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{67)Die Erfindung bezieht sich auf den Giessereibetrieb.Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Anlage zur
Herstellung von Giessformen zu scnaifen, gie die zeitliche Zusammeniegung einer Rethe von Arbeitsgaengen ermoeglicht.
Die Erfindung bezweckt eine Leistungsstaigerung der Anlage.wobei das Gussausbringen ohne Vergroesserung der
Betricbsflaeche erhoent und das Herstellungssortiment erwertert werden kann. Die Anlage enthaeit einen verianrbaren
Sandschieuderer sowie eine Wende- und Ausziehvorrichtung, aie auf eitnem gemeinsamen Gesteil montiert sind. Die
Wendceinrichtung ist in Form von zwei voneinander beabstandeten Scheiben ausgenildet, die mit einem Antrieb zur
Drehung cer Wende- und Ausziehvorrichtung in der Senkrechtebene relativ zu deren Horizontalachse versehen sind.
Zwischen den Scheiben sind Roligangsektionen starr befestigt, zwischen denen eine doppeiseitige Modellpiatte mit der
oberen und der unteren Mode:leinrichtung angeoranet ist. Die Auszieheinrichtung enthaeit Leistungszylinder zur
Verlagerung der Platte mit den Modetleinrichtungen. Auf dem Gestell sind zwei Randrollgaenge aufgebaut, ueber die
die leeren und eingeformten Formkaestien zugefuehrt bew. ausgetragen werden. -Fig. 1-
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Anlage zur Herstellung von Gielformen

Anwvendunasnebiet der Erfindung

Die Erfindung kann im Gieldereibetrieb angewendet werden
und betrifft eine Anlage zur Herstellung von GieRformen,

Charakteristi der bekannten technischen Ldsungen

Bekannt ist eine Anlage zur Herstellung von GielBformen,
bestehend aus einer Formmaschine und einer ‘iende-~ und Aus=-
zishvorrichtung, die ein Gestell, eine v/endevorrichtung,
eine Vorrichtung zum Festklemmen von Formkdsten im Augen~
blick des \iendens sowie einen Ausziehtisch enthalt, Mit
derartigen Anlagen werden Formen nach ilodellen komplizierter
Gestalt hergestellt,

Bei der Herstellung von Formen werden zwei Modelleinriche-
tungen aowechselnd eingesetzt: die eine fir die oberen

und die andere TuUr die unteren Formhalften, Die oberen und
die unteren Fornkisten werden der Anlage in einer bestinn-
ten Reihenfolge zugeflihrt, Beim Zetrieb wird der Formtisch
hochgefahren, und auf diesen wird zuerst eine liodeleinrich=-
tung und dan_n auf die Modelleinrichtung ein Formkasten
aufgesetzt, Der Formkasten wird mit Formstoff gefillt. Der
Formstoff wird durch RUtteln verdichtet, ‘ahrend des Rittelns
wird der Arbeitsstation eine Prebplatte zugefihrt, Beim
Heben des in den Formtisch eingebauten Prelkolbens werden
die oberen Formstoffschichten im Formkasten an den Preiklotz
angedrickt, und der Formstoff wird zusammengeprebt, In den
letzteren modernisierten Maschinen wird das Ritteln gleich-
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zeitig bzw,., anschliefend an das Pressen durchgefihrt, Nach
dem Verdichten wird die Modelleinrichtung mit dem einge-
formten Formkasten auf Rollen gesetzt, und der Ritteltisch
fahrt nach unten, Die Modelleinrichtung mit der Formhalfte
wird der .lende~ und Ausziehvorrichtung zugefihrt, die zwei-
teilig ausgebildet ist, Die flodelleinrichtung mit der
Formhilfte wird in die l/endevorrichtung eingespannt und

um 160° gedreht, wobei das ftiodell nach oben kommt, In die
Formhidlfte wird von unten der Ausziehtisch herangefahren,
Die Greifer, durch die die Formhalfte an die Modellplatte
gedrickt wird, werden gedéffnet, und die Formhalfte mit dem
Ausziehtisch geht nach unten, wobei das Modell herausge~
zogen wird, Die Modelleinrichtung bleibt in der \/endevor-
richtung, EBeim Drehen der liendevorrichtung wird die Modell~
einrichtung in die Ausgangsstellung gebracht und durch den
Greifer auf den Rutteltisch transportiert,

Infolge einer groben Anzahl an Gegenlaufen der Modellein-
richtung weist die bekannte Anlage eine geringe Leistung
auf, Aubercen enthdlt die Anlage viele Stelleinrichtungen
und nimmt eine grole Produktionsflache ein,

Bekannt ist eine weitere Anlage zur Herstellung von Giebh=-
formen, Die Anlage enth&lt einen verfahrbaren Sandschleu~
derer und eine Wende-~ und Ausziehvorrichtung, die eine
vlendeeinrichtung sowie eine Auszieheinrichtung aufweist,

Die i'endeeinrichtung ist in Form von zwei voneinander
beabstandeten Scheiben ausgebildet, die auf Rollen ange=~
ordnet sind, Die Scheiben sind mit einem Antrieb zur Drehung
der llende~ und Ausziehvorrichtung in der Senkrechtebene
relativ zur Horizontalachse der Scheiben verbunden, Zwischen
den Scheibon sind symmetrisch zu deren Horizontalachse und
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parallel zu dieser zwei Rollgangsektionen angeordnet, die
an den zwischen den Scheiben angeordneten Strebebalken
befestigt sind, Die Auszieheinrichtung enthélt Leistungs-
zylinder zum Ausziehen von Modelleinrichtungen mit der
Modellplatte, die zwischen den Scheiben der l‘endeeinrich-
tung auf Strebebalken angeordnet sind,

Der als Formaggregat dienende Sandschleuderer wurde auf der
Basis eines Bricken~Sandschleuderers entwickelt,

Der Sandschleuderer und die Vende~ und Ausziehvorrichtung
sind sukzessiv (getrennte Aufstellung) angeordnet,

Die Anlage funktioniert folgenderweise: Der Formkasten wird
mit einem Kran bzw, einem anderen Hebezeug auf die ilodell=-
platte aufgesetzt, Danach wird die Modelleinrichtung mit
dem darauf angeordneten Formkasten durch den Antriebsroll=-
gang unter den Sandschleuderer transportiert, Der nach dem
Muster eines 3riickenkrans ausgebildete Sandschleuderer

ist imstande, den Formstoff an die beliebige Stelle der
herzustellenden Form zu bringen. Dazu werden zwei Viagen
eingesetzt, auf einem von denen der Sandschleuderer auf-
gestellt ist, Dieser \Jagen ist quer zum Formkasten verfahr=
bar, Der andere ‘/agen bewegt sich entlang dem Formkasten,
Die hergestellte Form wird zusammen mit der Modellein-
richtung Uber die untere Sektion der nicht angetriebenen
Rollen in die i/ende= und Ausziehvorrichtung eingefihrt,

Vor dem Vlenden wird der Formkasten durch die Ausziehein~-
richtung an die llodellplatte angedrickt, In diesem Zustand
wird um 180° gewendet, Dabei kommt die tModellplatte nach
oben und der eingeformte Formkasten nach unten auf die
Andrick- und Auszieheinrichtung., Eeim Herunterfahren der
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Auszieheinrichtung wird die flodellplatte durch spezielle
Anschlige aufgenommen und bleibt oben, und das tlodell wird
aus dem Formkasten ausgezogen, In der unteren Grenzstellung
wird der Formkasten durch Rollen aufgenommen, und der Aus~
ziehtisch wird abgesenkt, Die hergestellte Formhalfte (mit
dem Modellabdruck nach oben) wird aus der Viendevorrichtung
auf den Antriebsrollgang ausgestofien und auf die Station
zun Kerneinlegen sowie Formzusammenlegen transportiert,
Die Modelleinrichtung wird um 180° gedreht, d, h, in die
Ausgangsstellung gebracht, und danach, unterstitzt durch
die nicht angetriebenen Rollen der Rollgangsektion der
Wendevorrichtung, zum Sandschleuderer transportiert, Auf
die Modellplatte wird wieder ein Formkasten aufgesetzt,
und der Vorgang wird wiederholt,

Infolge einer groBen Anzanl an Transportarbeitsgingen, die
mit der BefOrderung der Modelleinrichtung vom Sandschleu=
derer zur ‘iende-~ und Ausziehvorrichtung und zurick verbun=-
den sind, hat die bekannte Anlage eine ungentgend hohe
Leistung,

Die Anlage erfordert eine grofle Produktionsfliche, weil der
Sandscinleuderer und die s/ende~ und Ausziehvorrichtung ge-

trennt aufgestellt und durch Rollgénge verbunden sind,

Ziel der Erfinduna

Die vorliegende Erfindung bezweckt, die Leistung der Anlage
zur Herstellung von Gielformen zu erhdhen, wobei das Gub=-
ausbringen ohne VergréBerung der Betriebsfliche gesteigert
werden kann und eine Erweiterung des Sortiments von GuB-

sticken, die durch ein mechanisiertes Verfahren erzeugt
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werden, moglich ist,

Darlegunqg des \lesens der Erfindung

Der vorliegenden Erfindung wurde die Aufgabe zugrunde
gelegt, eine Anlage zur Herstellung von Gieblformen zu
schaffen, die eine zeitliche Zusammenlegung einer Reihe
von Arbeitsgidngen erndglicht,

Die gestellte Aufgabe wird dadurch geldst, dal in einer
Anlage zur Herstellung von GieRformen, enthaltend einen
Sandschleuderer sowie eine ilende~ und Ausziehvorrichtung,
welche mit einer lendeeinrichtung versehen ist, die in

Form von zwei voneinander beaobstandeten und koaxial auf
Laufrollen angeordneten Scheiben ausgebildet ist, die mit
einem Antrieb zur Drehung der i/ende-~ und Ausziehvorrichtung
in der Senkrechtebene relativ zur Horizontalachse der
Scheiben verbunden sind, zwischen denen symmetrisch zu
deren Horizontalachse und parallel zu dieser zwei Roll-
gangsektionen angeordnet sind, die an zwischen den Scheiben
angeordneten Strebebalken befestigt sind, und eine Aus-
zieheinrichtung mit Leistungszylindern zum Ausziehen von
Modelleinricntungen mit der iiodellplatte aufweist, die
zwischen den Scheiben der ‘Jendeeinrichtung auf Stitzbalken
gelagert sind, erfindungsgemid der Sandschleuderer Gber der
Viende- und Ausziehvorrichtung mit der tiéglichkeit einer
hin- und hergehenden Horizontalbewegung angeordnet ist

und die iodellplatte der iiende-~ und Ausziehvorrichtung
doppelseitig mit darauf von den beiden Seiten angeordneten
Modelleinrichtungen fur den oberen und den unteren Form-
kasten ausgebildet ist, die in der oberen und der unteren
Rollgangsektion entsprechend angeordnet sind, wobei die
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doppelseitige liodellplatte mit der Idglichkeit einer Drehung
zusammen nit der Wende~ und Ausziehvorrichtung sowie einer
Verlagerung in der senkrechten Richtung zwischen dem oberen
und dem unteren Formkasten angeordnet ist, wodurch das Aus=
ziehen des einen, und zwar des eingeformten Formkastens

und der Zusammenbau des anderen Formkastens gleichzeitig
erméglicht wird,

Durch den Einsatz der erfindungsgemdlen Anlage zur Her-
stellung von Giedformen wird das GuRausbringen ohne Ver~
groBerung der Betriebsfliche erhoht und das Sortiment von
Gufdsticken erweitert, die durch mechanisiertes Verfahren
erzeugt werden,

Ausfihrungsbeispiel

Nachstenend wird die vorliegende Erfindung an Hand von
Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die beiliegenden
Zeichnungen erlautert, In der zugehdrigen Zeichnung zeigen:

Fig., 1: eine Gesamtansicht der erfindungsgemifben Anlage
zur Herstellung von Giebformen;

Fig, 2: einen Schnitt nach der Linie II - II in Fig. 1;
Fig. 3: eine Ansicht in Pfeilrichtung III der Fig. 1,

Die erfindungsgeméie Anlage zur Herstellung von GieBformen
enthiélt ein Gestell 1 (Fig, 1), Uber dem ein verfahrbarer
breitwirfiger Sandschleuderer 2 mit der libglichkeit einer
hin~ und hergehenden Horizontalbewegung angeordnet ist,
Innerhalb des Gestells 1 ist eine \iende~ und Ausziehvor-
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richtung 3 montiert, in der die Vlendeeinrichtung in Form
von zwei voneinander beabstandeten Scheiben 4 ausgebildet
ist, Die Scheiben 4 sind auf Laufrollen 5 koaxial ange=-
ordnet und mit einem Antrieb zur Drehung der iJende- und
Auszichvorrichtung 3 in der Senkrechtebene relativ zu
deren Horizontalachse versehen, Der Antrieb wird gebildet
durch ein Paar Zahnrider 6; 7 und einen Druckluftzylinder 8,
die durch einen Hebel 9 miteinander verbunden sind, Zwi=
schen den Scheiben 4 sind symmetrisch zu deren Horizontal=-
achse und parallel zu dieser die obere und die untere
Sektion 11; 12 der Randrollgdnge mit zwei Rollenreihen
unbeweglich an Strebebalken 10 befestigt,

Die \lende~ und Ausziehvorrichtung 3 ist mit einer in der
Senkrechtebene beweglichen doppelseitigen Platte 13 ver=
sehen, die sich zwischen der unteren Sektion 12 und der

oberen Sektion 11 der Rollginge befindet sowie die obere
und die untere Flache fir den Zusammenbau der oberen und
der unteren Modelleinrichtungen 14; 15 aufweist,

Die Auszieheinrichtung der tYende~ und Ausziehvorrichtung 3
enthalt Leistungszylinder 16 vom Plungertyp, die doppel-
seitig ausgebildet sind und zur Verlagerung der besweglichen
Platte 13 mit den daran befestigten llodelleinrichtungen

14 und 15 dienen, Die Leistungszylinder 16 sind kompakt

mit den Strebebalken 10 verbunden, Die Kolbenstangen 17
sind mit der beweglichen Platte 13 starr verbunden,

Auf dem Gestell 1 sind zwei Randrollginge 18; 19 aufgebaut,
Uber welche die leeren Formkidsten der \lende- und Auszieh-
vorrichtung zugeflihrt und die eingeformten Formk&Zsten aus-
getragen werden,
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Ober dem Sandschleuderer 2 ist eine Dosiereinrichtung 20
angeordnet, die einen Schieber 21 (Fig, 2) enthialt, der

mit einem Druckluftantrieb 22 verbunden ist, Uber der
Dosiereinrichtung 20 befindet sich ein Forderband 23 fur
die Zufihrung von Formstoff, Als Antrieb fur die Ver-
lagerung des Sandschleuderers 2 dient ein Druckluftzylinder
24,

Die Stellung des oberen Formkastens 25 (Fig. 3) im Augen-
blick des Cinstampfens von Formstoff und des unteren Form=-
kastens 26 im Augenblick seiner Zufihrung in die ./ende-~ und
Ausziehvorrichtung 3 Uber den Randrollgang 19 (Fig. 1) ist
in Fig, 3 dargestellt,

Die Anlage funktioniert folgenderweise:

Beim Einschalten der Anlage wird die bewegliche Platte 13
mit den darauf befestigten todelleinrichtungen 14 und 15
durch die Leistungszylinder 16 (Fig. 1) gehoben, Dabei wird
das untere ilodell aus dem unteren eingeformnten Formkasten 26
(Fig. 3) herausgezogen und der leere obere Formkasten 25
durch einen Hub der Leistungszylinder 15 mit der oberen
Modelleinrichtung 14 (Fig. 1) zusammengebaut,

Gleichzeitig damit wird in der Dosiereinrichtung 20 (Fig. 2)
eine Teilmenge von Formstoff vorbereitet, Dazu wird der
Schieber 21 durch den Druckluftantrieb 22 gedffnet, der
Formstoff sinkt aus der Dosiereinrichtung 20 herab, wonach
der Schieber 21 geschlossen wird,

Der Sandschleuderer 2 vollfihrt eine hin- und hergehende
Bewegung und fillt den oberen Formkasten 25 (Fig., 3) mit
Formstoff,
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Der eingeformte untere Formkasten 26 wird aus der Viende=-
und Ausziehvorrichtung 3 durch die Kolbenstange eines
Druckluftzylinders (nicht gezeigt) ausgestoben, und an
dessen Stelle wird der nachfolgende leere Formkasten 26
zugefuhrt, Die Formkasten 25; 26 bewegen sich (iber die
Sektionen 11; 12 (Fig. 1) der innerhalih der \lende~ und
Ausziehvorrichtung 3 angeordneten Rollgange sowie Uber
die auf dem Gestell 1 angeordneten Rollgénge 18; 19,

Nach dem Einstampfen des oberen Formkastens 25 (Fig, 3)
und Austauschen des unteren eingeformten Formkastens 26
durch den leeren Formkasten 25 wird die ‘/ende~ und Aus-
ziehvorrichtung 3 um 180° gedreht, wonach der Vorgang
wiederholt wird,

Die Drehung der ‘/ende~ und Ausziehvorrichtung 3 (Fig, 1)
wird durch den Druckluftzylinder 8 bewirkt, durch den der
mit dem Zahnrad 5 gelenkig gekoppelte Hebel 9 um 50° ge-~
schvienkt wird, Die Ubersetzung der Zahnriéder 6; 7 betrigt
1:2, Auf diese ‘eise wird bei der Drehung des Zahnrades 6
um 90° das Zahnrad 7 zusammen mit der Wende- und Auszieh-
vorrichtung 3 um 180° gedrent,

Bei jedem Arbeitsspiel vollfihrt die \iende-~ und Auszieh~
vorrichtung 3 eine hin~ und hergehende Drehbewegung in der
Senkrechtebene,

Die erfindungsgemille Anlage zur Herstellung von Giebformen
kann im Zusammenhang mit einer Formfliellinie sowie fir
Kleinserien-~ als auch filr llassenserienproduktion von Formen

komplizierter Konfiguration eingesetzt werden,
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Durch ihre hohe Leistung kann die Anlage im Zusammenhang
mit einer FlieBlinie das Giebband mit Formen allein be=-
liefern und drei bis vier komplette Fliellinien ersetzen,

Dadurch, dab der Sandschleuderer 2 und die V/lende~ und Aus-
ziehvorricntung 3 als eine Einheit (durch ein gemeinsames
Gestell 1 vereint) ausgebildet sind, weist die Anlage
kleine Abmessungen auf und nimmt bei ihrer Eingliederung
in eine Formfliellinie eine geringe Produktionsfliche ein,

Die Anlage erzeugt keine dynamischen Belastungen und er=
fordert keine aufwendigen Fundamente, insbesondere wenn
die Ausristung im ersten Stockwerk aufgestellt wird,

Durch die Beseitigung der Arbeitsgénge zur Verlagerung der
Modellplatten vom Sandschleuderer 2 zur Jende-~ und Auszien=~
vorrichtung 3 und zurick wird die Dauer der Formenher=-
stellung verktirzt und die Leistung der Anlage gesteigert,

Durch die Reduzierung der Anzahl an Einrichtungen zur Ver=-
lagerung der lodellplatten 13 werden sine Erhdhung der
Zuverlissigkeit und eine Verringerung des Aufwandes fir
die Wartung und Reparatur der Anlage erzielt,

Die Anlage weist einen niedrigen Geriuschpegel auf, wodurch
die Arbeitsplatzbedingungen in der GielDerei verbessert
werden,
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Erfindungsanspruch

1. Anlage zur Herstellung von GieRformen, enthaltend einen
Sandschleuderer sowie eine Viende~ und Ausziehvorrichtung,
welche mit einer V/lendeeinrichtung versehen ist, die in
Form von zwei voneinander beabstandeten und koaxial auf
Laufrollen angeordneten Scheiben ausgebildet ist, die
mit einem Antrieb zur Drehung der Jiende~ und Auszieh-~
vorricntung in der Senkrechtebene relativ zur Horizontal-
achse der Scheiben verbunden sind, zwischen denen
symmetrisch zu deren Horizontalachse und parallel zu
dieser zwel Rollgangsektionen angeordnet sind, die an
zwischen den Scheiben angeordneten Strebebalken be-
festigt sind, und eine Auszieheinrichtung mit Leistungs-
zylindern zum Auszienhen von Modelleinrichtungen mit der
Modellplatte aufweist, die zwischen den Scheiben der
wWendeeinrichtung auf Strebebalken angeordnet sind, ge-
kennzeichnet dadurch, daB der Sandschleuderer (2) Uber
der Jende~ und Ausziehvorrichtung (3) mit der Hoglichkeit
einer hin- und hergehenden Horizontalbewegung angeordnet
ist und die tiodellplatte (13) der ‘ende-~ und Auszieh-
vorrichtung (3) doppelseitig mit darauf von den beiden
Seiten angeordneten Modelleinrichtungen (14; 15) fir den
oberen und den unteren Fornkasten (25; 26) ausgebildet
ist, die in den oberen und den unteren Rollgangsektionen
(11; 12) angcordnet sind, wobei die doppelseitige fliodell~
platte (13) mit der Mbglichkeit einer Drehung zusammen
mit der ‘/ende~ und Ausziehvorrichtung (3) sowie einer
Verlagerung in der senkrechten Richtung zwischen den
cberen und dem unteren Formkasten (25; 26) angeordnet ist,
wodurch das Ausziehen des einen, des eingeformten Form-
kastens (26:;26) und der Zusammenbau des anderen Form=
kastens (25; 26) gleichzeitig erméglicht werden.
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