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(54} ANORDNUNG ZUR HERSTELLUNG HORIZONTAL GETEILTER KASTENLOSER SANDFORMEN

{57)Die Erfindung findet in GieBereien Verwendung, in denen Gu3siuecke myittels kastenloser, horizontal geteilter
Sandformen hergestellt werden. Ziel der Erfindung ist es, eine Anordnung von maschinentechnischen Einrichtungen zu
treffen,dic einen geringen maschinellen und steuertechnischen Aufwand erfordert, bei der die einzeinen Stationen fuer
Wartungs- u. Reparaturarbeiten gut zugaenglich sind und die eine hohe Produktionsgeschwindigkeit bei der Herstellung
ven Sandformen ermoeglicht. Aufgabe der Erfindung ist es, eine Anordnung zu treffen, bei der an zwei Stationen

jeweils obere bzw. untere Formteile hergestellt werden, an weiteren Stationen Manipulationen vorgenommen und die
Formteile 2u einer kompletten SandgieRform zusammengefuegt werden. ErfindungsgemaeR wird das dadurch geloest,
daf jeweils cen beiden Stationen zur Herstellung des oberen bzw. unteren Formteils Transportstrecken zugeordnet

sind, die durch die Formherstellungsstationen verlaufen und die sich in mindestens drei Teilungen fluchtend

uebeirdecken, wobei auf diesen drei Teilungen Stationen zum Zusammeniegen der die Formteile enthaltenden Formrahmen,
zum Ausdruecken der fertigen Sandform aus den Formrahmen und zum Trennen der Formrahmen angeordnet sina. Dabei
sind die anderen Teile der Transportstrecken ueberwiegend Stationen, an denen Manipulationen an den Formteilen
vorgenommen werden. -Figur 1-
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Titel der Erfindung

Anordnung zur Herstellung horizontal geteilter kastenloser
Sandformen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung findet in GieBereien Verwendung, in denen
GuBlstiicke mittels kastenloser horizontal geteilter Sand-
formen hergestellt werden., Sie betrifft eine Anordnung
mit einer Station zur Herstellung des unteren Formteils
und einer Station zur Herstellung des oberen Formteils,
mit Transportstrecken jeweils flir das untere bzw. obere
Formteil, sowie je einer Wende-, Zusammenlegée-, Ausdriick-
und Trennstation.

Charakteristik der bekannten techn. Lbsungen

Es ist eine GieBereiformmaschine bekannt ( DD - AP 120 374),
welche zwel Formeinheiten mit je einem Modelltrdger und
einer kombinierten Sandeinfiill- und Verdichterstation auf-
weist, denen je eine Schwenkeinrichtung mit um vertikale
Achsen schwenkbaren Schwenkarmen zugeordnet ist, wobel jede
Schwenkeinrichtung mindestens drei gleichméfBig versetzte,
in Formrahmenhalterungen, Formrahmen tragende Schwenkarme
angeordnet sind, und alle Formrahmen beider Schwenkein-
richtungen um je eine horizontale Achse um 180° drehbar und
einzeln vertikal verschiebbar angeordnet sind, und wobel
unter Drehung der Schwenkarme die Formrahmen in der kom-
binierten Zulege,- Ausdriick- Trennstation in eine iiberein-
anderliegende Lage geraten.
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Diese GieBereiformmaschine hat den Nachteil, daB ein kom=-
plizierter maschineller und steuerungstechnischer Aufwand
fir die jedem Formrahmen zugeordneten Schwenk- u, Hub-
antriebe erforderlich sind., Weiterhin ist die Zeit zur
Durchfithrung von Manipulationen an den Formteilen, z.B.
Kerne einlegen, sehr klein.

Weiterhin ist eine Anardnung zur Herstellung kastenloser
Sandformen bekannt (DE-AS 27 46 194), bei der ein die
Stationen zur Herstellung des oberen Formteils und zur
Herstellung des unteren Formteils verbindendes Transport-
band und, gesehen in Forderrichtung, eines ersten Teils des,
die Herstellungsstationen verbindenden Transportbandes, die
Station zur Herstellung des oberen Formteils von der Staticn
zur Herstellung des unteren Formteils und in der Ndhe der-
selben angeordnet sind und daB ein zweiter Teil des Transport-
bandes als Riickfilhrbahn ausgebildet ist, auf der die unteren
Ballenformen zur Station zur Herstellung des oberen Formteils
zuriickgefilhrt werden und die gleichzeitig als Zwischenstation
zum Einlegen von Formkernen dient.

Diese Anordnung hat den Nachteil, daf am oberen Formteil
keinerlei Manipulationen vorgenommen werden ktnnen.

Auch kann die mit dieser Anordnung erzielbare Arbeitsgeschwin-
digkeit nicht befriedigen, da wdhrend der Arbeitsginge Zulegen-,
Ausdriicken - Trennen kein neues oberes Formteil hergestellt
werden kann.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, eine Anordnung von maschinentech-
nischen Einrichtungen zu treffen, die einen geringen maschinellen
und steuerungstechnischen Aufwand erfordert, bei der die ein-
zelnen Stationen fiur Wartungs- und Reparaturarbeiten gut zu-
gidnglich sind und die eine hohe Produktionsgeschwindigkeit

bei der Herstellung von Sandformen ermdglicht.
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt, die Aufgabe zugrunde, eine raumsparende,
bedien- u. wartungsfreundliche Anordnung zur Herstellung
horizontal geteilter kastenloser Sandformen zu schaffen, beil
der an zwei Stationen jewells obere bzw. untere TFormteile
hergestellt an weiteren Stationen Manipulationen, wie z.B.
Kerne einlegen, vorgenommen und die Formtfeile zu einer
kompletten Sandgiefform zusammengefiigt werden.

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB eine Anordnung zur
Herstellung horizontal geteilter kastenloser Sandformen ge-
funden wurde, die eine Station zur Herstellung des unteren
Formteils und eine Station zur Herstellung des oberen Form-
teils, je eine Transportstrecke fiir Formrahmen der unteren
und oberen Formteile aufwelst, und bel der die Transport-
strecken so gefithrt sind, daBl ein Tell der Transportstrecke
des oberen Formrahmens einen Teil der Transportstrecke des
unteren Formrahmens in mindestens drei Teilungen Uberdeckt
und auf diesen drei Teilungen Stationen zum Zusammenlegen
der Formrahmen, zum Ausdriicken der fertigen Sandformen aus
den Formrahmen sowie zum nachfolgenden Trennen der Formrahmen
angeordnet sind und daBl die anderen Teile der Transport-
strecken Uberwiegend Stationen sind, an denen Manipulationen
an den Formteilen, wie Wenden, Kern einlegen, Bohren von
Steigern oder Einglissen usw., vorgenommen werden.



Ausfilhrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfilhrungsbeispiel
ngher erldutert werden.

In der zugehOrigen Zeichnung zeigt:

Fig. 1: Eine Draufsicht auf die erfindungsgemife Anordnung

Die erfindungsgemiBe Anordnung weist eine Station 1 zur
Herstellung des unteren Formteils 9 und vorzugsweise dazu
in PFluchtlinie eine Station 2 zur Herstellung des oberen
Formteils 10 auf.

Der Station 1 ist eine Transportstrecke 3 und der Station 2
eine Transportstrecke 4 zugeordnet., Die Tramsportstrecken 3
und 4 verlaufen ilberwiegend in orthogonaler Richtung zur
Fluchtlinie der Station 1 und 2.

Die Transportstrecke 3 kennzeichnet den Transport der unteren
Formrahmen 5 und die Transportstrecke 4 den der oberen Form-
rahmen 6., Die Transportstrecke 3 und 4 werden vorzugsweise
durch Rollenbalinen, zur rechtwinkligen Richtungsdnderung mit
{ibersetzgerit 11 und mit Vorschubeinrichtungen 17 realisiert.
In der Transportstrecke 3 ist in Forderrichtung gesehen, nach
der Station 1 zur Herstellung des unteren Formteils 9 ein
Wendegerédt 7 angeordnet.

Die Stationen 1 und 2 weisen jeweils zwei Modellplattentridger 8
auf, denen sich jeweils einer in der Formherstellungsposition
und der andere in einer Modellwechselposition befindet.

Der Arbeitsablauf ist folgender:

In den Stationen 1 und 2 werden gleichzeitig ein unteres
Formteil 9 in einem unteren Formrahmen 5 bzw. ein oberes
Formteil 10 in einem oberen Formrahmen 6 hergestellt und nach
Fertigstellung in gleichem Richtungssium aus den Stationen 1
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und 2 herausfordert, wobei gleichzeitig jeweils ein leerer
unterer bzw, oberer Formrahmen 5/6 in die Stationen 1/2
gelangt.

Der das untere Formteil 9 enthaltende untere Formrashmen 5
befindet sich nunmehr in dem Wendeger&t 7, wo er um eine
horizontale Achse um 180° gewendet wird. In weiteren Teil-
schritten wird der das untere Formteil 9 enthaltende Form-
rahnen 5 zum Ubersetzgerdt 11 gefordert, dort auf einen
zweiten Teil der Transportstrecke 3 fiir das untere Formteil
9 umgesetzt und auf diesem zweiten Teil entgegengesetzt zur
Forderrichtung des ersten Teils der Transportstrecke 3 ge-
fordert.

Die Linge der Transportstrecke 3 filir das untere Formteil 9
kann entsprechend der erforderlichen Zeit fiir Manipulationen,
wie z.B. das Einlegen von Kernen, variabel gestaltet werden.

Der das obere Formteil 10 enthaltende obere Formrahmen 6
gelangt aus der Station 2 vorzugweise sofort in das Uber-
setzgerit 12, Falls erforderlich kann, 2z.B. zum Bohren von
Eingiissen und/oder Steigern, eine beliebige Anzahl von Teil-
ungen zwischen der Station 2 und dem {fbersetzgerdt 12 vor~
gesehen werden,

Das {bersetzgerit 12 fordert den das obere Formteil 10 ent-
haltenden oberen Formrahmen 6 auf einen zweiten Teil der
Transportstrecke 4, der sich fluchtend iiber dem zweiten Teil
der Transportstecke 3fir den unteren Formrahmen 5 befindet.
Auf diesem zweiten Teil der Transportstrecke 4 werden die
oberen Formrahmen 6 in der gleichen Richtung gefdrdert wie die
unteren Formrahmen 5 auf dem zweiten Teil der Transportstrecke
3

Die erste Station des zweiten Teiles der Transportstrecke 4
ist die Zulegestation 13, in welcher der das obere Fornteil

10 enthaltende obere Formrahmen 6 auf den unteren Formrahmen 5,
der das mit Kernen versehene unter Formteil 9 enthdlt, auf-



gelegt wird.

Auf Grund dieser Anordnung weist der zweite Teil der Transpori-
strecke 4 keine Forderelemente auf, da die Forderung der oberen
Formrahmen 6 durch die unteren Formrahmen 5 bewirkt wird.

Mit dem nichsten Schritt gelangen die zugelegten Formteile 9/10
mit den sie umhiillenden Formrahmen 5/6 in die Ausdriickstation 14.
Hier werden die zugelegtén Formteile 9/10 aus den Formrahmen 5/6
vorzugsweise nach unten herausgedriickt und als fertige Sand-
giefform einem Formenfdrderer 15 iibergeben.

AnschlieBend gelangen die nunmehr leeren Formrahmen 5/6 in die
Trennstation 16, in der die PFormrahmen 5/6 von einander getrennt
und den jeweils ersten Teilen der Transportstrecken 3/4 und danach
den Stationen 1 bzw. 2 zugefithrt werden.



Erfindungsanspruch

Anordnung zur Herstellung horizontal geteilter kastenloser
Sandformen mit einer Station zur Herstellung des unteren
Formteils und einer Station zur Herstellung des

oberen Formteils , mit einer Transportstrecke fir
Formrahmen der unteren Formteile und mit einer Trans-
portstrecke fir die Formrahmen der oberen Formteile

bei der die Transportstrecken durch die jeweils zugehorige
Jtation zur Herstellung des entsprechenden Formteils verlaufen,
dadurch gekennzeichnet, daB die Transportstrecken (1/2) so ge-
fiihrt sind, daB ein Teil der Transportstrecke (4) des oberen
Formteils (0) einen Teil der Transportstecke (3) des unteren
Formteils (9) in mindestens drei Teilungen iiberdeckt und auf
diesen drei Teilungen eine Zulegestation (13), eine Ausdriick-
station (14) und eine Trennstation (16) angeordnet sind und
dafl die anderen Teile der Transportstrecken (3/4) iiberwiegend
Stationen sind, an denen Manipulationen, wie z.B. Wenden, Kerne
einlegen, EinguBtrichter bohren ect., vorgenommen werden.

Hierzu 1 Seite Zelchnungen
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