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Formkastenlose Sandform-Formmaschine.

@ Die Maschine weist zwei Formrahmen (16, 17) auf, die
aufeinanderzu bewegt werden konnen, um eine
Modellplatte (27) sandwichartig zwischen sich zu halten,
welche Modellplatte die Modelle trigt. Es sind zwei
Druckplatten (28a, 29a) vorhanden, die in ihre zugeordne-
ten Formrahmen (16 bzw. 17) einfahrbar sind, um in die-
sen einen Formraum zu bilden und um Formsand zusam-
menzudriicken, der in diesen Formraum eingefiillt worden
ist. Es ist weiterhin eine Steuereinrichtung zum Steuern des
Hubes der Druckplatte (28a, 29a) vorhanden zum indivi-
duellen Einstellen und Steuern der Vorwirtshiibe der
Druckplatten (28a, 29a) zu den Formrahmen (16, 17) hin.
Die Maschine hat noch eine Form-Ausstossplatte (48), um
an einer Form-Entnahmestation (II) eine Sandform aus
dem Formrahmenpaar (16, 17) zu entnehmen, die von = 1} U
einer Formtragplatte (47) aufgenommen wird. Sowohl die L A v T 1
Form-Ausstossplatte (48) als auch die Formtragplatte (47)
werden durch hydraulisch arbeitende Kolben-Zylinder-
Aggregate betitigt.
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PATENTANSPRUCHE

1. Formkastenlose Sandform-Formmaschine mit zumin-
dest einem Paar von in der Form-Entnahmestellung (IT)
iibereinander angeordneten Formrahmen (16, 17), die axial
auf Fithrungsstangen (13, 14) verschiebbar gefiihrt sind, mit
einem Antriebsorgan (23) fiir die je zwei Formrahmen (16,
17) zum Steuern deren Bewegungen, und zwar ihrer Aufein-
anderzubewegungen und Voneinanderwegbewegungen zwi-
schen Stellungen, in denen die zwei Formrahmen voneinan-
der im Abstand stehen und einer Formstellung in der Mitte
zwischen den beiden vorerwihnten Abstandsstellungen, mit
einer Modellplatte (27), die dazu bestimmt ist ein oder meh-
rere Formmodelle zu tragen, wobei diese Modellplatte (27)
in der Formstellung () sandwichartig zwischen den zwei
Formrahmen (16, 17) liegt, mit zwei Druckplatten (28a,
29a), die von den Riickseiten der zwei Formrahmen (16, 17)
in deren Inneres einfithrbar sind, und mit einer Zulieferein-
richtung (38) fiir den Formsand zum Fiillen der zwei Form-
rahmen mit Formsand, wenn sich diese Formrahmen in der
Formstellung (I) befinden und die Modellplatte (27)
sandwichartig zwischen sich einschliessen, gekennzeichnet
durch eine Steuereinrichtung (Fig. 3) fiir den Hub der
Druckplatten (28a, 29a) zum individuellen Einstellen und
Steuern der Vorwirtshiibe der Druckplatten zum jeweils zu-
geordneten Formrahmen hin.

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Antriebseinrichtung (23) fiir ein Paar von Formrah-
men (16, 17) Kolben (20) gleicher Form und Grdosse auf-
weist, die im Abstand voneinander auf einer gemeinsamen
ortsfesten Achse liegen, mit zwei beweglichen Zylindern (21,
22) gleichen Durchmessers und gleicher Lénge, die die vorer-
wihnten Kolben (20) in sich aufnehmen, mit zwei Halteor-
ganen (15) zum Festhalten der zwei Formrahmen auf den
beiden beweglichen Zylindern (21, 22), einen hydraulischen’
Leitungskreis (A, K), durch den erreicht wird, dass gleich-
zeitig gleiche Mengen eines hydraulischen Strémungsme-
diums in die zwei Zylinder (21, 22) einstromen, und mit ei-
nem im hydraulischen Strémungskreis liegenden Korrektur-
Stromungskreistauf (D) zum Korrigieren der Stromungs-
mengen, die in die beiden beweglichen Zylinder (21, 22) ein-
treten, auf einen gleichen festen Wert.

3. Maschine nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der Korrektur-Stromungskreislauf ein Korrekturventil
(D) enthilt zum jeweiligen Abstoppen der beweglichen Zy-
linder (21, 22) an ihren vorbestimmten Abstandsstellungen.

4. Maschine nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die gemeinsame ortsfeste Achse (20) der Antriebsein-
richtung (23) fiir die zwei Formrahmen durch ein federelasti-
sches Organ (24) in ihre ortsfeste Lage gedriickt ist, dass die-
se Achse (20) gegen die Kraft des federelastischen Organs
(24) bewegbar ist, und dass die Modellplatte (27) in die glei-
che Richtung wie die ortsfeste Achse (20) beweglich ist.

5. Maschine nach einem der Anspriiche 1 —3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Einrichtung (32, 33) zur Steverung
des Hubes der Druckplatten (28a, 29a) eine Einrichtung
(34—37) aufweist zur Erzeugung eines digitalen Ausgangssi-
gnals bei jeder Bewegung von jeder der Druckplatten (28a,
292) um einen vorbestimmten Weg, und dass ein Zihler (52)
vorhanden ist zum Zihlen der digitalen Signale und zum Er-
zeugen eines Haltesignals zum Anhalten von jeder der
Druckplatten (28a, 29a), wenn der Zahler (52) einen vorbe-
stimmten Wert erreicht.

6. Maschine nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Einrichtung (34 —37) zar Erzeugung eines digitalen
Ausgangssignals zwei Fiihlerplatten (34, 35) aufweist, von
denen jede mehrere Zihne (34a) aufweist, die gleiche Teilung
aufweisen, wobei diese Fithlerplatten (34, 35) zusammen mit
jeweis einer zugeordneten Druckplatte (28a, 29a) bewegbar
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sind, und mit je zwei ortsfest angeordneten Fiihlern (36, 37),
die mit den Zahnen (34a) der Fiihlerplatten (34, 35) zur Er-
zeugung des digitalen Ausgangssignals zusammenwirken.

Die Erfindung betrifft eine formkastenlose Sandform-
Formmaschine mit zumindest einem Paar von in der Form-
Entnahmestellung iibereinander angeordneten Formrah-
men, die axial auf Fiithrungsstangen verschiebbar gefithrt
sind, mit einem Antriebsorgan fiir die je zwei Formrahmen
zum Steuern deren Bewegungen, und zwar ihrer Aufeinan-
derzubewegungen und Voneinanderwegbewegungen zwi-
schen Stellungen, in denen die zwei Formrahmen voneinan-
der im Abstand stehen und einer Formstellung in der Mitte
zwischen den beiden vorerwéhnten Abstandstellungen, mit
einer Modellplatte, die dazu bestimmt ist ein oder mehrere
Formmodelle zu tragen, wobei diese Modellplatte in der

- Formstellung sandwichartig zwischen den zwei Formrahmen
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liegt, mit zwei Druckplatten, die von den Riickseiten der
zwei einander zugeordneten Formrahmen in deren Inneres
einfithrbar sind, und mit einer Zuliefereinrichtung fiir den
Formsand zum Fiillen der zwei Formrahmen mit Formsand,
wenn sich diese Formrahmen in der Formstellung befinden
und die Modellplatte sandwichartig zwischen sich einschlies-
sen.
Bei bekannten Sandformverfahren ohne Formkasten
wird zu beiden Seiten einer Modeliplatte, die ein oder mehre-
re Formmodelle trigt, ein Formraum durch zumindest zwei
einander gegeniiberliegende Formrahmen gebildet. Von den
Riickseiten der Formrahmen her dringen Druchplatten in
diese bis zu einer vorbestimmten Tiefe ein. Der Formraum
wird mit Formsand gefiillt. Hierfiir dient pneumatische
Kraft. Durch die Druckplatten wird ein Druck auf den
Formsand ausgeiibt, um in seinem Innern eine Sandform zu
bilden. Die gebildeten Sandformen werden dann von den
beiden Formrahmen entnommen.

Beim Druckausiiben auf den Formsand nach diesem vor-
erwihnten bekannten Verfahren wird eine der Druckplatten
iiblicherweise stationir gehalten, wihrend die andere Druck-
platte allméhlich gegen die ortsfest gehaltene Druckplatte
hin bewegt wird, um den Formsand zusammenzupressen.
Um ein Brechen der Modellplatte wihrend des Zusammen-
pressens des Formsandes zu vermeiden, haben einige der iib-
lichen formkastenlosen Sandform-Formmaschinen eine Be-
wegungseinrichtung, die in die beiden Formrahmen driickt,
wobei diese Bewegungseinrichtung zur freien Bewegung un-
abhingig vom Gestell der Formmaschine angeordnet ist.
Diese Bewegungseinrichtung kann daher beim Zusammen-
pressen des Formsandes zusammen mit den beiden Form-
rahmen und der Modellplatte bewegt werden, so dass auf die
Modellplatte keine Biegekrifte ausgeiibt werden.

Bei solchen bekannten formkastenlosen Sandform-
Formmaschinen sind jedoch alle bei der Formung beteiligten
Bauteile auf einen verhdltnisméssig engen, festliegenden Be-
reich in der Dicke der Modellplatte ausgelegt. Die Dicke der
Modellplatte liegt aber bei verschiedenen daran befestigten
Formmodellen nicht immer innerhalb dieses festliegenden
Bereiches. Auch die Abstandsstellung der beiden Formrah-
men #ndert sich mit der Anderung der Dicke der Modell-
platte. Wenn daher der Vorwértshub der Druckplatten zum
Eindringen in die beiden Formrahmen unabhéngig von der
Dicke der Modellplatte festliegt, andert sich die Tiefe des
Formraumes mit der jeweiligen Dicke der Modellplatte im
grossen Ausmass. Es ist daher unmdglich eine Sandform mit
einer zweckmdssigen Dicke und angemessenen Kompaktheit



des Sandes herzustellen, so dass die funktionelle Verwend-
barkeit der Maschine stark eingeschréankt ist.

Es wird die Schaffung einer formkastenlosen Sandform-
Formmaschine bezweckt, bei der die vorerwdhnten Nachtei-
le vermieden werden konnen. So sollen mit der zu schaffen-
den Maschine Sandformen von zweckméssiger Dicke und ei-
ner angemessenen Kompaktheit des Formsandes hergestellt
werden kénnen.

Die erfindungsgemésse Maschine ist gekennzeichnet
durch eine Steuereinrichtung fiir den Hub der Druckplatten
zum individuellen Einstellen und Steuern der Vorwirtshiibe
der Druckplatten zum jeweils zugeordneten Formrahmen
hin. Mit einer solchen Maschine kénnen nunmehr die im
Abstand auseinander liegenden beiden Formrahmen gleich-
zeitig um denselben Weg aufeinander zubewegt werden, um
auf die dazwischenliegende Modellplatte in der mittleren
Stellung der Formrahmen zu driicken. Je nach der Anderung
der Dicke der Modellplatte werden die Hiibe der Druckplat-
ten auf vorbestimmte Werte eingestellt, wodurch das Volu-
men des Formraumes ebenfalls eingestellt wird.

In der Zeichnung sind zwei Ausfiihrungsbeispiele des Er-
findungsgegenstandes dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht der formkastenlosen Sandform-
Formmaschine,

Fig. 2 eine Draufsicht auf einen Teil der Maschine nach
Fig. 1, aus der die hydraulischen Kolben-Zylinder-Aggrega-
te zum Bewegen der Formrahmen ersichtlich ist,

Fig. 3 eine vergrosserte Seitenansicht eines Teils der Ma-
schine nach Fig. 1, wobei eine der Druckeinrichtungen und
eine Steuereinrichtung zur Bewegung einer Druckplatte ge-
zeigt ist,

Fig. 4 ein Schaltschema fiir die hydraulischen Steuerkrei-
se zum Betitigen der Kolben-Zylinder-Aggregate,

Fig. 5 eine Seitenansicht einer zweiten Ausfithrungsform
der Maschine, wobei sich die beiden Formrahmen in ihrer
auseinander bewegten Stellung befinden, und

Fig. 6 die Ausfiihrungsform der Maschine nach Fig. 5,
wobei sich die beiden Formrahmen in ihrer aufeinanderzu
bewegten Formstellung befinden.

Gemdss Fig. 1 steht der Maschinenrahmen 3 tiber einen
Fuss 2 auf den Boden 1. Innerhalb des Rahmens 3 befindet
sich ein Gestell 4, das unter einem Winkel von 45° beziiglich
der Vertikalen und Horizontalen liegt.

Auf dem Gestell 4 ist ein Rahmentriger 5 mittels einer
Achse 6 drehbar gelagert, wobei die Drehachse rechtwinklig
zur Ebene des Gestells 4 liegt, so dass also die Drehachse des
Rahmentrigers 5 in einem Winkel von 45° zur Horizontalen
geneigt ist. Der Rahmentréger 5 ist um einen vorbestimmten
Winkelbereich in beide Drehrichtungen mittels eines hydrau-
lisch betitigbaren Kolben-Zylinder-Aggregates 9 schwenk-
bar. Der Zylinder des Aggregates 9 ist hierbei iiber einen
Block 8 am Gestell 4 schwenkbar angelenkt, und die Kol-
benstange des Aggregats 9 ist iiber einen Block 7 am Rah-
mentriiger 5 schwenkbar angelenkt. Der Rahmentréger 5 ist
mit zwei Fiihrungsstangen 13 und 14 versehen, die einerends
in Lagerbocken 11 und 12 sitzen. Der Rahmentréger 5 ist
mit einem zentrischen erhabenen Teil 10 versehen, dessen
Aussenkontur im Winkel von 45° zur Drehachse des Rah-
mentréigers liegt. In der einfachsten Ausfiihrungsform be-
steht jede der Fithrungen 13 bzw. 14 aus zwei zueinander pa-
rallelen Stangen (Fig. 2).

Je ein Paar von Formrahmen 16, 17 sowie 18, 19 sind auf
den Fithrungsstangen 13 bzw. 14 mittels Fiihrungsbiichsen
15 verschiebbar gefiihrt. Aus Fig. 2 ist das die Formrahmen
16 und 17 aufweisende Paar ersichtlich. Dieses Formrah-
menpaar 16, 17 und das die Formrahmen 18, 19 aufweisende
Paar wird durch je ein hydraulisch betitigbares Kolben-
Zylinder-Aggregat 23 betiitigt, wobei auf einer gemeinsamen
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Kolbenstange 20 Zylinder 21 und 22 verschiebbar gefiihrt
sind. Der Zylinder 21 ist am Formrahmen 16 bzw. 18 befe-
stigt, und der Zylinder 22 ist am Formrahmen 17 bzw. 19 be-
festigt. Durch dieses Kolben-Zylinder-Aggregat 23 kénnen
die beiden Formrahmen 16 und 17 aufeinander zu oder von-
einander weg bewegt werden. Durch ein ebensolches Aggre-
gat 23 konnen in gleicher Weise die beiden Formrahmen 18
und 19 des anderen Paares aufeinander zu und voneinander
weg bewegt werden. Die Kolbenstange 20 ist mittels einer
Feder 24 am Lagerbock 11 abgestiitzt, wobei in Fig. 2 er-
sichtlich ist, dass die vorgespannte Druckfeder 24 die Kol-
benstange 20 stindig nach links zur Anlage an den Lager-
bock 11 driickt. Die Kolbenstange 20 kann somit in Fig. 2 in
die entgegengesetzte Richtung, also nach rechts, zusammen
mit den Zylindern 21 und 22 um einen gewissen Weg nur
dann bewegt werden, wenn auf die Kolbenstange 20 eine die
Kraft der Feder 24 tibersteigende Kraft einwirkt. Das aus
dem Formrahmen 16 und dem Formrahmen 17 bestehende
Paar ist gleich ausgebildet wie das aus dem Formrahmen 18
und dem Formrahmen 19 bestehende Paar, ausgenommen
davon, dass das ersterwdhnte Paar 16, 17 auf Fithrungsstan
gen 13 gelagert ist, wogegen das zweitgenannte Paar 18, 19
auf Fiihrungsstangen 14 sitzt. Zwischen den Fithrungsstan-
gen 14 befindet sich ein ebensolches hydraulisches Kolben-
Zylinder-Aggregat 23, wie es beim anderen Paar 16, 17 zwi-
schen den Fiihrungsstangen 13 anhand der Fig. 2 gezeigt ist.
Die Fiihrungsstangen 14 werden mittels einer Druckfeder 25
in Fig. 1 nach unten an den Lagerbock 12 angedriickt und
wéren dann durch eine entsprechende hohe Kraft gegen die
Kraft der Feder 25 in Fig. 1 nach oben verschiebbar.

Die bei den Formrahmen 16 und 18 liegenden Enden der
Fithrungsstangen 13 und 14 sind mittels Lagerbdcken 26
lose auf einer Sdule 6’ gelagert, die aus der Erhebung 10 ragt
und koaxial zur Drehachse 6 liegt. Die Fiihrungsstangen 13
und 14 sind zwischen zwei Stellungen hin und her bewegbar,
und zwar zwischen einer formkastenlosen Sandform-Form-
station I (Station I) und einer Form-Entnahmestation II
(Station II), wenn der Bauteil S entsprechend gedreht wor-
den ist. In Fig. 1 befinden sich die Fithrungsstangen 13 an
der Station I und liegen im wesentlichen horizontal, wihrend
die Fiihrungsstangen 14 bei der Station II liegen und im we-
sentlichen vertikal stehen. An der Station I befindet sich eine
Modellplatte 27, die auf beiden Seiten Modelle trigt. Die
Modellplatte 27 steht vertikal zwischen den beiden Form-
rahmen 16, 17 oder zwischen den beiden Formrahmen 18,
19. Die Modellplatte 27 ist entlang einer nicht dargestellten
horizontalen Fihrungsstange um einen geringen Weg be-
wegbar gefiihrt.

An der Station I befinden sich zwei Presseinrichtungen
28 und 29. Diese Presseinrichtungen 28 und 29 werden vom
Rahmen 3 getragen und liegen ausserhalb und koaxial zu
den beiden Formrahmen 16 und 17. Die Presseinrichtungen
28 und 29 sind mit Druckplatten 28a bzw. 29a versehen, die
zur Mitte der Station I, wo die Modellplatte 27 liegt, vorge-
schoben und von dieser Mittenstellung aus in die gezeigte
Lage nach Fig. 1 zuriickbewegt werden kénnen. Die Press-
einrichtungen 28 und 29 sind mit Fithrungsstangen 30 und
31 versehen, um die Druckplatten 28a und 29a geradlinig
nach vorwirts und nach riickwarts zu bewegen. Die Press-
einrichtungen 28 und 29 sind individuell mit Steuvereinheiten
firr den hydraulischen Zylinder (Kolben-Zylinder-Aggrega-
te) zum Steuern der Vorwértsbewegung und Riickwértsbe-
wegung der Druckplatte 28a bzw. 29a versehen. Auf diese
Weise koénnen die Presseinrichtungen 28 und 29 individuell
hinsichtlich der Vorwértsbewegung und Riickwirtsbewe-
gung der Druckplatte 28a bzw. 29a und auch das Anhalten
der Druckplatten 28a und 29a an festgelegten Stellen ge-
steuert werden, z.B. an denjenigen Stellungen, wo die
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Druckplatten 28a und 29a von den Riickseiten der Formrah-
men her um vorbestimmte Wege ins Innere der beiden
Formrahmen 16, 17 oder der beiden Formrahmen 18, 19 ein-
gedrungen sind.

Der zum Steuern der hydraulischen Zylinder dienende
hydraulische Steuerkreis, um die Presseinrichtungen 28 und
29 zu steuern, kann so ausgebildet sein, wie es fiir den Fach-
mann bereits bekannt ist. Die formkastenlose Sandform-
Formmaschine ist jedoch mit Fiihleinrichtungen 32 und 33
fiir die Bewegungen der Druckplatten versehen, mittels de-
nen eine sehr genaue Bestimmung des Weges der Vorwirts-
und Riickwirtsbewegung der Druckplatten 28a und 29a
wahrgenommen und der Weg dieser Vorwirts- und Riick-
wiértsbewegungen der Druckplatten 28a und 29a vorbe-
stimmt werden kann. Die beim Beispiel nach Fig. 1 vorhan-
denen Fiihleinrichtungen 32 und 33 bestehen aus Fiihlplat-
ten 34 und 335, die an den Fithrungsstangen 30 und 31 anlie-
gen sowie aus Fiihlelementen 36 und 37. Obwohl in Fig. 1
nicht dargestellt, ist die Druckplatte 28a fiir eine Sandform
in der iiblichen Weise mit Formorganen zum Herstellen ei-
nes Eingusskanals und einer Steigleitung versehen.

Die Zufiihreinrichtung 38 zum Zufiihren des Modellsan-
des in die beiden Formrahmen 16, 17 oder in die beiden
Formrahmen 18, 19 sitzt mittels eines Tragrahmens 39 auf
dem Rahmen 3. Die Vorrichtung 38 zum Sandzufiihren ist
mit Zufiihrtrichtern 41 versehen, die mittels hydraulischer
Kolben-Zylinder-Aggregate 40 angehoben oder abgesenkt
werden konnen. Beim Zufiihren von Sand sind die Trichter
41 abgesenkt und liegen ganz nahe bei den Einfiill6ffnungen
43 und 44 der beiden Formrahmen 16, 17 oder bei den Ein-
lassoffnungen 45, 46 der beiden Formrahmen 18, 19, zum
Zufithren des Formsandes in die jeweils zwei Formrahmen
ohne ein Verschiitten von Formsand. Nachdem das Zufiih-
ren von Sand beendet ist, werden die Trichter 41 mittels der
hydraulischen K olben-Zylinder-Aggregate 40 durch Anhe-
ben von den beiden Formrahmen getrennt. Die Einfiilltrich-
ter 41 werden auf festliegende, vorbestimmte horizontalen
Lagen abgesenkt oder angehoben, so dass also die jeweiligen
horizontalen Stellungen der Einfiilltrichter 41 an der Station
I unverinderlich ist, im Gegensatz zu den Stellungen der
Einfiilloffnungen 43 und 44 bzw. 45 und 46 der Formrahmen
16, 17 bzw. der Formrahmen 18, 19, die aufeinander zu be-
wegt werden, um die Modellplatte 27 sandwichartig zwi-
schen sich einzuschliessen. Es ist aber notwendig, dass ge-
wihrleistet ist, dass die Abgabemiindungen der Trichter 41
sicher mit der jeweiligen Zufithr6ffnung 43 und 44 bzw. 45
und 46 verbunden sind, und zwar auch dann, wenn die hori-
zontalen Lagen dieser zur Zufithrung von Sand dienenden
Einlass6ffnungen 43 und 44 oder 45 und 46 der Formrah-
men 16, 17 oder der Formrahmen 18, 19 in Folge einer An-
derung der Dicke der dazwischenliegenden Modellplatte 27
unterschiedlich sind.

Um dieser Forderung nach kommen zu kdnnen, sind die
zum Zufiihren von Sand dienenden Einlassoffnungen 43 und
44 der Formrahmen 16, 17 sowie die Einlass6ffnungen 45
und 46 der Formrahmen 18, 19 bei der erlduterten formka-
stenlosen Sandform-Formmaschine linglich ausgebildet, die
sich an der Station I'in Fig. 1 nach rechts und links erstrek-
ken, so dass die Einfiilloffnungen 43, 44, 45 und 46 immer
den Auslassmiindungen der Trichter 41 gegeniiber gestellt
werden konnen. Die Austrittsmiindungen der Trichter 41
sind mit Abdichtorganen versehen, um ein Abdichten gegen-
iiber den ldnglich verlaufenden Einfiill6ffnungen 43, 44, 45
und 46 zu erreichen, um ein Verschiitten von Formsand
beim Zufiihren des Formsandes ins Innere der Formrahmen
zu vermeiden.

Aus Fig. 1 ist ersichtlich, dass eine horizontale Form-
tragplatte 47 unterhalb der Formrahmen 18 und 19 liegt und
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zu diesen ausgerichtet ist. Diese horizontale Formtragplatte
47 kann durch ein hydraulisch betétigbares Kolben-Zylin-
der-Aggregat angehoben oder abgesenkt werden und kann
ins Innere des unteren Formrahmens 19 eindringen, um eine
innerhalb des Formrahmens 19 gebildete Form zu tragen.
Oberhalb der Formrahmen 18, 19 liegt zu diesen ausgerich-
tet eine Form-Ausstossplatte 48. Die Form-Ausstossplatte
48 kann durch ein hydraulisch betitigbares Kolben-Zylin-
der-Aggregat abgesenkt und angehoben werden und kann
beim Absenken ins Innere des Formrahmens 18 und des
Formrahmens 19 eindringen. An der Station I werden nun-
mehr die Formrahmen 18, 19, die zwischen sich die an der
Station I hergestellten Formhélften tragen, mittels des hy-
draulisch betédtigbaren Kolben-Zylinder-Aggregates (wie das
Aggregat 23 in Fig. 2) entlang den Fithrungsstangen 14 be-
wegt, so dass die Formrahmen 18, 19 so aneinander gebracht
werden, dass sie aneinander anliegen. Dann wird die hori-
zontale Formtragplatte 47 angehoben bis zu einer Stellung
unmittelbar unterhalb der Formrahmen 18, 19, worauf dann
die Form-Ausstossplatte 48 abgesenkt wird um die Form-
hélften aus den Formrahmen. 18, 19 auszustossen, so dass
diese auf der Formtragplatte 47 zu liegen kommen. Die auf
diese Weise den Formrahmen entnommenen Formbhalften
stehen nunmehr zur weiteren Verwendung zur Verfiigung.

Selbstverstindlich kann beim Aufeinanderzubringen der
beiden Formrahmen 18, 19 an der Station II ein Kern zwi-
schen die beiden Formhilften eingesetzt werden, und weiter-
hin kann die Korrektheit der hergestellten Formhalften
iiberpriift werden, so wie es bei formkastenlosen Sandform-
Formmaschinen dieser Art iiblich ist. Es soll noch darauf
hingewiesen werden, dass die horizontale Formtragplatte 47
und die Form-Ausstossplatte 48 die gleiche vorerwédhnte Ar-
beitsweise dann bei den beiden Formrahmen 16, 17 durch-
fithren, wenn diese nach Beendigung der Formherstellung an
der Station I in die Station II gebracht worden sind, so dass
dann auch die von den beiden Formrahmen 16 und 17 ent-
fernten Formhélften fiir die weitere Verwendung, das heisst
fiir den Giessvorgang, zur Verfiigung stehen.

Fig. 3 zeigt in einem vergrosserten Teilausschnitt der
Maschine die bei der Erliuterung der Station I erwihnte
Fiihlereinrichtung fiir die Bewegung der Druckplatte, wobei
aus Fig. 3 die Konstruktion dieser Einrichtung und ihre
Funktion ersichtlich sind. Fig. 3 zeigt hierbei die Fiihlerein-
richtung 32, die mit der Presseinrichtung 28 zusammenwirkt.
Die aus Fig. 4 ersichtliche Fiihlereinrichtung 33, die mit der
Presseinrichtung 29 zusammenwirkt, hat einen ebensolchen
Aufbau. Die in Fig. 3 gezeigte Fiihlereinrichtung 32 mit
Presseinrichtung 28 dient jeweils fiir den Formrahmen 16
bzw. 18, und die in Fig. 1 gezeigte Fiihlereinrichtung 33 mit
Presseinrichtung 29 dient jeweils fiir den Formrahmen 17
bzw. 19. .

Aus Fig. 3 ist ersichtlich, dass die Druckplatte 28a der
Presseinrichtung 28 mit der Kolbenstange 50 des hydrauli-
schen Kolben-Zylinder-Aggregates 49 verbunden ist. Die
Druckplatte 28a wird nach vorn bewegt oder zuriickgezo-
gen, wenn die Kolbenstange 50 aus dem Zylinder des Aggre-
gates 49 ausgefahren bzw. eingefahren wird. Wéhrend dieser
Bewegung der Druckplatte 28a wird eine weiche, d.h. vibra-
tionsfreie, und geradlinige Vorwértsbewegung und Riick-
wirtsbewegung der Druckplatte 28a durch Verschiebung der
Fiithrungsstange 30 in einer Fithrungshiilse 51 gewéhrleistet,
die am Rahmen 3 befestigt ist.

An der hinteren Stirnflache der Fithrungsstange 30 ist
eine Fiihlerplatte 34 der Fithlereinrichtung 32 befestigt, so
dass die Fiihlerplatte 34 zusammen mit der Druckplatte 28a
und der Fithrungsstange 30 nach vorn oder nach hinten be-
wegt wird (in Fig. 3 nach links oder nach rechts). In der Fiih-
lerplatte 34 befinden sich mehrere Zahne 34a, die einen



gleichbleibenden Abstand voneinander aufweisen (Teilung
der Zihne). Beim Fiihlvorgang wirken die Zdhne 34a mit
Fiihlerorganen 36 und 37 zusammen, die am Rahmen 3 befe-
stigt sind. Das Fiihlerorgan 36 dient zur Wahrnehmung der
Endstellung beim Zuriickfahren der Druckplatte 28a. Wenn
z.B. die Druckplatte 28a so weit zuriickgefahren wird, bis
der am weitesten rechts liegende Zahn der Zéhne 34a einem
Fiihlerkopf 36a nd. Das Fiihlerorgan 36 dient zur Wahrneh-
mung der Endstellung beim Zuriickfahren der Druckplatte
28a. Wenn z.B. die Druckplatte 28a so weit zuriickgefahren
wird, bis der am weitesten rechts liegende Zahn der Z&hne
34a einem Fiihlerkopf 36a des Fithlerorgans 36 gegeniiber-
liegt, wird vom Fiihlerorgan 36 ein Fithisignal erzeugt. Das
Fiihlerorgan 37 dient zur Wahrnehmung und Feststellung
des Weges bei der Vorwirtsbewegung der Druckplatte 28a.
Das Fiihlerorgan 37 erzeugt jedesmal dann ein digitales Si-
gnal, wenn einer der Zéhne 34a der Fiihlerplatte 34 am Fiih-
lerkopf 37a des Fiihlorgans 37 vorbeikommt.

Das Fiihlerorgan 37 erzeugt somit mehrere digitale Sig-
nale, wenn mehrere der Zihne 34a den Fiihlerkopf 37a des
Fiihlorgans 37 passieren. In Fig. 3 ist mit strichpunktierten
Linien dargestellt, wie die Z&hne 34a der Fiihlerplatte 34 am
Fiihlerkopf 37a des Fiihlorgans 37 vorbeigehen.

Die Fiihlerorgane 36 und 37 stehen mit einer Steuervor-
richtung 52 fiir die Druckplatte in Verbindung. Die Steuer-
vorrichtung 52 weist einen Zihler und eine Steuereinheit fir
den hydraulischen Zylinder (Kolben-Zylinder-Aggregat)
auf. Die Bewegung der Druckplatte 28a kann durch entspre-
chenden Antrieb der Steuereinheit gesteuert werden, indem
das hydraulische Kolben-Zylinder-Aggregat 49 in seiner Ar-
beit abgestoppt wird, wenn die Summe der von den Fiihler-
organen 36 und 37 erzeugten Signale den jeweils vorbe-
stimmten Wert erreicht hat. Das heisst, die Steuerung der
Bewegung der Druckplatte 28a wird durch die Fiihlerein-
richtung 32 bewirkt, die aus der Fiihlerplatte 34, den Fiihler-
organen 36 und 37 sowie aus der Steuervorrichtung 52 be-
steht.

Selbstverstindlich umfasst die Steuervorrichtung 52 zur
Bewegung der Druckplatte ein Betétigungsorgan zum Inbe-
triebsetzen des hydraulisch betétigbaren Kolben-Zylinder-
Aggregates 49. Die Fithlerorgane 36 und 37 kdnnen zum
Beispiel als an sich bekannte kontaktlose Schalter oder Fo-
tozellen ausgebildet sein. Die Anzahl und Teilung der Z&hne
34a an der Fithlerplatte 34 kann gegeniiber dem dargestell-

- ten Ausfithrungsbeispiel erh6ht oder verringert werden, je
nach der erforderlichen Genauigkeit, mit der die Haltestel-
lungen der Druckplatte 28a eingenommen werden sollen und
je nach dem Gesamtbereich dieser Haltestellungen.

Aus Fig. 4 ist ein Schaltbild der hydraulischen Leitungen
ersichtlich. Dieser hydraulische Steuerkreis dient zur Steue-
rung der Arbeitsweise des hydraulischen Kolben-Zylinder-
Aggregates 23 zur Betétigung der beiden Formrahmen 16
und 17 sowie zur Betdtigung des hydraulischen Kolben-
Zylinder-Aggregates 53 zur Betétigung der beiden Formrah-
men 18 und 19 sowie zum Bettigen der hydraulischen Kol-
ben-Zylinder-Aggregate 49 und 54, zur Betétigung der Press-
einrichtungen 28 und 29. Aus Fig. 4 ist ein Umschaltventil
Al ersichtlich, das zwischen dem hydraulisch betétigbaren
Aggregat 23 und einer Stromungsmittelpumpe K liegt, wo-
bei das Aggregat 23 die Zylinder 21 und 22 umfasst, die auf
der gemeinsamen K olbenstange 20 sitzen. Es ist weiterhin
ein Umschaltventil A2 vorhanden, das zwischen dem hy-
draulisch betitigbaren Aggregat 53 und der Strémungsmit-
telpumpe K liegt. Es sind weiterhin Umschaltventil B und C
fiir die hydraulisch betitigbaren Aggregate 49 und 54 fiir die
Presseinrichtungen 28 und 29 vorhanden. Es ist weiterhin ein
Korrekturventil (Ausgleichsventil) D vorhanden zum Anhal-
ten der Zylinder 21 und 22 des hydraulisch betdtigbaren Ag-
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gregats 23 sowie der Zylinder des hydraulisch betédtigbaren
Aggregats 53 an den festliegenden voneineinander distan-
zierten Stellungen. Es sind weiterhin Steuerventile E und F
vorhanden zur Steuerung der Arbeitsgeschwindigkeit der hy-
draulisch betitigbaren Aggregate 49 und 54. Es ist weiterhin
ein Druckregulierventil G vorhanden zum Einstellen des
Druckes des Strdmungsmediums, das den hydraulisch beté-
tigbaren Aggregaten 23 oder 53 wihrend der Sandform-
Herstellung mit einem verhaltnisméssig niedrigen Druck zu-
gefiihrt wird. Es sind weiterhin Drosselventile H und I zur
Steuerung der Arbeitsgeschwindigkeit der hydraulisch beta-
tigharen Aggregate 49 und 54 wihrend der Sandform-
Herstellung vorhanden. Es ist auch noch ein bei der Sand-
form-Herstellung arbeitendes Umschaltventil J vorhanden.

Ein derartiger, vorerwihnter Steuerkreis ist durch die ja-
panische Offenlegungsschrift 56-50761 bekannt. Der bei der
vorliegenden Maschine verwendete hydraulische Steuerkreis
ist jedoch vom vorerwéhnten bekannten hydraulischen
Steuerkreis dadurch verschieden, dass nunmehr das Korrek-
turventil (Ausgleichsventil) D mit den hydraulisch betétigba-
ren Aggregaten 23 und 53 zusammenwirkt, wobei jedes die-
ser vorerwihnten Aggregate zwei Zylinder aufweist, zum
Steuern des jeweiligen Zylinderpaares derart, dass diese im-
mer an den vorbestimmten und damit festliegenden, im Ab-
stand voneinander befindlichen Stellungen anhalten, wenn
diese Zylinder in ihre auseinander liegenden Stellungen zu-
riickbewegt worden sind, und wenn diese Zylinder von die-
sen im Abstand voneinander liegenden Stellungen aus ent-
lang der gemeinsamen Kolbenstange nach vorn aufeinander
zu bewegt werden. Mit dem bei der vorliegenden Maschine
verwendeten hydraulischen Steuerkreis kdnnen weiterhin
noch verschiedene Wirkungen erzielt werden, die nachfol-
gend erldutert werden.

Die Arbeitsweise der in den Fig. 1 -4 gezeigten formka-
stenlosen Sandform-Formmaschine, insbesondere der Funk-
tionen und Wirkungen der Maschine an der Station I wird
im folgenden beschrieben:

Wenn sich die beiden Formrahmen 16 und 17 in Fig. 1
an der Station I befinden, wird zuerst das Umschaltventil Al
in die Stellung a gebracht, um ein unter Druck stehendes
Stromungsmedium in die Kammer a des Zylinders 22 zu lei-
ten, worauf dann das in der Kammer b des Zylinders 22 be-
findliche Strémungsmedium zur Kammer a des Zylinders 21
geleitet wird, so dass die beiden Formrahmen 16 und 17 von
ihren festliegenden Stellungen aus, in denen sie im Abstand
voneinander liegen, aufeinanderzu bewegt werden, und zwar
so weit, bis sie die Modellplatte 27 mit Anpressdruck zwi-
schen sich einschliessen, so dass letztere durch die beiden
Formrahmen 16 und 17 gehalten wird. Da die Zylinder 21
und 22 den gleichen Durchmesser haben und im Innern auch
die gleiche vom Druck beaufschlagte Flache vorliegt und
beide Zylinder auf der gemeinsamen Kolbenstange 20 sitzen,
werden bei diesem Vorgang die beiden Zylinder 21 und 22
um gleiche Wege bewegt. Es werden daher auch die beiden
Formrahmen 16 und 17 um jeweils den gleichen Weg von ih-
ren im Abstand voneinander liegenden Stellungen aus auf-
einander bis zu ihren die Modellplatte haltenden Stellungen
bewegt. Das heisst, dass auch beim Ersetzen der Modellplatte
27 durch eine andere Modellplatte, die eine andere Dicke
hat, diese andere Modellplatte mit Sicherheit mit ihren bei-
den Seiten an den beiden Formrahmen 16 und 17 in deren
Mittelstellung zwischen den beiden im vorbestimmten Ab-
stand auseinander liegenden Stellungen dieser Rahmen 16
und 17 angepresst anliegt.

Als zweites werden dann die Steuerventile E und Fin
ihre Stellungen a geschaltet und das Umschaltventil J wird
erregt um die Umschaltventile B und C in die Stellungen a zu
schalten, um das unter Druck stehende Stromungsmedium
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von der Pumpe K zur Kammer a der hydraulisch betitigba-
ren Kolben-Zylinder-Aggregate 49 und 54 zu leiten, so dass
die Druckplatten 28a und 29a mit einer vergleichsweise ho-
hen Geschwindigkeit einander angenihert werden. Unmit-
telbar bevor die Druckplatten 28a und 29a in den Formrah-
men 16 bzw. 17 eintreten, werden die Steuerventile E und F
in neutrale Stellungen geschaltet, so dass die Druckplatten
28a und 29a mit vergleichsweise geringer Geschwindigkeit
bewegt werden.

Nachdem die Druckplatten 28a und 29a um eine vorbe-
stimmte Tiefe in den ihnen zugeordneten Formrahmen 16
bzw. 17 eingedrungen sind, werden die Umschaltventile B
und C in neutrale Stellungen umgeschaltet, um die Bewegun-
gen der Druckplatten 282 und 29a abzustoppen. In diesem
Zustand wird dann der Formsand {iber die an sich bekannte
Zufiihreinrichtung 38 durch die Einfiilloffnungen 43 und 44
zugefiihrt, um den Formraum zu fiillen.

Der Bewegungsweg der Druckplatten 28a und 29a wird
durch die Fiihlereinrichtungen 32 und 33 wahrgenommen.
Nachdem die Druckplatten 28a und 29a nach ihrer Aufein-
anderzubewegung die vorbestimmten Stellungen erreicht ha-
ben gibt die Steuervorrichtung 52 ein Signal zum Umschal-
ten der Umschaltventile B und C, so dass die Druckplatten
28a sehr genau an den vorbestimmten Stellungen angehalten
werden.

Sogar wenn sich die absoluten Stellungen der beiden
Formrahmen 16 und 17 auf den Fiihrungsstangen 13 4n-
dern, dies ist der Fall, wenn die Modellplatte 27 gegen eine
andere Modellplatte ausgewechselt wird, die durch andere
getragene Modelle eine andere Dicke hat, so dass dann also
die an der Modellplatte anliegenden Formrahmen 16 und 17
andere Stellungen auf den Fithrungsstangen 13 haben, wird
gewdhrleistet, dass ein Formraum mit vorbestimmten Volu-
men zum Aufnehmen einer vorbestimmten Menge von
Formsand im Innern der beiden Formrahmen 16 und 17 ge-
bildet wird, indem der Bewegungsweg der Druckplatten 28a
und 29a gemdss der jeweiligen Dicke der Modellplatte ent-
sprechend nachgestellt, also korrigiert wird. Nachdem der
Fiillvorgang mit dem Formsand beendet worden ist, wird
nur das Umschaltventil C in die Stellung a geschaltet, wo-
durch die Druckplatte 29a weiter nach vorn bewegt wird,
wihrend die Druckplatte 28a in Ruhe gehalten wird. Der im
Formraum befindliche Formsand wird hierauf gepresst und
der von der Druckplatte 29a ausgeiibte Druck wirkt iiber
den im Formrahmen 17 befindlichen Sand und iiber die Mo-
dellplatte 27 auf den im Formrahmen 16 befindlichen Form-
sand. Ein solches Pressen wird durch eine Bewegung der bei-
den Formrahmen 16 und 17 zusammen mit der Modellplatte
27 zur Druckplatte 28a hin gegen die Kraft der Feder 24 er-
zielt. Wenn die beiden Formrahmen 16 und 17 mittels des
hydraulisch betatigbaren Kolben-Zylinder-Aggregates 23
zusammen mit der dazwischenliegenden Modellplatte 27 ho-
rizontal bewegt werden, tritt zuletzt eine Biegebeanspru-
chung auf die Modellplatte 27 auf. Wegen der erlduterten
Konstruktion kann die Modellplatte 27 aber nicht brechen.
Die Pressbewegung der Druckplatte 29a zum Zusammen-
pressen des Formsandes kann auch durch das Signal ge-
steuert werden, das von der Fiihlereinrichtung 33 gegeben
wird. Wenn das Fiihlersignal zum Umschalten des Um-
schaltventils C in seine neutrale Stellung verwendet wird,
kann das Beendigen der Zusammenpressung des Formsan-
des liberwacht werden.

Nach dem Beendigen des Pressvorgangs des Formsandes
wird das Umschaltventil Al in seine neutrale Stellung ge-
schaltet und das Umschaltventil J wird nicht mehr erregt, so
dass das Teilen der Form mit niedriger Geschwindigkeit
stattfindet. Die Ventile werden dann umgeschaltet, das heisst
das Umschaltventil A1 gelangt in die Stellung b, die Um-
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schiatventile B und C gelangen in die Stellungen b und die
Steuerventile G und F gelangen in die Stellungen b, so dass
die beiden Formrahmen 16 und 17 auseinandergehen und
die Druckplatten 28a und 29a auseinander bewegt werden.

Da das Erreichen der Druckplatten 28a und 29a an den
vorbestimmten Endstellungen bei der Auseinanderbewegung
durch die Fiihlereinrichtungen 32 und 33 wahrgenommen
wird, bleiben die Druckplatten 28a und 29a immer an den
gleichen Endstellungen beziiglich des Rahmens 3 am Ende
der Auseinanderbewegung stehen. Da weiterhin das hydrau-
lische Leitungssystem so ausgebildet ist, dass die Zylinder 21
und 22 des hydraulisch betétigbaren Kolben-Zylinder-
Aggregats 23 in vorbestimmte im Abstand voneinander lie-
gende Stellungen auseinander bewegt werden, gehen auch
die beiden Formrahmen 16 und 17 in vorbestimmte im Ab-
stand voneinander liegende Stellungen.

Bei den hydraulischen Leitungen nach Fig. 4 ist dies der
Fall, wenn das Umschaltventil Al in die Steltung b geschal-
tet worden ist, um unter Druck stehendes Stromungsme-
dium in die Kammer b des Zylinders 21 zu leiten. Wenn der
Zylinder 21 zuriickgefahren wird, wird das unter Druck ste-
hende Strémungsmedium von der Kammer a des Zylinders
21 zur Kammer b des Zylinders 22 geleitet, so dass beide Zy-
linder 21 und 22 gleichmdssig zuriickgezogen, also auseinan-
der bewegt werden. Falls der Zylinder 22 nicht ganz in seine
Endstellung zuriickgefahren worden ist, wenn der Zylinder
21 durch das von der Pumpe K gelieferte unter Druck ste-
hende Stromungsmedium ganz in seine Endstellung zuriick-
bewegt worden ist, wird kein unter Druck stehendes Strd-
mungsmedium von der Kammer a des Zylinders 21 zur
Kammer b des Zylinders 22 mehr geleitet. Da jedoch in die-
sem Moment das Korrekturventil D von seiner Stellung b in
die Stellung a umgeschaltet ist, wird durch das Korrektur-
ventil D hindurch unter Druck stehendes Strémungsmedium
zur Kammer b des Zylinders 22 geleitet, so dass die Zylinder
21 und 22 des hydraulisch betétigbaren Kolben-Zylinder-
Aggregates 23 schliesslich vollstindig in ihre im Abstand
auseinander liegende Endstellungen gelangen.

Wenn der zeitliche Ablauf des Umschaltens vom Korrek-
turventil D von der Stellung b in die Stellung a so gewéhit
wird, dass dieses Umschalten mit dem zeitlichen Ablauf des
Auseinandergehens der beiden Zylinder des hydraulisch be-
tétigbaren Kolben-Zylinder-Aggregats 53 zusammenfillt,
das heisst wihrend der Zeitspanne des Auseinandergehens
der beiden Formrahmen 18 und 19 in der Station II nach der
Beendigung des Zusammenbringens der beiden Formhilften
und Entfernen dieser Formhélften von den beiden Formrah-
men 18 und 19, wird gewéhrleistet, dass auch die Zylinder
des hydraulisch betétigbaren Kolben-Zylinder-Aggregats 53
in ihre im Abstand voneinander liegenden Endstellung zu-
riickgehen.

Nachdem die Formrahmen 16 und 17 sowie die Form-
rahmen 18 und 19 an der Station I bzw. an der Station ITin
ihre vorbestimmten, im Abstand voneinander liegende End-
stellungen zuriickgekehrt sind, wird der Bauteil 5 um 180°
geschwenkt. Nachdem nunmehr in der zuvor beschriebenen
Weise die Herstellung der Sandformen mit den Formrahmen
16 und 17 an der Station I beendet ist, wird der Bauteil 5 um
180° geschwenkt, so dass nunmehr die beiden Formrahmen
16 und 17 zur Station II gelangen. Nachdem die Herstellung
der beiden Sandformhélften begutachtet worden ist und ein
Formkern eingesetzt worden ist, werden die beiden Form-
rahmen 16 und- 17 zusammengebracht. Die hergestellten
Sandformhélften mit innenliegendem Kern werden durch die
Ausstossplatte 48 aus den beiden aneinanderliegenden
Formrahmen 16 und 17 ausgestossen und auf die Tragplatte
47 gebracht, die sich in ihrer angehobenen Stellung befindet,
worauf die parat stehende Sanform zur weiteren Verwen-



dung weggefiihrt wird. Wihrend die beiden Formrahmen 16
und 17 an der Station II in Funtkion sind, sind die beiden
Formrahmen 18 und 19, die an die Station I gebracht wor-
den waren, in Funktion, und zwar in der gleichen Weise wie
vorher die beiden Formrahmen 16 und 17 an der Station I.

Wie aus den vorhergehenden Erlduterungen klar gewor-
den ist, wird mit dieser Maschine gewéhrleistet, dass die bei-
den Formrahmen eines Paares immer in die vorbestimmten
im Abstand voneinander stehenden Endsteliungen zuriickbe-
wegt werden und weiterhin von diesen vorbestimmten im
Abstand voneinander liegenden Endstellungen aus gleichzei-
tig und um gleiche Wege aufeinander zu bewegt werden.
Hierbei wird die Modellplatte immer in der Mittelstellung
zwischen den vorbestimmten, im Abstand auseinander lie-
genden Endstellungen zwischen den beiden Formrahmen ge-
driickt, und die Bewegungswege der Druckplatten zu den
beiden Formrahmen hin sind vorbestimmt und gesteuert.
Das bedeutet, dass das Volumen oder die Weite des zum
Aufnehmen des Formsandes bestimmten Formraumes auf
einen geeigneten Wert eingestellt werden kann und dass da-
durch immer eine zweckmdssige Dicke und geeignete Kom-
paktheit der Sandformen gewéhrleistet ist.

Sogar wenn die Dicke der Modellplatte nicht geédndert
wird, werden die Bewegungswege der Druckplatten beim
Aufeinanderzubewegen und beim Eindringen ins Innere der
beiden Formrahmen eines Paares zum Bilden eines Form-
raumes geéindert, wenn die Modellplatte ein anderes Modell
trigt, das eine andere Dicke hat. Wenn z.B. die Modellplatte
ein Modell mit einer verhéltnisméssig grossen Dicke trégt,
werden die Bewegungswege der Druckplatten so festgelegt,
dass die Druckplatten um eine geringe Tiefe ins Innere der
beiden Formrahmen eines Paares eindringen, um einen
Formraum von vergrdsserter Weite zu bilden, wodurch eine
Schwiichung der Sandform in Folge einer diinneren Wand-
dicke der Formen verhindert wird. Wenn andererseits die
Modellplatte ein Modell mit verhéltnisméssig geringer Dicke
trigt, wird die Dicke der Form auf eine ausreichende Dicke
verringert, um Formsand zu sparen.

Obwohl beim beschriebenen und dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel nach den Fig. 1—4 zwei Paare von Formrah-
men 16, 17 und 18, 19 verwendet werden und eine Formrah-
men-Wendeeinrichtung 4— 6 und 10 verwendet wird, wobei
ein Bauteil 5 um eine zur Horizontalen um 45° geneigte Ach-
se schwenkbar ist, kann bei einem anderen Ausfithrungsbei-
spiel der Erfindung auch nur ein Paar von Formrahmen vor-
handen sein, die um eine horizontale Achse drehbar oder
schwenkbar sind, um dieses ein Paar von Formrahmen ab-
wechselnd zwischen der Form-Bildestation I und Form-
Entnahmestation IT zu bewegen.

Die Fig. 5 und 6 zeigen eine zweite Ausfithrungsform der
Maschine in Seitenansicht. In Fig. 5 befindet sich ein Form-
rahmenpaar an der Form-Entnahmestation wihrend in
Fig. 6 sich das Formrahmenpaar an der Form-Herstellungs-
station befindet.

Die Form-Herstellungsstation ist mit I und die Form-
Entnahmestation mit II bezeichnet. Die beiden Formrahmen
60 und 61 sitzen auf einem Fithrungsorgan 63, das aus zwei
Fiihrungsstangen besteht, um die beiden Formrahmen auf-
einanderzu zu bewegen und voneinanderweg zu bewegen.
Das Aufeinanderzubewegen und Voneinanderwegbewegen
der beiden Formrahmen 60 und 61 wird, wie beim zuerst er-
lduterten Ausfiithrungsbeispiel, durch ein hydraulisch betd-
tighares Kolben-Zylinder-Aggregat durchgefiihrt, das aus ei-
ner gemeinsamen Kolbenstange und zwei Kolben besteht,
die auf der gemeinsamen Kolbenstange sitzen. Die Formrah-
men 60 und 61 werden von ihren im vorbestimmten Abstand
auseinander liegenden Stellungen aus gleichzeitig und um
gleiche Wege aufeinanderzu bewegt und werden von den
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aufeinanderzu bewegten Stellungen aus gleichzeitig und um
gleiche Wege auseinander bewegt. Die Formrahmen 60 und
61, das Fithrungsorgan 63, das hydraulisch betétigbare Kol-
ben-Zylinder-Aggregat zum Bewegen der Formrahmen wer-
den abwechselnd zwischen der Station I und der Station I1
um einen Schwenkwinkel von etwa 90° um eine Schwenk-
achse 64 geschwenkt. Diese Schwenkachse 64 ist bei einem
Lagerbock vorhanden, der am Rahmen 58 befestigt ist, wo-
bei der Rahmen 58 am Boden 57 abgestiitzt ist. Die Endlage
der vorerwihnten Einrichtung an der Station I wird durch
Anschlag eines Teils des Fiihrungsorgans 63 auf der Seite
des Formrahmens 60 an einem Anschlag 67 am Rahmen 58
bestimmt, wogegen die Endlage der Einrichtung an der Sta-
tion II durch Anlage eines Teils des Fiihrungsorgans 63 auf
der Seite des Formrahmens 61 an einem Anschlag 68 des
Rahmens 58 bestimmt ist. In Fig. 5 befindet sich die Ein-
richtung in ihrer Endstellung an der Station II, wobei die
Lingsachsen der beiden Formrahmen 60 und 61 zueinander
ausgerichtet in einer Vertikalen liegen. In Fig. 6 befindet sich
die Einrichtung in ihrer Endstellung an der Station I, wobei
die Langsachsen der beiden Formrahmen 60 und 61 zuein-
ander ausgerichtet horizontal liegen.

An der Station I befinden sich zwei Presseinrichtungen
69 und 70, die am Rahmen 58 angebaut sind. Die Konstruk-
tion der Presseinrichtungen 69 und 70 ist die gleiche wie die
der Presseinrichtungen 28 und 29 beim ersten Ausfiihrungs-
beispiel. Die Presseinrichtungen 69 und 70 sind mit Druck-
platten 69a und 70a ausgeriistet. Die Druckplatten 69a und
70a konnen koaxial aufeinanderzu bewegt werden und drin-
gen hierbei von den Riickseiten her ins Innere der beiden
Formrahmen 60 und 61, um einen Formraum zu bilden und
um dann eine Druckkraft auf den Formsand auszuiiben,
nachdem der Formraum mit Formsand gefiillt worden ist.
Nach der Herstellung der Sandform werden die beiden
Druckplatten 69a und 70a in ihre aus Fig. 5 ersichtlichen im
Abstand voneinander liegende Endstellung zuriickgefahren.
Das Aufeinanderzubewegen und Auseinanderbewegen der
beiden Druckplatten 69a und 70a wird durch in die Pressein-
richtungen 69 und 70 eingebaute hydraulisch betdtigbare
Kolben-Zylinder-Aggregate durchgefiihrt.

Beim Ausfithrungsbeispiel nach den Fig. 5 und 6 werden
die Bewegungswege der Druckplatten 69a und 70a durch das
Zusammenwirken der Fiihlorgane 71 und 72 mit Fiihlerplat-
ten 73 und 74 wahrgenommen. Diese Fiihlerplatten 73 und
74 sind mit Zihnen versehen. Die Bewegungswege der
Druckplatten 69a und 70a kénnen vorbestimmt werden. Die
Druckplatten 69a und 70a konnen sehr genau angehalten
werden, nachdem sie die vorbestimmten Bewegungswege zu-
riickgelegt haben. Dies wird durch eine Steuereinrichtung
bewirkt, mit der Fiihlersignale mittels den Fithlerorganen 71
und 72 geliefert werden, um die Bewegung der Druckplatten
69a und 70a zu unterbrechen. Die Endstellungen beim Aus-
einanderbewegen der beiden Druckplatten 69a und 70a kann
ebenfalls durch die erwdhnte Steuereinrichtung sehr genau
vorbestimmt werden.

An der Station I befindet sich eine Zufiihrvorrichtung 75
fiir Formsand, um den Formraum zwischen den beiden
Formrahmen 60 und 61 durch ihre Zufiihréffnungen 76 und
77 hindurch mit Formsand zu fiillen, wenn sich die beiden
Formrahmen 60 und 61 nach Fig. 6 an der Station I zur Her-
stellung der Sandform befinden. Die Zufiihreinrichtung 75
ist am Rahmen 58 abgestiitzt. Die Einfilll6ffnungen 76 und
77 in der Mantelfldche der Formrahmen 60 und 61 weisen
die gleiche langliche Form auf, wie es beim ersten Ausfiih-
rungsbeispiel erldutert worden ist.

Beim Ausfithrungsbeispiel nach den Fig. 5 und 6 wird
eine Modellplatte 78 von einem Halter 79 getragen, der mit-
tels eines hydraulisch betitigbaren Kolben-Zylinder-Aggre-
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gates 80 in Richtung eines Doppelpfeiles M in die Station IT
eingefahren und aus dieser wieder herausgefahren werden
kann. Das Aggregat 80 befindet sich in der Nihe der Station
IL. Nachdem das Entfernen der Formhalften an der Station
beendet worden ist, wird die Modellplatte 78 zwischen den
beiden Formrahmen 60 und 61 gehalten, worauf die beiden
Formrahmen einander angenéhert werden und die Modell-
platte 78 zwischen sich halten, worauf dann die beiden
Formrahmen 60 und 61 mit der dazwischen liegenden Mo-
dellplatte von der Station II in die Station I geschwenkt wer-
den. Wenn Modellplatten verschiedener Dicke abwechselnd
verwendet werden, dndert sich auch der Abstand der solche

. Modellplatten zwischen sich haltenden Formrahmen 60 und
61 entsprechend. Da aber, wie bereits erldutert, die Bewe-
gungswege der Druckplatten 69a und 70a der Presseinrich-
tungen 69 und 70 an der Station I eingestellt und die Druck-
platten 692 und 70a sehr genau angehalten werden konnen,
wenn sie die vorbestimmten Bewegungswege durchfahren
haben, werden die Bewegungswege der Druckplatten 69a
und 70a entsprechend der Dicke der jeweils verwendeten
Modellplatte 78 geindert, um einen Formraum geeigneter
Weite zu formen, so dass Sandformen mit geeigneter Dicke,
mit zweckmassiger Kompaktheit des Formsandes hergestellt
werden konnen. Wenn die Dicke der Modellplatte 78 unver-
andert bleibt, die Modellplatte aber Modelle mit verschie-
dener Dicke trigt, wird die Eindringtiefe der Druckplatten
69a und 70a in die beiden Formrahmen 60 und 61 entspre-

chend der Dickenédnderung der getragenen Modelle geén-

dert, um die geeignete Dicke und K ompaktheit der herge-

stellten Sandformen zu gewéhrleisten.

Aus den Fig. 5 und 6 ist eine Tragplatte 81 fiir die herge-
s stellten Sandformen ersichtlich, nachdem die Sandformen
den Formrahmen entnommen worden sind. Die Tragplatte
81 ist mittels eines hydraulisch betitigbaren Kolben-Zylin-
der-Aggregats anhebbar und absenkbar, wobei dieses Aggre-
gat in den Boden 57 eingelassen ist. Eine Ausstossvorrich-
tung 82 wird ebenfalls mittels eines hydraulisch betitigbaren
Kolben-Zylinder-Aggregats betétigt, um die in den Form-
rahmen 60 und 61 gebildeten Formhélften nach unten auf
die Tragplatte 81 auszustossen, nachdem die beiden Form-
rahmen 60 und 61 aneinander bewegt worden sind. Die auf
der Tragplatte 81 befindlichen Sandformenhalften werden
dann mittels eines Schiebers 84 einer Vorrichtung 83 auf ei-
nen Tisch 85 geschoben und stehen nunmehr zur weiteren
Verwendung zur Verfiigung.
Aus dem erlduterten zweiten Ausfithrungsbeispiel der er-

20 findungsgeméssen Maschine ergibt sich, dass ein Paar von

Formrahmen um eine horizontale Achse abwechselnd zwi-

schen einer Formstation und einer Form-Entnahmestation

bewegt werden kann, wobei die Bewegungswege der Druck-

platten entsprechend der Dicke der Modellplatte geéindert
25 werden. Die Anderung der Bewegungswege der Druckplat-

ten ist auf einfache Weise durchfiihrbar, indem die Einstel-

lung eines Zahlers gedndert wird.
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