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69 Giessereiformmaschine zur Herstellung von kastenlosen Giessereiformen.

@ Bei der Giessereiformmaschine werden Formrahmen
) (8) an Schwenkarmen eines Drehkreuzes taktweise
von einer Sandeinfiill- und Verdichterstation iiber Kern- ’

einlegestationen zu einer Zulegestation bewegt. Die Zu-

legestation enthilt das Ende einer Fordereinrichtung auf W Ej W
i i
!

23

deren Tragplatten (22) untere und obere Formhilften
(30a) zu Giessformen vereinigt werden. Dies wird dadurch
erreicht, dass mittels Anheben eines Hubtisches (20) und
Betitigen eines Ausstossstempels (16) das Giessformun-
terteil (30a) und das Giessformoberteil nacheinander auf
die Tragplatte (22) ausgestossen werden, wobei in beiden

T

8
Fillen die Zentrierung von Formrahmen (8) und Tragplat-

te (22) durch Zentrierstifte (24, 25) gewihrleistet ist. ’:
Die Giessereiformmaschine ist fiir taktweises Arbeiten im | 18
Dauerbetrieb ausgelegt und aufgrund ihres kompakten 21

Aufbaues zur Verwendung bei engen Platzverhdlinissen
geeignet. 777777777
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PATENTANSPRUCHE

1. Giessereiformmaschine zur Herstellung von kasten-
losen Giessformen (30) mit einer um eine vertikale Achse
(11) taktweise drehbaren Schwenkeinrichtung (5), die minde-
stens drei Schwenkarme (6) mit je einem eine Giessformhilf-
te (30a, 30b) aufnehmenden Formrahmen (8) aufweist, der
horizontal drehbar und vertikal verschiebbar angeordnet ist,
mit einer mit einem wechselbaren Modelltrager (12) zusam-
menarbeitenden Sandeinfiill- und Verdichterstation (1), mit
mindestens einer Kerneinlegestation (2, 3) mit einer Zulege-
station (4), in der die eine Giessform (30) bildenden mittels
eines angetriebenen Formhilftenausstossstempels (16) aus-
stossbaren Formhilften (30a, 30b) zur Deckung gebracht
werden, und mit einer Fordereinrichtung fiir den Abtrans-
port der Giessformen (30) dadurch gekennzeichnet, dass die
Zulegestation (4) einen heb- und senkbaren Hubtisch (20)
aufweist, iiber dem sich das Ende der Fordereinrichtung fiir
die auf Tragplatten (22) abgesetzten Giessformhilften (30a,
30b) befindet, dass seitlich des Hubtisches (20) Stiitzen (18)
zur schwimmenden Auflage des die Giessformhilften (30a
bzw. 30b) noch enthaltenden Formrahmens (8) angeordnet
sind und dass die Tragplatten (22) und die Formrahmen ®)
zu dem mit dem Formhilftenausstossstempel (16) koaxial
angeordneten Hubtisch (20) zentrierbar sind.

2. Giessereiformmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Zentrierung von Hubtisch (20), Trag-
platte (22) und Formrahmen (8) der Hubtisch (20) mit ersten
und zweiten Zentriermitteln versehen ist, so dass beim An-
heben des Tisches aus der Ruhelage die ersten Zentriermittel
(24) mit entsprechenden Zentrieraufnahmemittel (26) der
Tragplatte (22) und beim weiteren Anheben die zweiten Zen-
triermittel (25) mit entsprechenden Zentrieraufnahmemitteln
(27, 28) des Formrahmens (8) in Eingriff kommen.

3. Giessereiformmaschine nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die ersten Zentriermittel zwei kurze koni-
sche Fithrungsstifte (24) und die entsprechenden Zen-
trieraufnahmemittel zwei Ausnehmungen (26) an der Unter-
seite der Tragplatte (22) sind, und dass die zweiten Zentrier-
mittel zwei lingere Fithrungsstifte (25) mit Konusspitzen
und die entsprechenden Zentrieraufnahmemittel zwei Off-
nungen (27, 28) am Formrahmen (8) sind.

4. Giessereiformmaschine nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die ersten und zweiten Zentriermittel zwei
kurze Fiihrungsstifte (24) bzw. zwei lingere Fihrungsstifte
(25) sind, wovon je ein Fiithrungsstift einen kreisférmigen
Querschnitt und der andere Fithrungsstift einen annihernd
rechteckigen Querschnitt aufweist.

5. Giessereiformmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur schwimmenden Lagerung des Form-
rahmens (8) Hydraulikplunger (17) vorgesehen sind.

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Giessereiformma-
schine zur Herstellung von kastenlosen Giessformen gemiss
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Aus der DE-OS 2 638 103 ist eine Formmaschine der ein-
gangs erwihnten Art bekannt geworden, bei der ein Dreh-
kreuz an vier Schwenkarmen je einen eine Giessformhilfte
aufnehmenden Formrahmen trigt. Die den Formrahmen
tragenden Schwenkarme sind vertikal verschiebbar und um
180° drehbar und mittels eines Drehkreuzantriebes werden
sie taktweise in aufeinanderfolgende Formstationen ge-
schwenkt. In einer mit einem wechselbaren Modelltriger zu-
sammenarbeitenden ersten Station wird durch Sandeinfiillen
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und Verdichten abwechslungsweise ein Giessformunter- und
ein Giessformoberteil hergestellt. Nach einer Drehung des
Schwenkarmes um 180° beim nichsten Takt wird die Giess-
formhilfte durch den Schwenkarm zur zweiten Station und
beim folgenden Takt zur dritten Station gebracht, die beide
als Kerneinlegestationen dienen. Wenn nun beim néichsten
Takt ein Giessformunterteil zur vierten Station gelangt, die
als Zulegestation ausgebildet ist, so muss hier das Giess-
formunterteil zur Bildung der fertigen Giessform mit einem
Giessformoberteil zur Deckung gebracht werden.

Um dies zu ermdglichen, sind die beiden Schwenkarme
des Drehkreuzes, die einen Formrahmen fiir das Giessform-
oberteil tragen, innerhalb des Drehkreuzes zusitzlich einzeln
um 90° vorwirts und riickwirts schwenkbar. Sobald nun ein
Giessformunterteil in die Zulegestation gelangt, wird der das
Giessformoberteil der dritten Station tragende Schwenkarm
bei stillstehendem Drehkreuz um 90° vorwirts geschwenkt,
so dass die beiden Giessformhilften nach der Drehung des
Giessformoberteils um 180° zur Deckung gebracht werden.
Damit das taktweise Arbeiten nicht gestort wird, muss nach
dem Ausstossen der fertigen Giessform der erwiihnte
Schwenkarm wieder um 90° zuriickgeschwenkt werden. Die
fertige Giessform wird mittels einer Umsetzvorrichtung einer
Fordereinrichtung iibergeben.

Die bekannte Giessereiformmaschine weist eine Anzahl
schwerwiegender Nachteile auf. Die relative Schwenkarbeit
der beiden ein Giessformoberteil tragenden, gewichtigen
Schwenkarme zum Drehkreuz bedingt zwei zusdtzliche, star-
ke Antriebe, die die Storanfilligkeit der Maschine vergros-

sern und sie auch stark verteuern. Weiter bedingt das Um-
setzen der Giessform von der Zulegestation auf die For-
dereinrichtung zusétzlichen Platzbedarf,

Die Erfindung stellt sich daher die Aufgabe, diese Nach-
teile zu vermeiden und eine konstruktive einfache, kompakte
Giessereiformmaschine zu schaffen, die im Dauerbetrieb
ohne teure Zusatzeinrichtungen zuverldssig arbeitet.

Diese Aufgabe wird durch die in Anspruch 1 bean-
spruchte Giessereiformmaschine gelést. Vorteilhafte Aus-
fithrungsformen ergeben sich gemdss den Anspriichen 2-5,

Ein Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemissen Gies-
sereiformmaschine wird anhand der rein schematischen
Zeichnung néher erldutert. Darin zeigen:

Fig. 1 eine Ansicht von oben auf eine Giessereiformma-
schine,

Fig. 2 eine teilweise geschnittene Seitenansicht durch eine
Zulegestation der in Fig. 1 dargestellten Giessereiformma-
schine,

Fig. 36 die rechte Hilfte der Ansicht aus Fig. 2, wobei
verschiedene Arbeitsstellungen in der Zulegestation darge-
stellt sind, und

Fig. 7 ein Detail eines Formrahmens.

In der Fig. 1 sind mit 1 eine Sandeinfiill- und Verdichter-
station, mit 2 und 3 zwei Kerneinlegestationen und mit 4
eine Zulegestation der Giessereiformmaschine bezeichnet.
Eine Schwenkeinrichtung 5 weist vier Schwenkarme 6 auf,
die unter 90° zueinander versetzt angeordnet sind und ein
Drehkreuz bilden. An jedem Schwenkarm 6 ist eine Form-
rahmenhalterung 7 befestigt, die einen Formrahmen 8 fiir
eine Giessformhilfte 9 trigt. Die Schwenkeinrichtung 5 ist
mittels eines nicht dargestellten Schwenkantriebes taktweise
um 90° vorwirts in Richtung des Pfeiles 10 horizontal um
eine vertikale Achse 11 drehbar, so dass die Formrahmen 8
nacheinander in die einzelnen Formstationen gelangen. Die
Formrahmen 8 sind mittels nicht weiter beschriebenen, mit
den Schwenkarmen 6 zusammenwirkenden bekannten Ein-
richtungen einzeln horizontal um 180° drehbar und vertikal
verschiebbar.



Fin schwenkbarer Modelltriiger 12 trigt einander gegen-
iiberliegend angeordnet zwei Modellplatten 13, von denen
eine als Modellplatte fiir ein Giessformunterteil und die an-
dere als Modellplatte fiir ein Giessformoberteil ausgebildet
ist. Durch Hinundherschwenken um 180° in Richtung des
Pfeiles 14 kénnen die Modellplatten 13 abwechslungsweise
in die Sandeinfiill- und Verdichterstation 1 gebracht werden,
so dass hier abwechselnd ein Giessformunter- und ein Giess-
formoberteil hergestellt werden kann. Zur Zulegestation 4
gehdrt auch eine Transporteinheit einer Fordereinrichtung,
die zum Wegtransport der Giessformen 30 dient.

Eine Tragkonstruktion 15 der in Fig. 2 dargestellten Zu-
legestation 4 weist einen hydraulisch heb- und senkbaren
Ausstossstempel 16 zum Ausstossen der Giessformhilften
auf. Drei Siulen 18 (wovon in der Zeichnung nur zwei er-
sichtlich sind) weisen je einen Hydraulikplunger 17 auf, die
mit den Tragkopfen 19 eine schwimmende Lagerung fiir den
am Schwenkarm 6 befestigten Formrahmen 8 bilden. Ein
hydraulisch heb- und senkbarer Tisch 20 ist unterhalb einer
auf Rollen 21 ruhenden Tragplatte 22 angebracht. Die als
Transporteinheit dienende Tragplatte 22 und die Rollen 21
sind Teile einer nicht weiter dargestellten, als Standbahn
ausgebildeten Fordereinrichtung, die so eingerichtet ist, dass
die Tragplatte 22 zwischen zwei Forderschritten in der Zule-
gestation 4 immer an der gleichen Stelle positioniert wird.
Der Ausstossstempel 16, der Formrahmen 8, die schwim-
mende Lagerung fiir den Formrahmen 8, die Tragplatte 22
und der Tisch 20 sind alle zur vertikalen Mittelachse 23 der
Zulegestation 4 koaxial angeordnet.

Am Tisch 20 sind zwei kurze konische Fiihrungsstifte 24
und zwei lange Fithrungsstifte 25 mit konischer Spitze befe-
stigt. Beim Anheben des Tisches 20 greifen zuerst die koni-
schen Fiihrungsstifte 24 in entsprechende Ausnehmungen 26
der Tragplatte 22 und darauf die Fiihrungsstifte 25 in ent-
sprechende Offnungen des Formrahmens 8, wodurch die
Tragplatte 22 und der Formrahmen 8 zentriert werden. An-
stelle der kurzen Fithrungsstifte 24 konnte auf dem Tisch 20
auch eine Magnetplatte zur Zentrierung der aus einem ma-
gnetischen Werkstoff bestehenden Tragplatte 22 angebracht
sein. Bei einer vorteilhaften Ausfithrungsform weise je ein
Stift der Fithrungsstiftpaare 24 und 25 kreisformigen Quer-
schnitt und der andere Stift annédhernd rechteckigen Quer-
schnitt auf. Die Ausnehmungen 26 der Tragplatte 22 und die
Offnungen 27 und 28 des Formrahmens 8 weisen dann ent-
sprechende Querschnitte auf, wie es in Fig. 7 fiir den Form-
rahmen 8 dargestellt ist. Auf diese Weise werden Formrah-
men 8 und Tragplatte 22 zusétzlich gegen Verdrehen gesi-
chert.

Im Betrieb arbeitet die Giessereiformmaschine wie folgt:
Nach immer gleich langen Ruhepausen schwenkt die
Schwenkeinrichtung 5 die Schwenkarme 6 mit den daran be-

festigten Formrahmen 8 um 90° in Richtung des Pfeiles 10
taktweise weiter, so dass fiir alle Arbeiten an jeder Station 1
bis 4 die gleiche Zeit zur Verfiigung steht. In der Sandeinfiill-
und Verdichterstation 1 wird abwechselnd ein Giessformun-
ter- und ein Giessformoberteil hergestellt, indem der Modell-
plattenwechsel des Modelltréigers 12 im gleichen Takt wie
die Schwenkung der Schwenkeinrichtung 5 erfolgt. Nach der
Herstellung einer Giessformhélfte wird die Schwenkeinrich-
tung 5 beim niichsten Takt um 90° gedreht, so dass die
Giessformhilfte nach einer gleichzeitigen horizontalen Dre-
hung um 180° in die Kerneinlegestation 2 gelangt. Beim fol-
genden Takt wird die Giessformhilfte um weitere 90° in die
Kerneinlegestation 3 geschwenkt. Beim néchsten Takt der
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Schwenkeinrichtung 5 gelangt die Giessformhilfte, die ein
Giessformunterteil 30a ist, in die Zulegestation 4, wobei sein
Mittelpunkt mit der Mittelachse 23 iibereinstimmt. Durch
Senken des Schwenkarmes 6 wird nun der Formrahmen 8
mit dem Giessformunterteil 302 auf die Tragkopfe 19 abge-
setzt und schwimmend gelagert (Fig. 2). Nun wird der Tisch
20 angehoben, so dass die Fithrungsstifte 24 in die Ausneh-
mungen 26 der Tragplatte 22 eingreifen und diese von den
Rollen 21 der Standbahn abheben. Beim weiteren Anheben
des Tisches 20 bis zum Anschlag am Formrahmen 8 werden
die Fithrungsstifte 25 in Offnungen 27, 28 gestossen, wobei
der Formrahmen 8 in bezug auf die Mittelachse 23 zentriert
wird (Fig. 3).

Darauf wird der Ausstossstempel 16 auf das Giessform-
unterteil 30a gesenkt und weil der Ausstossstempel 16 mit
grosserer Kraft nach unten als der Tisch 20 nach oben ge-
driickt wird, wird das Giessformunterteil 30a aus dem Form-
rahmen 8 ausgestossen. Das Giessformunterteil 30a kommt
auf die Tragplatte 22 zu liegen und wird mit dieser vom
Tisch 20 bis in die in Fig. 4 gezeigte Stellung weiter abge-
senkt. In dieser Stellung haben die Fithrungsstifte 25 den
Formrahmen wieder freigegeben, wihrend die Fiihrungsstif-
te 24 die Tragplatte weiterhin positionieren. Nach dem Aus-
stossen des Unterteils 30a wird der Ausstossstempel 16 wie-
der angehoben, worauf der néchste Drehtakt um 90° erfol-
gen kann.

Bei diesem Takt gelangt der leere Formrahmen 8 in die
Sandeinfiill- und Verdichterstation 1, wo ein neues Giess-
formunterteil geformt wird, wihrend das Giessformoberteil
30b mit dem nichsten Formrahmen 8 unter einer horizon-
talen Drehung um 180° von der Kerneinlegestation 3 in die
Zulegestation 4 gelangt und auf die Tragkopfe 19 abgesetzt
wird (Fig. 4). Darauf wird der Tisch 20 zusammen mit dem
auf der Tragplatte 22 liegenden Giessformunterteil 30a ange-
hoben, wobei der Formrahmen 8 durch die Fithrungsstifte
25 zentriert wird, bevor das Giessformunterteil 30a mit dem
Giessformoberteil 30b zur Berithrung kommt (Fig. 5). Nun
wird der Ausstossstempel 16 gesenkt und das Giessform-
oberteil 30b unter Senken des Tisches 20 auf das Giessform-
unterteil 30a ausgestossen. Nach dem Ausstossen wird der
Ausstossstempel 16 wieder angehoben und durch weiteres
Senken des Tisches 20 in die Ruhelage, kommt die Tragplat-
te 22 mit der nun fertigen Giessform 30 auf die Rollen 21 zu
liegen (Fig. 6), worauf der néchste Drehtakt der Schwenk-
einrichtung 5 erfolgen kann. Die Tragplatte 22 mit der
Giessform 30 wird nun durch bekannte Foérdermittel auf der
Standbahn um einen horizontalen Forderschritt weiter in
Richtung Giesserei befordert, wobei gleichzeitig eine leere
Tragplatte 22 in die durch die Mittelachse 23 definierte Posi-
tion der Zulegestation 4 nachgeschoben wird.

Wihrend je zweier Takte der Schwenkeinrichtung wie-
derholen sich die beschriebenen Vorginge, die alle von einer
Steuereinheit zeitlich aufeinander abgestimmt gesteuert wer-
den, wobei die Giessformen automatisch hergestellt werden.
Durch die Zentrierung der Formrahmen wahrend des Aus-
stossens des Giessformober- und des Giessformunterteils
und der Transporteinheit vor Beginn des ersten bis nach
Ende des zweiten Ausstossens zur Achse der Zulegestation,
kénnen Giessformen mit genau zusammengepassten Form-
hilften erhalten werden. Weiter kann durch die schwimmen-
de Lagerung der Formrahmen ein sanftes Ausstossen der
Formhilften aus den bestéindig horizontal gelagerten Form-
rahmen erhalten werden.
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