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%) Formmaschine.

@ Die Erfindung bezieht sich auf eine Formmaschi-
ne mit einer Sandflillstation (A) und einer Verdich-
tungsstation (B) sowie mit einem um eine Mittelsdule
(2) drehbaren Drehtisch (3). Um in einer geradlinigen
Durchlaufrichtung Formk&sten (10) mittels eines au-
Berhalb der Formmaschine angeordneten Antriebes
durch diese transportieren zu k&nnen, ist erfindungs-

Fig. 1

gemiB vorgesehen, daB im Bereich des Drehtisches
(3) ein horizontal reversierend gelagertes Distanzel-
ement (13) angeordnet ist, welches in einen Zwi-
schenraum zwischen einem leeren Formkasten (10)
und dem in der Verdhtungsstation (B) befindlichen
Formkasten (10b) einbringbar und mit den Formk3-
sten (10, 10b) bewegbar ist.
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Die Erfindung betrifft eine Formmaschine mit
einer Sandfllistation und einer in Transportrichtung
von Formkisten durch eine Transporteinrichtung
nach der Sandfillstation angeordneten Verdich-
tungsstation, wobei zwischen der Sandfilistation
und der Verdichtungsstation eine vertikale Mittel-
sdule angeordnet ist, an welcher ein Drehtisch ge-
lagert ist, welcher zum Transport eines mit Sand
gefillten Formkastens zusammen mit einer Modell-
platte und einem Flllrahmen von der Sandfiilista-
tion in die Verdichtungsstation und gleichzeitig zum
Transport eines leeren Fillrahmens von der Ver-
dichtungsstation in die Sandfiilistation jeweils um
180 ° drehbar ist, sowie mit jeweils einer Hubsta-
tion im Bereich der Sandfilistation und der Ver-
dichtungsstation.

Aus dem Stand der Technik sind verschiedene
Ausgestaltungsformen derartiger Mehrstationen-
Formmaschinen vorbekannt. Es ist ebenfalls be-
kannt, in einer derartigen Maschinen mehrere Bear-
beitungsschritte gleichzeitig ablaufen zu lassen,
beispielsweise die Beflillung eines Formkastens mit
Sand in einer Station der Formmaschine und die
Verdichtung des Formsandes in einer anderen Sta-
tion der Formmaschine. Bei den vorbekannten Ma-
schinen erweist es sich als nachteilig, daB jeweils
eine Vielzahl von Antriebseinrichtungen erforderlich
sind, um die einzelnen Formkisten zu transportie-
ren und um sie insbesondere in die Formmaschine
einzubringen und aus dieser abzuflihren.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Formmaschine der eingangs genannten Art zu
schaffen, welche bei einfachem Aufbau und einfa-
cher, betriebssicherer Anwendbarkeit einen Trans-
port der Formk&sten durch die Formmaschine un-
ter minimalem apparatetechnischem Aufwand er-
mdglicht.

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe dadurch
gelost, daB im Bereich des Drehtisches ein hori-
zontal reversierend gelagertes Distanzelement an-
geordnet ist, welches in einem Zwischenraum zwi-
schen einem leeren Formkasten und dem in der
Verdichtungsstation befindlichen Formkasten ein-
bringbar und mit den Formk&sten bewegbar ist.

Die erfindungsgemiBe Formmaschine zeichnet
sich durch eine Reihe erheblicher Vorteile aus.
Durch die Verwendung des Distanzelementes, wel-
ches in eine Liicke zwischen benachbarten Form-
kidsten eingreift, ist es mdoglich, die Formkidsten
mittels einer einzigen Transporteinrichtung, welche,
in Transportrichtung gesehen, vor der Formmaschi-
ne angeordnet ist, zu bewegen. Es sind keine zu-
sdtzlichen Transportmittel erforderlich, um die ge-
flllten Formk&sten aus der Formmaschine zu ent-
nehmen. Hierdurch ergibt sich ein wesentlich einfa-
cherer Aufbau sowohl der Formmaschine als auch
der Gesamtanlage. Es ist dabei zu bemerken, daB
die sich zwischen benachbarten Formkidsten im
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Bereich der Formmaschine ergebende Licke sy-
stembedingt ist, da zum einen im Bereich der
Mittelsdule kein Formkasten angeordnet werden
kann und da zum anderen im Bereich der Sandfill-
station eine Liicke aufiritt, wenn das Modell in den
Drehtisch abgesenkt und gedreht wird, um einen
gefillten Formkasten in die Verdichtungsstation zu
Uberflihren.

In einer glinstigen Weiterbildung der Erfindung
ist vorgesehen, daB das Distanzelement eine Linge
von zwei Formkésten aufweist. Durch diese Lin-
genbemessung tritt keine St6rung des Taktabstan-
des der einzelnen Formkisten auf, so daB eine
ungestdrte Verarbeitung in einer gesamten GieBan-
lage erfolgen kann.

Das Distanzelement ist bevorzugterweise in ei-
nem mittigen, im Bereich der Mittelsdule angeord-
neten Lagerelement gelagert. Dabei kann entweder
das Distanzelement oder das Lagerelement so aus-
gebildet sein, daB es in die Transportbahn der
Formk&sten einbringbar ist, beispielsweise mittels
eines Schwenkhebels. Auf diese Weise ist gewdhr-
leistet, daB bei einem Nachschieben eines leeren
Formkastens diese stérungsfrei in die Formmaschi-
ne eingebracht werden kann.

In Abh#ngigkeit von der Ausgestaltung des
Distanzelements, bzw. des Lagerelementes kann
es vorteilhaft sein, wenn ein zusitzlicher Antrieb
vorgesehen ist, um die reversierende Rickbewe-
gung des Distanzelementes sicherzustellen, so daB
dieses vor dem Ausschiebetakt eines gefillten
Formkastens gegen die Vorderseite eines leeren
Formkastens in Anlage gebracht werden kann.

ErfindungsgemiB k&nnen mehrere Distanzel-
emente vorgesehen sein, so ist es beispielsweise
mdglich, zueinander parallele Distanzstangen zu
verwenden.

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

Fig. | eine schematische Draufsicht auf die
erfindungsgemiBe Formmaschine,

Fig. Il eine Seitenansicht der in Fig. | ge-
zeigten Formmaschine, und

Fig. Nl eine stirnseitige Ansicht auf den rech-

ten Teil der Fig. Il mit Blickrichtung
von links.

Die erfindungsgemiBe Formmaschine umfaBt
ein mit 18 bezeichnetes Gestell, welches vier senk-
rechte S3ulen sowie zwei obere und zwei untere
Langstrager aufweist. Zentrisch in dem Gestell 18
ist eine vertikale Mittelsdule 2 angeordnet, an wel-
cher am unteren Bereich drehbar ein Drehtisch 3
und am oberen Bereich drehbar ein Schwenkrah-
men 6 gelagert sind. Der Drehtisch 3 ist mittels
eines Antriebs 4 taktweise um 180 ° drehbar, ein
Antrieb 7 dient zur takiweisen Drehung des
Schwenkrahmens 6 um ebenfalls 180 °. Am obe-
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ren Bereich des Gestells 18 ist ein Sanddosiergerit
16 angeordnet, diesem gegenlberliegend befindet
sich eine Verdichtungseinheit 17. Das Sanddosier-
gerdt 16 und die Verdichtungseinheit 17 sind je-
weils nur schematisch dargestellt, da sie aus dem
Stand der Technik bekannt sind.

Am unteren Bereich des Gestells 18 sind zwei
Hubtische 1a und 1b angeordnet, welche dazu die-
nen, eine Modellplatte 5a, 5b zusammen mit je-
weils einem Formkasten 10a und einem Fiillrah-
men 8a anzuheben und abzusenken.

Die Draufsicht der Fig. | zeigt weiterhin einen
Druckluftbehdlter 19, welches der Verdichtungsein-
heit 17 zugeordnet ist.

Das Sanddosiergerdt 16 bildet einen Hauptbe-
standteil einer Sandfllistation A, wihrend die Ver-
dichtungseinheit 17 Hauptbestandteil einer Verdich-
tungsstation B ist (sh. Fig. | und II).

Wie aus dem Stand der Technik bekannt, sind
die Hubtische 1a, 1b sowie die Verdichtungseinheit
17 hydraulisch betitigbar.

Wie in Fig. | gezeigt, erstreckt sich durch die
Formmaschine eine Transportbahn 20, auf welcher,
wie durch den Pfeil dargestellt, einzelne Formki-
sten 10 transportierbar sind. In Fig. | ist der Antrieb
der Transportbahn 20 nicht gezeigt, er befindet
sich an der Einlaufseite der Formmaschine.

Wie in den Figuren gezeigt, dient der Schwen-
krahmen 6 dazu, die Flllrahmen 8a und 8b aufzu-
nehmen und jeweils um 180 ° zu verschwenken.
Zur Lagerung der Fillrahmen 8 an dem Schwen-
krahmen 6 sind Auflagenocken 9a, 9b vorgesehen,
welche mittels eines Antriebs (sh. Fig. lll) vor-
schiebbar und zurlickziehbar sind. Bei einem Zu-
rickziehen der Auflagenocken 9 wird der jeweilige
Fillrahmen 8 freigegeben, so daB dieser, wie in der
linken Bildhilfte der Fig. Il gezeigt, auf einen Form-
kasten 10a gesetzt werden kann, welcher wiederum
auf einer Modellplatte 5a ruht. Mittels des Hubti-
sches 1a ist es nun mdglich, die aus dem Fllrah-
men 8a, dem Formkasten 10a und der Modellplatte
5a bestehende Einheit abzuheben und in den Be-
reich des Sanddosiergerdtes 16 zu bringen. Nach
dem Befiillen erfolgt eine Absenkung auf den in
Fig. Il gezeigten Zustand, welcher es ermdglicht,
daB der Drehtisch 3 diese Einheit um 180 ° ver-
schwenkt.

Die Zuflihrung der Formkdsten 10 erfolgt, wie
bereits erwdhnt, mittels der Transportbahn 20. Zum
Transport der Formk3sten 10 im Bereich der Form-
maschine sind Rollenbahnelemente 11 vorgesehen,
welche beispielsweise mittels eines Hydraulikzylin-
ders 12 vorschiebbar, bzw. zurlickziehbar sind, um
im zuriickgezogenen Zustand eine Vertikalbewe-
gung der Formkasten 10 zu erm&glichen.

Nach der bereits erwdhnten Verschwenkung
der in Fig. Il in der linken Bildh3lfte gezeigten
Einheit mittels des Drehtisches 3 in die rechte
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Bildh3lfte der Fig. Il erfolgt mittels des Hubtisches
1b ein Anheben der Modellplatte 5b, des Formka-
stens 10b und des Fillrahmens 8b, so daB eine
Verdichtung des Sandes erfolgen kann. Durch an-
schlieBendes stufenweises Absenken wird zunédchst
der Flllrahmen 8 mittels der Auflagenocken 9 an
dem Schwenkrahmen 6 gehalten. Nachfolgend wer-
den die Rollenbahnelemente 11b ausgefahren, um
den Formkasten 10b aufzunehmen. Durch nach-
folgendes Ab-senken des Hubtisches 1b gelangt
die Modellplatte 5b auf den Drehtisch 3 und kann
wiederum um 180 ° verschwenkt werden.

Aus dem obigen Funktionsablauf ergibt sich,
daB zwischen zwei benachbarten Formkdsten 10
eine Licke entsteht, welche der Breite zweier
Formkisten entspricht. In diese Liicke kann erfin-
dungsgemiB ein Distanzelement 13 eingeschwenkt
werden, welches mittels eines Lagerelements 14 an
dem Gestell 18 gelagert ist. Das Lagerelement 14
wiederum ist an einem Schwenkhebel 21 ange-
bracht, welcher um eine Achse 22 mittels eines
Hydraulikzylinders 15 schwenkbar ist (sh. Fig. Ill).
Mit Hilfe des Distanzelements 13, welches ldngs-
verschiebbar in dem Lagerelement 14 geflihrt ist,
kann nun durch den links liegenden Formkasten 10
eine Verschiebekraft auf den rechten Formkasten
10b aufgebracht werden, wodurch der Formkasten
10 ein eine Position unterhalb des Sanddosiergeri-
tes 16 verschoben wird, wdhrend der vertikale
Formkasten 10b aus der Formmaschine entfernt
wird und die Stellung des bereits im Ausschub
befindlichen Formkastens 10c¢ einnimmt. Zum Zu-
rickbewegen des Distanzelements 13 ist ein Hy-
draulikantrieb 23 vorgesehen, welcher in das La-
gerelement 14 integriert ist.

Im nachfolgenden wird die Funktionsweise der
in den Fig. gezeigten Formmaschine im beschrie-
ben.

Die Fig. Il zeigt einen Zustand, in welchem in
der Sandfilistation A ein Formkasten 10a angeord-
net ist, auf welchen ein Flllrahmen 8a aufgesetzt
ist. Beide liegen auf einer Modellplatte 5a. Es wur-
de bereits mittels des Sanddosiergerdtes 16 Sand
eingefiillt, anschlieBend wurde der Hubtisch 1a in
seine untere Endstellung verfahren, wihrend die
Rollenbahnelemente 11a vorgefahren wurden, so
daB beim n#chsten Transportschritt ein leerer
Formkasten 10 in die Formmaschine eingeschoben
werden kann.

Zwischenzeitlich befindet sich in der Verdich-
tungsstation B ein fertig verdichteter Formkasten
10b, welcher auf dem Rollenbahnelement 11b auf-
liegt. Die Modellplatte 5b wurde durch Herabfahren
des Hubtisches 1b auf den Drehtisch 3 aufgesetzt,
wihrend der Fillrahmen 8b mittels der Auflagenok-
ken 9b an dem Schwenkrahmen 6 lagert. Weiterhin
ist das Distanzelement 13 eingeschwenkt und bef-
indet sich zwischen den Formk3sten 10 und 10b.
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Beim nichsten Arbeitstakt erfolgen gleichzeitig
folgende Arbeitsschritte: Durch einen Vorschub der
nicht gezeigten Transporteinrichtung wird der ndch-
ste Formkasten 10 auf der Transportbahn 20 in die
Sandfllistation A geschoben, wobei gleichzeitig
mittels des Distanzelements 13 der fertige Formka-
sten 10b aus der Formmaschine herausgeschoben
wird. Gleichzeitig dreht sich der Drehtisch 3 um
180 °, um die Modellplatte 5b aus der Verdich-
tungsstation B in die Sandfilistation A und gleich-
zeitig die Kombination aus Modellplatte 5a, Form-
kasten 10a und Fillrahmen 8a von der Sand-flll-
station A in die Verdichtungsstation B zu Uberfiih-
ren. Gleichzeitig dreht sich der Schwenkrahmen 6
um 180 °, um den Fillrahmen 8b in die Sandfill-
station A zu Uberflihren.

Nachfolgend werden folgende Arbeitsschritte
durchgefiihrt: Der Hubtisch 1a f&hrt hoch, Uber-
nimmt die Modellplatte 5b und den Formkasten 10
sowie den Fillrahmen 8b und hebt diese unter das
Sandgerdt 16, so daB die erforderliche Formsand-
menge eingeflllt werden kann. Wahrend des Sand-
fullvorganges fahren die Rollenbahnelemente 11a
und die Auflagenocken 9b zurlick, so daB8 der Hub-
tisch 1a die Modellplatte 5b, den Formkasten 10
und den Fillrahmen 8b auf den Drehtisch 3 absen-
ken kann. Sobald der Hubtisch 1a seine untere
Endstellung erreicht hat, fahrt das Distanzelement
13 in seine Ausgangslage mittels des Hydraulikan-
triebes 23 zurlick.

Gleichzeitig fahrt der Hubtisch 1b hoch, um die
Modellplatte 5a, den Formkasten 10a und den Fill-
rahmen 8a unter die Verdichtungseinheit 17 anzu-
heben, so daS der Formsand verdichtet werden
kann. Widhrend der Verdichtung fahren die Aufla-
genocken 9 und die Rollenbahnelemente 11 vor, so
daB beim Absenken der Fillrahmen 8 auf den
Nocken 9 und der Formkasten 10 auf den Rollen-
bahnelementen 11 liegen bleibt. Die Modellplatte
5a wird wiederum auf den Drehtisch 3 abgesenkt.
Nachfolgend kann ein nichster Arbeitszyklus
durchgeflihrt werden.

Die Erfindung ist nicht auf das gezeigte Aus-
flihrungsbeispiel beschrdnkt, vielmehr ergeben sich
fir den Fachmann im Rahmen der Erfindung viel-
faltige Abwandlungs- und Modifikationsmd&glichkei-
ten.

Patentanspriiche

1. Formmaschine mit einer Sandflillstation (A)
und einer in Transportrichtung von Formkasten
(10) durch eine Transporteinrichtung nach der
Sandfllistation (A) angeordneten Verdichtungs-
station (B), wobei zwischen der Sandflillstation
(A) und der Verdichtungsstation (B) eine verti-
kale Mittelsdule (2) angeordnet ist, an welcher
ein Drehtisch (3) gelagert ist, welcher zum
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Transport eines mit Sand geflillten Formka-
stens (10a) zusammen mit einer Modellplatte
(5a) und einem Fillrahmen (8a) von der Sand-
fullstation (A) in die Verdichtungsstation (B)
und gleichzeitig zum Transport eines leeren
Fillrahmens (8b) von der Verdichtungsstation
(B) in die Sandfiillstation (A) jeweils um 180 °
drehbar ist, sowie mit jeweils einer Hubstation
(1a, 1b) im Bereich der Sandfiillstation (A) und
der Verdichtungsstation (B), dadurch gekenn-
zeichnet, daB im Bereich des Drehtisches (3)
ein horizontal reversierend gelagertes Distan-
zelement (13) angeordnet ist, welches in einen
Zwischenraum zwischen ei-nem leeren Form-
kasten (10) und dem in der Verdichtungssta-
tion (B) befindlichen Formkasten (10b) ein-
bringbar und mit den Formk3sten (10, 10b)
bewegbar ist.

Formmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Distanzelement (13)
eine Ldnge von zwei Formkidsten (10) aufweist.

Formmaschine nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB das Distanzelement
(13) in einem mittigen, im Bereich der Mittel-
sdule (2) angeordneten Lagerelement (14) ge-
lagert ist.

Formmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Dist-
anzelement (13) oberhalb der Transportebene
einer vor und nach der Formmaschine ange-
ordneten Transportbahn (20) angeordnet ist.

Formmaschine nach einem der Anspriiche 3
oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB das Dist-
anzelement (13) und/oder dessen Lagerele-
ment (14) in den Transportweg der Formki-
sten (10) einbringbar ist.

Formmaschine nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Distanzelement (13)
und/oder dessen Lagerelement (14) mittels ei-
nes Schwenkhebels (21) in den Transportweg
einbringbar ist.

Formmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere
Distanzelemente 13 angeordnet sind.

Formmaschine nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die mehreren Distanzel-
emente (13) in Form zueinander paralleler Dist-
anzstangen ausgebildet sind.
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