EP 0 387 535 A2

Europaisches Patentamt
European Patent Office

Office européen des brevets

®

@) Anmeldenummer: 90102851.4

@ Anmeldetag: 14.02.90

0 387 535
A2

@ Verbtfentlichungsnummer:

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ Int. cl5. B22C 15/22, B22C 25/00,
B22C 11/02

@) Prioritit: 14.03.89 DE 3908203

Verdffentlichungstag der Anmeldung:
19.09.90 Patentblatt 90/38

Benannte Vertragsstaaten:
CHDEESFRGBITLI

@) Anmelder: BMD Badische Maschinenfabrik
Durlach GmbH
Pfinztalstrasse 90
D-7500 Karlsruhe 41(DE)

Erfinder: Miilier, Glinter Dipl.-ing.,
Elsa Brandstrom Strasse 27,
D-7500 Karlsruhe 41(DE)

Verireter: Brommer, Hans Joachim, Dr.-ing. et
al

Patentanwilte Dipl.-ing. R. Lemcke Dr.-ing.
H.J. Brommer Bismarckstrasse 16 Postfach
4026

D-7500 Karlsruhe 1(DE)

@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Giesserei-Formen.

@) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen von GieBerei-Formen
insbes. in abwechselnd ankommenden Unter- und
Oberkisten, wobei jeder Kasten zundchst in eine
Fllistation und sodann in eine Verdichtungsstation
gelangt. Wesentlich ist, da8 der Fullrahmen nach
dem Verdichtungsvorgang bereits vor dem Abstellen
des Kastens auf seine Abfiihrbahn vom Kasten ge-
trennt und separat zur Fiillstation zuriickgebracht
wird.
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von GieBerei-Formen

Die Erfindung betriift ein Verfahren zum Her-
stellen von GieBerei-Formen in nacheinander an-
kommenden Formkdsten , wobei jeder Kasten
durch einen in einer Umsetzeinrichiung angeordne-
ten Modellplattentrdger aus seiner Zufiihrbahn her-
aus nach oben verfahren wird und unter Mitnahme
eines Flllrahmens in eine Fillstation gelangt, nach
dem Filillen abgesenkt und durch die Umsetzein-
richtung unter eine Verdichtungsstation verfahren,
sodann in diese hochgefahren, verdichtet und wie-
der abgesenkt, separiert und {iber eine Abfiihrbahn
weggefahren wird.

Bei Formanlagen mit laufendem Modellplatten-
wechsel ist es beispielsweise durch die DE-OS 37
13 937 bekannt, das Fiillen und das Verdichien der
Formk&sten an rdumlich getrennten Stationen
durchzufiihren. Dadurch kann gleichzeitig ein
Formkasten geflilli und ein anderer Formkasten
verdichtet werden, wodurch sich die Durchsatzlei-
stung dieser Formaniage entsprechend erhdht. Der
Zeitaufwand fur die Kompletierung der Abformein-
heit, also fiir das Aufeinanderstapeln des Modell-
plattentréigers, des Formkastens und des Filirah-
mens wie auch fiir das anschlieBende Separieren
dieser Teile ist aber nach wie vor hoch. AuBerdem
bendtigt die bekannie Anlage ein HilfsgefdB, des-
sen Volumen etwa dem aus Formkasten und Fill-
rahmen gebildeten Formraum entspricht und auf-
grund dieses HilfsgefdBes mufB mit grofen Hubbe-
wegungen des Modellplattentrigers, das heifit mit
entsprechend aufwendigen Hubtischen gearbeitet
werden.

Der vorliegenden Erfindung liegt deshalb die
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zum Herstellen von GieBerei-Formen mit den
eingangs genannien Merkmalen anzugeben, das
sich einerseits durch eine h&here Stundenieistung,
andererseits durch geringen apparativen Aufwand
auszeichnet.

In verfahrensmigBiger Hinsicht wird diese Auf-
gabe erfindungsgemaB dadurch geldst, daB der
Fiillrahmen nach dem Verdichtungsvorgang, aber
vor dem Abstellen des Kastens auf seine Abfiihr-
bahn vom Kasten getrennt und separat zur Fiillsta-
tion verfahren wird.

Dadurch ergibt sich der Vorteil, daf der
ndchstfolgende, zur Fillung bereitstehende Kasten
wahrend des Hochfahrens in die Flllstation mit
dem Fiillrahmen kompletiert wird und ohne zusétz-
liche Hubbewegungen unmittelbar gefiilli werden
kann. Das Aufeinanderstapeln von Modellplatteniré-
ger, Formkasten und Fiillrahmen und das Hochfah-
ren in die Flllstation erfolgt also in ein und demsel-
ben Arbeitsgang.

Desweiteren ergibt sich der Vorteil, daB beim
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Abwirtshub in der Verdichtungsstation der Formka-
sten bereits vom Fiilirahmen getrennt ist, wenn auf
seine Abfiihrbahn abgestelit wird.

In vorrichtungsmapBiger Hinsicht wird die Erfin-
dung dadurch realisiert, daB oberhalb der Umsetz-
einheit flr die Modellplatteniriger eine weitere Um-
setzvorrichtung flr den Fillrahmen angeordnet ist.
Diese Umsetzeinheit muB verstellbare Halteslemen-
te aufweisen, die bei der Hubbewegung des Fill-
rahmens in dessen Bahn in eine Halteposition
hinein- bzw. aus dieser Bahn in eine Ruheposition
herausfahrbar sind. Dadurch ist sichergestellt, daB
der Flllrahmen in der Fiiilstation nach oben aus
der Umsetzvorrichtung herausgenommen, nach
dem Fllvorgang jedoch an der Umsetzvorrichtung
vorbei nach unten abgesenkt werden kann und daf
er gleichermaBen in der Verdichtungsstation zu-
ndchst die Umsetzvorrichtung passieren, nach dem
Verdichtungsvorgang aber von ihr festgehalten und
vom Formkasten getrennt wird.

Wihrend die Umsetzvorrichtung fiir den Full-
rahmen als linear verlaufende Wechseleinheit oder
auch als Schwenkarm ausgebildet sein kann, emp-
fiehit sich fiir die Umsetzeinheit des Modellplatien-
trigers auf jeden Falil ein rotierender Wechsler,
insbesondere ein Drehtisch. Diese Umsetzeinheit
besorgt zugleich den Transport der Kdsten zwi-
schen ankommender und abgehender Rollenbahn.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den Unteranspriichen und der
nachfolgenden Beschreibung eines Ausflihrungs-
beispieles anhand der Zeichnung; dabei zeigt:

Fig. 1 eine Seitenansicht der Formanlage;

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Formanlage;

Fig. 3 eine vergréBerie Draufsicht auf die
Umsetzvorrichtung fiir den Flillrahmen;

Fig. 4 eine vergrdBerte Detailzeichnung der
Umsetzvorrichtung in der Draufsicht und

Fig. 5 einen Querschnitt Iings der Linie V-V
in Figur 4, jedoch in Halteposition.

Wie Fig. 1 zeigt, sind in einem gemeinsamen
Geriist 1 eine Fulistation 2 und eine Verdichtungs-
station 3 montiert. Rollenbahnen 4 und 5, die sich
senkrecht zur Plattebene erstrecken, dienen zum
Heranflihren der leeren Formkisten 6 bzw. zum
Abflihnren der abgeformten Formkdsten 7 beide
Rollenbahnen sind im Be reich der Fllistation und
der Verdichtungsstation seitlich abzuklappen, so
daB die Formk&sten ungehindert in vertikaler Rich-
tung verfahren werden k&nnen. Dieses Verfahren
erfolgt durch einen der Flllstation zugeordneten
Hubtisch 8 und einen der Verdichtungsstation zu-
geordneten und deshalb stirker ausgefiihrten Hub-
und Aussenktisch 9.

Im Zenirum zwischen den beiden Hubeinrich-
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tungen ist ein Drehtisch 10 gelagert. Er enthilt
zwei um 180° versetzte Aufnahmen fir die Modell-
plattentrager 11 und 12.

Oberhalb des Drehtisches 10 und koaxial zu
ihm ist eine Umsetzvorrichtung 13 fiir den Filirah-
men 14 angeordnet. Sie transportiert den Fllrah-
men 14 nach dem Verdichtungsvorgang in die Full-
station 2 zuriick. Ihr Aufbau wird spéter noch ndher
erldutert.

SchiieBlich zeigt Fig. 1 im oberen Bereich der
Fullstation einen Sandbehilter 15, der oberhalb
des Hubtisches 8 angeordnet ist und der unten
einen KlappenverschiuB oder dergleichen aufweist,
um den Sand in den Formkasten und Filirahmen
einzufillen.

in der Verdichtungsstation 3 ist ein Druckbehal-
ter 16 angedeutet, mit dem der eingeflilite Sand in
bekannter Weise durch einen Druckimpuls verdich-
tet wird. Es liegt jedoch im Rahmen der Erfindung,
statt dessen eine mechanische oder eine beliebige
andere Verdichtung zu wéhlen.

Die Funktion der Anlage ist folgende:

Uber die Rollenbahn 4 Iduft in bekannter Weise
ein leerer Formkasten 6 in die Fullstation ein. Der
Hubtisch 8 hebt den Modellplatientriger 11 aus
dem Drehtisch 10 heraus, ibernimmt den Formka-
sten 6 von der Rollenbahn 4 und sodann den
Fullrahmen 14 aus der Umsetzvorrichtung 13 und
fihrt mit diesen Ubereinandergestapelten Teilen
dicht an die Unterseite des Sandbehdlters 15.
Wihrend des Flllens des aus Modellpiattentrager
11, Formkasten 6 und Fiillrahmen 14 bestehenden
Formraumes mit Sand werden die Rollenbahnen 4
und die Halteelemente der Umsetzvorrichtung 13
nach auBen geschwenkt, damit die Abformeinheit
ungehindert wieder auf den Drehtisch 10 abgesenkt
werden kann.

Zur Erlduterung der Halteelemente zwischen
Umsetzvorrichtung 13 und Fllrahmen 14 sei auf
die Figuren 4 und 5 verwiesen. Man sieht dort, daB
die Umsetzvorrichtung aus zwei parallelen Schwen-
karmen 13a und 13b besteht, deren Abstand etwas
gréBer als die Ldnge des Fllirahmens 14 ist. Zur
i6sbaren Verbindung beider Teile sind an den
Schwenkarmen horizontal verschwenkbare Haltee-
lemente 17 und 18 gelagert, die mit Vorspriingen
19 und 20 des Fillrahmens korrespondieren.

Fig. 4 zeigt diese Halteelemente in ihrer zu-
riickgeschwenkten Ruheposition, bei der der Fll-
rahmen ungestort vertikal verfahren werden kann.

Hingegen ist in Fig. 5 ein in seine Halteposition
verschwenktes Halteelement 18 gezeigt, in dessen
Bohrung 18a ein Flhrungszapfen 20a des Vor-
sprunges 20 von oben eingreift. Somit wird der
Fillrahmen formschliissig gehalten, kann aber
durch den Hubstempel 8 nach oben herausgefah-
ren werden.

Die Betdtigung der Halteelemente 17 und 18
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erfolgt beispielsweise durch einen Pneumatikzylin-
der, der in die Foigesteuerung der Anlage integriert
ist. Ebenso kann stattdessen auch ein anderer An-
trieb verwendet werden.

Nach dem Fiilivorgang befinden sich also die
Haiteelemente 17 und 18 in der in Fig. 4 gezeigten
Position, ebenso sind die Rollbahnen 4 wegge-
schwenkt, so daB der Hubtisch 8 mit der gesamten
Formeinheit nach unten fahren kann. Hierauf wird
die Formeinheit durch den Drehtisch 10 um 180° in
die Verdichtungsstation verfahren und gleichzeitig
bringt die Umsetzvorrichtung 13 den zuvor vom
verdichteten Formkasten abgenommenen Filirah-
men 14 in die Fullstation zuriick, wihrend dort ein
neuer, leerer Formkasten einlduft.

Die geflillte Formeinheit wird nun von dem
Hub- und Ausformfisch 9 nach oben verfahren,
wobei die Rollbahnen 5 und die in der Verdich-
tungsstation  befindlichen  Halteelemente der
Schwenkarme 13a und 13b nach auBen ge-
schwenkt sind. Die Abformeinheit wird dann gegen
den Druckbehilter 16 gepreBt, damit der Druckim-
puls ausgeldst werden kann.

Wihrend dieser Zeit fahren die Halteelemente
17 und 18 in der Verdichtungsstation in ihre Halte-
position und ebenso werden auch die Rollenbah-
nen 5 wieder nach innen geschwenkt. Dadurch wird
beim Absenken des Hubtisches 9 zundchst der
Fullrahmen 14 von den Schwenkhebeln 13 festge-
halten und vom Formkasten 7 getrennt. Anschlie-
Bend wird der Formkasten von den Rolibahnen 5
aufgenommen, so daB schlieBlich nur noch der
Modeliplattentrager 12 in seine Aufnahme im Dreh-
tisch 10 zurtickfahrt.

Etwa zeitgleich mit der beschriebenen Hubbe-
wegung in der Verdichtungsstation wiederholt sich
die eingangs beschriebene Hubbewegung in der
Fiillstation mit dem n#chsten Formkasten, der mit
dem zuvor aus der Verdichtungsstation herlberge-
schwenkien Fillrahmen komplettiert wird.

Der beschriebene Funktionsablauf zeigt, daB es
aufgrund des separaten Fillrahmentransportes
durch die Umsetzvorrichtung 13 mdglich wird, das
Aufeinanderstapeln von Modellplatientréiger, Form-
kasten und Filirahmen und -das Fiillen einerseits
wie auch das Verdichten und Abstapein der ge-
nannten Teile andererseits in jeweils nur einer Hub-
bewegung durchzufihren, wobei stets gleichzeitig
ein Formkasten in der Flillstation und ein Formka-
sten in der Verdichtungstation behandelt wird. Die
erfindungsgemife Formanlage er reicht dadurch
wesentlich hohere Stundenleistungen als im be-
kannten Fall. Dariiberhinaus zeichnet sie sich durch
unproblematische und im Prinzip bewéhrte Kon-
struktionselemente aus.

Sie eignet sich gleichermaBen flr abwechselnd
ankommende Unter- und Oberk&sten in einer nor-
malen Formmaschine wie im Ausflihrungsbeispiel
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sowie fiir das Arbeiten mit 2 verschieden Modellen
in einer Doppelformmaschine.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von GieBerei-For-
men in nacheinander ankommenden Formk&sten,
wobei jeder Kasten durch einen in einer Umsetz-
einrichtung angeordneten Modellplaitentrdger aus
seiner Zuflihrbahn heraus nach oben verfahren
wird und unter Mitnahme eines Flllrahmens in eine
Flllstation gelangt, nach dem Fiillen abgesenkt
und durch die Umsetzeinrichtung unter eine Ver-
dichtungsstation verfahren, sodann in diese hoch-
gefahren, verdichtet und wieder abgesenkt, sepa-
riert und Uber eine Abfiihrbahn weggefahren wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Filirahmen (14) nach dem Verdichtungs-
vorgang, aber vor dem Abstellen des Kastens (7)
auf seine Abfiihrbahn (5) vom Kasten (7) getrennt
und separat zur Fiillstation (2) zurlickgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Fiilirahmen (14) nach dem Verdichten nur
einen kleinen Teil der Absenkbewegung des Ka-
stens (7) mitmacht, dann gehalten und etwa hori-
zontal zur Fllstation (2) verfahren und schlieiich
von dem n#chsten hochfahrenden Kasten (6) in die
Fullposition gebracht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Fiillrahmen (14) etwa gleichzeitig mit dem
Umsetzen des Modellplattentrdgers (11, 12) verfah-
ren wird.

4. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfah-
rens nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB oberhalb der Umsetzeinheit (10) fiir die Mo-
delipiattenirdger (11, 12) eine weitere Umsetzvor-
richtung (13) fiir den Fillrahmen (14) angeordnet
ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Umsetzvorrichtung (13) flir den Fillrahmen
(14) verstellbare Halteslemente (17, 18) aufweist,
die bei der Hubbewegung des Fillrahmens (14) in
dessen Bahn in eine Halteposition bzw. aus dieser
Bahn heraus in eine Ruheposition verfahrbar sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Halteelemente (17, 18) in der Halteposition
mit seitlichen Vorspriingen (19, 20) des Fiillrah-
mens (14) korrespondieren.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
6,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Umsetzvorrichiung (13) fiir den Fiillrahmen
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{14) als Schwenkarm ausgebildet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Schwenkarm zwischen der Fiillstation (2)
und der Verdichtungsstation (3) in seinem Zentrum
gelagert ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
8,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Umsetzeinheit (10) fiir die Modellplattentra-
ger (11, 12) als Drehtisch ausgebildet ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Umsetzeinheit (10) fiir die Modellplattentra-
ger (11, 12) auf einer gemeinsamen Welle mit der
Umsetzvorrichtung (13) fiir den Fllirahmen (14)
angeordnet ist.

11. Vorrichiung nach einem der Anspriiche 4
bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Transport der ankommenden Kisien (6)
auf einer in die Fiilistation (2) miindenden Bahn (4)
und der Transport der abgehenden Kisten (7) auf
einer von der Verdichtungsstation. (3) ausgehenden
Bahn (5) erfoigt.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Transport der Késten (6, 7) zwischen an-
kommender und abgehender Bahn (4 bzw. 5)
durch die Umsetzeinheit (10) erfolgt.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet,
daB die beiden Bahnen (4, 5) parallel zueinander
versetzt laufen.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4
bis 13,
dadurch gekennzeichnet,
dafB die Umsetzvorrichtung (13) fiir den Flillrahmen
(14) einen eigenen Schwenkantrieb aufweist.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4
bis 13,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Umsetzeinheit (10) flir die Modeliplattentrd-
ger (11, 12) und die Umsetzvorrichtung (13) fiir den
Fullrahmen (14) einen gemeinsamen Antrieb auf-
weisen.
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