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%) Formmaschine.

@ Die Erfindung betrifft eine Formmaschine mit
einem Stdnder (1), mit einer am Stdnder (1) ange-
ordneten, sich daran abstlitzenden Verdichtungsein-
richtung (9), mit einer Hubeinrichtung (4) flr einen
Formkasten (12, 13), welcher Formkasten (12, 13)
von einem am Stidnder (1) um eine Vertikalachse
verschwenkbar gelagerten  Formkasten-Drehtisch
(10) der Hubeinrichtung (4) zugeflihrt ist, wobei am
Sténder (1) eine weitere um eine zweite Vertikalach-
se verschwenkbar gelagerte Drehtischeinheit (5) vor-
gesehen ist, die der Hubeinrichtung (4) Modelle (7a,
7b) zufiihrt. Ferner kann stattdessen oder aber er-
ganzend eine Greif- und Hubvorrichtung (16, 17) mit
einem Wagen (18) vorgesehen sein, die zum Hin-
und Herbewegen der leeren Formkdsten (13, 22)
bzw. der fertigen Formen (12, 14) dient.
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Die Erfindung betrifft eine Formmaschine mit
einem Stdnder, mit einer am Stdnder angeordne-
ten, sich daran abstlitzenden Verdichtungseinrich-
tung, mit einer Hubeinrichtung flir einen Formka-
sten, welcher Formkasten von einem am Sténder
um eine erste Vertikalachse verschwenkbar gela-
gerten Formkasten-Drehtisch der Hubeinrichtung
zugefihrt ist.

Bei der Herstellung von Formen fiir die Ferti-
gung von GuBstlicken sind vielfach Arbeitsschritte
oder zumindest einige Arbeitsabldufe erforderlich,
die trotz weitgehender Mechanisierung bzw. Auto-
matisierung jeweils von Hand durchzufiihren und
von Personal zu Uberwachen sind.

Zwar gelangen in den GieBereien zahlreiche
Maschinen zum Einsatz, mit denen die jeweils er-
forderlichen Arbeitsschritte absolviert werden, z.B.
das Bereitstellen von Formk&sten und Modellen,
das Zufiihren von Formsand in die Formk&sten und
dessen Verdichtung zwecks Herstellung der ferti-
gen Form und anschlieBender Transport der ferti-
gen Form zu einer GieBanlage. Dabei erweist es
sich in der Planung aber h3ufig, daB hierdurch ein
groBer Raumbedarf resultiert, der oftmals die vor-
handenen Mdglichkeiten Ubersteigt, so daB ent-
sprechende Umbauarbeiten an den Gebduden un-
vermeidlich sind.

So sind Maschinenanordnungen bekannt (z.B.
DE-OS 38 19 118), die zu einer Formanlage zu-
sammengefaBt sind, bei der zumindest eine Form-
bahn und eine GieBbahn sowie mehrere Kihlbah-
nen vorgesehen sind, auf denen die Formkisten
transportierbar sind. Dabei ist die Ldnge der Form-
und GieBbahn so bemessen, daB auf der Form-
und GieBbahn die gleiche Anzahl an Formkisten
Platz findet wie auf jeder der Kiihlbahnen, um so
einen kontinuierlichen Arbeitsablauf auch bei unter-
schiedlichen Formk&sten sowie einen problemlosen
Wechsel von verschiedenen Arten von Formk&sten
zu ermd&glichen.

Wenn der hierflir bendtigte Platz nicht bzw.
nicht ohne weiteres zur Verfligung steht, kann es
zweckmdBig sein, die Formenherstellung rdumlich
zu konzentrieren unter Verwendung einer Formma-
schine, wie sie aus der DE-PS 38 30 331 bekannt
ist. Bei der darin offenbarten Formmaschine wer-
den die leeren Formkisten zundchst mit dem je-
weils vorgesehenen Modell versehen und dann der
Formmaschine zugefiihrt, wo sie auf einer daran
angeordneten Drehtischeinheit abgesetzt werden.

Nach Befiillen mit Formsand und durch Ver-
schwenken des Drehtisches gelangt der darauf be-
findliche Formkasten unter eine Verdichtungsein-
richtung. Eine von unterhalb angreifende Abstitz-
einrichtung dient hierbei als Widerlager flir den von
oberhalb durch die Verdichtungseinrichtung beauf-
schlagten Formkasten. Durch entsprechende Aus-
gestaltung der Drehtischeinheit ist es zwar mdg-
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lich, beispielsweise die zu einer kompletten Form
bendtigten Ober- und Unterkastenform jeweils auf
einem Tisch zu erzeugen, so daB an einem Tisch
eine gieBfertige Form entsteht, doch ist flr die
BereitStellung des betreffenden Modells weiterhin
eine separate Station im Arbeitsablauf erforderlich.
Wenn auch Uber die Art der Formkastenzuflihrung
und den Abfransport der fertigen Formen in der
DE-PS 38 30 331 nichts ndheres ausgefiihrt ist, so
ist doch allgemein verbreitet, hierflir entsprechende
Bahnen, z.B. Rollenbahnen, oder Sonstige Trans-
portvorrichtungen vorzusehen, die vor der Maschi-
ne ausreichenden Platz beanspruchen, um die
Formkésten bereitzustellen, und dahinter flir den
Abtransport der fertigen Formen.

Ausgehend von diesem Stand der Technik ist
es daher Aufgabe der Erfindung, eine Formmaschi-
ne der eingangs genannten Art zu verbessern, wel-
che einen hohen Grad an Kompaktheit aufweist.
Die Kompaktheit kann sich dabei sowohl auf die
Gestaltung als auch auf die zur Formenherstellung
erforderlichen Funktionsvielfalt beziehen, so daB
ein mdglichst geringer Raumbedarf fiir die Herstel-
lung der Giefiformen resultiert.

Die L&sung dieser Aufgabe ist erfindungsge-
maB durch die Merkmale des Patentanspruchs 1
gekennzeichnet. Danach ist am Stinder eine weite-
re Drehtischeinheit vorgesehen, die um eine zweite
Vertikalachse verschwenkbar ist und welche der
Hubeinrichtung Modelle zufiihrt.

GemaB einer vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung ist vorgesehen, daB die Modell-Dreh-
tischeinheit gegeniiber der Formkasten-Drehtisch-
einheit hOhenmiBig versetzt angeordnet ist und
sich unterhalb der Formkasten-Drehtischeinheit
befindet.

Entsprechend einer bevorzugten Ausflihrungs-
form der Erfindung kann ferner vorgesehen sein,
daB die Modell-Drehtischeinheit jeweils das dem
von der Formkasten-Drehtischeinheit zugeflihrien
Ober- oder Unterformkasten zugeordnete Oberka-
sten- oder Unterkastenmodell zuftihrt.

Mit Hilfe dieser zweiten in die Formmaschine
integrierten Drehtischeinheit entfillt der Raumbe-
darf flr eine zusiizliche Station zur Bereitstellung
der GieBmodelle. Ferner ist hierdurch eine be-
schleunigte Formenherstellung ermdglicht, was
ebenfalls den sonst erforderlichen Stauraum verrin-
gert, da die bendtigten Modelle fiir die Oberkasten-
form wie flr die Unterkastenform nicht vorher in
den Formkisten positioniert werden miissen, son-
dern quasi stationdr an der zweiten Drehtischein-
heit verbleiben. Jeweils mittels Verschwenken der
Tische dieser Modell-Drehtischeinheit gelangen die
Modelle mit dem zugeordneten Formkasten in ver-
tikale Fluchtung und werden durch die am Stinder
vorgesehene Hubvorrichtung miteinander zusam-
mengefihrt.
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Eine weitere L&sung der der Erfindung zugrun-
deliegenden Aufgabe besteht in den kennzeichnen-
den Merkmalen des Patentanspruchs 5. Danach ist
eine Greif- und Hubvorrichtung an der Formma-
schine angeordnet, mit welcher der Formkasten-
Drehtisch zusammenarbeitet und welche leere
Formké&sten dem Formkasten-Drehtisch zufiihrt und
fertige Formen abtransportiert.

In zweckmiBiger Weiterbildung der Erfindung
ist hierzu die Greif- und Hubvorrichtung im
Schwenkbereich des Formkasten-Drehtisches an-
geordnet.

Eine bevorzugte Ausflhrungsform der Erfin-
dung zeichnet sich dadurch aus, daB die Greif- und
Hubvorrichtung mit einer Zuflihrstrecke flir leere
Formkisten und mit einer Transportstrecke flir fer-
tige Formen zusammenarbeitet.

Eine Ausgestaltung der Erfindung sieht vor,
daB die Greif- und Hubvorrichtung hydraulisch be-
tatigt ist. Entsprechend einer weiteren Verbesse-
rung der Erfindung weist die Greif- und Hubvorrich-
tung einen Wagen auf, der zu ihrer Hin- und Her-
bewegung zwischen der Zuflihrstrecke und dem
Formkasten-Drehtisch bzw. zwischen dem Formka-
sten-Drehtisch und der Transportstrecke dient.

Die mit der Greif- und Hubvorrichtung ausge-
stattete Formmaschine kann aufgrund ihres duBerst
geringen Raumbedarfs auch in sonst hierflr nicht
nutzbaren, z. B. schmalen, Rdumen aufgestellt wer-
den, da mit Hilfe der Greif- und Hubvorrichtung
eine Anpassung an rdumliche Gegebenheiten pro-
blemlos md&glich ist.

Darliberhinaus kann es in weiterer Ausgestal-
tung der Erfindung von besonderem Vorteil sein,
daB die Greif- und Hubvorrichtung mit der weiteren,
um eine zweite Vertikalachse verschwenkbar gela-
gerten Drehtischeinheit gemaB einem der Anspri-
che 1 bis 4 kombiniert ist. Hierdurch bietet sich
eine weitere Md&glichkeit, den Raumbedarf zu ver-
ringern, da so sdmtliche zur Formenherstellung er-
forderlichen Arbeitsabldufe rdumlich konzentriert an
der erfindungsgemiBen Formmaschine erfolgen.

Eine bevorzugte Ausgestaltung ist dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwei Greif- und Hubvorrichtun-
gen vorgesehen sind, denen jeweils ein Wagen
zugeordnet ist flr die Hin- und Herbewegung zwi-
schen der Zuflihrstrecke, dem Formkasten-Dreh-
tisch und der Transporistrecke.

In vorteilhafter Weise ist die Gestaltung der
erfindungsgemiBen Formmaschine und ihre Steue-
rung so vorgesehen, daB der Formkasten-Drehtisch
und der Modell-Drehtisch synchron arbeiten, so
daB sich immer gleichzeitig ein Formkasten und ein
zugeordnetes Modell in der Formmaschine befin-
den.

Diese und weitere vorteilhafte Ausgestaltungen
der Erfindung sind Gegenstand der Unteransprii-
che.
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Anhand eines in der Zeichnung dargestellien
Ausflihrungsbeispiels der Erfindung sollen die Er-
findung, vorteilhafte Ausgestaltungen und Verbes-
serungen sowie weitere Vorteile der Erfindung ni-
her erldutert und beschrieben werden.

Es zeigen:

Fig. 1 eine schematisierte Darstellung der
Seitenansicht einer erfindungsgema-
Ben Formmaschine mit Greif- und
Hubvorrichtung und integriertem Mo-
dell-Drehtisch mit eingeschwenkitem
Oberkastenmodell;
eine Schematisierte Darstellung der
Draufsicht auf die Anordnung gemiB
Fig. 1 mit der Greif- und Hubeinrich-
tung in Ausgangsposition;
eine schematisierte Darstellung der
Draufsicht auf die Anordnung gemiB
Fig. 1 mit der Greif- und Hubeinrich-
tung in einer Position nach dem
Transport;
eine schematisierte Darstellung der
Draufsicht auf die Anordnung gemiB
Fig. 1 mit der Greif- und Hubeinrich-
tung in Ausgangsposition jedoch mit
eingeschwenktem Unterkastenmodell.

In Fig. 1 ist eine schematisierte Darstellung der
Seitenansicht einer erfindungsgemdBen Formma-
schine wiedergegeben, die aus einem als Stinder
bezeichneten Maschinengeriist 1 mit einem Grund-
rahmen 2 und einer PreBbriicke 3 besteht. In dem
Grundrahmen 2 ist ein Hubtisch 4 mit einem Hy-
draulik-Stellzylinder eingesetzt und gefiihrt, welcher
eine darliber befindliche Modell-Drehtischeinheit 5
von unterhalb beaufschlagt. Der Modell-Drehtisch 5
ist schwenkbar an einer Schwenkwelle 6 angeord-
net, die als Sdulenverbindung zwischen dem
Grundrahmen 2 und der PrefBibriicke 3 angeordnet
ist.

Die Modell-Drehtischeinheit 5 weist zwei an
schwenkbaren Tragarmen befestigte Modelle 7 auf,
die als Unterkastenmodell 7a und als Oberkasten-
modell 7b vorgesehen sind. Im gezeigten Beispiel
befindet sich gerade das in den Stdnder 1 einge-
schwenkte Oberkastenmodell 7b Uber dem Hub-
tisch 4.

Vertikal Uber dem eingeschwenkten Oberka-
stenmodell 7b, d.h. innerhalb des Maschinenge-
rists 1 auf einer anderen Ebene, sind ein mit
einem Formkasten 12 beladener, in das Maschi-
nengerlst eingeschwenkter Tragarm einer Formka-
sten-Drehtischeinheit 10 sowie ein Flllrahmen 8
und darliber eine Verdichtungseinrichtung 9 ange-
ordnet, die sich an der PreBbriicke 3 abstitzt.

Parallel zur Schwenkwelle 6, an welcher die
Modell-Drehtischeinheit 5 angebracht ist, ist eben-
falls als S&ulenverbindung des Grundrahmens 2
mit der PreBbriicke 3 eine zweite Schwenkwelle 11

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4
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vorgesehen, an welcher die Formkasten-Drehtisch-
einheit 10 schwenkbar gelagert ist.

Seitlich des Maschinengerlsts 1 ist oberhalb
des ausgeschwenkten Tragarms der Formkasten-
Drehtischeinheit 10 eine Greif- und Hubvorrichtung
16, 17 angeordnet, die an einem auf Schienen
gefiihrten Wagen 18 befestigt ist. Die Greif- und
Hubvorrichtung 16,17 dient dazu, die benétigten
Formkésten 12 von einer in Fig. 2 gezeigten Leer-
kasten-Strecke 19 der Formkasten-Drehtischeinheit
10 zuzuflihren, in denen nach Einschwenken des
Formkastens 12 in den Stdnder 1, der Plazierung
des zugeordneten Modells 7b und seiner Befiillung
mit Formsand mittels der Verdichtungseinrichtung
9 die bendtigte GieBform hergestellt wird.

Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, befindet sich die
Leerkasten- oder Zufiihrstrecke 19 dicht bei der
Formmaschine ebenso wie die gegeniberliegend
in geringem Abstand angeordnete Fertigkasten-
oder Transportstrecke 20. Hierdurch sind auch die
Fahrwege der Wagen 18 der Greif- und Hubvor-
richtung 16, 17 entsprechend kurz, so daB es vollig
ausreichend ist flr den gewlinschten zligigen
Durchlauf durch die Formmaschine, insgesamt
zwei Greif- und Hubvorrichtungen 16, 17 vorzuse-
hen.

Weiterhin ist erkennbar, daB in der in Fig. 2
gezeigten Situation die Greif- und Hubvorrichtung
16 mit einer fertigen Oberkastenform 14 beladen
ist, wdhrend in der sich an der Leerkastenstrecke
befindenden Greif- und Hubvorrichtung 17 ein leere
Oberkasten 13 befindet. Der in der Fertigkasten-
strecke 20 vorgesehene Abladeplatz ist leer, so
daB der Transport der fertigen Oberkastenform 14
dorthin durchgefiihrt werden kann. Gleichzeitig
kann auch der Transport des leeren Oberkastens
zur Formkasten-Drehtischeinheit 10 erfolgen.

In Fig. 3 ist die gesamte Anordnung gemiB
Fig. 2 nach erfolgtem Transport der beiden Wagen
18 mit den Greif- und Hubvorrichtungen 16, 17
dargestellt. Die fertige Oberkastenform 14 wird auf
die Fertigkastenstrecke 20 neben eine dort bereits
befindliche fertige Unterkastenform 15 abgesetzi.
Gleichzeitig wird der leere Oberkasten 13 von der
Formkasten-Drehtischeinheit 10 Ubernommen.

Sobald die Formk3sten 13, 14 den vorgesehe-
nen Platz erreicht haben, 6ffnen die Greifer und die
Hubvorrichtungen fahren nach oben, wihrenddes-
sen in der Maschine eine neue Form, ndmlich nun
eine Unterkastenform 12 hergestellt wird. Anschlie-
Bend finden die nachfolgend genannten Bewe-
gungsabliufe statt:

1. Transport in der Fertigkastenstrecke 20 zum

Freimachen der Abladestelle;

2. Transport in der Leerkastenstrecke 19 zum

Bereitstellen eines leeren Unterkastens 22;

3. Schwenken des Formkasten-Drehtisches 10,
fertige Unterkastenform 12 nach auBen, leere
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Oberkasten 13 in die Maschine;

4. Schwenken des Modelldrehtisches 5, Unter-
kastenmodell 7b nach auBen, Oberkastenmodell
7a in die Maschine;

5. Transport des Wagens 18 in die Ausgangspo-
sition, Hubvorrichtungen 16, 17 bereit zum Ab-
senken der Greifvorrichtungen zwecks Greifen
und Anheben der Formkiasten 13, 14.

In Fig. 4 ist gezeigt, wie die fertige Unterka-
stenform 12 durch die Greif- und Hubvorrichtung
16 aus dem Formkasten-Drehtisch 10 entnommen
und angehoben wird. Gleichzeitig hebt die Vorrich-
tung 17 einen leeren Unterkasten 22 von der Leer-
kastenstrecke ab. Danach transportiert der Wagen
18 die Unterkastenform 12 in die Fertigkastenstrek-
ke 20 und den leeren Unterkasten 22 zum Formka-
sten-Drehtisch 10. AnschlieBend finden die glei-
chen Arbeitsabldufe 1. bis 5. wie zuvor beschrie-
ben jedoch mit vertauschten Formeinrichtungen
und Formkisten statt.

Ein bedeutsames Merkmal der erfindungsge-
méBen Formmaschine besteht darin, daB die bei-
den Drehtischeinheiten, die Formkasten-Drehtisch-
einheit 10 und die Modell-Drehtischeinheit 5 syn-
chron arbeiten, so daB sich immer ein leerer Unter-
kasten und ein Unterkastenmodell 7b bzw ein lee-
rer Oberkasten und ein Oberkastenmodell 7a in der
Maschine befinden. Gegeniiber anderen dhnlichen
Einrichtungen hat die erfindungsgeméBe Formma-
schine den Vorteil, daB die Formk&sten keine Rich-
tungsdnderung erfahren, d.h., sie verlassen die Ma-
schine stets in der gleichen Lage , wie sie einge-
flhrt werden.

Die Funktion der erfindungsgemadBen Formma-
schine nach Einschwenken der erforderlichen
Formteile ist wie folgt. Der Hubtisch 4 hebt zu-
nichst die Modelleinrichtung 7 aus dem Modell-
Drehtisch 5, fahrt weiter hoch und hebt den Form-
kasten 12, 13 aus dem Formkasten-Drehtisch 10
und zum SchluB den Flillrahmen 8 aus seiner (hier
nicht ndher dargestellten) Halterung. Nun erfolgt
die Befiillung mit Formsand, der anschlieBend ver-
dichtet wird, indem die Verdichtungseinrichtung 9
von oben die Formkastenanordnung 12, 13 gegen
die Hubvorrichtung beaufschlagt. Danach senkt der
Hubtisch sich wieder ab und legt Fillrahmen 8,
Formkasten 12, 13 und Modelleinrichtung 7 an den
vorgesehenen Stellen in ihre Zentrierungen ab.

Die besonderen Vorteile der erfindungsgema-
Ben Formmaschine bestehen darin, daB die Zufiih-
rung der Formkisten wie der Modelle zur Verdich-
tungsstation mit Hilfe von Drehtischen erfolgt, was
einen duBerst geringen Platzbedarf flir die Aufstel-
lung einer solchen Formmaschine erfordert. Da auf
die sonst Ublichen Bereitstellungsrdume verzichtet
werden kann, ist es mdglich diese Formmaschine
auch in einem sehr schmalen Raum aufzustellen,
wobei die mit der Formmaschine verbundene Greif-
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und Hubvorrichtung zur Zu- und Abfuhr der leeren
Formkésten bzw. der fertigen Formen an die vor-
handenen R3umlichkeiten ohne besondere Schwie-
rigkeiten angepaBt werden kann.

Patentanspriiche

1.

Formmaschine mit einem Stdnder (1), mit ei-
ner am Stinder (1) angeordneten, sich daran
abstitzenden Verdichtungseinrichtung (9), mit
einer Hubeinrichtung (4) fir einen Formkasten
(12, 13), welcher Formkasten (12, 13) von ei-
nem am Stinder (1) um eine Vertikalachse
verschwenkbar gelagerten Formkasten-Dreh-
tisch (10) der Hubeinrichtung (4) zugefihrt ist,
dadurch gekennzeichnet, daB am Stdnder (1)
eine weitere um eine zweite Vertikalachse ver-
schwenkbar gelagerte Drehtischeinheit (5) vor-
gesehen ist, die der Hubeinrichtung (4) Model-
le (7a, 7b) zuflihrt.

Formmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Modell-Drehtischeinheit
(5) jeweils das dem von der Formkasten-Dreh-
tischeinheit (10) zugefiihrten Ober- oder Unter-
formkasten (13, 22) zugeordnete Oberkasten-
oder Unterkastenmodell (7a, 7b) zuflihrt.

Formmaschine nach einem der vorherigen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Formkasten-Drehtisch (10) und der Modell-
Drehtisch (5) auf unterschiedlicher Hohe ange-
ordnet sind.

Formmaschine nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Modell-Drehtisch (5) un-
terhalb des Formkasten-Drehtisches (10) ange-
ordnet ist.

Formmaschine mit einem Stdnder (1), mit ei-
ner am Stinder (1) angeordneten, sich daran
abstitzenden Verdichtungseinrichtung (9), mit
einer Hubeinrichtung (4) fir einen Formkasten
(12, 13), welcher Formkasten (12, 13) von ei-
nem am Stinder (1) um eine Vertikalachse
verschwenkbar gelagerten Formkasten-Dreh-
tisch (10) der Hubeinrichtung (4) zugefihrt ist,
dadurch gekennzeichnet, daB der Formkasten-
Drehtisch (10) mit einer Greif- und Hubvorrich-
tung (16, 17) zusammenarbeitet, welche leere
Formkidsten (13, 22) dem Formkasten-Dreh-
tisch (10) zufiihrt und fertige Formen (12, 14)
abtransportiert.

Formmaschine nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Greif- und Hubvorrich-
tung (16, 17) im Schwenkbereich des Formka-
sten-Drehtisches (10) angeordnet ist.
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10.

11.

12,

Formmaschine nach einem der Anspriiche 5
oder 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Greif-
und Hubvorrichtung (16, 17) mit einer Zufiihrs-
trecke (19) fir leere Formkisten (13, 22) und
mit einer Transportstrecke (20) flir fertige For-
men (12,14) zusammenarbeitet.

Formmaschine nach einem der Anspriiche 5
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Greif-
und Hubvorrichtung (16, 17) hydraulisch beti-
figt ist.

Formmaschine nach einem der Anspriiche 5
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Greif-
und Hubvorrichtung (16, 17) einen Wagen (18)
aufweist, der zu ihrer Hin- und Herbewegung
zwischen der Zufihrstrecke (19) und dem
Formkasten-Drehtisch (10) bzw. zwischen dem
Formkasten-Drehtisch (10) und der Transport-
strecke (20) dient.

Formmaschine nach einem der Anspriiche 5
bis 9, dadurch gekennzeichnet, da am Stin-
der (1) eine weitere um eine zweite Vertikal-
achse verschwenkbar gelagerte Drehtischein-
heit (5) vorgesehen ist, die der Hubeinrichtung
(4) Modelle (7a, 7b) zuflihrt.

Formmaschine nach einem der Anspriiche 5
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB zwei
Greif- und Hubvorrichtungen (16, 17) vorgese-
hen sind.

Formmaschine nach einem der vorherigen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Formkasten-Drehtisch (10) und der Modell-
Drehtisch (5) synchron arbeiten, so daB sich
immer gleichzeitig ein Formkasten (12, 13) und
ein zugeordnetes Modell (7a, 7b) in der Form-
maschine befinden.
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