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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 uber den Modellen eine groBe Geschicklich­
keit und Erfahrung des Formers. 

Das Herausziehen vor allem h6herer Modelle fiihrt leicht zu Beschadigungen 
der Sandrander. Sie mussen dann geflickt werden, worunter Genauigkeit und MaB­
haltigkeit der Form leiden. Hinzu kommt, daB die mit zusatzlichem Wasser vor­
genommene Flickarbeit die GleichmaBigkeit der Formflachen st6rt, abschreckend 
auf das eingegossene Metall wirkt und dadurch harte, schwer zu bearbeitende 
Stellen an der GuBoberflache hervorruft. 

Der Sand solI mit Rucksicht auf gute Abfiihrung der GieBgase so verdichtet 
werden, daB die Form am Modell am festesten ist und nach dem Rucken zu all­
mahlich lockerer wird. Dabei ist eine m6glichst gleiche Dichte in den einzelnen 
waagerechten Sandschichten anzustreben, eine Forderung, der praktisch aber nur 
annahernd entsprochen werden kann. Der erfahrene Former hat es im Gefiihl, 
wie er stampfen muB, aber die Stampfarbeit ist anstrengend und ermudend. Man 
wird immer beobachten, daB im Verlauf der Tagesschicht die GleichmaBigkeit des 
Stampfens nachlaBt, so daB die AbguBgewichte nach demselben Modell verschieden 
ausfallen. Besonders bei austauschbaren Massenteilen wird jedoch verlangt, daB 
die von demselben Modell gewonnenen GuBstucke in ihren Abmessungen und Ge­
wichten innerhalb sehr geringer Grenzen gleich sind. Ohne die Maschinenformerei 
ist das nicht zu erreichen. 

Schon vor no Jahren trat der erste Bedarf an MassenguBerzeugnissen in Ge­
stalt von Tiirrahmen und Tiiren fiir Stuben6fen auf. Um das saubere Herausziehen 
der Modelle aus den gestampften Formen zu erleichtern, befestigte 1827 Franken­
feld, der Betriebsleiter der Rothehutte im Harz, als erster die Holzmodelle fiir 
diese OfenguBteile auf dem Formbrett. So wurde er ZUlli Erfinder der Modellplatte, 
des Grundelements der ganzen Maschinenformerei. 

Von der primitiven Modellplatte Frankenfelds bis zur neuzeitlichen Form­
maschine laBt sich ein gerader Weg verfolgen, gekennzeichnet durch die mehr 
und mehr eintretenden Voraussetzungen fiir Massenerzeugung und die andauernd 
steigenden Anspruche an Gute und Sauberkeit der GuBstucke. Die ersten gr6Beren 
Verbraucher von MassenguB waren die Eisenbahnen, namentlich in Gestalt von 
Bremskl6tzen 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 
ausgeubt, weil ohne die gleichmaBig arbeitende Maschinenformerei der Gleichtakt 
der FlieBstrecke nicht eingehalten werden kann. 

Etwa mit der Wende des Jahrhunderts begann die Mechanisierung der For­
merei sich in den GieBereien allgemein einzufiihren, und heute verfugt wohl auch 
die kleine KundengieBerei mindestens uber einige Handformmaschinen, um den 
hohen Anspruchen ihrer Kunden gerecht werden zu k6nnen. Nicht zu unter-

1* 



4 Baugrundlagen der Formmaschinen. 

schatzen ist auch der Antrieb, den die Maschinenformerei durch den dauernden 
Mangel an gelernten Formern erhalten hat, der heute in gleichem MaBe weiter­
besteht. Das GieBerhandwerk ist rauh und schmutzig, es stellt hohe Anspriiche 
an Intelligenz und Korperkraft der Former. Hieraus erklart sich, daB trotz der 
hohen Lohne im Verhaltnis ZUlli Nachwuchsbedarf viel zu wenig junge Leute 
den Formerberuf ergreifen. So .blieb nichts anderes iibrig, als die Formher­
stellung zu mechanisieren, Ulli durch angelernte Maschinenformer den Ausfall 
an gelernten Formern zu ersetzen, ohne daB Giite und Sauberkeit der GuB­
stiicke beeintrachtigt wurden .. 

Es hat lange gedauert, bis sich der Formmaschinenbau von den alten Vor­
bildern der Werkzeugmaschinen und Pressen £rei 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, 
angepaJ3t sind, wobei die groJ3e Vielseitigkeit von Gestalt und GroBe der her­
zustellenden Formen· zu beriicksichtigen war. 

I. Bangrundlagen der Formmaschinen. 
Die Formmaschine ist eine Werkzeugmaschine, auf der man mit der Modell­

platte als Werkzeug den Werkstoff, hier den Formsand, ZUlli Werkstiick, der Form, 
gestaltet. Sie kann ihre Aufgabe nur erfiillen, wenn sie in ihrem Aufbau dem zu 
formenden GuBstiick angepaBt 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 ZUlli Verdichten des Sandes jeweils dem zu 
benutzenden Modell angepaBt werden, wobei natiirlich eine Einstellbarkeit auf 
verschiedene KastengroBen und Modellhohen innerhalb gewisser Gren;?:en moglich 
und sogar wiinschenswert ist. 

A. Trennen von Form-und Modell. 

Das jeweils angewendete Trennverfahren ist durch Art und Gestalt der her­
zustellenden GuBstiicke bedingt. Im wesentlichen kommt es darauf an, ob sie 
flach oder hoch und steilwandig sind, ob sie vorspringende Teile aufweisen oder 
stark profilierte Oberflachen . besitzen. Die Wahl der Trennvorrichtung ist 
dabei unabhangig von der Art der Sandverdichtung, allerdings muJ3 auch sie 
sich, wie spater ausgefiihrt wird, namentlich nach Hohe und GroBe des Modells 
richten. 

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

1. Das Abhebeverfahren (Abb. I· .. 4) wird bei niedrigen Modellen angewendet, 
die leicht aus dem Sande gehen, es ist das alteste und einfachste. Vier senkrechte 
Abhebestifte a, die in ihrer Lange und gegenseitigen Entfernung entsprechend 
den Abmessungen des Formkastens t und der Hohe der Modelle c einstellbar 
sind, werden der genauen senkrechten Fiihrung wegen am besten durch einen 
Kolben ZUlli Abheben der verdichteten Form von der auf dem Tisch des 
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Maschinengestells h befestigten Modellplatte b nach oben bewegt. Sie stoBen 
unter die Rander des Formkastens t und nehmen ihn mit hoch, wahrend die 
Modelle in ihrer Lage verblei­
ben. Urn gleich die Verbin­
dung der Abhebevorrichtung 
mit der Sandverdichtung durch 
ein Beispiel deutlich zu ma­
chen, ist iiber dem Formtisch 
ein Druckkolben emit PreB­
klotz d angedeutet. Nach dem 
Fiillen des Kastens t nebst Abb. 1. Modellplatte form- Abb.2. Formkasten mit Full-
aufgesetztem Fiillrahmen g bereit. rahmen sandgefiiIlt. 

mit Sand wird durch Ein­
miicken des PreBklotzes d in 
den Fiillrahmen g der Sand 
iiber der Modellplatte b ver­
dichtet. 

2. Rei dem Absenkverfah­
ren (Abb. 5 ... 8) wird die Mo­
dellplatte b mit den Modellen c 
auf einem senkrecht beweg-
lichen Tisch befestigt, der Abb.3. Fonnsand verdichtet. Abb.4. Abheben des Kastens 
~eist VOn einem Kolben a ge- vom Modell nach oben. 

Abb. 1 .. ,4. Arbeitsweise einer Fonnmaschine mit Stiftabhebung. 
tragen wird. Die Modell- a = Abhebestifte; b = Modellplatte; c = Modelle; d = Prellplatte; 
platte b ist von einem Rah- e = PreBkolben; f = Fonnkasten; g = Sandfiillrahmen; h = Maschinen-

mentisch d urnschlossen, der 
gleichzeitig den Fiillrahmen 
bildet. Der daraufgesetzte 
Formkasten t wird mit Sand 
gefiillt, urn dann beim Hoch­
gehen der Modellplatte gegen 
den PreBklotz gedriickt zu 
werden, wobei sich die Mo-

gesteII. 

delle c in den Sand hinein- Abb.5. Modellplatte fonnbereit. Abb.6. Formkasten aufgesetzt, 
pressen. LaBt man jetzt die sandgefiiIlt. 

Modellplatte wieder herunter­
sinken, so gehen gleichzeitig 
die Modelle aus dem Sande. 
Auch das Absenkverfahren ist 
nur fiir flache Modelle und 
kleine bis mittelgroBe For­
men anwendbar, da das ganze 
tote Gewicht von Modell­
platte und sandgefiillter Form 
mit hochgehoben werden muB. 
Wenn es sich urn steilwandige 
Modelle ohne Anzug und urn 
schmale senkrechte Teile han­
delt, wie beispielsweise Rip­

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; c = Modelle; 
d = Rahmentisch; e = Gegendruckplatte; t = Formkasten; g = FiiIl­

rahmenhiihe. 

penheizk6rper, Motorradzylinder, Zahnrader, Riemenscheiben u. ii., so liefern 
diese beiden Trennverfahren keine einwandfreien Formen mehr. 
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3. Das Durchzugverfahren (Abb. 9·· .12) wird in sGlchen Fallen angewendet. 
Das Zahnradmodell b ist auf dem Maschinengestell a 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. Ihr Heben und Senken bewirken Abhebesaulen d. Nach Aufsetzen des 
Kastens m mit dem Fiillrahmen g auf die Platte f und Einfiillen des Sandes 
wird gepreBt, indem man den Kolben Ie mit dem PreBklotz i absinken laBt, 
der hier zum Ausgleich des Modellprofils mit Holzeinlagen h arbeitet. Nach voll­
zogener Pres sung geht die PreBplatte wieder hoch, die Abhebesaulen d stoBen 
unter die Platte f und heben sie mit der daraufstehenden verdichteten Form 

Abb. 9. Modell formbereit. Abb. 10. Form verdichtet. 

Abb. 11. Form abgehoben, Abb. 12. Durchziehring ab-
Modell durchgezogen. gesenkt. 
Abb.9 .•• 12. Abhebeformmascbine mit Durchziehplatte. 

a = Untergestell; b = Modell; c = Stiitzstangen; d = Abhebesaulen; 
e = Durchziehring; t = Durchziehplatte; 11= Fiillrahmen; h = Proiil­
ausgleichkliitze; i = PreJ3platte; k = PreJ3kolben; I =Riegel; m = Form-

kasten. 

hoch, wobei der Durchzugring t 
den Sand vom Modell b ab­
streift. Da sich die Sand­
rander dabei auf die Kanten 
des Ringes e stiitzen, konnen 
die Formrander nicht ab­
brockeln. Gleichzeitig gehen 
vier Stiitzstangen emit nach 
oben, die vor dem Wie(ier­
absenken der Platte f durch 
Verschieben des Riegels l fest­
gestellt werden. Beirn end­
giiltigen Absenken des Modells 
bleiben die Kastenrander auf 
den Stiitzstangen c stehen. 
Vor dem Aufsetzen eines 
neuen Kastens werden sie 
durch Zuriickschieben des 
Riegels l wieder in ihre Aus­
gangsstellung gesenkt. Auch 
auf der einfachen Abhebe­
maschine kann man mit sol­
chen Durchzugplatten arbei­
ten. Die vier Abhebestifte 
stoBen dann nicht unter den 
Kastenrand, sondern unter die 
Durchzugplatte, auf der die 
Form steht. Solche Platten 

ermoglichen die Anwendung des Durchzugverfahrens auch bei unebenen Tren­
nungsflachen 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 groBere Formen angewendet, bei denen die zu hebenden 
Gewichte groB sind. Bei dies em Verfahren miissen natiirlich die Modelle um 
die Starke der Durchzugplatte h6her gemacht werden, urn die richtige GuBstiick­
hohe in der Form zu haben. 

4. Das Wendeverfahren. Handelt es sich um das maschinelle Ausheben von 
hohen Formen, besonders solchen mit vorspringenden Sandballen, die hangend 
verdichtet und, urn ein AbreiBen der Ballen zu verhindern, stehend abgehoben 
werden miissen, so wird das Wendeverfahren benutzt, das mit einer Wende­
platte durchgefiihrt wird, die in ihrer Mittelachse urn 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 
zumAnliegengebracht, 
worauf die Verklamme· 
rung zwischen Platte 
und Kasten ge16st und 
dann abgesenkt wird. 
Die Reihenfolge der 
Arbeitsstufen bei dem 
Wendeplattenverfahren Abb. 13. Vorgang 1. Abb.14. Vorgange 2,3,4, 5,6,7,8. 

Abb.15. Vorgange 9, 10, 3, 4, 5, 6. Abb. 16. Vorgange 11, 12, 13, 8. Abb. 11. Vorgange 14 u. 15. 
Abb. 13 ···17. Formvorgange auf Wendeformmaschine. 

1. Wendeplatte mit ModellhaIften U und O. 2. Unterkasten mit Fiillrahmen aufsetzen. 3. Modellsand aufsieben. 
4. Fiillsand einscbaufeln. 5. Verdichten, Fiillrabmen abnebmen. 6. Abstreichen. 7. Anheben. 8. Wenden. 9. Ab­
senken des Unterkastens auf den Rolltisch. 10. Oberkasten mit Fiillrahmen aufsetzen. 11. Ausheben des Modells 
am Unterkasten. 12. Vorzieben des Wagens. 13. Fertigmachen des Unterkastens. 14. Absenken des Oberkastens 

am Rolltiscb. 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 0) belegt werden. Man 
braucht dann fiir die vollstandige Form nur e~e Maschine, wahrend bei den 
anderen Verfahren je eine fiir Unter- und Oberkasten benotigt wird, wenn man 
nicht Reversierplatten anwendet, was aber nicht immer moglich ist. Bei groGen 
Formen belegt man die Wendeplatten nur einseitig, weil sonst die zu bewegen­
den Gewichte zu groG werden. 

Die Wendeplatte kann auch als Umrollplatte ausgebildet werden, die klappen­
artig um 1800 herubergekippt wird (Abb. 18 und 19). In den gestrichelten Grund-

Abb. 18. Dmrollen und Abheben. Abb. 19. UmrolJen und Absenken. 

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

Hangendes Verdichten und stehendes Ausheben kann man unter Anwendung 
einfacher Modellplatten erreichen, wenn die ganze Formmaschine um einen kraf­
tigen Zapfen drehbar eingerichtet wird. Bei diesen heute sehr oft benutzten 
Wendeformmaschinen wird nach dem Sandverdichten die ganze Maschine urn 1800 

herurngeschwenkt, so daB der Formriicken nach unten zu liegen kommt, worauf 
mit stehenden Sandballen abgesenkt wird. FUr 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, mehre:re der besprochenen Verfahren gleichzeitig anzuwenden, 
beispielsweise das Durchzugverfahren mit dem Wendeverfahrenzu vereinigen. 
An sich andert sich in der baulichen Gestaltung der Einzelelemente grundsatzlich 
zwar niehts, aber der Aufbau der ganzen Maschine wird verwickelt. Man sollte 
daher eine solche Vereinigung nur dann anwenden, wenn sie irn 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 Ausfiihrungen gut und wohl auch endgiiltig ge16st; 
das kann man jedoch von der mechanischen Verdichtung nicht sagen. Hier liegen 
aber die Verhaltnisse auch erheblich schwieriger, denn es handelt sich bei diesem 
Vorgang urn den Ersatz des durch lange Ubung erworbenen Gefiihls des Fo:r;mers 
fiir Starke und Richtung der StampferstoBe, die zu einer gieBgerechten Verdichtung 
derForm fiihren. Ihm ist es moglich, nicht nur waagerechte Modellflachen gut ein­
zustampfen, sondern auch schrage und senkrechte, indem er seinem Stampfer die 
entsprechende Richtung gibt. Man muB daher beirn mechanischen Verdichten 
gewisse Zugestandnisse machen, und es ist auch gelungen, nOtigenfalls durch Ver­
einigen verschiedener Verdichtungsverfahren in derselben Maschine gieBtechnisch 
einwandfreie Formen auf mechanischem Wege herzustellen, wenn die gewahlte 
Sandverdichtungsart Gestalt und GroBe der Modelle beriicksichtigt. 

5. Mechanisches Stampfen. Es lag zunachst 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 unmoglich erwies, einfache 
Stampfmaschinen zu bauen, die ununterbrochen arbeiten und fiir mehrere Kasten­
groBen verwendbar sind. In der Hauptsache beschrankt 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 Arbeitsgange entwickelt, die mit einfachen Vorrich-

... -------, tungen unter Verwendung von leicht zu erzeugenden 
geradlinigen oder kreisformigen Bewegungen durchfiihrbar 
sind. Je nach MQdellart und -groBe werden heute drei 

~~~jg~~~~e verschiedene mechanische Sandverdichtungsverfahren: 
Pressen, Riitteln und Schleudern angewendet. 

Abb. 20. Pre13vorgang. 
a = Pre13pJatte; b = Sandfiill· 
rahmen; c = Formkasten; d = 

ModellpJatte; e = Formtisch. 

6. Das Pressen (Abb.20) ist das alteste und einfachste 
Verdichtungsverfahren. Bei ihm wird entweder durch 
Getriebe oder PreBluftkolben ein Klotz a von oben nach 
unten bewegt. Er driickt auf den Riicken der Sandform, 

der so am starksten verdichtet wird, oder die Form wird nach oben gegen einen 
festen PreBklo~z gedriickt (vgl. S.5), dann tritt die starkste 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 c muB daher das iiber der Modellplatte d ein­
gebrachte Sandvolumen kiinstlich vergroBert werden. Von der Hohe dieses Fiill­
rahmens hangt die Starke der Sandverdichtung abo Sie muB also den Kasten­
und Modellinhalten entsprechend gewahlt werden, wenn man nach dem Press'en 
die gewiinschte Sanddichte in der Form haben will. Nur bei kleinen flachen 
Modellen kann man die Modellinhalte unberiicksichtigt lassen. Die Wirkung des 
PreBdrucks auf den vom Kasten umschlossenen Sand folgt nicht den Gesetzen 
der Hydrostatik, sie beeinfluBt den Sand vielmehr nur in 
der Druckrichtung. Driickt man einen Klotz in einen sand­
gefiillten Kasten (Abb. 21), so tritt in den beiden seitlichen 
Raumen praktisch iiberhaupt keine Anderung der Sand­
dichte auf. In der Mittelsaule dagegen entsteht unmittelbar 
unter dem Klotz die groBte Sandverdichtung. Sie nimmt 
nach unten bin allmahlich ab, so daB die unterste Sand­
schicht fast keine nennenswerte Verdichtung mehr aufweist. 
Der Grad der Verdichtung hangt von der Hohe der iiber ' 
dem Modell befindlichen Sandschicht abo Sind die Modelle Abb.21. WirkungdesSand-
daher stark profiliert, so wird bei diesem Verfahren die Sand- pressens. 

dichte in den verschiedenen Formteilen sehr ungleichmaBig, 
wenn man nicht besondere MaBnahmen trifft (Abb.22). Zunachst muB dafiir 
gesorgt werden,daB der eingefiillte Sand vor dem Pressen so verteilt wird, daB 
die Hohen hI bis h4 gleicb sind, ferner muB die Flache des PreBklotzes, die in 
die Form eindringt, genau der Modelloberflache entsprechend profiliert sein. 
Beide MaBnahmen lassen sich in der Praxis 
nur sehr schwer, oft iiberhaupt nicht durch­
fiihren. Man hilft sich deshalb beirn Formen 
hoherer Modelle dadurch, daB man mit einem 
dem Modellprofil mehr oder weniger angepaB­
ten Klotz vorpreBt, um daim nach Aufgeben 
weiteren Formsandes mit einem ebenen Klotz 
nachzupressen. Bisweilen fiihrt auch eine ent­
sprechende Verteilung der Sandmenge iiber 
dem Modell, ahnlich wie in Abb. 25 angedeutet, Abb. 22. PreBform ffir stark profiJierte Modelle. 

zum Ziel. Abgesehen von den Schwierigkeiten, 
die mit solchen Notbehelfen verbunden sind, wird durch sie die Dauer der Form­
herstellung verlangert und die Leistungsfahigkeit der Formmaschine beeintrachtigt. 
Man sollte sie daher, wenn irgend moglich, vermeiden, beirn Pressen iiber 300 mm 
Kastenhohe nicht hinausgehen und dieses Verfahren fiir starker profilierte Modelle 
iiberhaupt nicht benutzen. Sein Anwendungsgebiet beschrankt 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 kgjcm2• 

7. Das Riitteln. Die Nachteile und Schwierigkeiten, die beirn Verdichten 
hoherer Formen mit verschiedenen Abstanden der Modelloberflachen 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 heirnischen Verhaltnissen entsprechend selbstandig 
weiterentwickeltworden (Abb. 23). Die Modellplatte c wird auf dem Riitteltisch d 
befestigt, der Formkasten a daraufgestellt und, wenn notig, durch eine Vorrichtung b 
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mit der Platte c verriegelt. Nach Einfiillen des Sandes HtBt man den Riitteltisch d 
meist durch einen PreBluftkolben anheben und ihn .dann durch ()ffnen des Luft­

auslasses im Riittelzylinder £rei auf die StoBflache e 
herunterfallen. Durch den Aufprall wird die Fall­
geschwindigkeit plotdich zu Null und die oberen 
Sandschichten, die sich dann noch in Bewegungbe­

e finden, driicken auf die darunterliegenden und ver­
dichten sie. Der erste StoB ist der wirksamste. Er Abb. 23. RiitteIverfahren. 

a = Formkasten; b = VerriegeIung; verdichtet je nach der Hubhohe eine 10··· 20 mm 
e = ModeUpIatte; d = RiitteItisch; starke Sandschicht. Mit zunehmender Verringerung der 

e = StoBfIache. 
Hohe der oberen lockeren Schichten iiber den unteren 

verdichteten wird auch der Grad der Sanddichte nach dem Riicken der Form 
zu allmahlich kleiner. Abb.24 zeigt in den beiden Linienziigen den theoretischen 

'"- r-... Pre sen ..... V 
--""""'r--, / 

..,-V " ~ V h'uttfn/ ~ 

L nffernlln lmd>t'flho'dA :lo#e 

Verlauf der Sanddichten in den verschiedenen waage­
rechten Formebenen der gepreBten (Oberpressung) 
und geriittelten Form. Man erkennt, daB die groBte 
Sanddichte beim Riitteln an den Modelloberflachen 
entsteht, sie ist am Riicken im Gegensatz zu der 
PreBform am lockersten und muB daher dort nach­
gestampft werden, damit der Sand beim Abheben 
und Wenden nicht herausfallt. So ergibt das Riittel­
verfahren giinstige Bedingungen fiir den Abzug der 

Abb.24. VerIauf der Sandverdich-
tung beim Pressen und RiitteIn. GieBgase ohne besonderes Luftstechen, das ,beim 

PreBverfahren immer notig ist. Kasten von weniger 
als 300 mm Hohe zu riitteln ist unzweckmaBig, da man dann Fiillrahmen 
aufsetzen und erheblich nachstampfen muB, urn geniigend feste Formen zu er­
halten. UberlaBt man beim Riitteln die Verteilung des Sandes sich selbst, so 
erhiilt er nach den ersten Schlagen eine Oberflachengestalt, die ungefahr parallel 

l1oddlp/olle l1ode//p/olle 

Abb. 25. Gestalt der Sand- Abb. 26. Gestalt der Sand­
oberflache nach dem Riit- oberflache nach dem Riit­
teIn, fiir das Nachstampfen teln, fiir das Nachstampfen 

ungeeignet. geeignet. 

der Modelloberflache verlauft (Abb. 25), 
wahrend sie beim Riittelbeginn etwa der 
gestrichelten Linie folgte. Zum gleich­
maBigen N achstampfen des Formriickens 
muB man den Sand nach dem Riitteln 
zunachst etwas gleichmaBiger verteilen, 
was Zeit in Anspruch nimmt. Man 
ebnet daher besser schon wahrend des 
Riittelns den Sand mit der Hand so, 
daB seine Oberflache si~h nach beendig­
tern Riitteln wie ein niedriger Kugel-

abschnitt gestaltet (Abb. 26). Dann kann sofort mit dem Nachstampfen begonnen 
werden, was selbst bei mittelgroBen Formen nur etwa eine Minute dauert, denn es 
kommt dabei im allgemeinen weniger auf groBe GleichmaBigkeit als geniigende 
Festigkeit des Sandriickens an. Weil der Verdichtungsgrad beim Riitteln von der 
Rohe der iiber den verschiedenen Teilen des Modells liegenden Sandschichten ab­
hangt, wird der Sand iiber den tiefliegenden Modellteilen fester als iiber den hoch­
liegenden. Man kann aber diesen Unterschied etwas dadurch ausgleichen, daB 
man die Sandhohe iiber den hochliegenden Modellteilen durch Anhaufen von Sand 
wahrend des Riittelns kiinstlich vergroBert. 

Die eigentliche Riittelarbeit dauert selbst bei groBten Formen nur einige Se­
kunden. Urn daher die Leistungsfahigkeit der RuttIer, besonders der groBen, voll 
auszunutzen, empfiehlt es sich, sie mit besonderen Fiillvorrichtungen zu versehen, 
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mit denen man die groBen Sandmengen schnell in die auf der Riitteiplatte 
stehenden Kasten einbringen kann. Mit zunehmenden Formgewichten steigert 
sich auch die Starke der Riittelst6Be. Dann muB man dafiir sorgen, daB sie in 
der Maschine selbst aufgefangen werden, denn die Dbertragung zahlreicher heftiger 
StoBe durch das Fundament auf den Boden der GieBerei gefahrdet nicht nur 
die fertigen Formen, sondern kann auch besonders bei schlechtem Baugrund die 
Gebaude beschadigen, abgesehen von den erheblichen Kosten, die mit dem Ein­
bau schwerer Schabotten verbunden sind. Bei Hubgewichten von 500 kg ab 
muB fiir eine Dampfung des StoBes ges,orgt werden, wahrend man bei iiber 
lOOO kg Hubgewicht volle StoBfreiheit vorsehen muB. 

Der StoB wird aufgefangen durch einen auf starken Schraubenfedern ruhenden 
AmboB. Bei der stoBgedampften Anordnung (Abb. 27 ... 29) steckt der AmboB 
in einem zylindrischen 
FuB und ist als Riittel­
zylinder ausgebildet. 
N ach Aufsetzen der 
Form auf die mit dem 
Riitteltisch verbundene 
Modellplatte und Ein­
fiillen des Sandes in der Abb.27. Ausgangsstellung. Abb. 28. StoB. Abb, 29. StoBfang 

durch federnden Am­
boB. Ausgangsstellung des 

Riittlers laBt man die 
Luft unter dem Riittel-

Abb. 27 .•. 29. Darstellung der grundsiitzlichen Arbeitsweise eines stoBge­
diimpften Riittlers. 

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 urn einen unvollkommen elastischen StoB 
handeIt, wodurch die Tragfedern sich etwas zusamniendriicken und die StoB­
wirkung dampfen. 

Die stoBfreien Riittier bestehen 'aus dem AmboBzylinder, in dem auf Federn 
der AmboB ruht, dem AmboB, in dem der eigentliche Riittelkolben steckt, und 
dem Riitteltisch (Abb. 30 ... 32). In der RuhesteUung befindet sich der belastete 
Riittelkolben in seiner 
tiefsten Lage, die StoB­
flache des Tisches be­
riihrt dabei di~ des Am­
bosses, wahrend letzterer 
durch seine Tragfedern 
gestiitzt im Am boBzylin­
der schwebend gehalten 

. d W· d . I Abb.30, Ruhestellung. 
WIT. IT Jetzt p 6tz-

Abb, 31. Hochste 
grol.lte Aus]adung, 

Abb.32. StoB . 

lich durch die Steuerung 
Druckluft unter den 

Abb. 30 .. . 32. Arbeitsweise des stoBfreien Riittlers. 

Riittelkolben gelassen, so steigt er, wahrend der AmboB nach unten getrieben 
wird und die Tragfedern zusammendriickt. Beim Austreten der Luft faUt der 
Riitteltisch herunter, wahrend gleichzeitig die sich entspannenden Tragfedern 
den AmboB hochschleudern. Diese gegenlaufige Bewegung von Kolben und 
AmboB wird also dvrch die besondere Art der Luftsteuerung erreicht und endigt 
mit dem AufeinanderpraUen der beiden StoBflachen, die bis zum Erreichen der 
Ruhelage in gegenseitiger Beriilrrung bleiben. So wird der RiittelstoB in der Ma­
schine selbst restlos vernichtet, ein RiickpraU tritt nicht ein, und es entsteht der 
sogenannte "klebende Schlag", der eine einwandfreie Verdichtung selbst gr6Bter 
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Formen mit wenigen Hiiben bewirkt. Nur die so gewonnene Sto.Bfreiheit der Funda­
mente hat es ermoglieht, GroBriittler mit 40' t und mehr Hubkraft gefahrlos zu 
verwenden. 

Wie bereits ausgefiihrt, miissen Riittelformen nachgestampft werden. Man 
kann diese Hi.stige Arbeit umgehen, wenn man Belastungsplatten oder Fiillrahmen 
verwendet. Dann muB aber sehr aufgepaBt werden, damit die Sandverdiehtung 
nioht zu stark wird. Man bleibt daher besser beim Nachstampfen, zu dessen Be­
sehleunigung sieh die Verwendung von PreBluftstampfern besonders bei groBen 
Formoberflaehen empfiehlt. Bei mittleren Formen falit der dureh das unvermeid­

liehe Naehstampfen hervorgerufene Zeitverlust besonders 
ins Gewieht. Man hat daher zum Verdiehten hoher For­
men von etwa 2400·· ·12000 em2 Kastenflaehe Maschinen 
gebaut, in denen der Riittler mit einer Presse vereinigt 
wurde. Diese PreBriittler haben in letzter Zeit eine sehr 
groBe Verbreitung gefunden. Bei den meisten Bauarten 
ist der Riittelkolben gleichachsig in den PreBkolben, der 
im GesteIl der Maschine untergebracht ist, eingebaut: 
Beide haben getrennte Druckluftzuleitungen. Dariiber be­
findet sich an einem kraftigen Au sIeger einsteIlbar be­
festigt die PreBplatte (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. Arbeltsweise desPrefJ- ten Form gegen die eingeschwenkte PreBpiatte der Form-
riittlers. 

riicken gepreBt wird. Es besteht natiirlich auch die 
Moglichkeit, die Presse yom Riittier zu trennen und sie beispielsweise im Aus­
leger unterzubringen. Um den Formvorgang noch mehr zu beschleunigen, wurden 
in den Ietzten Jahren auch PreBriittier gebaut, bei denen Riitteln und Pressen 
gleichzeitig erfolgen. 

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

1923 in Deutschland eingefiihrten Schieuderer (Slinger) 
arbeiten mit einem Sandwerfer, der aus einer schnell 
umIaufenden Scheibe besteht, an der ein auswechsel-

o 
o C 

Abb. 34. Schleuderverfahren. 
a = Sandvorrat mit Fiirderer; 
b = Schleuderkopf; c = Sand­
ball en; d = Formkasten; e = Mo-

dellplatte. 

barer gri.Beiserner Wurfbecher befestigt ist (Abb. 34). Von 
einem mit der Maschine verbundenen BehaIter aus wird 
mittels eines waagerechten Bandf6rderers ein ununter­
brochener Sandstrom der Schleuderscheibe in Richtung 
ihrer Drehachse am Rande zugefiihrt. Von ihm trennt 
der Wurfbecher binder Minute etwa 1500 faustgroBe 
Sandstiicke cab, ballt sie zusammen und schieudert sie 
mit 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 Kastenflaehe auf und um das Modell herum. 
Dureh die wechselnde Geschwindigkeit, mit der der Former den Schleuderarm 
iiber die Form hinwegbewegt, kann erdie Sanddichten den Formverhii.ltnissen 
anpassen. Ein Naehstampfen 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 ffir groBe Formen einfache Abhebestiftmaschinen, die durch Hebeliibersetzung 
betatigt 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 Lochern der Kastenlappen die notwendige Fiihrung geben. Diese 
Formmaschine arbeitet schneller als die iibrigen, weil sie die Kasten gleichzeitig 
selbst fiillt. Sie wird ausschlieBlich durch Elektromotore angetrieben. 

C. Gesamtaufbau und Betrieb von Formmaschinen. 
9. Staubschutz und Abnutzung. Keine Werkzeugmaschine muB unter so un­

giinstigen ortlichen Verhaltnissen arbeiten wie die Formmaschine. In der GieBhalle 
lassen sich selbst bei besterEntliiftung Staub und Schmutz, die gefahrlichen 
Feinde aller bewegten Maschinenteile, nicht vermeiden, ebensowenig der Wechsel 
von hohi)ll und niedrigen Temperaturen und die Rauchentwicklung beim GieBen 
selbst. Hieraus ergibt sich die fiir aIle Bauarten geltende Grundforderungeines 
moglichst einfachen Aufbaues, wenn mit einem langeren einwandfreien Arbeiten 
der Formmaschinen gerechnet werden soll. Aile beweglichen Teile miissen moglichst 
in das Innere eines geschlossenen Maschinengestells verlegt werden, um sie dem 
zerstorenden EinfluB des Sandes zu entziehen. Soweit das nicht moglich ist, wie 
z. B. bei den Kolben und den Teilen, von denen die Abhebebewegung auf die 
auBeren Gestange iibertragen wird, sind die ins Freie hinausragenden Bauteile 
mit harmonikaartigen Lederp.osen oder Schutzblechen zu umkleiden, die ilire Be­
wegungsfreilieit nicht behindern und trotzdem einen Schutz gegen das Eindringert 
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 laBt sich nur 
durch lange Fiihrungen erreichen, die nachstellbar und gut geschmiert sind. Auch 
solI man bei den Gestellen und Rahmen waagerechte Flachen, auf denen sich Sand 
ablagern kann, moglichst vermeiden. Man schragt daher am besten die Tischrander 
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 sorgfaltig zu sein. Hierauf muB ihr Er­
bauer Riicksicht nehmen, indem er die Abmessungen reichlich wahlt und nicht 
nur nach den durch den KraftfluB bedingten Erfordernissen. Die Teile 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 Verhaltnissen arbeitender Werkzeugmaschinen fiir selbstverstand­
lich gehalten wird, wahrend man das bei der Formmaschine noch heute in vielen 
GieBereien scheinbar nicht fiir notig ansieht. Diese Unterlassung racht sich nur 
zu oft durch einen ungewohnlich schnellen VerschleiB 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 Schaden sofort erkannt und beseitigt werden, 
bevor die Maschine in einen Zustand gerat, 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 miissen dazu erzogen werden, daB sie die ihnen anvertrauten 
Maschinen pfleglich behandeln und etwa beobachtete Schaden sofort melden. Am 
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WochenschluB sind die Maschinen griindlich zu saubern, wobei namentlich auch 
die Sandmengen zu beseitigen sind, die sich auf den Maschinenteilen selbst und urn 
sie herum allmahlich angesammelt haben. Schon wahrend der Anlernzeit, die sich 
auf einige Monate zu erstrecken hat, sollte man die Leute an diese Selbstverstand­
lichkeiten gewohnen. 

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 gleichmaBige Formen erzeugen, wenn 
ein Sand geeigneter Zusammensetzung und KorngroBe 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, daB die einzelnen Quarzkorner von einem 
Film aus Ton, Kohlenstaub und Wasser umschlossen sind. Dann sind die Forde­
rungen an Bildsamkeit und Gasdurchlassigkeit am besten erfiillt. Damiben muB 
sich die GroBe der Sandkorner der Art und namentlich den Abmessungen der Mo­
delle anpassen; je kleiner und, verwickelter sie sind, um so feiner muB das Sandkorn 
sein, je groBer die Abmessungen der Modelle werden, um so grobkornigeren Form­
sand kann- man verwenden. Auf jeden Fall solI aber die KorngroBe innerhalb 
jeder Form moglichst gleich sein. Mit Riicksicht auf eine gute Gasdurchlassigkeit 
der Formen darf aber das Korn wiederurn nicht zu fein (staubartig) sein, ebenso­
wenig der Tongehalt zu groB, sonst entstehen blasige GuBstiicke, die unbrauchbar 
sind. Beim Fordern des aufbereiteten Sandes zu den Formplatzen muB dafiir 
gesorgt werden, daB er in der Verfassung bleibt, in die er durch die Aufbereitungs­
anlage versetzt wurde. Das geschieht besonders bei groBeren Entfernungen am 
besten durch Bandforderer. Neben einem gleichmaBigen Werkstoff verlangt eine 
Werkzeugmaschine gute Werkzeuge. SinngemaB auf die Formmaschine iibertragen, 
bedeutet diese selbstverstandliche Voraussetzung, daB neben einem gut auf­
bereiteten Formsand geeigneter Zusammensetzung eine form- und gieBtechnisch 
richtig angeordnete Modellplatte zur Vediigung stehen muB, sonst kann man auch 
mit den besten Maschinen keine sauberen Formen herstellen 1. 

11. Antrieb der Kraftformmaschinen. Wahrend man friiher zurnal 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 groBere Beweglichkeit der Maschine ermoglicht, die man 
durch Schlauche 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 AnschluB von Vibratoren, kleinen 
Lufthammern zurn Losklopfen der Modelle und von Blashahnen zum Reinigen 
der Modellplatten und Arbeitstische vor dem Aufsetzen der Formkasten. Betriebs­
technisch ist es ferner von Vorteil, wenn man in den GieBereien, wo die Druckluft 
auch fiir PreBluftstampfer, Hebezeuge und Sandstrahlgeblase gebraucht wird, nur 
eine Kraftmittelart zu erzeugen braucht. Fiir eine sachgemaBe Verlegung der 
Druckluftleitungen zu den einzelnen Maschinen ist zu sorgen, namentlich sind 
Wasserabscheider vor groBen Einzelmaschinen und vor Gruppen vonkleineren 
vorzusehen und Wassersacke iiberhaupt zu vermeiden, damit keine Wasser­
teilchen in die Maschine gelangen. Meist werden die Kosten der Druckluft unter-

1 V gl. Heft 37: Modell- und Modellplattenherstellung fiir die Maschinenformerei. 
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schatzt, da sie unter den allgemeinen Betriebsmitteln des Werkes venechnet zu 
werden pflegen. Nach neueren Ermittlungen liegen sie fiir den Kubikmeter an­
gesaugter Luft um 1 Rp£. herum. Sie hangen ab von der GroBe der Anlage und der 
Arbeitsweise des Luftverdichters. Daher muB es nicht nur das Bestreben sein, 
die Formmaschinen mit dem Ziel eines moglichst geringen eigenen Luftverbrauches 
zu bauen, sonderri es miissen auch die Luftleitungen, Schlauchanschliisse und die 
Schlauche selbst ebenso wie die Ventile und Steuerungen auf Dichtigkeit dauernd 
iiberwacht und gepriift werden, damit keine Druckluft unbenutzt ausstromen kann. 
1m Betriebe ist ferner darauf zu achten, daB die Einstellbarkeit der Maschinen 
auf die jeweils zu benutzende Formkastenhohe auch wirklich ausgenutzt wird, 
damit kein unnotig 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 Fiihrungs biichsen 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, daB dem Former die korper­
liche Anstrengung beim Bedienen durch weitgehenden Gewichtsausgleich del' zu 
bewegenden Teile mittels Federn oder Gegengewichten moglichst erleichtert wird. 
Sonst kann man von ihm keine gleichmaBigen Formen wahrend der ganzen Schicht, 
vcrlangen. 

II. Maschinen zmn Herstellen der Au13enform. 
Diese Gruppe ist die bei weitem umfangreichste. Sie umfaBt die gemeinhin 

als Formmaschinen im engeren Sinne bezeichneten Bauarten. 

A. Maschinen mit Handstampfung. 

12. Die gewohnlichen 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 a abgehoben. Er bewirkt durch eine 
Zugkurbel mit Fiihrungen ein Hochgehen der 
Platte b, an der die Abhebstifte c durch einstell­
bare Kulissen d befestigt sind. Die vier Abhebe­
stifte c treten durch Locher der Modellplatte e 
unter den Formkastenrand und heben die Form 
von den Modellen abo Nach Abheben del' Form 
laSt man durch Zuriicklegen des Hebels a die 
'I'eile wieder in die gezeichnete Ausgangsstellung 
zuriicksinken. Durch seitliches Klopfen mit 
einem Holzhammer gegen die Modellplatte odeI' 
Betatigung eines Losklopfers t werden die Mo­
delle beim Abheben gelockert. Mit dem Ab­
heben muB man vorsichtig verfahren, um die 

Abb. 35. Abhebemaschine mit Hand· 
stampfung. (Ausfiihrung: Badische Maschi· 

neufabrik, Durlach [BMD.J) 
a = Abhebehebel: b = Abhebeplatte; c =Ab· 
hebestifte; d = Kulissen; e = Modellplatte; 

f = Losklopfer. 

Formrander nicht zu beschadigen. Del' Beginn del' 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 groBeren Formen 

leicht der Fall ist. Nach erfolgter Trennung 
wird das Abheben beschleunigt, um die Form-

~~~~~t~~IWFb~ zeit zu verkiirzen. Ir 13. Durchzugmaschinen (Abb. 36) werden 

Abb. 36. Durchzugformmaschine mit Durchzug 
und Stiftenabhebung. (BMD.) 

a = Durchziehplatte ; b = Tischrahmen mit 
Durchzugloch; c = Durchzughebel; d = Ab­
hebeschieber; e = Querhaupt, bewegJich; f = 
Feste Platte mit FUhrungen; (J = Ahhebestifte. 

meist als Sondermaschinen fiir bestimmte 
Teile gebaut, die in groBen 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 Formruckens 
wird der Durchzughebel c herumgelegt, da­
durch sinkt das Querhaupt e abwarts, 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 
aufsetzen konnen: Wird jetzt der vordere 
Hebel c wieder zuruckgelegt, so heben sich die 
Stifte g, stoBen unter den Rand des Form­
kastens h und nehmen ihn mit, so daB er frei 

auf den Stiften steht und l'eicht 
abgesetzt werden kann. Auf sol­
chen Maschinen werden Radiatoren­
luppel, Schraubenspunde, Rollen, 
kleine Motorenzylinder, kleine 
Zahnrader, Armaturen, Ventile 
und Hahne mit Vorteil geformt. 
Auch groBere Teile, w'ie Nah­
maschinenrahmen und -rader, 
Rippenheizrohre usw., werden vor­
teilhaft auf Durchzugmaschinen 
geformt, vorausgesetzt, daB ge­
nugend groBe Stuckzahlen 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). 

Abb.37. Teieskopriemenscheibenformmaschine. (BMD.) 

14. Die Teleskopriemenscheiben­
Iormmaschine (Abb. 37) arbeitet 
ebenfalls nach dem Durchzugver­
fahren. Bei ihr sind 21 Kranz­
modellringe c von je 10 mm Starke 
(bei der groBten Ausfiihrung 
12,5 mm) teleskopartig ineinander­
gesteckt, wahrend Naben- und 
Armkreuzmodell fur jeden Durch-

a = Formkasten; b = FUhrungsstifte; c = Riemenscheiben­
kranzmodelle; d = Abhebestifte; e = Handrad zum Reben 
der Stifte d; f = Rubstangen zum Einstellen des gewUnsch­
ten Kranzmodells; (J = Randrad zum Einstellen des Kranz­
durchmessers; h = Randrad zum Bewegen der Kranz­
modelle c; i = Formtisch; k = Fiihnmg; 1= Rubsiiule; 
m = Fiihrung; n = Hillse filr f; 0 = Zugstangen; p = 
Schneckentrieb; q = Zahnrad mit Nabenmutter; r = Ring; 
8 = Schnecke; t = Fiihrnngsrolle ; u = Seil zurn Betatigen 

des Zeigers fiir die Stellung von f. 
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messer besonders auf den Formtisch i gelegt werden. Zum Formen einer Riemen­
scheibe bestimmten Durchmessers wird das betreffende, mit Handrad g und 
Hubstangen f eingestellte Kranzmodell durch Drehen des Handrades h auf die 
Hohe der halben Kranzbreite herausgehoben und das zugehorige Armkreuzmodell 
eingelegt. Dann wird der Formkasten a aufgesetzt, Sand eingefiillt, aufgestampft 
und abgestrichen. Nach Durchziehen des Modellringes c nach unten wird nun­
mem die Form mittels der Stifte d nach oben von dem Armkreuzmodell ab­
gehoben, so daB Modell und Form vollstandig getrel1llt 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. Wendepiattenformmaschine. (BMD.) 
a = Wendepiatte; b = Wendepiattenzapfen; c = Modellpiatten; d = Formkiisten; e = Seilrollen; t = Ab­
hebehebei; g = Hauptwelle; h = Zahnrader; i = Abhebesiiulen; To; = Rundstangen fiir Gegengewiehte; I = Form­
wagen; m = Seile fiir Gegengewiehte; n = Boeke fiir die Seilrollen; 0 = Grundpiatte; p = Feststelischrauben; 

q = Befestigungsrolien der Seile; r = Gegengewichte. 

aus zwei seitlichen Saulenfiihrungen, die auf einer Grundplatte 0 aufgescmaubt 
sind. In ihnen gleiten die Abhebesaulen i mit den die Wende platte a tragenden 
Zapfen b. Die Saulen i sind unten als Zahnstangen ausgebildet, mit denen die 
beiden Zahnrader h im Eingriff stehen. Ihre gemeinsame Welle g wird durch 
den Hebel f gedreht. Zum Ausgleich der anzuhebenden Massen hangen an 
den Seilen m entsprechende Gegengewichte k. Auf den Formwagen l 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 groBeren Wendeplatten­
formmaschinen dadurch erreicht, daB man den Formwagen durch einen Kolben e 
mittels Zahntrieb durch Vorziehen des Gewichtshebels g gegen die an der ge­
wendeten Platte hangende Formhalfte anhebt (Abb.40). Die Wendeplatte a 
ruht dabei in festgelagerten Drehzapfen auf zwei krMtigen Saulen b. Ihre 

Lohse, Masehinenformerei. 2 
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Hohenlage ist den Formkastenhohen entsprechend einstellbar, ebenso kann die 
Saulenentfernung den Kastenlangen angepaBt 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 einel' Saule n neben der Maschine 
eine Olpumpe i und ein Steuerventil 1 
befestigt. Der im Hubzylinder e stek­
kende Absenkkolben mit Tragplatte (J 

und Wagentisch d wird durch ein bis 
zwei Riibe des Pumpenhebels k bis unter 
den gewendeten· Formkasten gehoben. 

Abb.40. GroBe Wendeplattenformmaschine. Abgesenkt wird durch Offnen einer Ab-
(Ausfiihrung: Kiinkel, Wagner & Co., Alfeld/Leine fluBleitung 0 mittels des Steuerventils I. 

[K. W. A.]). 
a = Wendeplatte ; b = TragsiinIen; c = Grundplatte; 
d = Formwagen; e = Gezahnter Rubkolben. t = Zahn­
rad; (J = Randhebel; h = Zahnradwelle; i = Fest-

stellschrauben. 

c 

Durch den Steuerhebel m kann man die 
Austrittsgeschwindigkeit des Druckoles 

und damit die Geschwindigkeit des 
Aushebens in bestimmten Grenzen 
halten und dadurch der Eigenart 
und Rohe der Modelle anpassen, so 
daB ein einwandfreies Abheben ge­
wahrleistet ist. Die Pumpensaule n 
dient gleichzeitig als Olbehalter, in 
den auch das 01 aus dem Steuer­
ventill wieder hineinlauft. Das 01 
macht also einen Kreislauf und 
braucht nur sehr selten erganzt zu 
werden. Da die Betatigungshebel 
an der linken Seite der Maschine 

Abb. 41. Wendeplatten·Formaschine mit Randpumpe. liegen, behalt der Former die rechte 
(K.W.A.) Rand zuin Anlassen eines Vibrators 

a = Wendeplatte; b = TragsilnIen; c = Grundplatte; d = 
Formwagen; e = Rubzyllnder; t = RUbbegrenzung und Fiih· oder zum Losklopfen mit dem Holz­
rung; (/ = Tragplatte fiir d; h = Olleitung; i = OIpumpe; 
k = Pumpenhebel; l = Steuerventil; m = Steuerhebel; n = hammer frei. 

PumpensiinIe (Olbehillter); 0 = Riickleitung. Wo PreBluft zur Verfiigung steht, 
kann man sie durch ein Ventil un­

mittelbar auf denOlspiegel im Behalter n wirken lassen; das 01 iibertragt dann 
den Luftdruck auf den Absenkkolben und die Olpumpe fallt fort, sonst ist die 
Arbeitsweise dieselbe wie oben. 

B. Maschinen mit Handpressung. 
16. Anordnung des PreBklotzes. Bei samtlicb.en PreBformmaschinen, 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 dem 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 muB also beweglich und nur zum Pressen iiber die Form zu bringen 
sein. Hierfiir ordnet man ihn auf vier verschiedene Axten an: ausfahrbar, zu­
riicklegbar, ausschwenkbar und hochklappbar. 

Es wurde bereits darauf hingewiesen, daB die PreB­
platte unbedingt parallel zur Modellplatte bleiben muB, 
wenn die Sandform gleichmaBig verdichtet werden soIl, 
soweit solches durch Pressen iiberhaupt moglich 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 PreJ3klotz. 

Abb. 43. Verdichtungswiderstand Weiner nach Abb. 42 
fehlerhaft gepreJ3ten Form, ermittelt durch die Fallge­

wichtseindringtiefe t. 

1- - - - - , 

b' 
Abb. 44. AbguJ3. 

Abb. 45. Formkasten mit Fiill­
rahmen, sandgefiillt. 

Abb. 46. Form verdichtet. 

B Bkl 1 k . d Abb.47. Oberes Modell aus- und del' enutzung die Pre otzschrauben oc ern, so WIT dann Formkasten abgehoben. 

der PreBdruck ungleichmaBig auf den Sand iibertragen. 
Die in Abb. 43 gezeichneten Kurvenscharen wurden da­
durch ermittelt, daB man ein Fallgewicht von 1000 g 
aus gleichbleibender Hohe auf den gepreBten Sandriicken 
senkrecht herunterfallen lieB. Seine Eindringtiefe ver­
halt sich dann umgekehrt wie del' Verdichtungswider­
stand bzw. die Sanddichte. Durch Eintragen del' aus 
den verschiedenen Eindringtiefen t berechneten Wider­
stande w von einer waagerechten Ebene aus wurden 
die einzelnen Kurvenpunkte ermittelt. Man erkennt, 
wie ungleichmaBig die Form verdichtet worden ist. 

17. Stapelgufi. Bei niedrigen, nicht zu groBen GuB­
stiicken kann man durch Anwendung des sogenannten 
StapelguBverfahrens erheblich an Formzeiten und 

Abb. 48. AbguJ3fertiger Stapel. 
Abb. 44 ... 48. Herstellung von 

StapelguJ3. (BMD.) 
a = ModellunterteiI; b = Modell­
oberteil; c = Abhebestifte; d = 
Formkasten; e = Fiillrahmen; 
t = PreJ3kolben; g = EinguB-
modell ; h = Maschinengestell. 

namentlich an Formkasten sparen (Abb. 44 ... 48). Es besteht darin, daB man 
die obere Halfte des Modells an del' PreBplatte, die untere auf dem Maschinentisch 
befestigt. Nach Aufsetzen des Formkastens nebst Fiillrahmen, Einschaufeln und 

2* 
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Glattstreichen des Sandes wird die Form gepreBt. Dabei <b:ingt del' obere Modell­
teil in den Sandrucken, del' untere in den Sandspiegel del' Form ein, es entsteht 
infolge dieser Doppelpressung eine Kastenform, die auf beiden Flachen je eine 
Halbform besitzt (Abb.47). Die untere Formseite wird durch Ruckenpressung 
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 del' Form, worauf durch 
Abhebestifte del' Kasten von del' auf dem Formtisch befestigten unteren Modell­
platte getrennt wird. Die EinguBtrichter und Anschnittkanale zurn Forminnern 
werden gleich mitgepreBt. Setzt man nun solche DoppelpreBformen aufeinander, 
so bildet ein Kasten gleichzeitig den Oberkasten fill den darunterliegenden und den 
Unterkasten fill den daruber befindlichen. AIle so entstandenen Formen sind 
durch einen gemeinsamen EinguB miteinander verbunden. So benotigt man bei­
spielsweise fill zehn Formen nur elf Formkasten gegenuber zwanzig mit einfacher 
Pressung bei einer Arbeitsersparnis von 50 010 und einer fast gleich groBen Form­
sandersparnis. Hinzu kommen ein vereinfachtes AbgieBen und eine Verringerung 
del' Eingusse. Nicht zu vergessen ist auch die groBe Ersparnis an Bodenflache 
infolge des Aufeinandersetzens einer groBen Zahl von Formen, die sonst neben­
einandergestellt werden muBten. Fill Herdringe, Gaskochplatten, Nahmaschinen­
schwungrader und andere niedrige Teile ist das StapelguBverfahren sehr geeignet, 
dagegen nicht fill solche von nennenswertem Gewicht, weil hierbei infolge del' hohen 
Flussigkeitssaule die im unteren Stapelteil liegenden Abgusse schwerer und un­
ansehnlicher werden als die oberen. Uberhaupt soIl man aus diesem Grunde'nicht 
mehr als zehn bis zwolf Kasten stapeln. GroBere Stucke, bis etwa Bremsklotz­

groBe, lassen sich stapeln, wenn besondere StapelguBkasten ver­
wendet werden. Diese formt man wie gewohnlichen StapelguB, abel' 
jeder Kasten besitzt fill sich einen besonderen seitlichen EinguB­
trichter, so daB jede Form ,fill sich abgegossen werden kann und das 
Treiben del' unteren Formen wegen zu hoher GieBsaule fortfallt. 

18. Die KurbelprelUormmaschine Abb.49 wurde als erste brauch­
bare HandpreBformmaschine urn 1890 von Hillerscheidt gebaut. Sie 
arbeitet mit zurucklegbarem PreBholm undo Schlaghebelwirkung. 

Abb. 49. Hillerscheidt-Formpresse. 
a = Pre13hebel; b = Pre13briicke; 
c = Abhebehebel; d = Losklopfer; 
e = Hubplatte; f = Abhebestifte; 
g = Arbeitstisch; h = Abhebe­
kurbelwelle; i = Stiitzpuffer; k = 
Sperranscblage; I = Pre13kurbel; 
m = PreBwelle; n = Maschinen-

gestell; 0 = Fiihrungen. 

Die Hillerscheidt-Maschine hat eine sehr groBe Ver­
breitung gefunden'und den gesamten Formmaschinen­
bau viele Jahre hindurch stark beeinfluBt. Bei den 
alteren 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. Del' Arbeitsgang vollzieht sieh so, daB nach 
Aufsetzen des Formkastens mit dem FUllrahmen auf 
den Arbeitstisch g, Aufsieben des Modellsandes und 
FUllen mit Haufensand der PreBholm b nach vorn 
uber die Form gezogen wird, wobei durch Anlegen del' 
Sperranschlage an den Holmstangen gegen die Fiih­
rungen 0 deren senkrechte Lage gesichert wird. Durch 
Herunterschnellen des gewichtsbelasteten Hebels a 
wird dann gepreBt. Nach Wiederhochzieheri des 

Hebels a in die gezeichnete Lage wird der Holm b zuruckgeschwenkt, bis er 
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gegen die Stiitzpuffer i anliegt und die Form freigibt. Nach Abstreichen des 
Formrtickens wird nunmehr durch Rerumlegen des Rebels c mittels der vier 

Abhebestifte f unter gleichzeitiger 

mtf s " 

l '. m p . 0 

Abb. 50. Handformmaschine mit Pressung durch 
Kurvenscheibe. (BMD.) 

a = PreLlklotz; b = Fiillrahmen ; c = Formkasten ; 
d = PreBholm; e = Zugstange; t = Zugstangen­
schloLl; rJ = Abhebehebel; h = Abhebestifte; i = 
Sperrlilinke; ,,= PreBhebel; I = PreLlwelle; m = 
Kurvenscheibe beim Pressen; 0 = Druckrolle; 
p= PreBplatte; q = Fiihrung; r = AuBenzylinder· 

s = Gegenrolle. 

Betatigung des Losklopfers d abge­
hoben. 

Abb. 51. Konstruktion der Kurven­
scheibe einer HandpreBformmaschine 

nach Abb. 50. (BMD.) 
(Wegen des wachsenden PreBdruckes 
muB a gleichmaBig, X dagegen stetig 

weniger zunehmen.) 

19. KurvenscheibenpreJUormmaschinen. Weniger anstrengend gestaltet sich 
der PreBvorgang, wenn man den PreBhebel auf eine Kurvenscheibe wirken 
laBt, 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 starksten ist, wo der Sand den 
groBten Widerstand bietet, d. h. am Ende des Pressens. Das fiihrt zu einem 
geringen Kraftaufwand beim Pressen tiberhaupt.Die Kurvenscheibe mist 
auf eine waagerechte Welle l aufgekeilt (Abb.51), die durch den PreBhebel k 
gedreht wird. Eine Rolle 0 tibertragt die Kurvenscheibenbewegung auf den die 
PreBplatte p tragenden Rohlkolben q, der in dem Zylinder r gut gefiihrt ist. 
Durch Abwickeln der Rolle 8 an der linken Kante der Kurvenscheibe wird 
beim Zurtickdrehen des Hebels k der PreBkolben wieder angehoben. Letzteres 
kann man auch durch Zugfedern erfolgen lassen. Bei ausgeschwenktem PreB­
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 h nach oben bewegt, abgehoben, wobei ein 
Klinkgesperre i zur Wirkung kommt, das die hochgegangenen Abhebestifte h 
und damit die abgehobene Form festhalt, so daB sie leicht abgesetzt werden 
kann. Durch Niedertreten des Rebels i wird ausgeklinkt, und die Abhebe­
stifte h 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 PreBholm a verlegten Kurvenschei­
benpresse entstanden. Die Lager der Wendeplatte t 
konnen entsprechend den wechselnden Kastenhohen 
so eingestellt werden, daB die Wendeplatte t genau 
parallel zum Formkastenwagen e liegt. Die Arbeits­
weise dieser Maschine diirfte ohne weiteres verstand­
lich sein. 

20. Zweistufiges Pressen mittels Schraubspindel. 
Fiir gro13ere Formflachen 'reicht die mit der einfachen 
Kurvenscheibenpresse erzielbare spezifische Sanddichte 
nicht mehr aus. Handelt es sichum niedrige Formen 
von 120 mm Kastenhohe bis zu etwa 5000 cm 2 Flache, 
so kann man sich mit zweistufiger Pressung helfen. 
Der Aufbau einer solchen Maschine (Abb. 53) ist der 
vorigen ahnlich. Abgehoben wird durch Uml~gen des 
Hebels d.Er wirkt durch einen Kurbeltrieb mit 
Gleitrolle und Kulisse auf eine in der Mittelachse des 
Hohlstanders senkrecht verschiebbare Hubsaule, die 
den Trager e mit den vier Abhebestiften t anhebt. Das 

Abb.52. Wendeplattenpresse. Losklopferad c betatigt bei dieser groBeren Tischflache 
a = preJ3hOI~K!'~~rvenscheiben- vier Hebelenden, die gleichzeitig gegen vier Anschlage b 
presse; b = PreJ3hebel; c = Ab· der Tischplatte a schlagen. Die PreBvorrichtung 'k ist 
hebehebel; d = Abhebekolben; d h nkb H I h b h d 
e = Formwagen; f = Wendeplatte. In em aussc we aren 0 m unterge rac t un 

bildet eine groBe zylindrische Fiihrung fiir den die 
PreBplatte 0 tragenden Hohlkolben p (Abb.54). 
Mit der PreBspindel q ist die PreBplatte 0 fest 
versplintet. Sie steckt in der als Mutter ausge­
bildeten langen Nabe des Kegelrades 8, das mit 
einem zweiten, auf der waagerechten Welle u fest­
gekeilten Kegelrad t kammt. Die Welle u ist bei 
v und w im PreBholm h gut gelagert und kann 
durch das aufgekeilte Handrad n gedreht werden. 
Der NachpreBhebel mist mit seiner Nabe frei 
auf der Welle u 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 ahnlich wie bei der bekannten Bohr­
knarre iiber die Sperrzahne zuriick, ohne daB 
sich die Welle u mitdreht. Der Abb. 53. stiftabhebepresse fiir griiJ3ere 

Formen. (K.W.A.) axiale Druck in der Schraub-
a = Formtisch; b = Losklopfer; c = 
Handrad ZUlli Losklopfer; d = Abbebe­
hebel; e = Trager der Abbebestifte; 
t = Abbebestifte; g = Zugstange; h = 
PreBbolm; i = Scbwenksaule; k = Presse; 
1= Klinkgesperre; m = PreJ3bebel; n = 
YorpreJ3rad; 0 = Prei3platte; p = Kol­
ben; q = PreBspindel ; r = Hubbegren' 
zung; 8 = Kegelrad mit Gewindemutter; 
t = Antriebskegelrad; u = PreBwelle; 

v, ll' = PreJ3welleulager; x = Druck· 
lager; y = PreJ3kliitze. 

spindel q . wird vom Kugel­
lager x aufgenommen, wah­
rend ihr Hub nach unten durch 
den Stellring r begrenzt wird. 
Nach Aufsetzen und Fiillen 
des Formkastens nebst Fiill- Abb. 54. PreJ3vorrichtung 
rahmens mit Sand wird das zu Abb.53. (K.W.A.) 

Handrad n so lange gedreht, 
bis der Verdichtungswiderstand zu groB wird. Dann zieht der Former den 
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Handhebel m vor, dessen groBer Hebelarm die Ausiibung einer sehr starken 
Nachpressung durch weiteres Herunterdriicken der PreBplatte 0 ermoglicht. Es 
geniigen ein bis zwei Umdrehungen des Handrades n, urn die Form so weit vor­
zuverdichten, daB die Fertigpressung mit em- bis zweimaligem Vorziehen des 
Hebels m erreicht wird. Der Stellring r wird so hoch befestigt, daB die Sand­
verdichtung genau die richtige GroBe erhalt, d. h. daB ,die Unterflachen der 
PreBklotze y nach der Pressung genau mit dem oberen Formkastenrand ab­
schneiden. 1st die PreBvorrichtung emmal ffir eine bestimmte Modellplatte ein­
gestellt, so erhalten samtliche auf ihr gepreBten Formen auch genau die gleiche 
Dichte. Nach Ausschwenken des Holmes h wird in bekannter Weise durch Vor­
ziehen des Hebels d abgehoben. Das Gegengewicht bewirkt dabei, daB die den 
Kasten tragenden Abbebestifte in hochster Stellung stehenbleiben, so daB die Form 
bequem abgesetzt werden kann. 

21. Kniehebelpre8einrichtung. Auch Wendeplattenmaschinen, deren Verwen­
dungsbereich, wie oben ausgefiihrt, ein erheblich groBerer ist, lassen sich ohm' 
Schwierigkeiten mit be!,onderen PreBeinrichtungen versehen. Bei der Handform. 

Abb, 55 u, 56, Haudformmaschine mit Kniehebelpressung. '(BJ'.{D) 

a = Arbeitstisch; b = Hohlgestell; c = WendesaulenfUhrungen; d = Wendesaulen; e = Wendezapfeulager; 
f = Wendeplatte; g = Hubzahnrader; k = Abhebehebel; i = Gegengewicht der Presse; k = Formkast~n; 
1 = Fiillrahme:n; m = PreBklotz; n = Ausfahrbarer PreBholm; 0 = Zugstangen; p = PreBhebel; q = Knie-

hebelpresse; r = Laufschienen; 8 = Seilscheibe fur Gewichtsausgleich der Formbewegung. 

maschine Abb.55 und 56 wird eine Kniehebelpresse q verwendet, die in Ver­
bindung mit einem ausfahrbaren PreBholm n arbeitet. Form- und Abhebevorgang 
sind dieselben, wie bereits oben beschrieben (Abschn.l). Zum Pressen des in 
den oben liegenden Kasten eingefiillten Sandes wird der PreBholm n iiber die Form 
gefahren und durch Vorlegen des PreBhebels p die Kniehebelpresse q durchgezogen. 
Dadurch hebt sich der Arbeitstisch a und driickt die Form gegen den PreBklotz 'Tn, 
der dabei den Sand des Fiillrahmens l in den Formkasten k hineinpreBt und so die 
Form iiber der auf der Wendeplatte fbefestigten Modellplatte verdichtet. Durcb 
Zuriicklegen des PreBhebels p geht der Arbeit13tisch a wieder in die gezeichnete 
Stellung zuriick, der PreBholm n wird ausgefahren, hierauf durch Betatigung des 
Rebels h die Wendeplatte f gehoben, dann gewendet und die gepreBte Form auf den 
Arbeitstisch abgesenkt. Nach Losen der Verriegelung des Kastens k mit der Wende­
platte f wird diese durch Zuriicklegen des Hebels h ausgehoben, wobei die fertige 
Formhalfte auf dem Arbeitstisch liegen bleibt, von dem sie dann abgesetzt wird. 

22. Fahrbare Handiormpressen mit vier Riidern sind besonders als Wende­
plattenmaschinen geeignet, die Leistung gut auszunutzen, und werden haufig 
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verwandt. Der fortschreitenden Formarbeit entsprechend werden solohe Maschinen 
langsam weitergeschoben. Die auf ihnen hergestellten Formen konnen dann in 
unmittelbarer Nahe abgesetzt werden, so daB die Formarbeit durch die Wege 
zum Abstellen der Formen keine langeren Unterbrechungen zu erleiden braucht. 
Bei den Stiftabhebemaschinen ist die Ortsbewegliohkeit nur dann von Vorteil, 
wenn mit Doppelmodellplatten gearbeitet werden kann, so daB Ober- und Unter­
kasten gleich werden und so beide Kasten auf derselben Maschine gepreBt werden 
konnen. Anderenfalls sind zwei Abhebemaschinen notig, je eine fiir Unter- und 
Oberkasten, die beide ortsbeweglich sein miiBten. Trotzdem wiirde man aber nur 
wenig Zeit beim Formabsetzen gewinnen, da mindestens der eine Former dann 
doch einen langeren Weg machen miiBte. 

C. Maschinen mit Druckluftpressung. 
Wenn es sich um groBere PreBdriicke handelt, besonders auch um eine Erhohung 

der Leistung der PreBformmaschinen, namentlich in groBeren GieBereien, die iiber 
eine PreBluftzentrale verfiigen, so geht man zweckmaBig zur Druckluftpresse iiber. 
Sie baut sich wesentlich einfacher auf, ist ohne jede korperliche Anstrengung zu 
bedienen und liefert nach entsprechender Ejnstellung iiber derselben Modellplatte 
ganz gleichmaBig verdichtete Formen. Dabei kann fiir das Trennen von Modell 
und Form je nach Neigung Handabhebung oder auch 'Druckluftabhebung an­
gewendet werden. Letztere wird man besonders bei groBeren Formgewichten 
wahlen. Ihr Vorzug besteht namentlich darin, daB sie gleichzeitig kleine und groBe 
Aushebehiibe gestattet, sich einfach aufbaut und infolge der Zwischenschaltung 
von 61 als Druckiibertragungsmittel eine feine Regelung der Abhebegeschwindig­
keit gestattet. Als Vorzug der Handabhebung kann bezeichnet werden, daB man 
die Maschine bei Storungen des Druckluftbetriebes notigenfalls noch mit Hand­
stampfung arbeiten lassen kann. Indessen sind heute die Druckluftanlagen so be­
triebssicher, daB ein solcher Fall nur auBerst selten eintreten wird. 

- ,"'" ' . ," - ".. . -' '. ::: , : - -.: ' .- • • ~I ' 

Abb. 57 u. 58. Druckluftformpresse. Ausfiihrung : Giellerei- u . Werkzeugmaschinenfabrik m. b. R ., 
Frankfurt a. M.-Hochst (G.W.]' .). 

a = PreDzylinder ; b = PreDkolben; c = Abhcberahmen; d = Abhebckolben; e = PreDholm; t = Ausgleichs­
feder ; g = PreDholmtragstangen; h = Einstellkl6tze ; i = PreDklotz : k = PreDventi1 ; I = Abheb~ventil ; 

m = Steuerhebel; n = DruckluftanschluD. 

23. Die Pre.Gformmaschine mit Druckluftabhebung (Abb.57 und 58) arbeitet 
mit einem zuriicklegbaren PreBholm e, dessen Hohenlage durch Kl6tze h in Ver­
bindllng mit den Verzahnungen der Holmstiitzen g entsprechend der Formkasten-
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hohe und genau waagerecht einstellbar ist. Der PreBkolben b ist reichlich be­
messen, Kolbenringe verhindern in Verbindung mit der groBen KolbenHi.nge das 
Entweichen von Luft zwischen Kolben b und Zylinder a. Das Modell wird durch 
Ubertragung des Luftdruckes auf (jl mittels des Kolbens d abgehoben. Beim (jffnen 
des Abhebeventils l wird zugleich selbsttatig ein Vibrator zum Lockern des Modells 
in Gang gesetzt. Das Schwenkjoch e ist durch eine Feder t ausgewuchtet und daher 
leicht beweglich. Der Abheberahmen c dient gleichzeitig als Fiillrahmen und ist 
der Kastenhohe entsprechend einstellbar. Nach Aufsetzen des Kastens auf den 
Rahmen c wird er mit Sand gefiillt und abgestrichen. Dann wird das J och 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 laBt. Nach Zuriickschweiiken des PreBholmes e werden 
durch Aufwartsziehen des Steuerhebels m nunmehr Abhebeventill und Vibrator 
eingeschaltet, worauf der Abheberahmen erst langsam, dann schnell hochsteigt und 
die Form yom 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 geoffnet und der Abheberahmen c sinkt be­
schleunigt in seine Grundstellung zuriick. Statt der Rahmenabhebung kann die 
Maschine auch mit Abhebestiften versehen werden, ohne daB sich sonst Wesent­
liches andert. 

24. Die Pre6wendeformmaschine (Abb.59 und 60) vereinigt die Arbeitsweise 
der einfachen Abhebemaschine mit der einer Wendeplattenformmaschine. Auf ihr 
k6nnen die Formen hangend gepreBt und stehend abgehoben werden. Zu diesem 

Abb. 59 u. 60. Prei3wendeformmaschine. (G.W.F) 
a = Maschinenstand~!; b = Drehzapfen fUr die Presse; c = . PreJ3joch; d = Tragstangen; e = Versteifungs' 
stangen; f = PreJ3brucke; g = Anscblag fiir das PreJ3joch; h = Anscblag fUr das Wenden; i = PreJ3zylinder; 

. k = Vibratoren; I = Formtisch; m = PreJ3platte. 

Zwecke ist die eigentliche Formeinrichtung, bestehend aus dem zuriicklegbaren 
PreBjoch c, dessen Tragstangen d, der PreBbriicke lund dem PreBzylinder i mittels 
eines in einem kraftigen Stander a in zwei Kugellagern ruhenden Zapfens b urn 
1800 drehbar. Die verschiedenen Arbeitsgange vollziehen sich unter Einwirkung 
~er Druckluft zwanglaufig von selbst. Die niedrige Bauart der Maschine ermog­
licht es, Sandbehalter dariiber anzubringen, die yom Former leicht zu bedienen 
sind. Am Arbeitstisch sind mehrere groBe Vibratoren k angebracht, die durch 
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starkes Erschiittern der S)1ndiorm einen Ausgleich der durch das Pressen erzeugten 
Sanddichte herbeifiihren, so daB auch maBig hohe und steilwandige Modelle mit 
diesen Maschinen eingeformt werden konnen. Der im PreBzylinder i steckende 
PreBkolben ist durch die untere PreBbriicke t mit dem oberen PreBjoch c durch die 
Stangen d fest verbunden und driickt die Gegendruckplatte m auf den Formriicken, 
wodurch der Sand verdichtet wird. Nach erfolgtem Pressetl wird um 1800 ge­
schwenkt, wobei die Form zwischen Gegendruckplatte m und Formtisch 1 fest­
festgeklemmt bleibt. Eine besondere Verriegelung wie bei der Wendeplatten­

TL • 

maschine ist daher hier nicht notig. 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 i austretende Luft die 
Absenkgeschwindigkeit regelt. Neben der Ma­
schine wird oft ein Schwenkrahmen (mit senk­
rechter Schwenkachse) vorgesehen, der so vor 
die PreBplatte g-lschwenkt wird, daB die hier 
stehende fertige Form leicht und schnell aus der 
Maschine entfernt werden kann . 

...,~l:i~~iij~!f!!!:, 25. Die fahrbare tllff- Formpresse Abb. 61 
f mit ausschwenk-

a 

Abb.61. Fahrbare Formpresse mit Rand-
abhebung. (K.W.A) 

a = Fahrbares Untergestell; b = Roh!ge­
stell mit Abhebemechanismus; c = Arbeits­
tisch; d = Kulissentrager der Abhebestifte; 
e = Abhebestifte; t = Abhebehebel; (J = 
Losklopfer; h = Schwenksaule; i = Zug­
stange; k = PreBholm; 1= PreBzylinder; 
m = Druckeinstellung; n = Steuerhebel; 
0= PreBplatte; p = PreBkl6tze; q = Auf-

hanger fiir Fiillrahmen. 

barem PreBholm k, 
in dem auch die 
Druckluftpresse 1 
untergebracht ist, 
arbeitet mit Stiftab­
hebung von Hand. 
Die Abhebevorrich­
tung ist durch eine 
Feder ausgewuch­
tet, so daB ein lang­
sames Ausheben des 
Modells bis zut er­

folgten Trennung yom Sande gesichert ist. Ein 
Losklopfer g lockert dabei das Modell. Der Sand 
wird verdichtet durch Betatigen des Steuerhebels n, 
nach dem Einschwenken des Querhauptes k. Sobald 

k 

f 

d 

der fiir die jeweilige KastengroBe erfolgreiche Druck, Abb. 62. Wendeplattenpresse mit Ol-
der durch das Laufgewicht m eingestellt wird, er- Luft-Abhebung. (K.W.A.) 
reicht ist, geht der PreBkolben von selbst Wl·e..Jer a = Fahrbares Untergestell; b = Roh!· 

W gestell mit Abhebekolben; c = Weude-
zuriick. Durch diese besondere Druckregelung er- platte; d = Formwageu; e = Wende­

plattenlager; t = Schwenksaule; [J = 
reicht man eine gleichmaBige Sandverdichtung, un- Zugstange; h = PreBholm; i = PreB-

bh '" D k h k . d Luf zylinder; k = Druckeinstellung; 1= a angIg von ruc sc wan ungen In er t- PreBplatte; 1n = Luftventil; n = 01-
zufuhr und der Sandaufgabe. Eine besondere Siche- bremsventil; 0 = Rebel iiir den Ab­

hebekolben; p = Rebel zum Absenken 
rung sorgt dafiir, daB die Presse nur bei richtig ein- der Form. 

geschwenktem PreBholm k betatigt werden kann. 
26. Die Wendeplattenformpresse Abb. 62, gleichfalls in fahrbarer Ausfiihrung 

dargestellt, mit seitlich ausschwenkbarem PreBholm n, besitzt dieselbe PreB­
einrichtung wie die vorhergehende Anordnung, wahrend die gewendete Form von 
cler Wendeplatte durch Druckluft mit Oliibertragung abgesenkt wird, wie es oben 
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bereits beschrieben wurde. J\lIit Hille der eingeschriebenen Buchstabenbezeich­
nungen diirfte somit die Wirkungsweise dieser Maschine ohne weiteres verstandlich 
sein. 

D. R ii ttelformmas chinen. 
27. Allgemeine Anforderungen und Baugrundlagen. Das Riittelverfahren, des sen 

Arbeitsweise bereits oben (Abschn.7) eingehend besprochen wurde, eignet sich 
fiir Modelle aller Art von 300 mm Kastenhohe 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 dcr bereits 
verdichtete Sand wieder gelockert wird. Die Geschwindigkeit der Abwartsbe­
wegung des Riittelkolbens darf nicht groBer 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 auBert, daB die festen Sandteile wieder gelockert 
werden. 

Das Verhaltnis zwischen Durchmesser und Lange des Riittelkolbens ist fiir 
die Genauigkeit der Riittelarbeit bedeutungsvoll. 1st 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 StoBfliiche breit ist und auf dem Zylinderflansch 
sitzt. Das fiihrt zu ungiiustiger Beeinflussung der Sandverdichtung, besonders 
bei GroBriittlern. Je langer man aber den Kolben macht, urn so geringer ist die 
Gefahr eines einseitigen Anliegens. DaB zum Erzielen einer gleichmaBig geriittelten 
Sandform die StoBflachen sich allseitig beriihren miissen, urn zusatzliche Nach­
erschiitterungen zu vermeiden, ist ebenso notwendig, wie eine kraftige Ausbildung 
des Riitteltisches selbst, der am besten durch zahlreiche Rippen verstarkt wird, 
urn Eigenerschiitterungen ·auszuschlieBen. Je groBer die Hubgewichte werden, 
urn so wichtiger ist es, einen zentralen Riittelhub zu sichern und in Verbindung 
damit Eigenerschiitterungen durch den RiittelstoJ3 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, welm 
beim Riitteln entsprechend verfahren wird. DaB man niedrige Formen iiber 
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 urn 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 
verlangerte Formkastenstifte eine gewisse Fiihrung geben. 

Die Erorterung samtlicher Bauarten der von Sonderfirmen gelieferten Riittler 
ist nicht erforderlich, weil sie sich nul' in Einzelheiten voneinander unterscheiden, 
wahrend del' grundsatzliche Aufbau bei allen derselbe ist. Bei dem Kleinriittler 
mit einem Hubvermogen von 200 bis etwa 750 kg kann entweder der Zylinder 
feststehen und der Riittelkolben beweglich sein, odeI' umgekehrt kann man auch 
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den Riitteltisch mit dem Zylinder vereinigen, der sich dann iiber einen feststehen­
den Kolben bewegt. Besondere aul3ere Steuerungen ffir Luftein- und -austritt 
sind bei diesen Kleinriittlern nicht vorgesehen, sie werden vielmehr ahnlich wie 
die bekannten Prel3luftwerkzeuge durch Kanale gesteuert, die von der Kolben­
kante iiberdeckt bzw. freigegeben werden. 

Es wird im allgemeinen mit Luftdriicken von 4 bis 7, meistens 6 atii, 
geriittelt bei 120··· 150 Stol3en in der Minute, so dal3 ein Kolbenspiel etwa 
1/2 Sekunde dauert. Je nach Hohe der Form und der Sandbeschaffenheit sind 
zum Verdichten einer Form 30···60, selten mehr Stol3e erforderlich. Die Hub­
hohe schwankt zwischen 10 und 100 mm. Grol3ere Riittler sind mit einstellbaren 
Kolbenhub versehen. 

28. Der Kleinriittler Abb. 63···65 ist mit feststehendem Kolben gebaut. 
Nach Aufsetzen des Formkastens j mit Fiillrahmen g und Einschaufeln des Sandes 

Abb.63···65. Arbeitsweise eines KleinriittIers (BMD.). 
a = Untergestell; b = Feststehender Kolben ; c = Riittelzylinder; d = Riitteltis9h; e = Modellplatte; f = 
Formkasten; g = FiillrahJnen; h = StoJ3flache; i = Druckluft.eintritt; k = LnftauslaBkaual; l = Lnftaus­
puff; m = Fiihrung; n = Fedemde Hubbegrenzung fiir Unterbelastung; 0 = Ringkanal; p = LnftauslaB; 

r = Fiihrungshiilse. 

wird der Lufteinlal3kanal i geoffnet, und die Druckluft tritt durch den Ringkanal k 
und die Bohrung p iiber den Kolben b. Dadurch wird der Riitteltisch d so lange 
gehoben, bis der Auspuff l den Ringkanal 0 erreicht. Infolge der ihm erteilten 
Beschleunigung steigt der Zylinder enoch ein kleines Stiick hoher, urn dann die 
Bewegung umzukehren. Zur Sicherung bei Unterbelastung ist die Hubbegrenzung n 
vorgesehen. Gegen sie stol3t die auf der Fiihrungsstange m gleitende HUlse r 
und erzwingt so die Umkehr des Riitteltisches d. Nunmehr falIt er herunter, bis 
der untere Rand des Zylinders c auf die Stol3flache h aufschlagt, wodurch zunachst 
die Sandschicht iiber der ModelIplatte e im Formkasten j verdichtet wird. Der 
beschriebene Vorgang wiederholt sich so lange, bis der Verdichtungsvorgang be­
endet ist. 

29. Dampfung des StoBes lal3t sich ffir Riittler auch ohne Ambol3 durch ent­
sprechende elastische Unterlage erreichen · (Abb. 66). Der Riitteltisch b, der mit 
dem im Riittelzylinder c steckenden langen Kolben a aus einem Stiick gegossen 
ist, besitzt eine Anzahl bearbeiteter Vorspriinge h, wahrend der kraftige Zylinder­
flansch mit entsprechenden HUlsen i versehen ist. In ihnen sind Gummipuffer k 
untergebracht, die von Stahlscheiben l bedeckt sind. Diese Gummipuffer k ver­
hindern, dal3 metallische Stol3e auf den Formkasten iibertragen werden und sichern 
einen harten Schlag. Bei den grol3eren Ausfiihrungen wird der Stol3 aul3erdem 
noch gedampft durch eine starke Korkzwischenlage e iiber der Grundplatte j, 
die von einem unten offenen Gehause g alIseitig umschlossen ist . So entsteht 
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beim Riitteln kein Riickprall und ein Tanzen des Sandes auf der Modellplatte 
ist ausgeschlossen. Das Steuerventil 8 ist vollkommen eingekapselt und mit einem 
Differentialkolben ausgeriistet. Sobald der Riitteltisch seine hochste Stellung 
erreicht hat, schlieBt die Luft selbsttatig 
das Ventil ab und halt es so lange ge­
schlossen, bis der Riittelschlag einge­
treten ist. 

30. Die Gro8riittler miissen aus den 
oben (S. 11) auseinandergesetzten Griin­
den mit einem AmboB versehen werden, 
der den StoB auffangt. Bei der weit ver­
breiteten Bauart Abb.67 bewegt sich der 
den Riitteltisch e tragende Kolben d in 
dem AmboBkolben b, der seinerseits wie­
der im Hauptzylinder a steckt. Er wird 
von kraftigen Schraubenfedern c mittels 
eines breiten Flansches getragen. Sie 
stecken in Fiihrungsbiichsen h, die an 
den Hauptzylinder a angegossen sind. 
Durch das NachauBenlegen der Federn 
wird ein leichteres "Oberwachen und noti­
genfalls Auswechseln sowie eine kleinere 
Bauhohe des ganzen Riittlers erreicht, 
als wenn die Federn unmittelbar unter 
dem AmboB b im Hauptzylinder a unter­
gebracht werden. Die Druckluft wird 
durch einen besonderen Steuerschieber g 
ein- und ausgelassen, der durch eine ein­
stellbare Steuerstange f bewegt wird. 
AmboB b und Riitteltisch e prallen mit 

Abb. 66. StoBgediimpfter Riittler. Ausfiihrung: 
Hartung-JachmannA.-G., BerJin-Lichtenberg. (H-J.B.) 
a = Riittelkolben; b = Riitteltisch; c = RiitteI­
zyJinder; d = Fiihrung und Hubbegrenzung; e = 
Korkeinlage; t = Grundplatte; g = Korkbehiilter, 
unten offen; h = StoBvorspriinge; i = Puffer­
hiilsen; k = Gummipuffer; l = Stahlscheiben; m = 
Schieberstange; n = Lufteinlall; 0 = Lufteintritt, 
p = LuftauslaB; q = Blechverkieidung; r = Schmier-

Ieitung; s = Steuerventil. 

besonderen StoBfHi,chen i aufeinander. Damit sich Riittelkolben d, AmboB b 
und Hauptzylinder a nicht gegeneinander verdrehen, ist eine lange senkrechte 
Fiihrungsstange (nicht gezeichnet) vorgesehen. 
Andere Bauarten bilden den Riitteltisch als Obet­
teil eines Zylinders aus, der iiber einem auf dem 
AmboB angeordneten Kolben gleitet, wobei bis­
weilen eine weitere Schraubenfeder zwischen Kolben 
und Riittelzylinder angeordnet ist (Tabor). Neben 
den Trag£edern hat man auch zusatzliche Lu£t­
polster vorgesehen, die von der Steuerung beein­
fIuBt werden und das Hochschleudern des Am­
bosses unterstiitzen. Der Aufbau wird dann aller­
dings ziemlich verwickelt. 

31. Kleinriittler mit Abhebeeinrichtung. Die Abb.67. GroBer Riittler mit StoBfang. 

V ., d Kl' "ttl 't V . ht a = Hauptzylinder; b = AmboB; c = ereImgung er ernru er ml ornc ungen Tragfedern; d = Riittelkolben; e = 

zum Trennen von Modell und geriittelter Form Riitteltisch; f = Steuerstange; ~ ~ 
Steuerschie ber; h = Federbiichsen; i = 

macht keine besonderen Schwierigkeiten. Je nach StoBfHicheu; k = Schutzbleche. 

der Modellart werden Abhebestifte oder Wende-
platten benutzt. Die Riittelformmaschine mit Lu£tabhebung Abb. 68 besitzt 
einen in dem oberen Teil des Gestelles a eingelassenen Riittler b, wahrend unten 
ein langer Abhebezylinder c angeordnet ist, dessen Kolben die Abhebeplatte l 
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tragt. An fur sind Kulissen m befestigt, in die die unteren Enden der Abhebe­
stifte k eingesehraubt sind. Angehoben werden die Stifte mit 01, auf das die 

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

a = Untergestell mit Riittler und Abhebeplatte; b = Riitt­
ler; c = Abhebezylinder; d = Steuersaule, gleichzeitig 01-
!>ehiilter; e = Druckolleitung; f = Abhebesteuerung; g = 
Olaustrittsleitung; h = Riittelsteuerung; i = Luftleit,ung 
z~m Riittler; k = Abhebestifte; l = Abhebeplatte; m = 
Emstellbare Kulissen; n = SchmiergefaB; 0 = Blashahn-

schlaueh. 

Druekluft wirkt. Die Abhebege­
sehwindigkeit kann dureh Drosseln 
des Oldrueks sehr fein geregelt wer­
den, wobei die lange Fiihrung des 
Kolbens im Zylinder c ein genau 
senkreehtes Abheben siehert. 

Der Wendeplattenriittler mit 
Handa bhe bung Abb.69 besteht 
aus einer gewohnliehen Wende­
plattenmasehine, in die ein Klein­
riittler eingebaut ist. Beide stehen 
auf einem gemeinsamen Unterbau. 
Der Formwagen e ist durehbroehen, 
ebenso der Wenderahmen b, in dem 
die Modellplatte close gelagert ist. 
So stoBt der Riitteltiseh unmittel­
bar unter die Wendeplatte c und 
iibertragt die RiittelstoBe nur auf 
diese, wahrend Wenderahmen b und 
Formwagen e die Riittelbewegung 
nieht mitmaehen. Wenn der WE\llde­
rahmen b dureh Vorlegen des Re­
bels g zum Wenden der Form an­
gehoben wird, verriegelt sieh die 
Wendeplatte selbsttatig mit dem 
Rahmen. Die Verriegelung sehaltet 
sieh wieder aus, sobald ein neuer 
Formkasten auf die Modellplatte 
gesetzt wird. Anstatt der Wende­
platte c kann aueh eine Durehzug­
platte in den Wenderahmen b gelegt 
werden. Dann wird nur abgehoben 
und nieht gewendet. Naeh Auf­
setzen des Formkastens p, Ein­
fiillen des Sandes · und Riitteln 
(wenige Sekunden) wird der Form­
riieken mit einem Flaehstampfer 
naehverdiehtet und glatt gestriehen. 
Dann wird die mit del' Wendeplatte 
verklammerte Form angehoben, ge­
wendet und auf den Formwagen 

Abb.69. Kleinriittler mit Wendeplattenabhebung. (BMD.) abgesenkt. Naeh Losen der Ver-
a = Riittler; b = Wenderahmen; c = Wendeplatte; klammeru:lg wird bei gleiehzeitigem 
d = Wendezapfen; e = Formwagen; t = Fiihnmgen B t··t· . t d '1XT d 
<ler AIJ~. 'ebesiiulen; [J = Abhebehebel; h = Abhebewelle; e a 1gen emes un er er n en e-
t = AbhelJezahnriider ; k = Formwagentrager; 1 = Trag- platte befestigten Vibrators das 
arme flir die Gegengcwichtsrollen; m = Fiihrung;;rollen 
flir die Gegengewichtsseile; n = Gegengewichte; 0 = Modell ausgehoben und die fertige 

Druckluftzuleitung; p = Formkasten. Form ausgefahren. 
32. GroBriittler mit Abhebeeinrichtung. Schwieriger ist die Losung der Aufgabe, 

GroBriittler von iiber 1000 kg und mehr Rubkraft mit meehanisehen Abhebe-
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vorrichtungen zu ve:r;sehen, besonders wegen der groBen Abmessungen und Ge­
wichte der zu bewegenden Teile. Bei ganz groBen Riittlern iiber 7000 kg Hub­
vermogen kommt man besser zum Ziel, wenn man die Abhebevorrichtungen 

Abb.70. 
1 = Formkasten aufsetzen und 
verkeilen; 2 = Fiillrahmen auf­
setzen und Sand einfullen; 3 = 
Verdichten durch Rutteln; 4, = 
Nachstampfen und Abstreifen; 

getrennt yom RuttIer an­
ordnet. Fast ausnahmslos 
wird beim GroBriittler das 
Wendeplattenverfahren an­
gewendet. 

In den schematischen 
Skizzen Abb. 70···73 ist die 
Arbeitsweise eines Wende­
plattengroBriittlers ange­
geben; Das Heben, Wenden 
und Absenken der geriittel­
ten Form bewirkt ein neben 
dem Riittler befindlicher 
waa,gerechter Abhebezylin­
der n, dessen Kolben m mit 
auBen gefiihrter Kolben­
stange dutch unter Druck­
luft stehendes 01 bewegt 
wird. An ihm sind beider­
seitig Zugstangen l be­
festigt, die _ iiber Winkel­
hebel k und Lenker i auf 
die an den Hubstangen c 
sitzenden Querhaupter wir­
ken. Geht der Kolben m 
nach rechts, so hebt er die 
Hubstangen c mitdem 
Wenderahmen ban, wobei 
letzterer gleichzeitig mit 
Hille der Seilrollen d und h 

Abb.71. 
5 = Anheben des Wenderahmens b mit selbsttatiger Befestigung der 
Modellplatte und Wenden; 6 = In hOchster Stellung Wenderahmen 

verriegeln. 

-fJrelYu/f i··· 7alii 

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

senken. 

Abb.73. 
8 = Formkasten liisen und Modell ausheben; 9 = l!'ormwagen ausfalITen; 

10 = Modellplatte wenden und absenken; 11 = wie 1. 

Abb. 70··· 73. Herst.ellung einer Form auf einem Wendeplattenrtittler. 
(BMD.) 

a = Modellplatte; b = vVenderahmen; c = Hubstangen; d = Wende­
rolle; e = Federanschlag; t = Feder; (J = Wendesell; h = Wende­
antriebsrolle; i = Lenker; k = Winkelhebel; l = Zugstange; 1)1, = 

Abhebekolben; n = Druck51zylinder; 0 = Gewicht. 
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um 1800 gedreht wird. FederanschHi.ge e halten dabei das Sell 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 selbsttatig verriegelt. Die Verriegelung lost 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 Formhalfte beim Riitteln der anderen wieder zerstort wiirde. 

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

Abb.75. StoBfreier Wenderiittler. (GZR.) 
a = StoBfreier RiittIer; b ~ Riittlersteuerventil; c = Fiihrung 
des Riitteltisches d ; d = Riitteitisch; e = Wenderahmen; t ~ 
Aushebebiigel ; II = Wendezylinder; h = Wendezylinder; i ~ 
Anshebezylhlder; Ie = Fiihrnngstangen des Abhebekolbens; 

l = Lederlriillen; m = steuersaule. 

33. Die Gro.llriittleranlage 
Abb.74 umfaBt einen GroBniitt­
ler a mit 7500 kg Hubvermogen, 
zwei Wagen b mit Wendemodell­
platten fiir Ober- und Unter­
kasten, die beiden hydraulischen 
Wendevorrichtungen c 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 zugehorige 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 urn 1800 

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 abo 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 stoBfreien Riittler verdichtet. 

34. Der Einstander-Wenderiittler Abb. 75 baut sich einfacher auf, da er nur 
einen Abhebekolben besitzt, der in einem langen Abhebezylinder gefiihrt wird, 
und auBerdem noch zwei seitliche auBere Fiihrungen k, so daB ein genau senk­
rechtes Ausheben gesichert ist. Mit dem Aushebekolben ist oben ein Aushebe­
biigel t fest verbunden, in dem der Wenderahmen e um 1800 drehbar gelagert 
ist. Das Drehen erfolgt durch Druckluft, die auf die Kolben der waagerechten 
Wendezylinder g und h wirkt. Wahrend des Riittelns umfaBt 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 Riitteltisch aufliegt. Die gewendete Form 
wird auf einen Formwagen (nicht gezeichnet) abgesetzt. Auch hier wird unter 
Zwischenschaltung von 01 unter dem Abhebekolben bei regelbarer Geschwindig­
keit mittels Druckluft abgehoben, wobei zwei kraftige Vibratoren die Modell­
platte erschiittern. 

35. Die Umrollriittler sind in den USA. sehr verbreitet, weil sie eine leichte 
Beobachtung des ganzen Formvorgangs ermoglichen und in einfacher Weise durch 
Rollgange in die FlieBfertigung eingeschaltet werden konnen. 

Bei einer RiittelformmaOlchine mit Umroll- und Absenkvorrichtung spielt sich 
das Herstellen einer Form folgendermaBen ab (Abb. 76.·.80). Nach Befestigen 
des Formkastens auf der Modellplatte und Fiillen mit Sand wird geriittelt, 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 1800 gedreht, so daB die Form an fur senkrecht nach unten hangt, so steht 
der Umrollarm still. Nunmehr wird der Abhebetisch mit der automatischen 
AusgleichvoITichtung gegen den Formrucken angehoben. Der Ausgleicher nimmt 
die Unebenheiten des Formkastens oder des Formbrettes auf. Er besteht aus 
einem federnden Gestange mit selbsttatiger Luftverklammerung. Nach Losen 
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. 

Del' grundsatzliche 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. Aile 
Kolben besitzen lange Fiihrungen, um dauernd ein genau senkrechtes Auf- und 
Abbewegen zu gewahrleisten. Aus den eingetragenen Bezeichnungen gehen Zu­
sammenbau und Zweck del' einzelnen Teile ohne weiteres hervor. Der Riittel­
tisch schlagt mit seiner gesamten Flache auf eine Fiberplatte auf, die auf dem 
breiten Zylinderflansch befestigt ist, so daB sich die StoBe gleichmaBig iiber die 
ganze Tischplatte verteilen. UrrirolI- und Absenkkolben werden unter Vermittlung 
von 01 mittels Druckluft bewegt. Beim Hochgehen des Umrollkolbens driickt 
die an ihn angelenkte Kurbelstange die auf del' Drehwelle befestigte Kurbel nach 
oben, wodurch die Drehwelle betatigt wird. Sie nimmt die beiden auf ihr fest-

Lohse, Maschinenformerei. 3 
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Abb.76. 

Abb. 78. 

Abb. 76· .. 80. Arbcitsvorgang beim Herstcllcll crner 
Umro\lform. (B.J.B.) 

Abb.77. 

Abb. 79. 

Abb. 81. Schematischer Querschnitt durch den Hartung-Herman-Umrollriittler . (H.J .B.) 

1 

a = Nuten zur Modellbefestigung; b ~ StoJ3f1ache; c ~ Sandschutzblech; d ~ Automatisches Riittelventi1; 
e = Maschinenfundament mit Korkzwischenlage; f = Luftfilter fiir den Riittler ; g = Wenderahmen-Nivellier­
vorrichtung; h = Lager; i = Stah1kurbelwelle; k = Stahlblechsandschutz; 1 = Stopfbiichse; m ~ Ausgleich­
vorrichtung, automatisch durch Druckluft verriegelt; n ~ Umrol1-Sicherheitsausriistung; 0 = lTiihrungsstangen 

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 urngerollten Platte durch den Abhebekolben wird Druckol iiber den 
Umrollkolben gelassen, wahrend unter dem Kolben 
der 6laustritt geoffnet wird. Dann geht der Kolben 
wieder nach unten und zieht mittels Kurbeltriebes 
und der Umrollarme die Modellplatte wieder in 
die skizzierte Anfangslage zuriick. Samtliche Arbeits­
gange der Maschine werden von einem Steuerhebel 
aus eingeleitet (Abb.82). Von der Auspufflage wird 
der Rebel beim Beginn des Arbeitens urn den Win­
kel A in die Riittelstellung nach oben gedreht, 
dann iiber die Auspuffstellung zuriick und um den 
Winkel B in die Umrollstellung, hierauf weiter 
nacheinander um die Winkel 0, D und E zum Ab­
senken der Modellplatte, Betatigen der Ausgleich­
vorrichtung, des Absenktisches und langsamen Ab­
senken der Form unter gleichzeitigem Einschalten 
des Vibrators. Durch schnelles Zuriickdrehen des 
Rebels um den Winkel F wird zuriickgeschwenkt. Abb.82. Steuerung des Hartung-Her-
Umrollgeschwindigkeit, Absenkgeschwindigkeit, Aus- man-Riittlers. (H.J.B.) 

gleichvorrichtung und Kupplung der Modellplatte 
mit dem Wendearm werden dabei selbsttatig geregelt bzw. betatigt. 

36. Der Tabor·Ruttler Abb. 83 diene als Beispiel der Verbindung eines Umroll­
dittlers mit einem Rollenband. Er ist zugleich mit einer Vorrichtung zum Ab-

-I?O//~f/bantl 

Abb. 83. Tabor-Umrollriittler. (G.W.F.) 
a = zwei Trager; b = Tragerstiitzen; c = Rutsche; d = H6heneinstelhmg des Tisches e; e = Ablegetisch; 
j = Ausgleichvorrichtung; g = stoLlfreier Riittler; h = Wenderahmen; i = Umroll- und Abhebezylinder; k = Zug­

stangen; 1 = KurbeJ; m = Schwenkplatte; n = F6rderrolle; 0 = Anschliige; p = Hauptsteuerventil. 

fordern des iiberschiissigen Sandes versehen und arbeitet nach dero Abhebe­
verfahren. Der stoBfreie RuttIer g wird durch ein in den Kolben eingebautes 
Ventil gesteuert. Bei Beginn des Urorollens wird die Schwenkplatte h, die Modell­
platte und Kasten tragt, durch Zugfedern selbsttatig mit dero Wenderahroen m 
verriegelt. Das Wenden und Abheben geschieht durch einen langen, im Zylinder i 

3* 
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bewegten Kolben mittels auf 01 wirkender Druckluft. Nach Umrollen urn 1800 

wird die Schwenkplatte h durch einstellbare Anschlage 0 in genau rechtwinkliger 
Lage zum Abhebekolben gehalten. Die nach dem Umrollen an der Modellplatte 
nach unten hangende Form wird nunmehr durch Senken des Abhebekolbens auf 
den durch die Ausgleichvorrichtung t getragenen Teil des Rollengangs abgesenkt. 
Nach Losen der Verklammerung der Form mit der Modellplatte laBt man den 
Wenderahmen h wieder hochgehen, dadurch geht zunachst der mit der Modellplatte 
verbundene Wenderahmen m ein Stuck senkrecht nach oben, hebt das Modell 
aus und schwenkt dann wieder in die gezeichnete Ausgangsstelhmg zuruck. Am 
Ende der Umrollbewegung lost sich die Verriegelung zwischen Schwenkplatte m 
und Wenderahmen h wieder und die Maschine ist zur Aufnahme des nachsten 
Kastens bereit. TIber den RolienbandanschluB wird die fertige Formhiilfte auf 
den Hauptformforderer geschoben. Der beim Rutteln, Ruckenstampfen und Ab­
streichen heruntergefallene uberschussige Sand gelangt uber einen Rost, der die 
Umeinigkeiten zuruckhalt, in einen Blechbehalter. Dieser ist unten durch ein For­
derband abgeschlossen, das den Sand der Zentralaufbereitung wieder zufiihrt. Aile 
Bewegungen werden durch das Hauptsteuerventil p betatigt. Der beschriebene 
RuttIer wird auch ohne RollganganschluB sowie auch fahrbar geliefert. 

37. Die einzylindrige Umrollformmaschine Abb. 84 weicht von den beschrie­
benen Bauarten insofern ab, als zuiu Rutteln, Umrollen und Ausheben nul' ein 

,"'--._-
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Abb.84. Schema des Gutmannschen Umrollriittlers. 
a = RiitteIzylinder; b = Riittelkolben; c = Unter­
kolben; d = Zugstangen; e = Formtisch; t = Ab­
senktisch; (J = Hubbegrenzungsstange; h = Fiihrung; 

k = Gelenkschild; l = Zugstange. 

Zylinder benutzt wird, in dem del' beson­
ders lange und daher gut gefiihrte Kolben 
durch eine waagerechte Ebene in zwei 
Teile geteilt wurde. Del' obere bdlent 
zum Rutteln. Er ist durch einen zylin­
drischen Fortsatz geringeren Durchmessers 
im unteren Kolbenteil gefiihrt. An der auf 
dem Formtisch e befestigten Modellplatte 
wird der Formkasten festgekeilt, mit Sand 
gefiillt und durch Betiitigen des Ruttel­
kolbens b geruttelt. Nach TIberstampfen 
und Glattstreichen des Ruckens wird 
die Luft nach beendetem Riitteln unter 
den Unterkolben c geleitet. Er hebt die 

Form senkrecht hoch, bis sich die federnden Anschlage an den unteren Enden 
der Stangen g gegen den unteren Rand der Fiihrung h legen. Dadurch werden die 
auBeren rechten Zapfen der Gelenkschilde k festgehalten und bilden beim weiteren 
Ansteigen des Kolbens die Drehpunkte fiir die linken Zapfen del' Gelenkschilde. 
Diese letzteren nehmen Zugstange lund Hebel d mit, wodurch del' Arbeitstisch 
in die punktierte Stellung nach links gelangt. An ibm nach unten hangt die Form, 
die jetzt auf den einstellbaren Absenktisch heruntergelassen wU'd. Nach Losen 
ihrer Verbindung mit der Modellplatte wird das Modell beim Wiederhochgehen 
des Kolbens c ausgehoben, worauf die Teile in dieskizzierte Grundstellung zuriick­
schwenken. Aile Bewegungen werden von einem Steuerventil aus ein- und aus­
gesch~ltet. Umrollen, Absenken, Ausheben usw. erfolgen unter Zwischenschaltung 
von Olbremsung. Der StoB kann durch ein Luftkissen aufgenommen werden, 
auf dem die Grundplatte rnht. 

E. PreBruttelformmaschinen. 

Besonders in den letzten 10 Jahren hat sich die Vereinigung von RuttIer und 
Presse in einem Maschinengestell wegen der damit erzielbaren groBeren Gleich-
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miWigkeit del' Sandverdichtung namentlich auch bei Modellen mit vielen Rippen 
und Sandtaschen sowie wegen del' Erh6hung del' Leistungsfahigkeit del' Maschinen 
mehI' und mehr eingefiihrt. Das VerfahI'en 
selbst wurde oben bereits erlautert (vgl. S. 12 
und Abb. 33). 

38. Die Tabor-Riittelpresse mit Trennung 
von RuttIer und Presse (Abb.85) ist mit einem 
um die Stahlsaule c seitlich ausschwenkbaren 
Holm b versehen, auf dem die Druckluftpresse a 
angeordnet ist. Eine selbsttatige Sperrvorrich­
tung bewirkt, daB die Presse nur dann angestellt 
werden kann, wenn die Zugstange d in die Gegen­
haltung e eingeschnappt ist. Del' mit del' Grund­
platte taus einem Stuck gegossene Ruttelzylin­
del' g arbeitet mit einem stoBgedampften Kol­
ben. Ihn umgibt ein Koiben gr6Beren Durch- f 
messers mit den Abstreifwangen h, del' durch 
unter Druckluft stehendes 01 bewegt wird. Samt­
liche Bewegungen werden durch den Steuer- Abb.85. Tabor-Riittelpresse mit Abstreif-
hebel i geregelt, wobei zwei seitliche Fiihrungs- einrichtung. (G.W.F.) 

a = Presse; b = Prellholm; c = Dreh-
stangen k den Abhebehub federnd begrenzen. saule; d = Zugstange; e = Gegenhaltung; 
Bei ausgeschwenktel' Pl'esse WIT' d del' Sand in f = Grundplatte; (J = Riittelzylinder, h =' Abstreifwangen; i = Steuerhebel; k = Ab-I 
den Kasten gefullt und geruttelt, dann wird hebebegrenzungen. 

die Pl'esse uber die Form gebracht und nach 
Einklinken del' Zugstange gepreBt, worauf bei 
wieder ausgeschwenktem PreBhoim abgehoben 
wird. 

39. Bei der RiitteU'ormmaschine mit Nach­
pressung (Abb.86) ist die Presse in das Unter­
gestell eingebaut. Del' hohle Pl'eBkoiben b tragt 
gleichachsig den Rutteizylinder mit dem Ruttel­
koiben c, auf dessen Tisch d die ModelIpiatte e 
befestigt ist. Nach Einfullen des Sandes wird 
die Form bei eingeschwenkter Platte t gel'uttelt 
und dann nachgepl'eBt. Wahrend des Pressens 
stellen sich die Abhebestifte (nicht gezeichnet) 
unter den Fol'mkastenrand und halten die 
Form nachher beim Absinken del' Modellplatte 
fest, so daB die Modelle bei gleichzeitigem Vi­
brieren del' Modellplatte aus dem Sande ge­
zogen werden. Nach Ahnehmen del' fertigen 
Form werden die Abhebestifte durch einen 
Hand- odeI' FuBhebel gelOst und fallen stoBfrei Abb. 86. RiitteIformmaschine mit Nach-

pressung. (BMD.) 
und gerauschios in die Grundstellung zuruck, 
wobei sie durch einen Olpuffer aufgefangen 
werden. Das PreBhaupt g kann auch aufklapp­
bar gemacht werden. Man kann auch den 

a = Prellzylinder; b = PreBkolben: c = 
Riitteltisch; d = J\-lodellplatte; e;" Ma­
delle; f = Prellklatz (einstellbar); (J = 

Prellhohn (ausschraubbal'). 

RuttIer fiir sich auf ein besonderes Untergestell setzen und den PreBkoiben mit 
eingebauter Aushebevorrichtung gieichachsig darunter anordnen (Abb.87). Del' 
Pl'eBkolben b wird durch Druckluft gehoben, die Abhebestangen g sind ein· 
stellbar am Abhebetisch e befestigt. Del' Zylinder c des ihn tragenden Koibens d 
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ist in den PreBkolben b eingebaut; d wird durch Druckluft mit Oliibertra­
gung bewegt. Der Riittelkolben i wird durch ein besonderes Riittelventil r 
gesteuert, um ein Tanzen des mit der Modellplatte verbundenen Riitteltisches k 
zu vermeiden. Eine Befestigung des Formkastens auf der Modellplatte ist 
nicht erforderlich. Wie bei den anderen PreBriittlern wird zuniichst geriittelt, 
dann gepreBt und schlieBlich abgehoben. 

40. Wendeplattenaushebung ist 'bei der Formmaschine Abb.88 verbunden 
mit hochklappbarem PreBholm und stoBfreiem Riittier. Anheben, Wenden und 

Abb. 87. RiittelpreBformmaschine. 
(G.Z,R,) 

a = PreBzyIinder; b = PreBkolben; 
c = AbhebezyJinder; d = AbhebekoI­
ben; e = Abhebetisch; t = KuIissen; 
(l = Abhebestangen; h = Riittelzylin­
der; i = RiitteJkolben; k = RiitteI­
tisch; l = Drehsaule; m = Zugstange; 
n = PreBholm; 0 = einstellbare PreB­
platte; p = Fiihrung; q = UntergesteII 
des Riittlers; r = Steuerventil fUr i. 

Absenken des die Modellplatte tragenden Wende­
rahmens d erfoigen ebenso wie das Ausheben 
und Zuriickschwenken selbsttiitig mit Hille des 
im Zylinder b durch Druck61 bewegten Kolbens, 
dessen Bewegungen mittels Hebel c auf die 

Abb.88, StoBfreie Riittelformmaschine mit Nachpressung und 
Wendevorrichtung. (BMD,) 

a = Grundplatte; b = RiittelzyJinder; c = Wendehebel; d = 
Wenderahmen; e = Riitteltisch; t = Modellplatte; g = Form­
kasten; h = Fiillrahmen; i = PreBklotz; k = hochklappbarer 
PreBholm; l = Entlastungsfeder fiir den Holm; m = Zugstange; 
n = Formwagen; 0 = Verriegelung zwischen Wenderahmen und 
Modellplatte; p = Differentialkolben zum Pressen, Wenden und 

Abheben; q = 5Ibehlilter; r = Steuerungsleitung. 

Wenderahmenfiihrungen iibertragen wird. Nach dem Riitteln wird die Wende­
platte t mit dem Rahmen d durch eine Verriegelung 0 gekuppelt. Die Formen 
werden, nachdem der Sand einige Sekunden geriittelt wurde, nachgepreBt, 
worauf der Wenderahmen selbsttiitig gehoben und geschwenkt wird, so daB er 
um 1800 gewendet in seine Endstellung gelangt. Dann senkt sich die Form auf 
den Formwagen n und wird unter Vibrieren der Modellplatte ausgehoben. 
Siimtliche 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 a und der PreBkolben d 
mitsamt ihren Fiihrungen umschlossen werden. Ein einziges Steuerventil lost 
nacheinander Riittel-, PreB- und Abhebevorgang aus. Beim Riitteln tritt Druck­
luft in den Zylinder, verdichtet sich im Raum b 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; c = Luft­
aUBlaBkanal; d = PreBkolben; e = Abhebeluft­
raum; t = Schlagflachen; g = Formplattentisch; 
Ii = PreBplatte; i = PreBholm; k = Sperrklinke; 

l = Formtisch; m = Fiihrungssaulen. 

Hat er den Kanal c iiberlaufen, so entweicht 
die Luft und der Kolben a faUt in die An­
fangsstellung zuriick, wobei die StoBflachen 
bei f aufeinanderprallen. Um zu pressen, 
laBt man die Luft in den Raum e treten, der 
PreBkolben d steigt und driickt den ganzen 
Tisch l mit der daraufstehenden Form gegen 
die PreBplatte h. In der hOchsten Stellung 
wird die Form durch die an den beiden 
Fiihrungssaulen m zur Wirkung kommenden 
Sperrklinken k festgehalten, worauf sich das 
Modell beim Absenken des Formtisches von 
der Form trennt. Es wird also nur zum 

Abb.90. Riittelpresse mit 5lbremse. Aus­
fiihrung: Vogel & Schemmann, Hagen-

Kabel. (V.S.K.) 
a = Prellkolben, im 51bad gefiihrt; b = 
Riittelkolben; c = Riitteltisch aus Stahl­
guB; It = GegenpreBbriicke; e = Gegen­
prellplatte, in der Hohe verstellbar; t = 
Abhebevorrichtung; g = Verstellbare Be­
grenzung deB AbhebehubeB; Ii = 01-
fiillung des Prellzyllnders; i = Steuerstein 
zur Hubeinstellung der Modellabsenkung; 
k = Gewindespindel zur Verstellung deB 
Steuersteins i; l = Fliigelmutter zur Ver­
stellung des Steuerstelns i; m = Absperr­
schieber zur Regelung der Absenkge­
schwindigkeit des Modells; n = Fliigel­
mutter zur Regelung der Absenkgeschwin­
digkeit des Modells; 0 = Abhebesaulen, 
waagerecht und senkrecht verstellbar; 
p = Modelle fiir Autokolben, 0,2 mm 
kegellg, dennoch kein Abstreifkamm; q = 
Zugstange, verhilldert Durchfederung in 
der PreBstellung; r = Kugel- und Rollen­
lagerung; 8 = Schutzverkleidung des 
Prell- und Riittelzylinders; t = Ruttel­
steuerventll; u = Riittel- und Prell­
steuergriff; v = PreBblockierung verhin­
dert Bedienungsfehler; w = Riittel- und 

Prellsteuerventll; x = Umlaufkanal. 

Riitteln und Pressen Druckluft gebraucht. Die ()lung der ganzen Maschine 
geschieht selbsttatig mit Hilfe der Druckluft. 

42. Die Riittelpresse mit ijlbremse (Abb. 90) trennt Modell und Form gleichfalls 
durch den sinkenden PreBkolben. Mit Hille 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 Rohe moglich. Der Riittel­
kolben b wird durch den Schieber t so gesteuert, daB der DruckluftauslaB bis 
ZUlli erfolgten StoB offen halt, so daB der Riitteltisch frei herabfallt. Die Be­
dienung del' PreBsteuerung ist nur bei eingeschwenktem PreBholm d und eingeschla­
gener Zugstange q moglich. Die Abhebestifte 0 gehen wahrend der Aufwarts­
bewegung des PreBkolbens a mit hoch, um die Form bei dessen Zuriickgehen 
aufzunehmen. Der PreBkolben a taucht ganz in die Olfiillung des PreBzylinders h 
ein. Die Senkgeschwindigkeit wird mittels eines Randgriffs gesteuert. Sie ist zum 
Trennen der Form von der PreBplatte e zunachst groB, um kurz VOl' der Modell­
absenkung stark verzogert zu werden, damit sich die Form ohne StoB auf die 
Abhebestifte 0 setzt. Mit zunehmender Entfernung von dem Formspiegel wird 
die Absenkbewegung wieder beschleunigt. Die Geschwindigkeit andert sich selbst­
tatig, nachdem sie del' ModeHart entsprechend eingestellt ist. Hierzu dient del' 
Steuerstein i, del' durch die Gewindespindel k mit del' Fliigelmutter 1 senkrecht 
verstellbar ist. Sobald del' Boden des PreBkolbens a in Hohe del' Innenkante 
des Steuersteins i steht, beginnt die Absenkung des Modells p. Dabei ist del' 

Ubertritt des Ols aus dem Raum unter dem Kolben 
nahezu abgesperrt, wodurch die Senkgeschwindig~ 
keit verlangsamt wird. Bei einfachen Modellen 
wird del' Absperrschieber m ganz odeI' teilweise 
mit Rilfe del' anderen Flugelmutter n geoffnet . 
Dann kann das 01 durch den Kanal x in den hohlen 
PreBkolben a iiberstromen. Die Rohenlagen' des 
Steuersteins i und del' Abhebevorrichtung fund 0 

sind voneinander abhangig. Wenn del' Boden des 
Kolbens a den Steuerstein i erreicht, beriihrt del' 
Formkasten die Abhebestifte o. Del' Ruttelvorgang 
spielt sich in bekannter Weise abo Dabei dient del' 
auf 01 ruhende PreBkolben a gewissermaBen als 
StoBdampfer. Del' Formvorg(1ng ist del' bei Riittel­
pressen iibliche. Wegen del' langen Kolbenfiihrung 
eignen sich diese Maschinen auch sehr gut zur Her­
steHung von StapelguBformen (vgl. S.19). 

43. Die Schwenksaule aus GuB (GrauguB odeI' 
StahlguB) bei neueren Ausfuhrungen del' PreB­
riittler (Abb. 91) hat einen Querschnitt von groBem 
Widerstandsmoment und besitzt dadurch eine solche 
Steifigkeit, daB sie den PreBholm ohne Zugstange 
frei tragen kann. Gelagert ist del' Holm in langeI' 

Abb.91. RiittelpreJ3formmaschine. Nabe mit Rollen- und Kugellagern. Seine Bedie­
(G.Z.R.) 

a = Riittelzylinder ; b = Abhebezylin­
der ; c = Olbehalter mit Fiihrungen ; 
d = Riitteltisch; e = Abhebestangen; 
f = Querhaupter; g = Kulissen; h = 
Lederschutzhiillen ; i = Prel3platte ; 
k = PreJ3holm; 1 = Holmstiinder; m = 
Riittelambol3; n = PreJ3kolben; 0 = 
Riittelkolben; p = AmboJ3tragfedel'; 

q = Riit.telkolbenfiihrung. 

nung wird dadurch leichter, und er braucht zum 
Freigeben des Formtisches . nul' um 900 zur Seite ge­
schwenkt zu werden'. AuBerdem ist man in del' 
Verwendung verschiedener FormkastengroBen auf 
derselben Maschine freier, die sonst durch die Zug­
stange beengt ist. In den vom Untergestell um­
schlossenen PreBkolben n ist ein stoBfreier AmboB­

riittler m eingebaut, auf dessen Kolbentisch d die Modellplatte befestigt wird . . 
Diesel' RiittIer arbeitet ohne Ventil und kommt wahrend des Pressens nichtohne 
weiteres zum Stillstand. Es ist vielmehr je nach Art des Modells_moglich, gleich­
zeitig odeI' nacheinander zu riitteln und zu pressen odeI' umgekehrt. Bei flachen 
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Modellen kann man auch nur pressen. Es ist ein besonderer Abhebezylinder lf 
unter dem Riittelzylinder a vorgesehen, del' in del' Mittelachse des Olbehalters c 
gleichachsig mit Riittel- und PreBzylinder angeordnet ist. Del' Abhebekolben 
steht mit dem PreBkolben m in keiner Verbindung, tragt vielmehr innerhalb des. 
Olbehalters c ein Querhaupt, an dessen beiden seitlichen Enden je ein Fiihrungs­
kolben sitzt. Diese Kolben tragen oben die beiden Querstiicke I, an denen die 
Kulissentrager g fiir die vier Abhebestifte e einstellbar befestigt sind. Harmonika­
artige Lederumhiillungen h schiitzen die aus dem Olbehalter c herausragenden 

. Teile del' Abhebekolben VOl' del' Beriihrung mit Sand. Durch diese beiden 
Kolben und den langen Abhebekolben wird eine dreifache Fiihrung del' Abhebe­
bewegung erreicht, die im Olbad liegt und del' Einwirkung des Sandes voll­
standig entzogen ist. So ist ein dauerndes sauberes Abheben gewahrleistet, wobei 
als Druckmittel 01 unter Einwirkung von Druckluft durch Kanale unter den 
Abhebekolben gelangt. Durch allmahliches 
Freigeben groBerer Kallalquerschnitte kann 
die Abhebegeschwindigkeit in bekannter 
Weise geregelt werden. Der Formvorgang 
entspricht dem der anderen Riittelpressen. 

44. Zwillingsformmaschinen. Bei dem 
Stiftabhebeverfahren sind zum Herstellen 
einer vollstandigen Form im allgemeinen 
zwei Formmaschinen erforderlich, je eine 
fiir Ober- und Unterkasten. Man braucht 
also mindestens zwei Mann Bedienung, 
wenn die Maschinenformer selbst ihre For­
men absetzen, auBerdem eine doppelt so 
groBe Bodenflache. Hinzukommt, daB die 
beiden Former im gleichen Tempo arbeiten 
miissen, damit nicht del' eine auf den 
anderen beim Absetzen der Formen zu 
warten hat. Das beeintrachtigt die gute 
Ausnutzung del' Leistungsfahigkeit del' 
Formmasehinen. Man hat deshalb fiir 
kleinere Formen sog. Zwillingsformmasehi­
nen (Abb. 92) gebaut, auf denen ein For­

Abb.92. Zwillingsriittelpresse. (G.Z.R.) 

mer gleiehzeitig Ober- und Unterkasten formt, und die erheblieh weniger 
Grundflaehe gebrauchen als zwei Einzelmasehinen. Bei der gezeichneten An­
ordnung sind zwei der eben beschriebenen Riittelpressen dieht nebeneinander 
gestellt. Ihre beiden aussehwenkbaren PreBholme sind dureh eine waagerechte 
Zugstange miteinander verbunden, so daB sie zugleieh bewegt werden konnen. 
AuBerdem werden beide Masehinen dureh diesel ben hier an der linken Riittel­
presse angeordneten Ventile beeinfluBt, so daB sie die einzelnen Arbeitsstufen 
gleiehzeitig durehlaufen. Da jede Masehine fur sieh einstellbar ist, konnen aueh 
versehieden hohe Kasten zur selben Zeit verwendet werden. Ein Arbeiter 
kann also mit einer solchen Zwillingsformmasehine ungefahr dieselbe Zahl 
vollstandiger Formen herstellen wie sonst zwei. Die GroBe del' Masehinen ist 
dureh die Abmessungen del' Halbformen begrenzt. Ihr Gewieht sollte nieht 
groBer sein, als ein Mann bequem tragen kann, sonst konnen die Masehinen 
nieht voll ausgenutzt werden. . 

45. Stampfriittler. Anstatt eine besondere Presse fiir die Verdiehtung des 
Riiekens del' geriittelten Form einzubauen, kann man dazu aueh eine Stampf-
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platte, die wahrend des Ruttelns auf der Form liegt, benutzen (Abb. 93). Unten 
im Maschinengestell des Stampfruttlers ist ein stoBfreier RuttIer a eingebaut mit 

der die Abhebestifte d tragenden Platte c. Seitlich ist 
am Gestell eine Schwenksaule p befestigt, an der oben 
ein ausschwenkbarer Holm 0 mit dem Hubzylinder l 
fUr die Stampfplatte h sitzt. Nach Aufsetzen und 
Fiillen des Formkastens g auf der Modellplatte f wird 
die Stampfplatte h in die skizzierte Stellung geschwenkt 
und durch Ablassen der Druckluft unter dem Hub­
kolben m auf den Sandrucken heruntergelassen. Jetzt 

1r---i--..,..n...Je wird geruttelt, wobei der Druck der Stampfplatte 
II,....+-'-~~~~~~·nd gleichzeitig die oberen Formsandschichten verdichtet. 

Hierauf wird die Platte h durch Zufiihren von Druck-
L~t+:h=3c Iuft unter den Kolben m wieder hochgehoben und nach 

Wiederausschwenken des Holms 0 die Trennung der 
Form von der Modellplatte f durch Betatigung der 
Abhebestifte d herbeigefiihrt. Das Hochheben und 
Herunterlassen der Stampfplatte kann auch durch 

Abb.93. Stampfruttler. (V.S.K.) • H d bh b . h d 
a = StoBfreier AmboBruttler; b = eme an a e evornc tung vorgenommen wer en . 

. Drucklufthahu fur deu RuttIer; Wenngleich auch die PreB- und Stampfruttler 
c = Abhebeplatte; d = Abhebe-
stifte; e = Rutteltisch; f = Mo- Spiegel und Rucken der Form gut verdichten und so 
dellplatte; g = Formkasteu; h =' tli hI' h "B' FbI Stampfplatte; i = Kolbenstange; eIne wesen c g eIC rna 1gere orm erge en, as es 
kJ= LufteinlaB; l = Rubzylinder; mit einfachen RuttlerIi oder Pressen, besonders bei 
m = Rubkolben ffir die Stampf-
platte h; n = Fiihrung der Stampf- hoheren Modellen, moglich ist, so konnen doch in den 
platte; 0 = AusschwenkbarerRolm; Ubergangen von weiten zu engen Sandquerschnitten 
p = Drehsaule; q = Drucklufthahn 
iiir das Rochheben der Stampf· zwischen Rucken- und Spiegelschicht Sandstauungen 
platte h; r = Luftleitung zum 
Ruttier a; 8 = Luftleitung zum eintreten. Infolgedessen rutschen dann die oben be-

Rubzylinder l. reits eine gewisse Verdichtung besitzenden Sand­
schichten nicht mehr nach, so daB die Form an 
solchen Stellen locker bleibt, was leicht zu Aus­
schuB fiihrt. Urn diese sog. Bruckenbildung zu ver­
meiden, hat man eine zusatzliche Erschutterung 
der Stampf- oder PreBplatten durch einen oder 
mehrere Lufthammer vorgesehen (Abb.94). Da die 
RuttelstoBe von unten und die Schlage von oben 
beide in senkrechter Richtung, aber asynchron auf 
die Formkastenfiillung wirken, ist sie wahrend des 
ganzen Formvorgangs einer der beiden Schlag­
wirkungen ausgesetzt, was zu einer ganz gleich­
maBigen Verdichtung fiihrt. Die in der schemati­
schen Skizze beispielhaft dargestellte Anordnung be­
sitzt einen im Maschinengestell a aufgestellten Rutt-

Abb.94. Rammerriittelpresse nach 
Grindal. ler g, dessen StoBkolben h den Rutteltisch b erschut-

a = Maschinengestell; b = Riittel­
tisch; c = Modellplatte; d = Mo· 
delle; e = Stampfplatte; t = Form­
kasten; g = RuttIer; h = StoBkolben; 
i = Schwenkholm; k = Drehsaule; 
l = Stange; m = Rebel; n = Ram­
mergehause; 0 = Luftleitungen; p = 

StOlleI; q = Steuerventil. 

tert und dadurch die unteren Schichten der auf der 
Modellplatte c stehenden Form f uber den Modellen d 
verdichtet. Wahrend des Ruttelns wird mittels de­
Handhebels m das Hammergehause n auf die Stampfs 
platte e heruntergesenkt und der HammerstoBel p 
schlagt auf di,e Platte e, die allmahlich in den Sand 

eindringt. Bei dem Beispiel wird die Druckluft durch ein Steuerventil q dem 
RuttIer g und dem Schlagwerkzeug durch Schlauche zugefiihrt. Die PreBein-
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richtung ist der Ubersichtlichkeit wegen fortgelassen, ebenso die Abhebevorrich­
tung. Die Hammer k6nnen ohne weiteres in jeden PreBruttier eingebaut wer­

den. Handelt es sich urn verwickeite aber niedrige Modelle, 
so genugt die Verdichtung durch solche Hammer, ein RuttIer 
ist dann nicht erforderlich. 

46. Bei der Presse mit Stampfern (Abb.95) sind kleine 
Schnellhammer a auf der PreBpiatte c befestigt. Sie schlagen 
durch entsprechende Offnungen in c hindurch auf eine Blech­
platte b, die mittels Schrauben d unter der PreBplatte c auf­
gehangt ist. So werden die Hammerschlage auf die PreB­
kl6tze e ubertragen und fiihren eine gleichmaBigere Vertei­
lung des Sandes wahrend oder nach dem Pressen herbei. Die 
Presse h liegt unter dem Arbeitstisch i im Untergestell. In 
sie kann fiir h6here Modelle auch noch ein Ruttier eingebaut 
werden. Das Trennen von Modell und Form erfolgt nach 
dem Abhebeverfahren von Hand durch Umlegen des Hebels 1. 

47. Wenderiittelpresse. Die Vorzuge der Wendeform­
maschinen gegenuber der mit Wendeplatten arbeitenden, 

Abb. 95. Druckluftpresse besonders beim Einformen hoher 
mitStampfvorrichtungund Modelle mit Sandballen, und ihre 
Handabhebung. (R.W.A.) 

Arbeitsweise wurden oben bereits a = Druckluftstampfer; 
b = Stampfblechplatte; c = 
PreBplatte; d = Hange­
schrauben; e = PreBkl6tze; 
t = PreBholm; g = Hand­
rad zum Einstellen der 
PreBplatte; h = Druck-
luftpresse; i = Arbeits­
tisch; k = Abhebestifte; 
l = Abhebehebel; m = 
Stander; n = Steuerhebel. 

eingehend er6rtert (vgl. S. 8). Es 
lag nahe, auch PreBruttler als 
Wendemaschinen auszubi1d~n, urn 
so mehr als bei hohen Formen, h 
fur die sie in erster Linie gebaut 
werden, die Vorziige des Wendens 

l~lJ 

besonders in Er­
scheinung treten. Die Wenderuttel­
presse Abb.96, die fiir den Beginn 
des Formvorgangs gezeichnet ist, 
besitzt eine Standersaule g, die 
unten den RuttIer und Presse um­
schlieBenden Zylinder a tragt und 
oben den ausschwenkbaren Holm f 
mit der Absenkvorrichtung c und 
der einstellbaren PreBplatte e. Die 
Saule gist ihrerseits wieder mit 
einem langen waagerechten kraftigen 
Zapfen verbunden, dersich auf 
Rollen im Wendelager 1 dreht. Ge­
wendet wird durch zwei in senk­
rechten Druckluftzylindern m glei­
tende Kolben, fiir beide Drehrich­
tungen selbsttatig, mit einstellbarer 
Wendegeschwindigkeit. Nach dem 
Verdichten des Sandes wird die 
Saule urn 1800 geschwenkt, wobei 
die Form zwischen PreBplatte e und 

Abb.96. Wenderiittelpresse mit Spindelabsenkung. (G.Z.R.> 
a = Riittel- und PreBzylinder; b = Formtisch; c = Absenkvor­
richtung; d = Handrad zum Einstellen der Anfangssenk­
geschwindigkeit; e = PreBplatte, zugieich Abhebetisch; t = 
Aussehwenkbarer PreBholm; (J = Standersaule; h = An­
sehlage; i = Verriegelung der Schwenkbewegung; k = Wende­
gestell; l = Wendezapfeulager; m = Wendezylinder; n = Ein­
kastelung der Wendeorgane ; 0 = Lederschutzhiille; p = FuB-

hebel. 

Arbeitstisch b festgeklemmt. bleibt, bis die Absenkvorrichtung c in die untere 
Stellung gelangt ist. Mittels zentraler Spindelabsenkung, die unter Einwirkung 



44 Maschinen zum Herstell€m der Au13enform. 

des Formgewichtes bei einstellbarer Geschwindigkeit vor sich geht, werden nun­
mehr Modell und Form getrennt.; Die Absenkgeschwindigkeit wird bis zum Los­
lOsen des Modells aus dem Sande durch Drehen des Handrades d je nach Modell­
art geregelt, worauf das weitere Absenken selbsttatig verlauft. Nach dem Ab­
setzen der fertigen Form wird durch Treten auf den FuBhebel p die Verriegelung i 

Abb.97. WendepreBriittler mit Olkolbenabhebung. (K.W.A.) 
a = Absenkhubfiihrung; b = Schwenksaule; c = Dreh­
zapfenlager; d = Absenkftihrung; e = Saulenkopf; f = 
PreBholm; g = PreBplatte, zugleich Absenktisch; h = Lager­
gestell; i = Wendezylinder; k = Ruttier; I = P resse ; 
m = Fu13hebel zum Wenden; n = Verriegelung des Holms f; 

o = Arbeitstisch. 

gelost, und die Formeinrichtung 
geht wieder in die gezeichnete An­
fangsstellung zuruck. 

Um die zu schwenkenden Ge­
wichte zu verringern kann man 
auch Presse und RuttIer trennen 
und erstere unter die Maschine 
setzen, auBerdem die Absenkvor­
rich tung in der Schwenksaule 
unterbringen (Abb. 97). Die Druck­
Iuftpresse l ubertragt durch ihre 
Kolbenstange den Druck auf eine 
Verlangerung des im Ruttelzylin­
der k sich bewegenden Ruttel­
kolbens, der den Arbeitstisch 0 

tragt. Die Schwenksaule b besitzt 
einen besonderen, senkrecht be­
weglichen Kopf e, an dem sich der 
ausschwenkbare PreBholm t mit 
der einstellbaren PreBplatte g be­
findet, die gleichzeitig als Absenk­
tisch nach dem Wenden die Form 
tragt. Die Absenkgeschwindigkeit 
kann del' Modellgestalt angepaBt 
werden, wobei das Absenken selbst 
ohne Druckluft unter Einschaltung 
einer Olvorlage du.rch das eigene 
Formgewicht bewirkt wird. Das 

Hin- und Zuruckwenden del' Schwenksaule b besorgen zwei senkrechte Zylinder i, 
deren Kolben durch auf 01 wirkende Druckluft bewegt werden, um gleichmaBig 
zu schwenken. Beim Fortnehmen del' abgesenkten Form geht die Maschine von 
selbst in die Grundstellung zuruck. 

F. Schleuderformmaschinen. 

48. Das Schieuderorgan (Abb.98) ist von einem Blechgehiiuse umschiossen, 
das u:nten eine ' Offnung i besitzt, aus der die vom Schleuderbecher. c von dem 
zugefuhrten Sandband abgetrennten und · verdichteten Sandballen t hinausge­
schieudert werden. Den AbschluB des Bechers nach auBen bildet ein auswechsel­
barer Stahlblechstreifen e. Zum Hinwegfiihren des Schleuderkopfes uber die 
Kastenflache dienen Handgriffe h. Ein- und ausgeschaltet wird del' elektrische 
Antrieb del' Schleuderscheibe durch Druckknopfe (nicht gezeichnet), die in del' 
Nahe des Handgriffs am Gehause angebracht sind. Die Anordnung des Schleuder­
kopfes ist fUr aIle Arten von Schleuderformmaschinen dieselbe. Die Maschinen 
werden in 6 verschiedenen Typen gebaut, teils ortsfest, teils beweglich auf Schienen 
laufend. Die einzelnen Typen werden auBerdem noch in verschiedenen GroBen 
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geliefert je nach Flache und Hohe del' Formen, die mit ihnen hergestellt 
werden sollen. 

49. An der ortsfesten Sandschleuder­
formmaschine (Abb. 99), die wohl am 
haufigsten verwendet wird, laBt sich die 
Arbeitsweise am Ieichtesten verfolgen. Der 
vorher aufbereitete Einheitssand gelangt 
aus einem hochgelegenen Vorratsbehalter 
in den Einlauf a, aus dem mn ein Band­
forderer b dem Zwischenbehalter c zufiihrt. 
Aus ihm schafft ein zweiter Bandforderer d 
den Sand zum Schleuderkopf e. Der erste 
Forderer wird von einem auf die Dreh­
saule t gesetzten Elektromotor g angetrie­
ben, wahrend der am Armgelenk h be­
festigte Elektromotor i liber ein Getriebe 
das zweite Forderband d und unmittelbar 
liber die im Arm gelagerte W-elle die 
Schleuderscheibe dreht. Der Gelenkarm 1 
ist mit der Drehsaule t, die in Kugel- und 
Rollenlagern leicht beweglich ist, fest ver ­

i 

Abb. 98. Schleuderkopf zum Sandschleuderer. 
Ausfiihrung: Graue G.m.b.H. Hannover-Willfel· 

(G.H.W.) 
a = Antriebswelle; b = Schleuderscheibe; c = 
Schleuderbecher; d = Sandzubringer e = Schutz­
blech; t = Entstehender Sandballen; IJ = Be­
festigung des Schutzblechs; h = Handgriff; i = 

AuswurfOffnung. 

Abb.99. Ortsfeste Sandschleuderformmaschine. (G.H.W.) 

bunden und verspannt. Bei der 
kleinsten Ausfiihrung betragt 
die Gesamtlange der Arme im 
ausgeschwenkten Zustand 4 m, 
bei der groBten 6 m. Da der 
Arm waagerecht vollstandig 
um die Saulenachse herumge­
schwenkt werden kann, be­
streicht der Schleuderkopf 
Kreisflachen von 8 bzw. 12 m 
Durchmesser. Die Schleuder­
geschwindigkeit der Sandklum-
Pen liegt zwischen 13 und a = Einlauf; b = 1. Forderer; c = ZwischenbehiLlter; d = 2. For­

derer; e = Schleuderkopf; t = Drehsaule; IJ = Elektromotor; h = 
19 mjsek. Das Vollschleudern Drehgelenk; i = Elektroinotor; k = AuBerer Arm; l = Innerer Arm. 

von 1 m3 Kastenraum mit Sand 
dauert nur 3 Min. Die Maschine wird so eingestellt, daB sie bei Formen bis zu 
0,15 m3 Rauminhalt 0,15 m3jmin Sand schleudert, bei 0,15···0,3 m3 Form­
inhalt und darliber 0,2 m3jmin. Mit Rlicksicht auf den liberflieBenden Sand 
kann bei der Berechnung des Kastenraumes der Modellinhalt vernachlassigt 
werden. Wenn man bedenkt, daB .1,2 m3 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 zweckmaBigen und schnellen Zubringen der Formkasten und Fortschaffen der 
fertigen Formen. Die ortsfesten Schleuderel' setzt man dahel' meist an den Rand 
einer Drehscheibe, auf del' man die Abhebeeinrichtungen befestigt, etwa je zwei 
fUr Untel'kasten und Oberkasten. Zunachst wird die el'ste Unterkastenfol'm voll­
geschleudert, anschlieBend die zugehorige Obel'kastenform, hierauf die nachste 
Untel'kastenfol'm, die zweite Obel'kastenform usf. Wahl'end des Schleuderns heben 
Hilfsarbeiter die Fol'men mit Hilfe del' Abhebemaschinen von den Modellen, setzen 
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sie ab und steIlen neue auf die ModeIlplatten, so daB das Schleuderrad ununter­
brochen arbeiten kann. Die beiden Motoren verbrauchen zusammen 10 PS, ffir 
die zugehorige Drehscheibe sind je nach GroBe bei Doppelantrieb 15-25 PS zu 
rechnen. 

50. Schwingschleuderer. Fiir kleinere Formen ist kiirzlich eine erheblich ver­
einfachte Sandschleudermaschine, der sog .. Schwingschleuderer, herausgebracht 

Santi 

\ 

worden (Abb. 100). Das Arbeitsorgan besteht 
hier lediglich aus dem Schleuderkopf a mit 
unten anschlieBendem Wurfrohr b und dem mit 
ihm fest verbundenen Antriebsmotor c. Es ist 
an einer Eisenkonstruktion so aufgehangt, daB 
man das Rohr b an dem Handgriff k nach 
jeder Richtung hin- und herschwenken und 
die ganze Flache des Formkastens l bestreichen 
kann. Der Sand wird unten in den Fiilltrichter i 
des Becherwerks h aufgegeben, das ihn iiber die 
Rutsche g in den Hochbehalter t hebt. Ein 
Zuteilteller e liiBt die erforderlichen Sandmengen 
durch den Einlauf d in den Bereich des im 
Schleuderkopf a kreisenden Wurfbechers ge­
langen. 

Bei samtlichen Schleuderformmaschinen kon­
nen die iiblichen Modelle aus Holz, Stein pder 
Metall verwendet werden. 

G. Besondere Formverfahren. 
51. Rohrformstampfillaschinen. Die Ver­

Abb.100. Schwing-Sandschleuderanlage. dichtung des Sandes mit Stampfmaschinen 
(G.H.W.) kommt nur in Frage, wenn es sich um zylin-

a = Schleuderkopf; b = Schleuderrohr; c = dr h F d I di V h 1 Elektromotor; d = Sandeinlauf; e = ZuteiJ- jsc e ormen han e t, 'e im er a tnis zu 
teller; t = Sandbehiilter; g = Sandrutsche;'hr D hm hr I . d db' 
h = Becherwerk; i = Fillltrichter; k = Hand- I em urc esser se ang sIn ,un eI 

griff; I = Form; m = Arbeitstisch. denen die Dicke der Sandschicht zwischen 
Kastenwand und Modell nicht groB ist. Diese 

Voraussetzungen treffen bei Rohrformen zu. Nlll' bei ihnen ist es moglich, 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 RohrgieBereien werden die Rohrformen 
entweder am Umfang eines sich karussellartig drehenden runden Tisches oder 
nebeneinander am Rande einer Biihne mit den Muffenenden nach unten auf­
gehangt. 

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 haufigsten angewendet wird, ist sie mittels Konsol­
ausleger w um eine Drehsaule schwenkbar eingerichtet, wahrend sie beim Reihen­
system auf einem iiber den Formkasten laufenden Fahrgestell angeordnet wird. 
Sie besteht hauptsachlich aus der in etwa 30 min auswechselbaren Stampfergruppe h 
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 fiir 40···60, die nachste ffir 70···100 mm 1. W. usf. Uber ein Radervorgelege a, b 
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treibt der Elektromotor die Exzenterwelle c, die mit der Stampferkupplung g ver­
bunden ist, wodurch die Stampfer h auf- und abbewegt werden. Dadurch wird 
der Sand zwischen Formkastenwand und Modell 

l 

festgestampft. Die Kupplung gist so gebaut, daB 
die Stampfer in ihr rutschen, wenn die gestampfte 
Sandschicht fest genug ist. Durch dieses Gleiter 
der Stampferstangen k bei geniigend fester Sand­
schicht steigen die Stampfer h nach und nach in 
die Hohe, bis die Rohrform ganz vollgestampft ist. 
Der StampferfuB selbst besteht aus kraftigen 
Federstahlteilen, die durch einen Ring 'It fest mit­
einander verbunden sind. Er ist an den Stampfer­
stangen k, die in besonderen Fiihrungen i laufen, 
befestigt. Gleichzeitig mit der Stampfbewegung 
dreht sich die ganze Maschine urn ihre senkrechte 
Achse, indem der auf der drehbaren Bodenplatte q 
stehende Motor iiber die Exzenterwelle c mittels 
der Kegelrader m, der senkrechten Welle 0 und 
des Ritzels p, das in die AuBenverzahnung der 
festen Bodenplatte r eingreift, die Bodenplatte q 
in langsame Umdrehungen versetzt. Diese Dreh­
bewegung bewirkt eine gleichmaBige Sandver- q:iI,!;,"""""il==Ili===4 I~~~1 
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. Abb.101. Rohrstampfiormmaschlne. 

(Ausfiihrung: Ardelt·Werke G. m. b. H., 
52. Kastenloses Formen (Sandblockformen). Eberswalde.) 

Das Formverfahren bei dem die Sandformen ohne a = Motorritzel; b.= Stirll!ad; c = Ex-
, zenterwelle; d = Rmgscbnnerlager; e = 

den sie umschlieBenden Formkasten vergossen wer-' Stiinder; t = Kugelstange mit Exzenter; 
•. g = Kupplung mit Regulierspindel; h = 

den, verdankt seme Entstehung dem Bestreben, Stampferfiille; i = Stampferstangenfiill· 
die teuren Formkasten zu ersparen die bei der rung ; .. k = Stampfersta~.gen; l ~Stamp~ 

, fergerust; m = Kegelrader; n - Welle, 
Maschinenformerei noch dazu an den Randflachen 0 = Lagersiiule; p = Ritzel; q = Boden-
.• .. platte (Oberteil); r = Bodenplatte (Unter-

melst bearbeltet werden mussen. In Betracht teil); s = Scbleifringe; t = GuBko~er 
kommen in erster Linie kleinere flache Modelle (fiir Scbleifringe); u = StampferfuBrmg; 

, v = Kugellager; w = Ausleger. 
deren Abgiisse nur ein geringes Gewicht besitzen, 
wie Herdringe,' Ofentiiren, Beschlagteile fiir Of en , kleine Teile fiir Nahmaschinen 
und landwirtschaftliche Maschinen, Widerstande, Fittinge, kleine TemperguB­
teile u. dgl. Solche Formen werden fast · aus­
nahmslos gepreBt. Durch Miteinpressen besonderer 
schmiedeeiserner Halterahmen (Abb.l02) um die 
Trennungsebene von Unter- und Oberteil wird ein 
seitliches Auftreiben der Form erschwert und da­
durch m6glich, auch GuBstiicke bis etwa Brems- ~:<~~~~~~~~~~ 
klotzgr6Be und 20 kg Gewicht im Sandblock zu Abb. 102. Sandblockform. 
gieBen. 

Zum Herstellen solcher Sandblockformen benutzt man entweder eine Maschine, 
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in der die Formkasten dauernd verbleiben, und aus der die gepreBte Form heraus­
gedriickt wird, oder man verwendet sog. AbschIagformkasten, die nach dem 
'Trennen von del' Form abgekIappt werden. 

53. Die PreB- und Ausdriickmaschine Abb. 103 besteht aus einem Unter­
gestell a, das durch zwei kraftige Stahlsaulen b mit einem Querstiick G verbunden 
ist. An einer besonderen Fiihrungsstange d kann mit langer Nabe e der seitlich 
ausschwenkbare Formtisch f auf- und abgleiten. Del' untere Formkasten g wird 

von del' hohlen Stange h des 
PreBkolbens k getragen. Sein 
Oberteil bildet der Ausdriick­
tisch l, der die hohle Kolben­
stange m des Ausdriickkolbens n 
abschlieBt. Der den Fiillrahmen 
o tragende obere Formkasten p 
hangt an zwei Drahtseilen q, 
die iiber Seilrollen r gefiihrt 
sind. Ein Klinkgesperre 8 halt 
den Oberkasten p in der je­
weiligen Lage, ein Randhebel t 
ermoglicht sein Reben und Sen­
ken, wobei ein Gegengewicht u 
die Bewegungen erIeichtert. Die 
Platte v nimmt den PreBdJ;uck 
auf, sie ist gleichzeitig mit 
einem EinguBmodell w versehen. 
Pressen und Ausdriicken wer­
den beide von einem Steuer­
ventil x aus betatigt, neben 
dem zum Beobachten des PreB­
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. Kastenausdriickmaschlne. (H.J.B.) Die Modeliplatten werden 
a = Untergestell; b = Saulen; c = Querhaupt; d = Fiihrungs- auf der oberen und unteren 
stange; e = Fiihrungsnabe; t = Formtisch, ausschwenkbar; S·t d F I tt f f t 
(J = Unterkasten; h = PreBkolbenstange; i = PreBzylinder; k = el e er ormp a e es ge-
PreBkolben; l = Kolbentisch; m = Ausdriickkolbenstange; n = schraubt und beim Beginn des 
Ausdriickkolben; 0 = Fiillrahmen; p = Oberkasten; q = Zug- F h nk 
seile; l' = Seilrollen; 8 = KJinkgesperre; t = Handhebel; u = ormvorgangs ausgesc we . t. 
Gegengewicht; v = GegendruckPlatte; w = EinguBmodell; x = In d nUt rka t . d . 
'Steuerventil; y = Manometer; z = Lederumhiillung und Schutz- e n e s en g WIT mn 

blech. Rolz brett oder ein guBeiserner 
Rahmen gelegt und darauf Sand eingefiillt. Nach dem Wiedereinschwenken 
der Modellplatten wird del' Oberkasten p mit dem Fiillrahmen 0 durch Aus­
losen der SperrkIinke 8 und Drehen des Randhebels t auf die Modellplatte 
herabgelassen und ebenfalls mit Sand gefiillt. Durch Umlegen des Rebels am 
.steuerventil x nach rechts erfolgt jetzt das Pressen, wobei der hochgehende 
PreBkolben k beide Fprmkisten mit dazwischenliegenden Modeliplatten gegen 
die Druckplatte v driickt. Am Manometer y kann die PreBstarke abgelesen 
werden. Es erfolgt also die Verdichtung beider Formhal£ten gleichzeitig. Zum 
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Absenken und Ausheben der Modelle wird der Steuerventilhebel 1angsam 
zuruckgedreht. Ober- und Unterkasten trennen sich 
von der Modellp1atte, worauf die Formp1atte f wieder 
ausgeschwenkt wird. Hat die Form Kerne, so miissen 
sie jetzt in den Unterkasten einge1egt werden, worauf 
der Oberkasten auf den Unterkasten abgesenkt und 
mit ihm durch einen Hakenriege1 verbunden wird. 
Durch weiteres Drehen des Ventilhebe1s nach links 
wird nun die gauze Sandform mittels des Ausdruck­
ko1bens n aus den beiden Formkasten herausgestoBen 
und kann mit dem Formbrett oder Rahmen abgesetzt 
werden. Durch Zuruckdrehen des Steuerhebels nach 
rechts geht der Ausdriickko1ben n in seine Grund­
stellung zuruck, wahrend die beiden Formkasten nach 
Losung ihrer Verriegelung wieder in die gezeichnete 
Lage gebracht werden, so daB die Maschine fUr 
den nachsten Formgang bereit ist. Die Leistungs­
fahigkeit dieser Formeinrichtung ist sehr groB, da 
der gauze Formvorgang nur 40··· 60 Sekunden 
dauert. 

54. Abschlagformkasten. FUr groBere GuBge­
wichte von mehreren Kilogramm reicht das be­
schriebene Formverfahren nicht aus, zuma1 dann 
auch groBere Sandmengen zu verdichten sind, die 
eine umfassende Gasabfuhr verlangen. Eine solche 
wird dadurch erreicht, daB man auBer dem Rah­
men im Oberkasten in den Unterkasten einen rost­
artigen Boden mit einpreBt (Abb. 104). Es wird 
dabei eine sog. Reliefmodellp1atte aus Leichtmetall 
verwendet, die zwischen die beiden Formkasten 
ge1egt wird. Das gleichzeitige Verdichten beider 
Formhalften erfolgt entweder dadurch, daB man 
die sandgefiillten Abschlagkasten, die auf dem 
Arbeitstisch stehen, durch Anheben des 1etzteren 
gegen einen festen PreBklotz druckt, wie in der 
schematischen Figur angedeutet, oder daB man 
umgekehrt einen beweglichen PreBklotz von oben 
auf den Rucken der auf einem festen Arbeitstisch 
stehenden Form drucken 1aBt. Die Wirkung ist 
in beiden Fallen diese1be. Der PreBklotz dringt 
von oben in den Sand der auf der oberen Seite der 
Modellp1atte stehenden Formhalfte ein, wahrend 
der Rost sich in den Unterkasten hineinschiebt. 

Abb. 104. PreBform mit Ab-
schlagkasten. 

a = PreBklotz (fest) ; b = Feder­
trichter; c = Rahmen; d = 
Modellplatte; e = Rost; t = Ar­
beitstisch (beweglicn); g = Sand­
riicken gepreBt; h = Abschlag­
oberkasten; i = Abschlagunter-

kasten. 

Abb.105. 

---
C 

! 'a 
I 

Abb.106. 

e 

Abb.107. 
PreBhub und Hohe der Rahmenleisten sind maB- Abb. 105 ... 107. Abschlagformkasten 

gebend fur die Starke der Sandverdichtlmg. Das der Universal-Werkzeugmaschinen u. Ap­
paratebau G.m.b.H. Kiiln-E. (U.W.K.) 

Aufsetzen eines nachgiebigen Federtrichtermodells 
ermoglicht das Miteinpressen des EinguBtrichters. 

Der Abschlagformkasten einer neueren Aus­
fiihrungsform aus Leichtmetall (Abb . 105·· ·107) 

a = Klammerhebel; b = Scharniere; c = 
Fiihrungsstifte; d = Innenflache der 
Kasten ; e = Arbeitstisch; f = Abschlag-

kasten; g = ModeUplatte. 

besteht aus drei Teilen, die miteinander durch Scharniere b drehbar verbunden 
sind, so daB sie im zusammengeklappten Zustand den Sandb10ck d genau Wle 

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

55. Fahrbare Sonderformmaschinen zur Verwendung von Abschlagkasten 
arbeiten meist mit Handpressung, konnen 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 wahrend des Aushebens an die Reliefplatte angesteckt 

Abb.108. Kastenlose Universalformmaschine. (U.W.K.) 
a = Presse; b = PreBhebel; c = Gegengewichtshebel; d = PreBhoim; e = 
Drehsanle; f = Zugstange; g = Arbeitstisch; h = Wendegestii.nge; i = 
Wendehebel; k = Oberkastenstiitze; l = Abhebegestii.nge; m = Abhebe· 

hebel; n = Maschinengesteli; 0 = Rader. 

werden. Beim Herstellen 
einer Doppelform auf der 
kastenlosen Handpresse 
wird folgendermaBen ver­
fahren (Abb. 108): Bei 
seitlich ausgeschwenktem 
PreBholm d wird die ge­
schlossene Oberkasten­
halfte des Abschlagform­
kastens auf deli Arbeits­
tisch g gestellt, die Mo­
dellplatte aufgelegt und 
der Unterkasten darauf 
gesetzt. Man fiillt dann 
den Unterkasten mit Sand, 
streicht ihn ab und driickt 
den rostartigen Unter­
boden hinein (Abb. 104). 
Nunmehr werden durch 
Vorziehen des Hebels i 
Oberkasten, Modellplatte 
und Unterkastengehoben, 
gewendet und durch Wie­
derzuriicklegen auf den 
Arbeitstisch g zuriickge­
senkt, so daB der gefiillte 
Unterkasten jetzt unten 
liegt und der Oberkasten 
unter Einlegen eines Rah­
mens gleichfalls mit Sand 

gefiillt und abgestrichen werden kann. Hierauf wird die Presse a eingeschwenkt 
und nach Einklinken der Zugstange t, 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 losen, wird die Presse wieder ausgeschwenkt, der Vibrator 
angestellt und durch Umlegen des Handhebels m die Abhebevorrichtung 1 
nach oben bewegt, deren Stangen die Modellplatte mit daraufstehendem Ober­
kasten vom Unterkasten abheben. Der Oberkasten wird hierauf urn etwa 900 

nach hinten gedreht und voriibergehend gegen die Stiitze k gelehnt, urn die Modell­
platte fortnehmen zu konnen. Nach Wiederumlegen auf die Abhebesaulen l wird 
der Oberkasten schlieBlich durch Zuriicklegen des Handhebels m zwanglaufig 
auf den Arbeitstisch g und den dort verbliebenen Unterkasten abgesenkt. Nach 
Losen der Verriegelungen werden zuletzt die Abschlagkasten auseinandergeklappt 
und auf den hlnteren Tell des Arbeitstisches g zuriickgeschoben. Der Sandblock 
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wird zum GieBen abgesetzt, der Kasten wird geschlossen und mittels der Wende­
vorrichtung h zuriickgedreht, so daB der Unterkasten wieder nach oben gelangt 
und abgenommen werden kann, um den nachsten Formgang zu beginnen. 

An beiden Seiten der eigentlichen Formmaschine konnen auch ein Modell­
sandbehalter und ein Ablegetisch mit Anwarmvorrichtung zum Ablegen der Modell­
platte befestigt werden. 

Sandblockformen kann man mit Abschlagkasten auch auf gewohnlichen PreB­
formmaschinen iiber einseitigen Modellplatten. herstellen. Dann sind allerdings 
zwei Maschinen und dementsprechend zwei Former erforderlich, wenn man nicht 
Zwillingspressen (vgl. S. 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. 

ill. Maschinen zum Herstellen der Kerne. 
Wenn die Maschinenformerei die hochsten Leistungen erzielen soIl, so muB die 

Herstellung einwandfreier Kerne mit der Fertigung der AuBenform 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, sondem 
es steigt auch der Platzbedarf, wenn zunachst die Oberkasten provisorisch neben 
die Unterkasteu gestellt werden miissen, und es besteht abgesehen vom Aus­
trocknen leicht die Gefahr, daB die offenen Formen durch voriibergehende Personen 
beschadigt werden oder daB Sand und Fremdkorper hineinfallen. Saubere Formen 
verlangen selbstverstandlich Keme von einer Genauig~eit, wie sie bei Handarbeit 
nur schwer zu erreichen ist. Die Schwierigkeiten steigem sich mit zunehmender 
KompliZiertheit der GuBstiicke und der Zahl der Keme, die ffir eine Form benotigt 
werden, zumal wenn der Hauptkern aus mehreren Teilen zusammengesetzt werden 
muB. Mit der Formmaschine ist daher auch diemaschinelle Herstellung der Keme 
entwickelt worden, bei der ZUlli groBten Teil die bei den Mantelformmaschinen 
bereits bewahrten Bauarten verwendet wurden. Als formgebendes Werkzeug tritt 
dabei an Stelle der Modellplatte die zw~iteilige Kembiichse aus Eisen, Metall oder 
Holz. So ergeben sich auch bei den Kernformmaschinen die verschiedenen oben 
behandelten Gruppen, wozu seit einigen 
J ahren noch die der Kernblaser hinzuge­
kommen ist, bei denen, wie der Name 
sagt, der Kemsand in die Kernbiichse 
durch Druckluft hineingeblasen wird. 

A . . Maschinen mit mechanischer 
Kernsandverdichtung. 

56. Stopfmaschinen. Zylindrische Kerne 
kleinerer und mittlerer Durchmesser wer­
den in groBen Mengen zum Aussparen von 
Nabenlochern, Schrauben16chern u. a. m. 
gebraucht. Zu ihrer Herstellung werden 
Maschinen nach Art der Wadsworthschen 
Kernstopfmaschine (Abb. 109) verwendet. 

Abb.l09. Wadsworth-Kernstopfmascbine. 
a = HUlse; b = Schnecke; c = Trichter; d = Hand­

rad; e = tJbersetzung; t = Gehiiuse; g = Stilt. 

Der in den Trichter c aufgegebene Kernsand falIt in das Gehause f, in dem sich 
eine Schnecke b dreht. Sie driickt den Sand zusammen und preBt ibn durch 
die auswechselbare Hiilse a, aus der der Kern als zylindrische Stange austritt. 
Die noch nassen Kerne schieben sich auf em Wellblech, wo sie liegen bleiben, 

4* 
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bis sie getrocknet sind. Der Verlangerungsstift g erzeugt im Kern eine feine 
Bohrung zum. Ableiten der GieBgase. Die Schnecke b wird iiber eine Stirnrad­
iibersetzung e mittels des Randrades d gedreht, das auch bei groBeren Aus­
fiihrungen durch eine Riemenscheibe ersetzt werden kann. Urn Verstopfungen im 
Fiilltrichter c zu vermeiden, kann ein Riihrwerk mit senkrechter Achse eingebaut 
werden, das iiberdies, da es von der Schneckenwelle aus angetrieben wird, die 
gleichmaBige Verdichtung des Kernsandes fordert. Der auf dem Wellblech 
liegende Kernstrang wird am besten noch im feuchten Zustand auf die ge­
wiinschten Langen durchschnitten. 

Solche Stopfmaschinen werden meist in zwei GroBen 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 Kernlange 
betragt gewohnlich 600 mm. Es empfiehlt sich, bei diesem Verfahren keinen 
gewohnlichen fetten Kernsand zu benutzen, sondern Magersand, der durch Leinol, 
Sirup, Melasse oder ein anderes Bindemittel geniigend bindefest gemacht wird. 

Die Schnecken nutzen sich schnell ab, deshalb verwendet Rolli bei seiner 
Stopfmaschine an ihrer Stelle einen hohlen StoBkolben, durch den eine Nadel 
zur Bildung des Luftkanals im Kern hindurchgeht. Vor dem Kolben lauft im 
Gehause ein Mischfliigel zum Auflockern des Sandes urn. 

57. Ausdriickmaschinen dienen der Rerstellung kleinerer Kerne von be­
stimmter einstellbarerLange prismatischen oder auch ·zylindrischen Querschnitts. 
Die verschiedenen Kernbiichsen b (Abb. 110) werden in die guBeiserne Tischplatte a 

eingehangt, die durch eiserne Saulen 
mit der Grundplatte verbunden ist und 

e darin mit BajonettverschluB befestigt. 
Unten werden sie durch Kolben c glei­
cher Querschnittsfcirm abgeschlossen, die 
durch das Rubgestange d angehoben 
werden konnen. Aus dem vorne offenen 
Behalter e wird der Kernsand in die 
Biichse b gefiillt, festgestampft und ab­
gestrichen. Darauf wird Luft gestochen, 
und nach Einlegen eines Kerneisens 
durch Vorziehen des Rebels d der Kern 
herausgedriickt. Vor dem Aufstampfen 
stellt man die jeweils gewiinschte ~ern­
lange durch entsprechende Rohenlage 
des Ausdriickkolbens c ein, indem man 
den Rebel d gegen den Einstellschieber I 
zum. Anschlag bringt, der auf dem Grad­
bogen g an der Stelle festgeschraubt 

Abb. 110. Ausdriickmaschine fUr zylindriscbe Kerne. wird, die zu der erforderlichen Tief­
a = . Arbeitstisch; b = Kernbiichse; c = Kolben; d = steUung des Kolbens c gehort. Die Kern­
Ausdriickhebel; e = Sandbebiilter; f = Stellschieber; lange darf nicht groBer als der vier- bis 

g = Gradbogen; h = Geradfiihrung. 
fiinffache Durchmesser sein, sonst wird 

beim Ausdriicken die Sandverdichtung im unteren Kernteil zu groB, was AnlaB 
zu AusschuB geben kann. SoUen daher langere Kerne auf solchen Maschinen 
geformt werden, so miissen die Biicbsen geteilt und in eine Hilfsbiichse eingesetzt 
werden, in der sie mittels Federn zusammengedriickt werden, die bei einer ge­
wissen DruckgroBe etwas nachgeben, beim Reruntergehen des Kolbens aber 
die Kernbiichsenhalften wieder zum SchluB bringen. 
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5S. Abziehmaschinen. Zum Herstellen bauchiger Kerne, die besonders in der 
Topfformerei viel benotigt werden, und massiger mit unterschnittenen Teilen ffir 
die Achslager von Eisenbahnfahrzeugen werden Maschinen verwendet, die ein 
seitliches Abziehen der beiden Kernbiichsenhalften in einfacher Weise ermoglichen. 
Die Einrichtung wird auf eine Wendeplatte gesetzt 
(Abb.l11). Nach Zusammenschrauben der beiden aD 
Kernbiichsenhalften a wird gewendet, so daB die - b -

Offnung der Biichsen nach oben liegt. Hierauf wird f 
der Kern gestampft, wobei notigenfalls Kerneisen ~ 
eingelegt werden. Nach dem Luftstechen und Glatt- e e Ii 

streichen der Sandoberflache wird der Kern wieder Abb. 111. Abziebkernformmaschine. 

in die skizzierte Lage gebracht. Durch Drehen an a = Kernbiichsenhalften; b = Kern; 
der Kurbel f werden mittels der rechts- und links- C = WendepJatte; d = SchraubspindeI; 

e = Muttern ; t = Kurbel. 
gangigen Schraubenspindel d durch die mit den 
Kernbiichsenhalften a verbundenen Muttern e die Biichsen von dem auf der 
Platte c stehenbleibenden Kern seitlich abgezogen. An Stelle des Abziehens 
kann man auch die beiden Kastenhalften scharnierartig miteinander verbinden 
und vom Kern abkhippen. Die Einrichtungen werden in eine gewohnliche 
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
form platten benutzt, die eine Anzahl Kernhohlmodelle enthalten. Die untere 
Kernplatte ist auf dem Arbeitstisch 
befestigt, die obere an der PreBplatte 
des Holms, ahnlich wie bei dem Ver­
fahren mit Doppelpressung bei Stapel­
guBformen. Es wird allgemein nach 
dem Knuttelschen Verfahren gearbeitet, Abb.112. Aufsetzen des 
das einen holzernen Sandfiillrahmen Fiillrahmens und Sand auf-

geben. 

Abb. 113. Abnehmen 
des Fiillrahmens. 

verwendet und nach Abb. 112 ... 117 
arbeitet. Zunachst wird das Fiillbrett, 
in dasdie Umrisse der Kerne eingear­
beitet sind, auf die untere Kernform­
platte gelegt, mit Sand gefiillt und 
abgestrichen (Abb. 112). Hierauf wird 
der Rahmen abgehoben und der iiber 
die Formplatte herausragende Sand­
teil von trapezformigem Querschnitt 
bleibt stehen (Abb. 113). Hohe des 
Fiillrahmens und Neigung der Seiten­
flachen sind so bemessen, daB die ein­
gebrachte Sandmenge nach dem Pressen 
den Kernhohlraum ausfiillt. Nunmehr 
wird der Kern zwischen den beiden 
Kernformplatten (Abb. 114) gepreBt. 

Abb. 114. Pressen. Abb.115. Abheben der 
oberen FormDlatte. 

Abb.116. Aufbringen des Abb.117. Wenden, Kern 
Kernbetts. auf Sandbett liegend. 

Abb. 112· . ,117. Arbeitsweise des Knuttelschen Kern­
preBverfahrens. 

Uberschiissiger Sand wird dabei in die kleine, dem KernumriB folgende Rinne 
gedriickt. Nach Entfernen der oberen Platte bleibt der Kern in der unteren 
liegen (Abb. 115). Urn ibn herauszuheben, setzt man einen Holzrahmen auf, den 
man mit trocknem Sand fiillt und mit einem Blech abdeckt (Abb. 116). Wenn es 
sich um Massenerzeugnisse handelt, konnen statt dessen auch mit entsprechenden 
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Vertiefungen versehene Holz- oder besser Eisenplatten, sog. Kernbetten, benutzt 
werden, wodurch der Vorgang bescWeunigt wird. Schlie13lich wird die untere 
Formplatte mit darauf liegendem Kernbett urn 1800 gedreht und der Kern auf 
letzterem zum Trocknen abgesetzt (Abb. 117). 

Abb. 118. Kernformpresse. (BMD.) 
a = Ausfahrbarer PreBholm; b = Wendeplattenhebel; c = PreBhebel; 
d = Obere Kernmodellplatte; e·= Wendeplatte; f = Untere Kern­
modellplatte· g = Nasen fiir die Zugstangen 0; h = Arbeitstisch; i = 
Wendeplatte~stiitzstangen; k = Hubmechanismus fiir i; l = Hub­
mechanlsmus fiir h; m = Fiihrungen fiir h; n = Laufschienen fiir a; 

Zur Durchfiihrung des 
beschriebenen Verfahrens 
werden Wendeplattenpres­
sen besonderer Bauart ver­
wendet (Abb. lI8). Nach 
dem Sandeinfiillen in die 
auf der Wendeplatte e be­
festigte untere Kernform­
platte I mit Hilfe des Fiill­
rahmens wird der Pre13-
holm a vorgezogen und 
durch Betatigung des Hand­
hebels c gepre13t. Bei wie­
der zuruckgeschobenem 
Holm wird dann der Ge­
wichtshebel b umgelegt, 
wodurch die Wendeplatten­
lager hochgehen. Mit auf­
gelegtem Kernbett' wird 
alsdann gewendet und wie­
der auf den Arbeitstisch h 
abgesenkt. Durch noch­
maliges Wenden wird dann 
die untere Kernformplatte 
von den auf demBettliegen­
gebliebenen Kernen abge­
hoben. Die Kerne werden 
nach VOTn unter der Wende­
platte herausgezogen und 
abgesetzt. Nach Zurtick­
wenden und Wiederab­
senken der Wendeplatte 
kann mit dem Einformen o = Zngstangen. 
der nachsten Kerngruppe 

begonnen werden. Solche Pressen kann man auch mit Pre13luft betreiben. 
Gro13ere Kerne kann man gleichfalls nach K nuttel in geteilten Kernbuchsen 

pressen. Wegen der gro13eren Abmessungen macht dabei aber das geschilderte 

Abb.119. 
Abb. 119 u. 120. Aus­
heben groBerer Kerne. 

a Wendeplattenverfahren Schwierigkeiten, 
..... =""~#:I und man benutzt dann besser das Ab­

hebeverfahren (Abb. 119 U. 120). Nach 
dem Pressen wird die obere Kernbuchsen­
halfte abgenommen und die untere ab-
gesenkt. Dabei bleibt der Kern mit den a = gepreBter Kern; 

b = Kerneisen; c = Abb. 120. verlangerten Kerneisen auf den Stiitzen. 
Stiitzen; d = Kerntrager; e = untere Kernbiichse. die auf dem festliegenden Kerntrager 
befestigt sind, liegen und kann leicht abgelegt werden. Man kann auch umgekehrt 
verfahren und die Kernbuchsenhalfte auf dem Formtisch befestigen, wahrend der 
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bewegliche Kerntrager mit den Stiitzen nach oben geht und den Kern aushebt. 
Sowohl, Hand- als auch Druckluftpressen einfacher Bauart konnen dabei ver­
wendet werden. 

60. Kernriittelmaschinen. J eder Riittler kann auch zum Herstellen von Kernen 
benutzt werden, wenn man statt der Modellplatte einen Kernkasten auf den 
Riitteltisch bringt. Bei liegend geriittelten Kernen ist 
meist eine besondere Befestigung der Kernbiichsen auf 
dem Riittelti,sch nicht erforderlich, wohl aber bei stehend 
geruttelten (Abb.121). Sie werden zwischen eine Spann-
vorrichtung geklemmt, die statt dUTCh Schraubspindeln 
auch dUTCh Weine PreBluftkolben betatigt werden kann. 
Der auf dem Riitteltisch 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 Tatigkeit, dessen Erschiitterungen 
den Kern von der inneren Kastenwand los en , so daB nach 
Lockern der Spannvorrichtung der Kern durch seitliches 
Abziehen der Kernbiichsenhalften leicht freigelegt und 

a 

in bekannter Weise weiterbehandelt werden kann. Ver- Abb, 121. Befestigung der 

wickeltere Kerne werden auf Wendeplattenriittlern ge-
formt. Der Kernkasten wird auf der Wendeplatte be­
festigt, Kerneisen werden eingelegt, worauf geriittelt wird. 
Dann legt man die Kernplatte auf, verklammert sie und 
wendet, so daB der Kernkasten nach unten hangt und 

Kernbiichse auf dem Riittler. 
a = Sandfiillrahmen; b = Kern· 
biiehse; c = Spannvorriehtung; 
d = Riitteltiseh; e = StoB­
Wiehe; f = Riittler; (/ = Vi-

brator. 

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

Kleinriittler ohne Wende- und Abhebevorrichtung werden auch reihenweise 
in die Kernbanke eingebaut. Sie liegen so 
in handlicher Hohe und sind bequem zu 
bedienen. Der Hauptschnitt durch einen 
Kernriittler (Abb.122) zeigt eine einfache 
Bauart (auch mit Luftspannvorrichtung 
ausfiihrbar). Bemerkenswert ist die Spar­
ventilsteuerung, mit deren Hilfe die Menge 
der eintretenden Druckluft und damit der 
Riittelhub der zu hebenden Nutzlast ange­
paBt werden kann. Zu diesem Zweck wird 
das gezahnte Handrad h entsprechend einge­
stellt und durch eine Blattfeder i in seiner 
Stellung festgehalten. Dadurch erhalt der 
Steuerbolzen k eine bestimmte Hohenlage, 
von der wiederum die Dauer der Offnung 
des Luftein- und -auslasses abhangt. 

Abb.122. Kern-Riittler. (G.Z.R.) 
a = Riittelzylinder; b = Riittelkolben; c = Riittel­
tisch; d = StoBfIaehe; e = Steuerstange; f = Fiih­
rungsstange; (/ = Steuerkolbenventil; h = Ei~stell­
rad; i = Sperrfeder; k = Steuerbolzen; l = Schieber-

kolbenstange. 

B. Kernblasmaschinen. 

61. Der Blasvorgang. Der Gedanke, den Kernsand im Kernkasten dUTCh 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, erklart sich wohl daraus, daB man lange Zeit versuchte, das 
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Ziel durch Ausnutzen des freien Falles des Sandes schlieBlich unter gleichzeitiger 
Erhohung der Geschwindigkeit durch Sandgeblase zu erreichen, bis man erkannte, 
daB die Druckluft von 6·· . 7 atii allein die Moglichkeit geniigender Sandverdichtung 
bietet. Die zunachst gebauten Maschinen waren dann aber so verwickelt und 
schwierig zu bedienen, daB sie sich in der Praxis nicht durchzusetzen vermocftten. 
Die erste brauchbare Blasmaschine wurde von Demmler & Brothers, Kewanee, 
lllinois USA. gebaut, die Mitte der 20er Jahre auch in deutschen GieBereien 
eingefiihrt wurde. 

Es handelt sich beim Kernblasen urn zwei grundsatzlich verschiedene Ver­
fahren. Bei dem einen wird jedes Sandkorn von Druckluft urngeben. Dieses 
Sand-Druckluft-Gemisch, das durch die Luftexpansion beschleunigt wird, fiillt die 
Kernbiichse aus. Diese Art von Kernblasern ist durch eine senkrechte Hauptachse 
gekennzeichnet. Bei dem zweiten Verfahren schiebt die Druckluft eine Sandsaule 
mit groBer Geschwindigkeit schuBartig vor sich her in die Kernbiichse, die also 
selbst nahezu drucklos bleibt. Solche Kernblaser sind an der waagerechten Lage 
der Hauptachse zu erkennen. Die ersten amerikanischen Kernblaser befriedigten 
in den deutschen GieBereibetrieben zlmachst 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 Leinol oder seinen Derivaten. Das 01 macht die Sandmischung sehr schliipfrig, 
so daB dem Blasen kein groBer 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 iiblich, vorzugsweise um stehende Kerne handelt, die zum Absetzen keiner 
Trockenschalen bediirfen, sondern nur ebene Bleche. Stehfahige OIsandkerne be­
stehen aus einer Mischung von reinem Quarzsand, 01 und 20%, ja bisweilen bis 
30% Fettsandzusatz. Solche Sandmischungen sind fiir das Blasen zu plastisch. 

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

Druckbehalter eintretende PreB­
Druci/ul/ luft von 6 atii sucht sich einen 

Kanal durch den Sandinhalt zu 
driicken, des sen Durchmesser etwa 

a dem der Blasdiise gleich ist. Da 
b der Sand nun aber keine Kleb­

kraft besitzt, so rutscht er leicht 
f----+-""""",d (Abb.123) der Diise zu nach in 

C:~+=:;::J-.e die Kernbiichse, die von unten 
durch eine Spannvorrichtung mit­
tels des Arbeitstisches gegen die 

Abb. 123·· ·125. Blasvorgang bei lockerem und klebendem Blasdiisenplatte gedriickt wird. 
Kernsand. 

a = Druckbehiilter; b = Sand; c = Blasdiise; d = Kernbiichse; Hieraus erklart sich, daB Olsand 
e = Arbeitstisch. 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 Druckbehalter 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. Urn den Ringmantel 
aus Sand wieder zu zerstoren, hat man Riihrwerke in den Druckbehalter eingebaut. 
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Sie bediirfen aber eines besonderen Antriebs und werden oft als lastig empfunden. 
Man hat daher den Behalter doppelwandig gemacht, den Innenmantel siebartig 
durchbohrt und blast Druckluft von dem hohlen Mantel aus durch diese Locher 
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 Wandstarke, 
wenn man den Behalterdurchmesser verkleinert (Abb.125). Je kleiner er im 
Verhaltnis zum Blasdurchmesser ist, desto giinstiger ist der Wirkungsgrad des 
Sandbehalters. Dlese MaBnahme kann aber schon deshalb nicht getroffen werden, 
weil sie zu kleine Sandfiillungen ergibt. Es bleibt eben beim Blasen stehender 
Kerne weiter nichts iibrig, als Riihrwerke einzubauen, die iibrigens auch nicht 
ohne EinfluB auf die Beschaffenheit des Sandes sind, oder durch besondere Druck­
luftfiihrung dafiir zu sorgen, daB nach jedem SchuB der entstandene Kanal wieder 
beseitigt wird. Auch eine Erweiterung des Behalters nach unten zu kann das 
Entstehen eines Sandringmantels nicht verhindern. 

62. Bauformen der KernbIaser. Kernblaser mit senkrechter Hauptachse werden 
heutevon fast samtlichen deutschen GieBereimaschinenfabriken in zahlreichen 
Bauarten geliefert, sie eignen sich in erster Linie fiir kleine Kerne, wie sie nament­
lich in Metall- und TempergieBereien fiir Ventile aller Art und Fittings in groBeren 
Mengen gebraucht werden. 

Der Kernblaser mit waagerechter Hauptachse, auf dem ohne weiteres Kerne 
aus beliebigen Sandmischlmgen, liegende sowohl wie stehende, hergestellt werden 
konnen, benutzt eine besondere Hiilse, mit der eine gewisse Sandmenge aus dem 
drucklosen Vorratsbehalter ausgestochen und vor die Blasdiise gebracht wird. 
Der lnhalt 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 
Hille von Druckluftkolben 
wird Druckluft hinter den 
Kolben g gegeben. Dadurch 
geht die Messingpatrone c von 
no mm Durchmesser und 
400 mm Lange nach links, 
sticht aus dem Sandinhalt 
der Trommel l etwa 4 kg Sand 
aus und legt sich fest gegen 
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Abb. 126. Grundsatzliche Anordnung des Kernrevolvers. 
a ~ Kernbiichse; b ~ EinschuBoffnung; c ~ Sandpatrone; d ~ Luft­
einlaBventil; e ~ SWBel zum iJffnen und Schlie Ben des Ventils; f ~ 
SchuBhebel; g ~ PreBkolben zum VorstoBen und Zuriickholen der 
Sandpatrone; h ~ AusstoBscheibe; i ~ AusstoBstange; k ~ Ritzel; 

I = Sandtrommel ohne Boden. 

die Gummidichtung an der Innenseite des auswechselbaren SchuBflansches b. In 
dieser Stellung der Teile sind nunmehr DrucklufteinlaBventil d, Sand patrone c 
und Kernbuchse a starr miteinander verbunden und die Ventilstange des Luft­
einlasses d steht unmittelbar iiber dem Stopsel e. Durch schnelles Hin- und 
Herdrehen des Handhebels f wird das LufteinlaBventil d mit Hille des Ritzels k 
plotzlich geoffnet und wieder geschlossen, dadurch tritt die Druckluft schlag­
artig hinter die Sandfiillung der Patrone, der sie eine hohe Beschleunigung 
erteilt, so daB der Sand mit groBer Geschwindigkeit in die Kernbiichse a ein­
tritt, ohne sich mit Luft zu mischen. Die in der Kernbiichse vorhandene atmo­
spharische Luft tritt durch natiirliche Undichtigkeiten aus, bei groBeren 
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. lst der Kerninhalt kleiner als der 
Patroneninhalt, so Hi.13t man die Teile in der gezeichneten Stellung und blast so viel 
Kerne nacheinander, bis die Sandmenge in der Patrone ungefahr verbraucht ist. 
Sind Kerne zu schie13en von gro13erem Gewicht als 4 kg (Sandinhalt der Patrone), 
so la13t man die Patrone so oft von neuem fUllen, bis der Kernkasten vollgeschossen 
ist. Beirn Zuriickgehen der Sandpatrone c sto13t eine mittels i durch ein Randrad 
einstellbare Scheibe h etwa noch vorhandene Sandreste aus. Gleichzeitig wird 
durch ein Druckluftklinkgesperre die Trommel ruckweise ein Stiick weiter gedreht. 
Dadurch stiirzt der Sandinhalt zusamIP-en, der durch das Eindringen der Patrone 
entstandene Rohlraum verschwindet wieder und ein vollstandiges FUllen der 
Sandpatrone ist gesichert. Da der Sandbehalter l nicht unter Druck steht, kann 
dieser Kernblaser ununterbrochen arbeiten, was bei samtlichen Blasern mit senk­
rechter Achse, in deren Sandbehalter die Druckluft unmittelbar eintritt, nicht 
moglich ist. 

,< 

Einige Ausfiihrungsbeispiele mogen zeigen, wie die theoretischen Vberlegungen 
zu brauchbaren Bauformen gestaltet wurden. 

63. Die Kernhexe Abb. 127 besteht aus einem 
Rohlgu13gestell q mit seitlich angegossener Rohl­
saule a, auf der mittels Nabenfiihrung b der Sand­
behii.lter e in seiner Rohenlage entsprechend der Rohe 
des Kernkastens einstellbar ist. Sein Gewicht ist 
durch ein Gegengewicht ausgeglichen, das an einem 
iiber die Rolle c gefiihrten Seil im Innern der Saule a 
hangt. Durch Klemmvorrichtungen d kann der Be­
halter e in der jeweils erforderlichen Rohenlage fest­
gehalten werden. N ach Einklemmen der Kernbiichse 
zwischen die auf dem Arbeitstisch l befestigte, durch 

L,--I--rLJ '- Druckluft betatigte Klemmvorrichtung m wird Druck­
luft in den Pre13zylinder n unter den Kolben 0 ge­
lassen, der hochgeht und mit der den Arbeitstisch l 
tragenden Kolbenstange p die Kernbiichse fest gegen 
den Blasflansch k driickt. Eine in diesen eingelassene 
Gummidichtung r gewahrt einen luftdichten An­
schlu13. Vorher wurde der Behalter von oben mit 
Kernsand gefiillt. Durch Rerunterziehen des Rand­
hebels h wird die Druckluft in den Behalter ge­
lassen und gleichzeitig die Ventilstange angehoben. 
Dadurch wird die Diise im Blasflansch frei und 
der Sand wird in die Kernbiichse gesehleudert. Beirn 

Abb. 127. Kernblasmaschine Kern- Wiederanheben des Rebels h sehlie13t sich die Blas­
a = HOhIS:U~:~' iG.:,z~~~rungSnabe; diise wieder, gleichzeitig drehen sich die Kratzfliigel t 
c = Gegengewichtsrolle; d = Klemm- und bewirken ein Zusammenstiirzen des im Sande 
vorrichtungen; e = Sandbehalter; t t t d R hlr D h 
f = Kraj;zerfliigel; g = EinlaBventil ; e wa en s an enen 0 aums. urc Tritt auf 
h = BetatigungshebeI; i = Blasventil ; einen Fu13hebel sinkt der Arbeitstiseh l herunter, die 
k = Flansch mit Blasloch; l = Ar-
beltstisch; m = Klemmvorrichtung; Spannvorrichtungm lost sich und die gefiillte Kern-
n = Druckluftzylinder; 0 = Druck- b" h k b d 
kolben; p = Kolbenstange; q = Hohl- ue se ann a genommen wer en. ·Der Sandinhalt 
guBuntergestell; r = Gummidichtung. des Behalters betragt etwa 51, demgemaB eignet er 

sich nur fiir kleinere Kerne. 
64. Der KernbIaser mit Kompressor Abb. 128, von kleinerer Bauart, mit 31 

Sandinhalt des Behalters, kann Kerne bis zu 0,5 1 Rauminhalt herstellen. Er ist 
mit eigenem Motor-Kompressor versehen, der, auf der Konsole b befestigt, die 
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erforderliche PreBluft von (') ... 7 atii erzeugt, wobei das lunere des Maschinen­
hohlstanders a als Windkessel dient. Nach Fiillen des Sandbehalters h mit Kern­
sand wird der Deckel e. zugeklappt und durch einen ZughebelverschluB g luftdicht 
auf die Dichtungen des oberen Behalterrandes gedriickt. Der Kernkasten wird 
r;wischen zwei mit dem Arbeitstisch verbundenen schraubstockartigen Backen 
festgeklemmt und darauf nach entsprechender Einstellung der Hohenlage mittels 
des Handrades 0 durch Treten auf den FuBhebel p gegen den Blasflansch i ge-

a 

p 

Abb.128. Kernblliser mit Kompressor. (BMD.) 
a = Hohlsaule; b = Konsole ffir Motorkompressor; c = Lufteinlaf3ventll; d = Steuerhebel; e = Aufklapp­
barer Deckel; f = Druckluftkanale; g = Deckelverschluf3; h = Sandbehiilter; i = Blasflansch; k = Sieb; 
l = Einstellschraube; m = Schutzblech; n = Arbeitstisch; 0 = Hoheneinstellung; p = Fuf3tritthebel; q = 

Feststellhebel; r = Gegengewicht; s = Druckmesser. 

preBt. Nach Offnen des Luftventils c mittels des Steuerhebels d wird nunmehr 
Druckluft eingelassen. Ein Teil stromt durch den Seitenkanal f am Behalter h 
entlang nach unten, um das Entstehen eines Kanals in der Sandfiillung zu ver­
hindern, ein anderer gelangt in den Deckelkanal und durch das Sieb. k auf die 
Kernoberflache, um die Kernbiichse durch die Blasdiise im Blasflansch i zu 
fiillen. Nach erfolgter Fiillung wird das Luftventil c geschlossen, der Arbeitstisch n 
durch Loslassen des FuBhebels p gesenkt, der Schraubstock gelOst und die Kern­
biichse herausgenommen und geoffnet, um den Kern abzulegen. Dieser Kernblaser 
ist fUr kleinere GieBereibetriebe, besonders MetallgieBereien und Armaturen-
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fabriken gedaeht, die meht iiber Druekluftanlagen verfiigen. Beim Erreiehen 
des Hochstdruckes schaltet sich der Motor selbsttatig aus, beim Absinken auf den 
Mindestdruek ebenso wieder ein. 

Um ein moglichst ununterbrochenes Arbeiten mit solchen Masehinen zu ermog­
lichen, hat man bis zu 8 Sandbehalter der geschilderten Bauart im Kreise drehbar 
urn den Saulenkopf angeordnet. Wahrend aus dem einen der Kern geblasen wird, 
laBt man die andern mit Sand fiillen. Nachdem der Behalter leer geblasen ist, 
schlagt man den Deckel hoch, dreht den nachsten, inzwischen gefiillten Behalter 
unter den Deckel, schlieBt ihn und kann dann weiter blasen. Solche Blaser sind 
an die Druckluftleitung angeschlossen, auch das Zusammenpressen der Kern­
biichsen und das Andriieken an den Blasflansch erfolgt ahnlich wie bei der Kern­
hexe durch Druckluft. 

65. Der Kernrevolver Abb. 129 wurde in seiner grundsatzlichen Arbeitsweise 
bereits oben (vgl. S.57) eingehend besprochen. Er ist bisher der einzige Kern-
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Abb.129. Kernrevolver. (Albertuswerke, Hannover·Hainholz.) 
a = V orderer Druckzylinderraum ; b = Hinterer Druckzylinderraum; c = Druckwindkessel; d = Steuerventil; 
e = Drehbare Aufhangung von g; f = Fiilltrichter fiir h; g = Druckluftfestklemmzylinder; h = Sandtrommel­
behii.lter; i = Unterer Festklemmzylinder, einstellbar; k = Klinkwerk fUr h; 1 = SchuLlventil; m = Druckluft­
zylinder; n = Steuerzylinder zum Betatigen von l; 0 = Sandpatrone; p'= SchuBflansch; r = Klemmplatte; 
8 = EinsteUhebeJ; t = Steuerzylinder fiir k; u = AusstoBscheibe; v = Einstellung fiir u; w = Tragrollen 

fUr h; x = Gegenklinke fiir h; y = Fiihrung fiir 0; z = Kernbiichsentisch. 1 

blaser mit waagerechter Hauptachse und ermoglieht auch als einziger ohne 
weiteres ein ununterbrochenes Arbeiten sowie das Blasen groBer Kerne. Die 
Sandtrommel h wird gefiillt durch den Trichter t, dem der Sand auch durch 
ein Forderband zugefiihrt werden kann. Das ruekweise Drehen der auf Trag­
rollen w ruhenden Trommel h bewirkt die Klinke k, die von dem Steuer­
zylinder t betatigt wird, wobei eine Gegenklinke x als Gesperre dient. Zum 
Befestigen der Kernbiichse wird der Arbeitstiseh z mittels des Luftdruckkolbens 
in i so hoch gestellt, daB das Sandeinblaseloeh der Biiehse genau vor das 
SchuBIoch des Blasflansches p zu liegen kommt. Hierauf wird die Kernbiichse 
mit dem Klemmblech r fest gegen die Biiehse gedriiekt. Das Festklemmen 
von oben besorgt der Druckluftzylinder g, der an einer kraftigen Achse e pendelnd 
aufgehangt ist und dessen Kolbenstange unten ein Kugelgelenk-Druekstiick 
tragt. So ist eine gute Anpassung an GroBe und AuBengestalt der Kernbuchsen 
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erreicht. Die Sandpatrone 0 ist zusammen mit dem sie bewegenden Kolben 
nochmals auBen an einer Pdsmenfiihrung y genau waagerecht gefiihrt. Das 
SchuBventil 1 wird durch einen Druckluftzylinder n, dessen Kolbenstange auf 
einen Hebel wirkt, geoffnet. Von den beiden auBeren Steuerventilen dient d 
ZUlli Vorschieben del' Sandpatrone 0 und Betatigen des SchuBventilzylinders n, 
wahrend 8 den unteren Festklemmzylinder i beeinfluBt. 

Die Kernblaser haben aligemein die Herstellung del' Kerne ganz erheblich 
verkiirzt und vereinfacht. Dabei konnen Kernbiichsen aller Art aus Holz oder 
Metall benutzt werden. Kerneisen und Luftkanale lassen sich ohne weiteres mit 
einblasen. Wahrend auf den beiden senkrechten Kernblasern nur kleinere Kerne 
hergestelit werden konnen, da ihr Behalterinhalt beschrankt ist, sind die Ab­
messungen del' zu blasenden Kerne beirn Kernrevolver theoretisch nicht begrenzt, 
denn die Sandpatrone kann fiir denselben Kern mehrmals gefiiUt werden. Die 
Grenze, bis zu del' man dabei geht, ist aber wirtschaftlich gegeben. Sobald die 
Zeiten fiir Handherstellung und Blasen eines Kerns sich nahern, verliert letzteres 
seinen Vorrang. 

IV. Erganzungen und Ausblick. 
66. Sondergebiete der Maschinenformerei. Del' verfiigbare Raum gestattet es 

leider nicht, auf diejenigen Gebiete del' Maschinenformerei einzugehen, bei denen 
weniger die Maschine selbst als die Modellplatteneinrichtung fiir die HersteUung 
del' Form maBgebend ist, wie das beispielsweise beirn Ofen-, Topf- und sanitaren 
GuB der Fall ist. Hinsichtlich del' Bauart del' dabei verwendeten Maschinen bieten 
diese Gruppen jedoch kaum nennenswerte Unterschiede gegeniiber den in diesel' 
Arbeit behandelten Formmaschinen irn engeren Sinne. Um so mehr konnte auf 
die Erorterung diesel' Sonderverfahren verzichtet werden. 

Auch die Einrichtungen ZUlli Herstellen von Zahnraderformen groBen Durch­
messers sind nicht behandelt: Bei ihnen wird ein Teilmodell des Zahnkranzes, 
ZUlli Einformen del' Zahnliicken in den vorschablonierten Radumfang verwendet, 
an einem Arm, del' Ulli die Mittelachse des Rades unter Zuhilfenahme einer 
Wechselraderteilvorrichtung drehbar ist. Sie werden zwar als Formmaschinen 
bezeichnet, sind es abel' in Wirklichkeit nicht. Es harrdelt sich bei ihnen viel­
mehr um eine besondere Art von Schabloniervornchtung. 

67. Wahl der Formmaschine. Die Maschinenformerei hat den Zweck, irn 
Dauerbetrieb bei moglichst geringem Kraftverbrauch und langeI' Lebensdauer 
del' Maschinen eine Hochstzahl einwandfreier Formen in del' Zeiteinheit her­
zustellen. Sie kann ihn nur dann erreichen, wenn, wie bereits eingangs betont, 
die Formmaschine entsprechend Gestalt und GroBe del' verschiedenen GuB­
stiickgruppen gewahlt wird. Verschiedentlich ist versucht worden, Formmaschinen 
mit groBerem Verwendungsgebiet. zu bauen, besonders mit Riicksicht auf die 
kleinen HandelsgieBereien mit ihren stark wechselnden GuBstiickarten. Sie sind 
nicht in del' Lage, sich zahlreiche Maschinen anzuschaffen, die z. T. mangels 
geeigneter Auftrage oft langere 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 wil'd man finden, daB sie 
doch nur fiir die Modellart benutzt werden, die ihrem Aufbau am meisten ent­
spricht. Als ungefahren Anhalt, fiir welche GuBstiickarten die einzelnen Form­
maschinengruppen sich eignen, geben die Tabellen 1 ... 3 eine Ubersicht iiber 
die Maschinenformerei. 
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Tabelle 1. Verwendbarkeit der verschiedenen Maschinen zum Herstellen 
der Au13enform. 

Art der Art des Trennens von Modell und Form Verwendungsgebiet Sandverdichtung 

l. Handstampfen a) Abhebeverfahren Kleine und mittlere Formen 
1. nach oben abheben 
2. nach unten absenken 

b) Wendeplattenverfahren Stark vorspringende Teile 
1. mit lotrecht bewegter Wendeplatte 
2. mit fest gelagerter Wendeplatte (Ab-

senkung) 
c) Umrollverfahren desgleichen 

1. mit lotrecht bewegter Umrollplatte 
2. mit liegenbleibender Umrollplatte 

d) Durchzugverfahren Hohe steilwandige Teile 

2. Handpressen a) Modellausheben von Hand ohne beson- Nicht zu hohe Kasten bis 
dere Abhebevorrichtung etwa 500 cm2 Flache 

b) Stiftenabhebung Kleine flache Modelle 
1. mit einseitiger Pressung Niedrige Modelle 
2. mit Vorpressung Starker profilierte Modelle 
3. mit doppelseitiger Pressung Sta pelgu.Bformen 

c) Wendeplattenabhebung Stark vorspringende Teile 
d) Umrollplattenabhebung desgleichen 
e) Wendeverfahren (ganze Maschine wird desgleichen 

urn 1800 geschwenkt) 
f) Durchzugverfahren Hohe steilwandige Teile 

--------~-----

3. Pressen mit a) Mechanisches Trennen mit Handhebel Kasten nicht iiber 300 rom 
Druckluft durch Ubersetzungsgetriebe Hohe und 2000 cms Flache 

b) Mechanisches Trennen mit Druckluft-
Ol-PreBkolben 
In beiden Fallen die verschiedenen Ver-
fahren wie unter 2 angewendet 

4. R.iitteln a) Mit Kran oder von Hand Kasten iiber 300 mm Hohe 
b) Mittels R.ahmen bis zu den gro13ten Abmes-

1. mechanisch durch Getriebe sungen 
2. mit Druckluft-Ol-PreBkolben Mittlere Formen 
In beiden Fallen die verschiedenen Ver- Gro13e Formen 
famen wie unter 2 angewendet 

5. PreBriitteln a) Durch Drehen der ganzen Maschlne urn 
einen kraftigen waagerechten Zapfen Hohe Modelle mittlerer 
und Absenken des PreBtisches GroBe 

b) Durch eins der Verfahren unter 2 

6. Schleudern Der Sand wird nur verdichtet; ist mecha- Bewaltigen gro13er Sand-
nis.ches Trennen erforderlich, miissen be- mengen. Bis zu den gro13ten 
sondere Abhebeeinrichtungen vorgesehen Abmessungen von Formen 
werden aller Art 

7. Stampfen Ausziehen des Modells mittels Kran R.ohrformen 

Tabelle 2. 
Verwendbarkeit der verschiedenen Maschinen zum Herstellen der Kerne. 

Art der 
Sandverdichtung 

1. Handstampfen 

Art des Trennens von Kernkasten und Kern 

a) Ausdriicken aus hangender Kernbiichse 
b) Seitliches Abziehen der beiden Kern­

biichsenhalften 

Verwendungsgebiet 

Kleinere Kerne 
Prismatische und zylin­
drische Kerne 
Ballige Kerne 
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Ta.belle 2. Verwendbarkeit der verschiedenen Maschinen zum Herstellen. 
der Kerne (Fortsetzung). 

Art der Art des Trennens von Kernkasten nnd Kern Verwendungsgebiet Sandverdichtung 

2. Stopfen Ausdriicken aus waagerechtem Mundstiick Zylindrische Kerne kleinen 
Durchmessers 

3. Pressen a) Zwei Kernformplatten. Ausheben nach Kleine und mittlere Kerne 
dem Wendeplattenverfahren (Knuttel) aller Art 

b) Eine Kernbiichse 

4. Riitteln Seitliches Abziehen der beiden Biichsen· GroBe Kerne, im Hauptteil 
half ten nach dem Riitteln evtI. Abheben meist zylindrisch oder pris-
der oberen Halfte matisch bzw. ringartig. 

5. Kernblasen Abnehmen der oberen Kernbiichsenhalfte Kleine und mittelgroBe 
Blaser mit senk- nach dem Blasen. Kern aus der Unter- Kerne selbst verwickelter 
rechter oder halfte mit Hille eines Hillsbodens durch Gestalt 
waagerechter Wenden entfernt 
Hauptachse 

Tabelle 3. AusfiihrungsgroBen beschrie bener Formmaschine n. 

Anzahl 
Form- Absenk-

TischfHiche bzw. bzw. bzw. 
Abb. der FormkastenfHiche bis KastenhOhe Abhebehnb Tragfahigkeit Bemerknngen Ban- bis bis 

groJlen 
cm' mm mm kg 

35 6 45"( 50 bis 80x 120 100 
37 3 20·· ·60,60·· ·100, 

100·· ·150* 400···500 * Riemenscheiben-

41 1200·· ·4800 
durchmesser (cm) 

300 
49 2400 120 100 Kastenlange bis 700mm 
50 3000 120 50···150 
52 3000 150 170 hohere Kasten vor· 

55/56 45x50 
stampfen 

120 
57/58 2000 150 
59/60 2800 170,225 

61 3000 90 PreBhub 75mm 
62 3000 

" 
225mm 

68 10000 250··.·500 
69 3000···7500 400 450 
75 5 50x60 bis 88 x 102 300···400 
81 66 x 76 bis 91 x 122 700 
83 78 x 100 450 300 600 Luftdruck 7 atii 

84 4 65 x 92 bis 135 x 160 
(sonst immer 6 atii) 

450···600 350···1750 
85 2050 100 330 
86 8000 150···300 150···750 
87 5 425···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 groBer] 125 

1200···3000 
Cu. mehr] 250 [ ... 2000] 

95 10 
96 3 52 x 62 bis 70 x 80 550 300 250, 300,450 
97 4 45x 55 bis 65 x 75 400···500 150·· ·325 265···460 

108 30 x 40 bis 35 x 45 150 · · ·325 GuBgewicht bis 20 kg 
118 30x40 u. 40x50 60 
122 40 x 40 bis 85 x 85 100 ·· ·1000 
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68. Vollselbsttiitige Formmaschinen. Mit der Automatisierung der Maschinen­
formerei ist man in friiheren J ahren teilweise etwas zu weit gegangen, indem man, 
mit dem Fiillen beginnend, die einzelnen Arbeitsstufen bis zum Abheben der 
fertigen Form von der Maschine selbsttatig ausfiihren lieB. Nur das Aufsetzen 
der Kasten 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, daB schon das Eindringen 
von Sand, was sich nicht vermeiden laBt, zu haufigen Betriebsst6rungen und 
sQhnellem VerschleiB fiihrt. Anschaffungen und Unterhaltung solcher vollkommen 
selbsttatig arbeitenden Maschinen sind teuer, hinzu kommen noch die Kosten, 
die durch 6fteres Ausfallen zwecks Vornahme von Reparaturen entstehen. Infolge­
dessen steht der Gesamtaufwand sehr haufig in keinem Verhaltnis zu dem Vorteil 
der Unabhangigkeit von der Bedienung, der durch solche selbsttatig arbeitende 
Formmaschine erreicht wird. Wie schon betont, steht bei allen GieBereimaschinen 
das "So einfach wie m6glich" an erster Stelle. 

69. Wissenschaftliche Weiterentwicklung. Wenngleich auch die Maschinen­
formerei heute auf einer beachtlichen H6he steht, so ist damit noch nicht gesagt, 
daB sie nicht noch verbesserungsfahig ware. Es gibt leider noch keinen objektiven 
MaBstab zur Beurteilung der Leistungsfahigkeit einer Formmaschine im Ver­
haltnis zu ihrem Kraftverbrauch und zur Gnte der auf ihr hergestellten Formen 
und Kerne. Die Brauchbarkeit einer Formmaschine etwa nach der Zahl der 
stiindlich geformten Kasten bestimmter Abmessungen kennzeichnen zu wollen, 
wie es noch viel£ach geschieht, ist keineswegs einwandfrei, denn es wird dabei 
die Individualitat des sie bedienenden Maschinenformers nicht berncksichtigt. 
Rier k6nnen nur wissenschaftliche Versuche Klarheit bringen. Aus ihnen wiirde 
auch der Formmaschinenbau selbst insofern erheblichen Nutzen ziehen, als sie 
fiir die z. Z. fast rein erfahrungsmaBig gewahlten Bauformen einwandfrei be­
griindete Unterlagen schaffen wiirde. Das liegt sowohl im Interesse des Erbauers 
als des Abnehmers. . 
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