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@ Verfahren und Formanlage zur maschinellen Herstellung horizontal geteifter, kastenloser Sandblock-Giessformen.

@ Zur Herstellung von horizontal geteilten kasteniosen
Sandblock-GieRformen dient eine Formanlage, die aus einer
Vakuu-FormschieBmaschine 1, einer Vorrats-, GieB- und
Kahistrecke 18 mit Umlaststation 19, Giel3station 20,
Auspackstation 21 und Paletten-Rucklaufstrecke 22 besteht.
Die Vakuum-FormschieBmaschine 1 ist mit einer Modellplat-
ten-Wechseleinrichtung 16 versehen und als Einstation-
Formmaschine ausgebildet, auf der Unter- und Oberballen
der GieRform im Wechsel hergestellt werden. Sie hat einen
maschinenfesten Formkasten, der vor dem Ausfahren jedes
Ballens aus der Formstation gestrippt wird. Das ermoglicht
die Zuordnung zu einer Kernsetzstation 17 mit mehreren
Ballenstandplatzen ohne zusatzliche Maschinen-Formkésten.
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Verfahren und Formanlage zur maschinellen
Herstellung horizontal geteilter, kasten-
loser Sandblock-GiefSformen

Die Erfindung betrifft nach einem ersten Erfindungsge-
danken ein Verfahren zur Herstellung horizontal geteil-
ter, kastenloser Sandblock-GieBformen, deren Unterbal-
len und Oberballen im Wechsel in derselben Formstation
einer Vakuum-FormschieBBmaschine geformt werden, wobei
zunédchst ein Unterballen geformt, gewendet und aus der
Formstation heraus in eine Kernsetzstation gefahren
wird, aus der er nach der Bestiickung mit Kernen wieder
in die Formstation eingefahren und hierin mit einem in-
zwischen geformten Oberballen zugelegt wird, worauf die

" nun fertige Sandblock-GieBform gestrippt und auf eine

GieBRstrecke gefahren wird. Ein weiterer Erfindungsge-
danke geht auf eine Formanlage zur Durchflihrung dieses
Verfahrens, bestehend aus ‘einer Vakuum-FormschieBmaschi-
ne, in deren Formstation die Unterballen und Oberballen
der GieRformen im Wechsel hergestellt werden, einer
Kernsetzstation, einer GieB- und Kithlstrecke, sowie
einer Paletten-Riicklaufstrecke.
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Ein Verfahren und eine Formanlage dieser Art sind aus
der DE-PS 33 39 620 bekannt. Die Erfindung stellt eine
Weiterentwicklung dieses Standes der Technik dar, bei

" dem erstmals eine Einstation-FormschieBmaschine zur

wechselweisen Herstellung von Unter- und Oberballen
Verwendung findet. Die bekannte Einstation-Formschief-
maschine enthdlt einen Formrahmen, der aus einem Unter-
und einem Oberkasten besteht, sowie einen in der Form-
station wendbaren, hohlen Modellplattentrdger, der durch
eine horizontale Trennwand in zwei Kammern unterteilt
und beidseitig mit den Modellplatten fir Unter- und
Oberballen belegt ist. Wihrend der Herstellung der Un-
terform befindet sich der leere Oberkasten Gber dem
Unterkasten und umgibt den an seinem unteren Ende durch
einen SchieB- und PreBrost verschlieRbaren Sandbunker.
Vor der anschlieBenden Herstellung der Oberform wird
der Unterkasten mit dem darin enthaltenen Unterballen
aus der Formstation herausgefahren, dabei gewendet und
auf einer Kerneinlegestation abgesetzt, von der er nach
dem Abheben der Oberform von der Modellplatte und nach
deren Ausfahren wieder in die Formstation zuriickgefah-
ren wird. Darin wird sodann der Oberkasten auf den Un-
terkasten abgesenkt und die dabei zugelegte Form ge-
strippt und anschlieBend auf eine GieB- und Kiihlstrecke
ausgefahren.

Obwohl bei dieser Formmaschine bereits eine niedrige
Bauhthe angestrebt worden ist, konnte dieses Ziel, be-
dingt durch die in Start- und Endstellung vertikal
ibereinander angeordneten Maschinen-Formkdsten und den
erforderlichen Freiraum fir die Wendebewegung des qua-
derférmigen beidseitig belegten Modellplattentrégers,



10

t5

20

25

0178513

doch noch nicht befriedigend erreicht werden. Auch reicht
in manchen Fdllen die flir das Kernsetzen zur Verfligung
stehende Zeit nicht aus, weil sie von der Herstellzeit
der Oberform bestimmt wird.

Zwar k8nnte die Kernsetzzeit ohne Dehnung der Taktzeit
flir die Formung des Oberballens verldgnert werden, wenn
die dieser Formmaschine zugeordnete Kernsetzstation als
Drehteller oder Karreebahn ausgebildet wiirde. Dann miiBte
aber bei dieser Formanlage die Anzahl der Unterkdsten
entsprechend der der Abstellpldtze auf der Kernsetz-
station vervielfacht werden, so daB die Investitions-
kosten erheblich stiegen.

Die_Aufgabe der Effindung fst es, die Nachteile des ge-
schilderten Standes der Technik zu vermeiden und eine
wirischaftilche Herstellung von Oberballen und Unter-
ballen in ein- und derselben Formstation zu erreichen,
wobei nicht nur eine gegeniiber der bekannten Anordnung
noch niedrigere Bauhthe der hierbei zum Einsatz kommen-
den Einstation-FormschieBmaschine ermfglicht, sondern
auch die Anzahl der benttigten Maschinen-Formkdsten wei-
testgehend reduziert und dennoch die Voraussetzungen da-
fir geschaffen werden sollen, daB bei Bedarf die Kern-
setzzeit verldngert werden kann, ohne die Taktzeit der
Formanlage ausdehnen zu missen. Weiter sollen die Voraus-
setzungen dafiir geschaffen werden, die Ballenhbhe der
GieBformen der jeweiligen Modellhthe optimal anpassen
zu kdnnen, um bei hdufig wechselndem Formprogramm einen
mdglichst niedrigen Sandverbrauch und niedrigen Energie-
aufwand zum Formentransport zu erreichen.
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Die verfahrensmdBRige Ldsung diesér Aufgabe besteht darin,

daB jeder Unterballen nach dem Wenden auf eine mit Zen-
triereinrichtungen versehene Ballen-Transporteinrich-
tung abgesetzt und vor dem Ausfahren aus der Formstation
aus dem Maschinenformkasten der Vakuum-FormschieBmaschi-
ne gestrippt wird und daB der zugeh8rige Oberballen in
demselben Maschinen-Formkasten wie der Unterballen ge-
formt wird. ' ,

Die vorrichtungmdBige L6sung der obengenannten Aufgabe
besteht darin, daB-die Vakuum-FormschieBmaschine mit

nur efner maschinenfesten, um eihe.horizontale Achse
wendbaren Formkasten ausgerlistet ist, in dem sowohl die
Unterballen als auch die Oberballen geformt werden und
der vor dem Ausfahren des jeéeweiligen Ballens aus der
Formstation gestrippt wird. '

Diese MaBnahmen stellen sicher, daB flr die wechselweise
Herstellung von Oberballen und Unterballen lediglich ein

Maschinen-formkasten erforderlich ist, was nicht nur eine

niedrige Bauhthe der FormschieBmaschine, sondern auch
einen einfachen und mit geringen Investitionen zu ver-
wirklichenden Aufbau ergibt. '

Diese MaBnahmen nach den Anspriichen 2 bis 4 und 6 bis
15 stellen vorteilhafte weiterbilduhgén der oben ange-
gebenen, libergeordneten L8sung dgr. Die MaBnahmen der
Ansprliche 6 bis 9 dienen dabei vor allem der Verwirkli-
chung einer besonders niedrigen Bauhbhe der Formschief-
maschine. Die MaBnahmen der Anspriiche 2 sowie 10 und 11
ermbglichen die Einsparung von Formsand und Transport-
energie, wdhrend die MaBnahmen gemdB den weiteren An-
spriichen 3 und 4 sowie 12 bis 15 vor allem eine wirt-
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schaftliche Ausdehnung der Kernsetzzeit bei kernreichem
GuB ermdglichen.

Nachstehend wird ein Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungs-
gemdBen Formanlage aphand der Zeichnung ndher erldutert.

In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine Seitenansicht einer erfindungsgemdBen
Vakuum-FormschieBmaschine und

Figur 2 eine Draufsicht auf eine Formanlage, in
die die Vakuum-FormschieBmaschine gemah
Figur 1 integriert ist.

Die in Figur 1 in verschiedenen méglichen Arbeitsstellun-
gen gezeigte Vakuum-FormschieBmaschine 1 hat vier Fiih-
rungssdulen 2, an denen der Tragrahmen 3 fiir einen
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Sandbunker 5 und der Tragrahmen 4 filir einen Maschinen-
Formkasten 6 mittels Hydraulikzylinder 3a bzw. 4a ver-
tikal verstellbar sind. Der Tragrahmen 4 hat eine Wende-
einrichtung 7, um den Maschinen-Formkasten 6 um eine
horizontale Achse wenden zu k&nnen.

Der Sandbunker 5 ist an seiner Unterseite mit einem
verschlieBbaren SchieB- und PreRrost 8 versehen, der
solche AuBenabmessungen hat, daB er in den Formkasten
6 eintauchen kann. '

Auf der Grundplatte 9 ist ein Formtisch 10 fest ange-
bracht, der auf seiner Tischfléche Zentrierungen 11 fir
Transport-Paletten 12 und flache hohle Modellplatten-
trdger 13 hat. Er ist mit Anschliissen 23 fiir eine Va-
kuu- und eine Druckluftquelle 24 versehen, die {iber eine
Ventilsteuerung mit dem Hohlraum im Modellplattentrédger

in Wirkverbindung treten konnen, der durch Dichtungen 13a

gegeniiber dem Formtisch 10 abgedichtet sein kann. Umgeben
ist der Formtisch von zwei vertikal verstellbaren Trans-
portrollen-Einrichtungen 14 und 15, die den Zu- und Ab-
transport der Paletten und Modeflplattentréger'in ver-
schiedene Ridtungen ermdglichen.

Zur Formmaschine 1 geh&ért eine Modellplatten-Wechselein-
richtung 16 (Fig. 2), mit der alternierend die beiden
Modellplattentrdger mit den Modellplatten fir Unterbal-
len und Oberballen in die Formstation gebracht werden
kénnen. Weiter ist der Formmaschine 1 eine Kemsetzstation
17 zugeordnet, die im dargestellten Fall als Drehtisch
ausgebildet ist, aber auch als Karmebahn ausgebildet sein
kdnnte.
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Zur Formanlage geh8rt weiter eine Vorrats-,'GieB- und
Kihlstrecke 18 mit einer Umlaststation 19, einer GieR-
station 20 und einer Auspackstation 21, an die eine
Paletten-Riicklaufstrecke 22 fiir-die von den Sandblock-
GieBformen befreiten Paletten zur Formmaschine 1 an-
schlieBt.

Zur Herstellung der GieBRformen wird zundchst der Modell-
plattentrédger 13 mit dem Unterballenmodell {iber den
Formtisch 10 geschoben und darauf abgesenkt, wobei er
mittels der Zentrierungen 11 genau ausgerichtet und

sein Hohlraum mit dem Vakuum- und Druckluftanschliissen
im Formtisch dicht verbunden wird. Sodann werden die
Tragrahmen 3 und 4 von der Steuereinrichtung 23 gesteu-
ert, soweit abgesenkt, bis der Maschinen-Formkasten 6
mit Dichtungen 6a auf dem Mdoellplattentrdger 13 auf-
liegt und der SchieBrost 8 bis auf ein durch die Modell-
hhe vorgegebenes MaB in den Formkasten 6 eintaucht. Nun
wird der SchieBrost gedbffnet und Uber durch die Steue-
rungseinrichtung 25 gesteuerte Ventile 26 ruckartig

ein Unterdruck im Formtisch 10 erzeigt, der sich durch
den hohlen Modellplattentréger und mit Sandfiltern ab-
gedichtete Luftkandle in Modellplatte, Modell und Modell-
plattentrédger-Oberseite in den Formkasten fortpflanzt
und den Formsand in diesen einschieBen 148BRt. Der dabei
verdichtete Formsand kann sodann durch weiteres Eintau-
chen des inzwischen in Schliefstellung gefahrenen Schief-
rostes nachgepreBt werden. Bei Verwendung eines SchieB-
rostes mit hohlen Roststd&ben und Luftdlsen kann aber
auch eine pneumatische Nachverdichtung durch LuftstoB-
Impuls erfolgen.
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Nun werden der Tragrahmen 3 mit Sandbunker 5 und Trag-
rahmen 4 mit dem den Unterballen enthaltenden Formkasten
6 nach oben gefahren, und zwar so weit, bis der erfor-

- derliche Freiraum flr den HWendevorgang des Formkastens

6 erreicht ist. Der Abhebevorgang des Ballens vom Modell
kann erforderlichenfalls durch Einblasen von Druckluft
in den Hohlraum des Modellplattentrigers 13 unterstiitzt
werden, nachdem die Leitung zur Vakuumquelle wieder ge-
schlossen worden ist.

Der Modellplattentrdger 13 wird'nun.aus der Formstation
dusgefahren, der Formkasten mtitels der Wendeeinrichtung
7 um 180° gewendet und eine Transport-Palette 12 mittels
der Transportrollen-Einrichtung 15, die dazu gegeniiber
-der Transportrollen-Einrichtung 14 angehoben wird, ein-
gefahren, auf den Formtisch abgesenkt und mittels der
Zentrierungen 11 exakt positioniert. Nunmehr wird der
Tragrahmen 4 mit Formkaéten 6 abgesenkt und der gewen-
" dete Unterballen auf der Palette 12 abgesetzt. Durch wei-
teres Absenken des Tragrahmens 4 in die in der rechten
H&dlfte der Figur 1 gestrichelt dargestellte Position
wird der Formkasten vom Unterballen gestrippt.

AnschlieBend wird die Transportrollen-Einrichtung 15 wie-
der angehoben und der Unterballen auf der dabei vom Form-
tisch 10 abgehobenen Palette 12 in eine Kernsetzstation
17 ausgefahren. Danach wird der Tragrahmen 4 mit dem

Formkasten 6 wieder in die Ausgangsposition hochgefah-
ren.

Bei Verwendung einer Kemsetzstation mit mehreren Unter-
ballen-Stellplétzen werden die vorstehend beschriebenen
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Arbeitsgdnge so oft wiederholt, bis alle Stellpldtze mit
einem Unterballen belegt sind. Danach erfolgt alternie-
rend die Herstellung von Ober- und Unterballen.

Dazu wird der Modellplattentrdger mit der Oberballen-
Modellplatte in die Formstation eingefahren und der
Oberfallen durch Vakuum-SchieBen auf die vorstehend be-
schriebene Weise hergestellt. Der Formkasten 6 mit dem
verdichteten Oberballen wird allerdings nicht gewendet,
sondern auf einen inzwischen auf der Transport-Palette 12
aus der Kernsetzstation 17 in die Formstation eingefah-
renen und darin zentrierten, mit Kernen bestiickten Un-
terballen abgesetzt. Bei kleineren Ballen-Abmessungen
kann der Formkasten 6 durch weiteres Absenken in die be-
reits erwdhnte gestrichelt dargestellte Position von der
zugelegten GieBform gestrippt werden. Bei grdBReren GieB-
formen, bei denen der Rlckfeder-Effekt des verdichteten
Formsandes ein merkliches Wachsen des Unterballens be-
wirkt, kann es zweckmdBig sein, den Formkasten 6 vom
Oberballen nach oben zu strippen, um ein Abschaben des
Sandes von den Seitenfldchen des Unterballens beim Durch-
tauchen des Formkastens zu vermeiden. Dazu wird der Sand-
bunker mittels des Tragrahmens so weit abgesenkt, bis
sein geschlossener Rost 8 auf die Oberseite des auf den
Unterballen aufliegenden Obefballens kommt. Unter Gegen-
halten des Rostes 8 wird der Tragrahmen 4 sodann hoch-
gefahren und der Formkasten 6 gestrippt.

Danach wird die Transportrollen-Einrichtung 14 angehoben
und die fertige Sandblock-GieBform auf die Vorrats-,
GieB- und Kiihlstrecke 18 ausgefahren, und ein neuer
Formzyklus kann beginnen. Am Ende einer Formserie werden
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dann nur noch die der Anzahl der Unterballen auf der
Kernsetzstation vorhandenen Oberballen geformt, damit
keine tiberz&hligen Ballen in der Formstation oder Kern-
setzstation ausgeschlagen zu werden brauchen. Die ein-
zelnen Arbeitsgdnge laufen dabei nach einer von der
Steuereinrichtung 25 vorgegebenen Taktfolge ab, wobei
flir den vorstehend genannten Zweck eine Uberbriickungs-
schaltung vorgesehen sein kann.

Die Vorrats-, GieB- und Kiihlstrecke 18 ist zweckmiBig
nach Art der in der Internationalen Anmeldung nach

PCT WO 81/02698 beschriebenen Anlage aufgebaut und be-
sitzt eine Umlenkung 19, eine Giefstation 20 und eine
Auspackstation 21. Ergdnzend dazu ist eine an die Aus-
packstation 21 anschlieBende gesonderte Paletten-Rick-
laufstrecke 22 zur Formmaschine 1 vorgesehen, auf der
die leeren, mechanisch abgeblirsteten Transport-Paletten
direkt in die Formstation der Formmaschine 1 gefahren
werden.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung horizontal geteilter kasten-
loser Sandblick-GieRformen, deren Unterballen und
Oberballen im Wechsel in derselben Formstation einer
Vakuum-FormschieBmaschine geférmt werden, wobei zu-
ndchst ein Unterballen geformt, gewendet und aus der
Formstation heraus in eine Kernsetzstation gefahren
wird, aus der er nach der Bestiickung mit Kernen wie-
der in die Formstation eingefahren und darin in einem
inzwischen geformten Oberballen zugelegt wird, wor-
aufhin die nun fertige Sandblick-GieRform gestrippt
und auf eine GieBstrecke gefahren wird, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jeder Unterballen nach dem Wenden
auf eine mit Zentriereinrichtungen versehene Ballen-
Transporteinrichtung abgesetzt und vor dem Ausfahren
aus der Formstation dus dem Maschinen-Formkasten der
Vakuum-FormschieBmaschine gestrippt wird, und daB der
zugehdrige Oberballen in demselben Maschinen-Form-
kasten wie der Unterballen geformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB die HBhe der Ballen mit der jeweiligen Modell-
héhe abgestimmt wird.
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Verfahren nach den Ansprichen 1 oder 2, dadurch ge-

kennzeichnet, daB die Unterballen durch eine mehrere
Ballenstandpldtze aufweisende Kernsetzstation gefah-
ren werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
daB zu Beginn einer Formserie nur eine der Anzahl der
Ballenstandpldtze der Kernsetzstation entsprechende
Anzahl Unterballen und am Ende der Formserie nur ei-
ne entsprechende Anzahl Oberballen geformt werden.

Formanlage zur'Herstellung horizontal geteilter kasten-
loser Sandblock-GieBformen, bestehend aus einer Vakuum-
FormschieBmaschine, in deren Formstation die Unterbal-
len und Oberballen der GieBformen im Wechsel herge-
stellt werden, einer Kernsetzstation, einer GieB-

und Kiihlstrecke, sowie einer Paletten-Riicklaufstrecke,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vakuum-FormschieB-
maschine (1) mit nur einem maschinenfesten, um eine
horizontale Achse wendbaren Formkasten (6) ausge-
riistet ist, in dem sowohl die Unterballen als auch

die Oberballen geformt werden und der vor dem Aus-
fahren des jeweiligen Ballens aus der Formstation
gestrippt wird.

Formanlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet;

daB die Vakuum-FormschieBmaschine (1) einen festste-
henden Formtisch (10) hat, der mit Zentriereinrich-

tungen (1) fiir eine Ballen-Transporteinrichtung (12)
und einen Modellplattentrdger (13) versehen ist.
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Formanlage nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vakuum-FormschieBmaschine (1) mit
zwei Modellplattentrdgern (13) ausgeriistet ist, die
einseitig mit je einer Modellplatte belegbar und
zwischen einer Position in der Formstation und einer
Position auBerhalb der Formmaschine vérfahrbar sind.

Formanlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
daB die Unterseite der Modellplattentrdger (13) iber
Dichtungen (13a) mit einer Vakuum- und/oder einer
Druckluftquelle im Formtisch (10) verbindbar ist.

Formanlage nach wenigstens einem der Anspriiche 5 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB der Formtisch (10) von
zwei vertikal verstellbaren Transportrollen-Einrich-
tungen (14, 15) umgeben ist.

Formanlage nach wenigstens einem der Anspriiche 5 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB die Vakuum-FormschielB-
maschine (1) einen durch einen SchieB- und PreRrost
(8) unten abgeschlossenen vertikal verstellbaren Sand-
bunker (5) aufweist, der mit einer Einrichtung zur
freien Wihl- und Einstellbarkeit der HShe des SchieB-
rostes bei SchuBstellung tber dem Formtisch (10) ver-
sehen ist.

Formanlage nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
daB die H8he des SchieB- und PreBrostes (8) bei SchuB-
stellung fiir Unterballen und Oberballen getrennt

wdhl- und einstellbar ist.
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Formanlage -nach wenigstens einem der Anspriiche 5 bis

11, dadurch gekennzeichnet, daB die Kernsetzstation
(17) mehrere Standpldtze flir die Unterballen aufweist.

Formanlage nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,

daB die Kernsetzstation (17)'als Drehtisch ausgebil-
det ist.

Formanlage nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
daB die Kernsetzstation als Karreebahn ausgebildet ist.

Formanlage nach den Anspriichen 12 bis 14, dadurch ge-
kennzeichnet; daB die Vakuum-FormschieBmaschine (1)
mit einer Taktfolge-Steuerung ausgeriistet ist, die
eine Uberbrilickungsschaltung zum wahlweisen Formen von
ausschlieBlich Unterballen oder Oberballen hat.
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