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€3 Formmaschine.

@ Eine Formmaschine zum Herstellen eines geformten

metallischen Gegenstandes, wie eine Druckgiess-
oder Schmiedemaschine, pesitzt in Ublicher Weise eine
der Form des Gegenstandes entsprechende Hohttorm (7).
Das Metall wird mit Hilfe einer Druckeinrichtung, wie einen
Kolben (6), uber eine sich entlang einer Langsachse (A)
erstreckende  Zufuhrkammer (4) vorbestimmten Quer-
schnittes eingefuhrt. Zwischen Hohiform (7) und Zufuhr-
kammer (4) ist ein querschnittsverengter Durchlass (18)
vorgesehen. Vor diesem verengten Durchlass (18), an der
Seite der Zufuhrkammer (4), ist ein gegeniber dem vorbe-
stimmten Querschnitt der Zufuhrkammer (4) radial nach
aussen erweiterter Raum (16) vorgesehen, der sich, be-
zaglich der Langsachse (A), radial nach aussen hin auch
in seinem Querschnitte erweitert.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Formmaschi-
ne nach dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Eine derartige Druckgiessmaschine ist aus der
GB-A 746 712 bekannt. Hier sei aber gleich er-
wahnt, dass sich die Erfindung keineswegs auf
Druckgiessmaschinen beschrankt, sondern dass sie
auch auf Schmiedemaschinen und andere Formma-
schinen, bei denen eine Hohlform verwendet wird,
anwendbar ist.

Die bekannte Maschine Iost mit Hilfe des vereng-
ten Durchlasses das Problem, wie der Anguss bei
Abschluss eines Maschinenzyklus von der sog. Ta-
blette, d.i. der in der Giesskammer verbleibende
Metallrest getrennt werden kann. Daneben I6st aber
diese Konstruktion auch noch ein anderes bekann-
tes Problem, das besonders beim Formen von Me-
tall eine Rolle spielt: das Problem der sog. «Rand-
schalen».

Wird flissiges Metall in eine Giesskammer einge-
bracht, so treten zunachst einmal die Aussenfla-
chen des flissigen Korpers mit den kihleren Fl&-
chen der Zufuhr- bzw. Giesskammer in Kontak.
Dies fihrt zu einer rascheren Abkiihlung an der
Aussenseite. Gegebenenfalls fiihrt dies aber auch
zu einer Verénderung des kristallinen Gefiiges des
Metalles. Besonders kritisch wird die Sache, wenn
an Stelle von flissigem Metall teigiges, namlich
thixotropes Metall geformt werden soll, weil dabei
die Gefugeveranderungen besonders unangenehm
sein kdnnen.

Die aus der GB-A- bekannte L3sung mit dem
verengten Durchlass flihrt nun zwangslaufig auch
dazu, dass die jeweilige Randschale sich vor der
Verengung aufstaut und abgeschilt wird, wobei sie
als Tablette zuriickbleibt.

Der Nachteil der bekannten L8sung liegt nun dar-
in, dass sich das Material in der Giesskammer
(bzw. Zufuhrkammer) anstaut und beim Nachdriik-
ken des Giesskolbens allenfalls doch in den Form-
hohiraum gelangt. Nun ist es zwar méglich, die Ta-
blette so gross zu bemessen, dass der Formhohl-
raum wahrend der Nachdruckphase nicht unbedingt
mit Randschalenmaterial beschickt werden muss.
Dies ist aber aus zwei Griinden nachteilig: Zum ei-
nen ist es bei in der Giesskammer verbleibendem
Randschalenmaterial nicht beherrschbar und daher
auch nicht ausgeschlossen, dass nicht doch Rand-
schalenmaterial in den Formhohlraum gelangt. Zum
anderen aber bedeutet dies zusatzlichen Material-
bzw. Energieaufwand, wenn man mit Absicht eine
Ubermassig grosse Tablette zu diesem Zwecke er-
zeugen wollte.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
das Randschalenproblem besser zu beherrschen,
und dies gelingt erfindungsgeméass durch die kenn-
zeichnenden Merkmale des Anspruches 1.

Dieses Kennzeichen des unabhangigen Patent-
anspruches ist zweiteilig, und zwar deshalb, weil es
mit einem bloss irgendwie bezlglich der Langsach-
se der Zufuhrkammer, z.B. flanschartig, in Radial-
richtung erweiternden Raum nicht getan ware.
Denn naturgeméss kann dieser sich in Radialrich-
tung erweiternde Raum nur relativ eng ausgebildet

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

sein, und schon bei engen Angissen ist es dem
Fachmanne bekannt, dass in ihnen das Material am
raschesten erstarrt, womit dann die Aufnahmekapa-
zitat eines solchen Raumes sehr begrenzt ware.
Gerade aber bei thixotropem Materal, bei dem die
Temperatur schon nahe an der Solidustemperatur
liegt, stellt sich dieses Problem °n verscharftem
Masse. Dies ist der Grund, warum sich dieser radi-
al erweiternde Raum nach aussen 4in auch in sei-
nem Querschnitt erweitern muss, d.h. in einem
Schnitt entlang der Langsachse der Zufuhrkammer.

Dabei versteht es sich, dass der Raum gegebe-
nenfalls nicht unbedingt unmittelbar vor dem ver-
engten Durchlass gelegen sein muss, obwoh! dies,
entsprechend Anspruch 3, bevorzugt ist.

Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben sich
an Hand der nachfolgenden Beschrsibung eines in
der Zeichnung dargestellten Austihrungsbeispie-
les. Es zeigen:

Fig. 1 eine Druckgiessmaschine rach dem Stan-
de der Technik,

Fig. 2 eine Detaildarstellung der bekannten Ma-
schine, jedoch mit der erfindungsgemassen Ausbil-
dung,

Fig. 3 eine weitere Druckgiessmaschine nach
dem Stande der Technik in axonometrischer Dar-
stellung; und

Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie IV-IV der
Fig. 3, jedoch mit einer erfindungsgemassen Ausbil-
dung.

Gemass Fig. 1 weist eine nur teilweise darge-
stellte Druckgiessmaschine in bekannter Weise ei-
nen stationdren Formtrager 1 und einen dazu ent-
lang von Fuhrungssaulen 3 relativ beweglichen
Formtrager 2 auf. Am stationaren Trager 1 ist eine
Giesskammer 4 mit einer Einfulléfinung 5 befestigt,
in der ein Giesskolben 6 linear beweglich ist. Durch
diesen Giesskolben wird tber die Offnung 5 einge-
filltes Metall in einen Formhohlraum 7 eingebracht,
der einerseits durch eine am Trager 2 befestigte
bewegliche Formhalfte 9 und andersaits durch eine
mit dem stationaren Trager 1 verbundene Formhalf-
te 8 begrenzt wird.

Wahrend bei herkdbmmlichen Druckgiessmaschi-
nen die mit dem stationaren Trager 1 verbundene
Formhélfte an diesem starr befestigt ist und es
auch Ausflihrungen gibt, bei denen sich die Form-
hélften vertikal zueinander bewegen ‘wie dies auch
bei Schmiedemaschinen der Fall ist) ist beim dar-
gestellten Stande der Technik nach der eingangs
genannten GB-A- die Formhalfte 8 mit dem Trager
1 Gber Federn 10 verbunden, die dieser Formhalfte
8 einen gewissen Bewegungsspiel-aum bis zu An-
schlagen 11 lassen, doch kénnen diese Anschlage
gegebenenfalls entfallen.

An der der Giesskammer 4 zugekehrten Riicksei-
te der Formhilfte 8 ist eine Platte 14 vorgesehen,
die einen eingeschraubten, einen verengten Durch-
lass 18 begrenzenden Teil 17 tragt. An der Platte
14 sind Flhrungsstangen 15 befestigt, die in L&-
chern 12 des stationaren Tragers 1 gefihrt sind.
Ein Kopfteil 13 an ihrem, bezogen auf Fig. 1, linken
Ende begrenzt die Beweglichkeit der Platte 14. Die
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Platte 14 kann verschieden ausgebildet sein, bei-
spielsweise so, wie dies aus Fig. 2 ersichtlich ist.

Wwenn die beiden Formhélften 8, 9 gegeneinan-
dergepresst werden, drickt die bewegliche Form-
hilfte 9 die Federn 10 so lange zusammen, bis die
stationare Formhalfte 8 am Trager 1 anliegt, ganz
ahnlich, wie dies aus der Fig. 2 hervorgeht. Wird
nun mit Hilfe des Kolbens 6 in der Giesskammer 4
befindliches Metall durch den verengten Durchlass
18 hindurch in den Formhohlraum 7 geschossen,
wird die mit dem kalteren Material der Giesskam-
mer 4 in Berithrung stehende und daher abgekihite
Randschale des Metalles durch den den Durchlass
18 begrenzenden Teil 17 abgestreift und wird, we-
nigstens teilweise, in der Tablette 26 verbleiben.
Durch Zuriickfahren der beweglichen Formhélfte 9
in die aus Fig. 1 ersichtliche Lage wird dann der
Anguss 41 von der Tablette 26 abgerissen, wobei
die Tablette 26 durch das Nachgeben der durch die
Federn 10 in die aus Fig. 1 ersichtliche Lage und
das Abheben vom Trager 1 entnommen werden
kann.

Wenn dieser Vorgangsablauf nun bei einer erfin-
dungsgemassen Ausbildung gemass Fig. 2 wieder-
holt wird, befinden sich die Formhalften 8, 9 zu-
nachst in der ersichtlichen zusammengeschobenen
Lage. Nun wird ein etwa kolbenformiges, auf eine
zwischen Solidus- und Liquidustemperatur liegende
Temperatur aufgeheiztes und daher thioxotropes
Stiick Metall iber die etwas langliche Einfulidffnung
5 in die Giesskammer 4 eingelegt. Die Stangen 15
in einem Niveau oberhalb der Giesskammer sind
zweckmassig ausserhalb einer die Achse A der
Giesskammer 4 durchsetzenden Vertikalebene an-
geordnet, um das Einlegen, das z.B. mittels eines
Handhabungsgerates geschehen kann, nicht zu be-
hindern.

Durch das Anliegen der Mantelflache dieses
Stiickes Metall an der kalten Giesskammer 4 kah-
len die Randschichten starker ab als die Mitte, d.h.
es bildet sich die sog. Randschale, die bei thixotro-
pem Material besonders ausgepragt und vor allem
auch durch Oxyd verunreinigt sein kann. Diese
Randschale wird, wie bei der Ausfihrung nach
Fig. 1 durch den den Durchlass 18 begrenzenden
Teil 17 abgetrennt. Um aber dieses Randschalen-
material aus dem Inneren der Giesskammer 4 zu
bekommen, ist erfindungsgemass ein sich, ausge-
hend von der Langsachse A radial nach aussen er-
weiternder Raum 16 vorgesehen. Dieser Raum 16
pesitzt vom Inneren der Giesskammer 4 aus, im
Bereiche von deren ringférmiger  Stirnflache eine
verengte Ubergangsstelle, erweitert sich aber dann
auch in seinem Querschnitt, wie aus Fig. 2 ersicht-
lich ist. Dieser in seinem Querschnitt erweiterte Ab-
schnitt ist vorzugsweise durch wenigstens eine zur
Achse A schrag liegende Begrenzungswand 16’
bzw. 16" begrenzt, wobei sich zur besseren Entfor-
mung dieser Winkel gegen die Formhalfte 8 hin o6ff-
net. Auf diese Weise kann der sich so bildende Teil
nach dem Verschieben der Platte 114 nach links
samt der daran hangenden Tablette entnommen
werden.

Es ist klar, dass die von den Flachen 16’ bzw.
16~ zur Achse A eingenommenen Winkel nicht un-
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bedingt gleich sein massen, und gegebenentalls
mag es sogar geniigen, wenn nur eine dieser Fla-
chen schrag zur Achse A liegt. Ferner ist ersicht-
lich, dass es vorteilhaft ist, wenn der von den Fla-
chen 16’, 16” begrenzte Raum 16 bezlglich der
Vorwartsbewegungsrichtung des Kolbens €6 gegen
den Formhohiraum 7 hin zurickspringt und so die
Zufuhrkammer 4 umrundet, obwoh! es auch denk-
bar ware, einen entsprechenden Teilraum des sich
erweiternden Raumes 16 in der Platte 114 vorzuse-
hen. Uberdies ist zu ersehen, dass gegeniber der
Ausfihrung nach Fig. 1 der zweckmassig auswech-
selbare und daher (durch eine an sich beliebige
Verbindungseinrichtung) I8sbar verbundene Teil 17
nicht gegen die Giesskammer 4 vorragt, um dem
Metalle Gelegenheit zu geben, in den von den
Wanden 16°, 16” begrenzten Aussenraum des Rau-
mes 16 einzustromen. Es versteht sich ferner, dass
zwar eine ringférmige Ausbildung des Raumes 16
bevorzugt ist, dass aber (in Stirnansicht) eine stern-
formige mit mehreren radial vom Inneren der Giess-
kammer 4 ausgehenden, strahlenartigen Kanalen
und entsprechend erweiterten Sackraumen (oder
auch einem durch die Wande 16, 16" begrenzten
Ringraum) ebenso maglich waren.

Durch diese Massnahmen wird die Verengung
zwischen der Stimwand der Giesskammer 4 und
der Platte 17 relativ kurz gehalten, so dass das Me-
tall daran nicht erstarren kann, sondern weiter in
den von den Wanden 16’, 167 begrenzten ringko-
nusférmigen Aussenraum stromt, so dass ein Zu-
rickstauen von Randschalenmaterial in die Giess-
kammer 4 mit Sicherheit vermieden wird.

Wihrend die bisher besprochenen Figuren eine
Ausfihrung mit erheblichen Abanderungen der
Druckgiessmaschine selbst gegeniber dem Her-
kémmiichen zeigen, soll an Hand der Fig. 3 und 4
eine denkbare Ausflihrung erlautert werden, die alle
Anderungen in den Bereich der Formhélften 8, 9
verlegt, so dass eine herkdmmliche Druckgiessma-
schine umgerstet bzw. wahiweise in der erfin-
dungsgemassen oder in einer herkdmmlichen Wei-
se betrieben werden kann.

Die Fig. 3 zeigt die Tragerplatten 1, 2, wie sie
aus der DE-A 4 015 174 bekannt geworden sind,
wobei der gesamte Inhalt dieser Schrift durch Be-
zugnahme hier als geoffenbart gelten soll. Wesent-
lich ist gegenuber dem zuvor beschriebenen Aus-
fihrungsbeispiel, dass sich die Giesskammer 4 und
ihr Hohlraum bis auf die an die Formhalfte 9 unmit-
telbar angrenzende Vorderflache der stationaren
Form 8 hin erstreckt (wie strichfiert angedeutet),
welche Vorderflache die Trennebene zwischen den
beiden Formhélften 8, 9 bildet. In diesem Bereiche
mandet die Giesskammer 4 in einen etwa flach-py-
ramidenstumpfformigen Hohiraum 21, der zur Auf-
nahme eines ebenso ausgebildeten und an ihr mit-
tels T-formiger Fuhrungsschlitze 19 gefuhrten
Schiebers 17a, 17b dient.

Die beiden Teile des Schiebers 17a, 17b werden
mittels der Kolbenstangen 22 (nur eine ist sichtbar)
zweier Zylinder-Kolben-Aggregate 23 gefuhrt und
betatigt, welche Aggregate 23 entsprechende Zu-
und Abfihrleitungen 20 fir ein Fluid besitzen. Der
durch die beiden Schieberteile 17a, 17b begrenzte
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verengte Durchlass 18 mindet an der Seite der
Formhélfte 9 in einen Angusskanal 141, der sich in
diesem Ausflhrungsbeispiel verzweigt und in zwei
Formhohlrdume 7 mindet.

Der in einer Horizontalebene gefiihrte Schnitt der
Fig. 4 nach der Linie IV-IV der Fig. 3 zeigt die
Giess- oder Zufuhrkammer 4, die gegebenenfalls
mittels Heizspiralen 4’ induktiv beheizt sein kann, in
der der Kolben 6 jene Lage einnimmt, die er etwa
am Ende eines Schusses haben wird.

Der zweiteilige Schieber 17a, 17b ist Gber ein
durch den verengten Teil des T-Schlitzes durchset-
zendes Verbindungsstiick 24 mit einem im Inneren
des T-Querbalkens laufenden und mit der jeweili-
gen Kolbenstange 22 verbundenen Gleitteil 25 ver-
bunden. Der Schieber kann beispielsweise am Ver-
bindungsstiick 24 I5sbar (z.B. Schrauben) befestigt
sein, oder er ist einstickig mit dem Verbindungs-
stick 24 ausgebildet und dieses mit dem Gleitteil
25 lésbar verbunden.

Ein sicheres Gegeneinanderklemmen der beiden
Schieberteile 17a, 17b in der Schliessstellung der
beiden Formhélften 8, 9 ist durch die schon er-
wahnte pyramidenstumpfférmige  Ausbildung der
Vertiefung 21 gewahrleistet, die seitlich durch
Druckstlcke 29 ausgekleidet ist, an deren konver-
gierenden Pyramidenstumpfflichen 27 die entspre-
chend geformten Aussenflaichen 28 des Schiebers
17a, 17b beim Zusammenfahren der Formhalften 8,
9 entlanggleiten, so dass die Schieberteile 17a, 17b
dabei gegeneinandergepresst werden. So hat der
Schieber 17a, 17b eine doppelte Funktion, indem er
den Teil 17 des ersten Ausfihrungsbeispieles eben-
so ersetzt, wie die Platte 114, da er den Raum 16
teilweise begrenzt.

Im Bereiche des verengten Durchlasses 18 weist
der Schieber 17a, 17b vorzugsweise eine gegen
den durch die Wande 16, 16” begrenzten Aussen-
raum des erweiteten Raumes 16 weisende, d.h.
abgeschragte Ablenkflache 30 auf. Die Gbrige ge-
gen die Giesskammer 4 gewandte Vorderseite des
Schiebers 17a, 17b bildet mit der Innenseite der
Vertiefung 21 einen kaum merkiichen, hier vergrés-
sert dargestellten Spalt, dessen innerer Teil durch
erstarrendes Metall rasch abgeschlossen sein wird.

Hinter den beiden Schieberteilen 17a, 17b steigt,
wie schon erwéhnt, der Angusskanal 141 hoch (vgl.
Fig. 3). Es ist glnstig, wenn in diesem Bereiche
eine sackartige Vertiefung 39 besteht. Denn selbst
wenn auf Grund besonderer Umstande Randscha-
lenmaterial durch den verengten Durchlass gelan-
gen sollte, fangt es sich hier in diesem sackartigen
Bereich. Dieser Bereich wird zweckmaéssig durch
ein widerstandsfahiges Auskleidungsmaterial 31
ausgekleidet. Nach dem Stande der Technik ist hier
auch ein Verdichtungskolben 32 angeordnet.

Aus dem Obigen ist ersichtlich, dass die Erfin-
dung mannigfachen Abanderungen unterworfen
werden kann. Vor allem zeigt gerade Fig. 4, dass
die Erfindung mit denselben Vorteilen bei einer
Schmiedemaschine angewendet werden kann,
wenn man sich eine um 90° gedrehte Anordnung
vorstellt, bei der der Kolben 6 von oben durch den
verengten Durchlass 18 hindurch eine Schmiede-
form befllit, die hier im Bereiche des Hohlraumes
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39 gelegen ware. Aus Fig. 4 ist ferner ersichtlich,
dass die Begrenzungsflachen 16’ und 16~ einen un-
terschiedlichen  Neigungswinkel beziglich der
Langsachse A einnehmen.

Damit der erweiterte Raum 16 von der zwischen
den beiden Formhélften 8, 9 ge'egenen Teilungs-
ebene her zuganglich ist, ist ersichtlich, dass die
Giesskammer 4 sich wenigstens zur Teil bis in die
stationare Form 8 hinein erstrecken muss, wobei
der erweiterte Raum 16 entweder von der Stirnfla-
che der Giesskammer begrenzt ist (was bevorzugt
ist) und/oder wenigstens zum Teil von Flachen der
stationaren Form 8 (das wére hier also durch die
Stirnflache 21’ der Vertiefung 21). Theoretisch wire
es sogar méglich, den erweiterten Raum in der be-
wegbaren Formhalfte 9 auszubilden, falls die Giess-
kammer die gesamte stationdre Formhalfte 8 durch-
quert und damit der beweglichen Formhalfte 9 un-
mittelbar gegenlber lige. Auch kénnte der
erweiterte Raum rund um die Mantelfliche der
Giesskammer 4 herum angeordnet und von letzte-
rer begrenzt sein, wobei eine entsprechende radiale
Verbindung (z.B. entlang der Stirnfliche der Giess-
kammer) vorzusehen ist.

An Stelle eines Schiebers 17a, 17b ist aus dem
Stande der Technik von Spritzgiessmaschinen auch
ein aufklappbarer zweiteiliger Begranzungsteil fur
einen verengten Durchlass bekannt geworden, der
im Rahmen der Erfindung ebenso Verwendung fin-
den kdnnte. Ferner ware es bei bestimmten Anwen-
dungen denkbar, an Stelle eines Kolbens 6 eine
Schnecke als Druckvorrichtung zu verwenden.

Patentanspriiche

1. Formmaschine zum Herstellen eines geform-
ten metallischen Gegenstandes, mit ciner der Form
des Gegenstandes entsprechenden Hohlform (7), in
die das Metall mit Hilfe einer Druckeinrichtung (6)
Uber eine sich entlang einer Langsachse (A) er-
streckende Zufuhrkammer (4) vorbestimmten Quer-
schnittes einflhrbar ist, wobei zwischen Hohlform
(7) und Zufuhrkammer (4) ein querschnittsverengter
Durchlass (18) vorhanden ist, dadurch gekennzeich-
net, dass vor dem verengten Durctlass (18), an der
Seite der Zufuhrkammer (4), ein gegenuber dem
vorbestimmten Querschnitt der Zufuhrkammer (4)
radial auswarts erweiterter Raum (16) vorhanden
ist, und dass sich dieser Raum (15), beziiglich der
Langsachse (A), radial nach aussen hin in seinem
Querschnitte erweitert.

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie als Druckgiessmaschine, vor-
zugsweise Kaltkammer-Druckgiessmaschine, insbe-
sondere Horizontal-Kaltkammer-Druckgiessmaschi-
ne, ausgebildet ist.

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der erweitert2 Raum (16)
sich von der Stelle der Erweiterung vor dem Durch-
lass (18) zurlick gegen eine die Zifuhrkammer (4)
umrundende Lage erstreckt.

4. Maschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, Jdass wenigstens
eine Begrenzungsfliche (16, 16”) des sich erwei-
ternden  Raumes (16), gesehen in einem
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Axialschnitt, bezlglich der genannten Langsachse
(A) unter einem sich nach einer Seite hin, zweck-
massig gegen die Form (8, 9) hin, dffnenden Win-
kel veriauft.

5. Maschine nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 5
zeichnet, dass der sich erweiternde Raum (16) im
Grundriss ringférmig ist und ausgehend von innen
nach aussen hin im Querschnitt konusfdrmig ist.

6. Maschine nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der sich er- 10
weiternde Raum (16) gegen die Form (8, 9) hin
durch ein abnehmbares, vorzugsweise als Schieber
(17a, 17b), insbesondere als zweiteiliger Schieber
(1 7a, 17b), ausgebildetes Plattenelement (17) be-
grenzt ist. 15

7. Maschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der quer-
schnittsverengte Durchlass (18) in einem lsbar mit
der Hohiform (7) verbundenen Teil (17; 17a, 17b)
ausgebildet ist. 20

8. Maschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der sich er-
weiternde Raum (16) innerhalb einer Formhilte (8)
ausgebildet und vorzugsweise mindestens zum Teil
durch eine Flache der Giesskammer (4) begrenzt 25
ist (Fig. 4).

9. Maschine nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass an der Sei-
te der Form (8, 9), insbesondere der beweglichen
Formhalfte (8), dem sich erweiternden Raum (16) 30
gegendber, ein sackartiger Aufnahmeraum (39) vor-
handen ist.
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