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Einleitung.

Von den verschiedenen Arbeitsstufen der Formherstellung verlangen besonders
das Ausheben der Modelle aus der fertiggestampften Sandform und das gieBgerechte
Verdichten des Sandes im Formkasten iiber den Modellen eine groBe Geschicklich-
keit und Erfahrung des Formers.

Das Herausziehen vor allem hoherer Modelle fiihrt leicht zu Beschiadigungen
der Sandrinder. Sie miissen dann geflickt werden, worunter Genauigkeit und MaB-
haltigkeit der Form leiden. Hinzu kommt, daB die mit zusitzlichem Wasser vor-
genommene Flickarbeit die GleichméBigkeit der Formflichen stort, abschreckend
auf das eingegosséne Metall wirkt und dadurch harte, schwer zu bearbeitende
Stellen an der GuBoberfliche hervorruft.

Der Sand soll mit Riicksicht auf gute Abfithrung der GieBigase so verdichtet
werden, daB die Form am Modell am festesten ist und nach dem Riicken zu all-
méhlich lockerer wird. Dabei ist eine mdglichst gleiche Dichte in den einzelnen
waagerechten Sandschichten anzustreben, eine Forderung, der praktisch aber nur
annidhernd entsprochen werden kann. Der erfahrene Former hat es im Gefiihl,
wie er stampfen muB, aber die Stampfarbeit ist anstrengend und ermiidend. Man
wird immer beobachten, dal im Verlauf der Tagesschicht die GleichmiBigkeit des
Stampfens nachlifBt, so daB die AbguBgewichte nach demselben Modell verschieden
ausfallen. Besonders bei austauschbaren Massenteilen wird jedoch verlangt, daB
die von demselben Modell gewonnenen GuBstiicke in ihren Abmessungen und Ge-
wichten innerhalb sehr geringer Grenzen gleich sind. Ohne die Maschinenformerei
ist das nicht zu erreichen.

Schon vor 110 Jahren trat der erste Bedarf an MassenguBerzeugnissen in Ge-
stalt von Tiirrahmen und Tiiren fiir Stubendfen auf. Um das saubere Herausziehen
der Modelle aus den gestampften Formen zu erleichtern, befestigte 1827 Franken-
feld, der Betriebsleiter der Rothehiitte im Harz, als erster die Holzmodelle fiir
diese Ofengufiteile auf dem Formbrett. So wurde er zum Erfinder der Modellplatte,
des Grundelements der ganzen Maschinenformerei.

Von der primitiven Modellplatte Frankenfelds bis zur neuzeitlichen Form-
maschine 146t sich ein gerader Weg verfolgen, gekennzeichnet durch die mehr
und mehr eintretenden Voraussetzungen fiir Massenerzeugung und die andauernd
steigenden Anspriiche an Giite und Sauberkeit der GuBstiicke. Die ersten gréBeren
Verbraucher von Massengul waren die Eisenbahnen, namentlich in Gestalt von
Bremsklétzen und Achslagern, es folgen Nahmaschinen, Heizungsanlagen, Werk-
zeugmaschinen, Haushaltsmaschinen und besonders die Automobilindustrie, um
nur einige Gebiete herauszugreifen. Auch die Einfiihrung der FlieBarbeit in den
GieBereien nach dem Kriege hat einen starken EinfluB auf den Formmaschinenbau
ausgeiibt, weil ohne die gleichmiBig arbeitende Maschinenformerei der Gleichtakt
der Flieistrecke nicht eingehalten werden kann.

Etwa mit der Wende des Jahrhunderts begann die Mechanisierung der For-
merei sich in den Gieflereien allgemein einzufithren, und heute verfiigt wohl auch
die kleine KundengieBerei mindestens iiber einige Handformmaschinen, um den
hohen Angpriichen ihrer Kunden gerecht werden zu kénnen. Nicht zu unter-
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4 Baugrundlagen der Formmaschinen.

schitzen ist auch der Antrieb, den die Maschinenformerei durch den dauernden
Mangel an gelernten Formern erhalten hat, der heute in gleichem Mafle weiter-
besteht. Das Gieferhandwerk ist rauh und schmutzig, es stellt hohe Anspriiche
an Intelligenz und Kérperkraft der Former. Hieraus erklirt sich, dafl trotz der
hohen Lohne im Verhdltnis zum Nachwuchsbédarf viel zu wenig junge Leute
den Formerberuf ergreifen. So blieb nichts anderes iibrig, als die Formbher-
stellung zu mechanisieren, um durch angelernte Maschinenformer den Ausfall
an gelernten Formern zu ersetzen, ohne daf Giite und Sauberkeit der GuS-
stiicke beeintréchtigt wurden."

Es hat lange gedauert, bis sich der Formmaschinenbau von den alten Vor.
bildern der Werkzeugmaschinen und Pressen frei gemacht hat. Erst nach dem
Kriege hat er eigene Zweckformen herausgebildet. Dabei traten im letzten
Jahrzehnt an die Stelle der zahllosen Einzelbauarten einige wenige Typen,
deren Aufbau und Arbeitsweise der Umgebung, in der sie arbeiten miissen,
angepaft sind, wobei die grofle Vielseitigkeit von Gestalt und Grofle der her-
zustellenden Formen zu beriicksichtigen war.

1. Baugrundlagen der Formmaschinen.

Die Formmaschine ist eine Werkzeugmaschine, auf der man mit der Modell-
platte als Werkzéug den Werkstoff, hier den Formsand, zum Werkstiick, der Form,
gestaltet. Sie kann ihre Aufgabe nur erfiillen, wenn sie in ihrem Aufbau dem zu
formenden GufBistiick angepaflt ist. Jeder Versuch, Maschinen zu bauen, auf denen
sich niedrige und hohe, ebenso wie auch sperrige und geschlossene Modelle ver-
schiedener Abmessungen in gleicher Giite formen lassen, ist von vornherein zum
Scheitern verurteilt. Vielmehr miissen sowohl die Vorrichtungen zum Trennen
der Modelle und Form als auch die zum Verdichten des Sandes jeweils dem zu
benutzenden Modell angepaf3t werden, wobei natiirlich eine Einstellbarkeit auf
verschiedene Kastengréen und Modellh6hen innerhalb gewisser Grenzen moglich
und sogar wiinschenswert ist.

A. Trennen von Form -und Modell.

Das jeweils angewendete Trennverfahren ist durch Art und Gestalt der her-
zustellenden Gufistiicke bedingt. Im wesentlichen kommt es darauf an, ob sie
flach oder hoch und steilwandig sind, ob sie vorspringende Teile aufweisen oder
stark profilierte Oberflichen besitzen. Die Wahl der Trennvorrichtung ist
dabei unabhingig von der Art der Sandverdichtung, allerdings mufl auch sie
sich, wie spéter ausgefithrt wird, namentlich nach Hohe und Gréfle des Modells
richten. '

Teilt man die auBerordentlich vielseitigen GuBstiickarten in Gruppen von
dhnlichen Grundformen ein, so erhidlt man vier verschiedene Hauptverfahren
fiir das Ausheben der Modelle: das Abhebe-, Absenk-, Durchzug- und Wende-
verfahren.

1. Das Abhebeverfahren (Abb. 1...4) wird bei niedrigen Modellen angewendet,
die leicht aus dem Sande gehen, es ist das dlteste und einfachste. Vier senkrechte
Abhebestifte @, die in ihrer Linge und gegenseitigen Entfernung entsprechend
den Abmessungen des Formkastens f und der Hohe der Modelle ¢ einstellbar
sind, werden der genauen senkrechten Fiihrung wegen am besten durch einen
Kolben zum Abheben der verdichteten Form von der auf dem Tisch des
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Maschinengestells % befestigten Modellplatte & nach oben bewegt. Sie stoBen
unter die Rinder des Formkastens f und nehmen ihn mit hoch, wihrend die

Modelle in ihrer Lage verblei-
ben. Um gleich die Verbin-
dung der Abhebevorrichtung
mit derSandverdichtung durch
ein Beispiel deutlich zu ma-
chen, ist iiber dem Formtisch
ein Druckkolben ¢ mit PreS-
klotz d angedeutet. Nach dem
Fillen des Kastens f nebst
aufgesetztem Fillrahmen g
mit Sand wird durch Ein-
driicken des PreBklotzes d in
den Fiillrahmen g der Sand
iitber der Modellplatte b ver-
dichtet.

2. Bei dem Absenkverfah-
ren (Abb. 5-..8) wird die Mo-
dellplatte b mit den Modellen ¢
auf einem senkrecht beweg-
lichen Tisch befestigt, der
meist von einem Kolben a ge-
tragen wird. Die Modell-
platte b ist von einem Rah-
mentisch d umschlossen, der
gleichzeitig den Fillrahmen
bildet. Der daraufgesetzte
Formkasten f wird mit Sand
gefiillt, um dann beim Hoch-
gehen der Modellplatte gegen
den PreBklotz gedriickt zu
werden, wobei sich die Mo-
delle ¢ in den Sand hinein-
pressen. L&Bt man jetzt die
Modellplatte wieder herunter-
sinken, so gehen gleichzeitig
die Modelle aus dem Sande.
Auch das Absenkverfahren ist
nur fiir flache Modelle und
kleine bis mittelgrole For-
men anwendbar, da das ganze
tote Gewicht von Modell-
platte und sandgefiillter Form
mit hochgehoben werden muB.
Wenn es sich um steilwandige
Modelle ohne Anzug und um
schmale senkrechte Teile han-
delt, wie beispielsweise Rip-

Abb. 1. Modellplatte form-  Abb.2. Formkasten mit Fiill-
bereit. rahmen sandgefiillt.

5

Abb. 3. Formsand verdichtet. Abb. 4. Abheben des Kastens
vom Modell nach oben.
Abb. 1---4. Arbeitsweise einer Formmaschine mit Stiftabhebung.
a = Abhebestifte; b= Modellplatte; ¢ = Modelle; d = PreBplatte;
¢ = Prefikolben ; f = Formkasten ; g = Sandfiillrahmen ; #» = Maschinen-
gestell.

Abb. 5. Modellplatte formbereit. Abb. 6. Formkasten aufgesetzt,
sandgefiillt.

1

Lt ]

Abb. 7., Verdichten** durch An-  Abb. 8. ,,Abheben* durch Ab-
heben der Modellplatte, senken der Modellplatte.
Abb. 5 - -- 8, Arbeitsweise einer Formmaschine mit Trennung von
Modell und Form durch Senken der Modellplatte.
a=Kolben zum Pressen und Absenken; b = Modellplatte; ¢ = Modelle;
d = Rahmentisch; e = Gegendruckplatte; /= Formkasten; ¢ = Fill-
rahmenhdhe.

penheizkérper, Motorradzylinder, Zahnrider, Riemenscheiben u. #., so liefern
diese beiden Trennverfahren keine einwandfreien Formen mehr.
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3. Das Durchzugverfahren (Abb.9---12) wird in solchen Fillen angewendet.
Das Zahnradmodell b ist auf dem Maschinengestell @ befestigt. Der Zahnkranz
ist von einem Durchzugring e umschlossen, der innen genau dem Zahnprofil
entsprechend ausgearbeitet ist und in einer senkrecht beweglichen Platte f
liegt. Thr Heben und Senken bewirken Abhebesiulen d. Nach Aufsetzen des
Kastens m mit dem Fillrahmen g auf die Platte f und Einfiillen des Sandes
wird gepreBt, indem man den Kolben £ mit dem PreBklotz 7 absinken laft,
der hier zuom Ausgleich des Modellprofils mit Holzeinlagen % arbeitet. Nach voll-
zogener Pressung geht die PreBplatte wieder hoch, die Abhebesiulend stoSen
unter die Platte f und heben sie mit der daraufstehenden verdichteten Form

hoch, wobei der Durchzugringe
den Sand vom Modell b ab-
streift. Da sich die Sand-
rénder dabei auf die Kanten
des Ringes e stiitzen, konnen
die Formrinder nicht ab-
brockeln. Gleichzeitig gehen
vier Stitzstangen ¢ mit nach
oben, die vor dem Wieder-
absenken der Platte f durch
Abb. 9. Modell formbereit. Abb. 10. Form verdichtet. Verschieben des Riegels 1 fest-
gestellt werden. Beim end-
giiltigen Absenken des Modells
bleiben die Kastenrinder auf
den Stiitzstangen ¢ stehen.
Vor dem Aufsetzen eines
neuen XKastens werden sie
durch Zuriickschieben des
Riegels I wieder in ihre Aus-
gangsstellung gesenkt. Auch
auf der einfachen Abhebe-
maschine kann man mit sol-

Abb. 11. TForm abgehoben, Abb. 12. Durchziehring ab- chen Durchzugpla,tten arbei-
Modell durchgezogen. gesenkdt. & Di . Abhebestift
Abb. 9 ...12. Abhebeformmaschine mit Durchziehplatte. en. 1€ vier eobes ©

a = Untergestell; b —=Modell; ¢ = Stiitzstangen; d = Abhebesiulen; stoBen dann nicht unter den
e = Durchziehring ; f==Durchziehplatte; ¢ = Filllrahmen; % = Profil- :
ausgleichklétze ; ¢ = PreBplatte ; & = PreSkolben; [ =Riegel; m = Form- Ka’Stema’nd’ sondern unter die

kasten. Durchzugplatte, auf der die

Form steht. Solche Platten

ermdoglichen die Anwendung des Durchzugverfahrens auch bei unebenen Tren-

nungsflichen von Unter- und Oberkasten. Anstatt eine lose Durchzugplatte

zu verwenden, kann man sie auch auf dem Maschinentisch befestigen und

die Modelle nach unten ausziehen. Maschinen mit festen Durchzugplatten

werden besonders fiir gr6Bere Formen angewendet, bei denen die zu hebenden

Gewichte groB sind. Bei diesem Verfahren miissen natiirlich die Modelle um

die Stérke der Durchzugplatte hdher gemacht werden, um die richtige GuBstiick-
héhe in der Form zu haben.

4. Das Wendeverfahren. Handelt es sich um das maschinelle Ausheben von
hohen Formen, besonders solchen mit vorspringenden Sandballen, die hingend
verdichtet und, um ein Abreien der Ballen zu verhindern, stehend abgehoben
werden miissen, so wird das Wendeverfahren benutzt, das mit einer Wende-
platte durchgefiithrt wird, die in ihrer Mittelachse um waagerechte Zapfen dreh-
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bar ist (Abb. 13.-.17). Bei kleineren Formgewichten wird die gewendete Form,
wie in den Abbildungen dargestellt, auf den Formwagen heruntergelassen, dann
mub} also die Wendeplatte in senkrechter Richtung beweglich sein. Bei schweren
Formen kann der Formwagen gehoben und gesenkt werden, er wird nach dem
Wenden der Form ge-
gen den Formriicken
zum Anliegen gebracht,
worauf die Verklamme-
rung zwischen Platte
und Kasten geldst und
dann abgesenkt wird.
Die Reihenfolge der
Arbeitsstufen bei dem

Wendeplattenverfahren Abb. 18. Vorgang 1. Abb. 14, Vorgange 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8.

Abb. 15. Vorgéange 9, 10, 3, 4, 5, 6. Abb. 16. Vorginge 11, 12, 13, 8. Abb. 17, Vorginge 14 u. 15.
Abb. 18 -+« 17. Formvorginge auf Wendeformmaschine.

1. Wendeplatte mit Modellhdlften U und O. 2. Unterkasten mit Fiillrahmen aufsetzen. 3. Modellsand aufsieben,

4. Piillsand einschaufeln. 5. Verdichten, Fiillrahmen abnehmen. 6. Abstreichen. 7. Anheben. 8. Wenden. 9. Ab-

gsenken des Unterkastens auf den Rolltisch. 10. Oberkasten mit Fiillrahmen aufsetzen. 11. Ausheben des Modells

am Unterkasten. 12. Vorziechen des Wagens. 13. Fertigmachen des Unterkastens. 14. Absenken des Oberkastens
am Rolltisch. 15. wie 2 und folgende.

ist aus den Skizzen ohne weiteres zu er sehen. Die Wendeplatte kann beiderseitig
mit den Modellen fiir Unter- und Oberkasten (U und O) belegt werden. Man
braucht dann fiir die vollstindige Form nur eine Maschine, wihrend bei den
anderen Verfahren je eine fiir Unter- und Oberkasten bendtigt wird, wenn man
nicht Reversierplatten anwendet, was aber nicht immer méglich ist. Bei groflen
Formen belegt man die Wendeplatten nur einseitig, weil sonst die zu bewegen-
den Gewichte zu grofl werden.

Die Wendeplatte kann auch als Umrollplatte ausgebildet werden, die klappen-
artig um 180° heriibergekippt wird (Abb. 18 und 19). In den gestrichelten Grund-

Abb. 18. Umrollen und Abheben, Abb. 19. Umrollen und Absenken.

stellungen wird der Sand in den auf der Modellplatte befestigten Késten verdichtet.
Nach dem Umrollen wird bei kleineren Formabmessungen das Modell durch Hoch-
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gehen des Kipprahmens aus dem Sande gezogen, wihrend die grolen Formen von
der umgerollten Platte abgesenkt werden.

Hiingendes Verdichten und stehendes Ausheben kann man unter Anwendung
einfacher Modellplatten erreichen, wenn die ganze Formmaschine um einen kréf-
tigen Zapfen drehbar eingerichtet wird. Bei diesen heute sehr oft benutzten
Wendeformmaschinen wird nach dem Sandverdichten die ganze Maschine um 180°
herumgeschwenkt, so daB der Formriicken nach unten zu liegen kommt, worauf
mit stehenden Sandballen abgesenkt wird. Fiir groBe Formen eignet sich die
Wendeformmaschine nicht, weil sie dann zu schwer und unhandlich wird.

Bei der sehr groBen Vielgestaltigkeit der GuBstiicke kann es gelegentlich an-
gezeigt erscheinen, mehrere der besprochenen Verfahren gleichzeitig anzuwenden,
beispielsweise das Durchzugverfahren mit dem Wendeverfahren zu vereinigen.
An sich @ndert sich in der baulichen Gestaltung der Einzelelemente grundsétzlich
zwar nichts, aber der Aufbau der ganzen Maschine wird verwickelt. Man sollte
daher eine solche Vereinigung nur dann anwenden, wenn sie im Interesse des
sicheren Aushebens besonders schwieriger Modelle unbedingt erforderlich ist.

B. Verdichten des Sandes.

Die Frage der einwandfreien Entfernung der Modelle aus der verdichteten
Form ist nach vorstehenden Ausfiilhrungen gut und wohl auch endgiiltig gelost;
das kann man jedoch von der mechanischen Verdichtung nicht sagen. Hier liegen
aber die Verhiltnisse auch erheblich schwieriger, denn es handelt sich bei diesem
Vorgang um den Ersatz des durch lange Ubung erworbenen Gefiihls des Formers
fiir Stérke und Richtung der StampferstéBe, die zu einer gieBgerechten Verdichtung
der Form fithren. Ihm ist es moglich, nicht nur waagerechte Modellflichen gut ein-
zustampfen, sondern auch schrige und senkrechte, indem er seinem Stampfer die
entsprechende Richtung gibt. Man muBl daher beim mechanischen Verdichten
gewisse Zugestéindnisse machen, und es ist auch gelungen, notigenfalls durch Ver-
einigen verschiedener Verdichtungsverfahren in derselben Maschine gieBtechnisch
einwandfreie Formen auf mechanischem Wege herzustellen, wenn die gewihite
Sandverdichtungsart Gestalt und Gréfle der Modelle beriicksichtigt.

5. Mechanisches Stampfen. Es lag zunichst nahe, die von Hand bewegten
Stampfer durch mechanische zu ersetzen. Damit hatte man aber wenig Erfolg,
weil es sich bei der Vielseitigkeit der GuBstiicke als unméglich erwies, einfache
Stampfmaschinen zu bauen, die ununterbrochen arbeiten und fiir mehrere Kasten-
groBen verwendbar sind. In der Hauptsache beschrinkt sich daher heute das
mechanische Stampfen auf Rohrformen, wobei ein senkrecht auf- und abbewegter
Ring entsprechenden Durchmessers mit elastisch eingebauten Einzelstampfern ver-
wendet wird (vgl. S.46). Bis auf solche ganz wenige Ausnahmen hat man also
diesen Weg aufgegeben und Arbeitsginge entwickelt, die mit einfachen Vorrich-
tungen unter Verwendung von leicht zu erzeugenden
geradlinigen oder kreisférmigen Bewegungen durchfiihrbar
sind. Je nach Modellart und -gréBe werden heute drei
verschiedene mechanische Sandverdichtungsverfahren:
_ || Pressen, Riitteln und Schleudern angewendet.

Abb. 20. PreBvorgang. 6. Das Pressen (Abb. 20) ist das élteste und einfachste
a = Prebplatte; b = Sandfill- Verdichtungsverfahren. Bei ihm wird entweder durch
e agte: o kasten s &5 Getriebe oder PreBluftkolben ein Klotz @ von oben nach

unten bewegt. Er driickt auf den Riicken der Sandform,
der so am stérksten verdichtet wird, oder die Form wird nach oben gegen einen
festen PreBklotz gedriickt (vgl. S.5), dann tritt die stérkste Verdichtung an
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der Modellplatte auf, wie es gieBtechnisch am richtigsten ist. Nach dem Pressen
nimmt der Sand einen geringeren Raum ein als vorher, durch Aufsetzen eines
Fiillrahmens b auf den Formkasten ¢ muB daher das iiber der Modellplatte d ein-
gebrachte Sandvolumen kiinstlich vergrofert werden. Von der Hohe dieses Fiill-
rahmens héngt die Stédrke der Sandverdichtung ab. Sie mufl also den Kasten-
und Modellinhalten entsprechend gewihlt werden, wenn man nach dem Pressen
die gewlinschte Sanddichte in der Form haben will. Nur bei kleinen flachen
Modellen kann man die Modellinhalte unberiicksichtigt lassen. Die Wirkung des
Prefidrucks auf den vom Kasten umschlossenen Sand folgt nicht den Gesetzen
der Hydrostatik, sie beeinflut den Sand vielmehr nur in

der Druckrichtung. Driickt man einen Klotz in einen sand-

gefullten Kasten (Abb. 21), so tritt in den beiden seitlichen

Réumen praktisch iiberhaupt keine Anderung der Sand-

dichte auf. In der Mittelsdule dagegen entsteht unmittelbar

unter dem Klotz die groBte Sandverdichtung. Sie nimmt

nach unten hin allmihlich ab, so daB die unterste Sand-

schicht fast keine nennenswerte Verdichtung mehr aufweist.

Der Grad der Verdichtung hingt von der Hohe der iiber

dem Modell befindlichen Sandschicht ab. Sind die Modelle app.21. Wirkung dessand-
daher stark profiliert, so wird bei diesem Verfahren die Sand- pressens.

dichte in den verschiedenen Formteilen sehr ungleichmiBig,

wenn man nicht besondere MafBnahmen trifft (Abb.22). Zunichst muB dafiir
gesorgt werden, -dafl der eingefiillte Sand vor dem Pressen so verteilt wird, daB
die Hohen h; bis %, gleich sind, ferner muB die Fliche des PreBklotzes, die in
die Form eindringt, genau der Modelloberfliche entsprechend profiliert sein.
Beide Mafnahmen lassen sich in der Praxis

nur sehr schwer, oft tberhaupt nicht durch-

fahren. Man hilft sich deshalb beim Formen

hoherer Modelle dadurch, da man mit einem

dem Modellprofil mehr oder weniger angepaB-

ten Klotz vorprefit, um dann nach Aufgeben

weiteren Formsandes mit einem ebenen Klotz

nachzupressen. Bisweilen fiihrt auch eine ent-

sprechende Verteilung der Sandmenge iiber

dem Modell, &hnlich wie in Abb.25 angedeutet, Abb.22. Pregform fiir stark profilierte Modelle.
zum Ziel. Abgesehen von den Schwierigkeiten,

die mit solchen Notbehelfen verbunden sind, wird durch sie die Dauer der Form-
herstellung verlingert und die Leistungsfahigkeit der Formmaschine beeintrichtigt.
Man sollte sie daher, wenn irgend méglich, vermeiden, beim Pressen iiber 300 mm
Kastenhohe nicht hinausgehen und dieses Verfahren fiir stirker profilierte Modelle
iberhaupt nicht benutzen. Sein Anwendungsgebiet beschrinkt sich eben auf flache
Modelle nicht zu groBer Abmessungen. Der erforderliche PreBdruck richtet sich nach
den GuBarten, denen die Formen dienen sollen. Man kann rechnen: bei EisenguB 2,5,
bei MetallguB 4,0 und bei StahlguB 5,0 kg/cm?2.

7. Das Riitteln. Die Nachteile und Schwierigkeiten, die beim Verdichten
héherer Formen mit verschiedenen Abstdnden der Modelloberflichen von der
Formplattenebene durch Pressen auftreten, fallen beim Riittelverfahren fort. Es
wurde in Amerika 1906 durch Harris Tabor, Philadelphia, zuerst eingefiihrt und
ist seit 1910 in Deutschland den heimischen Verhéltnissen entsprechend selbsténdig
weiterentwickelt worden (Abb. 23). Die Modellplatte ¢ wird auf dem Riitteltisch d
befestigt, der Formkasten a daraufgestellt und, wenn nétig, durch eine Vorrichtung b
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mit der Platte ¢ verriegelt. Nach Einfiillen des Sandes 148t man den Riitteltisch d
meist durch einen PreBluftkolben anheben und ihn dann durch Offnen des Luft-
auslasses im Rittelzylinder frei auf die StoBfliche e
berunterfallen. Durch den Aufprall wird die Fall-
geschwindigkeit plotzlich zu Null und die oberen
Sandschichten, die sich dann noch in Bewegung be-

e@/] b4 finden, driicken auf die darunterliegenden und ver-
Abb. 23. Rittelverfanren. ~ QiChten sie. Der erste StoB ist der wirksamste. Er

& = Pormkasten; b =Verriegelung; Vverdichtet je nach der Hubhohe eine 10---20 mm
o =Modeliplatte; d =Ritteltisch; gtarke Sandschicht. Mit zunehmender Verringerung der
Hohe der oberen lockeren Schichten iiber den unteren

verdichteten wird auch der Grad der Sanddichte nach dem Riicken der Form
zu allméhlich kleiner. Abb. 24 zeigt in den beiden Linienziigen den theoretischen
Verlauf der Sanddichten in den verschiedenen waage-

rechten Formebenen der gepreBiten (Oberpressung)

und geriittelten Form. Man erkennt, daf§ die grofite

Sanddichte beim Riitteln an den Modelloberflichen

entsteht, sie ist am Riicken im Gegensatz zu der

PreBform am lockersten und muf} daher dort nach-

gestampft werden, damit der Sand beim Abheben

und Wenden nicht herausfillt. So ergibt das Rittel-

Abb. 94, Verauf der Sandverdich. verfahren giinstige Bedingungen fiir den Abzug der
tung beim Pressen und Ritteln. (GieBgase ohne besonderes Luftstechen, das beim
Preflverfahren immer notig ist. Késten von weniger

als 300 mm Ho6he zu riitteln ist unzweckmiBig, da man dann Fiillrahmen
aufsetzen und erheblich nachstampfen muB, um geniigend feste Formen zu er-
halten. UberliBt man beim Riitteln die Verteilung des Sandes sich selbst, so
erhiilt er nach den ersten Schligen eine Oberflichengestalt, die ungefihr parallel
der Modelloberfliche verlduft (Abb. 25),
wihrend sie beim Riittelbeginn etwa der
gestrichelten Linie folgte. Zum gleich-
méBigen Nachstampfen des Formriickens

Afoo’eff ¢ mubB man den Sand nach dem Riitteln
3 . b zunidchst etwas gleichméfliger verteilen,
Modeljplatte Hodellplotte was Zeit in Anspruch nimmt. Man

Abb.25. Gestalt der Sand- Abb, 26. Gestalt dor Sand- ©0Net daher besser schon wiéhrend des
oberfliche nach dem Riit- oberfliche nach dem Riit- Riittelns den Sand mit der Hand S0,
feln, f“uiagseggaff?immpfe“ feln, fir ‘éiiignaﬁ?mmpfe“ daB seine Oberflache sich nach beendig-
tem Riitteln wie ein niedriger Kugel-
abschnitt gestaltet (Abb. 26). Dann kann sofort mit dem Nachstampfen begonnen
werden, was selbst bei mittelgrofien Formen nur etwa eine Minute dauert, denn es
kommt dabei im allgemeinen weniger auf groBle GleichmiBigkeit als geniigende
Festigkeit des Sandriickens an. Weil der Verdichtungsgrad beim Riitteln von der
Hohe der iiber den verschiedenen Teilen des Modells liegenden Sandschichten ab-
hiingt, wird der Sand iiber den tiefliegenden Modellteilen fester als iiber den hoch-
liegenden. Man kann aber diesen Unterschied etwas dadurch ausgleichen, daB
man die Sandhéohe iiber den hochliegenden Modellteilen durch Anhéufen von Sand
wihrend des Riittelns kiinstlich vergréBert.
Die eigentliche Riittelarbeit dauert selbst bei groBten Formen nur einige Se-
kunden. Um daher die Leistungsfihigkeit der Riittler, besonders der grofien, voll
auszunutzen, empfiehlt es sich, sie mit besonderen Fiillvorrichtungen zu versehen,
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mit denen man die groffen Sandmengen schnell in die auf der Riittelplatte
stehenden Kisten einbringen kann. Mit zunehmenden Formgewichten steigert
sich auch die Stirke der RiittelstoBe. Dann mufl man dafiir sorgen, daB sie in
der Maschine selbst aufgefangen werden, denn die Ubertragung zahlreicher heftiger
StéBe durch das Fundament auf den Boden der GieBerei gefihrdet nicht nur
die fertigen Formen, sondern kann auch besonders bei schlechtem Baugrund die
Gebdude beschiddigen, abgesehen von den erheblichen Kosten, die mit dem Ein-
bau schwerer Schabotten verbunden sind. Bei Hubgewichten von 500 kg ab
muB fiir eine Didmpfung des Stofles gesorgt werden, wahrend man bei iiber
1000 kg Hubgewicht volle Stoffreiheit vorsehen mus8.

Der StoB wird aufgefangen durch, einen auf starken Schraubenfedern ruhenden
AmboB. Bei der stofigedimpften Anordnung (Abb.27-.-29) steckt der AmboB
in einem zylindrischen
FuB und ist als Riittel-
zylinder ausgebildet.
Nach Aufsetzen der
Form auf die mit dem
Riitteltisch verbundene |
Modeﬂplatte und Ein- T N A 5
filllen des Sandes in der Abb.27. Ausgangsstellung. Abb. 28. StoB. Abb. 29. StoBfang

durch federnden Am-
Ausgangsstellung  des bos.
Riittlers 148t man die Abb. 27 - -+ 29. Darstellung gg;} I)gfrtgﬂd%aé?gg?;n Arbeitsweise eines stoBge-
Luft unter dem Riittel-
kolben austreten, der Tisch fallt herunter und der RiittelstoB erfolgt durch Auf-
prallen des Tischrandes auf den AmboBrand. Dabei sinkt der AmboB etwas nach
unten, da es sich bei diesem Vorgang um einen unvollkommen elastischen Stof3
handelt, wodurch die Tragfedern sich etwas zusammendriicken und die StoB-
wirkung ddmpfen.

Die stoBfreien Riittler bestehen ‘aus dem AmboBzylinder, in dem auf Federn
der AmboB ruht, dem AmboB8, in dem der eigentliche Riittelkolben steckt, und
dem Riitteltisch (Abb.30-..32). In der Ruhestellung befindet sich der belastete
Riittelkolben in seiner
tiefsten Lage, die StoB-
flaiche des Tisches be-
rithrt dabei die des Am-
bosses, wihrend letzterer
durch seine Tragfedern
gestiitzt im AmboBzylin-
der schwebend gehalten

B NN

Abb. 30. Ruhestellung. Abb. 31. Hochste Abb. 32. StoB.

wird. Wird jetzt plétz- grobte Ausladung.
lich durch die Steuerung Abb. 30 - - - 32. Arbeitsweise des stoBfreien Riittlers.

Druckiuft unter den

Riittelkolben gelassen, so steigt er, wihrend der AmboB nach unten getrieben
wird und die Tragfedern zusammendriickt. Beim Austreten der Luft fallt der
Riitteltisch herunter, wihrend gleichzeitig die sich entspannenden Tragfedern
den AmboB hochschleudern. Diese gegenliufige Bewegung von Kolben und
AmboB wird also durch die besondere Art der Luftsteuerung erreicht und endigt
mit dem Aufeinanderprallen der beiden StoBflichen, die bis zum Erreichen der
Ruhelage in gegenseitiger Beriithrung bleiben. So wird der RiittelstoB in der Ma-
schine selbst restlos vernichtet, ein Riickprall tritt nicht ein, und es entsteht der
sogenannte ,klebende Schlag®, der eine einwandfreie Verdichtung selbst groBter
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Formen mit wenigen Hiiben bewirkt. Nur die so gewonnene StoBfreiheit der Funda-
mente hat es erméglicht, GroBriittler mit 40t und mehr Hubkraft gefahrlos zu
verwenden.

Wie bereits ausgefilhrt, miissen Riittelformen nachgestampft werden. Man
kann diese ldstige Arbeit umgehen, wenn man Belastungsplatten oder Fillrahmen
verwendet. Dann muBl aber sehr aufgepafBt werden, damit die Sandverdichtung
nicht zu stark wird. Man bleibt daher besser beim Nachstampfen, zu dessen Be-
schleunigung sich die Verwendung von PreBluftstampfern besonders bei groBen
Formoberflichen empfiehlt. Bei mittleren Formen fillt der durch das unvermeid-

liche Nachstampfen hervorgerufene Zeitverlust besonders

ins Gewicht. Man hat daher zum Veérdichten hoher For-

men von etwa 2400 - - - 12000 cm? Kastenfliche Maschinen

gebaut, in denen der Riittler mit einer Presse vereinigt

wurde. Diese PreBriittler haben in letzter Zeit eine sehr

grofle Verbreitung gefunden. Bei den meisten Bauarten

ist der Riittelkolben gleichachsig in den PreBkolben, der

im Gestell der Maschine untergebracht ist, eingebaut.

Beide haben getrennte Druckluftzuleitungen. Dariiber be-

findet sich an einem kriftigen Ausleger einstellbar be-

festigt die Prefiplatte (Abb.33). Bei ausgeschwenkter

Platte wird der Kasten auf die Modellplatte gesetzt,

unter Zuhilfenahme eines Fiillrahmens mit Sand gefiillt

und dann geriittelt, worauf durch Anheben der geriittel-

Abb. 33. Arbeltewelse des Pref- ton Form gegen die eingeschwenkte PreBplatte der Form-

' riicken gepreBt wird. Es besteht natiirlich auch die

Méoglichkeit, die Presse vom Riittler zu trennen und sie beispielsweise im Aus-

leger unterzubringen. Um den Formvorgang noch mehr zu beschleunigen, wurden

in den letzten Jahren auch Prefiriittler gebaut, bei denen Riitteln und Pressen
gleichzeitig erfolgen.

8. Das Schleudern. Zum Verdichten mittlerer und namentlich groBer Formen
aller Art, bei denen groBe Sandmengen bewiltigt werden miissen, ist das Schleuder-
verfahren besonders geeignet. Die aus den USA. (Beardsley & Piper, Chikago)

1923 in Deutschland eingefiihrten Schleuderer (Slinger)

arbeiten mit einem Sandwerfer, der aus einer schnell

umldufenden Scheibe besteht, an der ein auswechsel-

barer guBeiserner Wurfbecher befestigt ist (Abb.34). Von

einem mit der Maschine verbundenen Behilter aus wird

mittels eines waagerechten Bandforderers ein ununter-

brochener Sandstrom der Schleuderscheibe in Richtung

Abb. 34, Schlenderverfahron ihrer Drehachse am Rande zugefithrt. Von ihm trennt

o = Sandvorrat mit Worderer; 06T wurfbecher b in der Minute etwa 1500 faustgrofe
b = Schleuderkopf; ¢ —Sand- Sandstiicke ¢ ab, ballt sie zusammen und schleudert sie
Bllen; 4= e owens ¢=Mo- it groBer Wucht in den auf die Modellplatte e gesetzten
Formkasten d. Die eingeschleuderten Sandklumpen

packen sich beim Schwenken des an einem waagerecht beweglichen Gelenkarm
befestigten Schleuderkopfes iiber der Kastenfliche auf und um das Modell herum.
Durch die wechselnde Geschwindigkeit, mit der der Former den Schleuderarm
tiber die Form hinwegbewegt, kann er die Sanddichten den Formverhiltnissen
anpassen. Ein Nachstampfen des Formriickens ist bei dieser Verdichtungsart nicht
erforderlich. Die Sandschleuderer sind reine Sandverdichter, man muB sie daher
mit getrennten Abhebevorrichtungen zusammen arbeiten lassen, wenn eine mecha-
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nische Trennung von Modell und Form erforderlich ist. Meist verwendet man
dazu fiir groffe Formen einfache Abhebestiftmaschinen, die durch Hebeliibersetzung
betétigt werden und den Kasten nur etwas anheben, bis das Modell aus dem Sande
gelost ist. Das weitere Abheben erfolgt dann mittels Kran, wobei lange senkrechte
Stifte in den Léchern der Kastenlappen die notwendige Fithrung geben. Diese
Formmaschine arbeitet schneller als die iibrigen, weil sie die Kasten gleichzeitig
selbst fiillt. Sie wird ausschlieflich durch Elektromotore angetrieben.

C. Gesamtaufbau und Betrieb von Formmaschinen.

9. Staubschutz und Abnutzung. Keine Werkzeugmaschine muf unter so un-
giinstigen Ortlichen Verhiltnissen arbeiten wie die Formmaschine. In der GieBhalle
lassen sich selbst bei bester Entliiftung Staub und Schmutz, die gefshrlichen
Feinde aller bewegten Maschinenteile, nicht vermeiden, ebensowenig der Wechsel
von hohen und niedrigen Temperaturen und die Rauchentwicklung beim GieSen
selbst. Hieraus ergibt sich die fiir alle Bauarten geltende Grundforderung eines
moglichst einfachen Aufbaues, wenn mit einem lingeren einwandfreien Arbeiten
der Formmaschinen gerechnet werden soll. Alle beweglichen Teile miissen mdoglichst
in das Innere eines geschlossenen Maschinengestells verlegt werden, um sie dem
zerstdrenden Einflufl des Sandes zu entziehen. Soweit das nicht mdglich ist, wie
z. B. bei den Kolben und den Teilen, von denen die Abhebebewegung auf die
dufleren Gesténge iibertragen wird, sind die ins Freie hinausragenden Bauteile
mit harmonikaartigen Lederhosen oder Schutzblechen zu umkleiden, die ihre Be-
wegungsfreiheit nicht behindern und trotzdem einen Schutz gegen das Eindringen
von Sandteilchen in die Fiihrungen bieten.

Saubere Formen lassen sich auf den Formmaschinen nur so lange gewinnen,
wie beim Abheben und Sandverdichten die verschiedenen Ebenen von Modellplatte,
Kasten und PreBklotz oder Riitteltisch genau parallel bleiben. Das 148t sich nur
durch lange Fiihrungen erreichen, die nachstellbar und gut geschmiert sind. Auch
soll man bei den Gestellen und Rahmen waagerechte Flichen, auf denen sich Sand
ablagern kann, moéglichst vermeiden. Man schrigt daher am besten die Tischréinder
ab und gibt Auslegern und anderen waagerechten Verbindungsteilen kreisformige,
ovale oder dachartige Querschnitte, von denen der Sand abrutschen kann. Auch
die Behandlung der Formmaschine im rauhen GieBereibetriebe durch angelernte
Leute ist weit davon entfernt, besonders sorgfiltig zu sein. Hierauf muf ihr Br-
bauer Riicksicht nehmen, indem er die Abmessungen reichlich wihlt und nicht
nur nach den durch den Kraftflu} bedingten Erfordernissen. Die Teilé miissen
gelegentlich auch einmal einen Schlag mit der Sandschaufel oder dem Stampfer
vertragen konnen, ohne sich zu verbiegen oder gar zu zerbrechen.

Es ist nicht einzusehen, weshalb die dauernde Uberwachung anderer, unter
viel giinstigeren Verhéltnissen arbeitender Werkzeugmaschinen fiir selbstverstind-
lich gehalten wird, wihrend man das bei der Formmaschine noch heute in vielen
Gieflereien scheinbar nicht fiir nétig ansieht. Diese Unterlassung richt sich nur
zu oft durch einen ungewshnlich schnellen Verschlei8 der Maschinen und durch ab-
nehmende Giite der Formen. Man sollte daher der Uberwachung der Form-
maschinen die groBte Aufmerksamkeit schenken, damit sie in gutem Zustande
erhalten bleiben und etwa auftretende Schiden sofort erkannt und beseitigt werden,
bevor die Maschine in einen Zustand gerét, der kostspielige Ausbesserungen er-
fordert. Zu ihnen kommen aber oft noch die Kosten fiir den AusschuB, den die
auf einer schadhaften Maschine hergestellten Formen leicht zur Folge haben. Die
Maschinenformer missen dazu erzogen werden, daB sie die ihnen anvertrauten
Maschinen pfleglich behandeln und etwa beobachtete Schiden sofort melden. Am
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WochenschluB sind die Maschinen griindlich zu sédubern, wobei namentlich auch
die Sandmengen zu beseitigen sind, die sich auf den Maschinenteilen selbst und um
sie herum allmahlich angesammelt haben. Schon wihrend der Anlernzeit, die sich
auf einige Monate zu erstrecken hat, sollte man die Leute an diese Selbstverstdnd-
lichkeiten gewshnen.

10. Anforderungen an den Formsand. Die Maschinenformerei kann, selbst wenn
alle vorstehend angedeuteten Forderungen an Bau und Betrieb der Maschinen
erfiillt sind, nur dann einwandfreie und gleichméflige Formen erzeugen, wenn
ein Sand geeigneter Zusammensetzung und KorngréBe zur Verfiigung steht. Form-
sand besteht bekanntlich aus einer Mischung von Quarz, Ton, Kohlenstaub und
Wasser. Diese Teile miissen durch entsprechende mechanische Aufbereitung mog-
lichst so miteinander vermengt werden, dal die einzelnen Quarzkérner von einem
Film aus Ton, Kohlenstaub und Wasser umschlossen sind. Dann sind die Forde-
rungen an Bildsamkeit und Gasdurchlissigkeit am besten erfiillt. Daneben muf
sich die GréBe der Sandkérner der Art und namentlich den Abmessungen der Mo-
delle anpassen; je kleiner und verwickelter sie sind, um so feiner muf das Sandkorn
sein, je groBer die Abmessungen der Modelle werden, um so grobkérnigeren Form-
sand kann- man verwenden. Auf jeden Fall soll aber die KorngréBe innerhalb
jeder Form moglichst gleich sein. Mit Riicksicht auf eine gute Gasdurchlissigkeit
der Formen darf aber das Korn wiederum nicht zu fein (staubartig) sein, ebenso-
wenig der Tongehalt zu grof, sonst entstehen blasige GuBstiicke, die unbrauchbar
sind. Beim Férdern des aufbereiteten Sandes zu den Formplitzen mufBl dafiir
gesorgt werden, daf} er in der Verfassung bleibt, in die er durch die Aufbereitungs-
anlage versetzt wurde. Das geschieht besonders bei grofieren Entfernungen am
besten durch Bandfoérderer. Neben einem gleichmifigen Werkstoff verlangt eine
Werkzeugmaschine gute Werkzeuge. Sinngemif$ auf die Formmaschine iibertragen,
bedeutet diese selbstverstindiiche Voraussetzung, da neben einem gut aui-
bereiteten Formsand geeigneter Zusammensetzung eine form- und gieBtechnisch
richtig angeordnete Modellplatte zur Verfiigung stehen muB, sonst kann man auch
mit den besten Maschinen keine sauberen Formen herstellen?.

11. Antrieb der Kraftformmaschinen. Wéhrend man frither zumal in Deutsch-
land als Betriebsmittel fiir Kraftformmaschinen fast ausnahmslos Druck-
wasser verwendete, ist man heute zur Druckluft iibergegangen, besonders aus dem
Grunde, weil sie eine griflere Beweglichkeit der Maschine ermdglicht, die man
durch Schlduche an das Rohrnetz ohne weiteres anschlieBen kann, und weil keine
Riickleitungen erforderlich sind. Auch die Frostgefahr, die im Winter bei Wasser-
druckleitungen Schwierigkeiten machen kann, tritt bei Druckluft nicht auf. Um
mit einfachem Luftverdichtern auszukommen und einen gefahrlosen Betrieb zu
haben, geht man dabei mit dem Druck nicht iiber 6.--7 atii hinaus. Uberdies
ermoglicht die Druckluft ohne weiteres den Anschluff von Vibratoren, kleinen
Lufthdmmern zum Losklopfen der Modelle und von Blashdhnen zum Reinigen
der Modellplatten und Arbeitstische vor dem Aufsetzen der Formkéisten. Betriebs-
technisch ist es ferner von Vorteil, wenn man in den GieBereien, wo die Druckluft
auch fiir PreBluftstampfer, Hebezeuge und Sandstrahlgeblise gebraucht wird, nur
eine Kraftmittelart zu erzeugen braucht. Fiir eine sachgemifle Verlegung der
Druckluftleitungen zu den einzelnen Maschinen ist zu sorgen, namentlich sind
Wasserabscheider vor groBen Einzelmaschinen und vor Gruppen von kleineren
vorzusehen und Wassersicke iiberhaupt zu vermeiden, damit keine Wasser-
teilchen in die Maschine gelangen. Meist werden die Kosten der Druckluft unter-

1 Vgl. Heft 37: Modell- und Modellplattenherstellung fiir die Maschinenformerei.
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schitzt, da sie unter den allgemeinen Betriebsmitteln des Werkes verrechnet zu
werden pflegen. Nach neueren Ermittlungen liegen sie fiir den Kubikmeter an-
gesaugter Luft um 1 Rpf. herum. Sie hiingen ab von der GréBe der Anlage und der
Arbeitsweise des Luftverdichters. Daher muB es nicht nur das Bestreben sein,
die Formmaschinen mit dem Ziel eines méglichst geringen eigenen Luftverbrauches
zu bauen, sondern es miissen auch die Luftleitungen, Schlauchanschliisse und die
Schlduche selbst ebenso wie die Ventile und Steuerungen auf Dichtigkeit dauernd
iiberwacht und gepriift werden, damit keine Druckluft unbenutzt ausstrémen kann.
Im Betriebe ist ferner darauf zu achten, daB die Kinstellbarkeit der Maschinen
auf die jeweils zu benutzende Formkastenhohe auch wirklich ausgenutzt wird,
damit kein unnétig groBer Luftverbrauch entsteht.

Nicht zuletzt ist eine gute Schmierung der bewegten Teile, namentlich der
Fiihrungen, nicht nur fiir eine lange Lebensdauer, sondern auch fiir einwandfreies
Arbeiten der Formmaschinen von entscheidender Bedeutung. Bei den neuen Bau-
arten hat man dabei die Erfahrungen des Automobilbaues mit Erfolg ausgenutzt,
indem kammerartige Erweiterungen in den Fiihrungsbiichsen zum Einfiillen von
Dauerschmiermitteln angeordnet werden, PreBzylinder und Kolben an eine Zen-
tralschmierung angeschlossen sind und die Teile, die besonders starker Abnutzung
ausgesetzt sind, Sonderschmierstellen erhalten.

Bei den Handformmaschinen ist dafiir zu sorgen, daBl dem Former die kirper-
liche Anstrengung beim Bedienen durch weitgehenden Gewichtsausgleich der zu
bewegenden Teile mittels Federn oder Gegengewichten moglichst erleichtert wird.
Sonst kann man von ihm keine gleichméBigen Formen wiahrend der ganzen Schicht
verlangen.

II. Maschinen zum Herstellen der Auflenform.

Diese Gruppe ist die bei weitem umfangreichste. Sie umfaBt die gemeinhin
als Formmaschinen im engeren Sinne bezeichneten Bauarten.

A. Maschinen mit Handstampfung.

12. Die gewdhnlichen Abhebeformmaschinen
mit Handstampfung kommen nur fiir das Ein-
formen flacher Modelle in Frage. Bei der ein-
fachen Bauart Abb. 35 wird der von Hand ge-
stampfte Formkasten durch Umlegen des Hand-
hebels @ abgehoben. Er bewirkt durch eine
Zugkurbel mit Fiihrungen ein Hochgehen der
Platte b, an der die Abhebstifte ¢ durch einstell-
bare Kulissen d befestigt sind. Die vier Abhebe-
stifte ¢ treten durch Lécher der Modellplatte e
unter den Formkastenrand und heben die Form
von den Modellen ab. Nach Abheben der Form
148t man durch Zuriicklegen des Hebels ¢ die
Teile wieder in die gezeichnete Ausgangsstellung
zuriicksinken. Durch seitliches Klopfen mit : .
einem Holzhammer g(;glen die Modellplatte oder ftggp?\%%} ﬁ%ﬁ%{g\%%%%dﬁgﬁ}y%:&%
Betatigung eines Losklopfers f werden die Mo- _ T o
delle %eirf Abheben gelockert. Mit dem Ab- Rebestitier 4 o Tutissen s+ T Modniiplatte:
heben mufl man vorsichtig verfahren, um die f= Losklopfer.
Formrinder nicht zu beschidigen. Der Beginn der Trennung von Sand und
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Modell soll sehr langsam vor sich gehen, damit zwischen Modellplatte und unterster
Sandschicht keine Saugwirkung eintritt, was besonders bei gréBeren Formen
leicht der Fall ist. Nach erfolgter Trennung
wird das Abheben beschleunigt, um die Form-
zeit zu verkiirzen.
13. Durehzugmasehinen (Abb. 36) werden
meist als Sondermaschinen fiir bestimmte
Teile gebaut, die in grofen Mengen hergestellt
werden miissen. Der durch die Platte b nach
unten hindurchzuziehende Modellteil ist auf
der Durchzugplatte a befestigt. Nach Auf-
stampfen und Glattstreichen des Formriickens
wird der Durchzughebel ¢ herumgelegt, da-
durch sinkt das Querhaupt ¢ abwirts, damit
auch die Durchzugplatte a, und der betreffende
Modellteil wird durch die Platte b nach unten
herausgezogen. Jetzt zieht man den Abhebe-
schieber d vor, damit sich die Abhebestifte g

Abb. 36. Durchzugformmaschine mit Durchzug 1, J .
und Stiftonabhebung.  (BMD.) aufsetzen konnen. Wird jetzt der vordere

« = Durchziehplatte; b — Tischrahmen mit Hebel ¢ wieder zuriickgelegt, so heben sich die
Durchzugloch; ¢ = Durchzughebel; =4 =Ab- Qtifte g, stoflen unter den Rand des Form-
hebeschieber; ¢ = Querhaupt, beweglich; 7 =
Feste Platte mit Fithrungen; ¢ = Abhebestifte. kastens kb und nehmen ihn mit, so daB er frei
auf den Stiften steht und leicht
abgesetzt werden kann. Auf sol-
chen Maschinen werden Radiatoren-
nippel, Schraubenspunde, Rollen,
kleine Motorenzylinder, kleine
Zahnrider, Armaturen, Ventile
und Héhne .mit Vorteil geformt.
Auch groBlere Teile, wie Nih-
maschinenrahmen wund -rider,
Rippenheizrohre usw., werden vor-
teilhaft auf Durchzugmaschinen
geformt, vorausgesetzt, dafl ge-
niigend grofle Stiickzahlen "die
Herstellung der teueren Modell-
und Durchzugplatten rechtfertigen.
Anderenfalls arbeitet man, wenn
auch nicht ganz so schnell, so doch
wesentlich billiger, mit Abstreif-
platten und Abhebemaschinen (vgl.
Abschnitt 3).
14. Die Teleskopriemenscheiben-
formmasehine (Abb. 37) arbeitet
Abb. 37. Teleskopriemenscheibenformmaschine. (BMD.) ebenfalls nach dem Durchzugver-
¢ o foomiaster; ) S bt ¢ = ionewsciglon  fahron. Bei ihr sind 21 Kranz-
der Stifte d; /= Hubstangen zum Binstellen des gewimnsch- modellringe ¢ von je 10 mm Stirke
ten Kranzmodells; g = Handrad zum Einstellen des Kranz- . . .
durchmessers; s = Handrad zum_ Bewegen der Kranz- (bei der gréBten Ausfuhrung
moie%eurfr.uné = e f{hlrﬁf ’Fmtl)rllngzlugslt;gfe[;l ;b siwie; 12,5 mm) teleskopartig ineinander-
Schneckentrieb; g = Zahnrad mit Nabenmutter; r — Ring; gesteckt, wihrend Naben- und

8 = Schnecke; ¢ = Fijhrungsrolle; u = Seil zum Betitigen v .
des Zeigers fiir die Stellung von 7. Armkreuzmodell fiir ]eden Durch-
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messer besonders auf den Formtisch ¢ gelegt werden. Zum Formen einer Riemen-
scheibe bestimmten Durchmessers wird das betreffende, mit Handrad g und
Hubstangen f eingestellte Kranzmodell durch Drehen des Handrades k auf die
Héhe der halben Kranzbreite herausgehoben und das zugehérige Armkreuzmodell
eingelegt. Dann wird der Formkasten a aufgesetzt, Sand eingefiillt, aufgestampft
und abgestrichen. Nach Durchziehen des Modellringes ¢ nach unten wird nun-
mehr die Form mittels der Stifte d nach oben von dem Armkreuzmodell ab-
gehoben, so dafl Modell und Form vollstindig getrennt sind. Hierauf wird die
Form von den Stiften abgenommen.

15. Wendeplattenformmaschine. Eine vielseitigere Verwendung ermoglichen
die nach dem Wendeplattenverfahren arbeitenden Handformmaschinen. Die
einfache Wendeplattenformmaschine (Abb. 38 und 39) besteht im wesentlichen

Abb. 38 und 39. Wendeplattenformmaschine. (BMD.)

a = Wendeplatte; b = Wendeplattenzapfen; ¢ = Modellplatten; d = Formkisten; ¢ = Seilrollen; f = Ab-

hebehebel; g = Hauptwelle; » = Zahnrider; 1 = Abhebesiulen; & = Rundstangen fiir Gegengewichte; { = Form-

wagen; m = Seile filr Gegengewichte; n = Bocke fiir die Seilrollen; o == Grundplatte; p = Feststellschrauben;
¢ = Befestigungsrollen der Seile; 7 = Gegengewichte.

aus zwei seitlichen Saulenfiihrungen, die auf einer Grundplatte o aunfgeschraubt
sind. In ihnen gleiten die Abhebesdulen ¢ mit den die Wendeplatte a tragenden
Zapfen b. Die Sdulens sind unten als Zahnstangen ausgebildet, mit denen die
beiden Zahnrider » im Eingriff stehen. Thre gemeinsame Welle ¢ wird durch
den Hebel f gedreht. Zum Ausgleich der anzuhebenden Massen hingen an
den Seilen m entsprechende Gegengewichte k. Auf den Formwagen I werden
die fertigen Formen abgesenkt und aus dem Bereich der Maschine gefahren.
Dieser Formwagen ist bei den neueren Maschinen, wie in der Abbildung,
schubladenartig ausgebildet, so daB die Schienen nicht in den Arbeitsplatz
hineinragen und den Former behindern. Der Formvorgang wurde bereits oben
{(Abb. 13 ---17) erlautert.

Ein sicheres zentrales Abheben wird besonders bei gréferen Wendeplatten-
formmaschinen dadurch erreicht, dal man den Formwagen durch einen Kolben e
mittels Zahntrieb durch Vorziehen des Gewichtshebels g gegen die an der ge-
wendeten Platte héingende Formbhilfte anhebt (Abb.40). Die Wendeplatte a
ruht dabei in festgelagerten Drehzapfen auf zwei kriftigen Saulen 4. Ihre

Lohse, Maschinenformerei. 2
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Hohenlage ist den Formkastenhthen entsprechend einstellbar, ebenso kann die

Sdulenentfernung den Kastenlingen angepalit werden. Der Formwagentisch d
ist auch hier mit den Schienen fest ver-
bunden und kann schubladenartig ein-
und ausgeschoben werden.

An Stelle des Zahnstangengetriebes
kann der Formwagen d auch hydraulisch
gegen die gewendete Form gehoben
werden (Abb. 41). In diesem Falle sind
an einer S#ule » neben der Maschine
eine Olpumpe 4 und ein Steuerventil !
befestigt. Der im Hubzylinder e stek-
kende Absenkkolben mit Tragplatte g
und Wagentisch d wird durch ein bis
zwei Hiibe des Pumpenhebels % bis unter
den gewendeten Formkasten gehoben.

Abb. 40. GroBe Wendeplattenformmaschine.  Abgesenkt wird durch Offnen einer Ab-
(Ausfilhrung: Kunke[lj{. %ag‘,f‘]’i & Co., Alfeld/Leine fluBleitung o mittels des Steuerventils /.

a — Wendeplatte; b= Tragsiulen; ¢ = Grundplatte; Durch den Steuerhebel m kann man die
O e pmtar Hubkolben. /.~ Zabn-  Austrittsgeschwindigkeit des Druckéles
stellschrauben. und damit die Geschwindigkeit des
Aushebens in bestimmten Grenzen
halten und dadurch der Eigenart
und Hohe der Modelle anpassen, so
daB ein einwandfreies Abheben ge-
wiahrleistet ist. Die Pumpensiule n
dient gleichzeitig als Olbehilter, in
den auch das Ol aus dem Steuer-
ventil I wieder hineinliuft. Das (1
macht also einen Kreislauf und
braucht nur sehr selten erginzt zu
werden. Da die Betédtigungshebel
an der linken Seite der Maschine
Abb. 41.  Wendeplatten-Formaschine mit Handpumpe. liegen, behilt der Former die rechte
(K.W.A.) Hand zum Anlassen eines Vibrators
a = Wendeplatte; b = Tragsiulen; ¢ = Grundplatte; d =
Formwagen; ¢ = Hubzylinder; ; = Hubbegrenzung und Fih- oder zum Losklopfen mit dem Holz-

rung; ¢ = Tragplatte fiir d; A = Olleitung; 4 = Olpumpe; .
k = Pumpenbebel; ! = Steuerventil; m = Steuerhebel; n = hammer frei.

Pumpensiule (Olbehiilter); o = Riickleitung. Wo PreBluft zur Verfiigung steht,

kann man sie durch ein Ventil un-

mittelbar auf den Olspiegel im Behilter n wirken lassen; das Ol iibertrigt dann

den Luftdruck auf den Absenkkolben und die Olpumpe fillt fort, sonst ist die
Arbeitsweise dieselbe wie oben.

B. Maschinen mit Handpressung.

16. Anordnung des Prefiklotzes. Bei séimtlichen Preflformmaschinen, gleich-
giiltig, ob sie von Hand oder mit Druckluft betrieben werden, wirkt entweder ein
beweglicher PreBklotz von oben auf den Sandriicken der Form oder der Klotz ist
fest und die Form wird gegen ihn gepreBt. Er muB so angeordnet sein, daB er,
wenn nicht gepreBt wird, den Raum iiber demm Formtisch vollkommen freilaBt,
damit der Former unbehindert den auf der Modellplatte stehenden Kasten vor-
bereiten, den Modellsand aufsieben, den Fiillrahmen aufsetzen und den Haufen-
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sand auffiillen sowie die Form abstreichen, abheben und absetzen kann. Der
PreBholm muf also beweglich und nur zum Pressen tiber die Form zu bringen
sein. Hierfiir ordnet man ihn auf vier verschiedene Arten an: ausfahrbar, zu-

riicklegbar, ausschwenkbar und hochklappbar.

Es wurde bereits darauf hingewiesen, da die Pref3-
platte unbedingt parallel zur Modellplatte bleiben muB,
wenn die Sandform gleichméaBig verdichtet werden soll,
soweit solches durch Pressen iberhaupt mdglich ist.
Die Auswirkung gelockerter PreBplatten auf die Sand-
dichten (Abb.42 und 43) ist nachteiliger, als im all-
gemeinen angenommen wird. Wenn sich im Verlaufe

Abb. 42. Fehlerhafte Sandverdichtung durch losen Prefklotz.

Abb. 43.  Verdichtungswiderstand W einer nach Abb. 42
fehlerhaft gepreften Form, ermittelt durch die Fallge-
wichtseindringtiefe ¢.
der Benutzung die PreBklotzschrauben lockern, so wird
der Prefdruck ungleichméBig auf den Sand tbertragen.
Die in Abb. 43 gezeichneten Kurvenscharen wurden da-
durch ermittelt, dal man ein Fallgewicht von 1000 g
aus gleichbleibender Héhe auf den gepreBten Sandriicken
genkrecht herunterfallen lieB. Seine Eindringtiefe ver-
halt sich dann umgekehrt wie der Verdichtungswider-
stand bzw. die Sanddichte. Durch Eintragen der aus
den verschiedenen Eindringtiefen ¢ berechneten Wider-
stinde w von einer waagerechten Ebene aus wurden
die einzelnen Kurvenpunkte ermittelt. Man erkennt,

wie ungleichm#fBig die Form verdichtet worden ist.
1%. StapelguB. Bei niedrigen, nicht zu grofSen GuB-

stiicken kann man durch Anwendung des sogenannten

StapelguBverfahrens erheblich an Formzeiten und

namentlich an Formkasten sparen (Abb.44...-48). Es

a. - F'ei/af?y

b
Abb. 44. AbguB.

Abb. 45. Formkasten mit Fill-

rahmen, sandgefiillt.

Abb. 46. Form verdichtet.

Abb.47. Oberes Modell aus- und
dann Formkasten abgehoben.

Abb. 48. AbguBfertiger Stapel.
Abb. 44 - - - 48. Herstellung von
Stapelgufi. (BMD.)

a == Modellunterteil; b= Modell-
oberteil; ¢ = Abbebestifte; d=

Formkasten ; ¢ = Fiillrahmen;
f = PreBkolben; g = Eingu8-
modell; % = Maschinengestell.

besteht darin, daBl man

die obere Hilite des Modells an der PreBplatte, die untere auf dem Maschinentisch
befestigt. Nach Aufsetzen des Formkastens nebst Fiillrahmen, Einschaufeln und

%
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Glattstreichen des Sandes wird die Form gepre8t. Dabei dringt der obere Modell-
teil in den Sandriicken, der untere in den Sandspiegel der Form ein, es entsteht
infolge dieser Doppelpressung eine Kastenform, die auf beiden Flichen je eine
Halbform besitzt (Abb.47). Die untere Formseite wird durch Riickenpressung
verdichtet, die obere durch Eindriicken des Modells, letztere ist daher stets etwas
fester. Das ist vorteilhaft, denn beim GuB bildet sie den unteren Formteil. Die
hochgehende PreBplatte zieht den oberen Modellteil aus der Form, worauf durch
Abhebestifte der Kasten von der auf dem Formtisch befestigten unteren Modell-
platte getrennt wird. Die EinguBtrichter und Anschnittkanile zum Forminnern
werden gleich mitgepreBt. Setzt man nun solche Doppelprefiformen aufeinander,
s0 bildet ein Kasten gleichzeitig den Oberkasten fiir den darunterliegenden und den
Unterkasten fiir den dariiber befindlichen. Alle so entstandenen Formen sind
durch einen gemeinsamen EinguB miteinander verbunden. So benétigt man bei-
spielsweise fiir zehn Formen nur elf Formkésten gegeniiber zwanzig mit einfacher
Pressung bei einer Arbeitsersparnis von 50°o und einer fast gleich groBen Form-
sandersparnis. Hinzu kommen ein vereinfachtes AbgieBen und eine Verringerung
der Eingiisse. Nicht zu vergessen ist auch die groBe Ersparnis an Bodenfliche
infolge des Aufeinandersetzens einer groBen Zahl von Formen, die sonst neben-
einandergestellt werden miiBten. Fiir Herdringe, Gaskochplatten, Ndhmaschinen-
schwungriider und andere niedrige Teile ist das StapelguBverfahren sehr geeignet,
dagegen nicht fiir solche von nennenswertem Gewicht, weil hierbei infolge der hohen
Fliissigkeitssdule die im unteren Stapelteil liegenden Abgiisse schwerer und un-
ansehnlicher werden als die oberen. Uberhaupt soll man aus diesem Grunde nicht
mehr als zehn bis zwdlf Kisten stapeln. GroBSere Stiicke, bis etwa Bremsklotz-
groBe, lassen sich stapeln, wenn besondere StapelguBkisten ver-
wendet werden. Diese formt man wie gewohnlichen StapelguBl, aber
jeder Kasten besitzt fiir sich einen besonderen seitlichen EinguB-
trichter, so daB jede Form fiir sich abgegossen werden kann und das
Treiben der unteren Formen wegen zu hoher GieBsiule fortfillt.
18. Die KurbelpreBformmasehine Abb.49 wurde als erste brauch-
bare HandpreBformmaschine um 1890 von Hillerscheidt gebaut. Sie
arbeitet mit zuriicklegbarem PreBholm und. Schlaghebelwirkung.
Die Hillerscheidt-Maschine hat eine sehr groBe Ver-
breitung gefunden und den gesamten Formmaschinen-
bau viele Jahre hindurch stark beeinflufit. Bei den
dlteren Maschinen muBte beim Pressen das ganze
Gewicht von Modellplatte und Form gegen den PreB-
klotz gehoben werden, was die Arbeit sehr erschwert.
Bei den neuen Anordnungen, wie sie heute wohl von
fast allen Formmaschinenfirmen gebaut werden, zieht
man den PreBklotz nach unten auf die festliegende
Form. Der Arbeitsgang vollzieht sich so, daB nach
+ Aufsetzen des Formkastens mit dem Fillrahmen auf
Abb. 46 H‘i‘llerschmt_Form;resse den Arbeitstisch g, Aufsieben des Modellsandes und
4 = Prbhebel; b — Pregbricke;  Fillen mit Haufensand der PreBholm 4 nach vorn
¢ = fﬁtlalréﬁgsgel;f i-= %a}?:é:éggégg dber die F01“‘m gezogen wird, wobei durch Anlegen f.ier
g = Arbeitstisch; _h = Abhebe-  Sperranschlige an den Holmstangen gegen die Fiih-
‘S‘gg}f’f;gggﬁagf Sguizg,ﬁfjggu’g; rungen o deren senkrechte Lage gesichert wird. Durch
m = gggge‘ﬁ(?ug:: F’&;uﬁfgsghmen Herunterschnellen des gewichtsbelasteten Hebels a
’ wird dann gepreBt. Nach Wiederhochziechen des
Hebels a in die gezeichnete Lage wird der Holm b zuriickgeschwenkt, bis er
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gegen die Stutzpuffer ¢ anliegt und die Form freigibt. Nach Abstreichen des
Formriickens wird nunmehr durch Herumlegen des Hebels ¢ mittels der vier
Abhebestifte f unter gleichzeitiger
Betatigung des Losklopfers d abge-

hoben.

Abb. 50. Handformmaschine mit Pressung durch

Kurvenscheibe. (BMD.) R
a = PreBklotz; b= Fiillrahmen; ¢ = Formkasten; Abb. 51. Kons:&ruktlon der Kurven-
d = PreBholm; e = Zugstange; /= Zugstangen- scheibé einer HandpreBformmaschine
schlo; g = Abhebehebel; h = Abhebestifte; = nach Abb. 50. (BMD.)
Sperrklinke; % == PreShebel; I-=Preflwelle; m = (Wegen des wachsenden PreBdruckes
Kurvenscheibe beim Pressen; o = Druckrolle; muf e gleichmaBig, # dagegen stetig
p=Prelplatie; ¢ = Filhrung; r = AuBenzylinder- weniger zunehimen.)

s = Gegenrolle.

19. KurvenscheibenpreBformmaschinen. Weniger anstrengend gestaltet sich
der PreBvorgang, wenn man den PreBhebel auf eine Kurvenscheibe wirken
14Bt, die, mit einem PreBkolben verbunden, im seitlich ausschwenkbaren
PreBholm untergebracht ist (Abb. 50). Die Kurvenscheibe ist so gestaltet,
daB die PreBwirkung in dem Augenblick am stirksten ist, wo der Sand den
gréBten Widerstand bietet, d. h. am Ende des Pressens. Das fithrt zu einem
geringen Kraftaufwand beim Pressen Uberhaupt. Die Kurvenscheibe m ist
auf eine waagerechte Welle [ aufgekeilt (Abb. 51), die durch den Prefihebel %
gedreht wird. FEine Rolle o iibertrigt die Kurvenscheibenbewegung auf den die
Prefiplatte p tragenden Hohlkolben g, der in dem Zylinder » gut gefiihrt ist.
Durch Abwickeln der Rolle s an der linken Kante der Kurvenscheibe wird
beim Zuriickdrehen des Hebels & der Prefkolben wieder angehoben. Letzteres
kann man auch durch Zugfedern erfolgen lassen. Bei ausgeschwenktem Pref3-
holm d wird die Form mit Sand gefiillt, worauf eingeschwenkt und gepreBt
wird. Nach Wiederausschwenken der Presse wird durch Vorziehen des Abhebe-
hebels g, der die Abhebestifte 2 nach oben bewegt, abgehoben, wobei ein
Klinkgesperre ¢ zur Wirkung kommt, das die hochgegangenen Abhebestifte A
und damit die abgehobene Form festhilt, so daf sie leicht abgesetzt werden
kann, Durch Niedertreten des Hebels ¢ wird ausgeklinkt, und die Abhebe-
stifte A sinken wieder in die Grundstellung herunter.

Die Wendeplattenformmaschine mit tiber der Wendeplatte liegenden Presse
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(Abb. 52) ist durch Vereinigung der Handstampfmaschine mit einer in den seitlich
ausschwenkbaren Prefholm a verlegten Kurvenschei-

benpresse entstanden.

Die Lager der Wendeplatte f

kénnen entsprechend den wechselnden Kastenhéhen
so eingestellt werden, daf die Wendeplatte f genau
parallel zum Formkastenwagen ¢ liegt. Die Arbeits-
weise dieser Maschine diirfte ohne weiteres verstind-
lich sein.

20. Zweistufiges

Pressen mittels Schraubspindel.

Fiir groBere Formflichen reicht die mit der einfachen
Kurvenscheibenpresse erzielbare spezifische Sanddichte
nicht mehr aus. Handelt es sich um niedrige Formen
von 120 mm Kastenhéhe bis zu etwa 5000 cm? Fliche,
so kann man sich mit zweistufiger Pressung helfen.
Der Aufbau einer solchen Maschine (Abb.53) ist der
vorigen dhnlich. Abgehoben wird durch Umlegen des
Hebels d. Er wirkt durch einen Kurbeltrieb mit
Gleitrolle und Kulisse auf eine in der Mittelachse des
Hohlstinders senkrecht verschiebbare Hubsdule, die
den Triger ¢ mit den vier Abhebestiften f anhebt. Das

Abb. 52. Wendeplattenpresse.
(K.W.A)

a = PreBSholm mit Kurvenscheiben-
presse; b = PreBhebel; ¢ = Ab-
hebehebel; d = Abhebekolben; .
¢ = Formwagen; f = Wendeplatte.

Abb. 53. Stiftabhebepresse fiir groBere

Formen. (K.W.A))

« = Formtisch; b = Losklopfer; ¢ =
Handrad zum Losklopfer; d = Abhebe-
hebel; e = Triger der Abhebestifte;
f = Abhebestifte; g = Zugstange; h =
PreBholm; ¢ = Schwenksaule; & == Presse;
{ = Klinkgesperre; m = PreShebel; n =
Vorprefirad; o = Prefiplatte; 2 = Kol-
ben; ¢ = Prefispindel; r = Hubbegren-
zung; s = Kegelrad mit Gewindemutter;
t = Antriebskegelrad; % = PreBwelle;
#, w = Prefwellenlager; 2« = Druck-
lager; wy = PreBklotze.

bis der Verdichtungswiderstand zu groB wird.

Losklopferad ¢ betétigt bei dieser gréBeren Tischfliche
vier Hebelenden, die gleichzeitig gegen vier Anschlige b
der Tischplatte @ schlagen. Die PreBvorrichtungk ist
in dem ausschwenkbaren Holm % untergebracht und

bildet eine groBe zylindrische Fithrung fiir den die
PreBplatte o tragenden Hohlkolben p (Abb. 54).
Mit der Prefspindel ¢ ist die PreBplatte o fest
versplintet. Sie steckt in der als Mutter ausge-
bildeten langen Nabe des Kegelrades s, das mit
einem zweiten, auf der waagerechten Welle u fest-
gekeilten Kegelrad ¢ kimmt. Die Welle u ist bei
v und w im PreBholm A gut gelagert und kann
durch das aufgekeilte Handrad » gedreht werden.
Der NachpreBhebel m ist mit seiner Nabe frei
auf der Welle » drehbar und kann beim Vorziehen
mittels einer Klinke ein auf der Welle u be-
festigtes Sperrad drehen, wobei er die Welle mit-
nimmt. " Beim Zuriickschwenken gleitet dagegen
die Klinke dhnlich wie bei der bekannten Bohr-
knarre iiber die Sperrzihne gzuriick, ohne daB
sich die Welle # mitdreht. Der
axiale Druck in der Schraub-
spindel ¢~ wird vom Kugel-
lager x aufgenommen, wih-
rend ihr Hub nach unten durch
den Stellring » begrenzt wird.
Nach Aufsetzen und Fiillen
des Formkastens nebst Fiill-
rahmens mit Sand wird das
Handrad » so lange gedreht,
Dann zieht der Former den

Abb. 54. PreBvorrichtung
zu Abb. 53, (K.W.A.)
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Handhebel m vor, dessen groBer Hebelarm die Ausfibung einer sehr starken
Nachpressung durch weiteres Herunterdriicken der PreBplatte o ermdglicht. Es
geniigen ein bis zwei Umdrehungen des Handrades n, um die Form so weit vor-
zuverdichten, dall die Fertigpressung mit ein- bis zweimaligem Vorziehen des
Hebels m erreicht wird. Der Stellring » wird so hoch befestigt, dafi die Sand-
verdichtung genau die richtige Grofe erhdlt, d. h. daB die Unterflichen der
Prefklotze y nach der Pressung genau mit dem oberen Formkastenrand ab-
schneiden. Ist die PreBvorrichtung einmal fiir eine bestimmte Modellplatte ein-
gestellt, so erhalten sémtliche auf ihr gepreften Formen auch genau die gleiche
Dichte. Nach Ausschwenken des Holmes & wird in bekannter Weise durch Vor-
ziehen des Hebels d abgehoben. Das Gegengewicht bewirkt dabei, daBf die den
Kasten tragenden Abhebestifte in hichster Stellung stehenbleiben, so da die Form
bequem abgesetzt werden kann.

21. KnichebelpreBeinrichtung. Auch Wendeplattenmaschinen, deren Verwen-
dungsbereich, wie oben ausgefiihrt, ein erheblich griéBerer ist, lassen sich ohne
Schwierigkeiten mit besonderen PreBeinrichtungen versehen. Bei der Handform-

Abb. 55 u. 56. Handformmaschine mit Kniehebelpressung. (BMD)

a = Arbeitstisch; & = Hohlgestell; ¢ = Wendesdulenfiihrungen; d = Wendesdulen; ¢ = Wendezapfenlager;

{ = Wendeplatte; ¢ = Hubzahnrider; /& = Abhebehebel; 7 = Gegengewicht der Presse; k& = Formkasten;

I = Fiillrahmen; m = PreBklotz; % = Ausfahrbarer PreBSholm; o = Zugstangen; p = PreBhebel; ¢ = Knie-
hebelpresse; 7 = Laufschienen; s = Seilscheibe fiir Gewichtsausgleich der Formbewegung.

maschine Abb. 55 und 56 wird eine Kniehebelpresse ¢ verwendet, die in Ver-
bindung mit einem ausfahrbaren PreBholm 7 arbeitet. Form- und Abhebevorgang
sind dieselben, wie bereits oben beschrieben (Abschn.1). Zum Pressen des in
den oben liegenden Kasten eingefiillten Sandes wird der PreBholm # iiber die Form
gefahren und durch Vorlegen des PreShebels p die Kniehebelpresse g durchgezogen.
Dadurch hebt sich der Arbeitstisch ¢ und driickt die Form gegen den PreBklotz m,
der dabei den Sand des Fiillrahmens ! in den Formkasten % hineinpreft und so die
Form iber der auf der Wendeplatte f befestigten Modellplatte verdichtet. Durch
Zuriicklegen des PreBhebels p geht der Arbeitstisch ¢ wieder in die gezeichnete
Stellung zurtick, der PreBholm n wird ausgefahren, hierauf durch Betétigung des
Hebeis & die Wendeplatte f gehoben, dann gewendet und die geprefite Form auf den
Arbeitstisch abgesenkt. Nach Lisen der Verriegelung des Kastens & mit der Wende-
platte f wird diese durch Zuriicklegen des Hebels 2 ausgehoben, wobei die fertige
Formhilfte auf dem Arbeitstisch liegen bleibt, von dem sie dann abgesetzt wird.

22. Fahrbare Handformpressen mit vier Rddern sind besonders als Wende-
plattenmaschinen geeignet, die Leistung gut auszunutzen, und werden hiufig
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verwandt. Der fortschreitenden Formarbeit entsprechend werden solche Maschinen
langsam weitergeschoben. Die auf ihnen hergestellten Formen kénnen dann in
unmittelbarer Nahe abgesetzt werden, so dafl die Formarbeit durch die Wege
zum Abstellen der Formen keine lingeren Unterbrechungen zu erleiden braucht.
Bei den Stiftabbhebemaschinen ist die Ortsbeweglichkeit nur dann von Vorteil,
wenn mit Doppelmodellplatten gearbeitet werden kann, so dafi Ober- und Unter-
késten gleich werden und so beide Kisten auf derselben Maschine gepreit werden
konnen. Anderenfalls sind zwei Abhebemaschinen nétig, je eine fiir Unter- und
Oberkasten, die beide ortsbeweglich sein miiten. Trotzdem wiirde man aber nur
wenig Zeit beim Formabsetzen gewinnen, da mindestens der eine Former dann
doch einen lingeren Weg machen miifite.

C. Maschinen mit Druckluftpressung.

Wenn es sich um gréflere Prefdriicke handelt, besonders auch um eine Erhéhung
der Leistung der PreBformmaschinen, namentlich in gréBeren GieBereien, die iiber
eine Prefiluftzentrale verfiigen, so geht man zweckmifBig zur Druckluftpresse iiber.
Sie baut sich wesentlich einfacher auf, ist ohne jede kérperliche Anstrengung zu
bedienen und liefert nach entsprechender Einstellung iiber derselben Modellplatte
ganz gleichmiBig verdichtete Formen. Dabei kann fiir das Trennen von Modell
und Form je nach Neigung Handabhebung oder auch Druckiuftabhebung an-
gewendet werden. Letztere wird man besonders bei gréBeren Formgewichten
wihlen. Ihr Vorzug besteht namentlich darin, da8 sie gleichzeitig kleine und groBe
Aushebehiibe gestattet, sich einfach aufbaut und infolge der Zwischenschdltung
von Ol als Druckiibertragungsmittel eine feine Regelung der Abhebegeschwindig-
keit gestattet. Als Vorzug der Handabhebung kann bezeichnet werden, daB man
die Maschine bei Storungen des Druckluftbetriebes nétigenfalls noch mit Hand-
stampfung arbeiten lassen kann. Indessen sind heute die Druckluftanlagen so be-
triebssicher, daB ein solcher Fall nur duBerst selten eintreten wird.

Abb. 57 u, 58. Druckluftiormpresse. Ausfithrung: GieBerei- u. Werkzeugmaschinenfabrik m. b. H.,
Frankfurt a. M.-H6chst (G.W.F.).
a = PreBzylinder; & = PreBkolben; ¢ = Abhcberahmen; d == Abhebckolben; e = PreBholm; f = Ausgleichs-
feder; ¢ = PreBholmfragstangen; % = Einstellklotze; 1 = PreBklotz: & = Prefventil; ! = Abhebeventil;
m = Steuerhebel; n = DruckluftanschiuB.

23. Die Prefformmaschine mit Druckluftabhebung (Abb.57 und 58) arbeitet
mit einem zuriicklegbaren Prefholm e, dessen Hohenlage durch Klotze A in Ver-
bindung mit den Verzahnungen der Holmstiitzen g entsprechend der Formkasten-
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héhe und genau waagerecht einstellbar ist. Der PreBkolben & ist reichlich be-
messen, Kolbenringe verhindern in Verbindung mit der groBlen Kolbenlinge das
Entweichen von Luft zwischen Kolben b und Zylinder . Das Modell wird durch
Ubertragung des Luftdruckes auf (1 mittels des Kolbens d abgehoben. Beim Offnen
des Abhebeventils I wird zugleich selbsttétig ein Vibrator zum Lockern des Modells
in Gang gesetzt. Das Schwenkjoch e ist durch eine Feder f ausgewuchtet und daher
leicht beweglich. Der Abheberahmen ¢ dient gleichzeitig als Fiillrahmen und ist
der Kastenhohe entsprechend einstellbar. Nach Aufsetzen des Kastens auf den
Rahmen ¢ wird er mit Sand gefiillt und abgestrichen. Dann wird das Joch e vor-
gezogen und durch Niederdriicken des Steuerhebels m gepreBt, worauf man durch
eine Riickbewegung des Steuerhebels den PreBkolben mit der auf ihm stehenden
Form wieder absinken 1i8t. Nach Zuriickschwenken des PreBholmes e werden
durch Aufwirtsziehen des Steuerhebels 7 nunmehr Abhebeventil / und Vibrator
eingeschaltet, worauf der Abheberahmen erst langsam, dann schnell hochsteigt und
die Form vom Modell trennt. Sie bleibt in hochster Lage stehen und kann ab-
gesetzt werden. Durch Herunterdriicken des Steuerhebels m in die Mittellage wird
der LuftauslaB des Abhebekolbens d getffnet und der Abheberahmen ¢ sinkt be-
schleunigt in seine Grundstellung zuriick. Statt der Rahmenabhebung kann die
Maschine auch mit Abhebestiften versehen werden, ohne daf sich sonst Wesent-
liches andert. )

24. Die PreBwendeformmaschine (Abb.59 und 60) vereinigt die Arbeitsweise
der einfachen Abhebemaschine mit der einer Wendeplattenformmaschine. Auf ihr
kénnen die Formen hingend geprefit und stehend abgehoben werden. Zu diesem

Abb. 59 1. 60. PreBwendeformmaschine. (G.W.F)

a = Maschinenstinder; & = Drehzapfen fir die Presse; c¢ = PreBjoch; d = Tragstangen: e = Versteifungs-
stangen; f = PreBbricke; g = Anschlag fiir das PreBjoch; % = Anschlag fiir das Wenden; ¢ = PreBzylinder;
-k = Vibratoren; [ = Formtisch; m = PreBplatte.

Zwecke ist die eigentliche Formeinrichtung, bestehend aus dem zuriicklegbaren
Prefijoch ¢, dessen Tragstangen d, der PreBbriicke f.und dem PreBzylinder 7 mittels
eines in einem kréiftigen Stédnder ¢ in zwei Kugellagern ruhenden Zapfens b um
180° drehbar. Die verschiedenen Arbeitsgéinge vollziehen sich unter Einwirkung
der Druckluft zwangliufig von selbst. Die niedrige Bauart der Maschine ermog-
licht es, Sandbehilter dariiber anzubringen, die vom Former leicht zu bedienen
sind. Am Arbeitstisch sind mehrere groBe Vibratoren % angebracht, die durch
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starkes Erschiittern der Sandform einen Ausgleich der durch das Pressen erzeugten
Sanddichte herbeifiihren, so dafl auch miBig hohe und steilwandige Modelle mit
diesen Maschinen eingeformt werden kénnen. Der im PreBzylinder ¢ steckende
Preflkolben ist durch die untere Prefbriicke f mit dem oberen Prefjoch ¢ durch die
Stangen d fest verbunden und driickt die Gegendruckplatte m auf den Formriicken,
wodurch der Sand verdichtet wird. Nach erfolgtem Pressen wird um 180° ge-
schwenkt, wobei die Form zwischen Gegendruckplatte m und Formtisch I fest-
festgeklemmt bleibt. Eine besondere Verriegelung wie bei der Wendeplatten-
maschine ist daher hier nicht nétig. Unmittelbar
nach dem Wenden wird unter gleichzeitigem
Vibrieren durch Absenken der PreBplatte m, auf
der jetzt die Form ruht, ausgehoben, wobei die
aus dem PreBzylinder ¢ austretende Luft die
Absenkgeschwindigkeit regelt. Neben der Ma-
schine wird oft ein Schwenkrahmen (mit senk-
rechter Schwenkachse) vorgesehen, der so vor
die PreBplatte goschwenkt wird, dafBl die hier
stehende fertige Form leicht und schnell aus der
Maschine entfernt werden kann.
25. Die fahrbare
Formpresse Abb. 61
mit  ausschwenk-
barem Prefholm £,
in dem auch die
Druckluftpresse I
untergebracht ist,

Abb. 61. Fahrbare Formpresse mit Hand- arbeltet mit Stlftab-

abhebung. (K.W.A)
a = Fahrbares Untergestell; b = Hohlge-
stell mit Abhebemechanismus; ¢ = Arbeits-
tisch; d = Kulissentréiger der Abhebestifte;
¢ = Abhebestifte; 7 == Abhebehebel; g =
Losklopfer; A = Schwenksdule; 7= Zug-
stange; %k = Prefholm; ! = PreBzylinder;
m = Druckeinstelling; » = Steuerhebel;
o = Prefiplatte; »p = PreBklttze; ¢ = Auf-

hebung von Hand.
Die Abhebevorrich-
tung ist durch eine
Feder ausgewuch-
tet, so daB ein lang-
sames Ausheben des

hinger fiir Fillrahmen. Mo dells bis zuf er-

folgten Trennung vom Sande gesichert ist. Ein
Losklopfer g lockert dabei das Modell. Der Sand
wird verdichtet durch Betédtigen des Steuerhebels n,
nach dem Einschwenken des Querhauptes k. Sobald
der fiir die jeweilige Kastengrse erfolgreiche Druck,
der durch das Laufgewicht m eingestellt wird, er-
reicht ist, geht der PreBkolben von selbst wieder

Abb. 62, Wendeplattenpresse mit Ol-
Luft-Abhebung. (K.W.A.)

a = Fahrbares Untergestell; b = Hohl-

gestell mit Abhebekolben; ¢ = Wende-

1 1 . Dlatte; d = Formwagen; e = Wende-
zqruck. Durph d1e_se b(?'so‘ndere Druchegelung BT~ D aers 7 B kaaler o
reicht man eine gleichméBige Sandverdichtung, un- Zugstange; & = PreBholm; 1 = Pres-
abhingi D ksch nk . d Tuft zylinder; % == Druckeinstellung; I =

gig von Tuckschwankungen 1in er - PreBplatte; m = Luftventil; n = 0l-
bremsventil; o = Hebel fiir den Ab-

zufuhr und der Sandaufgabe. Eine besondere Siche-
rung sorgt dafiir, dafl die Presse nur bei richtig ein-
geschwenktem PreBholm % betdtigt werden kann.

26. Die Wendeplattenformpresse Abb. 62, gleichfalls in fahrbarer Ausfiihrung
dargestellt, mit seitlich ausschwenkbarem PreBholm 7%, besitzt dieselbe PreB-
einrichtung wie die vorhergehende Anordnung, wihrend die gewendete Form von
der Wendeplatte durch Druckluft mit Oliibertragung abgesenkt wird, wie es oben

hebekolben; p = Hebel zum Absenken
der Form.



Riittelformmaschinen. 27

bereits beschrieben wurde. Mit Hilfe der eingeschriebenen Buchstabenbezeich-
nungen diirfte somit die Wirkungsweise dieser Maschine ohne weiteres verstindlich
sein.

D. Riittelformmaschinen.

27. Allgemeine Anforderungen und Baugrundlagen. Das Riittelverfahren, dessen
Arbeitsweise bereits oben (Abschn.7) eingehend besprochen wurde, eignet sich
fiir Modelle aller Art von 300 mm Kastenhthe an. Beim Bau der Riittler sind
einige grundlegende Forderungen zu erfiillen. Namentlich ist darauf zu achten,
daB die Modellplatte allseitig auf dem Riitteltisch aufliegt und gut befestigt wird,
damit Eigenerschiitterungen unmoglich sind, die Risse in der Form zur Folge
haben. Wesentlich ist auch, daB kein Riickprall des Riitteltisches nach erfolgtem
StoB eintritt, weil dadurch die StoBwirkung teilweise vernichtet und der bereits
verdichtete Sand wieder gelockert wird. Die Geschwindigkeit der Abwirtsbe-
wegung des Riittelkolbens darf nicht gréBer sein als der Schwerkraftbeschleunigung
des Sandes entspricht. Sonst geht der Sand weniger schnell nach unten, als der
Kasten, hat also das Bestreben, seine Bewegung relativ zur Kastenbewegung zu
verlangsamen, was sich darin #uBert, dal die festen Sandteile wieder gelockert
werden.

Das Verhiltnis zwischen Durchmesser und Linge des Riittelkolbens ist fiir
die Genauigkeit der Riittelarbeit bedeutungsvoll. Ist der Kolben zu kurz, so legt
er sich nur an die Seite der Zylinderwand an, die unter dem schwersten Teil der
Form liegt, wodurch leicht ein Nachschlagen der weniger stark belasteten Tisch-
seite eintritt, besonders wenn die Stoffldche breit ist und auf dem Zylinderflansch
sitzt. Das fiithrt zu ungiinstiger Beeinflussung der Sandverdichtung, besonders
bei GroBriittlern. Je linger man aber den Kolben macht, um so geringer ist die
Gefahr eines einseitigen Anliegens. Dal} zum Erzielen einer gleichméBig geriittelten
Sandform die StoBflichen sich allseitig beriihren miissen, um zusitzliche Nach-
erschiitterungen zu vermeiden, ist ebenso notwendig, wie eine kréftige Ausbildung
des Riitteltisches selbst, der am besten durch zahlreiche Rippen verstirkt wird,
um Eigenerschiitterungen -auszuschlieBen. Je groBer die Hubgewichte werden,
um so wichtiger ist es, einen zentralen Riittelhub zu sichern und in Verbindung
damit Eigenerschiitterungen durch den Riittelstof am Riitteltisch und an der
Modellplatte zu vermeiden.

Es gibt wohl iiberhaupt kein Modell, das sich nicht fiir das Riittelformver-
fahren eignet. Dabei bieten auch unterschnittene Teile kein Hindernis, wenn
beim Riitteln entsprechend verfahren wird. DaB man niedrige Formen qiber
flachen Modellen wirtschaftlicher durch Pressen herstellt, wurde oben (S.9)
bereits begriindet.

Verbindet man den Riittler mit einer Einrichtung zum Ausheben der ge-
riittelten Form, so entsteht die Riittelformmaschine, wobei je nach der Art des
Modells das Abhebe-, Durchzieh- oder Wendeplattenverfahren benutzt wird.
Handelt es sich um Formen, die leicht aus dem Sande gehen, so kann auf eine
besondere Abhebevorrichtung verzichtet werden. Man trennt Modell und Form
dann bei kleineren Formgewichten von Hand, bei groBeren mittels Kran, wobei
verlingerte Formkastenstifte eine gewisse Fiihrung geben.

Die Erorterung simtlicher Bauarten der von Sonderfirmen gelieferten Riittler
ist nicht erforderlich, weil sie sich nur in Einzelheiten voneinander unterscheiden,
wihrend der grundsitzliche Aufbau bei allen derselbe ist. Bei dem Kleinriittler
mit einem Hubvermégen von 200 bis etwa 750 kg kann entweder der Zylinder
feststehen und der Rittelkolben beweglich sein, oder umgekehrt kann man auch



28 Maschinen zum Herstellen der AuBenform.

den Riitteltisch mit dem Zylinder vereinigen, der sich dann iiber einen feststehen-
den Kolben bewegt. Besondere dullere Stewerungen fiir Luftein- und -austritt
gind bei diesen Kleinriittlern nicht vorgesehen, sie werden vielmehr dhnlich wie
die bekannten PreBluftwerkzeuge durch Kanile gesteuert, die von der Kolben-
kante tiberdeckt bzw. freigegeben werden.

Es wird im allgemeinen mit Luftdriicken von 4 bis 7, meistens 6 atii,
geriittelt bei 120-.-150 StéBen in der Minute, so daBl ein Kolbenspiel etwa
1/, Sekunde dauert. Je nach Héhe der Form und der Sandbeschaffenheit sind
zum Verdichten einer Form 30---60, selten mehr StoBe erforderlich. Die Hub-
héhe schwankt zwischen 10 und 100 mm. GréBere Riittler sind mit einstelibaren
Kolbenhub versehen.

28. Der Kleinriittler Abb.63-.-65 ist mit feststehendem Kolben gebaut.
Nach Aufsetzen des Formkastens f mit Fiillrahmen ¢ und Einschaufeln des Sandes

Abb. 68---65. Arbeitsweise eines Kleinriittlers (BMD.).
a = Untergestell; b = Feststehender Kolben; ¢ = Riittelzylinder; d = Riitteltisch; ¢ = Modellplatte; f =
Formkasten; ¢ = Fiillrahmen; % = StoBfliche; ¢ = Drucklufteintritt; % = LuftauslaBkanal; [ = Luftaus-
puif; m = Filhrung; » = Federnde Hubbegrenzung fiir Unterbelastung; o = Ringkanal; p = Luftausla8;
7 = Fiihrungshiilse.

wird der LufteinlaBkanal ¢ gedffnet, und die Druckluft tritt durch den Ringkanal %
und die Bohrung p tiber den Kolben b. Dadurch wird der Riitteltisch d so lange
gehoben, bis der Auspuff ! den Ringkanal o erreicht. Infolge der ihm erteilten
Beschleunigung steigt der Zylinder ¢ noch ein kleines Stiick héher, um dann die
Bewegung umzukehren. Zur Sicherung bei Unterbelastung ist die Hubbegrenzung »
vorgesehen. Gegen sie stoft die auf der Fiihrungsstange m gleitende Hiilse 7
und erzwingt so die Umkehr des Riitteltisches d. Nunmehr fillt er herunter, bis
der untere Rand des Zylinders ¢ auf die Stoffléiche & aufschligt, wodurch zunsichst
die Sandschicht iiber der Modellplatte ¢ im Formkasten f verdichtet wird. Der
beschriebene Vorgang wiederholt sich so lange, bis der Verdichtungsvorgang be-
endet ist.

29. Dimpiung des StoBes 1iBt sich fiir Riittler auch ohne AmboB durch ent-
sprechende elastische Unterlage erreichen (Abb. 66). Der Riitteltisch 4, der mit
dem im Riittelzylinder ¢ steckenden langen Kolben @ aus einem Stiick gegossen
ist, besitzt eine Anzahl bearbeiteter Vorspriinge %, wihrend der kriftige Zylinder-
flansch mit entsprechenden Hiilsen ¢ versehen ist. In ihnen sind Gummipuffer %
untergebracht, die von Stahlscheiben ! bedeckt sind. Diese Gummipuffer % ver-
hindern, daf metallische St68e auf den Formkasten iibertragen werden und sichern
einen harten Schlag. Bei den groSeren Ausfithrungen wird der Stof auBerdem
noch gedimpft durch eine starke Korkzwischenlage e iiber der Grundplatte f,
die von einem unten offenen Geh#use ¢ allseitig umschlossen ist. So entsteht
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beim Riitteln kein Riickprall und ein Tanzen des Sandes auf der Modellplatte
ist ausgeschlossen. Das Steuerventil s ist vollkommen eingekapselt und mit einem
Differentialkolben ausgeriistet. Sobald der Riitteltisch seine hochste Stellung
erreicht hat, schlieft die Luft selbsttatig
das Ventil ab und hilt es so lange ge-
schlossen, bis der Riittelschlag einge-
treten ist.
30. Die Grofriittler miissen aus den
oben (8. 11) auseinandergesetzten Griin-
den mit einem AmboB versehen werden,
der den Stof auffingt. Bei der weit ver-
breiteten Bauart Abb.67 bewegt sich der
den Ritteltisch e tragende Kolben d in
dem AmboBkolben b, der seinerseits wie-
der im Hauptzylinder o steckt. Er wird
von kriftigen Schraubenfedern ¢ mittels
eines breiten Flansches getragen. Sie
stecken in Fiahrungsbichsen %, die an
den Hauptzylinder o angegossen sind.
Durch das NachauBenlegen der Federn
wird ein leichteres Uberwachen und néti-
genfalls Auswechseln sowie eine kleinere

Bauh6he des ganzen Riittlers erreicht,
als wenn die Federn unmittelbar unter
dem Ambo8 b im Hauptzylinder a unter-
gebracht werden. Die Druckluft wird
durch einen besonderen Steuerschieber g
ein- und ausgelassen, der durch eine ein-

Abb. 66. StoBgeddmpfter Riittler. Ausfithrung:
Hartung-Jachmann A .-G., Berlin-Lichtenberg. (H-J.B.)
@ = Riittelkolben; b = Riitteltisch; ¢ = Riittel-
zylinder; ¢ = Fithrung und Hubbegrenzung; e =
Korkeinlage; f = Grundplatte; g = Korkbehiilter,
unten offen; h = StoBvorspriinge; 4 = Puffer-
hillsen; % = Gummipuifer; = Stahlscheiben; m =

Schieberstange; = = LufteinlaB; o = Lufteintritt,
P = LuftauslaB; ¢ = Blechverkleidung; r = Schmier-

stellbare Steuerstange f bewegt wird. Teltang: 5 o Steuerdons.

AmbofBl b und Ritteltisch e prallen mit
besonderen StoBflichen ¢ aufeinander. Damit sich Riittelkolben d, Ambof8 b
und Hauptzylinder ¢ nicht gegeneinander verdrehen, ist eine lange senkrechte
Fihrungsstange (nicht gezeichnet) vorgesehen.
Andere Bauarten bilden den Riitteltisch als Ober-
teil eines Zylinders aus, der iiber einem auf dem
Ambof3 angeordneten Kolben gleitet, wobei bis-
weilen eine weitere Schraubenfeder zwischen Kolben
und Rittelzylinder angeordnet ist (T'abor). Neben
den Tragfedern hat man auch zusdtzliche Luft-
polster vorgesehen, die von der Steuerung beein-
fluBt werden und das Hochschleudern des Am-
bosses unterstiitzen. Der Aufbau wird dann aller-
dings ziemlich verwickelt.

31. Kleinriittler mit Abhebeeinrichtung. Die
Vereinigung der Kleinriittler mit Vorrichtungen
zum Trennen von Modell und geriittelter Form
macht keine besonderen Schwierigkeiten. Je nach
der Modellart werden Abhebestifte oder Wende-
platten benutzt. Die Riittelformmaschine mit Luftabhebung Abb. 68 besitzt
einen in dem oberen Teil des Gestelles @ eingelassenen Riittler b, wihrend unten
ein langer Abhebezylinder ¢ angeordnet ist, dessen Kolben die Abhebeplatte !

Abb. 67. Grofer Riittler mit StoB8fang.
@ = Hauptzylinder; b = AmboB; ¢ =
Tragfedern; d = Riittelkolben; e =
Riitteltisch; f = Steuerstange; o=
Steuerschieber; # = Federbiichsen; ¢ =~
StoBflichen; % == Schutzbleche.
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tridgt. An ihr sind Kulissen m befestigt, in die die unteren Enden der Abhebe-
stifte & eingeschraubt sind. Angehoben werden die Stifte mit Ol, auf das die

Abb. 68. Riittelformmaschine mit Luftabhebung. Aus-
fithrung: G. Zimmermann, Diisseldorf-Rath. (GZR.)

o = Untergestell mit Riittler und Abhebeplatte; b = Riitt-

ler; ¢ == Abhebezylinder; d = Steuersiule, glelchzeltlg O1-

behilter; ¢ = Druckélleitung; = Abhebesteuerung g=

Glﬂustmttsleltung, h = Riittelsteuerung; ¢ = Luftleltung
zum Riittler; £ = Abhebestiite; [ = Abhebeplatte; m =
Einstellbare Kuhssen, n = Schmlergefﬁﬁ; o0 = Blashahn-

schlauch.

ADbb. 69. Kleinriittler mit Wendeplattenabhebung. (BMD.)

o = Riittler; b = Wenderahmen; ¢ = Wendeplatte;
d = Wendezapfen; e = Formwagen; { = Fithrungen
der Ablebesdulen; ¢ = Abhebehebel; % = Abhebewelle;
1 = Abhebezahnrider; kI = Formwagentriger; ! = Trag-
arme fiir die Gegengewichtsrollen; m = Fiihrungsrollen
fiir die Gegengewichtsseile; n = Gegengewichte; o =
Druckluftzuleitung; p = Formkasten.

Druckluft wirkt. Die Abhebege-
schwindigkeit kann durch Drosseln
des Oldrucks sehr fein geregelt wer-
den, wobei die lange Fithrung des
Kolbens im Zylinder ¢ ein genau
senkrechtes Abheben sichert.

Der Wendeplattenriittler —mit
Handabhebung Abb. 69 besteht
aus einer gewdohnlichen Wende-
plattenmaschine, in die ein Klein-
riittler eingebaut ist. Beide stehen
auf einem gemeinsamen Unterbau.
Der Formwagen ¢ ist durchbrochen,
ebenso der Wenderahmen b, in dem
die Modellplatte ¢ lose gelagert ist.
So stoBt der Riitteltisch unmittel-
bar unter die Wendeplatte ¢ und
tibertrigt die RiittelstoBe nur auf
diese, wihrend Wenderahmen b und
Formwagen ¢ die Riittelbewegung
nicht mitmachen. Wenn der Wende-
rahmen & durch Vorlegen des He-
bels ¢ zum Wenden der Form an-
gehoben wird, verriegelt sich die
Wendeplatte selbsttitig mit dem
Rahmen. Die Verriegelung schaltet
sich wieder aus, sobald ein neuer
Formkasten auf die Modellplatte
gesetzt wird. Anstatt der Wende-
platte ¢ kann auch eine Durchzug-
platte in den Wenderahmen b gelegt
werden. Dann wird nur akgehoben
und nicht gewendet. Nach Auf-
setzen des Formkastens p, Ein-
fillen des Sandes’ und Riitteln
(wenige Sekunden) wird der Form-
ricken mit einem Flachstampfer
nachverdichtet und glatt gestrichen.
Dann wird die mit der Wendeplatte
verklammerte Form angehoben, ge-
wendet und auf den Formwagen
abgesenkt. Nach Losen der Ver-
klammerung wird bei gleichzeitigem
Betdtigen eines unter der Wende-
platte befestigten Vibrators das
Modell ausgehoben und die fertige
Form ausgefahren.

32. GroBriittler mit Abhebeeinrichtung. Schwieriger ist die Losung der Aufgabe,
GrofBriittler von iiber 1000 kg und mehr Hubkraft mit mechanischen Abhebe-
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vorrichtungen zu versehen, besonders wegen der grolen Abmessungen und Ge-
wichte der zu bewegenden Teile. Bei ganz groBen Riittlern tber 7000 kg Hub-
vermégen kommt man besser zum Ziel, wenn man die Abhebevorrichtungen

Abb. 70.
1 = Formkasten aufsetzen und
verkeilen; 2 = Fiillrahmen auf-
getzen und Sand einfiillen; 3 =
Verdichten durch Riitteln; 4=
Nachstampfen und Abstreifen;

getrennt vom Riittler an-
ordnet. Fast ausnahmslos
wird beim Grofiriittler das
Wendeplattenverfahren an-
gewendet.

In den schematischen
Skizzen Abb.70..-73 ist. die
Arbeitsweise eines Wende-
plattengrofiriittlers ange-
geben: Das Heben, Wenden
und Absenken der geriittel-
ten Form bewirkt ein neben
dem Riittler befindlicher
waagerechter Abhebezylin-
der », dessen Kolben m mit
auBen gefithrter Kolben-
stange durch unter Druck-
luft stehendes Ol bewegt
wird. An ihm sind beider-
seitig Zugstangen [ be-
festigt, die. iiber Winkel-
hebel £ und Lenker i auf
die an den Hubstangen ¢
sitzenden Querhdupter wir-
ken. Geht der Kolben m
nach rechts, so hebt er die
Hubstangen ¢ mit dem
Wenderahmen b an, wobei
letzterer gleichzeitig mit
Hilfe der Seilrollen d und 4

Abb. 71.
5 = Anheben des Wenderahmens b mit selbsttitiger Befestigung der
Modellplatte und Wenden; 6=1In llfchster Stellung Wenderahmen
verriegeln,

Abb. 72.
7 = Formwagen unterschieben und Wenderahmen mit Formkasten ab-
senken,

Abb. 78.
8 = Formkasten 19sen und Modell ausheben; 9 = Formwagen ausfahren;
10 = Modellplatte wenden und absenken; 11 = wie 1.

Abb. 70--.73. Herstellung einer Form auf einem Wendeplattenriittler.
(BMD.)

a = Modellplatte; b = Wenderahmen; c¢ = Hubstangen; d = Wende-

rolle; ¢ = Federanschlag; j = Feder; g — Wendeseil; A = Wende-

antriebsrolle; 4 = Lenker; % = Winkelhebel; [ = Zugstange; m =
Abhebekolben; n = Druckolzylinder; ¢ = Gewicht.
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um 180° gedreht wird. Federanschlige ¢ halten dabei das Seil auf einer Seite fest.
Geht der Kolben %k wieder nach links, so senkt sich die Wendeplatte und die Form
wird auf den inzwischen eingeschobenen Formwagen abgesenkt. Beim Absenken
(Abb. 73, Vorgang 12) drehen die Gewichte 0 den Wenderahmen zuriick. Wahrend
des Riittelns kann sich die Modellplatte frei bewegen, erst beim Hochgehen wird sie
mit dem Wenderahmen selbsttéitig verriegelt. Die Verriegelung 16st sich von selbst
wieder, wenn der Wenderahmen in seine Grundstellung zuriickgegangen ist. Bei den
Wenderiittlern kann die Wendeplatte natiirlich nur einseitig mit Modellen belegt
werden, da die fertige Formhilfte beim Riitteln der anderen wieder zerstért wiirde.

Abb. 74. Riittelformmaschine mit Wende- und Abhebevorrichtung. (BMD.)
a = Riittler; b = Modellplattenwagen; ¢ = Wendezylinderpaare; d = Absenkzylinder.

Abb. 75, StoBfrcier Wenderiittler. (GZR.)
@ = Stolifreier Riittler; b = Riittlersteuerventil; ¢ = Fiihrung
des Riitteltisches d; d = Riitteltisch; ¢ = Wenderahmen; f =
Aushebebligel; ¢ — Wendezylinder; A = Wendezylinder; i —
Aushebezylinder; I = Fiihrungstangen des Abhebekolbens;
! = Lederhiilen; m = Steuersiule.

33. Die  Grofriittleranlage
Abb. 74 umfalt einen GroBriitt-
ler ¢ mit 7500 kg Hubvermégen,
zwei Wagen b mit Wendemodell-
platten fir Ober- und Unter-
késten, die beiden hydraulischen
Wendevorrichtungen ¢ und die
beiden hydraulischen Absenkvor-
richtungen d. Zuerst wird die
Unterkastenmodellplatte  iiber
den Riittler gefahren, mit Sand
gefiillt, geriittelt; nachgestampft
und glattgestrichen, um dann
iiber die zugehérige Wendevor-
richtung gebracht zu werden.
Hier wird das durch die hydrau-
lischen Kolben mittels Kettenzug
drehbare Schwenkrad mit dem
Wendezapfen des Wenderahmens
gekuppelt und die Form um 180°
gedreht. Der Wagen wird dann
weiter iiber die Absenkvorrich-
tung gefahren. Ihre Platte wird
nunmehr durch Hochgehen des
Wasserdruckkolbens gegen den
Riicken der gewendeten Form
zum Anliegen gebracht. Nach
Losen der Verklammerung von
Formkasten und Wendeplatte

wird durch Ablassen des Druckwassers aus dem Hubzylinder der die Form jetzt
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tragende Kolben erst ganz langsam dann schnell gesenkt, wobei Modell und
Form sich trennen. Mit einem Laufkran hebt man dann die fertige Unter-
kastenform vom Kolbentisch und setzt sie in der GieBhalle ab. Unterdessen
wurde in derselben Weise die Oberkastenform hergestellt, die mit dem Laufkran
auf die Unterkastenform gesetzt wird. So werden abwechselnd Unter- und Ober-
kastenformen mit-demselben stofBfreien Riittler verdichtet.

34. Der Einstinder-Wenderiittler Abb. 75 baut sich einfacher auf, da er nur
einen Abhebekolben besitzt, der in einem langen Abhebezylinder gefiithrt wird,
und auflerdem noch zwei seitliche duBlere Fiihrungen %, so daB ein genau senk-
rechtes Ausheben gesichert ist. Mit dem Aushebekolben ist oben ein Aushebe-
biigel f fest verbunden, in dem der Wenderahmen ¢ um 180° drehbar gelagert
ist. Das Drehen erfolgt durch Druckluft, die auf die Kolben der waagerechten
Wendezylinder ¢ und % wirkt. Wéahrend des Riittelns umfat der Wenderahmen e
den Riitteltisch d, auf dem die Wendemodellplatte liegt. Sie wird nach dem
Riitteln mit dem Wenderahmen e gekuppelt so lange, bis der Form- und Aushebe-
vorgang beendet ist und die zuriickgeschwenkte Modellplatte bei tiefster Stellung
des Aushebekolbens wieder auf dem Ritteltisch aufliegt. Die gewendete Form
wird auf einen Formwagen (nicht gezeichnet) abgesetzt. Auch hier wird unter
Zwischenschaltung von Ol unter dem Abhebekolben bei regelbarer Geschwindig-
keit mittels Druckluft abgehoben, wobei zwei kriftige Vibratoren die Modell-
platte erschiittern.

35. Die Umrollriittler sind in den USA. sehr verbreitet, weil sie eine leichte
Beobachtung des ganzen Formvorgangs erméglichen und in einfacher Weise durch
Rollgéinge in die Fliefertigung eingeschaltet werden koénnen.

Bei einer Riittelformmaschine mit Umroll. und Absenkvorrichtung spielt sich
das Herstellen einer Form folgendermaflen ab (Abb. 76-.-80). Nach Befestigen
des Formkastens auf der Modellplatte und Fiillen mit Sand wird gertittelt, wobei
die Platte mit dem Schwenkrahmen nicht in Verbindung steht. Nach Fest-
stampfen des Formriickens und Glattstreichen wird die Modellplatte mit dem
Schwenkrahmen verriegelt, worauf umgerollt wird. Hat sich die Umrollplatte
um 180° gedreht, so daB die Form an ibr senkrecht nach unten hingt, so steht
der Umrollarm still. Nunmehr wird der Abhebetisch mit der automatischen
Ausgleichvorrichtung gegen den Formriicken angehoben. Der Ausgleicher nimmt
die Unebenheiten des Formkastens oder des Formbrettes auf. Er besteht aus
einem federnden Gestdnge mit selbsttitiger Luftverklammerung. Nach Lésen
der Verklammerung zwischen Formkasten und Modellplatte wird unter Vibrieren
der Modellplatte, das sich von selbst ein- und ausschaltet, schlieBlich abgesenkt,
worauf die Modellplatte wieder in ihre Ausgangsstellung iiber den Riitteltisch
zuriickgeschwenkt wird.

Der grundsétzliche Aufbau eines solchen Umrollriittlers (Abb. 81) setzt sich
aus drei Hauptteilen zusammen, dem Riittler, dem Umrollzylinder und dem
Absenkzylinder, die auf einer gemeinsamen Grundplatte befestigt sind. Alle
Kolben besitzen lange Fiihrungen, um dauernd ein genau senkrechtes Auf- und
Abbewegen zu gewihrleisten. Aus den eingetragenen Bezeichnungen gehen Zu-
sammenbau und Zweck der einzelnen Teile ohne weiteres hervor. Der Riittel-
tisch schligt mit seiner gesamten Fliche auf eine Fiberplatte auf, die auf dem
breiten Zylinderflansch befestigt ist, so daBl sich die StéBe gleichmiBig iiber die
ganze Tischplatte verteilen. Umroll- und Absenkkolben werden unter Vermittlung
von Ol mittels Druckluft bewegt. Beim Hochgehen des Umrollkolbens driickt
die an ihn angelenkte Kurbelstange die auf der Drehwelle befestigte Kurbel nach
oben, wodurch die Drehwelle betéitigt wird. Sie nimmt die beiden auf ihr fest-

Lohse, Maschinenformerei. 3
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Abb. 76. Abb. 77,

Abb. 78. Abb. 79.

Abb. 81. Schematischer Querschnitt durch den Hartung-Herman-Umrollriittler. (H.J.B.)
@ = Nuten zur Modellbefestigung; & = StoBfliche; ¢ = Sandschutzblech; d = Automatisches Riittelventil;
e = Maschinenfundament mit Korkzwischenlage; f = Luftfilter fiir den Riittler; g = Wenderahmen-Nivellier-
vorrichtung; % = Lager; % = Stahlkurbelwelle; % = Stahlblechsandschutz; ! = Stopfbiichse; m = Ausgleich-
vorrichtung, automatisch durch Druckluft verriegelt; n = Umroll-Sicherheitsausriistung; o = Fiihrungsstangen
und -lager fiir die Modellaushebung.
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gekeilten Umrollarme mit herum, zwischen denen die Wendeplatte ruht, wobei

zwei Gegenlenker das Wenden der Platte bewirken. Nach erfolgtem Absenken der

Form von der umgerollten Platte durch den Abhebekolben wird Druckél iiber den

Umrollkolben gelassen, wihrend unter dem Kolben

der Olaustritt gedffnet wird. Dann geht der Kolben

wieder nach unten und zieht mittels Kurbeltriebes

und der Umrollarme die Modellplatte wieder in

die skizzierte Anfangslage zuriick. Simtliche Arbeits-

ginge der Maschine werden von einem Steuerhebel

aus eingeleitet (Abb.82). Von der Auspufflage wird

der Hebel beim Beginn des Arbeitens um den Win-

kel 4 in die Riittelstellung nach oben gedreht,

dann tber die Auspuffstellung zuriick und um den

Winkel B in die Umrollstellung, hierauf weiter

nacheinander um die Winkel ¢, D und £ zum Ab-

senken der Modellplatte, Betitigen der Ausgleich-

vorrichtung, des Absenktisches und langsamen Ab-

senken der Form unter gleichzeitigem Einschalten

des Vibrators. Durch schnelles Zuriickdrehen des

Hebels um den Winkel F wird zuriickgeschwenkt. apn. s2. Steuerung des Hartung-Her-

Umrollgeschwindigkeit, Absenkgeschwindigkeit, Aus- man-Rittlers. (H.J.B.)

gleichvorrichtung und Kupplung der Modellplatte

mit dem Wendearm werden dabei selbsttitig geregelt bzw. betétigt.
36. Der Tabor-Riittler Abb. 83 diene als Beispiel der Verbindung eines Umroll-

riittlers mit einem Rollenband. Er ist zugleich mit einer Vorrichtung zum Ab-

Abb. 83. Tabor-Umrollriittler. (G.W.F.)

@ = gwei Trédger; b = Trigerstiitzen; ¢ = Rutsche; d = Hoheneinstellung des Tisches e; e == Ablegetisch;
f = Ausgleichvorrichtung; g = stoBfreier Riittler; 2 = Wenderahmen; ¢ = Umroll- und Abhebezylinder; k = Zug-
stangen; ! = Kurbel; m = Schwenkplatte; n = Forderrolle; o = Anschlige; p = Hauptsteuerventil.

fordern des wberschiissigen Sandes versehen und arbeitet nach dem Abhebe-
verfahren. Der stoBfreie Riittler g wird durch ein in den Kolben eingebautes
Ventil gesteuert. Bei Beginn des Umrollens wird die Schwenkplatte &, die Modell-
platte und Kasten trigt, durch Zugfedern selbsttitig mit dem Wenderahmen m
verriegelt. Das Wenden und Abheben geschieht durch einen langen, im Zylinder ¢

3%
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bewegten Kolben mittels auf Ol wirkender Druckluft. Nach Umrollen um 180°
wird die Schwenkplatte » durch einstellbare Anschlige o in genau rechtwinkliger
Lage zum Abhebekolben gehalten. Die nach dem Umrollen an der Modellplatte
nach unten hiingende Form wird nunmehr durch Senken des Abhebekolbens auf
den durch die Ausgleichvorrichtung f getragenen Teil des Rollengangs abgesenkt.
‘Nach Lésen der Verklammerung der Form mit der Modellplatte 14t man den
Wenderahmen % wieder hochgehen, dadurch geht zunéichst der mit der Modellplatte
verbundene Wenderahmen m ein Stiick senkrecht nach oben, hebt das Modell
aus und schwenkt dann wieder in die gezeichnete Ausgangsstellung zuriick. Am
Ende der Umrollbewegung 16st sich die Verriegelung zwischen Schwenkplatte m
und Wenderahmen % wieder und die Maschine ist zur Aufnahme des néichsten
Kastens bereit. Uber den Rollenbandanschluf wird die fertige Formhilfte auf
den Hauptformforderer geschoben. Der beim Ritteln, Riickenstampfen und Ab-
streichen heruntergefallene iiberschiissige Sand gelangt {iber einen Rost, der die
Unreinigkeiten zurtickhilt, in einen Blechbehilter. Dieser ist unten durch ein For-
derband abgeschlossen, das den Sand der Zentralaufbereitung wieder zufiihrt. Alle
Bewegungen werden durch das Hauptsteuerventil p betétigt. Der beschriebene
Riittler wird auch ohne Rollganganschluf sowie auch fahrbar geliefert.
37. Die einzylindrige Umrollformmaschine Abb. 84 weicht von den beschrie-
benen Bauarten insofern ab, als zum Riitteln, Umrollen und Ausheben nur ein
Zylinder benutzt wird, in dem der beson-
ders lange und daher gut gefiihrte Kolben
durch eine waagerechte Ebene in zwei
Teile geteilt wurde. Der obere & ‘dient
zum Riitteln. Er ist durch einen zylin-
drischen Fortsatz geringeren Durchmessers
im unteren Kolbenteil gefithrt. An der auf
dem Formtisch e befestigten Modellplatte
wird der Formkasten festgekeilt, mit Sand
gefillt und durch Betidtigen des Riittel-
Abb.sz.i'. Sche.ma des Gutm:'a.,nnschen Umrollriittlers. kolbens b gerﬁttelt. Nach ﬁberstampfen
e o oot on, 7 2 und  Glattstreichen des Riickens wird
senktisch; ¢ zgggﬁiﬁgﬂgﬁ_fﬁ%ﬁggéaﬁ; Finrung; die Luft nach beendetem Riitteln unter
’ ) den Unterkolben ¢ geleitet. Er hebt die
Form senkrecht hoch, bis sich die federnden Anschlige an den unteren Enden
der Stangen g gegen den unteren Rand der Fiihrung % legen. Dadurch werden die
duferen rechten Zapfen der Gelenkschilde % festgehalten und bilden beim weiteren
Ansteigen des Kolbens die Drehpunkte fiir die linken Zapfen der Gelenkschilde.
Diese letzteren nehmen Zugstange ! und Hebel d mit, wodurch der Arbeitstisch
in die punktierte Stellung nach links gelangt. An ihm nach unten hingt die Form,
die jetzt auf den einstellbaren Absenktisch heruntergelassen wird. Nach Ldsen
ihrer Verbindung mit der Modellplatte wird das Modell beim Wiederhochgehen
des Kolbens ¢ ausgehoben, worauf die Teile in die skizzierte Grundstellung zuriick-
schwenken. Alle Bewegungen werden von einem Steuerventil aus ein- und aus-
geschaltet. Umrollen, Absenken, Ausheben usw. erfolgen unter Zwischenschaltung
von Olbremsung. Der Stof kann durch ein Luftkissen aufgenommen werden,
auf dem die Grundplatte ruht.

E. PreBriuttelformmaschinen.

Besonders in den letzten 10 Jahren hat sich die Vereinigung von Riittler und
Presse in einem Maschinengestell wegen der damit erzielbaren gré8eren Gleich-
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méBigkeit der Sandverdichtung namentlich auch bei Modellen mit vielen Rippen
und Sandtaschen sowie wegen der Erhéhung der Leistungsfihigkeit der Maschinen

mehr und mehr -eingefithrt. Das Verfahren
selbst wurde oben Dbereits erliutert (vgl. S.12
und Abb. 33).

38. Die Tabor-Riittelpresse mit Trennung
von Rittler und Presse (Abb. 85) ist mit einem
um die Stahlsiule ¢ seitlich ausschwenkbaren
Holm & versehen, auf dem die Druckluftpresse a
angeordnet ist. Eine selbsttéitige Sperrvorrich-
tung bewirkt, dal die Presse nur dann angestellt
werden kann, wenn die Zugstange d in die Gegen-
haltung e eingeschnappt ist. Der mit der Grund-
platte f aus einem Stiick gegossene Riittelzylin-
der ¢ arbeitet mit einem stoBgeddmpiten Kol-
ben. Ihn umgibt ein Kolben gréBeren Durch-
messers mit den Abstreifwangen A, der durch
unter Druckluft stehendes Ol bewegt wird. Samt-
liche Bewegungen werden durch den Steuer-
hebel 7 geregelt, wobei zwei seitliche Fiihrungs-
stangen £ den Abhebehub federnd begrenzen.
Bei ausgeschwenkter Presse wird der Sand in
den Kasten gefiillt und geriittelt, dann wird
die Presse iiber die Form gebracht und nach
Einklinken der Zugstange gepreBt, worauf bei
wieder ausgeschwenktem PreBholm abgehoben
wird.

39. Bei der Riittelformmaschine mit Nach-
pressung (Abb. 86) ist die Presse in das Unter-
gestell eingebaut. Der hohle PreBkolben b trigt
gleichachsig den Riittelzylinder mit dem Riittel-
kolben ¢, auf dessen Tisch d die Modellplatte e
befestigt ist. Nach Einfilllen des Sandes wird
die Form bei eingeschwenkter Platte f gerittelt
und dann nachgepreBt. Wihrend des Pressens
stellen sich die Abhebestifte (nicht gezeichnet)
unter den Formkastenrand wund halten die
Form nachher beim Absinken der Modellplatte
fest, so daB die Modelle bei gleichzeitigem Vi-
brieren der Modellplatte aus dem Sande ge-
zogen werden. Nach Abnehmen der fertigen
Form werden die Abhebestifte durch einen
Hand- oder FuBhebel geldst und fallen stoBirei
und gerduschlos in die Grundstellung zuriick,
wobei sie durch einen Olpuffer aufgefangen
werden. Das PreShaupt ¢ kann auch aufklapp-
bar gemacht werden. Man kann auch den

Abb. 85. Tabor-Riittelpresse mit Abstreif-
einrichtung. (G.W.F.)
a = Presse; b = Prefholm; ¢ = Dreh-
sdule; d = Zugstange; ¢ = Gegenhaltung;
f = Grundplatte; g = Riittelzylinder, & =
Abstreifwangen; i = Steuerhebel; k& = Ab-
hebebegrenzungen.

Abb. 86. Riittelformmaschine mit Nach-
pressung. (BMD.)
a = Prefzylinder; b = PreBkolben; ¢ =
Riitteltisch; d = Modellplatte; ¢ = Mo-
delle; f = Prefklotz (einstellbar); g =
PreBholm (aunsschraubbar).

Rittler fiir sich auf ein besonderes Untergestell setzen und den PreBkolben mit
eingebauter Aushebevorrichtung gleichachsig darunter anordnen (Abb. 87). Der
PreBkolben b wird durch Druckluft gehoben, die Abhebestangen g sind ein-
stellbar am Abhebetisch e befestigt. Der Zylinder ¢ des ihn tragenden Kolbens d
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ist in den PreBkolben b eingebaut; d wird durch Druckluft mit Oliibertra-

gung bewegt. Der Riittelkolben ¢« wird durch ein besonderes Riittelventil »

gesteuert, um ein Tanzen des mit der Modellplatte verbundenen Riitteltisches &

zu vermeiden. Eine Befestigung des Formkastens auf der Modellplatte ist

nicht erforderlich. Wie bei den anderen Prefriittlern wird zunichst geriittelt,
dann gepreBt und schlieBlich abgehoben.

40. Wendeplattenaushebung ist bei der Formmaschine Abb.88 verbunden

mit hochklappbarem Prefholm und stoBfreiem Riittler. Anheben, Wenden und

Absenken des die Modellplatte tragenden Wende-

rahmens d erfolgen ebenso wie das Ausheben

und Zuriickschwenken selbsttitig mit Hilfe des

im Zylinder 6 durch Druckol bewegten Kolbens,

dessen Bewegungen mittels Hebel ¢ auf die

Abb, 88, StoBfreie Riittelformmaschine mit Nachpressung und

Abb. 87. RiittelpreBformmaschine.
(G.2.R.) ‘Wendevorrichtung. (BMD.)

a = PreBzylinder; b = PreBkolben; a = Grund . — R § . _ . =
= s X - ’ = platte; b = Riittelzylinder; ¢ = Wendehebel; & =
%“_Abh‘f"zzgﬁngeé’ ch‘? 7 _At]’zhel?ek‘;llf Wenderahmen; e = Riitteltisch; f = Modellplatte; g = Form-
en; e = ebetiseh; 7 = Kulssen; kasten; A& = Fillrahmen; ¢ = PreBklotz; £ == hochklappbarer

g = Abhebestangen; & = Riittelzylin- PreShohn; ! = Entlastungsfeder fiir den Holm; m = Zugstange;

der; ¢ = Riittelkolben; % = Riittel- Terri .
At IR s . n = Formwagen; o = Verriegelung zwischen Wenderahmen und
tisch; 1= Drehsdule; m = Zugstange; Modellplatte; 9 = Differentialkolben zum Pressen, Wenden und

n = PreBholm; o = einstellbare PreB- : -8 Y X - .
platte; » = Fiihrung; ¢ = Untergestell Abheben; ¢ = (lbehilter; r = Steuerungsleitung.

des Riittlers; 7 = Steuerventil fiir <.

Wenderahmenfiihrungen iibertragen wird. Nach dem Riitteln wird die Wende-
platte f mit dem Rahmen d durch eine Verriegelung o gekuppelt. Die Formen
werden, nachdem der Sand einige Sekunden geriittelt wurde, nachgepre(t,
worauf der Wenderahmen selbsttéitig gehoben und geschwenkt wird, so daB er
um 180° gewendet in seine Endstellung gelangt. Dann senkt sich die Form auf
den Formwagen n und wird unter Vibrieren der Modellplatte ausgehoben.
Samtliche Bewegungen werden hier mit einem Steuerhebel ein- und ausge-
schaltet. Der hochklappbare PreBholm kann auf Wunsch durch einen seitlich
ausschwenkbaren ersetzt werden.
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41. Die Nicholls-Riittelpresse (Abb. 89) ist gekennzeichnet durch den aus einem
Stiick gegossenen Unterbau, von dem der Riittelkolben @ und der PreBkolben d
mitsamt ihren Fiihrungen umschlossen werden. Ein einziges Steuerventil 16st
nacheinander Riittel-, PreB- und Abhebevorgang aus. Beim Riitteln tritt Druck-
luft in den Zylinder, verdichtet sich im Raum & und hebt den Riittelkolben a hoch.

Abb. 89. Nicholls-Riittelpresse. Ausfiihrung: A.-G.
der Eisen- und Stahlwerke vorm Georg Fischer,
Singen-Hohentwiel.

a = Riittelkolben; b = Riittelluftraum; ¢ = Luft-

auslaBkanal; d = PreBkolben; e = Abhebeluft-

raum; [ = Schlagflichen; g = Formplattentisch;

k = PreBplatte; ¢ = PreBholm; % = Sperrklinke;

! = Formtisch; m = Fiihrungssiulen.

Hat er den Kanal ¢ iiberlaufen, so entweicht
die Luft und der Kolben a fillt in die An-
fangsstellung zuriick, wobei die StoBflichen
bei f aufeinanderprallen. Um zu pressen,
1iBt man die Luft in den Raum e treten, der
PreBkolben d steigt und driickt den ganzen
Tisch [ mit der daraufstehenden Form gegen
die PreBplatte k. In der héchsten Stellung
wird die Form durch die an den beiden
Fiihrungssdulen m zur Wirkung kommenden
Sperrklinken % festgehalten, worauf sich das
Modell beim Absenken des Formtisches von
der Form trennt. Es wird also nur zum
Riitteln und Pressen Druckluft gebraucht.

geschieht selbsttédtig mit Hilfe der Druckluft.

Abb. 90. Riittelpresse mit Olbremse. Aus-
filhrung: Vogel & Schemmann, Hagen-
Kabel. (V.8.K.)

a = PreBkolben, im Olbad gefithrt; b =
Riittelkolben; ¢ = Riitteltisch aus Stahl-
guB; d = GegenpreBbriicke; ¢ = Gegen-
prefBplatte, in der Hohe verstellbar; f =
Abhebevorrichtung; g == Verstellbare Be-
grenzung des Abhebehubes; & = Ol-
fillung des PreBzylinders; ¢ = Steuerstein
zut Hubeinstellung der Modellabsenkung;
k = Gewindespindel zur Verstellung des
Steuersteins 7; ! = I'ligelmutter zur Ver-
stellung des Steuersteins ¢; m = Absperr-
schieber zur Regelung der Absenkge-
schwindigkeit des Modells; n = Fligel-
mutter zur Regelung der Absenkgeschwin-
digkeit des Modells; o = Abhebesdulen,
waagerecht und senkrecht verstellbar;
P = Modelle fiir Autokolben, 0,2 mm
kegelig, dennoch kein Abstreifkamm; ¢ =
Zugstange, verhindert Durchfederung in
der Prefstellung; 7 = Kugel- und Rollen-
lagerung; s = Schutzverkleidung des
PreB- und Riittelzylinders; ¢ = Riittel~
steuerventil; % = Riittel- und PreB-
steuergriff; » = PreBblockierung verhin-
dert Bedienungsfehler; w = Riittel- und
Prefisteuerventil; z = Umlaufkanal.

Die Olung der ganzen Maschine

42. Die Riittelpresse mit Olbremse (Abb. 90) trennt Modell und Form gleichfalls
durch den sinkenden PreBkolben. Mit Hilfe eines Steuersteins kann die Absenk-
geschwindigkeit sehr fein eingestellt werden. In Verbindung mit der sehr langen
Kolbenfiihrung ist das Abheben auch steilwandiger Modelle wie beispielsweise
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Automobilkolben von nur 0,2 mm Anzug und 170 mm Héhe méglich. Der Riittel-
kolben b wird durch den Schieber ¢ so gesteuert, daBl der DruckluftauslaB bis
zum erfolgten Stol offen hilt, so dafl der Riitteltisch frei herabfillt. Die Be-
dienung der PreBsteuerung ist nur bei eingeschwenktem Prefholm d und eingeschla-
gener Zugstange ¢ moglich. Die Abhebestifte o gehen wihrend der Aufwiirts-
bewegung des PreBkolbens a mit hoch, um die Form bei dessen Zuriickgehen
aufzunehmen. Der PreBkolben a taucht ganz in die Olfiillung des PreBzylinders A
ein. Die Senkgeschwindigkeit wird mittels eines Handgriffs gesteuert. Sie ist zum
Trennen der Form von der Preflplatte e zunichst groB, um kurz vor der Modell-
absenkung stark verzdgert zu werden, damit sich die Form ohne StoB auf die
Abhebestifte o setzt. Mit zunehmender Entfernung von dem Formspiegel wird
die Absenkbewegung wieder beschleunigt. Die Geschwindigkeit dndert sich selbst-
tétig, nachdem sie der Modellart entsprechend eingestellt ist. Hierzu dient der
Steuerstein ¢, der durch die Gewindespindel £ mit der Fliigelmutter ! senkrecht
verstellbar ist. Sobald der Boden des PreBkolbens a in Héhe der Innenkante
des Steuersteins i steht, beginnt die Absenkung des Modells p. Dabei ist der
Ubertritt des Ols aus dem Raum unter dem Kolben
nahezu abgesperrt, wodurch die Senkgeschwindig-
keit verlangsamt wird. Bei einfachen Modellen
wird der Absperrschieber m ganz oder teilweise
mit Hilfe der anderen Fliigelmutter » gedffnet.
Dann kann das Ol durch den Kanal # in den hohlen
PreBkolben a iiberstrémen. Die Héhenlagen' des
Steuersteins ¢ und der Abhebevorrichtung f und o
sind voneinander abhiingig. Wenn der Boden des
Kolbens @ den Steuerstein i erreicht, berithrt der
Formkasten die Abhebestifte 0. Der Riittelvorgang
spielt sich in bekannter Weise ab. Dabei dient der
auf Ol ruhende PreBkolben a gewissermafBen als
StoBdimpfer. Der Formvorgang ist der bei Riittel-
pressen iibliche. Wegen der langen Kolbenfithrung
eignen sich diese Maschinen auch sehr gut zur Her-

stellung von StapelguBformen (vgl. S.19).
43. Die Schwenksdnle aus GuBf (GrauguB oder
StahlguB) bei neueren Ausfiihrungen der PreB-
riittler (Abb. 91) hat einen Querschnitt von grofem
Widerstandsmoment und besitzt dadurch eine solche
Steifigkeit, daBl sie den PreBholm ohne Zugstange
frei tragen kann. Gelagert ist der Holm in langer
Abb- 91 Rutkelpreflormmasehine. — Nabe mit Rollen- und Kugellagern. Seine Bedie-
a = Rittelzylinder; » = Abhebezylin- Nung wird dadurch leichter, und er braucht zum
der; ¢ = Olbehilter mit Fihrungen; Frejgeben des Formtisches nur um 90° zur Seite ge-

?=_ Sﬁiﬁﬁ’fﬁi‘ex eg;%&%::sniet schwenkt zu werden. AuBerdem ist man in der
%ﬁ%ﬁg};ﬁéﬁ“”?‘: Holﬁl;aﬁﬁiﬁ?layztg Verwendung verschiedener FormkastengroBen auf
L e "p==PXiﬁ%g}3btergéfeger=; derselben Maschine freier, die sonst durch die Zug-
¢ = Riittelkolbenfithrung. stange beengt ist. In den vom Untergestell um-
schlossenen PreBkolben » ist ein stoBfreier AmboB-

riittler m eingebaut, auf dessen Kolbentisch d die Modellplatte befestigt wird. .
Dieser Riittler arbeitet ohne Ventil und kommt wihrend des Pressens nicht ohne
weiteres zum Stillstand. Es ist vielmehr je nach Art des Modells méglich, gleich-

zeitig oder nacheinander zu riitteln und zu pressen oder umgekehrt. Bei flachen
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Modellen kann man auch nur pressen. Es ist ein besonderer Abhebezylinder &
unter dem Riittelzylinder @ vorgesehen, der in der Mittelachse des Olbehilters ¢
gleichachsig mit Riittel- und Prefzylinder angeordnet ist. Der Abhebekolben
steht mit dem Preflkolben m in keiner Verbindung, trigt vielmehr innerhalb des
Olbehilters ¢ ein Querhaupt, an dessen beiden seitlichen Enden je ein Fiihrungs-
kolben sitzt. Diese Kolben tragen oben die beiden Querstiicke f, an denen die
Kulisgentrager ¢ fiir die vier Abhebestifte e einstellbar befestigt sind. Harmonika-
artige Lederumhiillungen A schiitzen die aus dem Olbehélter ¢ herausragenden
-Teile der Abhebekolben vor der Beriibrung mit Sand. Durch diese beiden
Kolben und den langen Abhebekolben wird eine dreifache Fiihrung der Abhebe-
bewegung erreicht, die im Olbad liegt und der Einwirkung des Sandes voll-
stdndig entzogen ist. So ist ein dauerndes sauberes Abheben gewihrleistet, wobei
als Druckmittel Ol unter Einwirkung von Druckluft durch Kanile unter den
Abhebekolben gelangt. Durch allméhliches
Freigeben gréfierer Kanalquerschnitte kann
die Abhebegeschwindigkeit in bekannter
Weise geregelt werden. Der Formvorgang
entspricht dem der anderen Riittelpressen.

44, Zwillingsformmaschinen. Bei dem
Stiftabhebeverfahren sind zum Herstellen
einer vollstindigen Form im allgemeinen
zwei Formmaschinen erforderlich, je eine
fir Ober- und Unterkasten. Man braucht
also mindestens zwei Mann Bedienung,
wenn die Maschinenformer selbst ihre For-
men absetzen, auflerdem eine doppelt so
groBe Bodenfliche. Hinzukommt, da die
beiden Former im gleichen Tempo arbeiten
miissen, damit nicht der eine auf den
anderen beim Absetzen der Formen zu
warten hat. Das beeintrichtigt die gute
Ausnutzung der Leistungsfihigkeit der
Formmaschinen. Man hat deshalb fiir
kleinere Formen sog. Zwillingsformmaschi-
nen {(Abb. 92) gebaut, auf denen ein For-
mer gleichzeitig Ober- und Unterkisten formt, und die erheblich weniger
Grundfliche gebrauchen als zwei Einzelmaschinen. Bei der gezeichneten An-
ordnung sind zwei der eben beschriebenen Riittelpressen dicht nebeneinander
gestellt. Thre beiden ausschwenkbaren Prefholme sind durch eine waagerechte
Zugstange miteinander verbunden, so dafl sie zugleich bewegt werden kénnen.
AuBerdem werden beide Maschinen durch dieselben hier an der linken Riittel-
presse angeordneten Ventile beeinfluflt, so daB sie die einzelnen Arbeitsstufen
gleichzeitig durchlaufen. Da jede Maschine fiir sich einstellbar ist, kénnen auch
verschieden hohe Kisten zur selben Zeit verwendet werden. Ein Arbeiter
kann also mit einer solchen Zwillingsformmaschine ungefihr dieselbe Zahl
vollstdndiger Formen herstellen wie sonst zwei. Die GréBe der Maschinen ist
durch die Abmessungen der Halbformen begrenzt. Thr Gewicht sollte nicht
grofer sein, als ein Mann bequem tragen kann, sonst kénnen die Maschinen
nicht voll ausgenutzt werden.

45. Stampfriittler. Anstatt eine besondere Presse fiir die Verdichtung des
Riickens der geriittelten Form einzubauen, kann man dazu auch eine Stampf-

Abb. 92. Zwillingsriittelpresse. (G.Z.R.)
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platte, die wihrend des Riittelns auf der Form liegt, benutzen (Abb. 93). Unten
im Maschinengestell des Stampfriittlers ist ein stoBfreier Riittler @ eingebaut mit

Abb. 93. Stampfriittler. (V.S.K.)

a = StoBfreler AmboBriittler; b =
- Drucklufthahn fiir den Riittler;
¢ = Abhebeplatte; d = Abhebe-
stifte; ¢ = Riitteltisch; f == Mo-
dellplatte; ¢ == Formkasten; & =
Stampfplatte; % = Kolbenstange;
kj= LufteinlaB; ! — Hubzylinder;
m = Hubkolben fiir die Stampf-
platte A; n = Fiihrung der Stampf-
platte; o = Ausschwenkbarer Holm;
p = Drehsiule; ¢ = Drucklufthahn
fiir das Hochheben der Stampi-
platte h; 7 = Luftleitung zum
Riittler a; s = Luftleitung zum
Hubzylinder 1.

Abb. 94. Hammerriittelpresse nach
Grindal.

@ = Maschinengestell; & = Riittel-
tisech; ¢ = Modellplatte; d = Mo-
delle; ¢ = Stampfplatte; f = Form-
kasten; g = Riittler; A == StoBkolben;
i = Schwenkholm; % = Drehsiule;
! = Stange; m = Hebel; n = Ham-
mergehiduse; o = Luftleitungen; p =
StiBel; ¢ = Steuerventil,

eindringt.

der die Abhebestifte d tragenden Platte c. Seitlich ist
am Gestell eine Schwenkséule p befestigt, an der oben
ein ausschwenkbarer Holm o0 mit dem Hubzylinder !
fiir die Stampfplatte % sitzt. Nach Aufsetzen und
Fiillen des Formkastens g auf der Modellplatte f wird
die Stampfplatte % in die skizzierte Stellung geschwenkt
und durch Ablassen der Druckluft unter dem Hub-
kolben m auf den Sandriicken heruntergelassen. Jetzt
wird geriittelt, wobei der Druck der Stampfplatte
gleichzeitig die oberen Formsandschichten verdichtet.
Hierauf wird die Platte & durch Zufithren von Druck-
luft unter den Kolben m wieder hochgehoben und nach
Wiederausschwenken des Holms o die Trennung der
Form von der Modellplatte f durch Betédtigung der
Abhebestifte d herbeigefithrt. Das Hochheben und
Herunterlassen der Stampfplatte kann auch durch
eine. Handabhebevorrichtung vorgenommen werden.
Wenngleich auch die PreB8- und Stampfriittler
Spiegel und Riicken der Form gut verdichten und so
eine wesentlich gleichméBigere Form ergeben, als es
mit einfachen Riittlern oder Pressen, besonders bei
hoheren Modellen, moglich ist, so kénnen doch in den
Ubergiingen von weiten zu engen Sandquerschnitten
zwischen Riicken- und Spiegelschicht Sandstauungen
eintreten. Infolgedessen rutschen dann die oben be-
reits eine gewisse Verdichtung besitzenden Sand-
schichten nicht mehr nach, so daB die Form an
solchen Stellen locker bleibt, was leicht zu Aus-
schuf fithrt. Um diese sog. Briickenbildung zu ver-
meiden, hat man eine zusitzliche Erschiitterung
der Stampf- oder PreBplatten durch einen oder
mehrere Lufthimmer vorgesehen (Abb. 94). Da die
RiittelstoBe von unten und die Schlige von oben
beide in senkrechter Richtung, aber asynchron auf
die Formkastenfiillung wirken, ist sie wihrend des
ganzen Formvorgangs einer der beiden Schlag-
wirkungen ausgesetzt, was zu einer ganz gleich-
méfigen Verdichtung fithrt. Die in der schemati-
schen Skizze beispielbaft dargestellte Anordnung be-
sitzt einen im Maschinengestell a aufgestellten Riitt-
ler ¢, dessen StoBkolben % den Riitteltisch b erschiit-
tert und dadurch die unteren Schichten der auf der
Modellplatte ¢ stehenden Form f iiber den Modellen d
verdichtet. Wabrend des Riittelns wird mittels de-
Handhebels m das Hammergehéuse » auf die Stampfs
platte e heruntergesenkt und der HammerstdBel p
schligt auf die Platte e, die allméihlich in den Sand

Bei dem Beispiel wird die Druckluft durch ein Steuerventil ¢ dem
Riittler ¢ und dem Schlagwerkzeug durch Schlauche zugefiihrt.

Die PreBein-
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richtung ist der Ubersichtlichkeit wegen fortgelassen, ebenso die Abhebevorrich-
tung. Die Hammer konnen ohne weiteres in jeden PreBriittler eingebaut wer-

Abb. 95. Druckluftpresse
mit Stampivorrichtung und
Handabhebung., (K.W.A.)

a = Druckluftstampfer;
b = Stampiblechplatte; ¢ =
Prefplatte; d = Hinge-
schrauben; e = PreBklotze;
{ = PreBholm; g = Hand-
rad zum TEinstellen der
PreBplatte; h = Druck-
luftpresse; 1 = Arbeits-
tisch; & = Abhebestifte;
I == Abhebehebel; m =
Stinder; n == Steuerhebel.

den. Handelt es sich um verwickelte aber niedrige Modelle,
so geniigt die Verdichtung durch solche Himmer, ein Rittler
ist dann nicht erforderlich.

46. Bei der Presse mit Stampfern (Abb. 95) sind kleine
Schnellhdémmer a auf der PreBplatte ¢ befestigt. Sie schlagen
durch entsprechende Offnungen in ¢ hindurch auf eine Blech-
platte b, die mittels Schrauben d unter der PreBplatte ¢ auf-
gehdngt ist. So werden die Hammerschlige auf die PreS-
kl6tze e tbertragen und fithren eine gleichméBigere Vertei-
lung des Sandes wihrend oder nach dem Pressen herbei. Die
Presse 7 liegt unter dem Arbeitstisch ¢ im Untergestell. In
sie kann fiir hohere Modelle auch noch ein Riittler eingebaut
werden. Das Trennen von Modell und Form erfolgt nach
dem Abhebeverfahren von Hand durch Umlegen des Hebels .

47. Wenderiittelpresse. Die Vorziige der Wendeform-
maschinen gegeniiber der mit Wendeplatten arbeitenden,
besonders beim Einformen hoher !

Modelle mit Sandballen, und ihre \ |

Arbeitsweise wurden oben bereits LT
eingehend erortert (vgl. S.8). Es | F

e

d

lag nahe, auch PreBrittler als
‘Wendemaschinen auszubilden, um
so mehr als bei hohen Formen,
fiir die sie in erster Linie gebaut
werden, die Vorzige des Wendens

#A]

besonders in Er-
scheinung treten. Die Wenderiittel-
presse Abb. 96, die fiir den Beginn
des Formvorgangs gezeichnet ist,
besitzt eine Stindersidule g, die
unten den Riittler und Presse um-
schlieBenden Zylinder ¢ trigt und
oben den ausschwenkbaren Holm f
mit der Absenkvorrichtung ¢ und
der einstellbaren PreBplatte ¢. Die
Séule g ist ihrerseits wieder mit
einem langen waagerechten kraftigen
Zapfen verbunden, der sich auf
Rollen im Wendelager I dreht. Ge-
wendet wird durch zwei in senk-
rechten Druckluftzylindern m glei-
tende Kolben, fiir beide Drehrich-
tungen selbsttitig, mit einstellbarer
Wendegeschwindigkeit. Nach dem
Verdichten des Sandes wird die
Sdule um 180° geschwenkt, wobei
die Form zwischen Prefplatte ¢ und
Arbeitstisch b festgeklemmt . bleibt,
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Abb. 96. Wenderiittelpresse mit Spindelabsenkung. (G.Z.R.)

@ = Riittel- und PreBzylinder; b = Formtisch; ¢ = Absenkvor-
richtung; ¢ = Handrad zum Einstellen der Anfangssenk-
geschwindigkeit; e = PreBplatte, zugleich Abhebetisch; f =
Ausschwenkbarer PreBholm; ¢ = Stindersdule; A = An-
schiige; i = Verriegelung der Schwenkbewegung; % = Wende-
gestell; I = Wendezapfenlager; m = Wendezylinder; n = Ein-
kastelung der Wendeorgane; o = Lederschutzhiille; p = FugB-
hebel.

bis die Absenkvorrichtung ¢ in die untere

Stellung gelangt ist. Mittels zentraler Spindelabsenkung, die unter Einwirkung
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des Formgewichtes bei einstellbarer Geschwindigkeit vor sich geht, werden nun-
mehr Modell und Form getrennt. Die Absenkgeschwindigkeit wird bis zum Los-
I6sen des Modells aus dem Sande durch Drehen des Handrades d je nach Modell-
art geregelt, worauf das weitere Absenken selbsttéitig verlduft. Nach dem Ab-
setzen der fertigen Form wird durch Treten auf den FuBhebel p die Verriegelung ¢
gelost, und die Formeinrichtung
geht wieder in die gezeichnete An-
fangsstellung zuriick.

Um die zu schwenkenden Ge-
wichte zu verringern kann man
auch Presse und Riittler trennen
und erstere unter die Maschine
setzen, auBlerdem die Absenkvor-
richtung in der Schwenksiule
unterbringen (Abb.97). Die Druck-
luftpresse ! ibertrigt durch ibre
Kolbenstange den Druck auf eine
Verlingerung des im Rittelzylin-
der k£ sich bewegenden Riittel-
kolbens, der den Arbeitstisch o
tragt. Die Schwenksédule b besitzt
einen besonderen, senkrecht be-
weglichen Kopf ¢, an dem sich der
ausschwenkbare PrefSholm f mit
der einstellbaren Prefiplatte g be-
findet, die gleichzeitig als Absenk-
tisch nach dem Wenden die Form

Abb. 97. Wendeprefriittler mit Olkolbenabhebung. (K.W.A.)

a = Absenkhubfithrung; b = Schwenks#ule; ¢ = Dreh-

zapfenlager; d = Absenkfilhrung; ¢ = Siulenkopf; [ =

PreSholm; g = Prefiplatte, zugleich Absenktisch; # = Lager-

gestell; ¢ = Wendezylinder; % = Riittler; [ = Presse;

m = FuBhebel zum Wenden; # = Verriegelung des Holms f;
o = Arbeitstisch.

trigt. Die Absenkgeschwindigkeit
kann der Modellgestalt angepaBt
werden, wobei das Absenken selbst
ohne Druckluft unter Einschaltung
einer Olvorlage durch das eigene

Formgewicht bewirkt wird. Das
Hin- und Zuriickwenden der Schwenksédule b besorgen zwei senkrechte Zylinder 1,
deren Kolben durch auf Ol wirkende Druckluft bewegt werden, um gleichmiBig
zu schwenken. Beim Fortnehmen der abgesenkten Form geht die Maschine von
selbst in die Grundstellung zuriick.

F. Schileuderformmaschinen.

48. Das Schleuderorgan (Abb 98) ist von einem Blechgehiuse umschlossen,
das unten eine Offnung ¢ besitzt, aus der die vom Schleuderbecher ¢ von dem
zugefiihrten Sandband abgetrennten und - verdichteten Sandballen f hinausge-
schleudert werden. Den Abschlufi des Bechers nach aufien bildet ein auswechsel-
barer Stahlblechstreifen e. Zum Hinwegfithren des Schleuderkopfes iiber die
Kastenfliche dienen Handgriffe 5. Ein- und ausgeschaltet wird der elektrische
Antrieb der Schleuderscheibe durch Druckknépfe (nicht gezeichnet), die in der
Nihe des Handgriffs am Gehéuse angebracht sind. Die Anordnung des Schleuder-
kopfes ist fiir alle Arten von Schleuderformmaschinen dieselbe. Die Maschinen
werden in 6 verschiedenen Typen gebaut, teils ortsfest, teils beweglich auf Schienen
laufend. Die einzelnen Typen werden auflerdem noch in verschiedenen GroBen
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geliefert je nach Fliche und H&he der Formen, die mit ihnen hergestellt
werden sollen.
49. An der ortsfesten Sandschleuder-
formmaschine (Abb. 99), die wohl am
haufigsten verwendet wird, 148t sich die
Arbeitsweise am leichtesten verfolgen. Der
vorher aufbereitete Einheitssand gelangt
aus einem hochgelegenen Vorratsbehilter
in den Einlauf a, aus dem ihn ein Band-
forderer b dem Zwischenbehilter ¢ zufiihrt.
Aus ihm schafft ein zweiter Bandforderer d
den Sand zum Schleuderkopf e. Der erste
Forderer wird von einem auf die Dreh-
siule f gesetzten Elektromotor g angetrie-
ben, wihrend der am Armgelenk % be-
festigte Elektromotor 4 iiber ein Getriebe
das zweite Férderband d und wnmittelbar Abb. 98, Schlenderkopf zum Sandschleuderer.
iber die im Arm gelagerte Welle die Ausfibrung: Graue (%rﬁ%v]? Hannover-Wlfel.
Schleuderscheibe dreht. Der Gelenkarm ] ¢ = Antriebswelle; b = Schleuderscheibe; ¢ —

. . e .. Schleuderbecher; d = Sandzubringer ¢ = Schutz-
ist mit der Drehséule f, die in Kugel- und  blech; ;= Entstehender Sandballen; g = Be-

Rollenlagern leicht beweglich ist, fest ver. [coiguné des Sc%&:&ﬁgﬂ;@"mu};; Handgritf; o =
bunden und verspannt. Bei der
kleinsten Ausfithrung betrigt
die Gesamtlinge der Arme im
ausgeschwenkten Zustand 4 m,
bei der groBten 6 m. Da der
Arm waagerecht vollstindig
um die Sdulenachse herumge-
schwenkt werden kann, be-
streicht der Schleuderkopf
Kreisflichen von 8 bzw. 12m
Durchmesser. Die Schleuder-

geschw-jndigkeit der Sandklum- Abb. 99. Ortsfeste Sandschleuderformraschine. (G.H.W.)

. . ¢ = Binlauf; b = 1, Forderer; ¢ = Zwischenbehilter; d = 2. Fér-
pen liegt zwischen 13 und derer; e = Schleuderkopf; f = Drehgiiule; g = Elektromotor; 4 =
19m/sek. Das Vollschleudern Drehgelenk; i —Elektromotor; k — Auferer Arm; [ = Innerer Arm.

von 1m?3 Kastenraum mit Sand

davert nur 3 Min. Die Maschine wird so eingestellt, da8 sie bei Formen bis zu
0,156 m® Rauminhalt 0,15 m3/min Sand schleudert, bei 0,15.--0,3 m3 Form-
inhalt und dariiber 0,2 m3/min. Mit Riicksicht auf den iiberflieBenden Sand
kann bei der Berechnung des Kastenraumes der Modellinhalt vernachlissigt
werden. Wenn man bedenkt, daf.1,2m3 feuchten Formsandes etwa 400 kg
wiegen, so bekommt man eine Vorstellung von der groBen Leistung dieser
Maschinen. Bei der sehr groBen Geschwindigkeit der geschilderten Sandver-
dichtung besteht das Problem weniger in der Herstellung der Form selbst als
im zweckméfigen und schnellen Zubringen der Formkéisten und Fortschaffen der
fertigen Formen. Die ortsfesten Schleuderer setzt man daher meist an den Rand
einer Drehscheibe, auf der man die Abhebeeinrichtungen befestigt, etwa je zwei
fir Unterkdsten und Oberkédsten. Zunichst wird die erste Unterkastenform voll-
geschleudert, anschliefend die zugehérige Oberkastenform, hierauf die nichste
Unterkastenform, die zweite Oberkastenform usf. Wahrend des Schleuderns heben
Hilfsarbeiter die Formen mit Hilfe der Abhebemaschinen von den Modellen, setzen
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sie ab und stellen neue auf die Modellplatten, so daf das Schleuderrad ununter-
brochen arbeiten kann. Die beiden Motoren verbrauchen zusammen 10 PS, fiir
die zugehérige Drehscheibe sind je nach Gréfle bei Doppelantrieb 15—25 PS zu
rechnen.
50. Sehwingschleuderer. Fiir kleinere Formen ist kiirzlich eine erheblich ver-
einfachte Sandschleudermaschine, der sog..Schwingschleuderer, herausgebracht
worden (Abb. 100). Das Arbeitsorgan besteht
hier lediglich aus dem Schleuderkopf ¢ mit
unten anschlieBendem Wurfrohr b und dem mit
ihm fest verbundenen Antriebsmotor ¢. Es ist
an einer Eisenkonstruktion so aufgehiingt, da
man das Rohr & an dem Handgriff £ nach
jeder Richtung hin- und herschwenken und
die ganze Fliche des Formkastens I bestreichen
kann. Der Sand wird unten in den Fiilltrichter :
des Becherwerks h aufgegeben, das ihn iiber die
Rutsche ¢ in den Hochbehilter f hebt. Ein
Zuteilteller e 148t die erforderlichen Sandmengen
durch den Einlauf d in den Bereich des im
Schleuderkopf ¢ kreisenden Wurfbechers ge-
langen.
Bei sdmtlichen Schleuderformmaschinen kén-
nen die iiblichen Modelle aus Holz, Stein oder
Metall verwendet werden.

G. Besondere Formverfahren.

51. Rohrformstampfmaschinen. Die Ver-
Abb,100. Schwing-Sandschleuderamlage. dichtung des Sandes mit Stampfmaschinen
(G-H.W.) kommt nur in Frage, wenn es sich um zylin-
%;kiﬁglﬁgggf?ogf; é’;f;ﬁf:ﬁ?f%ﬂ’ suter. drische Formen handelt, die im Verhiltnis zu
teller; = Sandbehdlter; ¢ = Sandrutsche; jhremn Durchmesser sehr lang sind, und bei
A —gsicffh;ervzvzkﬁoim_;Furizlt:cgggitskti;clgand denen die Dicke der Sandschicht zwischen
Kastenwand und Modell nicht grof ist. Diese
Voraussetzungen treffen bei Rohrformen zu. Nur bei ihnen ist es méglich, die Form
aufzustampfen, ohne die Stampfer seitlich zur Stampfrichtung bewegen zu miissen
bzw. die Formen unter ihnen vorbei laufen zu lassen, was nur bei kleinen, niedrigen
iiberhaupt Erfolg verspricht. Bei solchen kommt man aber mit dem Pressen
einfacher und schneller zum Ziel. In den Rohrgiefiereien werden die Rohrformen
entweder am Umfang eines sich karussellartig drehenden runden Tisches oder
nebeneinander am Rande einer Biithne mit den Muffenenden nach unten auf-
gehéngt.

Die Stampfmaschine Abb. 101 kann Formen fiir Rohre von 40--:300 mm 1. W.
verdichten. Beim Arbeiten mit Drehgestell, was schon mit Riicksicht auf seinen
geringeren Raumbedarf am hiufigsten angewendet wird, ist sie mittels Konsol-
ausleger w um eine Drehséule schwenkbar eingerichtet, wihrend sie beim Reihen-
system auf einem iiber den Formkésten laufenden Fahrgestell angeordnet wird.
Sie besteht hauptséchlich aus der in etwa 30 min auswechselbaren Stampfergruppe £
mit den Stampferstangen k, der Stampferkupplung g und den Maschinenteilen
zum Auf- und Abbewegen der Stampfer sowie zum Schwenken der ganzen Ma-
schine. Jede Stampfergruppe ist fiir mehrere Rohrdurchmesser verwendbar, z. B.
eine fiir40- .- 60, die nichste fiir 70 .- 100 mm 1. W. usf. Uber ein Ridervorgelege a, b
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treibt der Elektromotor die Exzenterwelle ¢, die mit der Stampferkupplung g ver-
bunden ist, wodurch die Stampfer % auf- und abbewegt werden. Dadurch wird

der Sand zwischen Formkastenwand und Modell
festgestampft. Die Kupplung g ist so gebaut, daf
die Stampfer in ihr rutschen, wenn die gestampfte
Sandschicht fest genug ist. Durch dieses Gleiter
der Stampferstangen & bei geniigend fester Sand-
schicht steigen die Stampfer A nach und nach in
die Hohe, bis die Rohrform ganz vollgestampft ist.
Der Stampferfufl selbst besteht aus kriftigen
Federstahlteilen, die durch einen Ring » fest mit-
einander verbunden sind. Er ist an den Stampfer-
stangen k, die in besonderen Fiibhrungen ¢ laufen,
befestigt. Gleichzeitig mit der Stampfbewegung
dreht sich die ganze Maschine um ihre senkrechte
Achse, indem der auf der drehbaren Bodenplatte ¢
stehende Motor iiber die Exzenterwelle ¢ mittels
der Kegelrider m, der senkrechten Welle o und
des Ritzels p, das in die AuBenverzahnung der
festen Bodenplatte r eingreift, die Bodenplatte ¢
in langsame Umdrehungen versetzt. Diese Dreh-
bewegung bewirkt eine gleichmifiige Sandver-
teilung in der Form.

Die Muffenform am unteren Ende der Rohr-
formen wird fiir sich besonders hergestellt und
an ihnen festgeschraubt. Das meist aus GuBeisen
bestehende Rohrschaftmodell wird nach dem Fest-
stampfen der Form mittels Kran nach oben her-
ausgezogen und dann der auf einer Kerndrehbank
angefertigte zylindrische Lehmkern von oben in
die Form gesenkt.

52. Kastenloses Formen (Sandblockformen).
Das Formverfahren, bei dem die Sandformen ohne
den sie umschliefenden Formkasten vergossen wer-’
den, verdankt seine Entstehung dem Bestreben,
die teuren Formkisten zu ersparen, die bei der
Maschinenformerei noch dazu an den Randflichen
meist bearbeitet werden missen. In Betracht
kommen in erster Linie kleinere flache Modelle,
deren Abgiisse nur ein geringes Gewicht besitzen,

Abb. 101. Rohrstampiformmaschine.
(Ausfithrung: Ardelt-Werke G.m.b.H.,
Eberswalde.)

@ = Motorritzel; b = Stirnrad; ¢ = Ex-
zenterwelle; ¢ = Ringschmierlager; 6 =
Stinder; f = Kugelstange mit Exzenter;
g = Kupplung mit Regulierspindel; A =
StampferfiiBe; ¢ = Stampferstangenfiih-
rung; & = Stampferstangen; ! = Stamp-
fergeriist; m = Kegelriider; n = Welle;
o = Lagersiule; p = Ritzel; ¢ = Boden-
platte (Oberteil); r == Bodenplatte (Unter-
teil); s = Schleifringe; ¢ = GuBkorper
(fiir Schleifringe); % = Stampferfullring;
v = Kugellager; w = Ausleger.

wie Herdringe, Ofentiiren, Beschlagteile fiir Ofen, kleine Teile fiir Nahmaschinen

und landwirtschaftliche Maschinen, Widerstéinde,
teile u. dgl. Solche Formen werden fast aus-
nahmslos gepreft. Durch Miteinpressen besonderer
schmiedeeiserner Halterahmen (Abb. 102) um die
Trennungsebene von Unter- und Oberteil wird ein
seitliches Auftreiben der Form erschwert und da-
durch méglich, auch GubBstiicke bis etwa Brems-
klotzgréBe und 20 kg Gewicht im Sandblock zu
gieflen.,

Fittinge, kleine Tempergul3-

T
Abb. 102. Sandblockiorm.

!

Zum Herstellen solcher Sandblockformen benutzt man entweder eine Maschine,
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in der die Formkésten dauernd verbleiben, und aus der die gepreBte Form heraus-
gedriickt wird, oder man verwendet sog. Abschlagformkisten, die nach dem
Trennen von der Form abgeklappt werden.

53. Die PreB~ und Ausdriickmaschine Abb. 103 besteht aus einem Unter-
gestell @, das durch zwei kriftige Stahlsdulen b mit einem Querstiick ¢ verbunden
ist. An einer besonderen Fiihrungsstange d kann mit langer Nabe e der seitlich
ausschwenkbare Formtisch f auf- und abgleiten. Der untere Formkasten g wird

von der hohlen Stange % des
PreB3kolbens %k getragen. Sein
Oberteil bildet der Ausdriick-
tisch [, der die hohle Kolben-
stange m des Ausdriickkolbens n
abschlieBt. Der den Fiillrahmen
o tragende obere Formkasten p
héngt an zwei Drahtseilen g,
die tiber Seilrollen r gefiihrt
sind. Ein Klinkgesperre s hilt
den Oberkasten p in der je-
weiligen Lage, ein Handhebel ¢
ermoglicht sein Heben und Sen-
ken, wobei ein Gegengewicht u
die Bewegungen erleichtert. Die
Platte v nimmt den PreBdruck
auf, sie ist gleichzeitig mit
einem EinguBmodell w versehen.
Pressen und Ausdriicken wer-
den beide von einem Steuer-
ventil # aus betdtigt, neben
dem zum Beobachten des Pre8-
drucks von 6 atii ein Mano-
meter y angebracht ist. Das
Formkastenpaar ist an den
Stangen b seitlich gut gefiihrt.
Lederumhiillungen und Schutz-
bleche z verhindern das Ein-
dringen von Sand.
Abb. 103. Kastenausdriickmaschine. (H.J.B.) Die Modellplatten werden
a = Untergestell; b = Siulen; ¢ = Querhaupt; d = Fiihrungs- auf der oberen und unteren

stange; e = Fithrungsnabe; f == Formtisch, ausschwenkbar; :
g = Unterkasten; i = PreBkolbenstange; i = Prefzylinder; % = Seite der Formplatte f feStge'

PreBkolben; [ = Kolbentisch; m = Ausdrlickkolbenstange; n = schraubt und beim Beginn des
Ausdriickkolben; o = Filllrahmen; p = Oberkasten; ¢ = Zug-
s(fﬂe; 7 o= }Sleilrollen G g = K]inkglesperre; t = Handhebel; « = FOI'mVOTgaIlgS ausgeSChWGIlkt-
egengewicht; » = Gegendruckplatie; w = Eingufmodell; z = 3 3
‘Steuerventil; y = Manometer; 2z = Lederumhiillung und Schutz- In den UnterkaSt‘en g Wd em
blech. Holzbrett oder ein guBeiserner

Rahmen gelegt und darauf Sand eingefiillt. Nach dem Wiedereinschwenken
der Modellplatten wird der Oberkasten p mit dem Fiillrahmen o durch Aus-
16sen der Sperrklinke s und Drehen des Handhebels ¢ auf die Modellplatte
herabgelassen und ebenfalls mit Sand gefiillt. Durch Umlegen des Hebels am
Steuerventil ¥ nach rechts erfolgt jetzt das Pressen, wobei der hochgehende
PreBkolben % beide Formkésten mit dazwischenliegenden Modellplatten gegen
die Druckplatte v driickt. Am Manometer y kann die PreBstirke abgelesen
werden. Es erfolgt also die Verdichtung beider Formhilften gleichzeitig. Zum
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Absenken und Ausheben der Modelle wird der Steuerventilhebel langsam

zuriickgedreht. Ober- und Unterkasten trennen sich

von der Modellplatte, worauf die Formplatte f wieder

ausgeschwenkt wird. Hat die Form Kerne, so miissen

sie jetzt in den Unterkasten eingelegt werden, worauf

der Oberkasten auf den Unterkasten abgesenkt und

mit ihm durch einen Hakenriegel verbunden wird.

Durch weiteres Drehen des Ventilhebels nach links

wird nun die ganze Sandform mittels des Ausdriick-

kolbens » aus den beiden Formkésten herausgestofen 0, popeo po ap

und kann mit dem Formbrett oder Rahmen abgesetzt schlaglkasten.

werden. Durch Zuriickdrehen des Steuerhebels nach &= Pre6klotz (fest); b = Feder-
! . richter; ¢ == Rahmen; d =

rechts geht der Ausdriickkolben 7 in seine Grund- Modellplatte; ¢ =Rost; j = Ar-

stellung zuriick, wahrend die beiden Formkiisten nach ?ﬁéf:f °ghel‘,‘;§§§ ?1102); iafﬁl’;‘;ﬁ

Losung ibrer Verriegelung wieder in die gezeichnete oberkasten; - Abschlagunter-

. . asten.
Lage gebracht werden, so daf die Maschine fiir P

den néchsten Formgang bereit ist. Die Leistungs- : =t '
fahigkeit dieser Formeinrichtung ist sehr gro8}, da cE@ ;@ql_—:"—“ e
der ganze Formvorgang nur 40--.-60 Sekunden ; =7
dauert. f,_ :—_F;:w _' |

54. Abschlagformkiisten. Fiir grofere Gulige-
wichte von mehreren Kilogramm reicht das be- !
schriebene Formverfahren nicht aus, zumal dann Abb. 105.
auch gréBere Sandmengen zu verdichten sind, die
eine umfassende Gasabfuhr verlangen. Eine solche
wird dadurch erreicht, da man auBler dem Rah-
men im Oberkasten in den Unterkasten einen rost-
artigen Boden mit einpreft (Abb. 104). Es wird
dabei eine sog. Reliefmodellplatte aus Leichtmetall
verwendet, die zwischen die beiden Formkisten
gelegt wird. Das gleichzeitige Verdichten beider
Formhilften erfolgt entweder dadurch, daB man
die sandgefiillten Abschlagkisten, die auf dem Abb. 106.
Arbeitstisch stehen, durch Anheben des letzteren
gegen einen festen PreBklotz driickt, wie in der
schematischen Figur angedeutet, oder dafl man
umgekehrt einen beweglichen Prefklotz von oben
auf den Riicken der auf einem festen Arbeitstisch
stehenden Form driicken 1i8t. Die Wirkung ist
in beiden Fillen dieselbe. Der Prefklotz dringt
von oben in den Sand der auf der oberen Seite der
Modellplatte stehenden Formhilfte ein, wihrend
der Rost sich in den Unterkasten hineinschiebt. Abb. 107.
PreBhub und Hoéhe der Rahmenleisten sind maB- app. 105 -+107.  Abschlagformkasten
gebend fiir die Stirke der Sandverdichtung. Das O b G e &5
Aufsetzen eines nachgiebigen Federtrichtermodells 4 _ Kiammerhebel; b — Scharniere; ¢ —
ermdglicht das Miteinpressen des EinguBtrichters. Tibrunesstitte; = d = lnnenfdche dor
Der Abschlagformkasten einer neueren Aus- kisten; g = Modellplatte.
fihrungsform aus Leichtmetall (Abb.105--.107)
besteht aus drei Teilen, die miteinander durch Scharniere b drehbar verbunden
sind, so daB sie im zusammengeklappten Zustand den Sandblock d genau wie

Lohse, Maschinenformerei. 4
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ein geweGhnlicher Formkasten allseitig umschlieBen, wihrend die Form d im
aufgeklappten Zustande des Kastens ganz frei auf dem Arbeitstisch e steht und
leicht abgesetzt werden kann.

55. Fabrbare Sonderformmaschinen zur Verwendung von Abschlagkésten
arbeiten meist mit Handpressung, kénnen aber auch mit Druckluftpressen ver-
sehen werden. Bei der ersten Gruppe wird das Wenden durch Hebelbewegung
bewirkt, bei der zweiten mechanisch durch Druckluft. Zum Lockern der Modelle
dienen Vibratoren, die wihrend des Aushebens an die Reliefplatte angesteckt

werden. Beim Herstellen
einer Doppelform auf der
kastenlosen Handpresse
wird folgendermaflen ver-
fahren (Abb. 108): Bei
seitlich ausgeschwenktem
Prefholm d wird die ge-
schlossene  Oberkasten-
hélfte des Abschlagform-
kastens auf den Arbeits-
tisch g gestellt, die Mo-
dellplatte aufgelegt und
der Unterkasten darauf
gesetzt. Man fiilllt dann
den Unterkasten mit 8and,
streicht ihn ab und driickt
den rostartigen Unter-
boden hinein (Abb. 104).
Nunmehr werden durch
Vorziehen des Hebels :
Oberkasten, Modellplatte
und Unterkasten gehoben,
gewendet und durch Wie-
derzuriicklegen auf den
Arbeitstisch g zuriickge-
Abb. 108, Kastenlose Universalformmaschine. (U.W.K.) senkt, so daf der gefiillte

a = Presse; b = Prelhebel; ¢ = Gegengewichishebel; d = Prefholm; ¢ = Unterkasten jetzt unten

Drehsiiule; f = Zugstange; g = Arbeitstisch; % = Wendegestinge; i = 13
Wendeheb’el; = Oberkastenstiitze; I = Abhebegestinge; m = Al’ohebe- hegt und der OberkaSten

hebel; n = Maschinengestell; o = Réder. unter Einlegen eines Rah-

mens gleichfalls mit Sand

gefiillt und abgestrichen werden kann. Hierauf wird die Presse a eingeschwenkt
und nach Einklinken der Zugstange f, die den Holm d mit dem Tisch ver-
bindet, durch Herunterziehen des Hebels b die Form gepreBt. Um die Modell-
platte von der Form zu lésen, wird die Presse wieder ausgeschwenkt, der Vibrator
angestellt und durch Umlegen des Handhebels m die Abhebevorrichtung i
nach oben bewegt, deren Stangen die Modellplatte mit daraufstehendem Ober-
kasten vom Unterkasten abheben. Der Oberkasten wird hierauf um etwa 90°
nach hinten gedreht und voriibergehend gegen die Stiitze k gelehnt, um die Modell-
platte fortnehmen zu kénnen. Nach Wiederumlegen auf die Abhebesdulen I wird
der Oberkasten schliefllich durch Zuriicklegen des Handhebels m zwangliufig
auf den Arbeitstisch g und den dort verbliebenen Unterkasten abgesenkt. Nach
Lésen der Verriegelungen werden zuletzt die Abschlagkisten auseinandergeklappt
und auf den hinteren Teil des Arbeitstisches g zuriickgeschoben. Der Sandblock
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wird zum GieBen abgesetzt, der Kasten wird geschlossen und mittels der Wende-
vorrichtung % zuriickgedreht, so daB der Unterkasten wieder nach oben gelangt
und abgenommen werden kann, um den nichsten Formgang zu beginnen.

An beiden Seiten der eigentlichen Formmaschine kénnen auch ein Modell-
sandbehélter und ein Ablegetisch mit Anwirmvorrichtung zum Ablegen der Modell-
platte befestigt werden.

Sandblockformen kann man mit Abschlagkisten auch auf gewShnlichen PreB-
formmaschinen iiber einseitigen Modellplatten herstellen. Dann sind allerdings
zwei Maschinen und dementsprechend zwei Former erforderlich, wenn man nicht
Zwillingspressen {vgl. 8. 41) zur Verfiigung hat. Es wird aber auch dann dieselbe
stiindliche Formzahl von 25 bis 30, die ein Mann mit der beschriebenen Sonder-
maschine leisten kann, kaum erreicht.

III. Maschinen zum Herstellen der Kerne.

Wenn die Maschinenformerei die hchsten Leistungen erzielen soll, so muB die
Herstellung einwandfreier Kerne mit der Fertigung. der AuBlenform Schritt halten,
damit der Maschinenformer mit dem Zulegen der Formen nicht auf die Kerne
zu warten braucht. Dadurch wird er nicht nur in seiner Arbeit aufgehalten, sondern
es steigt auch der Platzbedarf, wenn zunéchst die Oberkésten provisorisch neben
die Unterkésten gestellt werden miissen, und es besteht abgesehen vom Aus-
trocknen leicht die Gefahr, dafl die offenen Formen durch voriibergehende Personen
beschédigt werden oder da8 Sand und Fremdkdrper hineinfallen. Saubere Formen
verlangen selbstverstindlich Kerne von einer Genauigkeit, wie sie bei Handarbeit
nur schwer zu erreichen ist. Die Schwierigkeiten steigern sich mit zunehmender
Kompliziertheit der GuBstiicke und der Zahl der Kerne, die fiir eine Form bendtigt
werden, zumal wenn der Hauptkern aus mehreren Teilen zusammengesetzt werden
mull. Mit der Formmaschine ist daher auch die maschinelle Herstellung der Kerne
entwickelt worden, bei der zum gréBten Teil die bei den Mantelformmaschinen
bereits bewdhrten Bauarten verwendet wurden. Als formgebendes Werkzeug tritt
dabei an Stelle der Modellplatte die zweiteilige Kernbiichse aus Eisen, Metall oder
Holz. So ergeben sich auch bei den Kernformmaschinen die verschiedenen oben
behandelten Gruppen, wozu seit einigen
Jahren noch die der Kernblidser hinzuge-
kommen ist, bei denen, wie der Name
sagt, der Kernsand in die Kernbiichse
durch Druckluft hineingeblasen wird.

A. Maschinen mit mechanischer
Kernsandverdichtung.

56. Stopfmaschinen. Zylindrische Kerne
kleinerer und mittlerer Durchmesser wer-
den in groen Mengen zum Aussparen von
Nabenlochern, Schraubenléchern u. a. m.
gebraucht. Zu ihrer Herstellung werden Abb. 109. Wadsworth-Kernstopimaschine.
Maschinen nach Art der Wadsworthschen ¢ Hilse; &= Schnecke; ¢ — Trichter; d — Hand-
Kernstopfmaschine (Abb. 109) verwendet. 25 o= Urersctmung; /= Gebiuses g = Sl
Der in den Trichter ¢ aufgegebene Kernsand fillt in das Gehiuse f, in dem sich
eine Schnecke & dreht. Sie driickt den Sand zusammen und preBt ihn durch
die auswechselbare Hiilse a, aus der der Kern als zylindrische Stange austritt.
Die noch nassen Kerne schieben sich auf ein Wellblech, wo sie liegen bleiben,

4*
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bis sie getrocknet sind. Der Verlingerungsstift g erzeugt im Kern eine feine
Bohrung zum Ableiten der GieBgase. Die Schnecke b wird iiber eine Stirnrad-
iibersetzung e mittels des Handrades d gedreht, das auch bei gréBeren Aus-
fiihrungen durch eine Riemenscheibe ersetzt werden kann. Um Verstopfungen im
Fiilltrichter ¢ zu vermeiden, kann ein Rithrwerk mit senkrechter Achse eingebaut
werden, das iiberdies, da es von der Schneckenwelle aus angetrieben wird, die
gleichmiBige Verdichtung des Kernsandes férdert. Der auf dem Wellblech
liegende Kernstrang wird am besten noch im feuchten Zustand auf die ge-
wiinschten Lingen durchschnitten.

Solche Stopfmaschinen werden meist in zwei GréBen von verschiedenen Firmen
geliefert fiir Kerne von 10---60 mm und von 60---150 mm mit Schnecken und
Austreibhiilsen fiir um jeweils 5 mm steigende Kerndurchmesser. Die Kernlinge
betrdgt gewdhnlich 600 mm. Es empfiehlt sich, bei diesem Verfahren keinen
gewdhnlichen fetten Kernsand zu benutzen, sondern Magersand, der durch Leinél,
Sirup, Melasse oder ein anderes Bindemittel geniigend bindefest gemacht wird.

Die Schnecken nutzen sich schnell ab, deshalb verwendet Rolff bei seiner
Stopfmaschine an ihrer Stelle einen hohlen StoB8kolben, durch den eine Nadel
zur Bildung des Luftkanals im Kern hindurchgeht. Vor dem Kolben liuft im
Gehduse ein Mischfliigel zum Auflockern des Sandes um.

b7. Ausdriickmaschinen dienen der Herstellung kleinerer Kerne von be-
stimmter einstellbarer Lénge prismatischen oder auch zylindrischen Querschnitts.
Die verschiedenen Kernbiichsen b (Abb. 110) werden in die guBeiserne Tischplatte a

eingehdngt, die durch eiserne Siulen

mit der Grundplatte verbunden ist und

darin mit Bajonettverschluf befestigt.

Unten werden sie durch Kolben ¢ glei-

cher Querschnittsform abgeschlossen, die

durch das Hubgestinge d angehoben

werden konnen. Aus dem vorne offenen

Behilter ¢ wird der Kernsand in die

Biichse b gefiillt, festgestampft und ab-

gestrichen. Darauf wird Luft gestochen,

und nach Einlegen eines Kerneisens

durck Vorziehen des Hebels d der Kern

herausgedriickt. Vor dem Aufstampfen

stellt man die jeweils gewiinschte Kern-

linge durch entsprechende Hohenlage

des Ausdriickkolbens ¢ ein, indem man

den Hebel d gegen den Einstellschieber f

zum Anschlag bringt, der auf dem Grad-

bogen g an der Stelle festgeschraubt

Abb. 110. Ausdriickmaschine fiir zylindrische Kerne. Wd’ die zu der erforderlichen Tief-

a= fr-bﬁs%s‘fh; b :sKeﬁ%bgglll;e; cf= %‘g‘ﬁe“}; {f: Ttellundg dfes KolbensBc gehort. Die Kern-

usdriickhebel; & = Sandbehdlter; f - Stellschieber; ]5nge darf nicht groBer als der vier- bis

7= Gradbogen; b= Goradftihrung. finffache Durchmesser sein, sonst wird

beim Ausdriicken die Sandverdichtung im unteren Kernteil zu groB, was Anlafl

zu Ausschufl geben kann. Sollen daher lingere Kerne auf solchen Maschinen

geformt werden, so miissen die Biichsen geteilt und in eine Hilfsbiichse eingesetzt

werden, in der sie mittels Federn zusammengedriickt werden, die bei einer ge-

wissen Druckgréfe etwas nachgeben, beim Heruntergehen des Kolbens aber
die Kernbiichsenhélften wieder zum SchluB bringen.
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58. Abziehmaschinen. Zum Herstellen bauchiger Kerne, die besonders in der
Topfformerei viel ben6tigt werden, und massiger mit unterschnittenen Teilen fiir
die Achslager von Eisenbahnfahrzeugen werden Maschinen verwendet, die ein
seitliches Abziehen der beiden Kernbiichsenhélften in einfacher Weise ermoglichen.
Die Einrichtung wird auf eine Wendeplatte gesetzt
(Abb. 111). Nach Zusammenschrauben der beiden
Kernbiichsenhilften a wird gewendet, so daB die
Offnung der Biichsen nach oben liegt. Hierauf wird
der Kern gestampft, wobei nétigenfalls Kerneisen
eingelegt werden. Nach dem Luftstechen und Glatt-
streichen der Sandoberfliche wird der Kern wieder ,,. 111 apziehkernformmaschine.
in die skizzierte Lage gebracht. Durch Drehen an ,_ kemnbiichsenhilften; b5 — Eern;
der Kurbel / werden mittels der rechts- und links- ¢= Wendeplatie; - Schraubspindel;
gingigen Schraubenspindel d durch die mit den '
Kernbiichsenhilften ¢ verbundenen Muttern e die Biichsen von dem auf der
Platte ¢ stehenbleibenden XKern seitlich abgezogen. An Stelle des Abziehens
kann man auch die beiden Kastenhélften scharnierartig miteinander verbinden
und vom Kern abklippen. Die Einrichtungen werden in eine gewéhnliche
Wendeformmaschine ohne Formwagen eingebaut. Diese Art von Kernform-
maschinen hat heute an Bedeutung verloren, weil man derartige Ballenkerne
besonders auf Wendemaschinen vielfach zusammen mit der Mantelform herstellt.

59. KernpreBmaschinen. Zum Pressen kleinerer Kerne werden eiserne Kern-
formplatten benutzt, die eine Anzahl Kernhohlmodelle enthalten. Die untere
Kernplatte ist auf dem Arbeitstisch
befestigt, die obere an der PreBplatte
des Holms, adhnlich wie bei dem Ver-
fahren mit Doppelpressung bei Stapel-
gullformen. Es wird allgemein nach
dem Kniittelschen Verfahren gearbeitet, Abb. 112. Aufsetzen des  Abb. 113. Abnehmen

das einen hélzernen Sandfiillrahmen ]3‘i‘111rahmengse 1;161:1(:1 Sand auf- des Flllrahmens.
verwendet und nach Abb.112...117

arbeitet. Zunachst wird das Fillbrett, / -/

in das die Umrisse der Kerne eingear- / _ //\

beitet sind, auf die untere Kernform- | obere {Cgmprm;

platte gelegt, mit Sand gefillt und | vntere ~farmplate |/ ===
abgestrichen (Abb. 112). Hierauf wird Abb. 114, Pressen. Abb. 115. _Abheben der
der Rahmen abgehoben und der iiber oberen Formolatte.
die Formplatte herausragende Sand- y

teil von trapezformigem Querschnitt
bleibt stehen (Abb. 113). Hohe des
Fillrahmens und Neigung der Seiten-
flachen sind so bemessen, daf3 die ein- PR LA
gebrachte Sandmenge nach dem Pressen  Abb- 116, Aufbringendes  ADb, 117, Wenden, Kern
den Kernhohlraum ausfiillt. Nunmehr app 112---117. Arbeitsweise des Knittelschen Kern-
wird der Kern zwischen den beiden prefiverfahrens.
Kernformplatten (Abb. 114) gepreft.

Uberschiissiger Sand wird dabei in die kleine, dem Kernumri8 folgende Rinne
gedriickt. Nach Entfernen der oberen Platte bleibt der XKern in der unteren
liegen (Abb.115). Um ihn herauszuheben, setzt man einen Holzrahmen auf, den
man mit trocknem Sand fillt und mit einem Blech abdeckt (Abb. 116). Wenn es
sich um Massenerzeugnisse handelt, kénnen statt dessen auch mit entsprechenden

M% e

| antere ~Farmplate
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Vertiefungen versehene Holz- oder besser Eisenplatten, sog. Kernbetten, benutzt
werden, wodurch der Vorgang beschleunigt wird. SchlieBlich wird die untere
Formplatte mit darauf liegendem Kernbett um 180° gedreht und der Kern auf
letzterem zum Trocknen abgesetzt (Abb. 117).

Zur Durchfiibrung des
beschriebenen Verfahrens
werden Wendeplattenpres-
sen besonderer Bauart ver-
wendet (Abb. 118). Nach
dem Sandeinfiillen in die
auf der Wendeplatte e be-
festigte untere Kernform-
platte f mit Hilfe des Fiill-
rahmens wird der PreB-
holm @ vorgezogen und
durch Betédtigung des Hand-
hebels ¢ geprefit. Bei wie-
der zuriickgeschobenem
Holm wird dann der Ge-
wichtshebel & umgelegt,
wodurch die Wendeplatten-
lager hochgehen. Mit auf-
gelegtem Kernbett' wird
alsdann gewendet und wie-
der auf den Arbeitstisch A
abgesenkt. Durch noch-
maliges Wenden wird dann
die untere Kernformplatte
von den auf dem Bettliegen-
gebliebenen Kernen abge-
hoben. Die Kerne werden
nach vorn unter der Wende-

Abb. 118. Kernformpresse. (BMD.) platte herauSgeZOgen und
@ = Ausfahrbarer PreBholm; b — Wendeplattenhebel; ¢ = PreShebel; abgesetzt. Nach Zuriick-
d = Obere Kernmodellplatte; ¢-= Wendeplatte; f = Untere Kern- wenden und Wiederab-
modellplatte; g = Nasen fiir die Zugstangen o; h = Arbeitstisch; i =
Wendeplattenstiitzstangen; & = Hubmechanismus fiir i; [ =Hub- senken der Wendepla,tte
mechanismus fiir k; m = E;ugr%nuggzga xf;:nh n = Laufschienen fiir «; kann mit dem REinformen
der nichsten Kerngruppe
begonnen werden. Solche Pressen kann man auch mit Prefluft betreiben.
GroBere Kerne kann man gleichfalls nach Kwniittel in geteilten Kernbiichsen
pressen. Wegen der gréiBeren Abmessungen macht dabei aber das geschilderte
. Wendeplattenverfahren Schwierigkeiten,
und man benutzt dann besser das Ab-
= hebeverfahren (Abb. 119 u. 120). Nach
Abb. 119. dem Pressen wird die obere Kernbiichsen-
Abb. 119 u. 120.  Aus- hilfte abgenommen und die untere ab-
(I:eze;lef::;;l;er Iée:::;' gesenkt. Dabei bleibt der Kern mit den
b — Kerneisen; ¢ = verlingerten Kerneisen auf den Stiitzen,
die auf dem festliegenden Kerntriger
befestigt sind, liegen und kann leicht abgelegt werden. Man kann auch umgekehrt
verfahren und die Kernbiichsenhélfte auf dem Formtisch befestigen, wihrend der

Abb. 120.
Stiitzen; d = Kerntriger; e = untere Kernbiichse.
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bewegliche Kerntriger mit den Stiitzen nach oben geht und den Kern aushebt.
Sowohl- Hand- als auch Druckluftpressen einfacher Bauart konnen dabei ver-
wendet werden.

60. Kernriittelmaschinen. Jeder Riittler kann auch zum Herstellen von Kernen
benutzt werden, wenn man statt der Modellplatte einen Kernkasten auf den
Ritteltisch bringt. Bei liegend geriittelten Kernen ist
meist eine besondere Befestigung der Kernbiichsen auf
dem Riitteltisch nicht erforderlich, wohl aber bei stehend
geriittelten (Abb. 121). Sie werden zwischen eine Spann-
vorrichtung geklemmt, die statt durch Schraubspindeln
auch durch kleine PreSluftkolben betétigt werden kann.

Der auf dem Ritteltisch befestigte Kernkasten wird mit

Kernmasse gefiillt, wobei die Kerneisen eingelegt werden,

und dann einige Sekunden geriittelt. Nach dem Verdich-

ten der Masse setzt man einen unter dem Riitteltisch

sitzenden Vibrator in Tétigkeit, dessen Erschiitterungen

den Kern von der inneren Kastenwand 16sen, so daB nach

Lockern der Spannvorrichtung der Kern durch seitlichés

Abziehen der Kernbiichsenhélften leicht freigelegt und

in bekannter Weise weiterbehandelt werden kann. Ver- %E?ﬁb):'zcll';se ;Bue}featgéunl%ﬁttgr
wickeltere Kerne werden .auf Wendeplattenriittlern ge- a=Sa‘1;dfﬁ]]rahmen; b = Kern-
formt. Der Kernkasten wird auf der Wendeplatte be- biichse; ¢ = Spannvorrichtung;
festigt, Kerneisen werden eingelegt, worauf geriittelt wird. ‘fllﬁjhgl;utt}elilsﬁ,}ili;ttler;e 7 .S__t%[ﬁ
Dann legt man die Kernplatte auf, verklammert sie und brator.

wendet, so daB der Kernkasten nach unten hingt und

auf den Formwagen abgesenkt werden kann. Nach Losen der Verklammerung
hebt man die Wendeplatte nach oben. Der Kern bleibt auf dem Formwagen
liegen und kann aus der Maschine herausgefahren werden.

Kleinriittler ohne Wende- und Abhebevorrichtung werden auch reihenweise
in die Kernbénke eingebaut. Sie liegen so
in handlicher H6he und sind bequem zu
bedienen. Der Hauptschnitt durch einen
Kernriittler (Abb. 122) zeigt eine einfache
Bauart (auch mit Luftspannvorrichtung
ausfithrbar). Bemerkenswert ist die Spar-
ventilsteuerung, mit deren Hilfe die Menge
der eintretenden Druckluft und damit der
Rittelhub der zu hebenden Nutzlast ange-
palt werden kann. Zu diesem Zweck wird
das gezahnte Handrad 7 entsprechend einge-
stellt und durch eine Blattfeder ¢ in seiner
Stellung festgehalten. Dadurch erhalt der _ Abb. 122, Kern-Rilttler. b(G..Z.R.) -
Steuerbolzen & eine bestimmte Héhenlage, ’:i;hl;‘“,ﬁti‘zs’,’éﬁ%?c’hé’;=§2‘tst€elﬁé’r‘s€£gg:;75“5@:
von der wiederum die Dauer der Oﬁnung rungsstange; ¢ = Steuerkolbenventil; 7% = Einstell-

A N rad; i= Sperrfeder; k& = Steuerbolzen; ! = Schieber-
des Luftein- und -auslasses abhéngt. kolbenstange.

B. Kernblasmaschinen.

61. Der Blasvorgang. Der Gedanke, den Kernsand im Kernkasten durch Um.
setzen der dem Sande erteilten Geschwindigkeit in Druck zu verdichten, ist bereits
iiber 50 Jahre alt. DaB es so lange gedauert hat, bis brauchbare Maschinen dieser
Art herauskamen, erklirt sich wohl daraus, daB man lange Zeit versuchte, das
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Ziel durch Ausnutzen des freien Falles des Sandes schlieBlich unter gleichzeitiger
Erhéhung der Geschwindigkeit durch Sandgebldse zu erreichen, bis man erkannte,
daB die Druckluft von 6---7 atii allein die Moglichkeit gentigender Sandverdichtung
bietet. Die zunichst gebauten Maschinen waren dann aber so verwickelt und
schwierig zu bedienen, daf sie sich in der Praxis nicht durchzusetzen vermochten.
Die erste brauchbare Blasmaschine wurde von Demmler & Brothers, Kewanee,
linois USA. gebaut, die Mitte der 20er Jahre auch in deutschen GieBereien
eingefithrt wurde.

Es handelt sich beim Kernblasen um zwei grundsétzlich verschiedene Ver-
fabren. Bei dem einen wird jedes Sandkorn von Druckluft umgeben. Dieses
Sand-Druckluft- Gemisch, das durch die Luftexpansion beschleunigt wird, fillt die
Kernbiichse aus. Diese Art von Kernblésern ist durch eine senkrechte Hauptachse
gekennzeichnet. Bei dem zweiten Verfahren schiebt die Druckluft eine Sandsiule
mit groBer Geschwindigkeit schuBartig vor sich her in die Kernbiichse, die also
selbst nahezu drucklos bleibt. Solche Kernbliser sind an der waagerechten Lage
der Hauptachse zu erkennen. Die ersten amerikanischen Kernbliser befriedigten
in den deutschen GieBereibetrieben zunichst deshalb nicht, weil man nicht bedacht
hatte, daB driiben fast ausnahmslos liegende sog. Schalenkerne verwendet werden.
Die Sandmischung besteht bei ihnen aus reinem Quarzsand und etwa 2° Zusatz
von Leindl oder seinen Derivaten. Das Ol macht die Sandmischung sebr schliipfrig,
so dafl dem Blasen kein grofer Widerstand entgegengesetzt wird. Andrerseits
sind solche Olsandkerne im feuchten Zustand sehr empfindlich, miissen daher
auf einer Trockenschale abgelegt und zum Kerntrockenofen geschafft werden.
Schwierigkeiten beim Blasen der Kerne stellen sich erst ein, wenn es sich, wie bei
uns iblich, vorzugsweise um stehende Kerne handelt, die zum Absetzen keiner
Trockenschalen bediirfen, sondern nur ebene Bleche. Stehfihige Olsandkerne be-
stehen aus einer Mischung von reinem Quarzsand, Ol und 20%o, ja bisweilen bis
30% Fettsandzusatz. Solche Sandmischungen sind fiir das Blasen zu plastisch.

Die Betrachtung des durch die Sandart bedingten Blasvorgangs zeigt, daf3 er
bei den Schalenkernen am einfachsten ist (Abb. 123..-125). Die oben in den

Druckbehilter eintretende PreB-

Jruckl7 Tuft von 6 atii sucht sich einen
| Kanal durch den Sandinhalt zu
; driicken, dessen Durchmesser etwa,
dem der Blasdiise gleich ist. Da
der Sand nun aber keine Kleb-
kraft besitzt, so rutscht er leicht
(Abb. 123) der Diise zu nach in
- die Xernbiichse, die von unten

i durch eine Spannvorrichtung mit-
' tels des Arbeitstisches gegen die
Abb. 123 - - 125. BlasvorgKae];;gls:g(ii lockerem und klebendem Blasdﬁsenplatte gedriickt ‘le-d’
a = Druckbehélter; b = Sand; ¢ = }‘SIasdﬁse; d = Kernbiichse ; Hieraus erklart Sich’ daB Olsand
¢ = Atbeltstisch. fiir liegende Kerne am leichtesten

zu blasen ist. Beim Blasen plasti-

scher Sandmischungen dagegen entsteht ein Hohlkanal zur Blasdiise, aber
der Sand rutscht nicht mehr nach, weil er schon zu plastisch ist. Es bleibt
im Druckbehilter vielmehr ein senkrechter Kanal stehen (Abb.124), und es
besteht die Gefahr von Luftschiissen und Verletzungen der Bedienung, ganz
abgesehen von der schlechten Ausnutzung des Sandinhaltes. Um den Ringmantel
aus Sand wieder zu zerstéren, hat man Riithrwerke in den Druckbehilter eingebaut.

L T T~
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Sie bediirfen aber eines besonderen Antriebs und werden oft als ldstig empfunden.
Man hat daher den Behilter doppelwandig gemacht, den Innenmantel siebartig
durchbohrt und blist Druckluft von dem hohlen Mantel aus durch diese Ldcher
in den Innenraum, wodurch der Kanal ebenfalls zum Einstiirzen gebracht wird.

Bei gleichen Lufteintritts- und Blasdiisendurchmessern wie bei den beiden
vorigen Anordnungen hat der Sandringmantel eine viel geringere Wandstérke,
wenn man den Behilterdurchmesser verkleinert (Abb. 125). Je kleiner er im
Verhiltnis zum Blasdurchmesser ist, desto giinstiger ist der Wirkungsgrad des
Sandbehilters. Diese MaBinahme kann aber schon deshalb nicht getroffen werden,
weil sie zu kleine Sandfiillungen ergibt. Hs bleibt eben beim Blasen stehender
Kerne weiter nichts iibrig, als Riihrwerke einzubauen, die tbrigens auch nicht
ohne Einflu$} auf die Beschaffenheit des Sandes sind, oder durch besondere Druck-
luftfithrung dafiir zu sorgen, dafl nach jedem Schufl der entstandene Kanal wieder
beseitigt wird. Auch eine Erweiterung des Behilters nach unten zu kann das
Entstehen eines Sandringmantels nicht verhindern.

62. Bauformen der Kernbliser. Kernbliser mit senkrechter Hauptachse werden
heute von fast simtlichen deutschen GieBereimaschinenfabriken in zahlreichen
Bauarten geliefert, sie eignen sich in erster Linie fiir kleine Kerne, wie sie nament-
lich in Metall- und Tempergieflereien fiir Ventile aller Art und Fittings in gréBeren
Mengen gebraucht werden.

Der Kernbliser mit waagerechter Hauptachse, auf dem ohne weiteres Kerne
aus beliebigen Sandmischungen, liegende sowohl wie stehende, hergestellt werden
konnen, benutzt eine besondere Hiilse, mit der eine gewisse Sandmenge aus dem
drucklosen Vorratsbehilter ausgestochen und vor die Blasdiise gebracht wird.
Der Inhalt dieser Hiilse wird
dann schuBartig durch Druck-
luft in den Kernkasten ge-
schleudert (Abb.126). Nach
Andriicken des Kernkastens a
an den SchuBflansch b mit
Hilfe von Druckluftkolben
wird Druckluft hinter den
Kolben g gegeben. Dadurch

geht die Messingpatrone ¢ von
110 mm Durchmesser und Abb. 126. Grundsitzliche Anordnung des Kernrevolvers.

. . « = Kernbiichse; b = EinschuBéfinung: ¢ = Sandpatrone; d = Luft-

400 mm L&ng nach links, einlaﬁ;elll)till; ¢ = StoBel zum Offnen und SChlieBe&l des V(’el?ltlzills; {i =

: dinh SchuBhebel; ¢ = PreBkolben zum VorstoBen und Zuriickholen der

sticht aus dem San alt Sandpatrone; & = AusstoBscheibe; 7= AusstoBstange; & = Ritzel;
der Trommel I etwa 4 kg Sand 1 = Sandtrommel ohne Boden.

aus und legt sich fest gegen

die Gummidichtung an der Innenseite des auswechselbaren SchuBflansches b. In
dieser Stellung der Teile sind nunmehr DrucklufteinlaBventil d, Sandpatrone ¢
und Kernbiichse a starr miteinander verbunden und die Ventilstange des Luft-
einlasses d steht unmittelbar iiber dem Stdpsel e. Durch schnelles Hin- und
Herdrehen des Handhebels f wird das Lufteinlafiventil d mit Hilfe des Ritzels k
plotzlich gedffnet und wieder geschlossen, dadurch tritt die Druckluft schlag-
artig hinter die Sandfilllung der Patrone, der sie eine hohe Beschleunigung
erteilt, so dafl der Sand mit groBer Geschwindigkeit in die Kernbiichse a ein-
tritt, ohne sich mit Luft zu mischen. Die in der Kernbiichse vorhandene atmo-
sphirische Luft tritt durch natiirliche Undichtigkeiten aus, bei gréBeren
Kernen werden dafiir siebartige Offnungen vorgesehen. Wiirde ein Luft-Sand-
Gemenge eintreten, so wiirden mit Sicherheit die Kernbiichsen innen ange-
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fressen, was bisher nicht beobachtet worden ist. Ist der Kerninhalt kleiner als der
Patroneninhalt, so 148t man die Teile in der gezeichneten Stellung und blést so viel
Kerne nacheinander, bis die Sandmenge in der Patrone ungefihr verbraucht ist.
Sind Kerne zu schieflen von groflerem Gewicht als 4 kg (Sandinhalt der Patrone),
so 146t man die Patrone so oft von neuem fiillen, bis der Kernkasten vollgeschossen
ist. Beim Zuriickgehen der Sandpatrone ¢ st68t eine mittels ¢ durch ein Handrad
einstellbare Scheibe % etwa noch vorhandene Sandreste aus. Gleichzeitig wird
durch ein Druckluftklinkgesperre die Trommel ruckweise ein Stiick weiter gedreht.
Dadurch stiirzt der Sandinhalt zusammen, der durch das Eindringen der Patrone
entstandene Hohlraum verschwindet wieder und ein vollstindiges Fiillen der
Sandpatrone ist gesichert. Da der Sandbehélter I nicht unter Druck steht, kann
dieser Kernbliser ununterbrochen arbeiten, was bei simtlichen Blisern mit senk-
rechter Achse, in deren Sandbehilter die Druckluft unmittelbar eintritt, nicht
moglich ist.
Einige Ausfithrungsbeispiele mégen zeigen, wie die theoretischen Uberlegungen
zu brauchbaren Bauformen gestaltet wurden.
63. Die Kernhexe Abb.127 besteht aus einem
HohlguBgestell ¢ mit seitlich angegossener Hohl-
séule @, auf der mittels Nabenfiihrung 6 der Sand-
behilter e in seiner Héhenlage entsprechend der Héhe
des Kernkastens einstellbar ist. Sein Gewicht ist
durch ein Gegengewicht ausgeglichen, das an einem
iiber die Rolle ¢ gefiihrten Seil im Innern der Siule a
hingt. Durch Klemmvorrichtungen d kann der Be-
hilter e in der jeweils erforderlichen Héhenlage fest-
gehalten werden. Nach Einklemmen der Kernbiichse
zwischen die auf dem Arbeitstisch I befestigte, durch
Druckluft betétigte Klemmvorrichtung m wird Druck-
luft in den PreBzylinder » unter den Kolben o ge-
lassen, der hochgeht und mit der den Arbeitstisch I
tragenden Kolbenstange p die Kernbiichse fest gegen
den Blasflansch k driickt. Eine in diesen eingelassene
Gummidichtung r gewihrt einen luftdichten An-
schluB. Vorher wurde der Behilter von oben mit
Kernsand gefiillt. Durch Herunterziehen des Hand-
hebels » wird die Druckluft in den Behilter ge-
lassen und gleichzeitig die Ventilstange angehoben.
Dadurch wird die Diise im Blasflansch frei und
der Sand wird in die Kernbiichse geschleudert. Beim
Abb. 127. Kernblasmaschine Kern- Wiederanheben des Hebels % schlieBt sich die Blas-
. =Hohls§ﬁ$::‘ ;G;Zﬁ“igrungsnahe; diise wieder, gleichzeitig drehen sich die Kratzfligel f
¢ = Gegengewichtsrolle; d = Klemm- und bewirken ein Zusammenstiirzen des im Sande
;z%?;;;%gg;el; ";%g}ﬁg%gﬁfgﬁg etwa entstandenen Hohlraums. Durch Tritt auf
h= I;‘?:fltsigﬁmﬁftlegﬂ;slg ;?Iasl"inﬁf einen FuB}.lebel sinkt (%er Arbeitstisch I herunter, die
beitstisch; m — Klemmvorrichtung; Spapnvorrichtung m 16st sich und die gefiillte Kern-
ﬁoﬁ,g,’lﬂ“gki“ﬁgﬁg;;;‘gggge‘g 7 Dfkk biichse kann abgenommen werden. -Der Sandinhalt
guBuntergestell; 7 ~ Gummidichtung. des Behdlters betrigt etwa 51, demgemiB eignet er
sich nur fiir kleinere Kerne.
64. Der Kernbliser mit Kompressor Abb. 128, von kleinerer Bauart, mit 3 1
Sandinhalt des Behilters, kann Kerne bis zu 0,51 Rauminhalt herstellen. Er ist
mit eigenem Motor-Kompressor versehen, der, auf der Konsole b befestigt, die
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erforderliche PreBluft von 6---7 atii erzeugt, wobei das Innere des Maschinen-
hohlstinders a als Windkessel dient. Nach Fiillen des Sandbehilters £ mit Kern-
sand wird der Deckel e zugeklappt und durch einen Zughebelverschlul g luftdicht
auf die Dichtungen des oberen Behilterrandes gedriickt. Der Kernkasten wird
ywischen zwei mit dem Arbeitstisch verbundenen schraubstockartigen Backen
festgeklemmt und darauf nach entsprechender Einstellung der Héhenlage mittels
des Handrades ¢ durch Treten auf den Fulhebel p gegen den Blasflansch & ge-

Abb. 128, Kernbliser mit Kompressor. (BMD.)

@ = Hohlsdule; b = Konsole fiir Motorkompressor; ¢ = Lufteinlafventil; d = Steuerhebel; e = Aufklapp-

barer Deckel; f = Druckluftkanile; g = DeckelverschluB; A = Sandbehilter; ¢ = Blasflansch; & = Sieb;

! = Einstellschraube; m = Schutzblech; = = Arbeitstisch; o = Héheneinstellung; 9 — FuBtritthebel; ¢ =
Feststellhebel; r = Gegengewicht; s = Druckmesser,

preBt. Nach Offnen des Luftventils ¢ mittels des Steuerhebels d wird nunmehr
Druckluft eingelassen. Ein Teil strémt durch den Seitenkanal f am Behilter %
entlang nach unten, um das Entstehen eines Kanals in der Sandfiillung zu ver-
hindern, ein anderer gelangt in den Deckelkanal und durch das Sieb.% auf die
Kernoberfliche, um die Kernbiichse durch die Blasdiise im Blasflansch ¢ zu
filllen. Nach erfolgter Fiillung wird das Luftventil ¢ geschlossen, der Arbeitstisch n
durch Loslassen des FuBhebels p gesenkt, der Schraubstock gelést und die Kern-
biichse herausgenommen und geéffnet, um den Kern abzulegen. Dieser Kernbliser
ist fiir kleinere GieBereibetriebe, besonders MetallgieBereien und Armaturen-
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fabriken gedacht, die nicht iber Druckluftanlagen verfiigen. Beim Erreichen
des Hochstdruckes schaltet sich der Motor selbsttitig aus, beim Absinken auf den
Mindestdruck ebenso wieder ein.

Um ein méglichst ununterbrochenes Arbeiten mit solchen Maschinen zu ermég-
lichen, hat man bis zu 8 Sandbehilter der geschilderten Bauart im Kreise drehbar
um den Sdulenkopf angeordnet. Wihrend aus dem einen der Kern geblasen wird,
148t man die andern mit Sand fillen. Nachdem der Behilter leer geblasen ist,
schligt man den Deckel hoch, dreht den nichsten, inzwischen gefiillten Behilter
unter den Deckel, schlieBt ihn und kann dann weiter blasen. Solche Bliser sind
an die Druckluftleitung angeschlossen, auch das Zusammenpressen der Kern-
biichsen und das Andriicken an den Blasflansch erfolgt dhnlich wie bei der Kern-
hexe durch Druckluft. ,

6b. Der Kernrevolver Abb. 129 wurde in seiner grundséitzlichen Arbeitsweise
bereits oben (vgl. S.57) eingehend besprochen. Er ist bisher der einzige Kern-

Abb. 129, Kernrevolver. (Albertuswerke, Hannover-Hainholz.)

@ = Vorderer Druckzylinderraum; b = Hinterer Druckzylinderraum; ¢ = Druckwindkessel; d = Steuerventil;

¢ = Drehbare Aufhingung von g; j = Fiilltrichter fiir #; ¢ = Druckluitfestklemmzylinder; % = Sandtrommel-

behilter; i = Unterer Festklemmzylinder, einstellbar; % = Klinkwerk fiir 2; [ = Schufiventil; m = Druckluft-

zylinder; 7 = Steuerzylinder zum Betétigen von I; o = Sandpatrone; p = SchuBflansch; 7 = Klemmplatte;

s = Einstellhebel; ¢ = Steuerzylinder fiir #; # = AusstoBscheibe; v = Einstellung fiir #; w = Tragrollen
ir 2; = = Gegenklinke fir %; y = Fithrung fiir 0; 2z = Kernbtichsentisch.’

bliser mit waagerechter Hauptachse und ermdéglicht auch als einziger ohne
weiteres ein ununterbrochenes Arbeiten sowie das Blasen groBer Kerne. Die
Sandtrommel 2 wird gefilllt durch den Trichter f, dem der Sand auch durch
ein Foérderband zugefiihrt werden kann. Das ruckweise Drehen der auf Trag-
rollen w ruhenden Trommel % bewirkt die Klinke %k, die von dem Steuer-
zylinder ¢ betétigt wird, wobei eine Gegenklinke x als Gesperre dient. Zum
Befestigen der Kernbiichse wird der Arbeitstisch z mittels des Luftdruckkolbens
in ¢ so hoch gestellt, dal das Sandeinblaseloch der Biichse genau vor das
Schuliloch des Blasflansches p zu liegen kommt. Hierauf wird die Kernbiichse
mit dem Klemmblech » fest gegen die Biichse gedriickt. Das Festklemmen
von oben besorgt der Druckluftzylinder g, der an einer kriftigen Achse e pendelnd
aufgehingt ist und dessen Kolbenstange unten ein Kugelgelenk-Druckstiick
tragt. So ist eine gute Anpassung an GréBe und AuBengestalt der Kernbiichsen
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erreicht. Die Sandpatrone o ist zusammen mit dem sie bewegenden Kolben
nochmals auBlen an einer Prismenfiithrung y genau waagerecht gefithrt. Das
SchuBventil I wird durch einen Druckluftzylinder n, dessen Kolbenstange auf
einen Hebel wirkt, gedffnet. Von den beiden &duBeren Steuerventilen dient d
zum Vorschieben der Sandpatrone o und Betétigen des Schuliventilzylinders =,
wahrend s den unteren Festklemmzylinder ¢ beeinfluBt.

Die Kernblaser haben allgemein die Herstellung der Kerne ganz erheblich
verkiirzt und vereinfacht. Dabei kdnnen Kernbiichsen aller Art aus Holz oder
Metall benutzt werden. Kerneisen und Luftkanile lassen sich ohne weiteres mit
einblasen. Wihrend auf den beiden senkrechten Kernblisern nur kleinere Kerne
hergestellt werden konnen, da ihr Behélterinhalt beschrinkt ist, sind die Ab-
messungen der zu blasenden Kerne beim Kernrevolver theoretisch nicht begrenzt,
denn die Sandpatrone kann fiir denselben Kern mehrmals gefiillt werden. Die
Grenze, bis zu der man dabei geht, ist aber wirtschaftlich gegeben. Sobald die
Zeiten fiir Handherstellung und Blasen eines Kerns sich ndhern, verliert letzteres
seinen Vorrang.

IV. Ergiinzungen und Ausblick.

66. Sondergebiete der Maschinenformerei. Der verfiigbare Raum gestattet es
leider nicht, auf diejenigen Gebiete der Maschinenformerei einzugehen, bei denen
weniger die Maschine selbst als die Modellplatteneinrichtung fiir die Herstellung
der Form maBgebend ist, wie das beispielsweise beim Ofen-, Topf- und sanitéren
GuB der Fall ist. Hinsichtlich der Bauart der dabei verwendeten Maschinen bieten
diese Gruppen jedoch kaum nennenswerte Unterschiede gegeniiber den in dieser
Arbeit behandelten Formmaschinen im engeren Sinne. Um so mehr konnte auf
die Erorterung dieser Sonderverfahren verzichtet werden.

Auch die Einrichtungen zum Herstellen von Zahnriderformen groBen Durch-
messers sind nicht behandelt: Bei ihnen wird ein Teilmodell des Zahnkranzes,
zum Einformen der Zahnliicken in den vorschablonierten Radumfang verwendet,
an einem Arm, der um die Mittelachse des Rades unter Zuhilfenahme einer
Wechselrdderteilvorrichtung drehbar ist. Sie werden zwar als Formmaschinen
bezeichnet, sind es aber in Wirklichkeit nicht. Es handelt sich bei ihnen viel-
mehr um eine besondere Art von Schabloniervorrichtung.

67. Wahl der Formmaschine. Die Maschinenformerei hat den Zweck, im
Dauerbetrieb bei moglichst geringem Kraftverbrauch und langer Lebensdauer
der Maschinen eine H6chstzahl einwandfreier Formen in der Zeiteinheit her-
zustellen. Sie kann ihn nur dann erreichen, wenn, wie bereits eingangs betont,
die Formmaschine entsprechend Gestalt und GroBe der verschiedenen Gul-
stiickgruppen gewahlt wird. Verschiedentlich ist versucht worden, Formmaschinen
mit gréBerem Verwendungsgebiet zu bauen, besonders mit Riicksicht auf die
kleinen HandelsgieBereien mit ihren stark wechselnden GuBstiickarten. Sie sind
nicht in der Lage, sich zahlreiche Maschinen anzuschaffen, die z.T. mangels
geeigneter Auftrige oft lingere Zeit unbenutzt stehen und so den Gesamt-
betrieb erheblich verteuern wiirden. Einen Erfolg konnten diese Bestrebungen
nicht haben und werden es auch in Zukunft nicht. Wenn man sich in den
Betrieben diese sog. Universalmaschinen ansieht, so wird man finden, daB sie
doch nur fiir die Modellart benutzt werden, die ihrem Aufbau am meisten ent-
spricht. Als ungefihren Anhalt, fiir welche GuBstiickarten die einzelnen Form-

maschinengruppen sich eignen, geben die Tabellen 1-.-3 eine Ubersicht iiber
die Maschinenformerei.



62

Ergédnzungen und Ausblick.

Tabelle 1. Verwendbarkeit der verschiedenen Maschinen zum Herstellen

der Auflenform.

Art der
Sandverdichtung

Art des Trennens von Modell und Form

Verwendungsgebiet

1. Handstampfen

a) Abhebeverfahren
1. nach oben abheben
2. nach unten absenken
b) Wendeplattenverfahren
1. mit lotrecht bewegter Wendeplatte
2. mit fest gelagerter Wendeplatte (Ab-
senkung)
¢) Umrollverfahren
1. mit lotrecht bewegter Umrollplatte
2. mit liegenbleibender Umrollplatte
d) Durchzugverfahren

| Kleine und mittlere Formen

| Stark vorspringende Teile

desgleichen

Hohe steilwandige Teile

2. Handpressen

a) Modellausheben von Hand ohne beson-
dere Abhebevorrichtung

b) Stiftenabhebung
1. mit einseitiger Pressung
2. mit Vorpressung
3. mit doppelseitiger Pressung

¢) Wendeplattenabhebung

d) Umrollplattenabhebung

e) Wendeverfahren (ganze Maschine wird
um 180° geschwenkt)

f) Durchzugverfahren

Nicht zu hohe Kisten bis
etwa 500 cm? Fliche

Kleine flache Modelle

Niedrige Modelle

Stiarker profilierte Modelle

Stapelgufformen

Stark vorspringende Teile

desgleichen

desgleichen

Hohe steilwandige Teile

3. Pressen mit
Druckluft

a) Mechanisches Trennen mit Handhebel
durch Ubersetzungsgetriebe

b) Mechanisches Trennen. mit Druckluft-
01-PreBkolben
In beiden Fillen die verschiedenen Ver-
fahren wie unter 2 angewendet

Kisten nicht itber 300 mm
Hohe und 2000 em? Fliche

4. Riitteln

a) Mit Kran oder von Hand
b) Mittels Rahmen
1. mechanisch durch Getriebe
2. mit, Druckluft-Ol-PreBkolben
In beiden Fillen die verschiedenen Ver-
fahren wie unter 2 angewendet

Kisten iiber 300 mm Hohe
bis zu den gréfiten Abmes-
sungen

Mittlere Formen

GroBe Formen

5. Pre8riitteln

a) Durch Drehen der ganzen Maschine um
einen kriftigen waagerechten Zapfen
und Absenken des PreS8tisches

b) Durch eins der Verfahren unter 2

Hohe Modelle mittlerer
GroBe

6. Schleudern

Der Sand wird nur verdichtet; ist mecha-
nisches Trennen erforderlich, miissen be-
sondere Abhebeeinrichtungen vorgesehen
werden

Bewiltigen grofler Sand-
mengen. Bis zu den gréBten
Abmessungen von Formen

aller Art

7. Stampfen Ausziehen des Modells mittels Kran Rohrformen
~ Tabelle 2.
Verwendbarkeit der verschiedenen Maschinen zum Herstellen der Kerne.
Art der Art des Trennens von Kernkasten und Ke; Ve d biet:
Sandverdichtung ) T Twendungsgebie

1. Handstampfen

a) Ausdriicken aus hingender Kernbiichse
b) Seitliches Abziehen der beiden Kern-
biichsenhilften

Kleinere Kerne
Prismatische und zylin-
drische Kerne

Ballige Kerne
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Tabelle 2. Verwendbarkeit der verschiedenen Maschinen zum Herstellen.
der Kerne (Fortsetzung).
Sand%gd(iigll;tung Art des Trennens von Kernkasten und Kern Verwendungsgebiet
2. Stopfen Ausdriicken aus waagerechtem Mundstiick | Zylindrische Kerne kleinen
Durchmessers
3. Pressen a) Zwei Kernformplatten. Ausheben nach |Kleine und mittlere Kerne
dem Wendeplattenverfahren (Kniittel) |aller Art
b) Eine Kernbiichse
4. Ritteln Seitliches Abziehen der beiden Biichsen- | GroBie Kerne, im Hauptteil

hilften nach dem Riitteln evtl. Abheben
der oberen Hilfte

meist zylindrisch oder pris-
matisch bzw. ringartig.

5. Kernblasen -
Bléser mit senk-
rechter oder

Abnehmen der oberen Kernbiichsenhilfte
nach dem Blasen. Kern aus der Unter-
halfte mit Hilfe eines Hilfsbodens durch

Kleine und mittelgrofle
Kerne selbst verwickelter
Gestalt

waagerechter Wenden entfernt
Hauptachse
Tabelle 3. Ausfiihrungsgré8en beschriebener Formmaschinen.
Form- Absenk-
Anzahl i i ’ bzw. bzw. e .
Abb, | der Formpastentiaone bis Easténhbhe) Abhebotub Tragfahigkeit Bemerkungen
grofen cm?® mm mm kg
35 6 45 < 50 bis 80 x 120 100
37 3 20---60, 60---100,
100-- - 150%* 400--- 500, * Riemenscheiben-
durchmesser (cm)
41 1200---4800 300
49 2400 120 100 Kastenldange bis 700 mm
50 3000 120 50..-150
52 3000 150 170 hoéhere Késten vor-
stampfen
5556 45 % 50 120
57/58 2000 150
5960 2800 170, 225
61 3000 90 Prefhub 75 mm
62 3000 . 225 mm
68 10000 250- -- 500
69 3000---7500 400 450
75 5 50 x 60 bis 88 x 102 300---400
81 66 76 bis 91 x 122 » 700
83 78 x 100 450 300 600 Luftdruck 7 atii
(sonst immer 6 atii)
84 4 65 x 92 bis 135 x 160 450---600| 350---1750
85 2050 100 330
86 8000 150-.-300| 150---750
87 ) 425---910 mm breit 170.-.250 225---900
88 7500 400 450 250, 500, 750
89 10 30 x 45 bis 80 X 100 100---300| 150---300| 150---1050
90 5 2000---12000 100---150| 250---1500
91 6 41 x 57 bis 100 x 140 125.--250, 80---1100
93 50 x 60 [auch gré8er] 125
[u. mehr]| 250 [---2000]
95 10 1200---3000
96 3 52x 62 bis 70 x 80 550 300  |250, 300, 450
97 4 45 % 55 bis 65X 75 400..-500| 150---325| 265---460
108 30 x40 bis 35x 45 150..-325 GuBgewicht bis 20 kg
118 30x40 u. 4050 60
122 40 x40 bis 85X 85 100---1000
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68. Vollselbsttitige Formmaschinen. Mit der Automatisierung der Maschinen-
formerei ist man in fritheren Jahren teilweise etwas zu weit gegangen, indem man,
mit dem Fiillen beginnend, die einzelnen Arbeitsstufen bis zum Abheben der
fertigen Form von der Maschine selbsttéitig ausfithren liel. Nur das Aufsetzen
der Kisten und das Abnehmen der fertigen Formen war von Hand auszufiihren.
An sich bietet der Bau solcher Formpressen keine besonderen Schwierigkeiten,
allein ihre Getriebe werden so zahlreich und verwickelt, dafl schon das Eindringen
von Sand, was sich nicht vermeiden 148t, zu hiufigen Betriebsstérungen und
schnellem Verschlei3 fiihrt. Anschaffungen und Unterhaltung solcher vollkommen
selbsttitig arbeitenden Maschinen sind teuer, hinzu kommen noch die Kosten,
die durch 6fteres Ausfallen zwecks Vornahme von Reparaturen entstehen. Infolge-
dessen steht der Gesamtaufwand sehr hiufig in keinem Verhiltnis zu dem Vorteil
der Unabhéingigkeit von der Bedienung, der durch solche selbsttitig arbeitende
Formmaschine erreicht wird. Wie schon betont, steht bei allen GieBereimaschinen
das ,,So einfach wie moglich an erster Stelle.

69. Wissenschaftliche Weiterentwicklung. Wenngleich auch die Maschinen-
formerei heute auf einer beachtlichen Hohe steht, so ist damit noch nicht gesagt,
daB sie nicht noch verbesserungsfihig wire. Es gibt leider noch keinen objektiven
MaBstab zur Beurteilung der Leistungsfihigkeit einer Formmaschine im Ver-
héltnis zu ihrem Kraftverbrauch und zur Giite der auf ihr hergestellten Formen
und Kerne. Die Brauchbarkeit einer Formmaschine etwa nach der Zahl der
stiindlich geformten Kisten bestimmter Abmessungen kennzeichnen zu wollen,
wie es noch vielfach geschieht, ist keineswegs einwandfrei, denn es wird dabei
die Individualitit des sie bedienenden Maschinenformers nicht beriicksichtigt.
Hier konnen nur wissenschaftliche Versuche Klarheit bringen. Aus ihnen wiirde
auch der Formmaschinenbau selbst insofern erheblichen Nutzen ziehen, als sie
fir die z.Z. fast rein erfahrungsmifiig gewihiten Bauformen einwandfrei be-
griindete Unterlagen schaffen wiirde. Das liegt sowohl im Interesse des Erbauers
als des Abnehmers.
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