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@ Formmaschine zur Herstellung kastenloser Formen.
@ Die Erfindung stellt eine Formmaschine zum Herstellen
kastenloser Formen dar, die ein Minimum an Baugruppen
und Bauteilen, sowie Steuerorganen und Stelielementen
aufweist. - Das Maschinengestell (1) ist von einem geschlos-
senen, symmetrischen Rahmen gebildet, dessen hohle Sei-
tenteile (2,2') das flieRfahige Formmaterial aufnehmen und
zugleich Zuganker- und Fihrungsfunktionen flir die Formka-
sten (5,6) ausiben. An den Innenwinden der Seitenteile
(2,2') sind Einblas6ffnungen (12,12 bzw. 13,13’) angebracht,
die nach Art eines Ventilschiebers von den Einblasoffnungen
(14,14’ bzw. 15,15') gesteuert werden.
Die Erfindung ergibt somit eine robuste, betriebssichere
Formmaschine mit geringen Herstellungs- und Betriebsko-
sten.
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‘Die: Erfindung betrifft eine Formmaschine zur Herstellung
kastenloser Formen mit zwei auf einen zwischen sie ein-
und ausfahrbaren Modellplattentrager hin- und wegbeweg-
baren Formkasten, die von einem die beim PreBvorgang ent-
stehenden Reaktionskrédfte aufnehmenden, rechteckigen Rah-

men umschlossen sind, und einem hohlen, das flieBfahige
Formmaterial aufnehmenden Maschinengestell.

Aus der USA-PS 35 56 196, die auf die DT-PS 15 83 526 und

17 58 245 zurickgeht, ist eine Formmaschine zur Herstellung
kastenloser Formen bekannt, bei der zwei auf einen zwischen
sie ein—- und ausfahrbaren Modellplattentrdgern hin- und weg-
bewegbaren Formkiisten von einem rechteckigen Rahmen umschlos-
sen sind, dessen vertikale Sdulen die beim Verdichten des
Formmaterials eingeleiteten Reaktionskrdfte aufnehmen. Diese

Sdulen sind jedoch massiv ausgebildet und haben ausschlieB-
lich statische Funktionen.

AuBerdem ist aus der gleichen USA-Patentschrift eine Form-
maschine mit einem hohlen Maschinengestell bekannt, das in
der vertikalen Mittelebene C-formig ausgebildet ist, wobei
der vertikale Steg als Formsand-Verbindungsleitung und die
beiden C-Bogen zur Einbringung des Formsandes in die Form-
hohlrédume der beiden Formkiéisten in deren SchlieBstellung
dienen. Die beiden einander zugeordneten Enden der C-Bogen
sind von je einem Ringzylinder umschlossen, in denen je
ein von einem Druckmittel beaufschlagter ringférmiger Kol-
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- ben arbeitet, der wseimerseits mit dem gitterformigen Pref-
stempel verbunden ist. Diese Gitterroste unterliegen der
Erosion durch den sie durchflieBenden Formsand und haben
daher entsprechend grofien Verschleifi, Fiir die Bewegung

= =2 =gher: beiden Formkisten: sind-zusitzlich je zwel Stellzylinder
erforderlich. Da ein offenes C als Maschinengestell durch
die hohen PreBkrifte aufklaffen wiirde, sind weiterhin Zug-
anker - wie am Anfang der USA-PS erliutert und gezeigt -
erforderlich.

Aus den DE-0S 30 21 592 und 28 14 140 ist es bekannt, den
Formsand aus seitlich neben dem Formkasten bzw. den Form—
kdsten angeordnete Formsandbehdlter in die Formhohlrdume
einzublasen.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Formmaschine zur Herstellung kastenloser GieBformen mit ge-
ringstm6glicher Anzahl von Baugruppen und Bauteilen zu schaf-
fen, die dennoch hinsichtlich der Prizision, besonders hin-
sichtlich des den Fertigungsausschuf mafigeblich bestimmenden
Versatzes, die gleiche Qualitét gewdhrleistet wie die teuren
Maschinen. Im Maschinenbau ist es eine alte Erfahrungstatsache,
daB eine Maschine umso stéranfdlliger ist, je komplizierter
sie konstruiert ist, da jede Maschine nur so stark ist wie
ihr schwidchstes Glied. Mit der Reduzierung der Baugruppen
soll daher auch ein Minimum an St6rungsanfdlligkeit erreicht
werden. Insgesamt sollen dadurch die Herstellungs- und Be-
triebskosten der Formmaschinen soweit reduziert werden, daB
es auch finanzschwidcheren Klein- und Mittelbetrieben moglich
wird, derartige Maschinen zum Einsatz zu bringen.

Diese Aufgabe wird gem#dB8 der vorliegenden Erfindung in er-

ster Linie dadurch geldst, daB der das Maschinengestell bil-
dende rechteckige Rahmen in der zur vertikalen Gestell-Mit-
telebene normalen Mittelebene symmetrisch ist, daB seine die
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Léangsholme bildenden Seitenteile zugleich zur Aufnahme des

" flieffahigen Formmaterials hohl ausgebildet und mit dem Sand-
fiilltrichter offen verbunden sind, und im Bereich der SchlieB-
stellung der Formkisten d. h. bei deren Aufliegen auf den Mo-
dellplatten, Einblas6ffnungen aufweisen, und daB die Seiten-

- teile auBerdem die Fihrungen fir die Axialverschiebung der
Formkédsten besitzen.

Das erfindungsgemaB ausgebildete Maschinengestell selbst
iibernimmt dabei zugleich drei Funktionen, nimlich: Bereit-

stellung des einzublasenden Formmaterials, Zugankerfunktionen
und Fiihrungsfunktionen fiir die Formkisten.

Aus der erfindungsgemidBien Grundkonzeption ergeben sich
weitere vorteilhafte Gestaltungsmerkmale zwecks Reduzierung
von Herstellungs- und Betriebskosten. Diese werden nachfol-
gend an einem Ausfiihrungsbeispiel an Hand schematischer
Darstellungen erlidutert. Die Zeichnungen zeigen in

Fig. 1 eine Formmaschine mit vertikaler Richtung der Pre8-
krdfte im Vertikalschnitt nach Linie I + I der Fig. 2,

Fig. 2 einen Vertikalschnitt nach Linie II + II der Fig. I,

Fig. 3 einen Horizontalschnitt langs Linie III #+ III der
Fig. 2 und

Fig. 4 einen vertikalen Schnitt durch die Modellplatten-
tragvorrichtung im groBeren Mafstab.

In den Zeichnungen bezeichnet 1 das als geschlossener, symme-
trischer Rahmen ausgebildete Maschinengestell mit den die
seitlichen Holme bildenden Seitenteilen 2,2°, die mit dem
oberen Querjoch 3 und dem unteren Querjoch 3’ verbunden

sind. Die Seitenteile 2,2°sind - wie aus Fig. 3 ersichtlich -
als krdftige Kasten-Blechprofile ausgebildet, so daB sie

die beim PreBvorgang in sie eingeleiteten Reaktionskriédfte
sicher aufnehmen. Die Hohlrdume 4,4"dienen zur Aufnahme
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des flieBfdhigen Formmaterials (punktiert angedeutet) und
erstrecken sich mindestens tiber den Verschiebeweg "s" der
Formkédsten 5,6. ’

Auf dem oberen Ende des Rahmens sind die Seitenteile 2,27

cuex: : omit dem Sandfiilltrichter 7 -in offener Verbindung. Auf demn
einander gegeniiberliegenden Innenseiten der Seitenteile 2,2°
sind die Fiihrungsplatten 8,8" und 9,9" fiir die Formkisten
5,6 angebracht, die ihrerseits die Filhrungsplatten an den

Kanten-mit den Fiihrungsleisten 10,107, bzw. 11,11" um-
greifen (Fig. 3).

In den beiden Seitenteilen 2,2° sind die oberen als Schlitze
geformeten Einblastffnungen 12,12° und die unteren Einblas-
6ffnungen 13,13" eingearbeitet, und in den Formkdsten 5,6
sind die ebenfalls schlitzférmigen Einblaséffnungen 14,14°
bzw. 15,15 einander gegeniiberliegend so angeordnet, daB die
Offnungen 12,12° bzw. 13,13 in den Seitenteilen 2,2’ beim
Auseinanderziehen der Formkidsten 5,6 geschlossen sind und
bei Auflage auf den Modellplatten 16,17 mit den Offnungen
14,14’ bzw. 15,15 in den Formkisten 5,6 in offener Durch-
fluBverbindung stehen. Die Formkisten iibernehmen hier also
zugleich die Funktion von die Einblasschlitze in den Seiten-
teilen 2,2° steuernden Ventilschiebern, so daB besondere
Ventile hierfiir eingespart werden. Die einander gegeniiber-
liegenden Einblas6ffnungen verhindern dabei zuverléssig

die Bildung von "Windschatten", wie sie bei einseitiger
Einblasung hdufig in Erscheinung treten.

Die die Fiihrungsbahnen bildenden Fiihrungsplatten 8,8" .
bzw. 9,9° sind im Abstand "a" zueinander angeordnet, so
daB an jedem Seitenteil eine Fiihrungskulisse 18,18 ge-
bildet ist, in denen der mit kreuzkopfartigen Fihrungs-
kufen 19,19 (Fig. 3) ausgestattete, kastenformige Modell-
plattentrédger 20 beim Einfahren gefiihrt wird. Gleichzeitig
dienen die Kulissen 18,18" zur Fixierung der Modellplatten
16,17 beim PreBvorgang.
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Der in der Ausschubstellung , befindliche Formkasten 6
liegt an den Anschldgen 22, 22 ‘an, wogegen der ihm ge-
geniiberliegende obere Formkasten 5 Mitnehmerleisten 23,23 °
- aufweist, mit:denen er am Prefistempel 24 des ihm zugeord-
neten PreBzylinders 25 angehadngt ist. Der untere Formkasten
6 hingegen wird beim Hochfahren von dem PreBstempel 26 des
PreBzylinders 27 mitgenommen. Es entfallen hierbei also
- ukomplizierte 'und im rauhen Betrieb einer Formerei stéran-
fallige Klinkvorrichtungen mit ihren Steuerungen.

Am unteren Ende haben die Seitenteile 2,2 ° DurchlaBoff-
nungen’ 28,29 zur Einbringung von Paletten 30 bzw. zur Aus-
bringung der fertigen, zugelegten Formballen 31,32.

Nachdem der Formsand in den Formhohlrdumen mit Hilfe der
PreBstempel 24 und 26 verdichtet ist, werden die Form-
kdsten 5,6 auseinandergezogen und der Modellplatten-
triger 20 wird herausgefahren. In bekannter Weise werden
nun die beiden Formhilften (Formballen) 31,32 gestrippt,
mitsamt der mitgefiihrten Palette 30 auf dem PreBstempel
26 abgesetzf und auf das Niveau des Rollganges abgesenkt.

Der Modellplattentridger 20 ist - wie Fig. 4 zeigt - als
hohler, hermetisch dichter Kasten ausgebildet. Er ist am
Ende eines den Unterdruckbehdlter 33 durchdringenden und
mit dem Stellzylinder 34 axial verschieblich und in den
Lagern 33,36 drehbar gelagerten Tragrohr 37 befestigt.
Das Tragrohr 37 hat sowohl kastenseitig als auch im
Zustrombereich des Unterdruckbehilters 33 DurchfluB-
offnungen 38,39. AuBerdem ist im Tragrohr 37 ein Teller-~
ventil 40 mit dem Ventilsitz 42 untergebracht, das mit
der das Tragrohr 37 durchdringenden Ventilstange 41 ge-
steuert wird. Die aus den Formhohlradumen abgesaugte
Blasluft stromt also durch in Fig. 4 angedeutete Off-
nungen in den Modellplatten 16,17 in den hohlen Kasten
des Modellplattentragers 20 und ~ bei ged6ffnetem Ventil 40 -

-8 =
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durch die Offnungen 38, in das Tragrohr 37 und durch die
Offnungen 39 in die Unterdruckkammer 33. Als Unterdruck
ist hierbei jeder niedrigere als der Druck der Einblasluft
zu verstehen. -

Es diirfte ohne weiteres einleuchten, dafl die Erfindung
-nicht nur --wie im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel er-
ldutert -~ bei Maschinen mit vertikaler Richtung der PreB-
kréfte realisierbar ist, wobei Formballenpaare mit hori-
zontaler Trennfuge entstehen. Sie ist ebenso auch bei
Maschinen mit horizont\al'er Richtung der PreBkridfte reali-
sierbar, ‘bei der Formballenstrange mit vertikalen Trenn-

- fugen entstiehen.
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Maschinengestell
Seitenteile ,
oberes und unteres Querjoch
Hohlrdume in 2,2°
Formkdasten
Sandfiilltrichter
Fﬁhrungsplatten‘
Fiihrungsleisten an 5,6
Einblaséffnungen in 2,2°
Einblasoffnungen in 5,6
Modellplatten
Fiihrungskulisse
Fihrungskufen
Modellplattentrager

e

Anschlige
Mitnehmerleisten an 5

" PreBstempel fir S

Prefzylinder fir S5
Prefistempel fiir 6
Pref3zylinder fir 6
Durchlagoffnungen
Paletten

Formballen
Unterdruckbehdliter
Stellzylinder fir 20
Lager fiir 37
Tragrohr
Durchluftoffnungen in 37
Tellerventil
Ventilstange
Ventilsitz
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Patentanspriiche:

1. Formmaschine zur Herstellung kastenloser Formen mit zwei
auf einen zwischen sie ein~ und ausfahrbaren Modellplatten-
trédger hin- und wegbewegbaren Formkisten, die von einem die
beim Prefivorgang entstehenden Reaktionskrafte aufnehmenden,
rechteckigen Rahmen umschlossen sind, und einem hohlen, das
flieBfdhige Formmaterial aufnehmenden Maschinengestell, da-
durch gekennzeichnet, daB der das Maschinengestell (1) bil-
dende rechteckige Rahmen in der zur vertikalen Gestell-Mit-
telebene normalen Mittelebene symmetrisch ist, daB seine die
Léngsholme bildenden Seitenteile (2,2°) zugleich zur Auf-
nahme des flieffghigen Formmaterials hohl ausgebildet und
mit dem Sandfiilltrichter (7) offen verbunden sind und im
Bereich der SchlieBstellung der Formkisten (5,6) d. h. bei
deren Aufliegen auf den Modellplatten (16,17), Einblasoff-
nungen (12,12°/13,13°) aufweisen, und daB die Seitenteile
(2,2°) auBerdem die Fithrungen (Fiihrungsplatten 8,8°/9,97)
fiir die Axialverschiebung der Formkisten (5,6) besitzen.

2. Formmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die Seitenteile (2,2°) mindestens iiber den Verschiebeweg (s)
der Formkisten (5,6) als Kasten-Blechprofile ausgebildet

sind, die an ihren Enden durch Querjoche (3,3°) verbunden
sind.

3. Formmaschine nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB in den beiden Seitenteilen (2,2")
und in beiden Formkidsten (5,6) Einblaséffnungen (12,12°/
13,13°/14,14"/ 15,15") fiir das Formmaterial jeweils einander
gegeniiberliegend so angeordnet sind, daB die Offnungen
(12,12°/13,13°) in den Seitenteilen (2,2°) beim Auseinander—
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ziehen der Formkidsten (5,6) geschlossen sind und bei Auflage
auf der Modellplatte (16,17) mit den Offnungen (14,147/
15,15°) in den Formkidsten (5,6) in DurchfluBverbindung stehen.

4. Formmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeicthnet, dafy die -an den einander gegeniiberliegenden
Seiten der Seitenteile (2,2”) befestigten Fiihrungsbahnen
(8,8°/9,9°) im Abstand (a) zueinander angeordnet sind, so
daB je eine Fiihrungskulisse (18,18°) fiir den mit kreuzkopf-
artigen Fiihrungskufen (19,19°) ausgestatteten, kastenfér-
migen Modellplattentriager (20) gebildet ist.

5. Formmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB der in der Ausschubstellung befind-
liche Formkasten (6) an einem Anschlag (22) anliegt, wo-
gegen der ihm gegeniiberliegende Formkasten (5) Mitnehmer-
leisten (23,23°) aufweist, mit denen er am PreBstempel (24)
des ihm zugeordneten PreBzylinders (25) angehingt ist.

6. Formmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Seitenteile (2,2°) an einem Ende
DurchlaBéffnungen (28,29) zur Einbringung von Paletten (30)

bzw. zur Ausbringung der fertigen, zugelegiten Formballen
(31,32) aufweisen.

7. Formmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB der als hohler Kasten ausgebildete
Modellplattentridger (20) am Ende eines den Unterdruck-
behiéilter (23) durchdringenden, axial verschieblich und
drehbar gelagerten Tragrohres (37) befestigt ist.

8. Formmaschine nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
daB in dem Tragrohr (37) sowohl kastenseitig als auch
im Zustrombereich des Unterdruckbehdlters (33) Durch-

fluBéffnungen (38,39) fiir die Einblasluft angeordnet
sind.
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9.- Fornmaschine nach Anspruch 7.oder 8, dadurch gekennzeichnet,
daf innerhalb des Tragrohres (37) ein Tellerventil (40) an-

geordnet ist, das mit der das Tragrohr (37) durchdringenden
Ventilstange (41) steuerbar ist.
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