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69 Formverfahren und -einrichtung.

@ Es wird ein Formverfahren und eine Einrichtung vorge-

schlagen, wobei die in einer Formmaschine hergestell-
ten Formen an einer Giesseinrichtung vorbeigefiihrt wer-
den, Uber die das Abgiessen erfolgt. Danach durchlaufen
die Formen mit dem sie umgebenden Formkasten eine
Primérkuhlstrecke an deren Ende Formballen und Form-
kasten getrennt werden. Die Formkésten werden zur
Formmaschine zuriickgefiihrt, wihrend die Formballen mit
den Gussstiicken zur weiteren Abkiihlung Sekundérkiihl-
Zone durchlaufen.

Das Verfahren kommt mit einer wesentlich geringeren
Anzahl Formkésten aus, als die bisher bekannten Formver-
fahren.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Formverfahren und ei-
ne Einrichtung nach den Oberbegriffen der Anspril-
che 1 und 4.

Es ist bekannt, fir die Herstellung von Guss-
stiicken Formkésten zu vetwenden, die aus Ober-
und Unterkasten bestehen. Diese Formkasten wer-
den einer Formmaschine zugefiihrt, in denen Ober-
und Unterkasten jeweils mit Formsand entspre-
chend dem abzugiessenden Modell abgeformt wer-
den. Gegebenenfalls nach dem Einsetzen von Ker-
nen und Anbringen von Eingusstrichiern wird der
Ober- oder Unterkasten gewendet, wonach beide
unter Positionieren liber entsprechende Bolzen zu-
sammengesetzt und die Formkésten aneinanderge-
reiht an einer Giessmaschine vorbei gefiihrt wer-
den. Nach dem Giessen der Gussstiicke werden die
Formkasten enflang einer Kiihistrecke weiterge-
fihrt, an deren Ende die Formkasten entleert und
die Gussstiicke vom Formsand gefrennt werden.
Die leeren Formkésten werden wieder zur Formma-
schine zuriickgefiihrt.

Die Gussstlicke brauchen nach dem Giessen je
nach Wandstarke und Grdsse eine entsprechend
lange Zeit, bis sie geniigend abgekiihlt sind, so dass
sie aus den Formkasten entnommen und vom Form-
sand getrennt werden konnen. Dadurch bedingt ist
eine entsprechend lange Kiihistrecke und eine sehr
grosse Menge an im Umlauf befindlichen Formka-
sten, die im Ubrigen relativ teuer sind.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Formverfah-
ren und eine Formeinrichtung nach den Oberbegrif-
fen der Anspriiche 1 bzw. 4, zu schaffen, die mit ei-
ner wesentlich verringerten Menge an im Umlauf
befindlichen Formkésten auskommen.

Diese Aufgabe wird entsprechend den
}(ennzeichnenden Teilen der Anspriiche 1 bzw. 4 ge-
Bst.

Die Kuhlistrecke wird in eine Primar- und eine Se-
kundarkiihistrecke aufgeteilt, wobei die Formka-
sten nur dber die Primarkiihlstrecke, nicht jedoch
iber die Sekundérkiihlstrecke gefiihrt werden. Die
Gussstiicke werden zum frilhest méglichen Zeit-
punkt zusammen mit den Formbalien aus den Form-
késten ausgestossen, dementsprechend ist auch
die Lange der Primérkiihistrecke bemessen und
kann durch Berechnen des Gussmoduls bestimmt
werden. Das Ausstossen findet stait, wenn die
Cussstiicke eine geniigend feste, erstarrte Aus-
senschale aufweisen, so dass sie beim nachfolgen-
den Transport entlang der Sekundirkihistrecke bei
Unterstiitzung durch den Formballen nicht reissen
oder platzen kénnen und Metall auslduft oder die
geometrische Form der Gussstiicke sich wesentlich
&ndert. Beim Transport entlang der Sekundéarkiihl-
strecke kdnnen sich die Formballen bis zu 5-seitig
gegenseitig abstitzen. Sie werden seiflich nach
aussen hin durch entsprechende Fihrungswinde
abgestiitzt.

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind der
nachfolgenden Beschreibung und den Unteranspril-
chen zu entnehmen.

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in
der beigefiigten Abbildung schematisch in Drauf-
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sicht dargestellten Ausfilhrungsbeispiels niher er-
lautert.

Die dargestellte Formeinrichtung umfasst einen
UmlauffSrderer 1 mit einer Férderstrecke 2 fiir den
Leerkastentransport. Am Ende der Férderstrecke
2 werden die von dem Umlaufférderer 1 angeliefer-
ten Formkésten 3 mittels eines Zylinders 4 in eine
Ubergabeeinrichtung 5 tiberfilhrt, in der die Form-
késten 3 in Ober- und Unterkdsten 6 bzw. 7 ge-
frennt und die Oberkésten 6 zu einer Seite und die
Unterkdsten 7 zur anderen Seite verschoben wer-
den, um dann Uber Zylinder 8 in eine Formmaschine
9 bzw. 10 eingebracht zu werden. Die Formmaschi-
nen 9, 10 besitzen verfahrbare ader fest installierte
Sandeinfillitrichter 11, die {iber die jeweils in der ent-
sprechenden Formmaschine 9 bzw. 10 befindlichen
Ober- bzw. Unterkasten 8, 7 bringbar sind.

In den Formmaschinen 9, 10 werden Formen ent-
sprechend dem abzugiessenden Modell aus Form-
sand erzeugt. Die Ober- und Unterkésten 6, 7 mit
den fertigen Formen verlassen die Formmaschinen
9, 10, werden gewendet und der Formriicken wird
egalisiert, mit Eingusstrichter versehen, und gelan-
gen gegebenenfalls nach dem Einlegen von Kermen
zu einer Ubergabeeinrichtung 13, in der jeweils ein
Ober- und ein Unterkasten 6, 7 positioniert zusam-
mengesetzt werden, um dann als giessfertige Form-
késten 14 an eine Forderstrecke 15 des Umlauffor-
derers 1 abgegeben zu werden. Die Ubergabeein-
richtung 13 ist ebenfalls mit entsprechenden
Zylindern 16 versehen. Die Formkisten werden
verklammert, beschwert oder mit einem schweren
Oberkasten gegen den ferrostatischen Auftrieb ge-
sichert.

Die auf der horizontalen Férderstrecke 15 be-
findlichen giessfertigen Formkésten 14 werden kon-
tinuierlich und aneinandergereiht an einer Giessma-
schine 17, die mit einem Ausguss 18 versehen ist,
entlang gefiihrt, wobei die Glessmaschine 17 wih-
rend des Giessvorgangs léngs einer Filhrung 19 mit
dem jeweiligen Formkasten 14 mitgefiihrt, oder mit ei-
nem Druckgiessofen abgegossen wird.

Die Forderstrecke 15 biidet von der Giessmaschi-
ne 17 bis zu einem Ausstosser 20, der mit einem ent-
sprechenden Betétigungszylinder 21 versehen ist,
eine Priméarkihistrecke, deren Linge entsprechend
den vorstehenden Ausfiihrungen bemessen ist.

Der Ausstosser 20 stdsst den das oder die
Gussstiicke enthaltenden Formballen 22 aus jedem
Formkasten 14 auf einen horizontalen Forderer 23
und zwischen zwei seitliche Filhrungswinde 24.
Der Forderer 23 bildet eine Sekundarkiihistrecke,
die in einer Separiereinrichtung 25 fiir Formsand
und Gussstiicke endet. Bei dem Fbrderer 23 han-
delt es sich um einen umiaufenden oder getakteten,
paralielen oder mehrstSckigen Sekundérkiihler For-
derer.

Die das oder die Gussstiicke enthaltenden Form-
ballen 22 stiitzen sich in Férderrichtung gegensei-
tig, da sie aneinandergereiht und aneinanderstos-
send geférdert werden, Ausserdem werden sie
durch die Fithrungswande 24 seitlich und den For-
derer 23 von unten gestiitzt und daher um die Guss-
stlicke herum formbesténdig gehalten, so dass die-
se aufgrund der auf der Primarkiihistrecke gebilde-
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ten erstarrten Aussenschale und der Stiitzung
durch die Formballen 22 nicht reissen oder platzen
und dadurch unbrauchbar werden kénnen.

Die leeren Formkésten 14 werden im Bereich des
Ausstossers 20 auf die Forderstrecke 2 fir den
Leerkastentransport, die sich dort unterhalb der
Forderstrecke 15 befindet, beispielsweise mittels ei-
nes Zylinders 25 oder Kurbelaniriebes geschoben
und zu den Formmaschinen 9, 10 zuriickiranspor-
tiert.

Im Bereich der Forderstrecke 2 ist eine nicht dar-
gestelite Putzeinrichtung fiir die Formkéasten 14 an-
geordnet, die mit Biirsten oder Reinigern ausgeri-
stet sein kann und dazu dient, die Innenwandungen
der Formkésten 14 zu reinigen, so dass mdglichst
glatte Innenwandungen erhalten werden, die einer-
seits ein gutes Ausbilden der Sandform und ande-
rerseits ein moglichst beschadigungsfreies Aus-
stossen durch den Ausstosser 20 gewahrleistet. In
diesem Zusammenhang kann es auch zweckméssig
sein, den Formkasten 14 in Ober- und Unterkasten
6 und 7 gefrennt zur Ubergabeeinrichiung 5 zu
transportieren, wo sie entsprechend den jeweiligen
Formmaschinen 9, 10 zugefiihrt werden.

Bei entsprechenden abzugiessenden Modellen
kénnen Ober- und Unterkésten 6, 7 auch in einer
einzigen Formmaschine mit den Formballen verse-
hen werden.

Die Formmaschinen 9, 10 sind vorzugsweise sol-
che, die mit Vor- und Nachverdichtung arbeiten, um
einen gut ausgebildeten und entsprechend formbe-
sténdig ausstossbaren und iiber die Sekundarkiihl-
strecke forderbaren Formballen zu erhalten. Hier-
bei kann eine Doppelimpulsverdichtung, eine impuls-
verdichtung mit einer durch Nachpressen
erfolgenden Nachverdichtung, wobei eine mit einer
umlaufenden Leiste versehene Pressplatte in den
Formriicken gedriickt und dadurch der Formsand
an der Kastenwand festgekeilt wird, oder dgl. zur
Anwendung gelangen.

Patentanspriiche

1. Formverfahren bei dem im Kreislauf gefiihrie,
aus Ober- und Unterkasten bestehende Formka-
sten in wenigstens einer Formmaschine mit Formbal-
len entsprechend dem abzugiessenden Modell ver-
sehen und horizontal aneinandergereiht an einer
Giessmaschine vorbei gefithrt werden, Gber die das
Abgiessen erfolgt, wonach die Formkasten zwecks
Abkithlung der Gussstiicke weitergefiihrt und
schiiesslich die Gussstiicke entformt und die Form-
kasten zur Formmaschine zuriickgefithrt werden,
dadurch gekennzeichnet, dass die Gussstiicke mit
den sie umgebenden Formballen aus den Formka-
sten am Ende einer Primarkihlstrecke dann, wenn
die Gussstiicke eine erstarrte Aussenschale be-
sitzen, die filr einen Weiteriransport in den Form-
ballen geniigend fest ist, aus den Formkésten aus-
gestossen und die von den Formballen umgebenen
Gussstiicke aneinandergereint und sich gegen-
seitig stiitzend entlang einer Sekundarkihlstrecke
seitlich abgestiitzt gefiihrt werden, bis der Form-
ballen von den Gussstiicken getrennt werden kann,
wahrend die Formkasten vom Ende der Primér-
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kiihistrecke zur Formmaschine zurlickgefihrt wer-
den.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formkésten wahrend bzw. nach
dem Ausstossen der mit den Formballen umgebenen
Gussstlicke gepuizt werden, so dass die Formka-
stenwinde glatt sind, und dass die Formballen
durch Vor- und Nachverdichien von Formsand ge-
bildet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formballen durch eine Impulsver-
dichtung vorverdichtet und nachverdichtet werden.

4. Formeinrichtung mit wenigstens einer Form-
maschine (9, 10), einer Giessmaschine (17) und einer
Kiihistrecke, die bis zu einem Ausstosser (20) hori-
zontal gefiithrt ist, fiir aus Ober- und Unterkasten
(6, 7) bestehende Formkasten (14), dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein die von dem Ausstosser
(20) ausgestossenen, von Formballen (22) umgebe-
nen Gussstiicke aneinandergereiht und sich gegen-
seitig stlitzend aufnehmender, sich (iber eine Se-
kundarkithistrecke erstreckender Forderer (23)
vorgesehen ist, wahrend eine von einem Umlauffor-
derer (1) durchlaufende Primérkiihlstrecke von der
Giessmaschine (17) bis zum Ausstosser (20) derart
bemessen ist, dass die Gussstlicke am Ende der
Priméarkihistrecke flr einen nachfolgenden Trans-
port der von den Formballen {22) umgebenen Guss-
stiicke durch den Forderer (23) geniigend fest sind.

5. Formeinrichtung nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Umlaufférderer (1) ent-
lang einer dem Ausstosser (20) folgenden Putzein-
richiung gefiiht und die mindestens eine Form-
maschine (9, 10) eine mit Vor- und Nachverdichtung
arbeitende Maschine ist.
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