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69 Formmaschine und Verwendung derselben.

@ Ein Formkasten (1) weist einen horizontalen rohrfdr-

migen Teil (2) und ein Paar von Modellplatten (4, 5)
auf. Diese Modellplatten sind mit Modellpartien (4a, 5a)
versehen, die den auszubildenden Presskammern (3) kom-
plementér sind. Zumindest eine (5) der Modellplatten ist
verschiebbar im rohrférmigen Teil (2) eingesetzt. Die
Maschine umfasst weiterhin ein Anschnittmodell (7), wel-
ches an der Modellpartie (5a) der einen Modellplatte (5)
abgestiitzt ist, und ein Eingusskanalmodell (8), welches am
Anschnittmodell (7) abgestiitzt ist und von einem Ende des
letzteren im wesentlichen senkrecht zur Modellpartie (4a,
5a) verlduft. Das Ende des Eingusskanalmodells wird ver-
schiebbar von einer Fiithrungséffnung (9) aufgenommen,
welche in der anderen Modellplatte (4) ausgebildet ist. Mit

diesem Apparat ist es méglich, leicht einen Formblock fiir 2|
einen vertikal aufgeteilten, kastenlosen Formblockstrang 22 vakaum |
zZu erzeugen. pumpe 2

Quelle flir
hirtendes |_
Gas 23
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PATENTANSPRUCHE

1. Formmaschine zur Herstellung kastenloser Form-
blocke aus Formsand, mit einer durch einen horizontal sich
erstreckenden rohrformigen Teil (2) begrenzten Presskam-
mer (3), in deren oberem Wandbereich mittig eine Sandbe-
schickungsoffnung (2a) vorgesehen ist, und mit zwei einan-
der gegeniiberliegend und auf beiden Seiten der Sandbe-
schickungsdffnung (2a) in den rohrférmigen Teil (2) einge-
setzten Modellplatten (4, 5), von denen jede eine Modellpar-
tie (4a, 5a) von einer Gestalt aufweist, die einem Teil eines
auszubildenden Formhohlraumes (3) komplementr ist, ge-
kennzeichnet durch ein an einer der Modellplatten (4, 5) an-
geordnetes Anschnittmodell (7), durch ein an letzterem an-
liegendes, an beiden Modellplatten (4, 5) abgestiitztes, im
wesentlichen parallel zur Presskammerldngsaxe sowie von
der einen Modellplatte (4) bis zur anderen Modellplatte (5)
sich erstreckendes Eingusskanalmodell (8), durch eine in ei-
ner der beiden Modellplatten (4, 5) vorgesehene Fithrungs-
offnung (9a) zur verschiebbaren Aufnahme des einen Endes
des Eingusskanalmodells (8) in dessen Langsrichtung, sowie
durch eine Einrichtung (6) zur gleitenden Verschiebung zu-
mindest einer der Modellplatten (4, 5) im Innern des rohrfor-
migen Teiles (2).

2. Formmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Eingusskanalmodell (8) an einer nach
oben gerichteten Endfliche des Anschnittmodells (7) anliegt
und die Fithrungs6ffnung (9a) in der dem Anschnittmodell
(7) gegeniiberliegenden Modellplatte (4) vorgesehen ist.

3. Formmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fithrungs6ffnung in der dem Anschnitt-
modell (7) anliegenden Modellplatte (5) vorgesehen ist.

4, Formmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Modellplatten (4, 5) mit jeweiligen Innen-
kammern (10, 11) versehen sind, die iiber eine Vielzahl von
Durchgangslochern (12, 13) mit den Modellpartien (4a, 5a)
verbunden sind, und welche Durchgangsldcher iiber Leitun-
gen (14, 19; 15, 16) mit einer Vakuumpumpe (20) in Verbin-
dung stehen.

5. Formmaschine nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Leitungen (14, 15, 16) mit zwei Absperr-
ventilen (17, 18) versehen sind, und dass die Vakuumpumpe
(20) iiber eine Zweigleitung (19) mit der diese beiden Ab-
sperrventile (17, 18) verbindenden Leitung (15) verbunden
ist.

6. Formmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Quelle fiir hirtendes Gas
(23) mit einer Zweigleitung (21) verbunden ist, die von einer
(16) der Leitungen abzweigt, iiber die die eine Innenkammer
(11) mit einem der Absperrventile (18) verbunden ist.

7. Formmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Anschnittmodell (7) an der
Oberseite der Modellpartie (5a) angeordnet ist.

8. Verwendung der Formmaschine nach Anspruch 1 zur
Herstellung von Formbldcken (31) mit einem diese im we-
sentlichen parallel zu ihrer Langsaxe durchlaufenden Ein-
gusskanal (34) und einem sich daran anschliessenden An-
schnitt (33), so dass der Eingusskanal (34) und der Anschnitt
(33) mit der den zu bildenden Giessformhohlraum (32) be-
grenzenden Formpartie verbunden sind, wobei diese Form-
blécke (31) dazu bestimmt sind, dass man eine Reihe von
derart hergestellten Formblocken (31) zur Bildung eines
Formstranges hintereinander anordnet, so dass die Einguss-
kanile (34) der einzelnen Formbldcke (31) miteinander
fluchten, und dass man das Ende und den Anfang des aus
mehreren Eingusskanalabschnitten gebildeten durchlaufen-
den Eingusskanals abschliesst und im einen Endbereich des
letzteren eine Eingussoffnung vorsieht, so dass geschmolze-
nes Metall durch die Eingusséffnung (35), die einzelnen Ein-
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gusskanile (34) und die einzelnen Anschnitte (33) in die
Giessformhohlriume (32) der gesamten Anordnung einge-
gossen werden kann.

Die Erfindung betrifft eine Formmaschine zur Herstel-
lung kastenloser Formblocke aus Formsand, mit einer durch
einen horizontal sich erstreckenden rohrférmigen Teil be-
grenzten Presskammer in deren oberem Wandbereich mittig
eine Sandbeschickungs6ffnung vorgesehen ist, und mit zwei
einander gegeniiberliegend und auf beiden Seiten der Sand-
beschickungséffnung in den rohrférmigen Teil eingesetzten
Modellplatten, von denen jede eine Modellpartie von einer
Gestalt aufweist, die einem Teil eines auszubildenden Form-
hohlraumes komplementir ist.

In Fig. 4 der Zeichnungen ist ein typisches Beispiel eines
herkdmmlichen kastenlosen Formstranges des vertikal auf-
geteilten Typs dargestellt, welcher eine Vielzahl von Form-
blocken 44, 44 umfasst, die Seite an Seite aneinander anlie-
gend angeordnet sind. Jeder Formblock ist an seinen beiden
Stirnseiten mit Hilften 42, 43 eines Formhohlraumes 41 ver-
sehen, so dass eine Vielzahl von Formhohlrdumen 41 durch
die aufeinanderfolgenden Formblocke 44 gebildet wird. Bei
der Verwendung dieses Formstranges wird getrennt und un-

.abhiingig fiir jeden Hohlraum 41 geschmolzenes Metall in

die einzelnen Formhohlrdume 41, 41 gegossen. Diese Arbeit
ist sehr miihselig und beeintrichtigt den Wirkungsgrad der
geleisteten Arbeit erheblich. Um dieses Problem zu beseiti-
gen, werden tunnel- oder héhlenférmige Eingusskanile in
den oberen Teilen aufeinanderfolgender Formblocke in Ver-
bindung mit den benachbarten Formbldcken ausgebildet.
Die Eingusskanile stehen itber Anschnitte mit den jeweiligen
Formhohlriumen in Verbindung. Beim Giessen wird das ge-
schmolzene Metall iiber die kontinuierlichen Eingusskanile
und Anschnitte in die Formhohlrdume eingegossen. Diese
Art des Formstranges ist in der US-PS 4 072 180 beschrie-
ben. Dieser Formstrang ist jedoch schwierig herzustellen.
Besonders die Ausbildung der Eingusskanéle erfordert eine
miihselige Handarbeit.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine Formma-
schine zu schaffen, mit der es auf einfache Weise moglich ist,
Formbldcke so auszubilden, dass mit ihnen ein kastenloser
Formstrang aus vertikal aufgeteilten Formblocken gebildet
werden kann, die iiber einen gemeinsamen tunnel- oder hoh-
lenférmigen Eingusskanal miteinander verbunden sind.

Diese Aufgabe wird bei einer Formmaschine der ein-
gangs genannten Art erfindungsgeméss dadurch gel6st
durch ein an einer der Modellplatten angeordnetes An-
schnittmodell, durch ein an letzterem anliegendes, an beiden
Modellplatten abgestiitztes, im wesentlichen parallel zur
Presskammerléngsaxe sowie von der einen Modellplatte bis
zur anderen Modellplatte sich erstreckendes Eingusskanal-
modell, durch eine in einer der beiden Modellplatten vorge-
sehene Fiihrungsoffnung zur verschiebbaren Aufnahme des
einen Endes des Eingusskanalmodelles in dessen Léngsrich-
tung, sowie durch eine Einrichtung zur gleitenden Verschie-
bung zumindest einer der Modellplatten im Innern des rohr-
férmigen Teiles.

Dadurch, dass sich zwischen den Modellplatten inner-
halb der eigentlichen Presskammer Modellplatten fiir den
spiteren Eingusskanal und fiir den spateren Anschnitt befin-
den und unmittelbar an zumindest einer Modellplatte an-
schliessen, ist es moglich, innerhalb der Presskammer auto-
matisch mit dem Herstellen des Sandformteiles und gleich-
zeitig mit dem Ausbilden der Formhohlrdume den tunnelfor-



migen oder hdhlenformigen Eingusskanal und auch die ent-
sprechende Verbindung zwischen diesem Eingusskanal und
dem Formhohlraum, d. h. die Anschnitte, auszubilden.

Weitere vorteilhafte Weiterausgestaltungen der erfin-
dungsgeméssen Formmaschine sind Gegenstand der An-
spriiche 2 bis 7.

Gegenstand der Erfindung ist auch eine Verwendung der
erfindungsgemassen Formmaschine zur Herstellung von
Formbldcken mit einem diese im wesentlichen parallel zu ih-
rer Langsaxe durchlaufenden Eingusskanal und einem sich
daran anschliessenden Anschnitt, so dass der Eingusskanal
und der Anschnitt mit der den zu bildenden Giessformhohi-
raum begrenzenden Formpartie verbunden sind, wobei diese
Formbl6cke dazu bestimmt sind, dass man eine Reihe von
derart hergestellten Formbldcken zur Bildung eines Form-
stranges hintereinander anordnet, so dass die Eingusskanile
der einzelnen Formbldcke miteinander fluchten, und dass
man das Ende und den Anfang des aus mehreren Eingusska-
nalschnitten gebildeten durchlaufenden Eingusskanals ab-
schliesst und im einen Endbereich des letzteren eine Einguss-
offnung vorsieht, so dass geschmolzenes Metall durch die
Eingussoffnung (35), die einzelnen Eingusskanéle (34) und
die einzelnen Anschnitte (33) in die Giessformhohlrdume
(32) der gesamten Anordnung eingegossen werden kann.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung sind aus
der nachfolgenden Beschreibung der in der Zeichnung rein
schematisch dargestellten Ausfithrungsbeispiele ersichtlich.
Es zeigt:

Fig. 1 eine teilweise geschnittene Seitenansicht einer er-
sten beispielsweisen Ausfithrungsform einer erfindungsge-
méssen Maschine;

Fig. 2 eine vertikale Schnittansicht eines von einer erfin-
dungsgemdssen Maschine gebildeten Formstranges;

Fig. 3 eine Schnittansicht entlang der Linie III—III in
Fig. 2;

Fig. 4 eine Schnittseitenansicht eines kastenlosen Form-
stranges des bekannten, vertikal geteilten Typs; und

Fig. 5 eine Schnittansicht eines Formkastens einer Ma-
schine gemadss einer zweiten beispielsweisen Ausfithrungs-
form der Erfindung.

Die in Fig. 1 dargestellte beispielsweise Ausfithrungsform
einer erfindungsgeméssen Maschine weist einen Formkasten
auf, der allgemein mit dem Bezugszeichen 1 versehen und
auf einer nichtdargestellten Basis befestigt ist. Der Formka-
sten 1 wird durch einen rohrférmigen Teil 2 rechteckformi-
gen Querschnittes gebildet und erstreckt sich bei der Be-
trachtung der Zeichnung von links nach rechts und ist an sei-
ner Oberseite mit einer Formsandbeschickungs6ffnung 2a
versehen. Eine stationdre Modellplatte 4 ist in das rechte
Ende des rohrformigen Teiles 2 eingesetzt und an ihrer lin-
ken Seite mit einer Modellplatte 4a zum Begrenzen und Bil-
den einer Presskammer 3 versehen. Eine bewegliche Modell-
platte 5 ist am linken Ende des rohrformigen Teiles 2 einge-
setzt und wird in diesem so gefiihrt, dass diese Modellplatte
gleitend verschiebbar ist. Die bewegliche Modellplatte 5 ist
zur Begrenzung der Presskammer 3 auf ibrer rechten Seite
mit einer Modellpartie 5a versehen. Dabei ist die bewegliche
Modellplatte 5 am Ende einer Kolbenstange einer horizonta-
len Zylindereinheit 6 befestigt, welche ihrerseits an der nicht
dargestellten Basis befestigt ist. Die Anordnung ist so getrof-
fen, dass wenn die Zylindereinheit 6 dahingehend betatigt
wird, die Kolbenstange 6a auszufahren, die bewegliche Mo-
dellplatte 5 nach rechts bewegt und voriibergehend angehal-
ten wird, um eine Presskammer zu bilden, die ein wenig gros-
ser ist als die auszubildende Presskammer. Wenn die vorge-
nannte Presskammer gebildet ist, wird, wie weiter unten be-
schrieben Formsand unter Anwendung von Vakuumsaug-
kraft eingebracht. Ein Anschnittmodell 7 zur Begrenzung
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der Form des Anschnittes ist an der Oberseite der Modell-
partie 5a der beweglichen Modellplatte 5 angeordnet. Ein
Eingusskanalmodell 8 ist auf dem Anschnittmodell 7 ange-
ordnet. Das Eingusskanalmodell 8 weist eine grossere Linge
als die Dicke des in Fig. 2 dargestellten Formblockes 31 auf
und verlduft von der Stelle, an dem sich das Anschnittmodell
7 befindet, nach rechts. Eine Fithrungséffnung 9 zum glei-
tend verschiebbaren Aufnehmen des Endes Eingusskanal-
modells 8 ist in der Modellpartie 4a so ausgebildet, dass die-
se Fithrungséffnung dem Eingusskanalmodell 8 gegeniiber-
liegt. Die stationdre Modellplatte 4 und die bewegliche Mo-
dellplatte 5 sind jeweils mit Innenkammern 10 und 11 verse-
hen. Diese Innenkammern 10 und 11 stehen mit den Modell-
partien 4a und 5a der entsprechenden Modellplatten 4 und 5
iiber eine Vielzahl von kleinen Durchgangslochern 12 und 13
in Verbindung, die mit nicht dargestellten Luftaustrittssie-
ben versehen sind. Diese Luftaustrittssiebe sind mit Mikro-
poren versehen, welche derart bemessen sind, dass sie wohl
ein gasformiges Medium, jedoch nicht Formsand durchlas-
sen. Die Innenkammern 10 und 11 stehen miteinander iiber
die Leitungen 14, 15 und 16 in Verbindung. Bei dem darge-
stellten Ausfithrungsbeispiel sind Absperrventile 17, 18 je-
weils in den Leitungen 14 und 15 vorgesehen. Eine Vakuum-
pumpe 20 ist mit der Leitung 15 {iber eine Zweigleitung 19
verbunden, wéihrend eine Quelle 23 fir hirtendes Gas tiber

" eine Zweigleitung 21 mit der Leitung 16 verbunden ist. In
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der Zweigleitung 21 befindet sich ein Absperrventil 22. Eine
Dichtung 24 sitzt in einer in der dusseren Umfangsfliche der
beweglichen Modellplatte 5 ausgebildeten Nut.

Die erfindungsgemaésse Maschine mit der zuvor beschrie-
benen Konstruktion arbeitet auf die nachfolgend beschriebe-
ne Art und Weise. Die Zylindereinheit 6 wird dahingehend
betitigt, die Kolbenstange 6a auszufahren und dadurch die
bewegliche Modellplatte 5 in den rohrférmigen Teil 2 hinein-
zuschieben, in welcher Betriebsphase das Eingusskanalmo-
dell 8 von der Fiihrungsdffnung 9 der stationdren Modell-
platte aufgenommen wird, um dadurch eine Presskammer zu
bilden, welche vom rohrférmigen Teil 2, der stationéren Mo-
dellplatte 4 und der beweglichen Modellplatte 5 begrenzt
wird. Der Betrieb der Zylindereinheit wird voriibergehend
angehalten, wenn die Presskammer auf eine Grosse reduziert
ist, welche ein wenig grdsser ist als die Endgrosse der Press-
kammer 3. Dann wird ein Fiillapparat (nicht dargestellt),
welcher Formsand und ein mittels Gas hirtbares Bindemit-
tel speichert, abgesenkt, um die Abgabe6ffnung des Appara-
tes mit der Sandbeschickungsoffnung 2a des rohrformigen
Teiles und mit der kontinuierlich arbeitenden Vakuumpum-
pe zu verbinden. Dann werden die Absperrventile 17 und 18
gedffnet, um die Presskammer zu evakuieren und dadurch
den Druck in derselben zu reduzieren. Dann wird die Abga-
bedffnung fiir eine vorbestimmte Zeitperiode gedffnet, damit
der Formsand im Einfiillapparat durch die Sandbeschik-
kungsoffnung 2a zum Fiillen der Presskammer angesaugt
werden kann. Nach dem Schliessen der Absperrventile 17
und 18 arbeitet die Zylindereinheit 6 dann dahingehend, die
Kolbenstange 6a noch weiter auszufahren und damit die
Modellplatte 5 nach rechts zu bewegen, wodurch die Press-
kammer auf die vorbestimmte Endgrdsse der Presskammer 3
reduziert wird. Dadurch wird der in die Presskammer einge-
fulllte Formsand zusammengedriickt und verdichtet. Dann
wird der nicht dargestellte Einfilltrichter angehoben, um
dessen Abgabedffnung von der Sandbeschickungsdffnung 2a
zu trennen, welch letztere dann mit einem nicht dargestellten
Abdeckteil luftdicht verschlossen wird. Dann werden die
Absperrventile 17 und 22 geoffnet, um das hirtende Gas
freizugeben, welches in der zugehorigen Quelle 23 gespei-
chert ist und um selbiges Gas iiber die Leitung 16, die Innen-
kammer 11 und die kleinen Durchgangsldcher 13 in die
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Presskammer 3 einzufiihren. Als Resultat durchdringt das
hértende Gas den in der Presskammer 3 sich befindenden
Formsand. Das Gas, welches den Sand durchdrungen und
diesen gehértet hat, wird dann {iber die kleinen Durchgangs-
16cher 12 die Innenkammer 10, die Leitung 14, das Absperr-
ventil 17 und die Zweigleitung 19 in einen nicht dargestellten
Neutralisationsbehilter eingeleitet, welcher an der Vakuum-
pumpe 20 angeschlossen ist. Das Gas wird dann nach der
Neutralisation in die Atmosphére abgegeben. Nach dem Ab-
lauf der fiir das Hirten des Formsandes erforderlichen Zeit
wird das Absperrventil 22 geschlossen, um die Zufuhr von
hirtendem Gas zu beenden. Zu demselben Zeitpunkt wird
das Absperrventil 17 geschlossen, um den Saugvorgang zu
beenden. Dann wird die Zylindereinheit 6 dahingehend be-
trieben, die Kolbenstange 6a zuriickzuziehen, wodurch die
bewegliche Modellplatte 5 nach links bewegt wird. Zu der-
selben Zeit werden an der stationdren Modellplatte 4 vorge-
sehene, nicht dargestellte Ausstosserstifte betétigt, um den
gehirteten Formblock 31 von der Modellpartie 4a der statio-
nédren Modellplatte 4 zu trennen. Anschliessend wird der an
der beweglichen Modellplatte 5 anliegende Formblock 31
aus dem rohrférmigen Teil nach aussen verschoben, und
zwar zusammen mit der beweglichen Modellplatte 5. Dann
werden an der beweglichen Modellplatte 5 befindliche, nicht
dargestellte Ausstosserstifte betdtigt, um den Formblock 31
von der Modellpartie 5a der beweglichen Modellplatte 5 zu
trennen. Dann wird der Formblock 31 von Hand nach
rechts bewegt, um von diesem das Anschnittmodell abzu-
trennen. Der so ausgebildete Formblock ist an beiden Seiten
mit Formhohlraumflichen versehen, welche zusammen mit
den Formhohlraumflichen benachbarter Formblocke
Formhohlrdume 32 bilden, wenn eine Vielzahl von Form-
blocken Seite-an-Seite aneinandergereiht werden. Ebenso
wird im oberen Bereich jedes Formblockes 31 eine zur Bil-
dung eines Anschnittes 33 erforderliche Fliche geformt.
Weiterhin ist in jedem Formblock 31 ein tunnel- oder héh-
lenférmiger Eingusskanal 34 ausgebildet, welcher mit dem
Anschnitt 33 in Verbindung steht.

Entsprechend der Darstellung in Fig. 2 werden eine Viel-
zahl von Formblocken 31 Seite-an-Seite aneinandergereiht,
so dass eine Vielzahl von Formhohlrdumen 32 ausgebildet
werden, und die Eingusskanéle 34, 34 benachbarter Form-
blocke 31 in Verbindung miteinander gehalten werden. Die
beiden dusseren Enden der Eingusskanéle 34a, 34b der dus-
sersten Formblocke 31a, 31b werden auf geeignete Weise
durch Stopfen 30a, 30b verschlossen. An der Oberseite eines
Formblockes 31a der dussersten Formbldcke ist ein Einguss
35 ausgebildet, welcher mit dem Eingussgiesskanal 34a in
Verbindung steht. Wenn geschmolzenes Metall durch den
Einguss 35 eingegossen wird, stromt das geschmolzene Me-
tall zunéchst in den Formhohlraum 32 des Formblockes 31a
am linken Ende, was durch den Anschnitt 33 erfolgt. Das ge-
schmolzene Metall stromt weiterhin durch den Eingusskanal
34 in den Formhohlraum 32 des nichsten Formblockes.
Wenn weiter geschmolzenes Metall zugefiihrt wird, werden
nacheinander alle Formhohlrdume 32, 32 mit geschmolze-
nem Metall gefiillt.

Bei der zuvor beschriebenen Ausfithrungsform sind das
Anschnittmodell 7 und das Eingusskanalmodell 8 gerade
oberhalb der Modellpartie 5a ausgebildet. Dies ist jedoch

4

nicht als ausschliesslich zu betrachten. Die Lage der Modell-
platte 5, des Anschnittmodells 7 und des Eingusskanalmo-
dells 8 kann aus der in Fig. 1 dargestellten Lage um 90° ge-
dreht werden, ohne das Positionsverhéltnis zu dndern, wie

s dies aus Fig. 5 ersichtlich ist. Der mittels dem Formkasten
gemiss Fig. 5 ausgebildete Formblock wird in die in Fig. 2
dargestellte Lage gedreht, wenn das Zusammensetzen mit
anderen Formbldcken erfolgt. Es ist ebenso méglich, die
Modellplatte 4 im rohrférmigen Teil verschiebbar zu ma-

10 chen, wie dies gemiss Fig. 1 bei der beweglichen Modeliplat-
te 5 der Fall ist, obwohl beim dargestellten Ausfithrungsbei-
spiel die Modellplatte 4 stationdr am rohrformigen Teil 2 be-
festigt ist. Es ist ebenso mdglich, das Eingusskanalmodell
auf der anderen Modellplatte 4 und die Fithrungsoffnung 9

15 in der einen Modellplatte 5 anzuordnen. Entsprechend solch
einer Anordnung ist es moglich, den Formsand in der Press-
kammer von beiden Seiten zusammenzupressen und zu ver-
dichten.

Ebenso kann der rohrformige Teil 2 eine kreisformige

20 oder eine polygonale Querschnittsform haben, obwohl beim
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel der rohrférmige Teil einen
rechteckférmigen Querschnitt aufweist. Es ist ebenso mog-
lich, ein Sandbeschickungssystem des Einblastyps unter Ver-
wendung von Druckluft anstatt des Sandbeschickungssy-

25 stems des Vakuumsaugtyps zu verwenden, wie es beim zuvor
beschriebenen Ausfithrungsbeispiel verwendet wird. Bei dem
beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel wird das Hirten des
Formsandes sowohl durch Verdichten als auch durch das
Eindringen von Gas bewirkt, welches das durch das Gas

30 hirtbare Bindemittel hirtet, wenn das Gas in den Formsand
eindringt. Dies jedoch ist nur beispielsweise. Die Form kann
auch dadurch hergestellt werden, dass Griinsand bzw. Nass-
gusssand nur zusammengepresst wird.

Wie der vorstehenden Beschreibung zu entnehmen ist, ist

35 entsprechend der Erfindung ein Formkasten vorgesehen, in
dem zwei Modellplatten von einem rohrférmigen Teil auf
solche Weise aufgenommen werden, dass zumindest eine die-
ser Modellplatten im rohrformigen Teil verschiebbar ange-
ordnet ist. Jede Modellplatte hat eine Modellpartie von einer

40 Gestalt, die einem Teil der auszubildenden Presskammer
komplementir ist. Ein Angusskanalmodell und ein An-
schnittmodell verlaufen im wesentlichen senkrecht zur Mo-
dellpartie und sind auf der Modellpartie von einer der beiden
Modellplatten angeordnet, wihrend die Modellpartie der

as anderen Modellplatte mit einer Fithrungs6ffnung zur Auf-
nahme des Angusskanalmodells versehen ist. Beim Betrieb
wird die verschiebbare Modellplatte tiefer in den rohrférmi-
gen Teil eingeschoben, um eine Presskammer zu bilden, die
ein wenig grésser bemessen ist als die Endgrosse der auszu-

50 bildenden Presskammer. Nach dem Beschicken der zunéchst
ausgebildeten Presskammer mit Formsand wird die Modell-
platte weiter eingeschoben, um die Grosse dieser Kammer
auf die Endgrosse der auszubildenden Presskammer zu redu-
zieren und dadurch den Formsand zu verdichten. Es wird

s5 dann ein hirtendes Gas eingefiihrt, um den Sand wunschge-
madss zu hirten. Dadurch wird auf leichte und sichere Weise
ein kastenloser Formblock des vertikal aufgeteilten Typs ge-
bildet, und zwar mit einem tunnel- oder héhlenf6rmigen
Eingusskanal und einem Anschnitt.
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