich, die zur Schliessung der Ventileinrichtung
durch Druck beaufschlagte Seite nach Verriegelung des
Schliessteils in einer Schliessstellung mit einer Unterdruck-
quelle zu verbinden, um so jede Behinderung der Beschleuni-
gung des Schliessteils in Offnungsrichtung zu unterbinden.

Die Schliess- oder Ventilglieder kénnen an einer gemein-
samen kolbenartigen Trageinrichtung angeordnet sein, die
einseitig dem Druck in der Druckkammer ausgesetzt ist. Es
ist aber auch moglich die einzelnen Schliessglieder voneinan-
der unabhingig in Form von Tauchkolben frei schwimmend
zu lagern, wobei die eine Seite dieser Tauchkolben der Ein-
wirkung einer Schiiesskraft bis zum Erreichen der Schliess-
stellung und die andere Seite der Tauchkolben dem Druck in
der Druckkammer ausgesetzt sind. In der Schiiessstellung
werden die Kolben einzeln oder gemeinsam mechanisch ver-
riegelt.

Dem beweglichen Schliessteil oder den einzelnen
Schhessghedern konnen auch eine oder mehrere Federn zu-
geordnet sein, die den Schliessteil oder die Schliessglieder in
der Schliessstellung in Offnungsrichtung elastisch vorspan-
nen. Dies kann insb. bei einzelnen, unabhéngig voneinander
als Tauchkolben ausgebildeten Schliessgliedern vorteilhaft
sein, um so alle etwaigen geringfiigigen Einflussgrossen, wel-
che die gleichzeitige Bewegung der voneinander unabhéngi-
gen Tauchkolben beeinflussen kénnten, zu kompensieren
und unschédlich zu machen.

Die hohlzylindrischen Ventilsitze sind zweckméssigerwei-
se venturirohrartig ausgebildet, um die rasche Umsetzung
des Druckes in der Druckkammer in Stromungsgeschwin-
digkeit der einzelnen Gas- oder Luftmolekiile zu begiinsti-
gen. In diesem Falle durchgreifen die zylindrischen Schliess-
gheder die engste Querschnittsstelle der dusenartlgen Ventil-
sitze in einem ausreichenden Ausmasse, so dass sie den eng-
sten Stromungsquerschnitt erst freigeben, nachdem die
Schliessglieder auf eine vorbestimmte Geschwindigkeit be-
schleunigt worden sind.

Es ist dabei zweckmassig den Schliessteil oder die einzel-
nen Schliessglieder moéglichst leicht auszubilden, wobei die
Schliessglieder aus Hohlkdrpern und einem Kunststoffmate-
rial bestehen konnen.

Die Verriegelung des Schliessteils oder der Verschliess-
glieder erfolgt zweckmdssigerweise durch eine mechanische
Einrichtung, die impulsartig zur Freigabe des Schliessteils
oder der Schliessglieder betitigt werden kann, Dabei kann
die Verriegelungseinrichtung so ausgebildet sein, dass sie zu-
gleich dazu benutzt werden kann, um den Schliessteil oder
die Schliessglieder mechanisch gegen den Druck in der
Druckkammer in die Schliessstellung zu bewegen. Eine be-
sonders einfache Vorrlchtung hierfiir ist eine Kniehebelein-
richtung, welche durch eine Betétigungseinrichtung bis zu ei-
ner Ubertotpunktlage in der Schliessstellung der Schliessglie-
der bewegt werden kann und so zugleich die Schiiessglieder
in der Schliesslage mechanisch verriegelt. Hierbei ist lediglich
eine impulsartige Beaufschlagung der Kniehebeleinrichtung
erforderlich, um sie iiber die Ubertotpunktlage hinaus in den
Freigabebereich zu bewegen, um so die Offnungswirkung
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des Druckes in der Druckkammer auf die Schliessglieder
freizusetzen.

Die neue Vorrichtung kann mit besonderem Vorteil auch
zum Einschiessen der Formmassen in den Formkasten be-
nutzt werden. Dabei ist es von besonderem Vorteil, dass die
Druckgas- oder Drucklufteinwirkung auf die zum Einschies-
sen bereitgehaltene Formmasse impulsartig gesteuert werden
kann, und zwar mit einer der zuvor beschriebenen Einrich-
tungen, wobei die Riickhaltung der Formmasse gegeniiber
dem Formkasten nur durch eine Einrichtung in einer Zwi-
schenkammer zu erfolgen braucht, welche nicht gasdicht
oder luftdicht ist, sondern nur den Sand zuriickhilt. Da-
durch wird es méglich, die Formmasse vor dem Einschiessen
mit einer Unterdruckquelle zu verbinden, um so die Zwi-
schenkammer und die Formmasse zu entliiften und ggf.
durch die Formmasse hindurch auch den darunterliegenden
Formkasten. Durch entsprechende Steuerung der die Sand-
masse in der Zwischenkammer zuriickhaltenden Einrichtung
und der mechanischen Verriegelungseinrichtung fiir das be-
wegliche Schliessteil oder die beweglichen Schliessglieder
kann dafiir Sorge getragen werden, dass die Formmasse in
dem Augenblick freigegeben wird, in dem nach der Evakuie-
rung der Formmasse und des Formkastens die Verriege-
lungseinrichtung das bewegliche Schliessteil freigibt und
schlagartig die Druckluft oder das Druckgas aus der Druck-
kammer in die Zwischenkammer einstrémen kann. Dies
stellt eine vorteilhafte Kombination des Impulsformverfah-
rens mit dem Unterdruckformverfahren dar, so dass die
Formmasse in einer Weise in den Formkasten eingeschossen:
werden kann, welche eine mechanische Nachverdichtung
iiberfliissig macht.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand schematischer
Zeichnungen an mehreren Ausfithrungsbeispielen niher er-
ldutert. Es zeigen:

Figur 1 im senkrechten Schnitt eine Vorrichtung geméss
der Erfindung in einer ersten Ausfiihrungsform.

Figur 2 in dhnlicher Darstellung eine zweite Ausfiih-
rungsform der Erfindung,

Figur 3 ebenfalls im senkrechten Schnitt eine abgewan-
delte Ausfithrungsform der Erfindung.

Figur 4 eine Einzelheit im Ausschnitt in Abwandlung zu
der Ausfiihrung nach Fig. 3.

Figur 5 in Seitenansicht, teilweise im senkrechten Schnitt,
eine Betitigungs- und Verriegelungsvorrichtung fiir die Vor-
richtungen nach Fig. 1 und 2 und

Figur 6 in Seitenansicht eine Vorrichtung zum Impuls-
druck-Unterdruckausformen von Formmassen.

Die Vorrichtung nach Fig. 1 weist eine Druckkammer 4
auf, die iiber einen Anschluss 5 mit einer Druckgas- oder
Druckluftquelle in Verbindung steht. Die Unterseite 2 der
Druckkammer 4 kann in Kontakt mit einem Formkasten 1
od.dgl. gebracht werden. In der die Unterseite 2 bildenden
Platte sind mehrere in der Zeichenebene und senkrecht dazu
verteilte hohlzylindrische Ventilsitze 6 angeordnet, welche in
die Druckkammer 4 aufragen. In dem die Druckkammer 4
abschliessenden Deckel 3 ist ein hohlzylindrischer Tragteil 9
eingesetzt, der mit seiner Unterseite fest mit einer Fiihrungs-
platte 8 fiir einen axialen Schliessteil 7 verbunden ist, der mit
seinem Kragen unter Zwischenschaltung einer Dichtung die
Fithrungsplatte 8 iibergreift. Der flichenmissig ausgedehnte
Schliessteil 7 liegt so mit einer unteren Stirnseite im Einfluss
des Druckes in der Druckkammer 4. Er trigt an seiner Un-
terseite in entsprechender Verteilung mehrere zylindrische
Ventil- oder Schliessglieder 12, welche teleskopartig in die
hohlzylindrischen Ventilsitze 6 eingreifen, ggf. unter Zwi-
schenschaltung von Umfangsdichtungen 13. Das Stirnende
der Schliessglieder 12 ist, wie dargestellt, als strémungsmis-
sig giinstiger Kegel 14 ausgebildet. Der Schliessteil in Form
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einer Kolbenplatte 7 ist in der angehobenen Stellung gezeigt,
in der sie mit der Fithrungsplatte 8 einen Zwischenraum 10
bildet, der iiber das Rohr 11 mit Druckgas von z.B. 6 bar be-
aufschlagbar ist. Die Kolbenplatte 7 ist zusitzlich durch den
Stift 21 in einer gestellfesten Fiihrungsbuchse gefiihrt, wobei
ausserdem eine Verriegelungsvorrichtung 22 schematisch an-
gedeutet ist, welche die Kolbenplatte 7 in der Schliessstellung
der Ventilglieder 12 an dem gestelifesten Teil mechanisch
verriegelt, wobei die Verriegelung von aussen impulsartig ge-
16st werden kann. Es konnen verschiedenartige Verriege-
lungseinrichtungen, wie pneumatisch, hydraulisch, elektrisch
betitigte Einrichtungen oder mechanisch betitigbare Verrie-
gelungseinrichtungen vorgesehen sein, welche kraftschliissig
oder formschliissig die Kolbenplatte 7 in der abgesenkten
Stellung verriegeln. Die Fithrungsplatte 8 weist eine Schnell-
entliiftungséffnung 20b auf, die durch den Stirnteil 20 eines
Vorsteuerkolbens 16 verschlossen und zur Schnellentliiftung
entsprechend Pfeil 20a gedffnet werden kann.

Der Kolben 16 ist in einem Kolbengehduse 15 gefiihrt
und einseitig durch Druckluft beaufschlagbar. Als Druck-
luftanschluss ist der Anschluss 17 vorgesehen. Der Druck ist
so bemessen, dass der gesamte bewegliche Schliessteil nach
Schliessen der Offnung 20b gegen die Wirkung des Druckes
in der Druckkammer 4 auf die freiliegende Stirnseite der
Kolbenplatte 7 in die Schliessstellung bewegt werden kann.
Eine nicht dargestellte Ventileinrichtung vermag die wirksa-
me Seite des Kolbens 16 und so auch die Riickseite des
Schliessteils nach Verriegelung der Kolbenplatte 7 in der
Schliessstellung zur Atmosphire hin zu entliiften oder mit ei-
ner Unterdruckquelle zu verbinden, um jeden Riickstau
wihrend der Offnungsbewegung auszuschliessen. Die Ventil-
einrichtung ist bei 18 angeschlossen (nicht dargestellt). Die
Schliessstellung der Kolbenplatte 7 ist so bemessen, dass die
kolbenartigen Ventilglieder 12 um eine vorbestimmte Strek-
ke in die hohlzylindrischen Ventilsitze 6 eingreifen, so dass
die Freigabe der Durchstromquerschnitte erst erfolgt, nach-
dem wihrend des Offnungsvorganges die bewegliche Einheit
aus Schliessteil und Kolben auf eine vorbestimmte Ge-
schwindigkeit beschleunigt worden ist. Die Beschleunigung
erfolgt durch den Druck in der Druckkammer 4 nach impuls-
artiger Freigabe der Verriegelungseinrichtung 22.

Zwischen dem Schliessteil und der Fithrungsplatte 8
kann zusitzlich eine Federanordnung vorgesehen sein, wel-
che bestrebt ist, die bewegliche Einheit aus der Schliessstel-
lung in die Offenstellung mit vorbestimmter Kraft zu bewe-
gen. Dadurch lésst sich die Beschleunigung aus der Ruhe-
stellung noch wesentlich verbessern und die Durchstréméft-
nung der Ventilsitze noch schlagartiger freilegen, so dass
eine noch giinstigere Umsetzung des Druckes in Strémungs-
geschwindigkeit erreicht wird.

Alle beweglichen Teile sind, soweit als méglich, hohl aus-
gebildet und aus einem Material, wie Kunststoff, von gerin-
gem Gewicht.

Bei der Ausfithrungsform nach Fig. 1 sind die Ventil-
oder Schliessglieder 12 gemeinsam an der Kolbenplatte 7 an-
geordnet. Bei der Ausfiihrung nach Fig. 2 sind die einzelnen
Schliessglieder 37 voneinander unabhingig ausgebildet und
in Form von Tauchkolben 42 einzeln in einem gestellfesten
Flihrungsteil gefiihrt. Die hohlzylindrischen Tauchkolben
greifen mit ihren Schliessgliedern 37 ggf. unter Verwendung
von Umfangsabdichtungen 38 teleskopartig in die venturiar-
tig ausgebildeten Ventilsitze 39 mit diisenartigem Einstrém-
abschnitt 40 und diisenartigem Ausstrémabschnitt 41 soweit
ein, dass sie den engsten Diisenquerschnitt um ein vorbe-
stimmtes Ausmass iiberragen, welches ausreicht, die Tauch-
kolben vor Freigabe des engsten Querschnittes auf eine vor-
bestimmte Geschwindigkeit zu beschleunigen. auch hier er-
folgt die Beschleunigung durch die Kombination der Einwir-



kung des Druckes in der Druckkammer 34 und dem Einfluss
von Zugfedern 44, die den einzelnen Tauchkolben zugeord-
net sind. Die Federn wirken in Richtung des Pfeiles 45.

Auch hier ist eine mechanische Verriegelungseinrichtung
fiir die Tauchkolben in der Schliessstellung vorgesehen und
eine Vorrichtung zum Losen der Verriegelung, wobei beide
nicht gezeigt sind. Die Tauchkolben werden in die Schliess-
stellung durch Druckluft bewegt, die bei 43 auf der Riicksei-
te der Tauchkolben angeschlossen ist, wihrend ein Entlif-
tungsventil 36 nach der Verriegelung der Tauchkolben in der
Schliessstellung die Betétigungskammer entliiftet und/oder
mit einer Unterdruckquelle verbindet.

Unter der Austrittsdiisendffnung 41 der Ventilsitze kann
noch ein zur Verteilung der Strdmung iiber den Querschnitt
des Formkastens 30 dienendes Flichenglied 33 vorgeschen
sein, das als Sieb oder in anderer Weise ausgebildet ist. Mit
31 ist die Oberfliche der Formmasse in dem Formkasten 30
und mit 32 der Kopfraum iiber der Formmasse bezeichnet.
Die Grosse des Kopfraumes 32 sollte méglichst klein ge-
wihlt werden, so dass sich die beschleunigten Luftmolekiile
mdglichst ungehindert auf die Korner der Formmasse aus-
wirken kdnnen.

Figur 3 zeigt eine abweichende Ausfiihrung. Hier ist die
Druckkammer 50 bei 51 an eine Druckquelle angeschlossen.
Die Druckkammer ist nach unten durch eine Schieberloch-
platte 52 begrenzt. Auf der Oberseite der Schieberlochplatte
52 ist verschieblich ein flichiger Lochschieber 54 angeord-
net. Dieser ist ausserordentlich leicht ausgebildet aus einem
flachigen, flexiblen Material, z.B. Federstahl oder einem Po-
Iyurethankunststoff, wie «Vulkolan». In der Schliessstellung
wird der Lochschieber 54 durch den Druck in der Druck-
kammer 50 mechanisch gegen die Ventillochplatte 52 ge-
presst und in der Schliessstellung verriegelt. Zur Betitigung
des Schiebers ist eine Betitigungseinrichtung 57 vorgesehen,
die iiber die Kolbenstange 58 an einen Schiebermasseteil 55
angreift, der {iber Leerwegverbindungen 56 mit dem Loch-
schieber 54 verbunden ist. Die Anordnung ist so getroffen,
dass durch die Betitigungseinrichtung der Masseteil 55 bei
Offnen der Ventileinrichtung auf eine vorbestimmte Ge-
schwindigkeit beschleunigt werden kann, wobei der Schieber
54 in der Schliessstellung verriegelt bleibt, bis der Leerweg
aufgebraucht ist, worauf der Schieber 54 schlagartig aus der
Schliessstellung in die Offenstellung gerissen wird.

In Fig. 3 ist die Oberseite der Lochplatte 52 im Bereich
der Durchstréméffnungen 53 flach ausgekehlt ausgebildet,
so dass sich zur besseren Abdichtung die flexible Schieber-
platte 54 in diese Auskehlungen einpressen kann. In Ab-
wandlung dazu ist nach Fig. 4 um die Offnungen 53a jeweils
ein erhabener Ringwulst 59 in der Ventilplatte 52a vorgese-
hen, wobei der flexible Schieber 54a gegen diese Rippen ab-
dichtend gepresst wird.

In Fig. 5 ist eine besonders einfache und zuverlissige me-
chanische Vorrichtung zur Verriegelung des beweglichen
Schliessteils vorgesehen. Dazu ist die Riickseite der Kolben-
platte 63, welche die Schliessglieder 62 trégt, mittels einer
Kniehebeleinrichtung 65 in der auf der Druckkammer 61 an-
geordneten Fiihrung auf und ab bewegbar. Die Kniehebel-
einrichtung stiitzt sich in einem gestellfesten Rahmen ab. Im
dargestellten Beispiel besteht die Kniehebeleinrichtung aus
zwei Kniehebeln, die durch einen Verbindungslenker 65 je-
weils mittig miteinander verbunden sind. Der Verbindungs-
lenker 65 weist an seinen Enden jeweils Anschldge 68 und 71
auf. Auf diese wirken zwei entgegengesetzte wirksame Betd-
tigungseinrichtungen. Die Anordnung ist in Fig. 5 in der an-
gehobenen Stellung des Schliessteils gezeigt. Aus dieser Stel-
lung kann der Schliessteil in die Schliessstellung durch recht-
zeitige Betiitigung der Betdtigungseinrichtung 66 gebracht
werden, deren Stossel 67 auf den Anschlag 68 einwirkt, um
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die Kniehebel zu strecken und in eine Ubertotstellung zu
bringen. Diese wird durch die Lage des Stssels 70 der links-
seitigen Betitigungseinrichtung 69 bestimmt und durch An-
lage des Anschlages 71 an den Stossel 70. In dieser Stellung
ist der Schliessteil 63 in der Schliesslage mechanisch verrie-
gelt. Nach der Verriegelung wird der Stéssel 67 rechtzeitig
zuriickgezogen. Zum Offnen der Ventileinrichtung wird der
Stdssel 70 impulsartig ausgefahren, um die Kniehebelein-
richtung aus der Ubertotpunktlage herauszustossen und so
den Schliessteil im Offnungssinne freizugeben.

Um die impulsartige Ausformung mit einer Unterdruck-
ausformung verbinden zu k6nnen, kann eine der in den
Fig. 1 bis 3 und 5 gezeigten Vorrichtungen in der in Fig. 6
gezeigten Kombination verwendet werden. Im Beispiel nach
Fig. 6 ist die Druckkammer 82 mit der Ventileinrichtung
bzw. dem Schliessteil 83 als Einheit tiber Laufrdder 89 in
Richtung des Doppelpfeils 90 verfahrbar. Mit 87 und 88 ist
die mechanische Verriegelungseinrichtung angedeutet, die
z.B. nach Art der Verriegelungseinrichtung nach Fig. 5 aus- -
gebildet sein kann. Mit 86 ist der Anschiuss der Druckquelle
vorgesehen. Es kann sich hierbei um einen flexiblen An-
schluss handeln. Die Ventileinrichtung ist lediglich mit der
Kolbenplatte 83, den zylindrischen Schliessgliedern 84 und
den hohlzylindrischen Ventilsitzen 85 angedeutet. Die
Anordnung ist in der Offenstellung gezeigt. Unterhalb der
Laufschienen ist eine gestellfeste Zwischenkammer 91 ange-
ordnet, die in der in Fig. 6 gezeigten Stellung der Teile an der
Unterseite der Druckkammer 82 abdichtend angreift. In der
Zwischenkammer 91 ist schematisch bei 92 eine Einrichtung
zum Zuriickhalten einer vorbestimmten Menge an Form-
masse in der Zwischenkammer angedeutet. Es kann sich .
hierbei um einen einfachen Jalousieverschluss oder auch um
eine fiir die Formmasse normalerweise nicht durchldssige
Lochplatte handeln. Bei einem Jalousieverschluss ist mit 93
dessen Betitigungseinrichtung gezeigt. Die Einrichtung 92
ist zwar fiir die Formmasse unter normalen Umsténden un-
durchléssig, nicht aber fiir Luft oder Gas. Der Formkasten
81 ist mittels der Modelltragplatte 80 abdichtend an die Un-
terseite der Zwischenkammer 91 anpressbar. Die Zwischen-
kammer 91 ist iiber Anschluss 94 an eine Unterdruckquelle
anschliessbar. Es konnte auch die Druckkammer 82 gestell-
fest angeordnet und die Zwischenkammer 91, ggf. zusam-
men mit dem Formkasten 81, seitlich verschiebbar angeord-
net sein. Die relative seitliche Verschiebbarkeit entsprechend
dem Doppelpfeil 90 dient dazu, die Zwischenkammer 91 mit
der Formmasse fiillen zu kénnen.

Die in Fig. 6 gezeigte kombinierte Anordnung arbeitet
so, dass nach Finfiillen der Formmasse in die Zwischenkam-
mer 91 die Teile 81, 91, 82 in di€ in Fig. 6 gezeigte, gegenein-
ander abdichtende Stellung gebracht werden. Die Ventilein-
richtung befindet sich in der Schliessstellung und ist mecha-
nisch verriegelt. In der Druckkammer 82 herrscht der ge-
wiinschte Druck fiir eine impulsférmige Ausformung der
Formmasse. Der Jalousieverschluss 92 od.dgl. ist geschlos-
sen. Es wird nun die Verbindung bei 94 zur Unterdruckquel-
le freigegeben, so dass die Luft aus der Formmasse, der Zwi-
schenkammer 91 und dem darunter befindlichen Formka-
sten 81 abgesaugt wird, und zwar Letztere durch die Form-
masse und den Verschluss 92 hindurch. Synchron mit der
Auslosung der mechanischen Verriegelungseinrichtung fiir
den beweglichen Schliessteil 83 wird der Jalousieverschluss
92 od.dgl. durch die Betétigungseinrichtung 93 gedffnet. Auf
die so freigegebene Formmasse trifft schlagartig der Impuls-
druck durch die schlagartig freigegebenen Durchstrémquer-
schnitte der Ventilsitze 85, wobei die Formmasse mit hoher
Geschwindigkeit in den Formkasten eingeschlossen wird
und so eine Dichte durch die Impulsbeaufschlagung erhilt,
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dass eine mechanische Nachformung oder Nachverfestigung
nicht erforderlich ist.

Es ist ferner moglich, die Unterseite 2 z.B. der Druck-
kammer 4 druckfest mit einer dem Formdruck von z.B. 6
bar standhaltenden Aufnahmekammer zu verbinden. Diese
weist eine seitliche, druckfest verschliessbare Offnung auf,
tiber die Formkdisten von unterschiedlicher Ausdehnung
und/oder Hohe in Stellung unter der Ventileinrichtung 6, 12
eingefahren und nach der Ausformung ausgefahren werden
konnen. Die Aufnahmekammer ist mit einer Unterdruck-
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quelle verbunden. Bei dieser Ausfiihrung werden die mit der
Formmasse gefiillten Formkésten bei geschlossener Ventil-
einrichtung in die Aufnahmekammer gefahren und diese
wird druckdicht und -fest geschlossen. Danach wird die Luft
aus der Formmasse und der Aufnahmekammer entfernt und
dann die Formmasse durch einen Gasdruckschlag durch
Offnen der Ventileinrichtung verdichtet. Nach Schliessen der
Ventileinrichtung kann die Aufnahmekammer gedffnet und
der Formkasten ausgefahren werden.
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