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&) Formmaschine.

@ Die Erfindung betrifft eine Formmaschine zum
Ausbilden einer Sandform mitiels eines Formkastens
und einer Modellpiatte, wobei in einem ersten Ar-
beitsschritt Sand eingeflllt und der Sand anschlie-
Bend in sinem zweiten Arbeitsschriit verdichtet wird.
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Formmaschine zu schaffen, welche bei einfachem
Aufbau und betriebssicherer Wirkungsweise sowohl
die Herstellung einer Oberkastenform als auch einer
Unterkastenform innerhalb einer kiirzest mdglichen
Taktzeit erm8glicht.
Erfindungsgemis weist die Formmaschine einen
um eine vertikale Achse (4) schwenkbaren Tisch (3)
zur Aufnahme des Formkastens (1) und der Modell-
platte (2) flr die obere Formhélfte und des Formka-
gstens (1) und der Modellplatte (2) fur die untere
Formhélfte auf, wobei die Formkisten (1) und die
L Modeliplatten (2) jeweils diametral einander gegen-
wijberliegend auf dem Tisch (3) angeordnet sind und
wobei jeweils ein Formkasten mit einer Modellplatte
Min eine Sand-Beflillungsstation (5) verschwenkbar ist,
wihrend der andere Formkasten (1) mit der Modell-
platte (2) in eine Sandverdichtungsstation (6) ver-
© schwenkbar ist.
o, Die erfindungsgeméfe Formmaschine ist bei der
LLI Herstellung von mehbrieiligen Sandformen verwend-
bar.
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Formmaschine

Die Erfindung bezieht sich auf eine Formma-
schine zum Ausbilden einer Sandform mittels eines
Formkastens und einer Modeilplaite, wobsi in ei-
nem ersten Arbeitsschritt Sand eingefiilit und an-
schlieBend in einem zweiten Arbeitsschritt der
Sand verdichiet wird.

Bei bekannten Formmaschinen der obenge-
nannten Art erfolgt der Formvorgang dadurch, dag
eine Modellplatte und ein Formkasten zusammen-
gefligt werden, worauthin der Formsand in den
Formkasten eingeflillt wird. Anschiiefend erfoigt
eine Verdichiung des Sandes und, nachdem der
Sand eine ausreichende Festigkeit erreicht hat,
eine Trennung der Sandform von der Modellplatie.
Ublicherweise erfolgt die Bedienung derartiger
Formmaschinen manuell, d. h. sine Bedienungsper-
son steuert die einzelnen Arbeitsschritte in Abhdn-
gigkeit von der Zeitvorgabe, die die Bedienungs-
person jeweils bendtigt. Die hierzu erforderlichen
manuellen Arbeiten umfassen insbesondere die Zu-
fihrung jeweils eines lesren Formkastens, das Ein-
fillen von Formsand und der Abtransport der ferti-
gen Sandform. Zur Unterstiitzung dieser manuellen
Thtigkeiten werden bei einigen Formmaschinen be-
reits Rollenbahnen zum Zutransport bzw. Abtrans-
port der Formk&sten bzw. der fertigen Sandformen
verwendet.

Bekannte Formmaschinen sind Ublicherweise
so ausgestaltet, daB, da die Modellplatte wahrend
des Formvorgangs im wesentlichen ortsfest bleibt,
jeweils nur eine Oberkastenform oder eine Unterka-
stenform, d. h. eine Sandform, welche den oberen
Teil der fertigen Form bildet, oder eine Sandform,
die den unteren Teil der fertigen Sandform bildet,
hergestellt werden kdnnen. in diesem Fall ist es
somit erforderlich, bei einer mehrteiligen Sandform
mehrere Formmaschinen zu verwenden. Bei einer
zweiteiligen Sandform sind somit mindestens zwei
Formmaschinen erforderlich. Dabei erweist es sich
im praktischen Betrieb als ausgesprochen unprak-
tisch und hinderlich, daB zueinander zugehdrige
Formhilften in unterschiedlichen Formmaschinen
und riumlich getrennt zueinanader hergestelit wer-
den miissen, da es beispielsweise nicht mdglich
ist, die jeweiligen Herstellungstakizeiten so anein-
ander anzupassen, daB stets die gleiche Zahl von
Oberkastenformen und Unterkastenformen erzeugt

werden k&nnen. Durch eine auch nur geringfligige .

Betriebsstdrung einer der Formmaschinen ergibt
sich die Notwendigkeit, auch den Betrieb der ande-
ren Formmaschine einzustellen oder zu drossein.
Es sind auch Formmaschinen bekannt, mittels
derer sowohi die Oberkastenform als auch die Un-
terkastenform unter Verwendung nur einer Form-
maschine herstellbar sind, wobei es jedoch in die-
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sen Fillen erfordertich ist, die jewsiligen Modeil-
platten fiir die obere bzw. Modellhdlite abwech-
selnd auszutauschen. Die Herstellung der fertigen
Sandformen erfolgt somit bei diesen Maschinen
dadurch, daB zuerst eine bestimmte Stlickzahl an
Unterkastenformen hergestelit wird, woraufhin dann
eine passende Menge von Oberkastenformen er-
stellt werden kann. Auch bei derartigen Maschinen
erweist es sich als nachteilig, daB ein erheblicher
organisatorischer Aufwand erforderlich ist, um si-
cherzustellen, daB eine gleiche Anzahl verwendba-
rer Oberkastenformen und Unterkastenformen her-
gestellt wird. Weiterhin erweist es sich als beson-
ders zeitaufwendig, wenn nur jeweils eine Form-
hilfte hergestellt werden kann, da die Bedienungs-
person wihrend des Verdichtens des Sandes nicht
tétig werden kann und deshalb zumindest wihrend
dieses Arbeitssschrittes nicht ausgelastet ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Formmaschine der eingangs genannten Art zu
schaffen, bei welcher eine glsiche Anzahl an Ober-
kastenformen und Unterkastenformen bei minima-
lem Zeitaufwand herstellbar sind und wobei insbe-
sondere sine gute Auslastung sowohl der menschli-
chen Arbeitskraft als auch der Formmaschine
selbst erreicht werden kann.

Erfindungsgem&s wird die Aufgabe geldst
durch einen um eine horizontale Achse schwenkba-
ren Tisch zur Aufnahme des Formkastens und der
Modellplatte fiir die obere Formhilfte und des
Formkastens und der Modeliplatte flr die untere
Formhiifte, wobei die Formk&sten und Modeliplat-
ten jeweils diametral einander gegeniberliegend
auf dem Tisch angeordnet sind und wobei jeweils
ein Formkasten mit einer Modellplaite in eine
Sand-Beflilungsstation verschwenkbar ist, wihrend
der andere Formkasten mit der Modeliplatte in eine
Sand-Verdichtungsstation verschwenkbar ist.

Die erfindungsgeméfe Formmaschine zeichnet
sich durch eine Reihe erheblicher Vorteile aus.
Zum einen ist es m&glich, auf einer einzigen Form-
maschine sowohl eine Oberkastenform als auch
eine Unterkastenform so herzustellen, daB stets
eine gleiche Anzahl von Oberkastenformen und Un-
terkastenformen von der Formmaschine abgefiihrt
werden kdnnen. Ein weiterer erheblicher Vorteil der
Erfindung liegt darin, daf es nicht erforderlich ist,
die Modeliplatten flir den Oberformkasten bzw. den
Unterformkasten einzein zu handhaben, vielmehr
die Modeliplatten beide auf dem schwenkbaren
Tisch verbleiben, so daB es lediglich erforderlich
ist, jeweil die Formk&sten zuzuflihren bzw. wegzu-
transportieren.

Fin weiterer erheblicher Vorteil der erfindungs-
gemédfen Formmaschine liegt darin, dag sowohl
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sine Sandbeflillungsstation als auch eine Sandver-
dichtungsstation vorgesehen sind, so da8 es nicht
erforderlich ist, daB die Bedienungsperson oder die
Formmaschine wihrend eines der Arbeitsschriite
nicht oder nur unzureichend ausgelastet sind. Wéh-
rend nidmiich bei der erfindungsgemaBen Formma-
schine sich ein gefiillier Formkasten in der Sand-
verdichtungsstation befindet, ist der andere Form-
kasten mit dem zugeh&rigen Modell in die Sandbe-
fullungsstation verschwenkt, so daB die Bedie-
nungsperson wihrend der Zeit, die die Maschine
zum Verdichten des Sandes bendtigt, den anderen
Formkasten mit Sand beflillen kann.

Ein weiterer Vorteil ergibt sich daraus, daB
anstatt der manuellen Befillung auch eine maschi-
nelle Sandbefiillung mdglich ist. Durch eine derarti-
ge Ausgestaltung wire die Formmaschine voll au-
tomatisierbar betreibbar, so da8 sine Bedienungs-
person lediglich zur Beaufsichtigung der Sandbe-
flllung und méglicherwsise zur Unterstitzung der
Sandbefiillung erforderlich ist.

Weiterhin erweist es sich als vorteilhaft, da8
die erfindungsgemdBe Formmaschine nicht auf
eine bestimmte Art der Verdichtung von Formsand
beschrénkt ist, vielmehr ist es in der Sandverdich-
tungsstation mdglich, die verschiedensten techni-
schen oder physikalischen Verfahren zur Sandver-
dichtung anzuwenden.

Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung der
Formmaschine ist dadurch gegeben, daB der Tisch
zur Entnahme des mit verdichietem Formsand ge-
flilten Formkastens von der Modelliplatte als Hub-
tisch ausgebildet ist. Da Ublicherwsise der Form-
sand von oben in den Formkasten singefllit wird,
wird der Befllllungsvorgang als solcher nicht da-
durch gestdrt oder unterbrochen, daB der Hubtisch
in vertikaler Richtung verfahren wird. Andererseits
ist es durch eine Bewegung des Hubtisches auf
besonders einfache Weise mdglich, den Formka-
sten von der Modellplaite zu trennen, da die dazu
erforderliche Vertikalbewegung nicht von dem
Formkasten, sondern nur von dem Tisch ausge-
fOhrt wird.

Es erweist sich auch als glinstig, daB zur Ent-
nahme des mit verdichtetem Sand beflillten Form-
kastens von der Modellpiatte im Bereich der Sand-
verdichtungsstation eine den Formkasten anheben-
de Ternnvorrichtung vorgesehen ist. Auf diese Wei-
se ist es vor einem Zurlickschwenken des Tisches
méglich, den Formkasten mit dem verdichteten
Sand nach oben abzuheben, so daB lediglich die
Moadellplatte auf dem Tisch zuriickbleibt. Dies er-
weist sich insbesondere dadurch als besonders
vorieilhaft, dag durch eine derartige Trennung des
Formkastens von der Modellpiatte der Betriebsab-
lauf der Formmaschine nicht unterbrochen wird
und es nicht erforderlich ist, eine zusétzliche Entla-
destation vorzusehen.
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In glinstiger Ausgestaltung ist im Bereich der
Sandverdichtungsstation zumindest eine Transport-
sinrichtung zum Abiransport des Formkastens vor-
gesehen. Der von der Modellpiatie getrennte, die
Formhilfte umfassende Formkasten kann somit be-
sonders einfach und materialschonend abtranspor-
tiert werden.

Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der er-
findungsgeméBen Formmaschine ist dadurch gege-
ben, daB die Transporteinrichtung zumindest zwei
Schwenkhebel umfapt, die mit ihren oberen Endbe-
reichen um eine horizontale Achse im oberen Be-
reich der Sandverdichtungsstation verschwenkbar
an einem Rahmen der Formmaschine gelagert sind
und an deren unteren Endbereichen Lagerrollen zur -
Aufnahme und horizontalen Bewegung des Form-
kastens vorgesehen sind. Durch diese Ausgestal-
tung ist es auf besonders einfache Weise mdglich,
den Formkasten aufzunehmen und mittels der La-
gerrollen seitlich zu verfahren, wobei es insbeson-
dere mdglich ist, den so aufgenommenen Formka-
sten direkt auf eine Rollenbahn weiterzuleiten.
Durch diese Art der Handhabung wird eine Be-
schidigung der Modellhdifte vermieden. Auch
scheinen mdgliche Beschédigungen durch eine un-
sachgem&Be Handhabung seitens des Bedienungs-
personals aus.

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines
Ausflihrungsbeispiels in Verbindung mit der Zeich-
nung beschrieben. Dabei zeigt:

- Abb. 1 eine schematische Seitenansicht der
erfindungsgemaBen Formmaschine,

Abb. 2 eine Seitenansicht auf die linke Seite
der Formmaschine gemaf Abb. 1 und

Abb. 3 eine Draufsicht, ebenfalls in schema-
tischer Ausgestaltung, auf die erfindungsgeméBe
Formmaschine.

Wie in Abb. 1 dargestelit, weist die erfindungs-
gemiBe Formmaschine einen horizontal angeord-
neten Tisch 3 auf, welcher um eine vertikale Achse
4 verschwenkbar ist. Der Tisch 3 ist so bemessen,
daB zwei Modellplatten 2 auf seiner Oberseite an-
geordnet werden k&nnen, wobei eine Modeliplatie
2 die Formhilfte fiir den Oberformkasten darstellt,
wiahrend die anders Modellplatte die Formhiifte flr
die Unterkastenform bildet. Durch Abformung die-
ser beiden Modellkdsten ist es somit mdglich, eine
vollstindige GieBform zu erzeugen. In Abb. 1 ist
auf der linken Seite eine Sandbeflillungstation 5
dargestelit, wihrend die Formmaschine auf der
rechten Seite eine Sandverdichtungsstation 6 auf-
weist.

Auf die in der Sandbefiillungsstation befindli-
che Modellplatte 2 ist ein Formkasten 1 aufgesetzt,
welcher nach oben offen ist und an dessen Ober-
seite ein Fillrahmen 13 angeordnet ist, der die
Einleitung des Formsandes und dessen Verteilung
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erleichtert.

In der rechten Bildhdlite von Abb. 1 ist ein
Arbeitsschritt dargestellt, in weichem der zugeh&ri-
ge Formkasten 1 nach der Verdichtung des Sandes
von der Modellplatie 2 bereits abgehoben ist.

Eine Verschwenkung des Tisches 3 erfoigt bei
dem gezeigten Ausflihnrungsbeispiel dadurch, daB
der Tisch 3 fest an einer Drehsdule 14 gelagert ist,
welche mitiels einer Hebeleinrichtung 15 relativ zu
einem Rahmen 11 der Formmaschine um die Ach-
se 4 drehbar ist. In der in Abb. 3 dargestellten
Draufsicht ist die Hebeleinrichtung 15 in schemati-
scher Weise dargestellt. Bei dem hier gezeigten
Ausflihrungsbeispiel kann der Tisch 3 jeweils um
180" verschwenkt werden, wobei, bedingt durch
den Antrieb mittels der Hebeleinrichtung, keine ei-
nen vollen Kreisbogen beschreibende Drehung des
Tisches erfolgt, sondern lediglich eine Hin- und
Herverschwenkung.

Unterhalb der Sandverdichtungsstation 6 weist
die Formmaschine, wie in den Abb. 1 und 2 darge-
stellt, eine Hebesinrichtung 16 auf, mit der es mbg-
lich ist, entweder den Tisch 3 oder auch nur die im
Bereich der Sandverdichiungsstation befindliche
Modellplatte 2 anzuheben, so daB es mdglich ist,
den Formkasten 1 in die auf der rechten Seite der
Abb. 1 dargestellte Pesition zu bringen. Am oberen

Bereich des Rahmens 11 sind zwei Schwenkhebel .

9 so gelagert, daB diese jeweils um eine horizonta-
le Achse 10 verschwenkbar sind. Die Verschwenk-
méglichkeit ist in Abb. 1 durch die Pfeile darge-
stellt. An ihren unteren Enden tragen die Schwenk-
hebel 9 jeweils mehrere Lagerrollen 12, welche so
dimensioniert und angeordnet sind, da8 es mdglich
ist, den Formkasten 1 zu untergreifen, so daB die-
ser auf den Lagerrollen 12 gelagert ist und seitlich
verschiebbar ist. Somit ist es mdglich, den Form-
kasten 1 von der in Abb. 1 rechis gezeigten Posi-
tion auf eine Rollenbahn zu verschisben.

Ebenfalls am oberen Bereich des Rahmens 11
ist eine Verdichtungspresse 17 vorgesehen, mittels
derer der in der Sandbefiiliungsstation 5 eingefililte
Formsand in der Sandverdichtungsstation 6 ver-
dichtet werden kann. Zur Verdichtung des Forms-
andes wird die Modellplatte 2 durch die Hubvor-
richtung 16 aus dem Drehtisch 3 herausgehoben
und zusammen mit dem Formkasten 1 und dem
Fiillrahmen 13, die durch die Hubbewegung von
ihren Auflagen abgehoben werden, gegen den Rah-
men 11 der Verdichtungsvorrichtung 17 gepreft.
Danach tritt die Verdichtungsvorrichtung in Aktion.

Abb. 2 zeigt eine Seitenansicht der in Abb. 1
dargestellfen Formmaschine, aus welcher insbe-
sondere die Verdichtungspresse 17 besonders
deutlich zu erkennen ist. Diese weist, ebenso wie
die Hebeinrichtung 16 hydraulische Bet&tigungsein-
richtungen auf, mittels derer eine Steuerung der
Formmaschine méglich ist. Auch die in den Abb. 1
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und 3 gezeigte Hebeleinrichtung 15 zum Ver-
schwenken des Tisches 3 ist in vorteilhafter Weise
in Form eines Hydraulikzylinders 15 ausgebildet.

In Abb. 3 ist in schematischer Weise eine
Draufsicht auf die erfindungsgeméfe Formmaschi-
ne gezeigt, aus weicher insbesondere die Ver-
schwenkmdglichkeit des Tisches 3 aus der Sand-
beflllungsstation 5 in die Sandverdichtungs station
6 erkennbar ist. Aus der Abb. 3 ist ferner ersicht-
lich, daB der Rahmen 11, welcher die Sandverdich-
tungsstation 6 umgibt, so ausgebildet ist, das der
Formkasten 1 in der Sandbefiillungsstation 5 von
oben frei zugénglich ist, so daB eine Einflillung von
Formsand nicht behindert wird.

Die Erfindung ist nicht auf das gezeigte Aus-
flihrungsbeispiel beschréinkt, vielmehr ist es im
Rahmen der Erfindung mdglich, die Formmaschine
insbesondere dahingehend weiterzubilden, da8 die
Trennung des Formkastens von der Modellplatte in
der Sandverdichtungsstation auf andere Weise er-
folgt. Beispielsweise ist es mdglich, lediglich die
Modellplatte relativ zu dem Tisch anzuheben, um
den Formkasten in die durch den Schwenkhebel
gebildete Transportvorrichtung einzuhdngen. Auch
ist es erfindungsgemas mdglich, die Abfuhr eines
mit einer Form geflillten Formkastens bzw. die
Zufuhr eines leeren Formkastens auf andere Weise
vorzunehmen, beispielsweise durch Verwendung
von Hingefdrdereinrichtungen anstelle der be-
schriebenen Rollenbahnen.

in den Abb. 1 bis 3 ist das Ausilihrungsbeispiel
der erfindungsgemédBen Formmaschine nur sche-
matisch dargestelit, auf eine detaillierte Beschrei-
bung der Sandzufuhreinrichtungen sowie der Zu-
und Abtransportvorrichtungen flir die Formk&sten
wurde verzichiet. Weiterhin wurde darauf verzich-
tet, Einzelheiten beziglich der Befestigung und La-
gerung der Modellplatten und der Formkésten da-
zustellen, da diese aus dem Stand der Technik
bekannt sind. Hinsichtlich der Dimensionierung der
Formmaschine ist es mdglich, diese den jeweiligen
Betriebsbedingungen anzupassen, insbesondere ist
@s auch mdglich, eine Oberkastenform bzw. eine
Unterkastenform herzustellen, die zum AbguB meh-
rerer Werkstlicke dienen kann.

Anspriche

1. Formmaschine zum Ausbilden siner Sand-
form mittels eines Formkastens und einer Modell-
platte, wobei in einem ersten Arbeitsschritt Sand
eingeflillt und anschiiefend der Sand in einem
zweiten Arbeitsschritt verdichtet wird, gekennzeich-
net durch einen um eine vertikale Achse (4)
schwenkbaren Tisch (3) zur Aufnahme des Formka-
stens (1) und der Modeliplatte (2) flir die obere
Formhilfte und des Formkastens (1) und der Mo-
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deliplatte (2) fur die untere Formhilfte, wobei die
Formkidsten (1) und Modellplatten (2) jewsils dia-
metral einander gegeniberliegend auf dem Tisch

(3) angeordnet sind und wobsi jewsils ein Formka-

sten (1) mit einer Modellplatte (2) in eine Sand- 5
Befiillungsstation (5) verschwenkbar ist, wahrend

der andere Formkasten (1) an der Modellpiatte (2)

in eine Sand-Verdichtungsstation (6) verschwenk-

bar ist. .

2. Formmaschine nach Anspruch 1, dadurch 10
gekennzeichnet, daB zur Entnahme des mit ver-
dichtetem Sand befiiliten Formkastens (1) von der
Modeliplatte (2) im Bereich der Sand-Verdichtungs-
station (5) eine den Formkasten (1) anhebende
Trennvorrichtung vorgesshen ist. 15

3. Formkasten nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Tisch (3) zur Entnahme des
mit verdichtetem Sand geflilten Formkastens (1)
von der Modeliplatte (2) als Hubtisch ausgebildet
ist. 20

4. Formmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der
Sandverdichtungsstation (5) zumindest eing Trans-
porteinrichtung zum Abtransport des Formkastens
(1) vorgesehen ist. 25

5. Formmaschine nach einem der Ansprliche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Transport-
einrichtung zumindest zwei Schwenkhebel (9) um-
fapt, die mit ihren oberen Endbereichen um eine
horizontale Achse (10) im oberen Bereich der 30
Sandverdichtungsstation verschwenkbar an einem
Rahmen (11) der Formmaschine gelagert sind und
an deren unteren Endbereichen Lagerrollen (12)
zur Aufnahme und horizontalen Bewegung des
Formkastens (1) vorgesehen sind. 35

7. Formmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf im Bereich der
Sandverdichtungsstation esine  Fdrdereinrichtung
zum Transport eines leeren Kastens (1) vorgese-
hen ist. 40

8. Formmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dag im Bereich der
Sandbefiillungsstation (6) eine manuelle Sandzu-
fubrein richtung vorgesehen ist.

9. Formmaschine nach einem der Anspriiche 1 45
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der
Sandbefiillungsstation (6) eine maschinelie Sandzu-
fuhreinrichtung vorgesehen ist.

10. Formmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der Tisch (3) 50
zum Uberflihren des Formkastens (1) und der Mo-
deliplatte (2) um jeweils 180" verschwenkbar ist.

11. Formmaschine nach Anspruch 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, da im Bereich der Sand-
Beflillungsstation (5) eine Vorrichtung zum Aufset- 55
zen eines Flillrahmens (13) auf den mit Sand zu
flillenden Formkasten (1) angeordnet ist.
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