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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Verdichten von GieBerei-Formstoff, der in einem
geschlossenen Formraum, bestehend aus einen
Formkasten mit Fillrahmen und einer Modell-
platte, Gber einem Modell iose aufgeschiittet ist,
mittels auf die Formstoff-Oberfliche wirkendem
Druckgas, das aus einem einen Vordruckraum
hohen Drucks bildenden Druckbehalter ber ein
zwischen diesem und dem Formraum angeordne-
tes Ventil schlagartig in den Formraum entspannt
wird.

Fiir die Verdichiung von GieBerei-Formstoff
sind eine Vielzahl von Verdichtungsverfahren
mechanischer, pneumatischer und kombinierter
Art bekannt, wobei in Zusammenhang mit der
Erfindung nur die pneumatischen Verfahren in-
teressieren. Diese lassen sich im wesentlichen in
zwei Kategorien unterscheiden. Bei der ersten
Kategorie wird der Formstoff in einem Vordruck-
raum unter Gasdruck gesetzt und nach Offnen
eines Ventils zusammen mit der Luft in den
Formraum eingeblasen oder eingeschossen. Die-
ses Verfahren erfordert in jedem Fall ein mecha-
nisches Nachpressen des Formstoffs im Formka-
sten mit nennenswerien Presskraften (z. B. DE-B-
26 53 788).

Bei der anderen Kategorie wird der Formstoff
lose auf das Modell aufgeschiitiet und anschlie-
Bend vom Formriicken her mit Druckluft beauf-
schlagt (z. B. DE-B-28 44 464, DE-B-1 9261 234).
Dabei sind im wesentlichen zwei Varianten be-
kannt. Bei der ersten Variante (DE-B-28 44 464)
wird Gber Offnungen in einer hohlen AbschluB-
platte des Formraums betriebsintern vorhandene
PreBluft bis zu 7 bar tiber eine Zeitdauer zwischen
0,2 und 1s einmal oder mehrmals eingeblasen,
wobei die durch den Formsand stromende Luft
uber Offnungen in der Modellplatte abstrémen
soll. Auch hier ist ein mechanisches Nachpressen
notwendig, um einerseits den Formriicken zu
verdichten, andererseits die aufgrund des Fluidi-
sierungseffektes in dem Formstoff noch vor-
handene Restluft abzupressen, wobei das Ab-
pressen zusétzlich durch Unterdruck unterstlitzt
werden soll. Eine nennenswerte Minderung an
konstruktivem Aufwand gegentiber den Schief-
und Blasverfahren wird mit diesem Verfahren
nicht erreicht.

Bei der anderen Verfahrensvariante (DE-B-
1961 234) wird im Hochdruckbereich gearbeitet,
was hier heiBen soll, daB der Druck im Vordruc-
kraum nennenswert (ber dem Betriebsdruck ei-
nes Ublichen innerbetrieblichen Druckluftnetzes
von bis zu 7 bar, liegt. Im bekannten Fall wird ein
Vordruck zwischen 20 und 100 bar vorgeschla-
gen. Dieser Druck soll dann in den Formraum
innerhalb maximal 0,15 s entspannt werden.

Dabei soll auf das sonst Ubliche Nachpressen
verzichtet werden kénnen. Als weitere Voraus-
setzung fiir die Wirksamkeit dieses Verfahrens
wird ein bestimmtes Verhaltnis von Gasdurchsatz
einerseits und Formstoffmasse andererseits ge-
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fordert, wobei dieses Verhiltnis zwischen 5:1
und 40:1 betragen soli, womit zugleich eine
Abhéngigkeit zwischen Gasdurchsatz und Form-
kastengréBe gegeben ist. Zur Durchfiihrung des
Verfahrens ist eine Formmaschine beschrieben
(DE-B-1 961 234 und DE-A1-2 151 949), bei der
oberhalb des nach unten durch die Modellplaite
geschlossenen Formkastens bzw. einem dartiber
angeordneten Fillrahmen ein den Vordruckraum
bildender Druckbehalter angeordnet ist, der Gber
ein mechanisch bewegtes Ventil mit dem Form-
raum verbindbar ist. Bei vertretbarer BaugréBe
wird fir Formkéasten lblicher GréBe ein Vordruck
von 100 bar vorgeschlagen, um nach der Ent-
spannung in den Formraum dort eine befriedi-
gende Verdichtung zu erreichen. Ein derart hoher
Druck fiihrt beim Aufprailen des Druckgases auf
den Formriicken leicht zu UnregelméaBigkeiten in
der Formstoff-Oberfiache, wie auch zu einem
erheblichen konstruktiven Aufwand, um solche
hohen Driicke zu erzeugen und die notwendige
Druckfestigkeit im Formraum zu erreichen. Das
Ventil der bekannten Vorrichtung ist ein
Tellerventil, das einen kombinierten pneumati-
sch-mechanischen Hilfsantrieb aufweist und eine
Offnung von verhaltnismaBig kleinem Quer-
schnitt zwischen Druckbehélter und Formkasten
verschiieBt. Um das Druckgas nicht
strahlenférmig auf die Formstoff-Oberflache aui-
prallen zu lassen, ist weiterhin unter der Ventiloff-
nung ein Verteilerkonus und darunber ein sich
uber die gesamte Formraumfldche erstreckender
Lochboden oder in einer anderen Variante ein
einstellbarer Schiitzboden (DE-A1-2 151 949) vor-
gesehen.

Ferner sind in der Modellplatte eine Vielzahl
von Offnungen vorgesehen (DE-B-19 61 234),
ber die das Druckgas abstrémen kann. Diese
Offnungen stellen naturgem3B eine stete
Stérquelle dar, da sie sich nach kurzer Betrieb-
szeit mit Formstoff zusetzen.

Bei einem élteren Vorschlag (EP-A1-0 062 331)
wird der erforderliche hohe Druckgradient, der
bei einigen 100 bar/s liegen sollie, sowie der fiir
den Impulsaustausch an die Formstoffpartikel
notwendige Gasmassendurchsatz schon bei rela-
tiv niedrigen Ausgangsdrucken, die im Bereich
des Betriebsdrucks iblicher Druckluftnetze lie-
gen, erreicht. Dabei sind Flach- oder Lavaldiisen
mit eigenen Offnungsantrieben vorgesehen.

Bei allen vorgenanntien Ausfiihrungsformen
wird das VerschluBorgan des Ventils in den Vor-
druckraum gedffnet. Dies bedeutet, daB der Off-
nungsantrieb gegen den Vordruck arbeiten mu8.
Bei dem geforderten hohen Druckgradienten
muB weiterhin fiir eine entsprechend hohe Off-
nungsgeschwindigkeit gesorgt werden. Diese
Umstande erfordern auBerordentlich aufwendige
Antriebe und zudem eine kleine Masse fiir das
VerschiuBorgan, somit einen kleinen Ventilquer-
schnitt, womit aber wiederum kein ausreichender
Gasmassendurchsatz moglich ist.
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Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, die ein-
gangs genanntie Vorrichtung dahingehend wei-
terzubilden, daB sich ein hoher Druckgradient
und Gasmassendurchsatz mit geringem Aufwand
flir den Ventilantrieb erreichen I4Bt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméaB dadurch
geldst, daB das Ventil ein elastisch verformbares,
membranartiges VerschluBorgan aufweist, das
den Offnungsquerschnitt des Ventils vorwiegend
unter Wirkung des Drucks im Druckbehélter in
weniger Millisekunden freigibt. Erfindungsgeman
wird also die hohe potentielle Energie des Druck-
gases ausgenutzt, um das Ventil zu 6ffnen, wobei
elastisch verformbare VerschluBorgane den Vor-
teil einer geringen Masse aufweisen und sich
demzufolge schnell beschleunigen lassen. Die
Haltekraft fiir ein solches elastisches VerschiuB-
organ kann in verschiedener Weise aufgebracht
werden, beispielsweise durch die Eigenstabilitat,
durch Steuerluft oder dgl...

GemaB einem Ausflihrungsbeispiel ist vorgese-
hen, daB das als Membran ausgebildete Ver-
schluBorgan in der SchlieBlage dem Rand der
Offnung im Druckbehélter dichtend anliegt. Der
gesamte freie Querschnitt der Offnung wird
demgemaB durch die Membran verschlossen.
Nachfolgend sind einige Ausfiihrungsformen fiir
die Art des Verschlusses und seine Freigabe
erlautert.

Eine in der Praxis bewahrte Ausfihrungsform
zeichnet sich dadurch aus, daB die Membran
oberhalb der Offnung und innerhalb des Druck-
behalters unter Bildung eines ringférmigen
Durchstréomquerschnittes flir das Druckgas rand-
seitig eingespannt und in der SchlieBlage unter
Wirkung von auf ihre Innenseite wirkender Steu-
erluft unter Absperren des Durchstrémquer-
schnittes und Anlage am Offnungsrand des
Druckbehélters ballonartig ausgewdlbt ist.

Der Durchstrémquerschnitt zwischen der rand-
seitigen Einspannung der Membran und der Off-
nung des Druckbehélters sollte gleich dem oder
groBer als der freie Querschnitt der Offnung sein,
so daB ein schnelles Uberstrémen des Druckga-
ses moglich ist. Die Steuerluft dient lediglich zum
ballonartigen Aufblasen der Membran und wird
zum Zweck der Freigabe des Durchstrémquer-
schnittes abgeblasen, indem beispielsweise nur
ein Abblasventil im Steuerluftkreis gebffnet
werden mufB. Der auf die Membran im Bereich
des Durchstrémquerschnittes wirkende Druck
des Druckgases drangt die Membran in kiirzester
Zeit aus dem Bereich des Durchstrémquer-
schnittes.

ZweckméBigerweise steht der Raum auf der
Innenseite der Membran mit einer Steuerlufilei-
tung in Verbindung, die mittels eines Schlauch-
quetschventils verschlieBbar ist. Dieses
Schilauchquetschventil kann einen Flachenquer-
schnitt aufweisen, der ohne weiteres ein ent-
sprechend schnelles Abblasen der Steuerluft er-
moglicht.

GemaB einer abgewandeiten Ausflihrungsform
besteht das VerschluBorgan aus mehreren pa-
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rallel nebeneinander und parallel zur Achse der
Offnung angeordneten elastischen Membranen,
von denen jeweils zwei einen Teil des Offnungs-
querschnittes begrenzen und mittels Druckiuft in
die SchlieBlage, in der sie einander anliegen,
bringbar sind. Dieses VerschluBorgan funktio-
niert ahnlich mehreren nebeneinander angeord-
neten Schlauchquetschventilen.

GemaB einer anderen Ausfihrungsform der
Erfindung ist die Membran als ReiBmembran
ausgebildet und zwischen dem Formkasten und
dem Druckbehaiter eingespannt. Sie ist so ausge-
legt, daB sie entweder willkiirlich zum AufreiBien
gebracht oder unwillkiirlich bei Anstieg des
Drucks im Druckbehélter bei Erreichen des ge-
winschten Vordrucks aufreiBt.

Bei einer bevorzugien Ausflhrungsform wird
die ReiBmembran zum Zweck der Freigabe der
Offnung in definierten Bereichen geschwacht, die
so angeordnet sind, daB beim AufreiBen der
Membran unter Wirkung des Druckgases die
Membran als zusammenhéangendes Teil erhalten
bleibt. Hiermit wird insbesondere vermieden, daB
beim AufreiBenb Teile der Membran auf die Form-
stoff-Oberfiache geschleudert werden und da-
durch entweder den Verdichtungsvorgang an die-
ser Stelle stéren oder zu Stérungen bei weiteren
Prozessen, denen die Form nach der Verdichtung
unterworfen wird, fihren.

Bei einem Ausflihrungsbeispiel dieser prinzi-
piellen Ausbildung ist die ReiBmembran im Be-

“reich der Offnung des Druckbehélters von einem

Gitter mit groBem RastermaB unterstitzt. Sie wird

vor der Freigabe der Offnung im Bereich jeder

Gitter6ffnung an nur drei Seiten geschwécht bzw.

aufgetrennt. Durch den Gitterrost wird einerseits

ein zu starkes Ausbeulen der Membran in dem

Formraum und eine daraus resultierende zu
starke Belastung vermieden, andererseits. gibt

das Gitter die Mdglichkeit, die ReiBmembran nur

an definierten Stellen zu schwachen bzw. aufzu- .
trennen, so daB die Membran auch nach dem

AufreiBen in einem zusammenhingenden Teil

vorliegt und nach dem Arbeitstakt aus dem Be-

reich der Offnung riickstandslos entfernt werden

kann.

Zum Schwéchen bzw. Auftrennen der Reif-
membran sieht die Erfindung mehrere Varianten
vor. GemaB einer ersten Ausfihrungsform .ist
oberhalb der ReiBmembran eine Schneideinrich-
tung angeordnet, deren Schneidwerkzeuge im
Raster des Gitiers so angeordnet sind, daB bei-
spielsweise jeweils nur drei Seiten jeder Gitterdfi-
nung ein Schneidwerkzeug zugeordnet ist. Die
Schneidwerkzeuge kdénnen dabei an einem im
Druckbehalter beweglich gefiihrten Gitterrahmen
angeordnet sein, der die Strémung des Druckga-
ses nicht oder nicht nennenswert behindert. Die
Schneidvorrichtung, deren Schneidwerkzeuge
gegen die einzelnen Gitterstdbe als Unterlage
wirken, haben den Vorteil, daB sich ein defi-
niertes Schnittbild ergibt, die Membran also stets
an den gleichen Stellen durch die Wirkung des
Druckgases aufgerissen wird.

Bei einer anderen Ausfiihrungsform weisen die
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das Gitter bildenden St&be an ihrer Oberseite
Heizleiter auf, wobei diese beispielsweise an je-
weils drei Seiten jeder Gitteréffnung angeordnet
~und zur Freigabe der Offnung des Druckbehéiters
einschaltbar sind. Bei dieser und der vorgenann-
ten Ausfiihrung kann auch eine kreuzweise An-
ordnung der Schneidwerkzeuge bzw. der Heizlei-
ter vorgesehen sein, solange nur die aufgerissene
Membran als zusammenhéngendes Teil erhalten
bleibt.

Bei der letztgenannten Ausfiihrung wird das
Material der Membran durch Warmeeinwirkung
zum Schmelzen bzw. FlieBen gebracht, so daB
kein vollstdndiger Schnitt, sondern lediglich eine
Schwachung der Membran an den ent-
sprechenden Gitterstdben erfolgt. Die Membran
wird dann von dem Druckgas an diesen
Schwachungsstellen aufgerissen und der volle
Querschnitt freigegeben.

Statt dieser Ausbildung kann auch vorgesehen
sein, daB in die ReiBmembran Heizleiter einge-
bettet sind, die zur Freigabe der Offnung des
Druckbehélters einschaltbar sind. Auch diese
Heizleiter sind so angeordnet, daB8 die Membran
in zusammenhangenden Teilen erhalten bleibt.

GemaB einem bevorzugten Ausfihrungsbei-
spiel ist die ReiBmembran Teil einer elastischen
Endlosbahn, die von einer Vorratsspule an der
einen Seite des Formkastens im Arbeitstaki der
Vorrichtung mitels einer auf der anderen Seite
des Formkastens angeordneten Haspel abziehbar
ist. Es wird also nach jedem Arbeitstakt und
Offnungsvorgang des Ventils ein neuer Abschnitt
der Endlosbahn iber den Formraum gezogen
und anschlieBend durch Anfahren des Form-
kastens bzw. Fillrahmens zwischen diesem und
dem Offnungsrand des Druckbehilters ein-
gespannt.

Eine andere Ausfiihrungsform des Ventils
besteht darin, daB das membranartige VerschluB-
organ ein achsgleich mit der Offnung angeordne-
ter Schlauch ist, dessen Querschnitt dem Quer-
schnitt der Offnung des Druckbehélters angepaBt
bzw. anpaBbar ist, der mit seinem einen Ende mit
Abstand oberhalb der Offnung des Druckbe-
héiters innerhalb desseiben eingespannt ist und
der mit seinem anderen Ende in diese Offnung
hineinragt und mittels einer auf seinen Umfangs-
rand wirkenden VerschlieBmechanik an den Off-
nungsrand anprefbar ist.

Der Schiauch ist demgemaB als zylindrisches
Gebilde innerhalb des Druckbehdlters auf-
gespannt und verschlieBt die Offnung des Druck-
behélters an deren Peripherie. Durch Lésen der
VerschlieBmechanik die von innen oder aufien
auf den Schlauch wirken kann, koliabiert der
Schlauch nach innen und gibt den von ihm zuvor
verschlossenen Durchstrémquerschnitt zu der
Offnung des Druckbehélters frei. Als Werkstoffe
kommen insbesondere mit Verstarkungseinlagen
versehene Kunststoffe oder Gummi in Frage, die
gleichwonhl ausreichend flexibel sind. Die Flexibi-
litat wird durch die groBflachige Ausbildung un-
terstiitzt.

In weiterer Ausgestaltung dieser Ausfiihrungs-
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form ist am Offnungsrand ein sich zum Formka-
sten hin erweiternder Dichisitz angeordnet und
weist die VerschlieBmechanik einen gegen die-
sen anhebbaren, das Ende des Schlauchs zwi-
schen sich und dem Dichtsiiz einspannenden
Klemmring auf. Dieser Klemmring 1aBt einen aus-
reichend freien Durchtritisquerschnitt fiir das
Druckgas und braucht nur im Millimeterbereich
abgesenkt zu werden, um dem Schlauch die
Méoglichkeit zum Kollabieren zu geben. Als An-
trieb fiir den Klemmring kann ein im Druckbe-
halter angeordneter Hubantrieb vorgesehen sein.

Um den kollabierten Schlauch bei fehlender
eigener Ruickstellkraft wieder in seine Form
Uberzufiihren, ist gemaB einem Ausfiihrungsbei-
spiel vorgesehen, daB oberhalb und innerhalb
des Schlauchs ein Abstreifring angeordnet ist,
der nach jeder Freigabe der Offnung bis in den
Bereich des Dichtsitzes absenkbar ist. Hat der
Abstreifring seine Endstellung erreicht, wird der
Klemmring wieder in seine das Ende des
Schiauchs ergreifende und gegen den Dichtsitz
pressende Lage angehoben.

Bei einer abgewandelten Ausfiihrungsform ist
das  membranartige  VerschluBorgan ein
Faltenbalg der mit seinem einen Ende im Druck-
behélter befestigt, mit seinem anderen Ende
oberhalb des Offnungsrandes verriegelt und an
diesem Ende verschlossen ist.

Der Faltenbalg wirkt aufgrund seines stirnseiti-
gen Verschlusses als Kolben. Durch die Anord-
nung seines einen Endes oberhalb des Offnungs-
randes kann das Druckgas an diesem Ende am
Faitenbalg zur Wirkung kommen, so daB nach
Losen der Verriegelung der Faltenbalg mittels
des Druckgases schlagartig angehoben bzw. zu-
sammengedriickt wird, wobei das Druckgas auf
der gesamten Kolbenfidche zur Wirkung kommt.
Solche Faltenbélge lassen sich aus diinnwandi-
gem Metallblech oder aus flexiblen Werkstoffen
herstellen und besitzen eine groBe Dauerstand-
festigkeit. Sie sind deshalb fiir den erfindungsge-
méBen Zweck besonders geeignet. Die Offnungs-
bewegung wird vorzugsweise dadurch unter-
stiitzt, daB der Faltenbalg in der SchlieBlage
unter Vorspannung steht, so daB er im Augen-
blick der Entriegelung sich kontrahiert und das
Druckgas als weitere Beschleunigungskraft
schnell zur Wirkung kommen kann.

In spezieller Ausfiihrung kann der Faltenbalg
an seinem der Offnung zugekehrten Ende einen
Flansch aufweisen, an dem auBenseitig eine Ver-
riegelungseinrichtung  angreift, wobei der
Faltenbalg an diesem Ende durch eine Membran
verschlossen ist. Eine solche Membran hat den
Vorteil einer relativ geringen Masse, was im Sinne
einer groBen Beschleunigung giinstig ist.

Um den Faltenbalg in seine Schlieflage zu
bewegen und die Vorspannung zu erzeugen,
kann ein Hubantrieb vorgesehen sein, der nach
Eingreifen der Verriegelungseinrichtung wieder
in seine Ausgangsstellung zuriickkebrt, die Off-
nungsbewegung des Ventils also nicht beeinfluBt.

Nach einem weiteren Merkmal dieser Aus-
fihrungsform steht der Faltenbalg innenseitig mit
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der Atmosphdre in Verbindung. Dadurch ist eine
widerstandslose Kompression des Faltenbaigs
beim Offnungsvorgang mdéglich.

SchiieBlich konnen innerhalb des Faltenbalgs
Stitzrohre vorgesehen sein, von denen eines mit
dem der Offnung zugekehrien Ende verbunden
ist, bei der Bewegung des Falienbalgs also mitge-
nommen wird. Statt des zuvor beschriebenen
Faltenbalgs kann auch ein Schlauch vorgesehen
sein, der in gleicher Weise angeordnet, befestigt,
vorgespannt, verriegelt und beschleunigt wird.

Bei Verdichtungsvorrichtungen fiir GieBerei-
Formstoff ist es vielfach erwiinscht, den Form-
stoff zentral und direkt in den Formkasten ein-
fiillen zu konnen. Solche Vorrichtungen weisen
einen zentralen Formstoff-Fiillschacht auf, der
Uber einen Schieber oder dgl. gegeniiber dem
darunter befindlichen Formkasten bzw. Full-
rahmen abschlieBbar ist. Fir eine solche bekann-
te Vorrichtung wird mit der Erfindung vorgeschla-
gen, daB das Ventil eine den Fiillschacht umge-
bende, die Verbindung zwischen dem Druckbe-
hélter und einem zwischen dem Schieber und
dem Fillrahmen angeordneten Raum her-
stellende Ring6ffnung aufweist, an deren in-
nenliegender Wandung ein entsprechend ring-
formiger Dichtsitz angeordnet ist und an deren
auBenliegender Wandung ein gegen den Dicht-
sitz preBbarer Ringbalg oder Ringschlauch als
membranartiges VerschluBorgan angeordnet ist.

Hier wird das Druckgas nicht direkt aus dem
Druckbehalter iber die Offnung auf die freie
Formstoff-Oberflache, sondern auf dem Umweg
{iber die Ringdffnung in den oberhalb des Form-
raums befindlichen Raum entspannt. Von Vorteil
ist bei dieser Vorrichtung, daB der Formstoff
zentral eingefiiilt werden kann. Auch der
VentilverschiuB und dessen Beschleunigung
kann ohne weiteres innerhalb der geforderten
Grenzdaten erfolgen, da aufgrund des groBen
Durchmessers der Ring6ffnung ein relativ kleiner
Hub des VerschluBorgans ausreicht. Das Ver-
schluBorgan ist entweder als Ringbalg ausge-
bildet, der auf seiner AuBenseite mit Steuer-
Druckluft beaufschiagt wird und sich dadurch
nach innen ausbeult, bis er dem Dichtsitz anliegt,
oder aber als Schlauch ausgebildet, der sich
dann mit seiner einen Halfte in die Ringbffnung
aufbldht. Zum Offnen des Ventils wird lediglich
ein Abblasventil im Steuerluftkreis geoffnet, so
daB der Ringbalg bzw. der Schlauch unter
Wirkung des Druckgases zuriickgedrangt werden
und die Ring6ffnung freigeben.

Bei dieser Ausfiihrungsform umgibt der Druck-
behélter zweckméaBigerweise den Fiillschacht
ringfébrmig und miindet (ber eine ringférmige
Offnung in die Ringéffnung des Ventils aus.

Nachstehend ist die Erfindung anhand einiger
in der Zeichnung dargestellter Ausfliihrungsbei-
spiele beschrieben.

In der Zeichnung zeigen :

Figur 1 eine schematische Ansicht der Vor-
richtung mit dem Druckbehéiter und dem Ventil
im Schnitt in einer ersten Ausflihrungsform ;

Figur 2 eine der Figur 1 ahnliche Ansicht einer
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zweiten Ausfiihrungsform ;

Figur 3 eine &hnliche Ansicht einer dritten
Ausfiihrungsform ;

Figur 4 eine der Figur 1 &hnliche Ansicht einer
vierten Ausfliihrungsform ;

Figur 5 eine Draufsicht auf die ReiBmembran
der Ausfiihrungsform gemaB Figur 4 ;

Figur 6 einen Langsschnitt durch zwei weitere
Ausfiihrungsformen ;

Figur 7 eine weitere Variante
schnitt ;

Figur 8 eine der Figur 1 &hnliche Aus-
fihrungsform im Langsschnitt und

Figur 9 eine weitere Ausflihrungsform nach
Art von Schlauchquetschventilen. '

In der Zeichnung sind nur die zum Verstandnis
der Erfindung notwendigen Teile einer Verdich-
tungsvorrichtung wiedergegeben. Es sind insbe-
sondere nicht gezeigt der Maschinenstander, die
Einrichtungen zum Heben und Senken von Form-
kasten und Fillrahmen sowie gegebenenfalls
zum AusstoBen der fertigen Form aus dem Form-
kasten. Ebensowenig sind die Einrichtungen zum
Heranbringen des Modells und zum Einfiillen des
Formsandes — mit Ausnahme der Figur 2 —
wiedergegeben, da alle vorgenannten Bauteile im
GieBerei-Maschinenbau bekannt sind.

Auf einer Modellplatte 1 mit dem nicht gezeig-
ten Modell sitzt ein Formkasten 2 und auf diesem
ein Fillrahmen 3. Diese Teile bilden den Form-
raum. Oberhalb des Formraums ist ein Druckbe-

im Langs-

“hélter 4 zur Aufnahme von Druckgas bis zu 20 bar

angeordnet, der Uber einen Stutzen 5 aus einem
Druckspeicher oder — bei niedrigem Vordruck —
aus dem Druckiuftnetz gespeist wird.

Der Druckbehalter weist eine Offnung auf, die
beim Ausfiihrungsbeispiel gemaB Figur 1 zen-
trisch angeordnet ist und deren lichte Weite etwa
dem freien horizontalen Querschnitt des Full-
rahmens 3 entspricht. An den Druckbehélter 4 ist
ein die Offnung 6 nach unten verlingernder .
Ansatz 38 angebracht, gegen den die aus Modell-
platte 1, Formkasten 2 und Flilrahmen 3 beste-
hende Einheit von unten her anprefibar ist.

Der Offnungsrand 7 der Offnung 6 bildet einen
Dichtsitz fiir ein insgesamt mit 8 bezeichnetes
Ventif, das ein elastisches VerschluBorgan 9 aui-
weist. Bei diesem Ausflihrungsbeispiel ist das
elastische VerschluBorgan 9 als Membran 10
ausgebildet, die ballonartig aufblasbar ist und im
aufgeblasenen Zustand dem Offnungsrand 7 im
Druckbehalter 4 dicht anliegt. Ferner sind in-
nerhalb des Ansatzes 38 mehrere Stitzleisten 11
angeordnet, gegen die sich die Membran 10 im
aufgeblasenen Zustand anlegt.

Die Membran 10 ist mit ihrem Rand 12 mit
Abstand oberhalb des Bodens des Druckbe-
hélters 4 eingespannt. Hierzu dient ein am Boden
abgestitzter Ring 13 und eine Platte 14, die
mittels Schrauben unter Einklemmen des Randes
12 der Membran 10 miteinander verspannt
werden.

Die Platte 14 ist von einem zentrisch angeord-
neten Rohr 15 gehalten, das seinerseits im Deckel
16 des Druckbehélters 4 befestigt ist. Dieses Rohr
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stellt die Verbindung zwischen der Innenseite der
Membran 10 und einer nicht gezeigten Druck-
gasquetle her, welche die Steuerluft zum SchlieB-
en des Ventils 8 liefert. Zwischen dieser nicht
gezeigten Druckgasquelle und der Membran 10
ist ein Schlauchquetschventil 17 angeordnet, das
tiber ein Dreiwegeventil 18 geschlossen bzw.
belliftet werden kann. Im unteren Mindungsbe-
reich des Rohrs 15 ist ein Formstiick mit weichen
Ubergdngen angeordnet, gegen das sich die
Membran 10 anlegen kann.

Unter Wirkung der {iber das Rohr 15 zugefiihr-
ten Steuerluft beult sich die Membran 10 nach
auBen und legt sich am Offnungsrand 7 dichtend
an. In diesem Zustand wird der Druckbehalter 4
mit Druckgas bis zu 20 bar gefiilt. Die aus
Formkasten und  Fiillrahmen  bestehende
Formeinheit ist gegen den unteren Rand des
‘Ansatzes 38 am Druckbehélier 4 angeprefit. Spa-
testens wahrend des Flillvorgangs des Druckbe-
haiters 4 ist das Schlauchquetschventil 17 ge-
schlossen. Durch schlagartiges Abblasen der das
Schlauchquetschventil 17 zuhaitenden Steuerluft
6ffnet sich das Schlauchquetschventil 17 unter
Wirkung des im Rohr 15 herrschenden Drucks
selbsttatig, so daB das Druckgas im Druckbe-
hélter 4 Gber den ringférmigen Durchstrémquer-
schnitt 19 zwischen dem Ring 13 und dem Boden
des Druckbehélters die Membran 10 schiagartig
zuriickdréangt, so daB sich diese an die Kontur des
Formstiicks am unteren Ende des Rohrs 15 an-
legt. Das Druckgas kann sich dann Gber die
Offnung 6 in den Formraum entspannen und auf
die Formstoff-Oberfidiche verdichtend wirken.
Dem Verdichtungseffekt liegt eine kombinierte
kolbenartige Druckbeaufschlagung und ein Flui-
disierungsvorgang mit Staudruckentwicklung zu-
grunde.

Die Offnungszeiten der Membran 10 liegen im
Millisekundenbereich, sofern nur der Querschnitt
des Rohrs 15 und des Schlauchquetschventils 17
gro genug ist, um ein schlagartiges Abblasen
der Zuhalteluft zu erreichen. Ebenso muB der
Abstromquerschnitt  fir die Steuerluft des
Schlauchquetschventils entsprechend groB sein.
Mit dieser Konstruktion 188t sich innerhalb des
Formraums ein Druckgradient von gréBer 300
bar/s erreichen.

Wahrend bei der Ausfihrungsform gemaB Fi-
gur 1 der Formstoff auBerhalb der Verdichtungs-
station in den Formraum eingefiillt werden muB,
zeigt Figur 2 ein Ausfiihrungsbeispiel, bei wel-
chem oberhaib des aus Formkasten 2 und Fill-
rahmen 3 bestehenden Formraums in dessen
Achse ein Filillschacht 20 mit Filitrichter 21 fur
den Formstoff angeordnet ist. Der Fillschacht 20
ist gegeniiber dem Formraum mittels eines Schie-
bers 52 oder dgl. verschiieBbar. Zwischen dem
Schieber 52 und dem Flllrahmen 3 ist ein in
axialer Richtung vergroBerter Geh&duseansaiz 38
angeordnet. Der Druckbehélter 4 ist bei diesem
Ausfiihrungsbeispiel ringférmig ausgebildet und
umgibt den ihn zentrisch durchsetzenden Fiill-
schacht 20.

Der Druckbehalter 4 weist eine zum Flischacht
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20 konzentrische ringférmige Offnung 22 auf, die
die Verbindung zu einer Ringdffnung 23 im Be-
reich des Schiebers 52 herstelit. Diese Ringdfi-
nung 23 umgibt den Fiillschacht 20 bzw. den
Ansatz 38 nur auf einem Teil ihres Umfangs, der
jedoch méglichst groB sein soll. Beispielsweise
fehlt die Ringéffnung 23 nur an der Seite, an der
der Schieber 52 ausgefahren wird. Die Ringéff-
nung 23 miindet diber einen konischen Abschnitt
24 in den Ansatz 38 ein.

Das Ventil 8 weist neben der Ringéffnung 23
einen Ringbalg 25 auf, der einen Steuerluftkanal
26 zur Ringéffnung 23 hin begrenzt. Im Bereich
des Schiebers ist ferner ein den Fiillschacht 20
umgebender Dichtsitz 27 angeordnet, der mit
dem VerschluBorgan in Form des Ringbalgs 25
zusammenwirkt. Mittels der im Kanal 26 zuge-
fihrien Steuerluft wird der Ringbalg 25 in die
Ring6ffnung 23 hinein ausgebeult und legt sich
dichtend an dem Sitz 27 an.

Beim Verdichtungsvorgang wird die Steuerluft
aus dem Kanal 26 abgeblasen, so daB der Ring-
balg 25 unter Wirkung des im Druckbehalter 4
vorhandenen Druckgases zuriickgedrangt und
nach auBen gestiilpt wird.

Damit ist der gesamie Querschnitt der Ring6ff-
nung 23 fiir die Entspannung des Druckgases’
frei. Das Druckgas gelangt dadurch schlagartig in
den Ansatz 38 bzw. in den Formraum.

In Figur 3 ist eine andere Ausflhrungsform
gezeigt, bei der innerhalb des Behalters 4 der
Abschnitt eines druckfesten Schlauchs 28 in
axialer Richtung aufgespannt ist. Sein eines Ende
ist zwischen einem Ring 29 und dem Flansch 30 -
eines Tragrohrs 31 eingespannt, wahrend sein
unteres Ende in die Offnung 6 des Druckbehilters
4 hineinhangt. Im Bereich der Offnung 6 ist ein
ringférmiger Dichtsitz 32 befestigt, der sich nach
unten konisch erweitert. Innerhalb des Schlauchs
28 ist ein Klemmring 33 angeordnet, der mittels
eines Hubantriebs 34 heb- und senkbar ist. In der
abgesenkten Lage kann der Schlauch 28 in die
Offnung 6 hineinhdngen. Beim Anheben des
Klemmrings 33 wird dann der Schlauch zwischen
ihm und dem Dichtsitz 32 eingeklemmt.

Zur Einleitung der Verdichtung des Formstoffs
wird der Klemmring 33 geringfligig abgesenkt.
Das im Druckbehélter 4 enthaltene Druckgas
dritickt dann den Schlauch 28 nach innen zusam-
men und das Druckgas kann schlagartig iber den
Klemmring 33 in den Formraum 2, 3 entweichen.
Um den kollabierten Schlauch 28 wieder in die
gewiinschte Form zu bringen, ist ein Abstreifring
53 vorgesehen, der konzentrisch innerhalb des
Schlauchs 28 angeordnet ist und nach der Eni-
spannung abgesenkt wird, so daB der Schlauch
28 wieder nach auBen gedréngt wird und mit
seinem unteren Ende in die Offnung 6 hineinragt.
AnschlieBend wird der Klemmring 33 wieder an-
gehoben, so daB der Schlauch 28 erneut ein-
gespannt werden kann.

In Figur 4 und 5 ist ein Ausfiihrungsbeispiel
gezeigt, bei dem das VerschluBorgan 9 aus einer
ReiBmembran 35 gebildet ist, beim Offnungsvor-
gang also zerstort wird. Diese ReiBmembran 35
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ist Teil eines Endlosbandes 36, das an einer Seite
des aus Fullirahmen 3 und Formkasten 2 gebilde-
ten Formraums auf einer Vorratsspule 37 aufge-
wickelt ist und von dieser mittels einer Haspel 39
im Arbeitstakt um jeweils eine Membranlange
abgezogen wird. Die Endlosbahn 36 bewegt sich
dabei zwischen einem Aufsatz 40 auf dem Full-
rahmen 3 und einem Dichtring 41 im Bereich der
Offnung 6 des Druckbehélters 4. Der Spalt wird
beim Anheben des Formkastens 2 durch An-
driicken des Aufsaizes 40 gegen die Endlosbahn
abgedichtet.

innerhalb des Aufsaizes 40 ist ein Gitterrost 42
angeordnet, dessen Gitierstdben 43 die Membran
oberseitig aufliegt. Wie aus Figur 5 erkennbar,
weist das Gitter 42 ein weites RastermaB auf.

Oberhalb der Offnung 6 ist innerhalb des
Druckbehélters 4 eine Schneidvorrichtung 44 an-
geordnet, die aus einem Gitterrahmen 45 besteht,
der als Tréger fiir mehrere Schneidwerkzeuge 46
dient. Die Schneidwerkzeuge 46 sind in einem
solchen Raster angeordnet, daB sie die ReiBmem-
bran 35 an jeweils drei Seiten einer Gitteréffnung
schwéachen bzw. auftrennen. In Figur 5 sind diese
Trennlinien mit 47 bezeichnet und etwas starker
ausgezogen. Hingegen fehlt an je einer Seite 48
jeder Gitteroffnung ein solches Schneidwerk-
zeug, so daB dort die dem Gitterrasier ent-
sprechenden Teile der Membran als zusammen-
hangende Lappen an der Endiosbahn 36 verblei-
ben. Wie aus Figur 5 ersichtlich, erfolgt im Be-
reich der Gitterstdbe 43 keine Auftrennung der
Membran, so daB die dort verbleibenden Mate-
rialstege die entstehenden Lappen mit der End-
losbahn 36 in Verbindung halten.

Der Gittertrager 45 der Schneidvorrichtung 44
ist an Stangen 49 innerhalb des Druckbehalters 4
gefiihrt und mittels eines Schubantriebs 50 heb-
und senkbar, so daB die Schneidmesser aus der
in Figur 4 gezeigten Ruhelage auf die ReiBmem-
bran 9 absenkbar sind.

Vor jedem Verdichtungsvorgang wird mittels
der Aufspulhaspel 39 ein unverletzter Abschnitt
der Endlosbahn 36 zwischen Formraum und
Druckbehélter eingezogen. AnschlieBend werden
Modellplatte 1, Formkasten 2, Fiilirahmen 3 und
Aufsatz 40 gegen den Dichiring 41 unter Ein-
spannen der Endlosbahn bzw. der ReiSmembran
35 gegen den Druckbehalter 4 angefahren, an-
schlieBend der Druckbehélter 4 mit Druckgas
gefilit. Ist der erforderliche Vordruck erreicht, so
wird der Gitterrahmen 45 mit den Schneidwerk-
zeugen 46 abgesenkt, bis diese auf die ReiBmem-
bran 35 treffen und diese zumindest soweit
schwachen, daB sie an diesen Stellen unter
Bildung der in Figur 5 angedeuteten Lappen
aufreiBt. Damit steht schlagartig der ganze Quer-
schnitt der Offnung 6 fiir den Druckanstieg im
Formraum zur Verfliigung. Nach diesem Verdich-
tungsvorgang wird der Formraum mit dem Auf-
satz 40 abgesenki und ein unbeschéadigter Ab-
schnitt der Endlosbahn 36 Gber den Aufsatz 40
gezogen.

Statt der Schneidwerkzeuge kann auch vorge-
sehen sein, an der Oberseite 51 der Gitterstabe 43
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entsprechend dem Raster der Schneidwerkzeuge
46 Heizleiter einzubetten. Da die ReiBmembran 35
unter Wirkung des Druckgases der Oberseite der
Gitterstdbe 43 eng aufliegt, findet eine schnelle
Ubertragung der Warme statt, so daB die elasti-
sche Membran an den Stellen der Heizleiter
durch Schmelzen, Verdampfen oder Verbrennen
des Materials schnell geschwécht wird und ent-
sprechend dem Schnittbild der Figur 5 aufreift.
Die Heizleiter kénnen insbesondere als PTC-Ele-
mente ausgebildet sein, deren Grenztemperatur
nur wenig oberhalb der Schmelztemperatur der
ReiBmembran liegt, so daB eine thermisch selbst-
steuernde Einrichtung von robustem Aufbau ge-
geben ist. Bei beiden Ausfihrungsformen kann
abweichend von der beschriebenen Anordnung
der Schneidwerkzeuge bzw. der Heizleiter auch
eine kreuzweise Anordnung vorgesehen sein, wo-
bei zwischen den einzelnen Anordnungen nur
ausreichend breite Materialstege in allen Rich-
tungen erhalten bleiben miissen.

Statt der vorgenannten Ausbildung konnen die
Heizleiter auch innerhalb der Endlosbahn 36 ein-
gebettet sein, wobei die Stromzufihrung lber die
Vorratsspule 37 bzw. die Aufspulhaspel 39 er-
folgen kann.

In Figur 6 sind zwei weitere Ausfliihrungs-
formen dargestellt, die einen ahnlichen Aufbau
wie die geméaB Figur 3 aufweisen. In der linken
Halfte der Zeichnung ist innerhalb des Druckbe-
halters 4 ein Faltenbalg 55 angeordnet, der mit
seinem einen Ende 56 (ber einen Ring 57 am
Deckel 16 des Druckbehalters 4 befestigt ist. Am
anderen Ende weist der Faltenbalg 55 einen
Flansch 58 auf. Ferner ist er an diesem Ende
durch eine Membran 59 oder dgl. verschlossen.
Der Innenraum 60 des Faltenbalgs 55 steth Uber
eine Offnung 61 im Deckel 16 des Druckbehélters
4 mit der Atmosphére in freier Verbindung.

Zwischen dem Flansch 58 und dem Rand der
Offnung 6 ist ein Dichtungsring 62 eingeleft, der
mit einem der béiden Teile fest verbunden ist. An
diesem Ende des Faltenbalgs ist ferner ein Stiitz-
rohr 63 angebracht. Ebenso sitzt im oberen Be-
reich des Faitenbalgs 55 ein am Deckel 16 des
Druckbehélters 4 befestigtes Stiitzrohr 64.

In der Offnungslage befindet sich der Flansch
58 des Faltenbalgs 55 etwa auf dem Niveau 65,
von dem er mitiels eines Hubaniriebs 66 in die
ausgezogen wiedergegebene SchiieBlage bewegt
werden kann, wobei er zugleich unter Vor-
spannung gesetzt wird. In dieser Lage greift an
dem Flansch 58 eine Verriegelungseinrichtung
an, von der lediglich zwei Riegel 67 gezeigt sind.
Vor Beginn eines Arbeitstaktes werden die Riegel
67 geldst, so daB sich der Faltenbalg unter
Wirkung der Vorspannung anhebt und dann un-
ter Wirklung des Druckgases auf die Membran 59
in die mit 65 angedeutete Lage beschleunigt wird,
wodurch der gesamte Querschnitt der Offnung 6
schlagartig freigegeben wird.

Bei der in der rechten Halfte der Figur 6
gezeigten Ausfiihrungsform ist der Faltenbalg 55
durch einen Schlauch 68 ersetzt, der zumindest
teilweise an einem Stiitzrohr 69 angelegt ist und
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der nach Offnen der Riegel 67 unter Wirkung der
elastischen Vorspannung und des Gasdrucks zu-
sammengeschoben wird. Im brigen ist der son-
stige Aufbau der gleiche wie bei dem in der linken
‘Halfte gezeigten Faltenbalg. Es fehlt lediglich das
untere Stltzrohr 63.

Figur 7 zeigt ein Ausfilihrungsbeispiel, bei dem
die gewtinschte schnelle Freigabe des gesamien
Querschnittes der Offnung 6 mit Hilfe einer elek-
trischen StoBentladung erfolgt. Die hierbei er-
reichbaren hohen Kréfte und Beschleunigungen
werden beispielsweise beim Umformen von Me-
tallen (Transplodertechnik) zur Erzeugung hoher
Luftgeschwindigkeiten (Plasma-Windkanal)
u. dgl. genuizt. Da diese Technik bekannt ist, wird
hier nur auf diejenigen Details, die sich unmit-
telbar auf die Erfindung beziehen, eingegangen.
Der Stromkreis weist im wesentlichen eine Kapa-
zitat, eine induktivitdt und einen Unterbrecher-
schalter auf. Der Kondensator wird bei offenem
Schalter aufgeladen. Durch SchiieBen des
Schalters entsteht ein InduktionsfluB.

In Figur 7 ist die Induktivitat als Primarspule 70
um die Offnung 6 des Druckbehalters 4 angeord-
net. Auf der Primarspule 70 liegt — gegebe-
nenfalls unter Zwischenlage eines Dichtrings —
ein als Sekundérspule fungierender Ventilteller
71 aus elektrisch leitendem, aber unmagneti-
schem Werkstoff, der am unteren Ende eines
elastischen Halters, z. B. einer Rollmembran 72,
angebracht ist. Diese wiederum ist an einem
offenen Tragerrohr 73 befestigt. Die Dichtkraft
des Ventils wird durch den im Druckbehalter 4
vorhandenen und auf die Rickseite des
Ventiltellers 71 wirkenden Druck erzeugt. Bei der
plétzlichen Entladung des Kondensators entsteht
in der Sekundérspule 70 ein hoher InduktionsfluB,
der in der Sekundarspule, dem Ventilteller 71,
eine Induktionsspannung erzeugt. Diese flihrt in
der windungslosen Sekundérspule zur Bildung
von Wirbelstromen, wobei die Kraft des Se-
kundarfeldes der des Primarfeldes entgegenge-
richtet ist, wodurch der Ventilteller 71 abgestoB-
en wird. Die GroBe der abstoBenden Kraft ist der
zeitlichen Anderung des Induktionsflusses pro-
portional. Beim Abheben bzw. AbstoBen des
Ventiitellers 71 wird schlagartig der gesamte Off-
nungsquerschnitt freigegeben, wobei die Ofi-
nungsbewegung noch durch den auf die Unter-
seite des Ventiltellers wirkenden Druck unter-
stiitzt wird. Aufgrund der offenen Ausbildung des
Tréagerrohrs wird die Bewegung des Ventiltellers
71 nicht behindert.

Bei den Ausfiihrungsformen gemé&B Fig.3, 6
und 7 wird das eigentliche VerschiuBorgan fir
den freizugebenden Offnungsquerschnitt  von
den schlauchartigen Gebilden 28, 68 bzw. 71
gebildet, die mittels eines weiteren Bauteils (33 in
Fig. 8, 58, 67 in Fig. 6 und 71 in Fig. 7) in SchlieB-
lage gehalten und entweder nur unter Wirkung
des Druckgases (Fig.3) oder mit dessen unter-
stiitzender Wirkung (Fig.6 und 7) bei zunéchst
wirksamem Hilfsantrieb (55 in Fig. 6 oder Eigen-
spannung von 68 in Fig.6, 70, 71 in Fig.7)
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geluftet werden. Die Figuren 3, 6, 7 zeigen nur
Ausfiihrungsbeispiele dieses Prinzips.

Figur 8 zeigt eine Variante zu der in Fig.1
dargestellten Ausfiihrungsform. Es wird deshalb
hier nur auf die Unterschiede eingegangen. Hier
besteht die Steuerlufileitung aus einem einfachen
Druckluftschlauch 74, der durch den Druckbe-
haiter 4 hindurchgefihrt ist und (iber einen An-
schluBstutzen im Raum hinter der Membran 3
ausmundet. An diesen Raum ist ferner ein Be-
lGftungsstutzen 75 angeschiossen, der mit einem
Ventil beliebiger Art — hier eine Ventilklappe 76
— verschlossen ist. Der Bellftungsstutzen 75
miindet hinter der Ventilklappe mit einer Offnung
77 in den Druckbehalter. Der Raum hinter der
Membran wird (iber den Druckluftschlauch 74 mit
Druckgas héheren Drucks als der Druckbehélter
4 gefiiit und so die Membran 9 geschlossen
gehalten. Durch Offnen der Ventilklappe tritt
Druckausgleich zwischen dem Druckbehéiter 4
und dem Raum hinter der Membran 9 ein, wobei
sich diese gleichzeitig vom Dichtsitz 7 abhebt. Mit
dieser Ausbildung wird der groBe Vorteil erreicht,
daB die nicht geringe Menge an Steuerluft und
deren Energie dem GasentspannungsprozeB zug-
efihrt und damit fir die Verdichtung nutzbar
gemacht wird. Eine gleichartige Variante ist auch
zu der Ausfliihrungsform gemaB Fig. 2 mdglich.
Da es sich bei den elastischen VerschiuBorganen
um Bauteile handelt, die dem VerschleiB unterlie-
gen, soilte eine schnelle Auswechselmdglichkeit
gegeben sein. Es ist deshalb beim Ausfiihrungs-
beispiel geméB Fig.8 das gesamte Ventil 8 mit
den Teilen 7, 9, 12, 13, 14, 75, 76 und gegebe-
nenfalls 11 zu einer Baueinheit zusammengefas,
die mittels Schnellwechselflansch 78 am Druck-
behéiter 4 l10sbar befestigt und bei Beschadigung
der Membran 9 gegen eine andere Baueinheit
ausgetauscht werden kann.

Bei der Ausflihrungsform geman Fig. 9 besteht
das VerschluBorgan 9 aus mehreren nebeneinan-
der angeordneten Membranen 80, die in der
gestrichelt gezeigten Ofinungslage etwa parallel
zur Achse der Offnung 6 verlaufen. Je zwei
Membranen 81, 82 sind zwischen unteren Leisten
83, die die Offnung 6 des Druckbehélters 4 durch-
setzen, und oberen Leisten 84, die fluchtend tiber
den unteren Leisten 83 angeordnet sind, auf-
gespannt, indem sie an ihren Langsrandern mit-
tels Klemmileisten 85 an den Leisten 83 bzw. 84
befestigt sind. Zwischen den Leisten 83 bzw. 84
verbleibt ein ausreichend groBer Offnungsquer-
schnitt. Zwischen jeweils zwei Membranen 81, 82
sind Kammern 86 gebildet, die miteinander ver-
bunden und an eine Steuer-Druckluftieitung 87
angeschlossen sind. Ferner stehen die Kammern
86 mit einem Klappenventil 88 in Verbindung,
Uber die die Steuer-Druckluft in den Druckluftbe-
hélter 4 entlastet werden kann. Die Betriebsweise
ist im wesentlichen die gleiche wie bei der Aus-
fihrungsform gemaB Fig. 8, wobei jedoch die
SchlieBlage durch Anlage von jeweils einander
gegeniiberliegenden Membranen 81, 82 aneinan-
der hergestellt wird.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Verdichten von GieBerei-
Formstoff, der in einem geschlossenen Form-
raum, bestehend aus einem Formkasten (2) mit
Fallrahmen (3) und einer Modeliplatte (1), (iber
dem Modell lose aufgeschlittet ist, mittels auf die
Formstoff-Oberflache wirkendem Druckgas, das
aus einem einen Vordruckraum hohen Drucks
bildenden Druckbehélter (4) tber ein zwischen
diesem und dem Formraum angeordnetes Ventil
(8) schlagartig in den Formraum entspannt wird,
dadurch gekennzeichnet, daB das Ventil (8) ein
elastisch verformbares, membranartiges Ver-
schluBorgan (9) aufweist, das den Offnungsquer-
schnitt des Ventils vorwiegend unter Wirkung des
Drucks im Druckbehalier (4) in wenigen Millise-
kunden freigibt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das als Membran (10) ausge-
bildete VerschiuBorgan (9) in der SchlieBanlage
dem Rand (7) der Offnung (6) im Druckbehélier
(4) dichtend anliegt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die Membran (10)
oberhalb der Offnung (6) und innerhalb des
Druckbehélters (4) unter Bildung eines ringformi-
gen Durchstromquerschnittes fiir das Druckgas
randseitig eingespannt und in der SchlieBlage
unter Wirkung von auf ihre Innenseite wirkender
Steuerluft unter Absperren des Durchstrémquer-
schnittes und Anlage am Offnungsrand (7) des
Druckbehélters (4) ballonartig ausgewdibt ist.

4, Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Raum auf der Innenseite
der Membran (10) mit einer Steuerluftleitung (15)
in Verbindung steht und mit einem VerschiuB,
z. B. einem Schlauchquetschventil (17) od. dgl.,
versehen ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das VerschluBorgan (9) aus
mehreren parallel nebeneinander und parallel zur
Achse der Offnung (6) angeordneten elastischen
Membranen (80) besteht, von denen jeweils zwei
(81, 82) einen Teil des Offnungsquerschnittes
begrenzen und mittels Druckluft in die SchlieBla-
ge, in der sie einander anliegen, bringbar sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB in der Offnung (6) mehrere
parallele schmale Leisten (83) und mit Abstand
dariiber entsprechende Leisten (84) angeordnet
sind und daB zwischen Ubereinander liegenden
Leisten (83, 84) jeweils zwei Membranen (81, 82)
unter Bildung einer Kammer (86), die mittels der
Steuer-Druckluft beaufschlagbar ist, aufgespannt
sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, daB die von den Membra-
nen (81, 82) gebildeten Kammern (86) miteinan-
der verbunden und an eine gemeinsame Steuer-
luftleitung (87) angeschlossen sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Membran (10) als ReiB-
membran (35) ausgebildet und zwischen dem
Formkasten (2) und dem Druckbehalter (4) ein-
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gespannt ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 die ReiBmembran (35) zum
Zweck der Freigabe der Offnung (7) in definierten
Bereichen (47) geschwacht wird, die so angeord-
net sind, daB beim AufreiBen der Membran unter
Wirkung des Druckgases die Membran als zusam-
menhangendes Teil erhalten bleibt.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, daB die ReiBmembran
(35) im Bereich der Offnung (6) des Druckbe-
hélters (4) von einem Gitter (42) mit groBem
RastermaB unterstitzt ist, und vor der Freigabe
der Offnung (6) im Bereich jeder Gitterdffnung an
nur drei Seiten geschwécht bzw. aufgetrennt
wird.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, daB oberhalb der Rei8membran
(35) eine Schneideinrichtung (44) angeordnet ist,
deren Schneidwerkzeuge (46) im Raster des
Gitters (42) so angeordnet sind, daB jeweils nur
drei Seiten jeder Gitter6ffnung ein Schneidwerk-
zeug (46) zugeordnet ist. .

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schneidwerkzeuge (46)
an einem im Druckbehalter (4) beweglich gefiihr-
ten Gitterrahmen (45) angeordnet sind.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die das
Gitter (42) bildenden Stabe (43) an ihrer Oberseite
Heizleiter aufweisen, wobei diese an jeweils drei

‘Seiten jeder Gitteréffnung angeordnet und zur

Freigabe der Offnung (6) des Druckbehilters (4)
einschaltbar sind.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daf8 in die ReiB-
membran (35) Heizleiter eingebettet sind, die zur
Freigabe der Offnung (6) des Druckbehélters (4)
einschaltbar sind. ’

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die ReiB- .
membran (35) Teil einer elastischen Endlosbahn
(36) ist, die von einer Vorratsspule (37) an der
einen Seite des Formkastens (2) im Arbeitstakt
der Vorrichtung miitels einer auf der anderen
Seite des Formkastens angeordneten Haspel (37)
abziehbar ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Membranartige Ver-
schluBorgan (9) ein achsgleich mit der Offnung
angeordneter Schlauch (28) ist, dessen Quer-
schnitt dem Querschnitt der Offnung (6) des
Druckbehalters (4) angepaBt bzw : anpaBbar ist,
der mit seinem einen Ende mit Abstand oberhalb
der Offnung (6) des Druckbehalters (4) innerhalb
desselben eingespannt ist und der mit seinem
anderen Ende in die Offnung hineinragt und
mittels einer auf seinen Umfangsrand wirkenden
VerschlieBmechanik (33, 34) an den Offnungs-
rand (32) anpreBbar-ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, daB am Ofinungsrand ein sich
zum Formkasten (2) hin erweiternder Dichisitz
(32) angeordnet ist und die VerschlieBmechanik
einen gegen diesen anhebbaren, das Ende des
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Schiauchs (28) zwischen sich und dem Dichtsitz
einspannenden Klemmring (33) aufweist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17
dadurch gekennzeichnet, daB3 der Klemmring (33)
mittels eines im Druckbehalter (4) angeordneten
Hubantriebs (34) heb- und senkbar ist.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16
bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB oberhalb
und innerhalb des Schlauchs (28) ein Abstreifring
(63) angeordnet ist, der nach jeder Freigabe der
Offnung (6) bis in den Bereich des Dichtsitzes (32)
absenkbar ist.

20. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das membranartige Ver-
schluBorgan (9) ein mit der Offnung (8) achs-
gleich angeordneter Faltenbalg (55) ist, der mit
seinem einen Ende (56) im Druckbehélter (4)
befestigt, mit seinem anderen Ende in der Schlie-
Blage oberhalb des Offnungsrandes (7) verriegelt
und an diesem Ende verschlossen ist.

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch
gekennzeichnet, daB der Faltenbalg (55) an sei-
nem der Offnung (6) zugekehrten Ende einen
Flansch (58) aufweist, an dem auBenseitig eine
Verriegelungseinrichtung (67) angreift, und der
an diesem Ende durch eine Membran (59) ver-
schlossen ist.

22. Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21,
gekennzeichnet durch einen den Faltenbalg (55)
in seine SchlieBlage bewegenden Hubantrieb
(66).

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20
bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB der
Faltenbalg (55) innenseitig mit der Atmosphére in
Verbindung steht.

24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20
bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB innerhalb
des Faltenbalges (55) Stlitzrohre (63, 64) vorgese-
hen sind, von denen eines (63) mit dem der
Offnung (6) zugekehrten Ende des Faltenbalges
(55) verbunden ist.

25. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20
bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB statt des
Faltenbalges (55) ein Schlauch (68) vorgesehen
ist.

26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20
bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB der
Faltenbalg (55) bzw. der Schilauch (68) in der
SchlieBlage vorgespannt ist.

27. Vorrichtung nach Anspruch 1 mit einem
zentralen Formstoff-Fiilischacht, der lGber einen
Schieber od. dgl. gegeniiber dem darunter be-
findlichen Formkasten bzw. Fiilirahmen abschlie-
Bbar ist, dadurch gekennzeichnet, dafl das Ventil
(8) eine den Fiilischacht (20) umgebende, die
Verbindung zwischen dem Druckbehalter (4) und
einem zwischen dem Schieber (52) und dem
Filirahmen (3) angeordneten Raum (38) her-
stellende Ringdifnung (23) aufweist, an deren
innenliegender Wandung ein entsprechend ring-
formiger Dichtsitz (27) angeordnet ist und an
deren aufen liegender Wandung ein gegen den
Dichtsitz preBbarer Ringbalg (25) oder Rings-
chlauch als membranartiges VerschluBorgan an-
geordnet ist.
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28. Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch
gekennzeichnet, daB der Druckbehélter (4) den
Flllschacht (20) ringférmig umgibt und dber eine
ringférmige Offnung (22) in die Ring&ffnung (23)
des Ventils (8) ausmiindet.

29. Vorrichtung nach Anspruch 27 oder 28,
dadurch gekennzeichnet, daB der Ringbalg (25)
unter Wirkung von Steueriuft in der SchlieBlage
gehalten ist.

30. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2
bis 7 und 27 bis 29, dadurch gekennzeichnet, daB
die Steuerluft fiir die Membran (10, 80) bzw. den
Ringbalg (25) zur Einleitung deren Offnungsbe-
wegung in den Druckbehélter (4) entspannt wird.

31. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Ventil (8) einen Ventilteller
(71) aufweist, der die Sekundérspule eines Stof-
entladungskreises bildet, dessen Primérspule
(70) die Offnung (6) des Druckbehalters (4) um-
gibt und den Dichtsitz fiir den Ventilteller (71)
aufweist und daB der Ventilteller (71) an einem als
membranartiges VerschluBorgan wirkend koa-
xialen Schlauch oder einer Rolimembran (72)
od. dgi. elastisch aufgehdngt ist.

Claims

1. Apparatus for compacting foundry moid
making material, wherein said material is heaped
on a pattern is a closed mold space consisting of
a mold flask (2) with a filling frame (3) and a
pattern plate (1), and said material is compacted
by a pressure gas acting on the surface of the
material, said pressure gas being expanded sud-
denly from a high pressure vessel (4) through a
valve (8) into the mold space, characterised in
that the valve (8) comprises an elastically deform-
ing diaphragm-like closing member (9) adapted
to be moved clear of the opening cross section of
the valve in a few milliseconds mostly by the
effect of the pressure in the pressure vessel (4).

2. Apparatus according to claim 1, wherein
said closing member (10) is a diaphragm de-
signed in a shut position thereof to rest upon the
edge (7) of the opening (6} in the pressure vessel
(4) in a sealing manner.

3. Apparatus as claimed in claim 1 or 2 wherein
said diaphragm (10) is gripped at its edge by part
of said apparatus to be in a position over the said
opening (6) within said pressure vessel (4) so that
a ring-like flow cross section for the pressure gas
is formed, said diaphragm being designed to be
bulged outwards in a shut position thereof by
driving air acting on an inner side of the dia-
phragm, said outwardly bulged diaphragm then
resting against the edge (7) of the opening of the
pressure vessel (4).

4, Apparatus as claimed in claim 3 wherein the
space on the inner side of the diaphragm (10) is
connected to a driving air line (15) and is provided
with a valve for shutting off said air line, for
example a pinch valve (17).

5. Apparatus as claimed in claim 4 wherein said
closing member (9) is made up of a a number of



19 0 084 627 20

elastic diaphragm panels (80) placed paralle! to
each other and to an axis of said opening (6), two
of said panels (81, 82) in each case limiting a part
of the cross section of the opening and able to be
moved by compressed air into a position shutting
off said opening.

6. Apparatus as claimed in claim 5 wherein in
said opening (6) a number of parallel narrow bars
(83) and with distance thereabove a further group
of corresponding bars (84) are placed, the dia-
phragms being placed in pairs (81, 82) between
two superposed bars and forming a chamber (86),
in which said compressed air may be run.

7. Apparatus as claimed in claim 6 wherein said
chambers (86) between such pairs of diaphragms
(81, 82) are joined together and to a common
compressed air line (87).

8. Apparatus as claimed in claim 1 wherein said
diaphragm (10) is a rupture (bursting) diaphragm
and is streiched between the mold flask (2) and
the pressure vessel (4).

9. Apparatus as claimed in claim 8 wherein the
said rupture diaphragm (35) has areas of weak-
ness for the purpose of uncovering the opening
(7), said areas of weakness being placed at
defined positions (47) so that on rupture of said
areas of weakness under the effect of the com-
pressed gas the diaphragm is kept in one piece.

10. Apparatus as claimed in claim 8 or 9 where-
in a grating (42) with widely spaced grating bars is
provided for supporting the rupture diaphragm
(35) in the opening (6) of the pressure vessel (4)
and wherein the rupture diaphragm (35) is only
weakened along three sides of each opening of
the grating for uncovering said opening (6) by
separating at said three sides.

11. Apparatus as claimed in claim 10 wherein
over the rupture diaphragm (35) there is a cutting
tool (44), whose cutting edges (46) are so placed
in line with the bars of the grating (42) that only at
three sides of each grating opening edges are
provided.

12. Apparatus as claimed in claim 11 wherein
the cutting edges (46) are placed on a grating
frame (45) being guided for sliding motion in the
pressure vessel (4).

13. Apparatus as claimed in one of the claims 8
1o 10 wherein the bars (43) of the grating (42) have
heating conductors at their top sides being
placed at three sides of each grating opening and
being able to be electrically turned on for uncove-
ring said opening (6) of the pressure vessel (4).

14. Apparatus as claimed in one of the claims 8
to 10 wherein heating conductors are embedded
in the rupture diaphragm (35) which may be
electrically turned on for uncovering the opening
4.

15. Apparatus as claimed in one of the claims 8
to 14 wherein the rupture diaphragm (35) is a part
of an endless elastic web (36), that is taken from a
supply roll (37) on one side of the mold flask (2) in
step with operation of the apparatus by pulling it
by means of a winch (87) on an opposite side of
the apparatus.

16. Apparatus as claimed in claim 1 wherein
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said diaphragmlike closure member (9) is a flex-
ible hose (28) whose axis corresponds to the axis
of the opening (6) and whose cross section is
designed to be in line with the cross section of
said opening (6) of the pressure vessel (4), one
end of said hose (28) being fixed with distance
over and within the opening of the pressure
vessel whereas an opposite end of the said hose
is placed for projecting into the opening (6) and
having a closing mechanism (33, 34) for pressing
it against the edge (32) of the opening (6). -

17. Apparatus as claimed in claim 16 wherein
on the edge of the opening (6) there is sealing
seat (32) becoming wider towards the mold flask
(2) said closing mechanism having a gripping ring
(33) movable upwards for gripping the end of the
hose (28) against the sealing seat (32).

18. Apparatus as claimed in claim 16 or 17
wherein the gripping ring (33) can be moved
upwards and downwards by a lifting drive (34)
being placed in said pressure vessel (4).

19. Apparatus as claimed in one of the claims
16 to 18 wherein a stripping ring is placed above
and within the hose (28) which is able to be
lowered to a position near the sealing seat (32)
after the opening (6) has been uncovered.

20. Apparatus as claimed in claim 1 wherein
the diaphragmlike valve closing member is in the
form of a folding bellows (55) having its axis lined
up with the axis of the opening (6) and having one
end thereof fixed in the pressure vessel (4) where-
as the other end thereof is locked in the shut
position of the valve over the edge (7) of the
opening (6) and is shut off.

21. Apparatus as claimed in claim 20 wherein
said bellows (55) has a flange (58) at its end
nearest to the opening (6) and has a locking
system (67) for acting against the outside of the
flange, the said end of the bellows being closed
by a diaphragm.

22. Apparatus as claimed in claim 20 or 21
wherein a lifting drive (66) is provided for moving
the bellows (55) into its closed position.

23. Apparatus as claimed in one of the claims
20 to 22 wherein the inside of the bellows (55) is
joined up with the outside atmosphere.

24. Apparatus as claimed in one of the claims
20 to 23 wherein support tubes (63, 64) are
provided within the bellows (55), one (63) of such
tubes being joined up with that end of the bellows
that is nearest to the opening (6).

25. Apparatus as claimed in one of the claims
20 to 24 wherein instead of the beliows (55) a
flexible hose (58) is provided.

26. Apparatus as claimed in one of the claims
20 to 25 wherein the bellows (35) and the hose
(68) resp. are pre-stressed into the shut position
of the valve. :

27. Apparatus as claimed in claim 1 having a
middle filling passage (20) for mold making
material, a slide for shutting the passage off from
the mold flask and the filling frame resp. that is
placed thereunder, wherein the valve has a ring-
like opening (23) round the passage for providing
the connection between the pressure vessel (4)
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and a space between the slide (52) and the filling
frame (3), and a ring-like seat means (27) on an
inner wall face of the ring-like opening, and a
ring-like bellows (25) or hose able to be pressed
against the outer wall of the ring-like opening at
the seat means.

28. Apparatus as claimed in claim 27 wherein
the pressure vessel (4) is placed like a ring round
the filling passage (20) and opens by way of a
ring-opening (22) into the said ring-like opening
(23) of the valve (8).

29, Apparatus as claimed in claim 27 or 28
wherein the ring-like beliows (25) is kept in the
shut position by driving air.

30. Apparatus as claimed in one of the ciaims 2
to 7 and 27 to 29 wherein the driving air for the
diaphragm (10, 80) and for the ring-like bellows
(25) resp. for starting its opening motion under-
goes expansion into the pressure vessel (4).

31. Apparatus as claimed in claim 1 wherein
the valve (8) has a valve plate (71) forming the
secondary coil of a highrate discharge circuit,
whose primary coil (70) is placed round the
opening (6) of the pressure vessel (4) and is
formed with a sealing seat for the valve plate (71)
and wherein the valve plate (71) is supported
elastically by a coaxial flexible pipe-like structure,
a roll diaphragm (72) or the like forming the
diaphragm-like closure member.

Revendications

1. Dispositif pour serrer du sable de fonderie
déversé en vrac sur un modéle, dans une unité de
moulage fermée composée d'un chéassis (2) avec
une rehausse (3) et d’'une plaque-modele (1), au
moyen d'un gaz sous pression dont ['effet
s’exerce sur la surface du sable, ce gaz étant
détendu brusquement dans F'unité de moulage, a
partir d'un réservoir (4) formant un compartiment
amont haute pression et par I'intermédiaire d'une
soupape (8), montée entre ce dernier et I'unité de
moulage précitée, caractérisé en ce que la sou-
pape (8) présente un organe de fermeture élasti-
que (9) en forme de membrane, qui dégage en
quelgques millisecondes la section d’ouverture de
la soupape précitée, sous {'effet prédominant du
gaz sous pression contenu dans le réservoir (4).

2. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que l'organe de fermeture (9), repré-
senté par une membrane (10), s’applique en
position de fermeture sur le rebord (7) de I'ouver-
ture (6), pratiquée dans le réservoir sous pression
4).

3. Dispositif selon une des revendications 1 et
2, caractérisé en ce que la membrane (10) est
fixée sur son rebord, au-dessus de I'ouverture (6)
et ‘a l'intérieur du réservoir (4), en formant une
section de passage annulaire pour le gaz sous
pression, cette membrane se gonflant en position
de fermeture, sous l'effet de I'air instrument qui
s'exerce sur sa face interne, en bloquant la
section de passage préciiée et en s’appliquant
sur le rebord d’ouverture (7) du réservoir (4).
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4. Dispositif selon la revendication 3, caracté-
risé en ce que le compartiment situé sur la face
intérieure de la membrane (10) est relié a une
conduite d’air instrument (15) et présente une
fermeture, une soupape péristaltique (17) par
exemple ou autres.

5. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
ris€ en ce que lorgane de fermeture (9) se
compose de plusieurs membranes élastiques (80)
paralléles entre elles et a I’axe de ['ouverture (6),
ces membranes limitant deux par deux (81, 82)
une partie de la section d’ouverture et étant
amenées par de ['air comprimé en position de
fermeture, dans laquelle elles s’appliquent I'une
sur 'autre,

6. Dispositif selon la revendication 5, caracté-
risé en ce que I'ouverture (6) comporte plusieurs
languettes étroites et paralléles (83), auxquelles
correspondent des languettes supérieures (84)
prévues a une certaine distance, et en ce que
deux membranes (81, 82) sont respectivement
fixées entre deux des languettes précitées (83,
84), en formant un compartiment (86) qui peut
étre alimenté en air instrument.

7. Dispositif selon une des revendications 5 et
6, caractérisé en ce que les compartiments (86),
formés par les membranes (81, 82), sont reliés
entre eux et raccordés a une conduite commune
d’air instrument (87).

8. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que la membrane (10) est représeniée
par une membrane de rupture (35), montée entre
le chassis de moulage (2) et le réservoir sous
pression (4).

9. Dispositif selon la revendication 8, caracté-
risé en ce que la membrane de rupture (35) est
affaiblie dans des zones définies (47) pour déga-
ger l'ouverture (7), la disposition de ces zones
étant telle, que la membrane déchirée sous l'effet
du gaz sous pression reste sous la forme d’'un
élément cohérent.

10. Dispositif selon une des revendications 8 et
9, caractérisé en ce que la membrane de rupture
(85) est supportée par une grille (42) a large
quadrillage dans la zone de I'ouverture (6) du
réservoir (4), cette membrane étant affaiblie et/ou
découpée sur trois cotés seulement de chaque
ouverture de grille, avant le dégagement de
'ouverture (6).

11. Dispositif selon la revendication 10, carac-
térisé en ce que la membrane de rupture (35) est
surmontée par un dispositif de coupe (44), dont
les lames (46) ont une disposition telle sur le
quadrillage de la grille (42), que trois cobiés
seulement de chaque ouverture sont affectés a un
outil de coupe (46).

12, Dispositif selon la revendication 11, carac-
térisé en ce que les outils de coupe (46) sont
montés sur un bati en treillis (45) mobile, guidé
dans le réservoir sous pression (4).

13. Dispositif selon une quelconque des reven-
dications 8 a 10, caractérisé en ce que les barres
(43) formant la grille (42) présentent des conduc-
teurs chauffants sur leurs faces supérieures, ces
conducteurs étant disposés sur trois cOtés de
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chaque ouverture de grille et étant connectés
pour dégager I'ouverture (6) du réservoir sous
pression (4).

14. Dispositif selon une quelconque des reven-
dications 8 a 10, caractérisé en ce que des
conducteurs chauffants, enrobés dans la mem-
brane de rupture (35), sont connectés pour déga-
ger I'ouverture (6) du réservoir (4).

15. Dispositif selon une quelconque des reven-
dications 8 a 14, caractérisé en ce que la mem-
brane de rupture (35) fait partie d'une feuille sans
fin élastique (36) qui est enroulée sur une bobine
d’alimentation (37), prévue sur I'un des ¢6tés du
chéassis de moulage (2), un dérouleur (37), monté
sur l'autre c6té du chassis, tirant la feuille
précitée a la cadence de travail du dispositif.

16. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que I'organe de fermeture (9) en forme
de membrane est représenté par un flexible (28)
coaxial a I'ouverture (6) du réservoir sous pres-
sion (4), la section de ce flexible étant adaptée
et/ou adaptable a I'ouverture (6) précitée et 'une
de ses extrémités, distante de cette derniére,
étant fixée a lintérieur du réservoir (4), l'autre
extrémité pénétrant dans I'ouverture, une méca-
nique de fermeture (33, 34), dont I'effet s'exerce
sur le rebord périphérique du flexible, permettant
par ailleurs de coincer ce dernier sur le rebord
d’ouverture (32).

17. Dispositif selon la revendication 16, carac-
térisé en ce que le rebord d’ouverture est doté
d’un siége (32), élargi en direction du chassis de
moulage (2), la mécanique de fermeture présen-
tant une rondelle de blocage (33), relevable par
rapport au siége précité contre lequel elle coince
I'extrémité du flexible (28).

18. Dispositif selon une des revendications 16
et 17, caractérisé en ce qu'une commande de
levage (34), interne au réservoir sous pression (4),
permet de relever et d'abaisser la rondelle de
blocage (33).

19. Dispositif selon une quelconque des reven-
dications 16 a 18, caractérisé en ce qu’un
segment racleur (53), supérieur et interne au
flexible (28), peut étre abaissé jusqu’au niveau du
siége (32) aprés chaque dégagement de ['ouver-
ture (6). .

20. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que I'organe de fermeture (9) en forme
de membrane est un soufflet (55) coaxial a
'ouverture (6), ce soufflet étant fixé a l'une de ses
extrémités (56) dans le réservoir sous pression
(4), verrouillé et fermé en position de fermeture
sur son autre extrémité, au-dessus du rebord
d’ouverture (7).

21. Dispositif selon la revendication 20, carac-
térisé en ce que l'extrémité du soufflet (55),
tournée vers |'ouverture (6), présente une bride
(58) qu’attaque coté externe un dispositif de
verrouillage (67), le soufflet (55) étant fermé sur
cette extrémité par une membrane (59).
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22. Dispositif selon une des revendications 20
et 21, caractérisé par une commande de levage
(66) qui améne le soufflet (55) en position de
fermeture.

23. Dispositif selon une quelconque des reven-
dications 20 a 22, caractérisé en ce que le soufflet
(55) est relié coté interne a I'atmosphére.

24. Dispositif selon une quelconque des reven-
dications 20 a 23, caractérisé par des tubes
supports (63, 64) internes au soufflet (55), dont
lun (63) est relié a I'extrémité de ce dernier,
tournée vers 'ouverture (6).

25, Dispositif selon une quelconque des reven-
dications 20 a 24, caractérisé en ce que le soufflet
(55) est remplacé par un flexible (68).

26. Dispositif selon une quelconque des reven-
dications 20 a 25, caractérisé en ce que le soufflet
(55) et/lou le flexible (68) sont soumis a une
ceriaine tension initiale en position de fermeture.

27. Dispositif selon la revendication 1 avec une
gaine d’alimentation centrale pour le sable de
remplissage, fermée par un tiroir ou autres par
rapport au chassis de moulage et/ou a la
rehausse sous-jacents, caractérisé en ce que la
soupape (8) présente un orifice annulaire (23) qui
enveloppe la gaine d’alimentation (20) et établit la
jonction entre le réservoir sous pression (4) et un
compartiment (38), situé entre le tiroir (52) et le
chéssis (3), la paroi interne de cet orifice présen-
tant un siége (27) également annulaire et la paroi
externe étant dotée d'un soufflet (25) ou d'un
flexible annulaires, qui représentent I'organe de
fermeture en forme de membrane et peuvent
s'appliquer contre le siége précité.

28. Dispositif selon la revendication 27, carac-
térisé en ce que le réservoir sous pression (4),
circulaire, enveloppe la gaine d’alimentation (20)
et débouche, par I'intermédiaire d'une ouverture
circulaire (22), dans l'orifice annulaire (23) de la
soupape (8).

29, Dispositif selon une des revendications 27
et 28, caractérisé en ce que le soufflet annulaire
(25) est maintenu en position de fermeture sous
I'effet de I'air instrument.

30. Dispositif selon une quelconque des reven-
dications 2 & 7 et 27 a 29, caractérisé en ce que
I'air instrument pour la membrane (10, 80) et/ou le
soufflet annulaire (25) est détendu dans le réser-
voir sous pression (4) pour amorcer le mouve-
ment d’ouverture.

31. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que la soupape (8) présente une téte
(71) qui constitue la bobine secondaire d'un
circuit de décharge a haute intensité, dont la
bobine primaire (70) enveloppe I'ouverture (6) du
réservoir (4) et supporte le siége pour la téte (71),
et en ce que la téte de soupape (71) est en
suspension souple sur un flexible coaxial, qui
représente I'organe de fermeture en forme de
membrane, ou sur une membrane tubulaire (72)
ou autres.
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