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€9 Giesserei-Formanlage.

@ Bei einer GieBerei-Formanlage mit einer Formma-
schine (1), in der abwechselnd Ober- (11) und Unterkasten
(10) einer Kastenform hergestellt werden, und mit einer
Rechteckbahn, auf der die Ober- und Unterkasten, die kom-
pietten Formkasten und die ausgedriickten Formen an ver-
schiedenen Arbeitsstationen vorbeigefiihrt werden, sind zur
Erzielung einer kompakten und kostenglinstigen Anordnung
an einer Kopfseite der Formanlage, die von einer Schmal-
seite (2) der Rechteckbahn gebildet ist, die Formmaschine
und eine Wendestation (15) fir die Unterkasten, an einem
in Forderrichtung (12) senkrecht anschiieBenden langeren
Abschnitt der Rechteckbahn eine Kerneinlegestrecke (17),
eine Zulegestation (18) und eine GieBstrecke (14) angeord-
net, wahrend der dazu parallele andere langere Abschnitt
der Rechteckbahn als Kiihlstrecke (29) ausgebildet und bis
nahe der Formmaschine zu einer Ausdriickstation (34} zu-
riickgefiihrt ist, von der die Formen auf eine direkt neben
dieser Kiihistrecke liegende weitere Kithistrecke mit entge-
gengesetzter Férderrichtung gelangen, wahrend die leeren
Formkasten mit wiederum entgegengesetzter Foérderrich-
tung tber die Trennstation (45) zur Formmaschine gelan-
gen.
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GieBerei -Formanlage

Die Erfindung betrifft eine GieBerei-Formanlage mit einer Formmaschine,
in der abwechselnd Ober- und Unterkasten einer Kastenform hergestellt
werden, einer die Eormmaschine einbeziehenden Rechteckbahn, die eine
Wendestation fur den abgeformten Unterkasten, eine Kerneinlegestrecke ,
eine Zulegestation fUr den abgeformten Ober- und Unterkasten, eine Aus-
drickstation fur die komplette Form und eine Trennstation, von der der
leere Unter- und Oberkasten aufeinander folgend der Forrmmaschine zuge-

fUhrt- werden, aufweist und mit einer GieBB~ und Kuhlstrecke.

Formanlagen dieses Aufbaus fur den KastenguB sind in vielen Ausfihrungs-
formen bekannt. lhre spezielle Ausbildung und die Anordnung der diversen
Arbeitsstationen richtet sich jeweils nach den r&umlichen Gegebenheiten
und in Einzelféllen auch nach den speziellen guitechnischen Anforderungen,
die an diese Formanlage gestelit werden. Bei KastenguB ist man insbe-
sondere bestrebt, die Anzahl! der in der Anlage umlaufenden Formkasten

so gering wie irgend vertretbar zu halten um damit einerseits die Kosten
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der Anlage, andererseits den Transportaufwand fUr die leeren Formkasten
zu senken. Bei der bekannten Anlage (DE-AS 1 962 131) ist eine lang-
gestreckte Rechteckbahn vorgesehen, an deren einen L angseite hinter-
einander die Trennstation, die Formmaschine, die Kerneinlegestrecke und
die Zulegestation angeordnet sind. Von der Zulegestation gelangen die
kompletten Kastenformen Uber einen Querfdrderer auf die andere Lang-
seite der Rechteckbahn, die Uber den Querférderer hinaus verléngert ist.
Diese Langseite der Rechteckbahn schlieBt die GieB3- und Kihlstrecke
ein, wobei zwei Plattenbandférderer Ubereinander angeordnet sind. Jeder
Plattenbandférderer weist zwei nebeneinander liegende Pl&atze auf. Der
Bauaufwand an Foérdereinrichtungen und der Platzbedarf dieser Forman-

lage ist betréchtlich.

Bei kastenlosen Formen kann der Bauaufwand fUr die Férdereinrichtungen
erheblich gesenkt werden, da der Ricktransport der leeren Formkasten
entfallt. Die gleichwohl fur die Herstellung der Form erforderlichen Form-
rahmen kénnen in einem kurzen Kreislauf um die Formmaschine herum
gefihrt und die Form unmittelbar von diesem kurzen Kreislauf auf die
Gief3- und Kiihlstrecke abgegeben werden. Eine solche Anlage 1&Bt sich
also relativ kompakt bauen. Kastenloser GuB jedoch ist nicht in allen

Fallen mdéglich.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine GieBerei-Formanlage fir

den KastenguB mit dem eingangs geschilderten Aufbau so auszubilden, daB
eine platzsparende kompakte Bauweise mit der Moglichkeit einer Anpassung
an jeden Anwendungsfall méglich ist und die Herstellungskosten einer sol-

chen Anlage betréchtiich gesenkt werden kdnnen.
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Diese Aufgabe wird geméB einem ersten Grundgedanken der Erfindung
dadurch gel&st, daB an einer Kopfseite der Formanlage, die von einer
Schmalseite der Rechteckbahn gebildet ist, die Formmaschine und die
Wendestation angeordnet sind, ein in Férderrichtung anschlieBender
langerer Abschnitt der Rechteckbahn die Kerneinlegestrecke, die Zu-
legestation und die Gief3strecke aufweist, wahrend der dazu parallele,
andere léngere Abschnitt der Rechteckbahn als Kihistrecke ausgebiidet
und bis nahe der Formmaschine zu der Ausdriickstation zurlckgefuhrt
ist, von der die Formen auf eine direkt neben dieser Kihlstrecke liegen-
de weitere Kluhlstrecke mit entgegengesetzter Férderrichtung gelangen,
wéhrend die leeren Formkasten mit wiederum hierzu entgegengesetzter

Richtung Uber die Trennstation zur Formmaschine gelangen.

Die GieBlstrecke und der erste Teil der Kihlstrecke, auf der sich die
Formen noch im Formkasten befinden, lassen sich relativ nahe neben-
einander und parallel anordnen, so daB eine schmale Rechteckbahn ge-
geben ist. Die an der Kopfseite der Anlage angeordnete Schmalseite der
Rechteckbahn wird in der Regel etwas breiter sein. In Langsrichtung wird
dieser zusétzliche Platzbedarf dadurch sinnvoll genutzt, daf8 der zweite
Teil der Kuhlstrecke unmittelbar neben deren erstem Teil angeordnet ist

und die Férderrichtung auf diesen beiden Teilen der Klhlstrecke, die Gber

_ die Ausdrickstation miteinander in Verbindung stehen, einander entgegen-

gesetzt ist, so daB3 auch die Gesamtiénge der Anlage auf das notwendige
MaB beschrankt wird. Andererseits 188t sich die L&nge der Kerneinlege-
und GieBstrecke , wie auch die Lange der Kuhlstrecke ohne Schwierig-
keit an stark unterschiedliche Bedarfsfalle anpassen, indem die einzel-
nen Férderabschnitte entsprechend verklrzt oder verléngert werden. Stets
ergibt sich aber eine Formanlage mit geringst mdglichem Platzbedarf in

Léngs-~ und Querrichtung.
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GemaiB einer bevorzugten Ausflhrungsform ist an der Kopfseite der Form-
anlage auf der Schmalseite der Rechteckbahn unmittelbar vor der Form-
maschine die Trennstation flr den leeren Formkasten und unmittelbar
hinter der Formmaschine und vor der Wendestation eine Sandabstreif-

und Trichterbohrstation angeordnet.

Durch diese Ausbiidung werden - mit Ausnahme der Ausdrickstation -
alle Arbeitsstationen, an denen in gréBeren Mengen UberschuB- bzw.
Abfallsand entsteht, auf die Schmalseite der Rechteckbahn konzentriert,
so daB auch nur dort - und an der Ausdrickstation - entsprechende Ein-
richtungen wie Gruben, und Forderer zur Aufnahme des Abfallsandes

notwendig sind.

GeméB einem weiteren Merkmal der Erfindung ist vorgesehen, daB die
Schmalseite der Rechteckbahn an der Kopfseite der Formanlage auf einem
solch hohen Niveau angeordnet ist, daB die Formmaschine auf Boden-
niveau aufgestellt werden kann, und dafl die Trennstation auf dieser
Schmalseite an der einen Ecke der Rechteckbahn angeordnet und mit
einem Trenngerdt ausgestattet ist, das anl&Blich des Trennens der

leeren Formkasten die Differenz zwischen dem Normalniveau der Recht-
eckbahn und dem erhShten Niveau an der Schmalseite der Rechteckbahn

Uberwindet, wahrend an der gegeniiberliegenden Ecke eine Absenk-

station fUr die abgeformten Ober- und Unterkasten angeordnet ist.

Auf diese Weise kann die Formmaschine auf normalem Bodenniveau auf-
gestellt werden, so daB die sonst notwendigen umfaénglichen Baumas-
nahmen fur eine Fundamentgrube entfallen kénnen. Es ist, wie bereits
gesagt, lediglich die Grube flr den Abfallsand erforderlich, an die je-

doch keine besonderen statischen Anforderungen gestelit werden. Die
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Uberwindung des Niveauunterschiedes bedarf aufgrund der Anordnung und
Ausbildung des Trenngerétes keiner besonderen Hubeinrichtungen, da

lediglich der Hub des Trenngerétes entsprechend zu verldngern ist..

Bei dieser AusflUhrungsform ist ferner mit Vorteil vorgesehen, dafl auch
der zweite Teil der Klhistrecke, auf die die ausgedriickten Formen ab-
gegeben werden, auf etwa dem gleichen Niveau angoerdnet ist, wie der
an der Kopfséite der Anlage befindliche Abschnitt der Rechteckbahn.
Auch hier wird der Niveauunterschied in einfacher Weise durch die Hub-

bewegung des an der Ausdriickstation angeordneten Gerates Uberwunden.

Die erfindungsgema&Be Ausbildung der Formanlage gibt die Méglichkeit,
dafB der Abschnitt der Rechteckbahn zwischen der Ausdrickstation Uber

die Trennstation,die Formmaschine, die Absenkstation bis zur Zulege-
station als die Kasten unmittelbar aufnehmende Bordrollenbahn und der

die Gief3strecke und der die abgegossenen Kastenformen aufnehmende
Abschnitt der Kuhlstrecke bis zur Ausdriickstation als Palettenbahn aus-
gebildet sind, wobei die Ausdrickstation an der einen Langseite der Recht-
eckbahn und die Zulegestation an der anderen Langseite einander gegen-

Uberliegen und durch ein Paletten-Ubersetzgerat verbunden sind.

Auf diese Weise sind nur in der unmittelbaren Umgebung der Formma-
schine die relativ teuren Bordrollenbahnen notwendig, die aber wiederum
den Vorteil haben, daB sie jederzeit um klrzere Abschnitte ergénzt
werden kénnen, wahrend auf den weitaus langeren Abschnittien der Recht-
eckbahn eine billige Schienenbahn fUr die Palettenwagen vorgesehen sein

kann.

Bei dieser Ausfithrungsform sind zweckméBigerweise auch das Ende der

GieBstrecke und der gegeniberliegende Anfang der Kuhlistrecke durch ein
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Paletten-Ubersetzgerét verbunden. Sowohl dieses als auch das Ubersetz-
gerét zwischen der Ausdriickstation und der Zulegestation kénnen in ein-
facher Weise durch einen schienengebundenen Wagen verwirklicht sein,
der seinerseits auf seiner Oberseite Schienenabschnitte fir die Rollen der

Paletten aufweist.

Wie bekannt, kann der an die Ausdrlickstation anschiieBende Teil der
Kihlstrecke mindestens je zwei Formen nebeneinander aufweisen. Diese
bekannte Formanlage wird erfindungsgemas dadurch weiterentwickelt, daB
dieser Teil der Kihlstrecke aus wenigstens zwei hebeneinander angeord-
neten, endlosen Gummibandférderern besteht, vor deren Kopfseite die Aus-
driickstation angeordnet ist, an der wiederum ein nach oben wirkender Aus-
drickzylinder angeordnet ist, der zwischen zwei Positionen jeweils an der
Kopfseite jedes der beiden Gummibandférderer verfahrbar ist. Dabei ist
ein die Form vom Ausdriickzylinder auf den Gummibandfrderer Ubergeben-

der Schieber vorgesehen.

Bisher werden im Bereich der KiUhlstrecke meist Plattenbandférderer
verwendet, die in der Regel zwei, gegebenenfalls auch mehr Platze
nebeneinander aufweisen. Diese Plattenbandférderer haben den Vor-
teil, daB die Formen von der Seite her aufgeschoben werden kdnnen.
Nachteilig ist jedoch ihr hoher Kostenanteil an der Gesamtaniage,
eine gewisse Stérempfindlichkeit und eine nicht geringe Geréuschent-
wicklung. Gummibandfdrderer sind wesentlich preisglinstiger, jedoch
kdnnen die Formen nicht nebeneinander von der Seite her aufgeschoben
werden, weshalb bei deren Verwendung bisher stets nur ein einzelnes
Band eingesetzt wurde. ErfindungsgemaB sind mindestens zwei solcher
Gummibandférderer nebeneinander angeordnet und befindet sich die
Ausdrick- und Ubergabestation direkt an der Kopfseite dieser Gummi-

bandférderer, so dafB die Formen wechselweise auf den einen oder anderen
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Forderer Ubergeben werden kdnnen. Damit wird ein gleichm&Bger Arbeits-

takt innerhalb der gesamten Formanlage erreicht.

Wie bereits oben angedeutet, ist unter der Ausdriickstation eine Grube
angeordnet, in der sich eine Einrichtung zum Wegfliihren des Abfallsandes
befindet. Diese Einrichtung ist im allgemeinen als Bandférderer ausgebil-
det. Die erfindungsgemé&Be Ausbildung an der Ausdrickstation mit einem
zwischen den beiden Kopfenden der Gummibandférderer verfahrbaren Aus-
drickzylinder eréffnet die M 8glichkeit, daB die den Abfallsand wegfUhren-
de Einrichtung aus einem an dem verfahrbaren Ausdriickzylinder angeordne-
ten, bis zum Boden der Grube reichenden Schieber besteht, der bei jeder
Fahrbewegung des Ausdriickzylinders in der einen Richtung den Formsand
aus der Grube herausschiebt. Es entfalit also ein gesonderter Férderer

fur den Abfallsand. Die Férderbewegung wird durch die Fahrbewegung des
Ausdrickzylinders erzeugt, wobei als einfaches Férdermittel der Schieber

nach Art eines Schneepflugs od.dgl. dient.

Um das Hineinfallen von Abfallisand in dem Bereich hinter dem Schieber
zu vermeiden, kann an dem verfahrbaren Ausdrlickzylinder eine dem
Schieber bei dessen Schiebebewegung nachlaufende Abdeckung fur die

Grube angeordnet sein.

Mit Vorteil sitzt der Ausdriickzylinder auf einem schienengebundenen

Wagen, an dem der Schieber und die Abdeckung angeordnet sind.

GeméB einer weiteren zweckmaBigen Ausflhrungsform befindet sich der

Ausdriickzylinder weitgehend innerhalb der Grube vor dem Schieber. Dies

bringt den Vorteil, daB der Ausdrlckzylinder nicht als kostenaufwendiger

Teleskopzylinder ausgebildet sein muB.
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Zur Beseitigung des Abfallsandes ist geméaf einem weiteren Merkmal
der Er findung vorgesehen, daB unterhalb der Schmalseite der Rechteck-
bahn an der Kopfseite der Formanlage und entlang der einen Langseite der
Rechteckbahn bis in den Bereich der Ausdriickstation eine Grube mit
einem F&rderer zum Wegtransportieren des Abfallsandes angeordnet ist
und daB der Boden der Grube an der Ausdriickstation bis oberhalb des

Abfallsand-Forderers an der Langseite der Rechteckbahn reicht.

Damit sind die beiden einzigen notwendigen Abfallsand-Gruben Uber eine
relativ kurze Grube an der einen Langseite verbunden. Der an der Ausdrick-
station anfallende Formsand wird durch den Schieber direkt an den in der

Crube an der Langseite laufenden Forderer Ubergeben.

Die vorgenannte AusfUhrungsform wird dadurch in bevorzugter Weise weiter-
gebildet, daB der Abfallsand-Férderer unmittelbar nach der Ausdrickstation
aus der Crube heraus bis oberhalb des Niveaus der Formen auf dem Gummi-
bandférderer der Kihlstrecke geftinrt und unterhalb seines Abgabeendes
ein Querfdrderer angeordnet ist, der den Abfallsand auf die Formen ab-

wirft.

I Gegensatz zu den bekannten Formanlagen, bei denen der Abfallsand
- meist in Gruben - bis zur Sandaufbereitung transportiert wird, gelangt
hier der innerhalb der Formanlage anfallende Abfallsand auf die Formen
und mit diesen an die Auspackstation, wo ohnehin die gréte Menge an

aufzubereitendem Formsand anféllt.

Nachstehend ist die Erfindung anhand eines bevorzugten Ausflhrungsbei-
spiels beschrieben, das in der Zeichnung dargestellit ist. In der Zeich-

nung zeigen:
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Figur 1 eine Draufsicht auf die Formanl!age;
Figur 2 einen Schnitt A-A gemé&s Figur 1;
Figur 3 einen Schnitt B-B gemaBs Figur 1
Figur 4 einen Schnitt C-C gemaf Figur 1 und

Figur 5 einen Schnitt D-D gemanB Figur 1.

Wie die Draufsicht gemas Fig. 1 zeigt, wird der UmriB der GieBerei-
Formanlage im wesentlichen durch eine langliche Rechteckbahn be-
stimmt, die sich aus mehreren Abschnitten unterschiedlicher Funktion
zusammensetzt. Kernstick jeder Formanlage ist die hier mit 1 be-
zeichnete Formmaschine, die an der Kopfseite der Rechteckbahn
innerhalb derselben angeordnet ist. Sie arbeitet mit einem eine
Schmalseite der Rechteckbahn bildenden Abschnitt 2 zusammen

und besitzt zwei Stationen, von denen sich die Station 3 vor der
Formmaschine innerhalb des Abschnittes 2 der Rechteckbahn befin-

det, wahrend die zweite Station innerhalb der Formmaschine angeordnet
ist. Oberhalb der Station 3 befindet sich stationér ein Formsand-Fiilige-
fas 4, das aus einem neben der Formanlage stehenden Formsandbunker 5
Uber einen Forderer 6 beschickt wird. An der Station 3 und unterhalb des
Férderbahnabschnittes 2 befindet sich ein AnpreBaggregat 7, das zwischen
den beiden Stationen verfahrbar ist, unmittelbar oberhalb des Anpref3-
aggregates 7 befindet sich ein Modellplattentrager 8 mit Modell. Dieses
kann mittels einer Modellwechseleinrichtung 9 durch ein anderes Mo-
dell ersetzt werden. Beispielsweise sind‘ nebeneinander das Modell fur

den Oberkasten und den Unterkasten einer Form angeordnet. Ein Arbeitstakt
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l&auft so ab, daB das AnpreBaggregat 7 in der Station 3 nach oben gegen
den Modellplattentrager fahrt, diesen auf seinem weiteren Hubweg nach
oben mitnimmt und gegen den in der Station 3 auf der Férderbahn befind-
lichen Kastenteil, z.B. einen Unterkasten 10 fahrt, auch diesen mit-
nimmt und gegen den Offnungsrand des FlullgefédBes 4 anpreBt. Gegeben-
enfalls kann auch noch zusétzlich ein Flilirahmen vorgesehen sein. Nach
AbschluB des Flllvorgangs wird das AnpreBaggregat 7 mit dem Unter-
kasten 10 etwas abgesenkt und in die Formmaschine hineingefahren, um
dort den Unterkasten 10 wieder anzuheben und gegen das Verdichtungs-
aggregat anzupressen. Die Verdichtung des Formsandes kann pneumatisch,

mechanisch oder in kombinierter Weise erfolgen. Der abgeformte Unter-

kasten wird nach Absenken vom Verdichtungsaggregat wieder in die Station

3 eingefahren,; um dann auf dem Abschnitt 2 in Richtung des Pfeils 12
(Figur 1) weiter transportiert zu werden, wobei er beispielsweise einem
Oberkasten 11 (Figur 4) folgt. Die Kastenteile 10, 11 erreichen nach-
einander eine Abstreifeinrichtung 13 nach Art eines Pfluges, der am
Formricken Uberstehenden Formsand abstreift. Unmittelbar hinter der
Abstreifeinrichtung 13 ist ein Trichterbohrgerédt 14 angeordnet, das in

mehrere Positionen mit Bezug auf die Form gebracht werden kann.

Es folgt eine Wendestation 15, in der der Unterkasten gewendet wird,
so daB die Form von oben zugénglich ist, wahrend der Oberkasten sich

bereits in entsprechender Position befindet.

Der Abschnitt 2 der Rechteckbahn ist, wie insbesondere Figur 4 zeigt,
erheblich Uber Bodenniveau angeordnet derart, daB die gesamte Form-
maschine 1 auf Bodenniveau aufgestelit werden kann. Am Ende des Ab-
schnittes 2 und im Bereich einer Ecke der Rechteckbahn ist deshalb ein

Absenkgerét 16 angeordnet, das die Formkastenhélften auf Arbeitsniveau
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absenkt, wie dies bei dem rechts unten gezeigten Oberkasten 11 der
Fall ist. Die Rechteckbahn wird in diesem Bereich wie auch im Ab-
schnitt 2 von Bordrollenbahnen gebildet. Von dem Absenkgerét 11 ge-
langen die Formkastenhalften auf eine Kerneinlegestrecke 17 an einer
Langseite der Rechteckbahn (Figur 1). Die Kerneinlegestrecke 17

weist mehrere Stationen 18 zum Einlegen von Kernen, insbesondere

in den Unterkasten, auf. Der Kerneinlegestrecke 17 folgt ein Zulege-
gerat 19, mittels dessen der Oberkasten 11 angehoben, und nach
Unterfahren des Unterkastens auf diesen abgesenkt wird. An dem Zu-
legegerét 19 wird der komplette Formkasten von einem Palettenwagen 20
Ubernommen, der seinerseits mittels eines auf Schienen 21 verfahrbaren
Transportwagens herangefahren wird (Figur 1 und 2). Der Palettenwagen
mit dem kompletten Formkasten 22 gelangt dann auf eine Schienenbahn
23, die den gréBten Teil der einen Langseite der Rechteckbahn ausmacht
und als GieBlstrecke 24 dient. Am-Ende der Gief3strecke ist ein Brems-
zylinder 25 und ein Ubersetzgerat 26 wiederum in Form eines schienen-
gebundenen Wagens 26 angeordnet, der seinerseits auf der Oberseite
Schienen 27 flr den Palettenwagen aufweist. Der Palettenwagen mit
dem Formkasten gelangt mittels dieses Ubersetzgerites auf die andere
Langseite der Rechteckbahn, wo wiederum Schienen angeordnet sind,
auf denen die Palettenwagen mit einem StoBzyilinder 28 taktweise vor-
wértsbewegt werden. Dieser Abschnitt 29 der Rechteckbahn bildet
einen ersten Teil einer Klhlstrecke, auf der sich die Form noch inner-
halb des Formkastens befindet. Die in Richtung des Pfeils 30 transpor-
tierten Formkasten gelangen im Bereich der Formmaschine 1 in ein
weiteres Ubersetzgerat 31, das im wesentlichen aus einem horizontal
verfahrbaren sowie heb- und senkbaren Greifer 32 (Figur 5) besteht.
Mittels des Greifers 32 wird der Formkasten vom Palettenwagen 20 ab-

gehoben. Der Palettenwagen 20 gelangt Uber die bereits beschriebene
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Schienenbahn 21 wieder an das Zulegegerét 19. Auf diese Weise ist

der Palettenumlauf geschlossen.

Der im Greifer héngende Formkasten 32 wird in eine der beiden Positio-
nen 33 oder 34 gefahren, die unmittelbar nebeneinander und am Aufgabe-

ende je eines Gummiférderbandes 35, 36 angeordnet sind.

Unterhalb dieser beiden Positionen 33, 34 befindet sich ein Ausdriick-
zylinder 37 mit Ausdrickplatte 38, der mittels eines Wagens 39
zwischen den beiden Positionen verfahrbar ist (Figur 5). Beim Hoch~
fahren drlckt die Ausdriuckplatte 38 die Form aus dem in der entsprechen-
den Position befindlichen Formkasten 22 und bringt die Form 40 auf das
Niveau des einen Gummibandférderers 36, auf den die Form dann (ber-
geben wird. Beim néchsten Arbeitstakt féhrt der Wagen 39 den Ausdriick-
zylinder 37 mit Ausdriickplatte 38 in die in Figur 5 strichpunktiert- wieder-
gegebene andere Position 33. Auf diese Weise kdnnen wahlweise nur ein
Gummibandférderer oder wechselweise beide Gummibandférderer be-
schickt werden. Die Gummibandférderer 35, 36 laufen in Richtung des
Pfeils 41, also entgegen der Forderrichtung auf dem ersten Teil der Kuhl -
strecke 29 um und bilden den gréBeren zweiten Teil der Kihlstrecke, die
unmittelbar neben dem ersten Teil 29 angeordnet ist. Die Formen 40 ge-
langen mittels der Gummibandforderer 35, 36 an eine Abgabestation 42,
von der sie an eine Auspackstation, z.B. einen Ruttelrost 43 Ubergeben

werden, um das GuBstick vom Formsand zu trennen.

. An die Ausdrickstation, und zwar an deren Position 34, schlieBt ein

Abschnitt 44 der Rechteckbahn an, der die leeren Formkasten in ein
Trenngeré&t 45 UberfUhrt, wo Oberkasten und Unterkasten voneinander ge-

trennt und nacheinander der Station 3 vor der Formmaschine 1 zugefihrt’
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werden. Dabei werden die Formkstenhélften, wie Figur 4 zeigt, wieder
vom Normalniveau auf das erhéhte Niveau angehoben, indem das Trenn-

gerat einen entsprechend gréBeren Hub aufweist.

Im Bereich des Abschnittes 2 an der Schmalseite der Rechteckbahn ist
eine Grube 46 angeordnet, in der unter sdmtlichen Arbeitspositionen auf
diesem Abschnitt ein Bandférderer 47 umléuft, der den an diesen Arbeits-
positionen anfallenden Abfallsand aufnimmt und auf einen senkrecht da-
zu laufenden Bandférderer 53 Ubergibt. Dieser l8uft in einer kurzen Grube
48 an der Langseite der Rechteckbahn von der Hbhe des Trenngeréte 45
bis in Hhe der Ausdrickstation. Unterhalb der Ausdrickstation mit den
Positionen 33, 34 ist gleichfalls eine Grube 49 angeordnet, in die der
beim Ausdricken anfallende Abfallsand gelangt. Um diesen aus der Gru-
be 49 herauszuférdern, ist an dem Wagen 39 mit dem Ausdrickzylinder 37
und der Ausdrlickplatte 38 ein Schieber 50 angeordnet, der bis auf den
Boden der Grube 49 reicht. Ferner ist am Wagen 39 eine Abdeckung 51
angeordnet, die das Einfallen vom Formsand in den Raurm hinter den
Schieber 50 verhindert. Bei einer Fahrbewegung des Wagens 39 aus der
strichpunktierten Position in die durchgezogene Position nimmt der
Schieber 50 den in der Grube befindlichen Formsand mit. Die Grube 49
endet mit einer Offnung 52 unmittelbar oberhalb des in der Grube 48
laufenden Bandférderers 53.Der Bandférderer 53 ist unmittelbar hinter

der Ausdriickstation nach oben gefUhrt (Figur 3) und gibt den Abfallsand
auf eine querférdernde Einrichtung, z.B. eine Rutsche 54, die oberhalb
der auf dem Gummiband 36 umlaufenden Formen 40 endet und den Ab-

fallsand auf diese Formen abwirft.

In Abwandlung der zuvor beschriebenen Anlage kann der erste
Teil 29 der Kilhistrecke auch als zusatzliche Gief3strecke ver-
wendet werden, wenn beispielsweise die Schmelze zlgig und
vollstindig gegossen werden muB3, z.B. bei Sphirogufl. Dies

geschieht dann bei Stilistand der Anlage.

0112470
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PatentanspriGche

1. GieBerei-Formanlage mit einer‘Formmaschine, in der abwechselnd
Ober- und Unterkasten einer Kastenform hergestelit werden, einer
die Formmaschine einbeziel';cenden Rechteckbahn, die eine Wende-
station fur der; abgeformten Unterkasten, eine Kerneinlegestrecke,
eine Zulegestation fir den abgeformten Ober- und Unterkasten, eine
Ausdrickstation ‘%Ur die komplette Form und eine Trennstation, von der
der leere Unter- und Oberkasten aufeinénderfolgend der Formmaschine
zugefihrt werden, aufweist, und mit einer GieB- und Kihlstrecke,
dadurch gekennzeichnet,
daB an einer Kopfseite der Formanlage, die von einer Schmalseite
(2) der Rechteckbahn gebildet ist, die Formmaschine (1) und die
Wendestation (15) angeordnet sind, ein in Férderrichtung (12) senk-
recht anschlieBBender [&ngerer Abschnitt der Rechteckbahn die Kem-
einlegestrecke (17), die Zulegestation (19) und die GieBstrecke (24)
aufweist, wahrend der dazu parallele andere langere Abschnitt der

Rechteckbahn als Kihlstrecke (29) ausgebildet und bis nahe der Form-
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maschine (1) zu der Ausdriickstation (33, 34) zurlickgefthrt ist,

von der die Formen (40) auf eine direkt neben dieser Kih!strecke
liegende weitere Kihistrecke (35, 36) mit entgegengeéetzter Foérder-
richtung (41) gelangen, wéhrend die leeren Formkasten (44) mit |
wiederum entgegengesetzter Férderrichtung Uber die Trennstation (45)

zur Formmaschine (1) gelangen.

Formanlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB an der -
Kopfseite der Formanlage auf der Schmalseite (2) der Rechteckbahn
unmittelbar vor der Formmaschine (1) die Trennstation (45) und un-
mittelbar hinter der Formmaschine und vor der Wendestation (15) eine

Sandabstreif- und Trichterbohrstation (13, 14) angeordnet ist.

Formanlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die
Schmalseite (2) der Rechteckbahn an der Kopfseite der Formanlagé
auf einem solch hohen Niveau angeordnet ist, daf8 die Formmaschine
(1) auf Bodenniveau aufgestellt werden kann, und daé die Trennstation
(45) auf dieser Schmalseite an der einen Ecke der Rechteckbahn ange-
ordnet und mit einem Trenngerét ausgestattet ist, das anl&Blich des
Trennens der leeren Formkasten die D ifferenz zwischen dem Normal-
niveau der Rechteckbahn und dem erhdhten Niveau an deren Schmal-
seite Uberwindet, wéhrend an der gegeniiberliegendeancke eine Ab-
senkstation (19) fUr die abgeformten Ober- und Unterkasten (10, 11)

angeordnet ist.

Formanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
daB der zweite Teil der Kihlstrecke, auf die die ausgedriickten Formen
(40) abgegeben werden, auf etwa dem gleichen Niveau angeordnet ist,
wie der an der Kopfseite der Anlage befindliche Abschnitt (2) der
Rechteckbahn.
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Formanlage nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Abschnitt der Rechteckbahn zwischen der Ausdrick-
station (33, 34) Uber die Trennstation (45), die Formmaschine (1),
die Absenkstation (16) bis zur Zulegestation (19) als die Kasten (10,
11) unmittelbar aufnehmende Bordrollenbahn und der die GieBstrecke
(24) und der die abgegossenen Kastenformen aufnehmende Abschnitt
(29) der Kihistrecke bis zur Ausdriickstation (33, 34) als Paletten-
bahn ausgebildet sind und daB die Ausdrickstation an der einen
Langseite der Rechteckbahn und die Zulegestation (19) an der anderen
Langseite einander gegeniiberliegen und durch ein Paletten- Ubersetz-

gerédt (21, 26) verbunden sind.

Formanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Ende der GieBstrecke (24) und der gegenlberliegende
Anfang der Kihlstrecke (29) durch ein Paletten-Ubersetzgerat (26, 27)

verbunden sind.

Formanlage, insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei
der an die Ausdrlickstation anschlieBende Teil der Kihlstrecke
mindestens je zwei Formen nebeneinander aufnimmt, dadurch gekenn-
zeichnet, daB dieser Teil der Kihlstrecke aus wenigstens zwei nebén—
einander angeordneten, endlosen Gummibandférderen (35, 36) be-
steht, vor deren Kopfseite die Ausdriickstation (33, 34) angeordnet
ist, an der wiederum ein nach oben wirkender Ausdriickzylinder (37)
angeordnet ist, der zwischen zwei Positionen (33, 34) jeweils an

der Kopfseite jedes Gummibandférderers (35, 36) verfahrbar ist.
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Formanlage, insbesondere nach Anspruch 7, mit einer unter der
Ausdrickstation angeordneten Grube und einer darin angeordneten
Einrichtung zum Wegflihren des Abfallsandes, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Einrichtung aus einem an dem verfahrbaren Aus-
driickzylinder (37) angeordneten, bis zum Boden der Grube (49)
reichenden Schieber (50) besteht, der bei jeder Fahrbewegung

des Ausdriickzylinders (37) in der einen Richtung (33', 34) den

Formsand aus der Grube (49) herausschiebt.

Formanlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB an dem
verfahrbaren Ausdriickzylinder (37) eine dem Schieber (50) bei
dessen Schiebebewegung nachlaufende Abdeckung (51) fUr die
Grube (49) angeordnet ist.

Formanlage nach einem der Angpriche 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Ausdriickzy!inder (37) auf einem schienenge=-
bundenen Wagen (39) sitzt, an dem der Schieber (50) und die

Abdeckung (51) angeordnet sind.

Formanlage nach einem der Ansgpriiche 1 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Ausdrickzylinder (37) sich weitgehend innerhalb

der Grube (498) vor dem Schieber (50) befindet.

Formanlage, insbesondere nach einem der Anspriche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB unterhalb der Schmalseite (2) der
Rechteckbahn an der Kopfseite der Formanlage und entlang der
einen Langseite der Rechteckbahn bis in den Bereich der Ausdrick-

station (33, 34) eine Grube (46, 48) mit einem Fdrderer (47, 53)
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zum Wegtransportieren des Abfallsandes angeordnet ist und daf
der Boden der Grube (49) an der Ausdriickstation (33, 34) bis
oberhalb des Abfallsand-Férderers (53) an der Langseite der

Rechteckbahn reicht.

Formanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Abfallsand-Férderer (53) unmittelbar nach der
Ausdriickstation (33, 34) aus der Grube (48) heraus bis oberhalb
des Niveaus der Formen (40) auf dem Gummibandférderer (35, 36)
der Kihlstrecke geflihrt und unterhalb seines Abgabeendes ein
Querférderer (54) angeordnet ist, der den Abfallsand auf die Formen

(40) abwirft.
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