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) Formanlage.

@ Die Erfindung betrifft eine Formanlage zur Her-
stellung von GieBereiformen in Formkisten (8, 9; 15,
16)., bei welcher ein automatischer Wechsel ver-
schiedener Gr6fen oder Formen von Formk&sten
mdglich ist. Dies wird erfindungsgeméB dadurch er-
reicht, daB auf einer Form- und GieBbahn (1) und auf
einer Zwischenbahn (6) die gleiche Anzahl an Form-
kdsten (8, 9; 15, 16) angeordnet ist, wie auf jeder der
Kuhlbahnen (2, 3; 4, 5).
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Formaniage

Die Erfindung betrifft eine Formanlage zur Her-
stellung von GieBereiformen in Formkdsten mit zu-
mindest einer Form- und GieBbahn und mehreren,
zueinander parallelen Kihibahnen, wobei die Form-
kdsten entlang der Bahnen transportierbar sind.

Bekannte, automatisch arbeitende Formanlagen
zur Herstellung von GieBereiformen in Formkésten
sind Ublicherweise so aufgebaut, daB eine be-
stimmte Formengréfe hergestellt werden kann. Die
FormengréBe ist durch die GréBe des jeweils zu
verwendenden Formkastens vorgegeben, wobei bei
den bekannten Anlagen jeweils Formkédsten glei-
cher Gréfie verwendet werden. Um einen funktions-
fahigen, automatischen Betrieb der Formanlage zu
gewihrleisten, ist es erforderlich, jeweils gleiche
Formkidsten zu verwenden, da insbesondere die
einzelnen Einrichtungen der Formanlage, wie etwa
Handhabungseinrichtungen zum Wenden der
Formk&sten, Kerneinlegevorrichtungen, Sandbefll-
lungsvorrichtungen und Zhnliches auf die Formka-
stengréBe abgestimmt werden mdissen. Es ist so-
mit nicht oder nur unter erheblichem Aufwand
mdglich, verschiedene Formen oder GrdBen von
Formk&sten gleichzeitig zu bearbeiten

Beim prakiischen Betrieb einer Formanlage
kann es sich als notwendig erweisen, die Grd8e
der Formkdsten zu wechseln, um beispieisweise
gréBere GuBstlicke zu erzeugen. Dies setzt bei den
bekannten Formaniagen voraus, daf sdmtliche
Formkidsten gegen andere Formkidsten getauscht
werden. Insbesondere bei Verwendung verschiede-
ner Formk&sten, welche sich ledigiich in ihrer H&he
unterscheiden, fiihrt dies zu einem erheblichen
Aufwand, da die Formkdsten manuell ausgetauscht
werden miissen

Es ist auch bereits vorgeschiagen worden,
Formk3sten verschiedener HOhe gleichzeitig zu
verwenden, wobei die verschiedenen Kihibahnen
jeweils mit Formk&sten unterschiediicher HEhe be-
stickt werden. Bei einer derartigen Anordnung
wére ein Wechsel auf Formk3sten anderer Hdhe
dann problemlos, wenn die Mindestanzah! der je-
weils herzustellenden Formen nicht kleiner ist, als
die Anzahl der Formen, welche jeweils auf einer
Kihlbahn angeordnet sind. Eine derartige Ausge-
staltung ist jedoch praktisch nicht realisierbar, da
auf der Kiihlbahn jeweils zwei Formkésten paarwei-
se zueinander angeordnet sind, um einen Form-
hohlraum zu bilden, w8hrend auf der Form- und
GieBbahn die Formkisten gedfinet nebeneinander

angeordnet sind. Dies fiihrt dazu, daB die Linge

der Form- und GieBlinie wesentlich gréBer sein
miBte, als die Lange der jeweiligen Kithibahn. Der-
artige Langenunterschiede sind jedoch nicht er-
wiinscht, da der Platzbedarf der gesamten Forman-
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lage wesentlich erhdht wiirde und da zum Trans-
port der einzelnen Formkdsten erforderliche Ein-
richtungen einen wesentlich h8heren apparatetech-
nischen Aufwand erfordern wirden. Es wurde des-
halb vorgeschlagen, sine Pufferstrecke vorzusehen,
auf welcher eine iiberzéhlige Anzahl von Formka-
sten zwischengelagert werden kann. Eine derartige
Ausgestaltung weist den Nachteil auf, daB bei ei-
nem Wechsel der Formkisten jeweiis die Puffer-
strecke leer- bzw. anschliefiend wieder voligefahren
werden muf. Dies bedeutet zum einen einen relativ
hohen zeitlichen Aufwand, zum anderen ist es
steuerungstechnisch aufwendig, die auf der Puffer-
strecke befindlichen Formk&sten jeweils in der rich-
tigen Zuordnung den Kihibahnen zuzuleiten. Ein
weiterer Nachteil dieser Ausgestaltung besteht dar-
in, daB die Losgr6Be der herzustellenden Formen
durch die Anzahl der auf einer Kiihibahn befindli-
chen Formen teilbar sein muB, da sonst ebenfalls
verschieden hohe Formkistien auf einer Kiithlbahn
angeordnet wéren.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Formanlage der eingangs genannten Art zu schaf-
fen, bei welcher ein kontinuieriicher Arbeiisablauf
auch bei unterschiedlichen Formkisten mdglich ist
und bei welcher auf einfache und betriebssichere
Weise ein Wechsel der verschiedenen Arten von
Formkasten vorgenommen werden kann.

Die Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch
gel6st, daB die Form- und GieBbahn auf eine L3n-
ge verléngert ist, die so bemessen ist, daB auf der
Form- und GieBfbahn die gleiche Anzahl an Form-
késten aufnehmbar ist, wie auf jeder der Kihlbah-
nen.

Die erfindungsgeméBe Formanlage zeichnet
sich durch eine Reihe erheblicher Vorteile aus. Da
nunmehr sowoh! auf den einzelnen Kihibahnen, als
auch auf der Form- und GieBbahn eine gleiche
Anzahl an Formk&sten aufnehmbar ist, ist es md&g-
lich, jeweils s@mitliche Formk&sten von einer Kihi-
bahn lber die Form- und GieBbahn und wieder
zurlick auf die Kihibahn zu leiten, ohne daB dabei
die Formkisten der anderen Kihibahnen bewegt
werden miiten. Es ist somit erfindungsgeméis
mdglich, mehrere voneinander unabhingige Um-
laufmdglichkeiten der Formkidsten zu schaffen, so
daB es insgesamt mdglich wird, die gieiche Anzahl
verschiedener Arten von Formk&sten zu verwen-
den, wie Klhibahnen vorgesehen sind. Da keine
Pufferstrecke vorgesehen ist, bestent nicht die Not-
wendigkeit, beim Wechsel der Dimension der
Formkésten die Puffersirecke zu entleeren. Weiter-
hin ist erfindungsgemf ausgeschlossen, daB
Formkisten verschiedener Gr&8e verwechselt, ver-
tauscht oder gisichzeitig auf einer Kihlbahn ange-
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ordnet sind.

Eine besonders glinstige Weiterbildung der Er-
findung besteht darin, daB die Form- und Kihibahn
mittels einer Zwischenbahn die erforderliche Linge
aufweist. Die Zwischenbahn kann entweder vor
oder hinter der Form- und Kihlbahn angeordnet
sein und ist in ihrer Linge so bemessen, daB auf
der Zwischenbahn eine entsprechende Anzahl an
paarweise zueinan der zusammengefligten Form-
kdsten angeordnet werden kann, welche zu der
Anzahl der Formkisten angepaBt ist, welche ein-
zeln nacheinander auf der Form- und Kihibahn
angeordnet sind, d. h. sich in dem ge®ffneten
Zustand befinden.

Waeiterhin kann es sich als glinstig erweisen,
wenn die LosgréBe der herzustellenden Formen
gr6fer ist, als die Zahl der auf einer Kihibahn
aufnehmbaren Formk&sten bzw. die Formenanzahl.
Durch diese MaBnahme kdnnen jeweils mehrere
Kiihlbahnen mit Formkisten gleicher Gréfie bzw.
mit gleichen Formen beaufschlagt werden.

In einer besonders giinstigen Weiterentwick-
lung der Erfindung sind auf jeder Kihibahn sowie
auf der Form- und GieBbahn jeweils zwanzig Form-
kastenpaare aufnehmbar. Diese Dimensionierung
erweist sich als besonders glinstig, da eine ausrei-
chende Abkiihlung der Formen auf der Kihlbahn
sichergestellt ist, wihrend gleichzeitig ein H&chst-
maB an Leistung erzielt werden kann.

In einer weiteren Weiterentwicklung umfaBt die
Form- und Giebahn eine Form-Zerlegevorrichtung
und einer Form-Zusammensetzvorrichtung, wobei
diese Vorrichtungen jeweils in Serie im Bereich der
Form- und GieBbahn angeordnet sein knnen. Es
ist somit mdglich, die Formkdsten automatisch zu
Stfnen, um das fertige GuBstlick zu entnehmen und
die Formk&sten zu entleeren und zu reinigen, eine
neue Form auszubilden, die Formkdsten zur Bil-
dung eines Formhohiraumes zu schliefien und den
GieBvorgang durchzufiihren.

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

Fig. 1 eine schematische Darstellung, in
Draufsicht, eines Ausflihrungsbeispiels der erfin-
dungsgemifBen Formanlage.

Zur Verdeutlichung der verwendeten Symbolik
sind im oberen Bersich von Fig. 1 mehrere Form-
kédsten 8, 9; 15, 16 abgebildet, welche jeweils einen
Unterkasten bzw. einen Oberkasten darstellen. Bei
einer gegenseitigen Zuordnung der Formk&sten 8
und 9 ergibt sich ein Formkastenpaar 7, wéhrend
ein Formkastenpaar 14 aus den Formk&sten 15
und 16 zusammensetzbar ist. Zur Verdeutlichung
der Darstellung wurde die hier gewéhlte Darstel-
fung der Formkidsten bzw. Formkastenpaare in der
schematischen Darstellung in Fig. 1 verwendet.
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Die in Fig. 1 gezeigte Formanlage umfaBt eine
Form- und Kihlbahn 1, welcher Formkastenpaare
zufiihrbar sind, die, gemdp der Darstellung in Fig.
1, von rechts nach links durch die Form- und
GieBbahn 1 geleitet werden. Die Form- und GieB-
bahn 1 umfaBt eine Form-Zerlegevorrichiung 17
und ein Form-Zusammensetzvorrichtung 18. Mittels
einer Transportvorrichiung 10 werden die Formka-
stenpaare 14 der Form-Zerlegevorrichtung 17 zu-
gefiihrt, weiche die einzelnen Formk&sten 15, 16
voneinander trennt, so wie dies im mittleren Be-
reich der in Fig. 1 gezeigten Form- und Giebahn
dargestelit ist. Die einzelnen Formkisten werden,
nachdem das jewsilige GuBstlick entfernt und die
Formk&sten entleert und gereinigt wurden, einer im
einzelnen nicht dargestellien Modelleinlege- und
Sandbeflillungsstation zugeflhrt. Weiterhin kann in
{iblicher Weise eine Verdichtungseinrichtung flr
den Formsand vorgesehen sein. Anschliefiend
durchlaufen die einzelnen Formkdsten 15, 16 eine
Form-Zusammensetzvorrichiung 18, in welcher die
Formkidsten 15, 16 zu einem Formkastenpaar 14
zusammengefligt werden. Am Ende der Form- und
Gieibahn 1 werden die Formkastenpaare 14 mittels
Transportvorrichtungen 11, 12 einer Zwischenbahn
6 zugeflihrt. Nach Durchlauf der Zwischenbahn 6
werden die Formkastenpaare mittels der Transport-
vorrichtungen 11, 12 Kihlbahnen 2, 3; 4, 5 zuge-
flhrt.

Bei dem in Fig. 1 gezeigten Betrisbszustand
sind die Kiihlbahnen 2, 3; 4, 5 jeweils vollstdndig
mit Formkastenpaaren 7, 14 belegt, wobei auf den
Kiihlbahnen 2 und 3, ebenso wie auf den Kihibah-
nen 4 und 5, jeweils gleiche Arten oder GréBen von
Formk&sten angeordnet sind.

Die Formkastenpaare durchlaufen die Kiihlbah-
nen 2, 3; 4, 5 bei dem gezeigten Ausflihrungsbei-
spiel von links nach rechts und werden mittels
einer Transportvorrichtung 13 der Transportvorrich-
tung 10 und damit wiederum der Form- und Gief-
bahn 1 zugeflhrt.

Aus Fig. 1 ist ersichtlich, daB s@mtliche mdgli-
chen Pl4tze auf den einzelnen Bahnen mit Formké-
sten bzw. Formkastenpaaren belegt sind. Es sind
somit keine Pufferstrecken vorgesehen, weiche
voligefahren bzw. entleert werden miiBten.

Im folgenden wird die Betriebsweise der erfin-
dungsgeméBen Formanlage beschrieben. Die ein-
zelnen Formkisten bzw. Formkastenpaare durch-
laufen die Formanlage in Uhrzeigerrichtung. Um
von der Form- und GieBbahn 1 bzw. der Zwischen-
bahn 6 ein Formkastenpaar abzuflihren und ein
neues Formkastenpaar Uber die Transportvorrich-
tung 10 zuzuleiten, ist es erforderlich, ein Formka-
stenpaar aus einer der Kihlbahnen 2, 3, 4, 5 zu
entfernen, wobei dies mittels der Transportvorrich-
tung 13 geschieht. Der dabei freiwerdende Platz
wird gleichzeitig durch ein Formkastenpaar auige-
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flillt, welches die Zwischenbahn 6 verld8t. Solange
lediglich die beiden Kihlbahnen 2 und 3 durchlau-
fen werden, erfolgt kein Wechsel der Formk&sten,
da sowohl die Kihlbahnen 2, 4, als auch die Form-
und Giefibahn 1 und die Zwischenbahn 6 jeweils
mit gleichen Formk3sten 15, 16 belegt sind. Bei
einem beabsichtigten Wechsel auf die Formkasten
8, 9, welche beispielsweise eine andere Hdhe als
die Formk&sten 15, 16 aufweisen k&nnen, wird das
letzte auf der Zwischenbahn 6 befindliche Formka-
stenpaar mittels der Transportvorrichtung 11 einer
der Kihlbahnen 4 oder 5 zugeflhrt. Gleichzeitig
wird mittels der Transportvorrichtung 13 das letzte
Formkastenpaar 7 der Transportvorrichtung 10 und
damit der Form- und GieBbahn 1 zugeflihrt. Da
sich auf der Form- und GieBbahn 1 sowie auf der
Zwischenbahn 6 insgesamt die gleiche Anzahl an
einzelnen Formk&sten be findet, wie auf den einzel-
nen Kuhlbahnen, k6nnen s@mtliche Formkésten bei
einem zyklischen Durchlauf ausgewechselt werden.
Dies kann ohne manuellen Eingriff und ohne daB
die Gefahr einer Verwechslung oder Vertauschung
besteht, erfolgen. Bei der zuletzt beschriebenen
Vorgehensweise wére nach Abschluf des Umilaufes
die Kiihlbahn 5 vollstdndig mit Formkésten 15, 16
geflilt, wahrend auf der Form- und GieBbahn 1
sowie auf der Zwischenbahn 6 nur Formkisten 8
und 9 angeordnet wiren.

Die Erfindung ist nicht auf das gezeigie Aus-
fUhrungsbeispiel beschrénkt, es ist vielmehr auch
mdglich, eine gréBere Anzahl an Kihlbahnen vor-
zusehen. Weiterhin ist es mdglich, entsprechend
der Anzahl der Kihlbahnen, mehr als zwei ver-
schiedene Arten von Formkdsten zu verwenden.
Bei der in Fig. 1 gezeigten Anlage wire ss mdg-
lich, maximal vier verschiedene Formkastenarten
zu verwenden.

Anspriiche

1. Formanlage zur Herstellung von GieBereifor-
men in Formk&sten mit zumindest einer Form- und
Giefilbahn und mehreren, zueinander parallelen
Kihlbahnen, wobei die Formkisten entlang der
Bahnen transportierbar sind, dadurch gekennzeich-
net, daf die Form- und GieBbahn (1) auf eine
Linge verldngert ist, die so bemessen ist, daB auf
der Form- und GieBbahn (1) die gleiche Anzahl an
Formkésten (8, 9, 15, 16) aufnehmbar ist, wie auf
jeder der Kiihibahnen (2, 3, 4, 5).

2. Formanlage nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Form- und Kiihlbahn (1) mit-
tels einer Zwischenbahn (6) die erforderliche Linge
aufweist.
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3. Formanlage nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zwischenbahn (6) in Trans-
portrichtung vor oder hinter der Form- und Kuhl-
bahn (1) angeordnet ist.

4. Formanlage nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Losgréfe
der herzustellenden Formen grdfer ist, als die Zahl
der auf einer Kihlbahn (2, 3, 4, 5) aufnehmbaren
Formkésten (8, 9, 15, 16).

5. Formanlage nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf Formké&sten (8,
9; 15, 16) unterschiedlicher HShe verwendbar sind.

6. Formanlage nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jeweils zumindest eine Kiithibahn
(2, 3, 4, 5) zur Aufnahme von Formkasten (8, 9; 15,
16) gleicher Gré8e vorgesehen ist.

7. Formanlage nach sinem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB auf jeder Kuhl-
bahn (2, 3, 4, 5) und auf der Form- und GieBbahn
(1) jeweils zwanzig Formkastenpaare (7, 14) auf-
nehmbar sind.

8. Formanlage nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf8 die Form- und
Giefbahn (1) eine Form-Zerlegevorrichtung (17)
und eine Form-Zusammensetzvorrichtung {18) um-
faft.
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