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@ Kern- bzw. Masken-Paketiermaschine.

@ Die Erfindung betrifft eine Kern- bzw. Masken-
Paketiermaschine fur den vollautomatischen Zusammenbau
von Kern- bzw. Maskenpaketen in der GieBereitechnik und
besteht gus einer Entnahmevorrichtung fir die Kerne/Mas-
ken, einer Schwenkvorrichtung, einem Kiebstoffauftragsy-
stem, einer Paketiervorrichtung und einer Taucheinrichtung,

Mit Hilfe der erfindungsgemé&Ben Maschine werden die
von einer Kern- und MaskenschieBmaschine kommenden
Kerne/Masken entsprechend der Taktzeit einer soichen Ma-
schine sofort zusammengefigt oder paketiert.
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Kern~ bzw. Masken-Paketiermaschine

Die Erfindung betrifft eine Kern- bzw. Masken-
Paketiermaschine fiir den vollautomatischen Zusammen-

bau von Kern- bzw. Maskenpaketen in der GieBerei?
technik.

Bisher wird das Zusammenbauen von Kernen oder
Masken von Hand vorgenommen. Die Arbeitsabldufe werden
hintereinander durchgefiihrt. Die Genauigkeit des
Kern~ bzw. Maskenpakets ist abh&éingig von der Arbeits-
kraft. Weiterhin ist der Zeitaufwand zum Paketieren
von Hand wesentlich lénger als die Taktzeit der
Maschine, d.h. es milssen mehrere Arbeitsplitze ein-
gerichtet werden, um die Produktion zu erm®glichen,
die mit einer Hochleistungsmaschine m¥glich ist. Die
Genauigkeit des Kern- bzw. Maskenpakets ist ebenso
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abhdngig von dem manuellen Klebstoffauftrag bzw.
von der Menge des aﬁfgetragenen Klebers bzw. von
der noch zur Verfiigung stehenden Reaktionszeit zum

Verkleben der Kerne/Masken zueinander.

Die Aufgabe der Erfindung besteht nun darin
eine Maschine zum Paketieren von Kernen bzw. Masken
vorzuschlagen, mit deren Hilfe die von der Kern-
oder MaskenschieBmaschine kommenden Kerne oder Masken
entsprechend der Taktzeit dieser Maschine sofort

zusammengefiigt oder paketiert werden konnen.

Die Losung dieser Aufgabe wird durch die
technische Lehre vermittelt, daB die Maschine eine
Entnahmevorrichtung fliir die Kerne oder Masken, eine
Schwenkvorrichtung, ein Klebstoffauftragssystem,
eine Paketiervorrichtung und eine Taucheinrichtung
besitzt.

Die Entnahmevorrichtung der Maschine dient
zum Entnehmen der Kerne oder Masken aus der Kern- bzw.
MaskenschieBmaschine auf einer Palette, die Kerne
bzw. Masken werden mit Hilfe einer Schwenkvorrichtung
in die vertikale Lage gebracht. Die so gestapelten
Kerne oder Masken werden dann mittels eines ein-
schwenkbaren Klebstoffauftragsystems mit XKlebstoff
versehen und in einer Paketiervorrichtung zusammen-
gefiigt. Die Kern- oder Maskenpakete k®nnen an-
schlieBend in eine Taucheinrichtung gebracht und
mit einem Uberzug versehen werden. Die Maschine wird
im Normalfall unmittelbar hinter einer Kern- oder
MaskenschieBmaschine aufgestellt, oder sie kann als
Einzelaggregat, losgeldst von der SchieBmaschine,

auch die Paketierung vornehmen.
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Dadurch, daB mit Hilfe der erfindungsgem&Ben
Paketiermaschine der Klebstoffauftrag auf allen
Kern- bzw. Maskenteilungen gleichzeitig erfolgt
und die Kerne/Masken durch eine separate Hub-
vorrichtung mit einem aufgesetzten AnpreBzylinder
hintereinander zusammengefiigt, d.h. paketiert
werden, und das Kern-/Maskenpaket durch den
aufgesetzten Anprefizylinder auf das EndmaB inner-
halb der Reaktionszeit des Klebers zusammengedriickt
wird, ist ein automatischer, maBgenauer Zusammen-
bau mit ausreichender, l&ngerer Kleberreaktions-.
zeit innerhalb der Taktzeit einer Kern- bzw. Masken-
schieBmaschine; mtglich.

Die nachfolgende Beschreibung einer bevorzugten
Ausfihrungsform dient im Zusammenhang mit den Zeichnungen
der weiteren Erliuterung der Erfindung.

Es zeigen:

Fig. 1 schematisch im Schnitt von der Seite gesehen
die Entnahmevorrichtung fiir die von der SchieBmaschine
kommenden Kerne oder Masken, die dann mit Hilfe der
Schwenkvorrichtung in vertikaler Lage iibereinander
mit Abstand gestapelt werden,

Fig. 2 das einschwenkbare Klebstoffauftragsystem,
mit dessen Hilfe der Klebstoff zwischen die Kerne oder
Masken gebracht wird,

Fig. 3 die Paketiervorrichtung in schematischer
- Darstellung mit Kernen oder Masken, die nun mit Hilfe

eines Hubaggregats zusammengefiihrt werden und

Fig. 4 den Transport der paketierten Kerne bzw. Masken
zu der Taucheinrichtung mittels der das Kern- oder Masken-
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paket in ein Tauchbecken gebracht werden kann.

GemdB Fig. 1 werden die Kerne/Masken 1 durch die
Entnahmevorrichtung 2 mit aufgesetzter Entnahme-
palette 3 aus der Kern- und MaskenschieBmaschine
heraustransportiert. In der ausgefahrenen Position
wird die Entnahmepalette 3 mit einem Hubgerit 4 in
eine Kern-/Masken-Schwenkvorrichtung 5 angehoben. Diese
Kern-/Masken-Schwenkvorrichtung 5 ist mit seitlichen
Spannvorrichtungen 6 ausgeriistet, die die Kerne/Masken
seitlich von zwei Seiten greifen und dabei gleichzeitig.
justieren. Hierzu miissen die Kerne/Masken an dén
Greifpositionen mit der entsprechenden Konfiguration
ausgeformt sein. Die seitlichen Spannvorrichtungen
kbnnen, unabh&ngig von der Kern-/Maskenlinge, auf vor-
bestimmte MaBe verdndert werden. Zu diesem Zweck sind
die seitlichen Spannvorrichtungen 6 verstellbar an-
geordnet. Das Verstellen kann bei einer automatischen
Anlage durch den Verstellantrieb 8 bzw. bei einer
einfacheren Version durch Distanzstiicke vorgenommen
werden. Die Anzahl der seitlichen Spannvorrichtungen 6,
die auf der Kern-/Masken-Schwenkvorrichtung 5 aufgebaut
sind, ist abh&ngig von der Anzahl der Kerne/Masken 1,
die per Arbeitstakt auf der Kern- und MaskenschieBmaschine
hergestellt werden k&nnen bzw. ist abhdngig von der

Anzahl der Kerne/Masken, die zusammen paketiert werden
sollen.

Nachdem die Kerne/Masken 1 durch die seitlichen
Spannvorrichtungen 6 in der Kern-/Masken-Schwenkvor-
richtung 5 gegriffen und justiert sind, werden die Kerne/
Masken 1 gleichzeitig durch einen Schwenkantrieb 7 um
90 Grad hochgeschwenkt. Durch die Parallelfiihrung 9, mit
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der simtliche Spannvorrichtungen 6 gefilhrt werden, wird
erreicht, daB alle Kerné/Masken 1 in der selben Lage
die hochgeschwenkte Position erreichen, wie sie von
der Entnahmepalette 3 aus der Kern- und MaskenschieB-
maschine heraustransportiert werden. Desweiteren sind
noch entsprechend notwendige Freir&ume vorhanden, die
fiir den automatischen Klebstoffauftrag bendtigt werden.

Nach Fig. 2 wird das Klebstoffauftfagsystem 10
durch einen Schwenkantrieb 11 zwischen die Kerne/Masken 1
eingeschwenkt. Danach erfolgt der gleichzeitige Auf-
trag des Klebstoffs auf die Kern-/Maskenteilungen durch
die Klebstoffauftragdiisen 12.

Der Kern-/Masken-Zusammenbau bzw. die Paketierung .
erfolgt entsprechend Fig. 3 durch die verfahrbare
Kern-/Masken-Paketiervorrichtung 13. tber den Fahr-
antrieb 14 wird die Paketiervorrichtung 13 iiber die Kerne/
Masken 1 positioniert. Durch die Hubvorrichtung 15 werden
die Kerne/Masken 1 zusammengefiigt, das heiBt paketiert.

Bei Erreichen der einzelnen Kerne/Masken 1 durch die
Hubvorrichtung 15 werden sie seitlichen Spannvorrichtungen 6
einzeln zuriickgezogen und somit die Kerne/Masken 1 zur
Paketierung freigegeben.

Wenn alle Kerne/Masken 1 paketiert sind und die
Hubvorrichtung 15 ihre Endposition erreicht hat, wird
das Kern-/Masken-Paket 18 durch den auf die Paketier-
vorrichtung 13 aufgesetzten AnpreBzylinder 16 zusammen-
gedriickt. Dadurch wird der Kleber tief in die Kerne/Masken 1
gedriickt und es wird ein maBgenaues Kern-/Masken-Paket 18
erreicht. Eine separate Kontrollvorrichtung 17 kontrolliert
die Linge des Kern-/Masken-Paketes 18, '

GemdB Fig. 4 fdhrt die.Kern-/Masken-Paketiervor—
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richtung 13 das Kern-~/Masken-Paket 18 mittels des
Fahrantriebs 14 auf dem Bereich der Kern-/Masken-
Schwenkvorrichtung 5 iiber das Kern-/Masken-Tauch-
becken 19. Wéhrend der Fahrbewegung wird parallel
durch einen angebauten Schwenkantrieb 20 das Kern-/
Masken-Paket 18 in die erforderliche Tauchposition
geschwenkt und auf der Tauchablage 21 abgelegt. Nach
dem Tauchvorgang und dem anschlieBenden Abschiitteln
der iberschiissigen Schlichte (Uberzug) wird das
Kern~/Masken-Paket 18 durch ein weiteres Handling-
gerdt aus dem Bereich der Kern-/Masken-Paketier-

vorrichtung 13 transportiert.
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Kerne/Masken
Entnahmevorrichtung
Entnahmepalette
Hubgerét
Schwenkvorrichtung
seitl. Spannvorrichtung
Schwenkantrieb
Verstellantrieb
Parallelfiihrung
Klebstoffauftragsystem
Schwenkantrieb
Klebstoffauftragdiisen
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verfahrbare Kern-/Maskenpaketiervorrichtung

Fahrantrieb
Hubvorrichtung
AnpreBzylinder
Kontrollvorrichtung
Paket

Tauchbecken
Schwenkantrieb
Tauchablage
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Kern- bzw. Masken-Paketiermaschine fiir den voll-
automatischen Zusammenbau von Kern- bzw. Masken-
paketen in der GieBereitechnik, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 sie

eine Entnahmevorrichtung (2) fiir die Kerne/Masken (1),
eine Schwenkvorrichtung (5),

ein Klebstoffauftragsystem (10),
eine Paketiervorrichtung (13) und

eine Taucheinrichtung (19, 21) besitzt.

Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB8 die Entnahmevorrichtung (2) mit einer Entnahme-
palette (3) fir die Kerne/Masken (1) ausgestattet
und mit Hilfe eines Hubgerdts (4) bet&dtigbar ist.

. Maschine nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet,

daB die mit seitlichen Spannvorrichtungen (6) fiir
die Kerne/Masken (1) und einer Parallelfihrung (9)

ausgestattete Schwenkvorrichtung (5) mit Hilfe eines

)

Verstellantriebs (8) und eines Schwenkantriebs (7)
betidtigbar ist.

Maschine nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, daB das Klebstoffauftragsystem (10) mit Auftrag-

diisen (12) mittels Schwenkantrieb (11) einschwenkbar
ist.

Maschine nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeich-

net, daB die mit einer Hubvorrichtung (15) ausge-
stattete Paketiervorrichtung (13) fiir die Kerne/

Masken (1) mit einem AnpreBzylinder (16) und einer
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Kontrollvorrichtung (17) und einem Schwenkantrieb
(20) ausgeriistet ist.

Maschine nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Tauscheinrichtung mit einer Tauch-
ablage (21) und einem Tauchbecken (19) fir die
Kern/Maskenpakete (18) ausgeriistet ist.
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