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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Kernen fiir Giessereizwecke.

@ Die Erfindung schldgt zur Beschleunigung und
zur Verbesserung des Herstellens von Formen fiir
Giefereizwecke, die aus wenigstens zwei Form-
oder Kernteilen zusammengesetzt sind und zur Ver-
einfachung des konsiruktiven Aufwandes einer Vor-
richtung flir diese Herstellung vor, daB die Werkzeu-
ge mittels eines Endlosforderers (1) schrittweise
zyklisch gefGrdert werden, daB synchron mit den
Werkzeugen (2) diesen zugeordnete Schufihauben
(6) gefrdert werden und daB die Schufhauben (6)
in eine ihnen gemeinsame Formstation (8) in einer
zu den Werkzeugen (2) versetzte Stellung gef6rdert
werden. Die Vorrichtung ist ausgeflinrt durch einen
diskontinuierlich zyklisch umlaufenden Werkzeug-
Férderer (1) flr die Form-Werkzeuge (2), jeweils
einen synchron mit diesem umiaufenden F&rderer
(4) fur an die Werkzeuge (2) angepafte SchuBhau-
ben (6), und durch mindestens eine einem
Werkzeug-F&rderer zugeordnete flir mehrere Werk-
zeuge (2) gemeinsame Schufstation (8), bei der
Werkzeuge (2) und zugeh&rige SchuBhauben (6)
durch ihre FOrderer (1, 4) versetzt zueinander ge-
fuhrt sind.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichiung zur Herstellung von Formen flir GieBe-
reizwecke, die aus mehreren miteinander verbun-
denen Formteilen, insbesondere auch Kernteilen
zusammengesetzt sind, wobei die einzelnen Form-
teile jeweils in einem aus wenigstens zwei Teilkd-
sten bestehenden Form-Werkzeug f{ir sich geformt
werden.

Ein gattungsgemiBes Verfahren und eine gat-
tungsgemapBe Vorrichtung sind in der WO 87/07543
beschrieben auf die ausdriicklich, insbesondere
auch hinsichtlich der eigentlichen Form- bzw. Kern-
teilerzeugung verwiesen wird. Die bekannte Vor-
richtung weist herkdmmiiche Kernformmaschinen
auf, deren Anzahl der der herzustellenden flr eine
Form bzw. einen Kern gewiinschten Form- bzw.
Kernteile entspricht. Es ist weiterhin eine Verfahr-
einrichtung vorgesehen, mit der der hergestellien
Formteile in einem ihrer Teilkdsten zu einer Flge-
station verfahren werden, in der sie zu der ge-
wiinschten Gesamtform zusammengefligt werden.
AnschlieBend fahren die jeweiligen Teilkdsten wie-
der in ihre Formmaschine zuriick, damit dann dort
die Herstellung wiederum eines entsprechenden
Formteils erfoigen kann.

Nachteilig ist, daB hochwendige und teure
Formmaschinen in der gleichen Anzahl vorhanden
sein missen, wie Formteile zur Herstellung der
Gesamtform erforderlich sind. Die Formmaschinen
haben erhebliche Stillstandszeiten bedingt durch
die Zeit, bis das von ihnen hergestellte Formieil
zum Zusammenfligen in der Fiigestation an der
Reihe ist, und wihrend des Zusammeniiigens des
von ihnen hergestellten Formteils. Darliber hinaus
sind aufgrund der notwendigen erheblichen Ver-
fahrwege, die sich bei mehreren zu einer Form
zusammenzufligenden Formteilen notwendigerwei-
se Uberproportional steigern, erhebliche Herstel-
lungszeiten fiir eine Gesamtform erforderlich. Wei-
terhin sind die in einen erheblichen Umfang gege-
benen linearen Verfahrbewegungen fur die Teilka-
sten und ihre Formteile kinematisch unglinstig.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstel-
len von Kernen zu schaffen, welche unter Vermei-
dung der vorgenannten Nachieile eine Verbesse-
rung der Formteilherstellung mit geringerem appa-
rativen bzw. konstruktiven Aufwand ermdglicht.

ErfindungsgemdB wird die genannte Aufgabe
beim Verfahren der eingangs genannten Art da-
durch geldst, daB die Werkzeuge mittels eines
Endiosfrderers schrittweise zyklisch gefGrdert
werden, daB synchron mit den Werkzeugen diesen
zugeordnete SchuBhauben gefSrdert werden und
daB die SchuBhauben in eine ihnen gemeinsame
SchuBstation in einer zu den Werkzeugen lateral
versetzte Stellung gefdrdert werden.

Eine Vorrichtung zur Herstellung von Formen
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bzw. Kernen flir Giessersizwecke der genannten
Art ist gekennzeichnet durch mindestens einen dis-
kontinuierlich zyklisch umlaufenden Werkzeug-F&r-
derer flir die Form-Werkzeuge, jeweils einen syn-
chron mit diesem umlaufenden Férderer flr an die
Werkzeuge angepafBite SchuBhauben, und durch
mindestens eine einem Werkzeug-FSrderer zuge-
ordnete flir mehrere Werkzeuge gemeinsame
SchupBstation, bei der Werkzeuge und zugehdriger
SchuBhauben durch ihre Férderer versetzt zusinan-
der gefiihrt sind.

Durch die erfindungsgem&Be L&sung ist nur
noch eine Einrichtung zur Herstellung der Formteile
- SchuB- und Begasungsstation - bei der erfin-
dungsgemé&Ben Vorrichtung notwendig, um Formen
oder Kerne aus Formisilen, insbesondere Form-
sand, bis zu siner gewlinschten vorgegebenen
Form- und Kernteilzahi herzustellen. Letztere wird
lediglich dadurch bestimmt, wie viele Werkzeuge
bzw. SchuBhauben an den entsprechenden Férde-
rern vorgesehen werden. In der Regel wird eine
(Gesamt-)Form aus zwei Formteilen, einem Basis-
oder Grundformteil und einem Abschiug-Formteil
bestehen, wobei innerhalb oder zwischen dieser
ein Kern aus mehreren Kernteilen angeordnet ist.
Die Zahl der Kernteile und der - in der Regel - zwei
Formteile bestimmt dann die Gesamizahi der
Form- und Kernteile fir die zusammenzusetzende
(Gesamt-)Form.

Im Hinblick auf Ublicherwsise herzustellende
Formen und die Anzahl der zu ihrer Herstellung
notwendigen Formteile hat sich herausgestelit, daB
FOrderer mit zehn Werkzeugen optimal sind.
Selbstversténdlich k&nnen auch Férderer mit weni-
ger, beispielsweise fiinf, oder mehr Werkzeugen,
beispielsweise zwdif vorgesehen sein.

Wihrend, wie gesagt, nur eine SchuBeinrich-
tung im Rahmen der Gesamtvorrichtung erforder-
lich ist, kann beispielsweise an eine Vorrichtung,
die an sich zur Herstellung von Formen aus einer
Vielzahl von Formteilen vorgesehen ist und dem-
entsprechend viele Werkzeuge férdern kann, gege-
benenfalls eine weitere SchuBstation vorgesehen
sein, die zusdizlich zum Einsatz kommen kann,
wenn mit der Vorrichtung Formen herstellt werden
sollen, die deutlich weniger Einzelformieile bensti-
gen, insbesondere gleich oder weniger als die Half-
te der gesamten an dem F&rderer vorgesehenen
Werkzeuge. in dieser Weise k&nnen mit siner erfin-
dungsgeméBen Vorrichtung gleichzeitig mehrere
Formen hergestellt werden.

Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung liegt dar-
in, daf die teure und aufwendige SchuB- und Bega-
sungsstation nur entsprechend der Anzahl der her-
zustellenden Gesamtformen, nicht aber entspre-
chend der Anzahl der einzelnen Teilformen vorhan-
den sein miissen. Dariliberhinaus ist die Schuf-
und Begasungsstation im Ubrigen praktisch perma-
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nent im Einsatz und weist keinerlei hohe Still-
standszeiten auf.

Ein weiterer Vorteil besteht darin, daf die
Hauptbewegung der Werkzeuge mittels eines
Werkzeugtrdgers in Form eines Karussells in Form
einer Kreisbewegung erfolgen kann, die kinema-
tisch glinstiger ist als die gesamte Hin- und Herbe-
wegung eines Teile-Formkastens fiir simitliche
Formteile. Demgem&8 sieht ein bevorzugte Ausge-
staltung vor, daB die Férderer fUr die Werkzeuge
und SchuBhauben Rundidufer, insbesondere in
Form von die Werkzeuge und die SchuBhauben an
ihren Umfang tragenden Karussellen sind. In Wei-
terbildung kann vorgesehen sein, daB die Umlauf-
achsen der Forderer in dem durch ihren Umfang
begrenzien Bereich, aber relativ senkrecht zueinan-
der versetzt angeordnet sind.

Um weiterhin das Einschiefen der Formsand-
mischung sowie der Begasung zu Verbessern, ist
in weiterer Ausgestaltung vorgesehen, daB die
Schusstation einen linear iber dem in der SchuB-
station  befindlichen  Werkzeug verfahrbaren
SchuBkessel- und Begasungswagen mit einem
SchuBkessel und siner Begasungshaube aufweist,
wobei der SchuBkessel mit Einrichtungen zur Auf-
nahme und Ubertragung der SchuBhaube Uber das
Werkzeug versehen ist, wobei weitere Verbesse-
rungen dadurch erreicht werden, daf die Schufsta-
tion radial zu beiden Drehachsen angeordnet ist
bzw. daB mehrere Mischungsbunker vorhanden
sind, die mittig oberhalb in die Positionierungsstelle
bringbar sind, in die diese Schuihauben durch den
SchuBhaubentrdger zum EinschieBen des Kern-
formmaterials (Sand) in die Werkzeuge gebracht
werden.

Zur weiteren Automatisierung des Verfahrens-
ablaufs ist eine Umsetzeinrichtung zum Auinehmen
von AusstoBerplatten und Entfernen derselben von
den Werkzeugen in einer Station vor der Formsta-
tion vorgesehen, wobei Weiterbildungen vorsehen,
daB die Umsetzeinrichtung einen Schwenkarm auf-
weist und daB die Begasungshaube eine Einrich-
tung zur Aufnahme und zum AusstoBen der Aus-
stoBerplatten aufweist.

Eine &uBerst bevorzugte Ausgestaltung sieht
vor, dap sich an die Schufstation eine Einrichtung
(Transferstation) zum Entfernen eines Grundform-
kastens mit darin befindlichem geformten Formteil
aus dem Werkzeugirdger fir die Werkzeuge und
zum Zurlickbewegen in den Bereich gedffneter
Folgewerkzeuge anschlieft, Diese Ausgestaltung ist
weiterhin gekennzeichnet durch Einrichtungen zum
Halten von geformien Formieilen in Oberkdsten
von Werkzeugen und zum Zusammenfiigen eines
so gehaltenen Formteils mit in einem Unterkasten
Grund- eines anderen Werkzeugs gehalienen, ge-
gebenenfalls schon zusammengefiligten Formieilen
(Paket der Formteile). Durch diese Ausgestaltung
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der erfindungsgeméfBen Vorrichtung und den ent-
sprechenden erfindungsgeméBen Verfahrensablauf
ergibt sich der weitere Vorteil, daB bis auf den
Grundform-Unterkasten keinerlei weitere Formkast-
enteile, insbesondere kein Formkastenteil der an-
deren Werkzeuge aus dem zyklischen bzw. End-
losfrderer flir die Werkzeuge - der wie gesagt, in
bevorzugter Weise als kreisformiges Karussell aus-
gebildet ist - herausgenommen werden miissen.
Das Fligen erfolgt nicht in einer separaten ablie-
genden Flgestation, wie dies beim Stand der
Technik der Fall ist, sondern unmittelbar in den
festgehaltenen Werkzeugen selbst. Hierzu werden
deren Einzelk&sten lediglich auf senkrechien Ab-
stand voneinander gebracht. Dabei werden die
Offnungs- und SchiieBbewegungen der Werkzeuge,
die ohnehin erforderlich sind, und die hierzu erfor-
derlichen Einrichtungen, wie vorzugsweise Hydrau-
likzylinder, zur Durchfiihrung des Fligevorganges
selbst genuizt.

Dariiberhinaus bietet die Erfindung die vorteil-
hafte Md&glichkeit, daB der derart ausgestaltenen
Transferstation an ihrem dem ersten Fdrderer ab-
gewandten Ende ein weiterer FGrderer, vorzugswei-
se in Form eines Karussells, mit einer eigenen
SchuB- und Begasungsstation zugeordnet ist, so
daB in den einzelnen Schufstationen jeweils ab-
wechselnd zusammenzufligende Teile geformt wer-
den und die Einzelformteile wechselweise von dem
einen Forderer bzw. von dem anderen Fdrderer zur
Transferstation gebracht und dort durch Einfahren
der schon zusammengesetzien Einzelformteile in
den jeweiligen Fdrdererbereich mit diesen zusam-
mengefiigt werden.

Bei einer solchen Ausgestaltung kann vorzugs-
weise weiterhin vorgesehen sein, daB zuminde-
stens einer der Endlosférderer eine weitere Trans-
ferstation aufweist, so daB, wenn Formen mit gerin-
ger Anzahl von Formteilen erstellt werden, die bei-
den Vorrichtungen auch unabhidngig voneinander
arbeiten kdnnen. Diese Ausgestaltung bietet die
Md&glichkeit durch Arbeiten der beiden Fdrderer im
Verbund Formteile mit einer hohen Einzelformteil-
anzahl automatisch herzustellen, wdhrend, in dem
Fall, wenn dies gewlinscht wird, zwei Formen, ge-
gebenenfalls auch unterschiedlicher Art mit gerin-
gerer Formteilzahl unabhéngig auf den Maschinen
parallel hergestellt werden kdnnen.

Wenn einerseits Formen mit einer Vielzahl von
Formteilen, andererseits aber an der gleichen Ferti-
gungsstétte auch Formen mit geringerer Anzahi
von Formen hergestellt werden sollen, so wird die
Stlickzahlverteilung bestimmen, ob ein Rundldufer
mit einer grofen Anzahl von Werkzeugen und ein
oder zwei Formstationen oder aber zwei Rundldu-
fer mit geringerer Werkzeuganzahl und einer ge-
meinsamen Transferstation eingesetzt werden.

Die Erfindung bietet darliber hinaus die M&g-
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lichkeit, daB in dem Fall, daB die Formen aus einer
Formteilanzahl erstellt werden sollen, die gréBer ist
als die Werkzeugzahl der Vorrichtung gegebenen-
falls vorzugsweise einzelne Formieile separat an
separaten Formmaschinen hergesteilt und im Rah-
men der Transferstation separat eingesetzt werden
kénnen.

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus den Ansprlichen und aus der
nachfolgenden Beschreibung, in der ein Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung unier Bezugnahme auf
die Zeichnung im einzelnen erldutert ist. Dabei
zeigt:

Figur 1 eine schematische Aufsicht einer be-
vorzugten Ausflihrungsform der er-
findungsgemaBen Vorrichtung;
eine  Seitenansicht entsprechend
dem Pfeil ll in der Figur 1;
eine Sicht entsprechend Ili der Figur
1 auf eine Transferstation der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung;
eine Sicht entsprechend dem Pfeil
IV der Figur 1 auf eine Entnahmesta-
tion der erfindungsgemagen Vorrich-
tung.
schematisch eine andere Ausgestal-
tung einer erfindungsgem&Ben Vor-
richtung zur Durchflihrung des erfin-
dungsgemdaBen Verfahrens; und
schematisch eine weitere Ausgestal-
tung einer erfindungsgemépfen Vor-
richtung zur Durchfihrung des erfin-
dungsgemé&Ben Verfahrens.

Die erfindungsgemiBe Vorrichtung zur Herstel-
lung von Formen filir GieBereizwecke, ndmlich ins-
besondere zum Herstellen von Sandkernen oder
dergleichen, weist zunfichst an einem Maschinen-
stinder 1a (Fig.2) einen Werkzeugtrdger 1 in Form
eines Kreisf&rderers flir die Werkzeuge 2 auf, die
am Umfang des Werkzeugirdgers 1 angeordnet
sind. Der Werkzeugtrdger 1 ist um eine Drehachse
3 drehbar. in den geschiossenen Werkzeugen 2
werden die zusammenzusetzenden Formieile 5, 5a
(Fig.4.,5), insbesondere auch Kernteile, in noch zu
beschreibender Weise hergestelit.

Oberhalb des Werkzeugtrdgers 1 ist ein
SchuBhaubentrdger 4 fiir SchuBhauben 6 angeord-
net, der ebenfalls als KreisfGrderer ausgebildet ist
und sich um einen Drehachse 7 dreht.

Werkzeugtriger 1 und SchuBhaubentrdger 4
kénnen vorzugsweise als jeweils durch einen
Prézisions- und Schalttisch angetriebene Drehach-
se befestigte Tragarme an einem Drehkranztisch
flr die Werkzeuge 2 bzw. SchuBhauben 6 ausge-
bildet sein.

Im Bereich einer Einrichtung 8 zur Herstellung
der Formteile - kurz: SchuBstation 8 - sind die
durch den Werkzeugtriiger 1 getragenen Werkzeu-

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6
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ge 2 und die zu jedem Werkzeug 2 entsprechend
zugehdrigen SchuBhauben 6 in horizontaler Rich-
tung, also senkrecht zu ihren Drehachsen 3, 7
versetzt zueinander angeordnet, wie dies aus den
Figuren 1 und 2 entnehmbar ist. Bei einer solchen
Bedingung wird eine optimal kompakie Vorrichtung
dadurch erreicht, daf die beiden Achsen 3, 7 in
einer Verldngerung der SchuBstation 8 zueinander
versetzt sind und der SchuBhaubentrdger 4 gerade
einen Umfang aufweist, der die Aufnahme der ge-
wilinschten Anzahl der SchuBhauben 6 erlaubt.
Wiirde man ausgehend von letzterem Ubereinstim-
mende Achsen wéhlen, so wiirde sich bei dem
gewlinschten Versatz in der SchuBstation 8 eine
groBere Dimensionierung der gesamten Vorrich-
tung ergeben.

In dem der Schufstation 8 Uber die Drehpunkie
3, 7 diagonal gegeniiberliegenden Bereich (bei 9)
bewegen sich die SchuBhauben 6 im wesentlichen
Uber dem jeweiligen Werkzeug 2.

Die Werkzeuge 2 bestehen in an sich bekann-
ter Weise aus einem Unterkasten 11, einem Ober-
kasten 12 sowie an diese angepaBte Ausstoferplat-
ten 13. Jedem Werkzeug ist, wie gesagt, eine
eigene angepaBie SchuBhaube 6 zugeordnet, die
von einer zentralen Einschufdfinung 14 ausgehen-
de SchuBkanile (nicht dargestellt) aufweist, die zu
den im Oberwerkzeug 12 ausgebildeten SchuBboh-
rungen flr AusstoBerstédbe 16 der AusstoBerplatten
13 fUhren und derart durch diese das Einschiefien
des Formsandes erlauben.

Die SchuBsiation 8 weist ein oder mehrere
Mischungsbunker 21 (im dargestellien Ausfiih-
rungsbeispiel zwei) auf, die aus einer Bereitschafts-
stellung 22 in eine Einsatzstellung 23 bewegbar
sind, die sich mittig oberhalb der Position befindet,
in die eine SchuBhaube 6 durch den SchuBhauben-
triger 4 in der Teile-Formstation geflihrt ist. Zwi-
schen dem dort angeordneten Mischungsbunker 21
und der dort durch den SchuBhaubeniriger 4 ge-
tragenden SchuBhaube 6 ist ein SchuBkessel- und
Begasungswagen 26 in horizontaler Richtung ver-
fahrbar angeordnet. Der Wagen 26 tragt einerseits
einen SchuBkessel 27 und andererseits in einem
dem horizontalen Abstand von SchuBhauben und
Werkzeugen in der Teile-Formstation entsprechen-
den Abstand eine Begasungshaube 28, die mit
einer AussioBvorrichtung 28a versehen ist, mittels
derer sie nach der Begasung liber sine AusstoBer-
platte 13 mit AusstoBerstdben 16 ein geformtes
Grundformteil aus dem Oberkasten ausstoBen
kann, so daB dieses im Unterkasten verbleibt. Die
AusstofBerstdbe 16 an der AusstoBerplatte 13 sto-
Ben dabei durch die SchuBbohrungen im Ober-
werkzeug 12. :

Der SchuBkessel- und Begasungswagen 26
verfdhrt radial zu beiden Drehachsen 3, 7 (also in
der Flucht derselben). Radial auBerhalb der Werk-
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zeuge 2 in einem Abstand, der dem schon erwéhn-
ten Horizontalabstand zwischen SchuBhauben und
Werkzeugen bzw. SchuBkessel 27 und Begasungs-
haube 28 am Wagen 26 entspricht, ist eine Ablage-
platte 31 flir die oberen AusstoBerplatten 13 ange-
ordnet.

Es ist weiterhin eine Umsetzseinrichtung 32 flr
die AusstoBerplatten 13 derart vor der SchuBstation
8 angeordnet, daB die Einrichtung 32 mit einem
Schwenkarm 33 in einer Werkzeugposition vor der
SchuBstation 8 die zu dem dort befindlichen Werk-
zeug 6 gehdrige AusstoBerplatte 13 aufnehmen
und zu dem Ablageplatz 31 Ubertragen und dort
ablegen kann. Dabei wird die Ausstoferplatie 13
entgegen der um etwas Uber 180 Grad erfolgenden
Ubertragungsbewegung des Arms 33 relativ zu die-
sem derart verschwenkt, das ihre AuBenseite im-
mer, d.h. in der Ubernahmeposition 34, aber auch
auf der Ablageplatte 31 radial nach auBen gerichtet
bleibt, so daB die AusstoBerplatte 13 vom Ablage-
platz 31 durch die Begasunghaube 28 Ubernom-
men und nach der radial nach innen gerichteten
linearen Verfahrbewegung derselben wieder korrekt
auf dem Oberkasten 12 des Werkzeugs 2 abge-
setzt werden kann.

In Drehrichtung A hinter der SchuBstation 8
befindet sich eine Transferstation 41. Die Tranfer-
station 41 weist einen Transferwagen 42 zur Auf-
nahme eines von zwei in der Vorrichtung verwen-
deten Grundform-Unterkésten 11a
(Transferkésten) eines Grundteilwerkzeugs auf.

Bei der Transferstation 41 sind weiterhin fiir die
Werkzeugunterkdsten 11 Hubvorrichtungen 43 so-
wie fUr die Werkzeugoberkésten Ausstofier 44 vor-
gesehen, die hydraulisch beaufschlagt sind, wie im
Ubrigen auch die weiteren erwdhnten horizontalen
und vertikalen Linearbewegungen hydraulisch
durch den in der Zeichnung angedeuteten Hydrau-
likzylinder erfolgen.

Einer weiteren Stillstandsposition der Werkzeu-
ge 2 ist eine Entnahmestation 51 zugeordnet. Die-
se weist ebenfalls einen radial verfahrbaren Wagen,
ndmlich einen Entnahmewagen 52 flir den
Grundform-Unterkasten 11a sowie in der zurlickge-
zogenen Position des Entnahmewagens 52 einen
AusstoBer 53 zum AusstoBen der in dieser befindli-
chen Form bzw. Kerne auf.

Weiterhin ist im Weg der durch den Werkzeug-
trdger 1 geforderten Werkzeuge 2 unterhalb des
Unterkastens ebenfalls eine Hubvorrichtung 54 vor-
gesehen.

Nach AusstoBen der aus den einzelnen Form-
teilen 5,5a zusammengesetzten Form bzw. Kerne
aus dem Grundform-Unierkasten 11a kdnnen die
zusammengesetzten Formen bzw. Kerne in der
Entnahmestation entweder von Hand, gegebenfalls
mit Hilfsmitteln entnommen werden oder aber es
ist eine an sich bekannte Entnahmevorrichtung flir
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die zusammengesetzen Formen und Kerne vorge-
sehen.

Der Verfahrensablauf ist folgendermaBen:

Bei der erfindungsgeméBen Vorrichtung laufen die
beiden Tréger 1, 4 synchron um. Wenn nun das
Werkzeug 2 mit dem Grundform-Unterkasten 11a
in die Station 34 gelangt, so ergreift der Arm 33 die
mit dem Werkzeug 2 in diese Station gefSrderte
zugehsrige individuelle obere AusstoBerplatte 13
und Ubertrdgt diese in der beschriebenen Weise
zum Ablageplatz flir die AusstoBerplatte 13. Gleich-
zeitig bewegen sich das restliche Werkzeug aus
Grundform-Unterkasten 11a und Oberkasten 12
und die zugehdrige SchuBhaube 6 weiter in die
SchuBstation 8.

Dort wurde zwischenzeitlich der SchuBkessel
27 aus dem iiber ihn verfahrenen Mischungsbunker
21 mit Sand geflillt. Der SchuBkessel- und Bega-
sungswagen 26 nimmt die SchuBhaube auf und
verfahrt diese mit dem SchuBkessel 27 iiber das
Werkzeug 2. Dieses wird dann durch die Hubvor-
richtung 17 zunichst geschlossen, indem der Un-
terkasten 11 bzw. 11a gegen den Oberkasten 12
und beide gemeinsam gegen die Unterseite der
SchuBhaube 6 und gemeinsam mit dieser gegen
den SchuBkessel 27 gehoben werden. Anschiie-
Bend wird der im SchuBkessel 27 befindliche Sand
in Ublicher bekannter Weise durch die SchuBhaube
6 und durch deren Kanéle sowie die SchuBbohrun-
gen im Oberkasten 12 verteilt in das innere des
Werkzeugs 2 eingeschossen.

Wihrenddessen nimmt die Begasunghaube die
Ausstoferplatte 13 von ihrem Ablageplatz 31 auf. In
einem néchsten Schritt wird die Begasunghaube 28
mit der AusstoBerplatte 13 Uber das Werkzeug 2
gefahren und auf diesem gasdicht mit ihrem Um-
fangsrand aufgesetzt. AnschlieBend erfolgt die Be-
gasung mit einem katalytisch wirkenden Gas, wo-
durch ein dem Sand zugesetzier Binder akiiviert
wird und hierdurch die Verfestigung der Sand-Bin-
dermischung in dem Werkzeug erfolgt.

Bei der Herstellung des Basis- oder Grund-
Formteils 5a erfolgt sodann in einem weiteren Ar-
beitsschritt die Absenkung des Werkzeugs 2 und
weiterhin des Unterkastens 11a relativ zum Oberka-
sten 12 (mittels des Zylinders 18a), wodurch die
AusstofBerplatte 13, die sich im geschlossenen Zu-
stand des Werkzeugs mit Stdben oder FiiBen am
Unterkasten 11a abgestlizt hat, freigegeben wird
und mit ihren AusstoBstdben 16 gleichzeitig mit der
Ab-Bewegung des Grund-Unterkastens 11a das ge-
formte Grund-Formteil 5a bzw. den Grundkern) aus
dem Oberkasten I6st und in den Grund-Unterka-
sten 11a driickt. Dies kann gegebenenfalls, wenn
die AusstoBerstdbe 16 aus Sicherheitsgriinden
nach oben hin federbeaufschlagt werden, durch
zusitzliche Krafteinwirkung, beispielsweise durch
zusétzliches Herunterdriicken eines in der Bega-
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sungshaube 28 befindlichen AusstoBkolbens 28a
erfolgen. Anschliefend befindet sich das befestigte
Grund-Formteil 5a in dem Grund-Unterkasten 11a.

Dieser wird sodann in die nachfolgende Trans-
ferstation 41 bewegt. Wenn der fragliche Unterka-
sten der Basis- oder Grund-Unterkasten 11a mit
Grund-Formteil ist, der in der gesamten, aus meh-
reren Formieilen 5,5a zusammenzusetzenden Form
zu unterst zu liegen kommt, so wird dieser von
dem Transferwagen 42 aufgenommen und in der
Transferstation 41 zusammen mit dem in ihm be-
findlichen Grundformteil ba radial nach auBen ver-
fahren.

In einem néchsten Schritt gelangt der zugehd-
rige Oberkasten 12 sowie die Aufnahme am Werk-
zeugtrdger 1 in die Entnahmestation 51 und Uber-
nimmt von dort einen zweiten, identisch ausgebil-
deten Grundform-Unterkasten 11a. Bei der darge-
stellten Vorrichtung wird alse mit zwei Grundform-
Unterkdisten 11a gearbeitet, wihrend die sonstigen
Unterkdsten 11 und Oberkisten 12 sowie Schu8-
hauben 6 nur jeweils einmal vorhanden sind.

Wenn das in der vorstehend beschriebenen
Weise hergestellte und im Grundform-Unterkasten
11a verbliebene Grundformteil 5a aus der Schup-
station 8 in die Transferstation 41 Uiberiragen wur-
de, wird gleichzeitig ein weiteres Werkzeug 2 mit
zugehdriger SchuBhaube in die SchufBstation 8 ver-
fahren. Der Verfahrensablauf zur Herstellung und
Verfestigung dieses zweiten Formiteils erfolgt in der
gleichen Weise wie dies vorstehend flir das Grund-
formteil beschrieben wurde. Lediglich der letzte
Schritt weicht ab.

Beim Trennen der K#sten 11, 12 wird sin
Formteil 5 nicht aus dem Oberkasten 12 in den
Unterkasten 11 gestofBen, sondern durch eine un-
terhalb des Unterkastens 11 befindliche AusstoBer-
platte aus diesem herausgehoben, so daB das
Formieil 5 im Oberkasten 12 haften bleibt. Diese
Haftung und insbesondere die Haftkrifte im Ober-
kasten kann der Fachmann in gewiinschter Weise
einstellen.

AnschlieBend wird das geformte Formteil 5 bei
gedfinetem Werkzeug 2 und haftend im Oberka-
sten 12 in die Transferstation 41 gebracht. Dort
fdhrt der Transferwagen 42 das ihm vorher im
Grundform-Unterkasten 11a {ibergebene Grund-
formteil 5a mit letzterem in das gedfinete Werk-
zeug 2 und insbesondere unter das nachfolgende
in seinem Oberkasten 12 gehaltene Formieil 5.
Grundform-Unterkasten 11a und Oberkasten 12 mit
den entsprechenden Formteilen 5a,5 werden nun
zusammengebracht, beispielsweise indem der
Grundform-Unterkasten 11a von der Hubvorrich-
tung 43 der Transferstation 41 indirekt mittels des
dort befindlichen Unterkasten 11 gegen den Ober-
kasten 12 gehoben wird. Beim nachfolgenden Ab-
senken driickt der AusstoBer 44 die AusstoBerplatte

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

13 mit ihren AusstoBerstiften 16 nach unten, so daB
das zunZchst in dem Oberkasten 12 befindliche
Formteil 5 beim Absenken des Grundform-Unterka-
sten 11a und des in diesem befindlichen Grund-
formteil 5a aus dem Oberkasten 12 herausgedriickt
und mit Grundform-Unterkasten 11a und in diesem
befindlichen Formteil 5 abgesenkt wird. Damit wur-
de das zweite Formieil mit dem Grundformteil 5a
verbunden.

Das Werkzeug fiir das zweite Formteil durch-
|&uft die Entnahmestation 51, ohne daB dort irgend-
ein Verfahrensvorgang erfolgt. S&mitliche weiteren
Formieile 5, aus denen die letztendlich zu schaf-
fende Form zusammengesetzt wird, werden in der
gleichen beschriebenen Weise hergestellt und mit
den vorher im Grundform-Unterkasten 11a schon
zusammengesetzten Formteilen 5,5a verbunden.

Wenn die zu schaffende Form vollsténdig ist,
d.h. das letzte Formteil mit den vorher zusammen-
gesetzien verbunden wurde, nimmt der Transferwa-
gen 42 den die Form tragenden Grundform-Unter-
kasten 11a nicht wieder aus dem Werkzeugtréger 1
heraus, sondern dieser bringt vielmehr den
Grundform-Unterkasten 11a mit der in ihm zusam-
mengeseizien gesamten Form zur Entnahmestation
51 (wie in Fig.5 dargestellt).

Der Entnahmewagen 52 der Station Ubernimmt
den Grundform-Unterkasten 11a zusammen mit der
in ihm befindlichen Form vom Werkzeugirdger 1
und verfdhrt ihn radial nach auBen. Anschliefend
erfolgt das Ausstofien der fertig zusammengesetz-
ten Form aus den Grundform-Unterkasten 11a mit-
tels des AusstoBers 53 und die fertig zusammenge-
setzte Form kann in der schon oben angegebenen
Weise aus der erfindungsgemaBen Vorrichtung ent-
nommen werden.

Die Ubergabe des Grundform-Unterkastens 11a
mit der fertigen Form auf den Entnahmewagen 52
erfolgt in der oben beziiglich der Transferstation
beschriebenen Weise mittels der Hubvorrichtung
54.

Gleichzeitig ist der zweite Grundform-Unterka-
sten 11a wieder in die Transferstation 41 gelangt
und in dieser aus dem Werkzeugtriger 1 entnom-
men worden. Beim n#chsten Takt gelangt daher
ein  Werkzeugtrdgerelement mit fehlendem
Grundform-Unterkasten 11a in die Entnahmestation
51, so daB der dort befindliche erste Grundform-
Unterkasten 11a wieder an seinen Platz im Werk-
zeugtrdger 1 durch den Wagen 53 gebracht wird.
Der erste Grundform-Unterkasten 11a ist damit zur
Formung eines weiteren Grundformteils bereit.

Vorstehend wurde eine &duferst bevorzugte
Ausgestaltung der Erfindung unter Bezugnahme
auf die Zeichnung beschrieben. Im Rahmen des
Erfindungsgedankens sind verschiedene Abwand-
lungen moglich. Die dargestellte Vorrichtung bein-
haltet ein Zehnerkarussell, bei dem zehn zu einer
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Form zusammenzusetzende Formteile mit einer
SchuBstation 8 geformt werden kdnnen. In dieser
Ausgestaltung wurde die erfindungsgemiBe Vor-
richtung in konstruktiver und einsatztechnischer
Hinsicht optimiert, d.h. es wurde eine optimale
Gr&Be gewihlt, mit der bei den meisten herzustel-
lenden Formen sdmtliche Formteile 5,5a insgesamt
mit der Vorrichtung hergestellt werden kdnnen.
Gleichzeitig bietet die erfindungsgemife Vorrich-
tung aber die Moglichkeit auch Formen mit mehr
als zehn Formteilen herzustellen, indem in der
Transferstation 41 entweder an einer anderen oder
anderen herkmmlichen Formmaschinen herge-
stellte Formiteile zum einen von Hand oder in der in
der WO 87/07543 gegebenen Weise zugeflihrt und
eingesetzt werden k&nnen oder aber die dargestell-
te Transferstation 41 gleichzeitig eine Transfersta-
tion flr eine weitere erfindungsgemiBe Vorrichtung
mit einem Werkzeugtréger 1 in der beschriebenen
Weise mit zehn oder weniger Werkzeugen ist, so
daB in der beschriebenen Weise mit diesem zwei-
ten Karussell und dessen zugeh&riger Schufstation
8 die entsprechenden Teile in der beschriebenen
Weise geformt und in der gemeinsamen Transfer-
station 41 die Gesamtform aus den Einzelformtei-
len zusammengesetzt werden kdnnen.
Gegebenentalls kdnnen dabei auch
Werkzeugtrdger-Karussells mit weniger Werkzeu-
gen 2, beispielsweise mit jeweils flinf Werkzeugen
verwendet werden. Auch ist zwar die Position der
Transferstation 41 und unmittelbar anschliefend an
diese die Entnahmestation 51 nahe der SchuBsta-
tion 8 wilinschenswert, aber nicht notwendig. Dem-
gemiB kann beispielsweise eine erste Transfersta-
tion 41 bei einer erfindungsgemifen Vorrichtung
vorgesehen sein, die eine gemeinsame Station fiir
zwei Werkzeugtrdger-Karusselle ist. In Bewegungs-
richtung hinter dieser kann eine weitere Transfer-
station vorgesehen sein, der kein weiteres Karus-
sell zugeordnet ist. Selbstversiéndlich folgt auch
dann eine Entnahmestation. Bei einer solchen Aus-
gestaltung kdnnen einerseits zwei Werkzeugtrager-
Karussells zur Erstellung von Formen mit mehreren
Einzelteilen zusammenarbeiten oder aber sie kon-
nen unabhingig voneinander Formen mit weniger
Formeinzelieilen erstelien, wobei eine der Transfer-
stationen von einem Karussell, das keine weitere
aufweisen muB, genutzt wird, wihrend die andere
Transferstation 41 nur von dem Karussell genutzt
wird, dem sie zugeordnet ist. W3hrend die Anord-
nung von Werkzeugtrdger und SchuBhaubentrdger
in der zu Beginn der Figurenbeschreibung erlduter-
ten Weise die optimale ist, k6nnen beide aber auch
konzentrisch zueinander oder aber derart verseizt
zueinander angeordnet sein, daB sich der Weg
ihres Umfangsrandes nicht schneidet, sondern viel-
mehr die SchuBhaube 6 im Bereich der SchuBsta-
tion 8 von auBen herangefSrdert wird. Doch ist, wie
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ersichtlich ist, die dargestellte Ausgestaltung die
optimale. Weiterhin muB der die Werkzeuge 2 und
die SchuBhauben 6 tragende EndlosfSrderer nicht
als Kreistdrderer oder Karussell ausgebildet sein,
sondern kann beispielsweise auch mittels einer um
ein Rechteck, Quadrat, oval, eine Ellipse oder der-
gleichen umlaufende Fdrderkette oder dergleichen
beinhalten, die die entsprechenden Halterungen fiir
die Werkzeuge 2 und die SchuBhauben 6 trigt.

Weitere bevorzugte Ausgestaltungen der erfin-
dungsgemaBen Vorrichtung zur Durchfiihrung des
erfindungsgemafen Verfahrens sind schematisch
in den Figuren 5 und 6 dargestellt. Soweit einzelne
Teile grundsétzlich ibereinstimmen, so sind sie mit
gleichen Bezugszeichen bezeichnet wie in den Fi-
guren 1 bis 4. Soweit in den Figuren 5 und 6
einzelne Elemente im Detail nicht dargestellt sind,
s0 kOnnen sie grundsitzlich ausgestaltet sein wie
in den Figuren 1 bis 4 dargestellt und unter Bezug
auf diese Figuren beschrieben.

Bei den Ausgestaltungen der Figuren 5 und 6
ist der Werkzeugtriger 1 als Rollenbahn flir die
Werkzeuge ausgebildet. Bei der Ausgestaltung der
Figur 5 ist der Werkzeugférderer 1 als rechteckig
umlaufender Endlosfdrderer ausgebildet, bei dem
die Werkzeuge umlaufen. Gleiches gilt flir den
ebenfalls als reckteckige Rollenbahn flir die SchuB-
hauben 6 ausgebildeten SchuBhaubentréger 4. Die
Bahnen 1, 4 sind auch hier in der HShe versetzt
angeordnet. Wahrend in der dargestellien Ausfiih-
rungsform der Figur 5 der SchuBhaubentrdger 4
vollsténdig innerhalb des Werkzeugtrdgers 1 ange-
ordnet ist, kdnnte er im riickwértigen Teil (oben in
Figur 5) ebenfalls Uber den dortigen Teil des Werk-
zeugtrigers 1 gefiihrt sein.

Es ist weiterhin die SchuBstation 8 schematisch
dargestelit. Im Gegensatz zu der Ausgestaltung der
Figuren 1 und 2, bei der die in sie eingeschosse-
nen Formteile aufweisenden Werkzeuge 2 durch
den WerkzeugfSrderer 1 selbst zu einer von der
Schufstation 8 separaten Transferstation 41 gefor-
dert werden, ist die Transfersiation 41 bei der
Ausgestaltung der Figuren 5 und 6 unmittelbar bei
der SchupBstation 8 angeordnet.

Getrennt vom Werkzeugitrderer 1 ist der
Transferstation 41 eine Ablage 61 nachgeordnet,
von der die hergestellien Formpakete unmittelbar
in eine GieBanlage 62 und von dieser Uber eine
Ablage 63 flir den Abguf fort zur Weiterverarbei-
tung der gegossenen Teile gefdrdert werden kann.

Die Ausgestaltung der Vorrichtung der Figur 6
ist dhnlich, abgesehen davon, daB dort, wie gesagt,
der Werkzeug- und der SchuBhaubentrdger 1, 4
linear ausgebildet ist, was ein Hin- und Herfdrdern
der Werkzeuge 2 und SchuBhauben 6 bedingt und
nur stand, daB bei der Figur 5 der Transport der
zusammengesetzten Formen links herum in Rich-
tung des Pfeils A, in der Figur 6 rechis herum in



13 EP 0 444 431 A2 14

Richtung des Pfeils B erfolgt.

Der Arbeitsablauf ist grundséizlich der gleiche
wie unter Bezug auf die Figuren 1 bis 4 beschrie-
ben. Zun#chst gelangt das erste Werkzeug mit
dem Grundform-Unterkasten in die Schufstation 8.
Dort wird die zugehdrige SchuBhaube 6 und Uber
diese der Mischungsbunker 21 sowie ein
SchuBkessel- und Begasungswagen (im einzelnen
nicht dargestellt; es wird Bezug auf die Erlduterung
zu den Figuren 1 und 2 genommen) verfahren.
AnschlieBend erfolgt die Herstellung der Grundform
in der unter Bezugnahme auf die Figuren 1 und 2
beschriebenen Weise. Im folgenden werden in der
Schufistation 8 Unterkasten und Oberkasten des
Grundwerkzeugs voneinander getrennt, wobei in
der weiter oben erlduterten Weise das geformie
Grundformteil eben Grundform-Unterkasten ver-
bleibt, der durch einen Transferwagen der Trans-
ferstation 41 aus der SchuBstation 8 senkrecht zur
Werkzeugtrager-Bahn 1 herausverfahren wird, wih-
rend das zugehdrige Oberwerkzeug entlang der
Werkzeugtrdger-Bahn 1 weitergefordert  wird.
Gleichzeitig wird das ndchste Werkzeug 2 in die
SchuBstation 8 gefdrdert. Es erfolgt in der ebenfalls
weiter oben beschriebenen Weise die Herstellung
des in diesem Werkzeug herzustellenden Kernteils.
Nach Herstellung wird das Werkzeug ge&finet, in-
dem Unterkasten und Oberkasten getrennt werden,
wobei das hergestelite Kernteil aus dem Unterka-
sten ausgestofien wird und im Oberkasten ver-
bleibt. AnschlieBend kann durch den Transferwa-
gen der Transferstation 41 das Grundform-Unterteil
mit dem in ihm befindlichen Grundform-Teil in das
gebfinete ndchstfolgende Werkzeug eingefiihrt
werden. Das in diesem hergestellie Kernteil wird
aus seinem Oberkasten ausgestoBen und mit dem
Grundform-Unterkasten sowie dem in diesem be-
findlichen Grundform-Teil durch die Transferstation
41 wieder aus der SchuBstation 8 herausgefahren.
Unter- und Oberkasten des zweiten Werkzeugs
werden dann entlang der Werkzeugtrdger-Bahn 1
aus der SchuBstation 8 herausgeférdert. Die Her-
stellung der weiteren Kern- und Formieile sowie
das Zusammensetzen der einzelnen Teile zu der
Gesamtform erfolgt dann nachfolgend in grundsiiz-
lich der gleichen Weise. Zu Details darf auf die
Erl&uterung der Figuren 1 bis 3 verwiesen werden.
Nach Herstellung der gesamten Form kann diese in
Richtung des Pfeils A zur Ablage flir das Kernpaket
61 und von dieser dann zum Gieflen des Gug-
stlicks in die GieBanlage 62 gefSrdert werden, aus
welcher der AbguB, gegebenenfalls nach Zwischen-
ablage (63) in Richtung des Pfeils C aus der Vor-
richtung forigefSrdert wird. AnschlieBend gelangt
wiederum der Oberkasten des ersten Werkzeugs
zur SchuBstation 8, wo der vom Kernpaket befreite
Grundform-Unterkasten ebenfalls wieder in die
SchuBstation 8 eingefahren wird, so daB die nach-
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folgenden Formiteile flr ein weiteres Kernpaket und
dieses hergestellt werden kdnnen. Gegebenenfalls
kann auch hier in der weiter oben beschriebenen
Weise mit zwei Grundform-Unterk&sten fiir einen
zugehd&rigen Oberkasten gearbeitet werden.

Der Ablauf bei der Ausgestaltung der Figur 6
ist grundsiizlich der gleiche, wobei dort lediglich
nach Herstellung sdmitlicher Form- und Kernteile
sowie des aus diesen zusammengesetzten Kernpa-
kets die Werkzeuge 2 sowie die SchuBhauben 6 in
Gegenrichtung zur urspriinglichen Forderrichtung
wihrend der Bearbeitung zurlickverfahren werden.
Wenn hierbei der Oberkasten des ersten Werk-
zeugs durch die Schufistation 8 verfahren wird,
wird gleichzeitig durch die Transferstation 41 der
zugehdrige Grundform-Unterkasten in die SchuB-
station eingebracht und mit dem Oberkasten zu-
sammengebracht. Dann kdnnen in gleicher Weise
wiederum die einzelnen Form- und Kernteile fiir

" das n#chste Form- bzw. Kernpaket und dieses

hergestellt werden.

Die Vorrichtungen der Figuren 5 und 6 sind
durch ein Geh&use 66 umgeben.

Soweit Details unter Bezugnahme auf die Figu-
ren 5 und 6 nicht beschrieben wurden, so kann
grundsdizlich flir eine bevorzugte Ausbildung der-
selben auf die Erlduterung zu den Figuren 1 bis 4
verwiesen werden.

Wie die beschrisbenen Variationen sind atch
weitere im Rahmen des Erfindungsgedankens
mdglich.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von Formen flir
GieBereizwecke, die aus mehreren miteinander
verbundenen Formteilen, insbesondere auch
Kernteilen zusammengesetzt sind, wobei die
einzelnen Formieile jeweils in einem aus we-
nigstens zwei Teilkdsten bestehenden Form-
Werkzeug flir sich geformt werden, gekenn-
zeichnet durch mindestens einen getaktet be-
wegten Werkzeug-Férderer (1) flir die Form-
Werkzeuge (2), jewsils einen synchron mit die-
sem laufenden F&rderer (4) fiir an die Werk-
zeuge (2) angepaBte SchuBhauben (6), und
durch mindestens eine einem Werkzeug-F&r-
derer zugeordnete flir mehrere Werkzeuge (2)
gemeinsame SchuBstation (8), zu der Werk-
zeuge (2) und zugehbriger SchuBhauben (6)
durch ihre Fdrderer (1, 4) zunichst versetzt
zueinander gefiihrt sind und in der die Schief-
hauben und die Werkzeuge zum SchieBen der
Kernteile libersinandergerastet werden.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die SchufBstation (8) einen linear
iiber dem in der SchuBstation (8) befindlichen
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Werkzeug (2) verfahrbaren SchuBkessel- und
Begasungswagen (26) mit einem SchufBkessel
{27) und einer Begasungshaube (28) aufweist,
wobei der SchuBkessel (27) mit Einrichtungen
zur Aufnahme und Ubertragung der SchuBhau-
be (6) liber das Werkzeug (2) versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, gekenn-
zeichnet durch eine Umsetzeinrichtung (32)
zum Greifen von Ausstoferplatten (13) und
Entfernen derselben von den Werkzeugen (2)
in einer Haltestation des Fdrderers (1) vor der
SchuBstation (8).

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dap die Umsetzeinrichtung (32) einen
Schwenkarm (33) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die Bega-
sungshaube (28) eine Einrichtung (28a) zur
Aufnahme und zum Ausstofien der Ausstofer-
platten (13) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Fdrderer
(1, 4) fur die Werkzeuge (2) und SchuBhauben
(6) Rundldufer sind, insbesondere in der Art
von die Werkzeuge (2) und die SchuBhauben
(6) an inren Umfang tragenden Karussellen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Umlauf-
achsen (3, 7) der F6rderer (1, 4) in den durch
ihren Umfang begrenzten Bereich, aber relativ
zueinander senkrecht zu ihren Achsen versetzt
angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schufstation (8) radial zu
beiden Drehachsen (3, 7) angeordnet ist.

Vorrichtung nach esinem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Mi-
schungsbunker (21) vorhanden sind, die mittig
oberhalb in die Positionierungsstelle bringbar
sind, in die diese SchuBhauben (6) durch den
SchuBhaubentrdger zum Einschiefen des
Kernformmaterials (Sand) in die Werkzeuge (2)
gebracht werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB sich an die
Schufistation (8) eine Einrichtung (41)
(Transferstation) zum Entfernen  eines
Grundform-Unterkastens (11a) mit darin befind-
lichem geformten Grund-Formteil (5a) aus dem
Werkzeugtrdger (1) fur die Werkzeuge
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11.

12

13.

14.

15.

(2,11,12) und zum Zurlickbewegen in den Be-
reich gebffneter Folgewerkzeuge (2) an-
schlieft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
10, gekennzeichnet durch Einrichtungen zum
Halien von geformten Formteilen in Oberka-
sten (12) von Werkzeugen (2) und zum Zu-
sammenfiigen eines so gehaltenen Formteils
(5) mit in einem Grund-Unterkasten (11a) eines
anderen Werkzeugs gehaltenen, gegebenen-
falls schon zusammengefligten Formteile
(5,5a) (Paket der Formteile).

Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Ansprliche, gekennzeichnet durch eine Entnah-
mestation (51) mit einer Einrichtung zum Ent-
fernen einer in einem Grundform-Unterkasten
(11a) aus den Formteilen (5,5a) zusammenge-
setzten Form aus dem F&rderweg des Werk-
zeugtrdgers (1) und zum Zurlickbringen des
leeren Grundform-Unterkastens (11a) in den
Werkzeugtrdger (1).

Verfahren zum Herstellen von Formen fiir Gie-
Bereizwecke, die aus mehreren miteinander
verbundenen Formteilen, insbesondere auch
Kernteilen zusammengesetzt sind, wobei die
einzelnen Formteile jeweils in einem aus we-
nigstens zwei Teilkdsten bestehenden Werk-
zeug flr sich geformt werden, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Werkzeuge mittels eines
FGrderers schritiweise gefbrdert werden, daB
synchron mit den Werkzeugen diesen zuge-
ordnete SchuBhauben gefbrdert werden und
daB die SchuBhauben zunichst in eine ihnen
und den Werkzeugen gemeinsame Schufista-
tion in einer zu den Werkzeugen lateral ver-
setzte Stellung gefbrdert werden und dann
SchuBhauben und Werkzeuge (ibereinander in
inre SchieBposition gebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine in der SchuBstation an-
schliefende SchuBhaube linear Uiber die Werk-
zeuge gebracht und SchuBhaube und Werk-
zeuge zum EinschieBen der Formsandmi-
schung gegeneinander bewegt werden.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, daB durch den Endlosforderer
mit den Werkzeugen gefdrderte AusstoBierplat-
ten vor der SchuBstation von den Werkzeugen
abgehoben, aus deren Bewegungsweg heraus-
bewegt, in die SchuBstation gebracht werden
und dort mittels einer Begasungshaube aufge-
nommen und nach EinschieBen des Formsan-
des in die Werkzeuge linear {iber diese verfah-
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ren und wieder mit den Werkzeugen zusam-
mengefiihrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB anschlieBend
an die Herstellung jedes Formteils ein
Grundform-Unterkasten mit in ihm befindlichen
schon zusammengesetzten Formieilen jeweils
aus dem Bewegungsweg der Werkzeuge linear
herausherausverfahren und zur Aufnahme und
Zusammenfligen eines weiteren Formieils
wechselweise in den Bewegungsweg der
Werkzeuge eingefahren wird, bis die ge-
wiinschte Form vollstdndig aus Formteilen zu-
sammengesetzt ist.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Formteile derart zusammen-
gesetzt werden, daB das Grundformteil und
gegebenenfalls weitere schon mit diesem zu-
sammengefiigte Formtieile gegen ein weiteres
aufzusetzendes Formieil angehoben und die-
ses dann aus seinem Oberformkasten gegen
das Grundformteil und gegebenentalls die wei-
teren schon mit diesen verbundenen Formteile
herausgedriickt wird.
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