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€9 Traversenwagen.

€) Fur GieBereien werden Traversenwagen fiir eine end-
lose Férderbahn vorgeschlagen, die quer zur Transportrich-
tung wenigstens drei Plétze, einen Ballenplatz fiir die Form-
ballen und zwei Kastenplatze aufweisen, wobei der die

_Formmaschine verlassende Unterkasten auf den vorderen,

der Oberkasten auf den anderen Kastenplatz angeordnet
und entlang einer Kerneinlegestrecke gefiihrt, danach zu
einer kompletten Form zugelegt und entlang einer GieB-
und Kilhistrecke wieder bis nahe der Formmaschine trans-
portiert werden, wo der Formballen ausgestoBen und auf
den Ballenplatz des Traversenwagens und der dort befindli-
che Formballen auf einen weiteren Ballenplatz oder auf
eine Auspackstrecke abgeschoben wird, wahrend die lee-
ren Formkasten zur Formmaschine gelangen.
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Traversenwagen

Die Erfindung betrifft eine Kasten-Formanlage far GieBereien mi t
einer in einer vertikalen Ebene endios verlaufenden zwei st6ckigen
Foérderbahn mit Traversenwagen die wenlgstens zwei quer zur Trans-
portrlchtung nebeneinander Iiegende Platze aufwelsen von denen
der eine - ein Kastenplatz - an emer Zulegestation dle aus Unter-
kasten und zugelegtem Oberkasten bestehende Form aufnlmmt dle
auf der oberen Bahn abgegossen, daraufhm auf due untere Bahn
ubergeben auf dieser in entgegengesetzter Ruchtung zum anderen
Ende geflhrt und dort auf die obere Bahn zuruckgefuhrt wird, wo in
einer Ausstofistation der Formballen vom Formkasten getrennt und '

auf den benachbarten Platz - emem Ba”enplatz - des Traversen -

wagens der dort gegebenenfalls emen U formngen Trog besutzt




10

15

20

25

0090217

abgeschoben wird, wobei zugleich der dort von einem friheren Arbeits-
takt befindliche Formballen auf einen weiteren daneben liegehden
Ballenplatz oder Uber eine Entladestation auf eine Auspackstrecke Ubere
geben wird, wéhrend der leere Formkasten in Ober- und Unterkasten

get}ennt und diese der Formmaschine Ubergeben werden.

Eine Kasten-Formanlage dieses Aufbaus ist bekannt (DE-AS 1962 131)
und hat sich in der Praxis bewahrt. Die FUhrung der Formen bzw. der '
Formballen in zwei Stockwerken Ubereinander bringt insbesondere eine
erhebliche Platzersparnis, da die endlos verlaufende Férderbahn so-
wohl als GieBstrecke, als auch als Kuhlstrecke dient und fir die Be-
wegung der Formen, wie auch der Formballen ausschlieBllich lineare
Bewegungen notwendig sind. Ferner 148t sich diese Formanlage an

den Kihizeitbedarf ohne weiteres anpassen, indem beispielsweise die
Traversenwagen nebeneinander zwei oder mehr Ballenplétze aufweisen,
so daB der einzelne Formballen die Férderbahn mehrmals durchléuft.

Bei dieser Formaniage ist parallel neben der Férderbahn eine weitere
Férderstrecke angeordnet, die Uber Querférderer mit der Férderbahn

in Verbindung steht. Diese Férderstrecke ist durch eine Formmaschine
hindurchgefiihrt, in der nacheinander Oberkasten und Unterkasten ab-
geformt werden. Sowohl die leeren, als auch die abgeformten Kasten
werden auf dieser Férderstrecke nicht in Traversenwagen, sondern

mit anderen Transportmitteln bewegt. Die Betriebsweise dieser Form-

anlage ist folgende:
Die die Formmaschine nacheinander verlassenden abgeformten Ober-
und Unterkasten passieren zunéchst auf der genannten paralleien

Forderstrecke mehrere Kern-Einlegestationen und gelangen auf dieser

-3
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Forderstrecke in ein Zulegegerét, mit welchem der Oberkasten dem
Unterkasten zugelegt wird. Die komplette Form wird dann von dem
Querfdrderer auf einen Traversenwagen der oberen Bahn der endlos
geflihrten Férderbahn umgesetzt und passiert in gleicher Transport-
richtung wie auf der Kefneinlegestreck'e eine Gief3strecke. An deren
Ende wird die Form auf die untere Bahn abgesenkt und in entgegen- |
gesetzter Richtung zum anderen Ende der unteren Bahn transpor-
tiert, wo sie wiederum auf die obere Bahn angehoben wird und dort
in den weiteren Querférderer gelangt, von dem sie in Richtung auf
die andere Férderstrecke in eine AusstoB3station geschoben wird. -
Dort wird der Formballen von dem Kasten getrennt und in ein ge-
sondertes Ubersetzgerat Gbergeben, von dem er auf den Ballen-
platz eines Traversenwagens in der oberen Bahn Ubergeben wird.
Die leeren Formkasten werden dann von dem Querfdérderer an ein

Trenngerat (bergeben, von dem aus Oberkasten und Unterkasten

" nacheinander der Formmaschine zugefihrt werden. Der Quer-

férderer weist ferner eine Einrichtung auf, mittels der der Form-
ballen, der sich in dem gleichen Traversenwagen, von dem die
Form abgenommen worden war, befindet, auf eine parallel zur

Forderbahn auf der der Kerneinlegestrecke gegeniberliegenden Seite

.angeordneten Auspackstrecke, z. B. einen Ausschlagrost oder dgl.

Ubergeben wird. Der dadurch leere Ballenplatz des Traversenwagens
wird dann unmittelbar danach mittels des Umsetzgerétes mit dem
zuvor ausgepackten Formballen belegt. Die Formballen wandern
dann in der oberen Bahn wieder in Richtung auf die GeiBstrecke, wo-~

bei der neben ihnen befindliche Kastenplatz bis zu dem zuerst ge-

nannten Querforderer frei bleibt. .
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Bei der bekannten Anlage sind ferner MaBnahmen zur Mitfiihrung von
Beschwereisen vorgesehen. So werden an dem zuerst genannten Quer-
forderer im Bereich der Beladestation der endlos verlaufenden Férder-
bahn die Beschwereisen auf die komplette Form aufgelegt, durch-
wandern mit diesen die GieBstrecke auf der oberen Bahn, anschlieBend
die untere Bahn und danach wieder die obere Bahn bis zu dem zweiten
Querforderer . Dort werden sie von der Form abgenommen und auf den
Traversenwagen im Bereich des Ballenplatzes aufgelegt. Der Traversen-
wagen weist im Bereich des Ballenplatzes einen U-férmigen Trog auf,
der den Formballen aufnimmt. Auf die Oberkanten der Trogwénde
werden die Beschwereisen abgesetzt und durchlaufen die obere Bahn
bis zu dem ersten Querférderer, wo sie wieder abgenommen und auf

die dort ankommenden fertigen Formen aufgesetzt werden.

Diese Formanlage eriaubt bei geringem Platzbedarf und optimaler
Ausnltzung der zwingend notwendigen Fdrdermittel ein Minimum an
Antrieben, die zudem praktisch alle linear arbeiten. Es werden des-
halb lediglich an den Kopf séiten der einzelnen Férderbahnen und

Forderstrecken linear arbeitende hydraulische StoBantriebe bendtigt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den ohnehin sehr geringen
Platzbedarf der bekannten Formanlage weiter zu verringern und zu-

gleich den konstruktiven Aufwand zu vermindern.

Ausgehend von der eingangs beschriebenen Formanlage wird diese
Aufgabe dadurch geldst, da3 jeder Traversenwagen wenigstens einen
weiteren quer zur Transportrichtung neben den Ballenplatzen liegenden

Kastenplatz aufweist und die obere Bahn zwischen der Formmaschine
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und der Zulegestation als Kerneinlegestrecke dientl, auf die in einer
Beladestation der abgeformte Unterkastén auf den einen, der ébge-

formte Oberkasten auf den anderen Kastenplatz ﬂbergében werden.

Durch die erfindungsgeméBe AUstdung wird die beim Stand der
Technik vorhandene parallele Kerneinlegestrecke in die endlos ver-
laufende F6rderbahn integriert und zwar auf defen obere Bahn ver-
lagert. Hiermit wird die von der Anlage tberbaute Fléche erheb-

lich reduziert. Die abgeformten Ober- und Unterkastenb kénnen un-
mittelbar hinter der Formmaschine in der Beladestation auf die obere
Bahn Ubergeben werden, so daB seitlich der Férderbahn nur im Be-
reich der Formmaschine Aufstellfldche bendtigt wird. Demzufolge
entfallen auch die auf der gesamten parallelen F&Srderstfecke bisher
notwendigen andersartivgen Transportmittel, da die leeren Kasten in
die For mmaschine und die abgeformten Kasten auf dieﬁc'abere Férder-
bahn auf jeweils kilrzestem Weg gelangen. im ﬁbrigeh werden die
Tréversenwageri im Bereich zwischen der Formrhaschiné und der Zu-
legestation, in der bei dér bekannten Anlage die Kasteﬁblétze je-
weils leer sind, mit den abgeformteh Ober- und Unterkasten bélégt,

so daB sie optimal ausgenutzt sind. |

Die auf die obere Bahn abgegebenen Ober- und Unterkasten die
quer zur Transportrlchtung auf dem Traversenwagen llegen bewegen
sich entlang der Kernemlegestrecke mit germgerer Geschwmdlgkelt
als bei der bekannten Formanlage, da sie dort auf der Kememl ege—
strecke im Arbeitstakt der Formmaschine wandem wahrend sie

auf der Kernemlegestrecke der erfmdungsgemaBen Anlage nur bei
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jedem zweiten Maschinentakt einen Férdertakt fortbewegt werden. Es
wird deshalb auch bei aufwendigen Nacharbeiten an den abgeformten

Kasten in der Regel eine Arbeitskraft ausreichen.

GemaB einer AusfUhrungsform dieses Grundgedankens der Erfindung
sind die beiden Kastenplatze jedes Traversenwagens unmittelbar neben-
einander angeordnet und wird an der Beladestation der Unterkasten auf -
den vorderen, der Oberkasten auf den hinteren Kastenplatz Ubergeben.
Im Bedarfsfall, wenn nédmlich am Oberkasten die umfangreicheren und
schwereren Nacharbeiten durchzufihren sind, kénnen die Kasten auch

umgekehrt angeordnet werden.

Besonders vorteilhaft wird die Erfindung dadurch verwirklicht, da3 der
Traversenwagen an dem hinteren Kastenplatz eine den Kasten in einer
nach hinten geneigten Schréglage halternde Aufnahme aufweist., Da-
mit ist es mdglich, auch den auf dem hinteren Kastenplatz angeord-
neten abgeformten Kasten so anzuordnen, daf er mit der Formfiache
der Arbeitskraft zugekehrt ist, so daf3 diese Nacharbeiten zugleich an
beiden Kasten vornehmen kann, ohne durch den vorne stehenden Kasten
wesentlich behindert zu werden. Damit ergibt sich eine weitere Platz-

ersparnis quer zur Férderbahn.

Die vorgenannte Ausfihrungsform wird in besonders einfacher Weise da-
durch verwirklicht, daB der Traversenwagen an seiner einen Seite einen
stufenférmig nach unten gezogenen Kragarm aufweist, auf dessen
unterer Stufe der eine der beiden Kastenplétze angeordnet ist. Der an-

dere Kastenplatz kann sich dann entweder auf der oheren Stufe des
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Kragarms etwa in Flucht mit den Ballenpl&tzen befinden, wobei der
Kragarm zweckméBigerweise so ausgebildet ist, daB Oberkasten und
Unterkasten in ihrer Position auf den Kastenplétzen einander teil-
weise Ubergreifen, oder aber weist der stufenférmige Kragarm am
Ubergang von der oberen zur unteren Stufe den anderen Kastenplatz

mit der Aufnahme zur schragen Halterung des einen Kastens auf.

Die letztgenannte Variante hat den groBen Vorteil , da der vordere
Kastenplatz aus dem relativ hohen Niveau der oberen Bahn aufgrund
des stufenférmigen Kragarms auf das gewlnschte Arbeitsniveau ab-
gesenkt ist, so daB der dort befindliche abgeformte Kasten,

der Unterkasten, leicht von oben her zugénglich ist. Fener ist auch
der am schréggestellten Kastenplatz gehalterte abgeformte Kasten,
Zz. B. der Oberkasten, auf der Seite mit der Formfldche leicht von
vorne her zu erreichen. Aufgrund des stufenférmigen Kragarms kann
die gesamte Forderbahn auf Bodenniveau montiert werden, wobei
nur fur den abgestuften Kragarm der Traversenwagen auf der unteren
Bahn eine neben deren auf bodennéhe befindlichen Schienen ange-
ordnete Kanalgrube vorgesehen werden mufB3. Auch die bauseits

zu verrichtenden Fundamentarbeiten sind dadurch weniger umfang-
reich, als wenn die gesamte Férderbahn .in eine Grube abgesenkt

angeordnet werden muB.

Um die Ausladung des Kragarms so gering als mdoglich zu halten,.
kénnen die Schienen fur die Traversenwagen der oberen Bahn gegen-
Uber denen der unteren Bahn zur Seite des stufenférmigen Kragarms

hin versetzt sein. .
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Statt der zuvor beschriebenen Ausfihrungsformen, bei denen

- wie beim Stand der Technik - nur eine Formmaschine vorgesehen
ist, die nacheinander Oberkasten und Unterkasten abformt, kann
geman einer anderen Ausflihrungsform des Grundgedankens der Er-
findung jeder Traversenwagen an seinen beiden Seiten je einen
Kastenplatz und dazwischen die Ballenplétze aufweisen und die
Férderbahn an ihrer einen Léngsseite eine Oberkasten-, an ihrer
anderen Langsseite eine Unterkasten-Formmaschine zugeordnet sein,
wobei an der Zulegestation die Oberkasten auf die andere Lé&ngsseite
Ubergefuhrt und auf den dort befindlichen Unterkasten zugelegt werden.
Hiermit 188t sich eine doppelte Arbe itsgeschwindigkeit erreichen.
Dadurch, daB3 der vom Oberkasten belegte Kastenplatz hinter der
Zulegestation frei wird, kann wie bei der Anlage mit einer Ein-
stationen Formmaschine der Formballen Uber diesen Kastenplatz

auf die Auspackstrecke abgeschoben werden.

ZweckmaBigerweise besitzt jeder Traversenwagen einen Eigenan-
trieb, z. B. einen Elektro-Einzelantrieb. Hierdurch ergibt sich
gegentber dem Stand der Technik eine einfachere Steuerung und

Manipulierbarkeit, insbesondere kénnen einzelne Wagen aus dem

Verband herausgenommen und beispielsweise in Parkstellung ge-

bracht werden. Es werden im Ubrigen die groBen und recht teueren
StoBantriebe vermieden. Im Ubrigen ist es bei dieser Ausflihrungs-
form nicht mehr notwendig, daB die Traversenwagen zur Uber-
tragung der Antriebskrafte aneinander stoBen.

Wie bereits eingangs angedeutet, werden bei de; bekannten Form-
anlage auf der oberen Bahn an der Zulegestation auf den Ober-

kasten der kompletten Form Beschwereisen aufgelegt, die auf dem
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gesamten ersten Férderab_schnitt bis zum AusstoBen des Form-

ballens auf der Form verbleiben und anschlieend auf den U-.

formigen Trégen der Traversenwagen bis zur Zulegestation zurlck-

geférdert werden. Bei der erfindungsgemé&Ben Anlage hingegen ist
an der Zulegestation eine die Beschwereisen von den sie auf der
unteren Bahn passierenden, abgegossenen Formen abnehmende und
éuf die obere Bahn umsetzende Einrichtung vorgesehen. Die Be-
schwereisen laufen also lediglich auf der Gie3strecke und auf
einem etwa nochmals gleichlangen Abschnitt der unteren Bahn mit,
um dann wieder auf der .oberen Bahn ‘zur Beschwerung dienen zu
kénnen. Dadurch wird dié Anzahl der in Umlauf befindlichen Be-

schwereisen erheblich reduziert.

SchlieBlich bezieht sich die Erfindung allgemein auf eine Kasten-
Formanlage fir GieBereien mit auf einer Bahn bewegten:Traversen-
wagen als Transportmittel, die wenigstens zwei. quer zur Transport-
richtung nébeneinander liegende Pléatze aufweisen, von denen der

eine - ein Kastanplatz - an einer Zulegestation die aus Unterkasten
und zugelegtem Oberkasten bestehende Form,: der andere -~ ein Ballen~
platz - mit gegebenenfalls einem U-férmigen Trog, einen von den
Formkasten getrennten Formballen aufni'n‘imt, wobei die fertige Form
auf einem Teil der Bahn en'tl ang einer GieBBstrecke gefihrt wird,
wéhrend der anschlieBende Teil der Bahn als Kihlstrecke fir die ab-

gegossenen Formen bzw. fir die Formballen dient.

Formanlagen dieses Aufbaus sind in einer Vielzahl von Ausfihrungs-
formen bekannt, wobei der Transport im_ allgemdinen ausschlieBBlich
in einer horizontalen Ebene erfolgt. Auch flr eine solche Forman-

lage schlagt die Erfindung zur Reduzierung des Platzbedarfs vor,

- 10-
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daB jeder Traversenwagen an seiner einen Seite einen stufenférmig
nach unten gezogenen Kragarm, auf dessen unterer Stufe der Kasten-
platz zur Aufnahme beispielsweise des abgeformten Unterkastens
angeordnet ist, und am Ubergang von der oberen zur unteren Stufe
einen weiteren Kastenplatz aufweist mit einer beispielsweise den
abgeformten Oberkasten in einer nach hinten geneigten Schréglage
aufnehmenden Halterung, wobei der vor der Zulegestation liegende
Teil der Bahn, auf der Ober- und Unterkasten nebeneinander ange-
ordnet sind, als Kerneinlegestrecke dient. Der erfindungsgeman
ausgebildete Traversenwagen 148t sich also nicht nur bei der ein-
gangs beschriebenen bekannten Anlage, sondern bei jeder beliebigen
Anlage mit Traversenwagen platzsparend und kostenglinstig ein-

setzen.

Nachstehend ist die Erfindung anhand von in der Zeichnung darge-
stellten Ausflhrungsbeispielen beschrieben.

In der Zeichnung zeigen:

Figur 1  eine Draufsicht auf eine Formanlage in schematischer

Darstellung;

Figur 2 eine Stirnansicht auf die endlos geflhrte Férderbahn

gemaéf Figur 1 in bevorzugter Ausflhrung;
Figur 3  eine der Figur 2 &hnliche Ansicht nur einer der beiden

Bahnen mit einer anderen Ausfihrungsform des Tra-

versenwagens ;

Figur 4 eine der Figur 3 dnnliche Ansicht einer weiteren Aus-

fUhrungsform des Traversenwagens;

-11-




10

15

20

25

. 0090217

Figur 5 eine vierte Ausfluhrungsform des Traversenwagens in

gleicher Ansicht und

Figur 6 eine den Figuren 3 bis 5 entsprechende Ansicht einer

weiteren Ausfihrungsform.

Die in Figur 1 schematisch gezeigte Formanlage besteht im wesent-
lichen aus einer Formmaschine 1 und einer in einer vertikalen Ebene
endlos gefuhrten Forderbahn 2, von der in Figur 1 iedigl ich die obere
Bahn erkennbar ist, die an ihren beiden Enden 3, 4 Uber je eine
Hubeinrichtung miteinander verbunden sind. Auf dieser Férderbahn
bewegen sich als Transportmittel Traversenwagen 5, die in Figur 2

in Ansicht ndher erkennbar sind.

In Figur 2 sind die beiden Ubereinander angeordnete Bahnen 6, 7 er-
kennbar, die jeweils von Schienen gebildet sind, auf denen die
Traversenwagen 5, die vorzugswei'se mit einem Elektro-Einzel—
antrieb versehen sind, bewegt werden. Jeder TravérsenWagen S
weist einen U-férmigen, in Figur 2 nach den Seiten hin offenen
Trog 8 auf, innerhalb dessen sich drei Ballenpléatze 9 b'efi'.ndeh,

die mit je einem Ballen 10 besetzt sind. Der Traversenwagen 5
weist einen Kragarm 11 auf, der bei dem Ausfiihrungsbeispiel
gemaB Figur 2 stufenférmig nach unten gezogen ist. Auf der unteren
Stufe des Kragarms befindet sich ein Kastenplatz 12, z. B. fur
einen abgeformten Unterkasten 13, wéhrend am Ubergang 14 zwischen

den Ball enplétzen 9 und dem Kastenplatz 12 ein weiterer Kasten-

‘platz 15 angeordnet ist, der den anderen abgeformtehika'stén, z. B.

den Oberkasten 16 in einer Schréglage mit nach auBen weisender

Formflache aufnimmt. Zu diesem Zweck weist der Kragarm im

- 12 =
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Bereich des Ubergangs 14 eine Halterung 17 fir den Kasten auf.
Zwischen den beiden Bahnen 6, 7 ist eine Abdeckung 18 ange-
ordnet, die zugleich einen Kuhllufttunnel bilden kann und an ihrer
einen Seite entsprechend der Formgebung der Kragarme 14 ausge-
bi[det ist.

Wie Figur 2 erkennen 188t ,sind die Schienen der unteren Bahn 7 auf
Bodenniveau montiert. Neben den Schienen befindet sich im Funda-
ment eine Kanalgrube 19, in der die Kragarme 11 der Traversen-
wagen 5 der unteren Bahn laufen. Hier ist weiterhin ersichtlich, da
auf dem Kastenplatz 12 der unteren Stufe des Kragarms 11 eine kom- .

plette Form 20, bestehend aus Oberkasten und Unterkasten sitzt.

Zur Erlduterung der Betriebsweise der Formanlage wird wiederum auf
Figur 1 Bezug genommen. Der Formmaschine 1 ist in bekannter Weise
eine Modellwechseleinrichtung 21 zugeordnet, die das abwechselnde
Einfahren und Ausfahren von Oberkasten- und Unterkastenmodellen
gestattet. Durch die Formmaschine 1 ist eine Férderstrecke 22, die
etwa parallel zu der geschlossenen Férderbahn 5 angeordnet ist, hin-
durchgefuhrt. Hierbei handelt es sich mit Vorzug um eine Bordrolien-
bahn, auf der die Formkasten ohne weiteres Transportmittel laufen.
Diese Bordrollenbahn 22 steht hinter der Formmaschine 1 Uber einen
Verschiebewagen 23 mit der oberen Bahn 6 (Figur 2) der endlos ge-
fGhrten Férderbahn 5 in Verbindung . Der Verschiebewagen 23 weist
ferner eine in vertikaler Ebene arbeitende Kippeinrichtung auf. An
den Verséhiebewagen 23 schlieBt sich auf der oberen Bahn 6 eine
Kerneinlegestrecke mit mehreren Positionen 24 ;\n, an deren Ende

ein Zulegegerdt 25 angeordnet ist. Die Unterkasten und Oberkasten

-13 -
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werden abwechsel nd von dem Verschiebewagen 23 an die obere
Bahn 6 abgegeben, indem der Unterkasten 13, wie mit Bezug auf
Figur 2 bereits beschrieben, auf den unteren Kastenplatz 12 ab-
geschoben, der Oberkasten 16 hingegen nach Betétigen der Kipp-
eiﬁrichiung in Schréaglage in die Halterung 17 am anderen Kasten-
platz eingefiihrt wird. Die solchermaBen angeordneten Ober- und
Unterkasten durchlaufen die Kerneinlegestrecke mit den Positionen
24. Das Zulegegerét 25 greift den Oberkasten 16 und wendet ihn
auf den Unterkasten 13, so daB hinter dem Zulegegerét 25 kom-
plette Formen 20 an die dort befindliche GieBstrecke abgegeben
werden. Zugleich kénnen im Bereich des Zulegegerédtes - in der
Zeichnung nicht dargestellt - auf den Oberkasten der kompletten
Form 20 Beschwereisen auf gelegt werden. Am Ende der Gie3-
strecke werden die Formen auf die untere Bahn 7 (Figur 2) abge-
senkt und laufen dort in entgegengesetzter Richtung von Ende 3
zum Ende 4 der Férderbahn. Die Beschwereisen kdnnen auf der
unteren Bahn im Bereich &es Zulegegeré&tes 25 wieder abgenommen
und auf die obere Bahn verbracht werden, um dort wieder aufge-
legt zu werden. Die Formen werden am Ende 4 der unteren Bahn
wieder auf die obere Bahn angehoben und gelangen dort zu einem
Querférdergeréat 26. Dor’( wird der Formballen aus den Formkasten
ausgedriickt oder ausgehoben und mittels einer Schubeinrichtung 27
quer zur Transportrichtung in den Trog 8 der Traversenwagen 5 ver-
schoben. Der auf dem &ufleren Ballenplatz dieses Traversenwagens
befindliche Formballen wird dabei zugleich auf éine neben der
Férderbahn angeordnete Auspackstrecke 28 abgeschében. Die leeren
Formkasten werden in entgegengesetzter Richtur:g bewegt und ge-

langen in ein Trenngerét 29, von dem nacheinander die leeren

- 14 -
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Unterkasten und Oberkasten Uber die Bordrollenbahn 22 der Form-
maschine 1 zugefihrt werden. Die Anzahl der Ballenpldtze 9 im Trog 8
jedes Traversenwagens 5 richtet sich nach der erforderlichen Kihl -
dauer und/oder der zur Verfugung stehenden Bahniénge. Beim ge-
zeigten Ausflhrungsbeispiel weist jeder Traversenwagen 5 drei Reihen
zu je drei Ballenplétzen auf (Figur 1), so daB jeder Formballen auf der
endlos gefGhrten Férderbahn 2 insgesamt drei Uml&ufe durchfuhrt, be-
vor er auf die Auspackstrecke 28 abgegeben wird. Zu der auf dieser
Strecke gegebenen Kuhlzeit kommt noch die Kuhlzeit zwischen der
Gieflstrecke und dem Querférderer 26, auf der sich der Formballen

noch im Formkasten befindet, hinzu.

Bei den Ausflhrungsformen geméf Fiéuren 3 bis 6 ist der Traversen-
wagen 5 jeweils ohne Fahrwerk wiedergegeben. Auch hier ist le-
diglich beispielhaft angedeutet, daB der Traversenwagen 5 innerhalb
des Trogs 8 drei Ballenpléatze, gegebenenfalis wieder in je drei Reihen,
aufweist. Neben dem Trog 8 sind bei der Ausflhrungsform geman
Figur 3 in fluchtender Anordnung jeweils ein Kastenplatz 30, 31
nebeneinander angeordnet, wobei auch hier auf dem Kastenplatz 30
zweckmaéaBigerweise ein Oberkasten 32, auf dem Kastenplatz 31 ein
Unterkasten 33 sich befinden. Diese Anordnung wird man in erster
Linie dann wéhlen, wenn auf die Platzverhéltnisse nicht allzu groBe
Ricksicht genommen werden mufB3 und am Oberkasten keine Nach-
arbeiten notwendig sind. In diesem Fall kénnen sich die Fahrwerke
auch jeweils im &ufleren Bereich des Traversenwagens befinden, so
daB die Kastenplé&tze 30, 31 nicht auf einem Kragarm angeordnet

sind. ‘

Bei einer platzsparenderen Ausfihrungsform gemaf Figur 4 sind
dhnlich wie bei dem Ausfﬁhrunésbeispiel gemaR Figur 2 am Traversen-

wagen ein Kastenplatz 34 fir den Unterkasten 35 und zwischen

- 15 -
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diesem und dem Trog 8 ein Kastenplatz 36 zur Aufnahme des Ober-

kastens 37 in Schréglage vorgesehen. Damit die fir den Oberkasten

notwendige Halterung beim Abschieben des Formballens in den Trog 8
nicht stért, greift sie mit Vorteil von der Seite her an dem Ober-

kasten, bespielsweise an seinen Wendezapfen an.

In der Ausfihrung geméaB Figur 5 weist der Traversenwagen 5 wieder-
um einen Kragarm 11 auf, wobei die untere Stufe wiedervumAeinen
Kastenplatz 12 fur den Unterkasten 13 bildet, wihrend im Bereich
der oberen Stufe ein mit den Ballenpl dtzen fluchtender Kasten-
platz 38 fur den Oberkasten 39 angeordnet ist. Die obere Stufe
braucht dabei nur so br eit ausgebildet sein, daB der Oberkasten 39
sicher unterstutzt ist, im i.‘ibrigen aber den Unterkasten etwas Uber-

greift, soweit dies die dort notwendigen Nacharbeiten gestatten.

SchlieBlich zeigt Figur 6 eine Ausflihrungsform, wie sie insbe-
sondere bei Verwendung zwéier Formmaschinen, die also j'eweils
nur Unterkasten bzw. Oberkasten abformen, eingesetzt wird. Dabei
kann je eine Formmaschine an jeder Langsseite der geschlossen ge-
fuhrten Férderbahn 2 angeordnet sein. Der TraversenWagen 5 besitzt
in diesem Fall zu beiden Seiten der Férderbahn je; einen Kasten-
platz 40 bzw. 41 fUr den Unterkasten 42 bzw. den Oberkasten 43.
Der Kastenplatz 41 ist bei dieser Variante nur zwischen der Form-
maschine und dem Zulegegerat besetzt, da er dort von einem Hub-
und Querférderer abgénommen und dem Zulegegerét auf der anderen |

Seite zugefihrt wird.
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Patentanspriliche

1. Kasten-Formaniage flur GieBereien mit einer in einer vertikalen
Ebene endlos verlaufenden, zweistdckigen Férderbahn mit Tra-
versenwagen, die wenigstens zwei quer zur Transportrichtung
nebeneinander liegende Platze aufweisen, von denen der eine

5 - ein Kastenplatz - an einer Zulegestation die aus Unterkasten
und zugelegtem Oberkasten bestehende Form aufnimmt, die
auf der oberen Bahn abgegossen ,daraufhin auf die untere Bahn
Ubergeben, auf dieser in entgegengesetzter Richtung zum an-
deren Ende gefuhrt und dort auf die obere Bahn zurlickgefihrt

10 wird, wo in einer AusstoB3station der Formballen vom Form-
kasten getrennt und auf den benachbarten Platz - einem Ballen-
platz - des Traversenwagens, der dort gegebenenfalls einen
U-férmigen Trog besitzt, abgeschoben wird, wobei 2ugleich
der dort von einem friheren Arbeitstakt befindliche Formballen

15 auf einen weiteren daneben liegenden Ballenplatz oder Uber eine -
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Entladestation auf eine Auspackstrecke Ubergeben wird, wéhrend
der leere Formkasten in Ober- Qnd Unterkasten getrennt und diese
der Formmaschine Ubergeben werden, |
dadurch geke‘nnzeichnet s

5 daB jeder Traversenwagen '(5) wenigstens einen weiteren quer zur
Tralnsportrichtung neben den Ballanplétzen (9) liegenden Kasten-—
platz (15, 30, 36, 38, 40) aufweist und die obere Bahn (6) zwischen
der Formmaschine (1) und der Zulegestation (25) als Kerneinlege-
strecke (24) dient, auf die in einer Beladestation (23) der abge-

10 formte Unterkasten (13) auf den einen (12), der abgeformte Ober-

kasten (15) auf den anderen Kastenplatz (15) Ubergeben werden.

2. Kasten-Formanlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf3
die beiden Kastenplétze jedes Traversenwagehs (5) unmittelbar
nebeneinander angeordnet sind und an der Beladestation (23) der

15 Unterkasten (13, 33, 35) auf den vorderen (12, 31, 34, 36), der
Oberkasten (16, 32, 37, ‘39) auf den hinteren Kastenplatz (15, 30,
36, 38) Ubergeben werden. | | |

3. Kasten-Formanlage nach Anspruch 1 oder.2, dadurch gekennzeichnet,
daB der Traversenwagen (5) am hinteren Kastenplatz (15, 36) eine
den Oberkasten (16, 37) in einer nach hinten geneigten Schréglage
halternde Aufnahme (17) aufweisf. |

4. Kasten-Formanlage nach einem der Anspriche 1bis 3,. dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Traversenwagen (5) an seiner einen Séite
einen stufenférmig nach unten gezogenen Kragan:n (11) aufweist,
25 auf dessen unterer Stufe der eine (12) der beiden Kastenplatze (12, 15

bzw. 38) angeordnet ist.
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Kasten-Formanlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daf3
der andere Kastenplatz (38) auf der oberen Stufe des Kragarms (11)

etwa in Flucht mit den Ballenplétzen (9) angeordnet ist.

Kasten-Formanlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB
der stufenférmige Kragarm (11) so ausgebiidet ist, daB Ober-
kasten (39) und Unterkasten (13) in ihrer Position auf den Kasten-

platzen (38, 12) einander teilweise Ubergreifen.

Kasten-Formanlage nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der stufenférmige Kragarm (11) am Ubergang (14)
von der oberen zur unteren Stufe den anderen Kastenplatz (15) mit
der Aufnahme (17) zur schrégen Halterung des Oberkastens (16)

aufweist.

Kasten-Formanlage nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schienen fir die Traversenwagen (5) der
oberen Bahn (6) gegeniiber denen der unteren Bahn (7) zur Seite

des stufenférmigen Kragarms (11) versetzt sind.

Kasten-Formanlage nach einem der Anspriche 4 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB flr den stufenférmigen Kragarm (11) der Tra-
versenwagen (5) der unteren Bahn (7) eine neben deren auf Boden-
hohe befindlichen Schienen angeordnete Kanalgrube (19) vorge-

sehen ist.
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Kasten-Formanlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
jeder Traversenwagen (5) an seinen beiden Seiten je einen Kasten-
platz (40, 41) und dazwischen die Ballenplétze (9) aufweist und
daB der Férderbahn (2) an ihrer einen Langsseite eine Oberkasten-,
an.ihrer anderen Léngsseite eine Unterkasten-Formmaschine zu-
geordnet ist, wobei an der Zulegestation (25) die Oberkasten (43)
auf die andere Léingéseite Gbergefihrt und auf den dort befind-

lichen Unterkasten (42) zugelegt werden.

Kasten-Formanlage nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daB jeder Traversenw_agen (5) einen Eigenantrieb

aufweist.

Kasten-Formanlage nach einem der Anspriche 1 bis 11 wobei auf
der oberen Bahn an der Zulegestation auf den Oberkasten der kom-
pletten Form Beschwereisen aufgelegt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an der Zulegestation (25) eine die Beschwereisen
von den sie auf der unteren Bahn (7) passierenden, abgegossenen
Formen (20) abnehmende und auf die obere Bahn (6) umsetzende

Einrichtung vorgesehen ist.

Kasten-Formanlage, insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 9
mit auf einer Bahn bewegten Traversenwagen als Transportmittel,
wenigstens zwei quer zur Transportrichtung nebeneinander liegende
Platze aufweisen, von denen der eine - ein Kastenplatz - an einer
Zulegestation die aus Unterkasten und zugelegtem Oberkasten be-
stehende Form, der andere - ein Ballenplatz - mit gegebenenfalls

einem U-férmigen Trog, einen von den Formkasten getrennten

-5-




10

-5- 0090217

Formballen aufnimmt, wobei die fertige Form auf einem Teil der
Bahn entlang einer GieB3strecke gefuhrt wird, wahrend der an-
schlieBende Teil der Bahn als Kihistrecke flr die abgegossenen
Formen bzw. fur die Formballen dient, dadurch gekennzeichnet,
daB jeder Traversenwagen (5) an seiner einen Seite einen stufen-
férmig nach unten gezogenen Kragarm (11),auf dessen unterer
Stufe der Kastenplatz (12) zur Aufnahme des abgeformten Unter-
kastens (13) angeordnet ist, und am Ubergang (14) von der
oberen zur unteren Stufe einen weiteren Kastenplatz (15) auf-
weist mit einer den abgeformten Oberkasten (16) in einer nach
hinten geneigten Schréglage aufnehmenden Halterung (17), wo-
bei der vor der Zulegeposition (25) liegende Teil der Bahn (2)
auf der Ober- und Unterkasten (16, 13) nebeneinander angeord-

net sind als Kerneinlegestrecke (24) dient.
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