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@ Vorrichtung und Verfahren zur Werkzeugreinigung bei der Herstellung giessfertiger Masken bzw.

Kernpakete.

@ Eine Vorrichtung zur Werkzeugreinigung bei der
Herstellung gieBfertiger Masken bzw. Kernpakete
mittels vorzugsweise linear angeordneter Kern-
schieBmaschinen bzw. SchieBstationen, wobei die
KernschieBmaschinen jeweils aus Werkzeugoberieil,
AusstoBplatte des Werkzeugoberteils und Werkzeug-
unterteil bestehende Werkzeugsitze aufweisen und
wobei die Werkzeugsitze von den KernschieBma-
schinen abkoppelbar und vorzugsweise in ein Werk-
zeuglager (5) ausschleusbar sind, ist zur schnellen
und vollautomatischen Werkzeugreinigung mit einer
Zuflhreinrichtung (B), einer ersten Spileinrichtung
(7), mindestens einem Ultraschallbad (8), einer zwei-
ten Splleinrichtung (9), ggf. einer Kihleinrichtung
(10), einer Trockeneinrichtung (12), ggf. einer In-
spektionsstation (13) und einer Abflihreinrichtung
(14) ausgestattet, wobei die Werkzeugsidtze mittels
der Zuflhreinrichtung (6) von der KernschieBmaschi-
ne oder dem Werkzeuglager (5) zu einem ersten
Manipulator, von diesem in die erste Splleinrichtung
(7), vorzugsweise mittels eines zweiten Manipulators
in das Ultraschallbad (8), ggf. in die Kihleinrichtung

(10), von dort aus in die Trockeneinrichtung (12),
vorzugsweise mittels eines dritten Manipulators ggf.
in die Inspektionsstation (13), zu der Abflhreinrich-
tung (14) und mittels dieser wieder in das Werkzeu-
glager (5) oder zu der KernschieBmaschine verbring-
bar sind.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
Werkzeugreinigung bei der Herstellung gieBfertiger
Masken bzw. Kernpakete mittels vorzugsweise line-
ar angeordneter KernschieBmaschinen  bzw.
Schiefistationen, wobei die KernschieBmaschinen
jeweils aus Werkzeugoberteil, AusstoBplatte des
Werkzeugoberteils und Werkzeugunterteil beste-
hende Werkzeugsitze aufweisen und wobei die
Werkzeugsitze von den KernschieBmaschinen ab-
koppelbar und vorzugsweise in ein Werkzeuglager
ausstoBbar sind.

Die vorliegende Erfindung bezieht sich grund-
sétzlich auf das Gebiet der GieBereitechnik. Zum
GieBen von Formstlicken werden GieBereikerne
oder -formen meist in getrennten Teilen hergestellt,
zusammengefiihrt und miteinander zu einer GuB-
form bzw. zu einem Kernpaket verbunden. Diese
Kernpakete werden dann zur Herstellung eines
bspw. metallischen Werkstlicks mit geschmolze-
nem Metall gefiillt, wobei in der Serienfertigung die
mit geschmolzenem Metall zu flillenden Kernpake-
te hintereinander aufgereiht die FertigungsstraBe
durchlaufen.

Vorrichtungen zum Herstellen von Kernpaketen
der in Rede stehenden Art sind bereits aus zahlrei-
chen Druckschriften bekannt. Lediglich beispielhaft
wird hier auf die DE-OS 23 04 564 verwiesen. Aus
der Praxis ist es weiter bekannt, die zu einem
Kernpaket zu verbindenden Kerne in einer Ferti-
gungslinie mit mehreren KernschieBmaschinen
bzw. SchieBstationen zu fertigen, wobei das Kern-
paket an jeder SchieBstation um einen weiteren
Kern ergdnzt wird. Dazu werden die Kerne auf
einem die einzelnen SchieBstationen durchlaufen-
den Transferteil abgelegt, wobei dieses Transferteil
meist gleichzeitig als Werkzeugunterteil der ersten
SchiefBstation dient.

Nun sind die zur Herstellung der Kernpakete
verwendeten Kernsande stets mit Bindemittel ver-
mengt, wodurch eine erhebliche Verschmutzung
der Werkzeuge - Werkzeugoberteil mit AusstoB-
platte und Werkzeugunterteil - stattfindet. Entspre-
chend sind die Werkzeuge nach einer bestimmten
Anzahl von Takiten zu reinigen und dazu an den
SchieBstationen auszutauschen. Vorzugsweise wer-
den die ausgetauschten Werkzeuge - vor oder
nach der eigentlichen Reinigung - in ein Werkzeu-
glager verbracht. Ein solcher Werkzeugwechsel
bzw. die darauf folgende Reinigung der Werkzeuge
ist in der Praxis stets dann problematisch, wenn
eine vollautomatische Fertigung und somit auch
eine vollautomatische Werkzeugreinigung ange-
strebt ist. Einerseits bereitet die Handhabung der
Werkzeugteile Probleme und andererseits ist die
Reinigung trotz der komplizierten Handhabung
schnellstm&glich durchzufiihren.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs ge-
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nannten Art sowie ein entsprechendes Verfahren
anzugeben, wonach eine schnelle und dabei vollau-
tomatische Werkzeugreinigung mdglich ist.

Die erfindungsgemiBe Vorrichtung 18st die vor-
anstehende Aufgabe hinsichtlich der beanspruchten
Vorrichtung durch die Merkmale des Patentanspru-
ches 1. Danach ist die erfindungsgemiBe Vorrich-
tung gekennzeichnet durch eine Zufiihreinrichtung,
eine erste Splleinrichtung, mindestens ein Ulira-
schallbad, eine zweite Spileinrichtung, ggf. eine
Kihleinrichtung, eine Trockeneinrichtung, ggf. eine
Inspektionsstation und eine Abflihreinrichtung, wo-
bei die Werkzeugsitze mittels der Zuflhreinrich-
tung von der KernschieBmaschine oder dem Werk-
zeuglager zu einem ersten Manipulator, von die-
sem in die erste Spileinrichtung, vorzugsweise
mittels eines zweiten Manipulators in das Ulira-
schallbad, in die zweite Splleinrichtung, ggf. in die
Kihleinrichtung, von dort aus in die Trockeneinrich-
tung, vorzugsweise mittels eines dritten Manipula-
tors, ggf. in die Inspektionsstation, zu der Abflihr-
einrichtung und mittels dieser wieder in das Werk-
zeuglager bzw. zur KernschieBmaschine verbring-
bar sind.

ErfindungsgemiB ist erkannt worden, daB eine
automatische Reinigung der Werkzeugsitze -
Werkzeugoberteil mit AusstoBplatte des Werkzeug-
oberteils, Werkzeugunterteil sowie ggf. das an der
ersten SchiefBstation als Werkzeugunterteil dienen-
de Transferteil - bei linearer Anordnung der einzel-
nen Reinigungsstationen mdoglich ist, namlich
durch Vorkehrung einer Zufiihreinrichtung, einer er-
sten Splleinrichtung, mindestens eines Ultraschall-
bades, einer zweiten Splleinrichtung, ggf. einer
Kihleinrichtung, einer Trockeneinrichtung, ggf. ei-
ner Inspektionsstation und einer Abflihreinrichtung.
In funktionaler Hinsicht ist dabei wesentlich, daB
die Werkzeugsitze nach Ausschleusen aus den
KernschieBmaschinen mittels der Zufiihreinrichtung
ggf. Uber ein Werkzeuglager oder Uber eine Werk-
zeugsammelstell zu einem ersten Manipulator ver-
bracht werden. Dabei ist selbstverstdndlich, daB
der Werkzeugtransfer von den KernschieBmaschi-
nen, zu der Zuflhreinrichtung oder zu dem Werk-
zeuglager ebenfalls mittels Manipulatoren erfolgt,
auf die hier jedoch nicht eingegangen wird.

In einem ndchsten Schritt gelangen die zu rei-
nigenden Werkzeugsitze in die erste Splileinrich-
tung, wo der an den Werkzeugteilen haftende Kern-
sand abgesplilt wird. Dabei handelt es sich um
eine Art Grobreinigung. In einem ni3chsten Schritt
werden dann die Werkzeugsitze in das Ultraschall-
bad verbracht, wo die Ultraschallbeaufschlagung in
Verbindung mit einem geeigneten Reinigungsmedi-
um flr eine optimale Reinigung sorgt. Im Falle der
Verwendung einer Lauge im Ultraschallbad ist die-
se in der zweiten Splleinrichtung von den Werk-
zeugteilen abzuspllen. Von dort aus werden die
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Werkzeugteile in die Trockeneinrichtung verbracht
und gelangen vorzugsweise mittels eines dritten
Manipulators ggf. in die Inspektionsstation und
schlieBlich zu der Abflhreinrichtung, die die Werk-
zeugteile bzw. Werkzeugsidtze wieder in das Werk-
zeuglager bzw. zu den KernschieBmaschinen zu-
rlickflhrt.

Die die Werkzeugteile von der KernschieBma-
schine oder dem Werkzeuglager liefernde Zuflihr-
einrichtung umfaBt einen Rollenférderer und kann
darliber hinaus zahlreiche Manipulatoren aufwei-
sen. Im Falle einer parallelen SchuB3haubenreini-
gung kdnnte der Rollenfdrderer fir die Werkzeuge
unter- oder oberhalb eines entsprechenden Rollen-
forderers flr die SchuBhauben angeordnet sein.
Somit lieBe sich der Raum optimieren.

Der erste Manipulator dient zur Vereinzelung
der aus Werkzeugoberteil und AusstoBplatte einer-
seits und Werkzeugunterteil andererseits bestehen-
den Werkzeugsitze. Unter Vereinzelung ist hier zu
verstehen, daB die urspriinglich zusammengefahre-
nen Werkzeugteile voneinander getrennt werden,
so daB die mit Kernsand verunreinigten Fl4chen
zur Reinigung allseitig zugénglich sind.

Die erste Spileinrichtung ist in vorteilhafter
Weise als Becken mit einem das Werkzeugoberteil
mit der AusstoBplatte und das Werkzeugunterteil
aufnehmenden Halter ausgefiihrt. Dabei muB ge-
wihrleistet sein, daB die Werkzeugteile in dem
Becken sicher abgestellt werden kdnnen. Die erste
Spileinrichtung weist in weiter vorteilhafter Weise
Disen zum Abspriihen der Werkzeugteile auf, wo-
bei zum Abspiilen zirkulierendes Kreislaufwasser
verwendet wird. Uber eine F&rderpumpe 148t sich
ein hinreichender Spriihdruck erzielen, so daB
Sandpartikel regelrecht abgestrahlt werden. Zur
Realisierung der zuvor bereits genannten Zirkula-
tion des sog. Kreislaufwassers weist die erste Spiil-
einrichtung einen in ein Sammelbecken filhrenden
Ablauf und einen von dem Sammelbecken in das
zur Behandlung dienende Becken flihrenden Zulauf
auf. Ferner weist das Sammelbecken die bereits
zuvor erwdhnte Pumpe und eine Filtereinrichtung
zum Ausfiltern des aus der ersten Splileinrichtung
ausgespiilten Sandes auf. Hier k&nnte bspw. eine
Zyklonierung stattfinden. Der ausgefilterte Sand
wird jedenfalls aus dem Sammelbecken herausge-
férdert und in Ublicher Weise entsorgt.

Das der Splleinrichtung folgende Ultraschall-
bad ist in vorteilhafter Weise als Becken mit einem
das Werkzeugoberteil mit der AusstoBplatte und
das Werkzeugunterteil aufnehmenden Halter aus-
gefiihrt, wobei auch hier ein sicherer Stand der
Werkzeugteile gewiahrleistet sein muB. Das Ultra-
schallbad ist im konkreten als ein mit Ultraschall
beaufschlagtes Laugenbad ausgefiihrt. Hinsichtlich
einer besonders giinstigen Abtaktung sind bei acht
zu reinigenden Werkzeugsitzen insgesamt vier li-
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near oder parallel angeordnete Ultraschallbdder
vorgesehen, die zum gleichzeitigen Behandeln von
vier Werkzeugsitzen dienen.

Dem Ultraschallbad ist eine zweite Splileinrich-
tung zum Abspiilen der die Werkzeugsidtze benet-
zenden Lauge mittels Kreislaufwasser nachgeord-
net. Auch die zweite Splleinrichtung ist als Becken
mit einem das Werkzeugoberteil mit der AusstoB-
platte und das Werkzeugunterteil aufnehmenden
Kalter ausgefiihrt. Wie bereits zuvor erwdhnt, weist
die zweite Spiileinrichtung - wie die erste Spiilein-
richtung - Disen zum Absprihen des Werkzeug-
satzes auf, wobei auch hier Kreislaufwasser ver-
wendet wird. Nun kénnte das in der zweiten Spiil-
einrichtung verwendete Kreislaufwasser aus dem
Sammelbecken der ersten Spileinrichtung stam-
men. Hinsichtlich einer besonders effizienten Reini-
gung ist es jedoch von Vorteil, wenn die zweite
Spileinrichtung ein zweites Sammelbecken auf-
weist und demnach einen in das Sammelbecken
fihrenden Ablauf und einen von dem Sammelbek-
ken in das die Disen aufweisende Becken fiihren-
den Zulauf. Ferner kdnnte das Sammelbecken min-
destens eine Pumpe zur Zirkulation des Kreislauf-
wassers und ggf. eine Filtereinrichtung aufweisen,
wobei es sich bei der Filtereinrichtung auf jeden
Fall um einen Feinfilter handeln miiBte, vorzugswei-
se um einen nach dem Pervaporationsverfahren
arbeitenden Filter oder einen chemischen Filter.

Die sich an das Uliraschallbad anschlieBende
Kihleinrichtung dient zum Kihlen der im Ulira-
schallbad bzw. beim Splilen erwdrmten Werkzeug-
sdtze. Auch die Kihleinrichtung ist als Becken mit
einem vorzugsweise vier Werkzeugsitze - Werk-
zeugoberteil mit der AusstoBplatte und Werkzeug-
unterteil - aufnehmenden Halter ausgeflihrt, wobei
die Kihleinrichtung mit vorzugsweise zirkulieren-
dem Kiihlwasser gefiillf ist. Auch die Kihleinrich-
tung weist einen in ein Sammelbecken mit einem
Kihlaggregat flihrenden Ablauf sowie einen von
dem Sammelbecken in das Becken fllhrenden Zu-
lauf auf. Auch hier kann zusitzlich eine Filterein-
richtung vorgesehen sein, ist jedoch aufgrund der
bereits durchgefiihrten Reinigung nicht erforderlich.
Ferner kdnnte das Sammelbecken mindestens eine
Pumpe zur Zirkulation des Kiihlwassers aufweisen.

Die der Wasserkiihlung nachgeordnete Trok-
keneinrichtung dient zum Lufttrocknen der wasser-
gekihlten Werkzeugsitze. Die Trocknung erfolgt
etwa bei 55° C und nutzt in ganz besonders vor-
teilhafter Weise prozefBlbedingte Abwarme aus. Die
Warmluft wird vorzugsweise Uber ein Gebldse auf
die zu trocknenden Werkzeugteile gerichtet. Zur
Verringerung der Taktzeit kdnnen insgesamt zwei
lineare und parallel angeordnete Trockeneinrichtun-
gen vorgesehen sein.

Der eingangs bereits genannte dritte Manipula-
tor dient zum Verbringen der Werkzeugsidtze aus
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der Trockeneinrichtung in die Inspektionsstation.
Diese Inspektionsstation k&nnte kontaktlose Senso-
ren zur Abtastung der Oberfliche der Werkzeug-
sétze umfassen. Hier kdnnte einerseits eine Kon-
trolle der Reinigungsqualitdt und andererseits eine
grundsitzliche Uberpriifung der Werkzeugteile
stattfinden. Selbstverstidndlich ist auch eine her-
kémmliche Prifung durch eine Bedienungsperson
mdglich.

Der dritte Manipulator dient des weiteren zum
Verbringen der Werkzeugsidtze auf die Abflihrein-
richtung und zum gleichzeitigen Zusammenbau der
Werkzeugsitze in die Arbeitsposition - mit zusam-
mengefahrenem Werkzeugoberteil und Werkzeug-
unterteil -. Mit anderen Worten werden die mit Hilfe
des ersten Manipulators vereinzelten und im ver-
einzelten Zustand gereinigten Werkzeugteile nach
der Reinigung wieder im zusammengefahrenen Zu-
stand positioniert und k&nnen in diesem Zustand
entweder dem Werkzeuglager oder direkt den
KernschieBmaschinen zugeflinrt werden. Die dazu
dienende Abflihreinrichtung umfaBt jedenfalls wie
auch die Zuflihreinrichtung einen Rollenfdrderer.

Hinsichtlich des beanspruchten Verfahrens wird
die der Erfindung =zugrunde liegende Aufgabe
durch die Merkmale des Patentanspruches 28 ge-
16st. Danach umfafit das erfindungsgemé&Be Verfah-
ren folgende Verfahrensschritte:

Zunichst werden die an den Werkzeugmaschi-
nen ausgetauschten oder bereits in ein Werkzeu-
glager verbrachten Werkzeugsidtze mittels der Zu-
fUhreinrichtung von den Werkzeugmaschinen bzw.
dem Werkzeuglager zu einem ersten Manipulator
verbracht. Die Werkzeugsitze - Werkzeugoberteil
mit AusstoBplatte und Werkzeugunterteil - werden
dann durch diesen Manipulator vereinzelt, d.h. zum
freien Zugriff auf alle Oberflichen auseinanderge-
nommen. Das Werkzeugoberteil mit AusstoBplatte
und Werkzeugunterteil werden dann in die erste
Spileinrichtung verbracht und der dort vereinzelt
positionierte Werkzeugsatz wird vorzugsweise unter
Druck gespiilt bzw. abgestrahlt. Werkzeugoberteil
mit AusstoBplatte und Werkzeugunterteil werden
dann mittels eines zweiten Manipulators in ein Ul-
traschallbad verbracht und mittels Lauge und Ultra-
schallbeaufschlagung gereinigt. Von dort aus ge-
langt der Werkzeugsatz in eine Kihleinrichtung und
wird auf Raumtemperatur bzw. die Ubliche Be-
triebstemperatur wieder gekiihlt. In einer Trocken-
einrichtung wird der mit Kihlwasser benetzte
Werkzeugsatz getrocknet. SchlieBlich wird der nun-
mehr gereinigte Werkzeugsatz vorzugsweise mit-
tels eines dritten Manipulators in eine Inspektions-
station verbracht und an die Abflihreinrichtung zum
Rickflihren des Werkzeugsatzes in das Werkzeu-
glager bzw. direkt zu den KernschieBmaschinen
Ubergeben.
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Hinsichtlich des erfindungsgemaBen Verfah-
rens ist es von ganz besonderem Vorteil, wenn der
erste Manipulator das Werkzeugoberteil und die
AusstoBplatte und danach das Werkzeugunterteil -
oder umgekehrt - ergreift, anhebt, um 90° um eine
horizontale Achse dreht und in die erste Spiilein-
richtung stellt. Dabei ist es von weiterem Vorteil,
wenn  Werkzeugoberteil mit AusstoBplatte und
Werkzeugunterteil durch den ersten Manipulator
vorzugsweise hochkant und mit der Werkzeugin-
nenseite voneinander abgewandt - nach auBen ge-
richtet - in die Spileinrichtung gestellt werden.
Somit ist gewdhrleistet, daB die meist stark ver-
schmutzten Flachen auch tatsédchlich wirksam ab-
gestrahlt werden. Die nun erreichte Anordnung von
Werkzeugoberteil mit AusstoBplatte und Werkzeug-
unterteil wird in den der ersten Splleinrichtung
nachgeordneten Einrichtungen bis zur Abflhrein-
richtung beibehalten, wobei der jeweilige Manipula-
tor die Werkzeugteile in der nunmehr erreichten
Anordnung greift und zur ndchsten Station ver-
bringt.

Hinsichtlich einer verringerten Takizeit ist es
von Vorteil, wenn gleichzeitig vier Werkzeugsitze
in vier Ultraschallbddern gereinigt werden, wobei
die Werkzeugsitze nacheinander in das Ulira-
schallbad verbracht werden. Ebenso beglinstigt es
die Taktzeit, daB gleichzeitig vier Werkzeugsitze in
der Kihleinrichtung geklihlt werden, wobei auch
hier die Werkzeugsitze nacheinander in die Kihl-
einrichtung verbracht werden.

In der Trockeneinrichtung k&nnen in vorteilhaf-
ter Weise gleichzeitig zwei Werkzeugsitze getrock-
net werden, wobei die parallele Trocknung von
lediglich zwei Werkzeugsdtzen aufgrund der dort
unkritischen ProzeBdauer ausreicht.

Die Ubergabe des Werkzeugsatzes an die Ab-
fUhreinrichtung umfaBt die der Arbeitsposition ent-
sprechende Zuordnung von Werkzeugoberteil mit
AusstoBplatte und Werkzeugunterteil - in zusam-
mengefahrenem Zustand. Folglich werden die ein-
gangs vereinzelten Werkzeugteile wieder einander
zugeordnet bzw. in ihre Arbeitsposition zusammen-
gefahren.

Bei einer vollautomatischen Herstellung gieB-
fertiger Masken bzw. Kernpakete mit acht SchieB-
stationen ist es schlieBlich hinsichtlich einer auto-
matischen Werkzeugreinigung von Vorteil, wenn je-
weils acht Werkzeugsitze hintereinander von den
KernschieBmaschinen oder aus dem Werkzeugla-
ger ausgeschleust und gereinigt werden. Die Bear-
beitung an den einzelnen Einrichtungen bzw. Sta-
tionen erfolgt in weiter vorteilhafter Weise im 45-
Sekunden-Takt. SchlieBlich sei an dieser Stelle her-
vorgehoben, daB die Reinigung der Werkzeugsitze
ohne weiteres in zwei oder mehreren parallelen
Linien mit erfindungsgemiBen Vorrichtungen erfol-
gen kann.



7 EP 0 636 437 A1 8

Es gibt nun verschiedene Mdglichkeiten, die
Lehre der vorliegenden Erfindung in vorteilhafter
Weise auszugestalten und weiterzubilden. Dazu ist
einerseits auf die den Patentanspriichen 1 und 28
nachgeordneten Anspriiche, andererseits auf die
nachfolgende Erlauterung eines Ausflihrungsbei-
spiels der Erfindung anhand der Zeichnung zu ver-
weisen. In Verbindung mit der Erlduterung des
bevorzugten Ausflihrungsbeispiels der Erfindung
anhand der Zeichnung werden auch im allgemei-
nen bevorzugte Ausgestaltungen und Weiterbildun-
gen der Lehre erldutert. In der Zeichnung zeigt

Fig. 1 in einem Blockdiagramm, schema-
tisch, eine erfindungsgemafBe Vorrich-
tung zur Werkzeugreinigung bei der
Herstellung gieBfertiger Masken bzw.
Kernpakete bzw. die einzelnen Verfah-
rensschritte des erfindungsgemafen
Verfahrens im Sinne eines Ablaufdia-
gramms,
in einer schematischen Seitenansicht
eine Zuflihreinrichtung der erfindungs-
gemidBen Vorrichtung mit einem er-
sten Manipulator,
in einer schematischen Seitenansicht
eine erste Splleinrichtung der erfin-
dungsgemdiBen Vorrichtung,
in einer schematischen Seitenansicht
vier Ultraschallbdder der erfindungs-
gemiBen Vorrichtung,
in einer schematischen Seitenansicht
einerseits eine zweite Splleinrichtung
und andererseits eine Kuhleinrichtung
der erfindungsgemiBen Vorrichtung,
in einer schematischen Seitenansicht
die Anordnung zweier Trockeneinrich-
tungen der erfindungsgemiBen Vor-
richtung und
in einer schematischen Seitenansicht
eine Inspektionsstation der erfindungs-
gemiBen Vorrichtung mit drittem Ma-
nipulator sowie eine Abfihreinrich-
tung.

Fig. 1 zeigt im Rahmen eines schematischen
Blockdiagramms ein Ausflihrungsbeispiel einer er-
findungsgemaBen Vorrichtung zur Werkzeugreini-
gung bei der Herstellung gieBfertiger Masken bzw.
Kernpakete mittels linear angeordneter KernschieB-
maschinen bzw. SchieBstationen, wobei die in Fig.
1 nicht gezeigten KernschieBmaschinen jeweils aus
Werkzeugoberteil 1, AusstoBplatte 2 des Werk-
zeugoberteils 1 und Werkzeugunterteil 3 bestehen-
de Werkzeugsitze 4 aufweisen. Die Werkzeugsit-
ze 4 sind von den nicht gezeigten KernschieBma-
schinen abkoppelbar und in ein lediglich angedeu-
tetes Werkzeuglager 5 oder direkt zu den Reini-
gungsstationen ausschleusbar.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

In erfindungsgemiBer Weise sind eine Zuflihr-
einrichtung 6, eine erste Splleinrichtung 7, vier
Ultraschallbdder 8, eine zweite Splleinrichtung 9,
eine Kihleinrichtung 10 mit vier Kuhlpldtzen 11,
zwei Trockeneinrichtungen 12, eine Inspektionssta-
tion 13 und eine Abflihreinrichtung 14 vorgesehen.

GemaB der in den Figuren gewdhlten Darstel-
lung ist erkennbar, daB die Werkzeugsétze 4 mit-
tels der Zuflhreinrichtung 6 von den KernschieB-
maschinen oder dem Werkzeuglager 5 zu einem
ersten Manipulator 15 verbracht werden. Von die-
sem werden die Werkzeugsidtze 4 wiederum in die
erste Splleinrichtung 7 verbracht. Mittels eines
zweiten Manipulators 16 gelangen dann die Werk-
zeugsitze 4 in die Uliraschallbdder 8 und danach
in die zweite Splleinrichtung 9, in die Kihleinrich-
tung 10, von dort aus in die Trockeneinrichtungen
12, vorzugsweise mittels eines dritten Manipulators
17 in die Inspektionsstation 13 und schlieBlich zu
der Abflhreinrichtung 14 und mittels dieser wieder
in das Werkzeuglager 5 bzw. zu den in den Figu-
ren nicht gezeigten KernschieBmaschinen.

Fig. 2 zeigt in einer schematischen Seitenan-
sicht einen Teil der erfindungsgeméfBen Vorrich-
tung, ndmlich die Zufihreinrichtung 6 mit einem
Rollenférderer 18. Der erste Manipulator 15 dient
zur Vereinzelung der Werkzeugsitze 4 - Werk-
zeugoberteil 1 und AusstoBplatte 2 einerseits und
Werkzeugunterteil 3 andererseits -.

Fig. 3 zeigt ebenfalls in einer schematischen
Seitenansicht, daB die erste Splleinrichtung 7 als
Becken 19 ausgefihrt ist. Ein Halter 20 dient zur
Aufnahme der Werkzeugsatzes 4. Fig. 3 zeigt wei-
ter deutlich, daB die erste Spiileinrichtung 7 Diisen
21 zum Absprihen bzw. Abstrahlen des Werkzeug-
satzes 4 mit Kreislaufwasser aufweist. Des weiteren
weist die erste Spiileinrichtung 7 einen in ein Sam-
melbecken 22 flihrenden Ablauf 23 und einen von
dem Sammelbecken 22 in das Becken 19 fiihren-
den Zulauf 24 auf. Das Sammelbecken 22 weist
zwei Pumpen 25 und eine Filtereinrichtung 26 zum
Ausfiltern des aus der ersten Splleinrichtung 7
ausgespiilten Sandes 27 auf.

Fig. 4 zeigt schematisch vier linear angeordne-
te Ultraschallbdder 8, die als Becken 28 mit einem
das Werkzeugoberteil 1 mit der AusstoBplatte 2
und das Werkzeugunterteil 3 aufnehmenden Halter
29 ausgefiihrt sind. Das Ultraschallbad 8 ist als ein
mit Ultraschall beaufschlagtes Laugenbad ausge-
fihrt, wobei die vier linear angeordneten Ulira-
schallbdder 8 zum gleichzeitigen Behandeln von
vier Werkzeugsidtzen 4 dienen.

Fig. 5 zeigt die zweite Splleinrichtung 9, die
zum Absplilen der die Werkzeugsidtze 4 benetzen-
den Lauge mittels Kreislaufwasser dient. Auch die
zweite Splleinrichtung 9 ist als Becken 30 mit
einem den Werkzeugsatz 4 aufnehmenden Halter
31 ausgefiihrt. Die zweite Splleinrichtung 9 weist
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Disen 32 zum Abspriihen des Werkzeugsatzes 4
mit Kreislaufwasser auf, wobei diese auch zwischen
dem Werkzeugoberteil 1 und dem Werkzeugunter-
teil 3 angeordnet sind.

GemaB der Darstellung in Fig. 5 ist die zweite
Spileinrichtung 9 mit der nachfolgenden Kiihlein-
richtung 10 hinsichtlich der Wasserversorgung bzw.
des Kreislaufwasser gekoppelt. Eine unabhingige
Wasserversorgung einerseits der zweiten Spllein-
richtung 9 und andererseits der Kihleinrichtung 10
ist jedoch ebenso mdglich.

Die ebenfalls in Fig. 5 dargestellte Kihleinrich-
tung 10 dient zum Kiihlen der im Ultraschallbad 8
erwdrmten Werkzeugsitze 4. Die Kihleinrichtung
10 ist als Becken 33 mit einem insgesamt vier
Werkzeugsitze 4 aufnehmenden Halter 34 ausge-
fihrt. Diese Kuihleinrichtung 10 ist mit zirkulieren-
dem Kiihlwasser gefiillf. Hinsichtlich weiterer Ein-
zelheiten wird auf den allgemeinen Teil der Be-
schreibung verwiesen.

Fig. 6 zeigt in einer schematischen Seitenan-
sicht die Anordnung zweier Trockeneinrichtungen
12 zum Lufttrocknen der zuvor wassergekiihlten
Werkzeugsitze 4. Die Trocknung erfolgt etwa bei
55° C mittels schematisch andedeutetem Gebldse
35.

GemaB der Darstellung in Fig. 7 folgt der zuvor
erbrterten Lufttrocknung die Inspektionsstation 13
zur entweder vollautomatischen oder durch Bedie-
nungspersonen durchzuflihrenden Inspektion der
Reinigungsqualitdt einerseits und/oder zur grund-
sitzlichen Uberpriifung der Werkzeugsitze 4 ande-
rerseits. Der dritte Manipulator 17 dient zum Ver-
bringen der Werkzeugsitze 4 auf die Abfiihrein-
richtung 14 und zum gleichzeitigen Zusammenbau
der Werkzeugsitze 4 in die Arbeitsposition, d.h.
mit zusammengefahrenem Werkzeugoberteil 1 und
Werkzeugunterteil 3. Fig. 7 zeigt schlieBlich weiter,
daB die Abflihreinrichtung 14 einen Rollenfrderer
36 umfaBt.

Hinsichtlich des erfindungsgemaBen Verfah-
rens wird zur Vermeidung von Wiederholungen auf
die Beschreibungseinleitung verwiesen.

AbschlieBend sei hervorgehoben, daB das vor-
anstehend lediglich beispielhaft genannte Ausfiih-
rungsbeispiel die erfindungsgemiBe Lehre lediglich
erldutert, jedoch nicht auf das Ausfiihrungsbeispiel
einschrinkt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Werkzeugreinigung bei der
Herstellung gieBfertiger Masken bzw. Kernpa-
kete mittels vorzugsweise linear angeordneter
KernschieBmaschinen bzw. SchieBstationen,
wobei die KernschieBmaschinen jeweils aus
Werkzeugoberteil (1), AusstoBplatte (2) des
Werkzeugoberteils (1) und Werkzeugunterteil
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(3) bestehende Werkzeugsitze (4) aufweisen
und wobei die Werkzeugsitze (4) von den
KernschieBmaschinen abkoppelbar und vor-
zugsweise in ein Werkzeuglager (5) aus-
schleusbar sind,

gekennzeichnet durch eine Zufihreinrich-
tung (B), eine erste Spiileinrichtung (7), minde-
stens ein Ultraschallbad (8), eine zweite Spiil-
einrichtung (9), ggf. eine Kihleinrichtung (10),
eine Trockeneinrichtung (12), ggf. eine Inspek-
tionsstation (13) und eine Abflihreinrichtung
(14), wobei die Werkzeugsitze (4) mittels der
Zufihreinrichtung (6) von der KernschieBma-
schine oder dem Werkzeuglager (5) zu einem
ersten Manipulator (15), von diesem in die
erste Splleinrichtung (7), vorzugsweise mittels
eines zweiten Manipulators (16) in das Ulira-
schallbad (8), in die zweite Splleinrichtung (9),
ggf. in die Kihleinrichtung (10), von dort aus in
die Trockeneinrichtung (12), vorzugsweise mit-
tels eines dritten Manipulators (17) ggf. in die
Inspektionsstation (13), zu der Abflhreinrich-
tung (14) und mittels dieser wieder in das
Werkzeuglager (5) bzw. zu den KernschieBma-
schinen verbringbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zuflhreinrichtung (6) und
ggf. die Abflihreinrichtung (14) einen Rollenf&r-
derer (18 bzw. 36) umfaBt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der erste Manipulator (15)
zur Vereinzelung der Werkzeugsitze (4) -
Werkzeugoberteil (1) und AusstoBplatte (2) ei-
nerseits und Werkzeugunterteil (3) andererseits
- dient.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die erste Splil-
einrichtung (7) als Becken (19) mit einem das
Werkzeugoberteil (1) mit der AusstoBplatte (2)
und das Werkzeugunterteil (3) aufnehmenden
Halter (20) ausgeflihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die erste Splil-
einrichtung (7) Dusen (21) zum Abspriihen des
Werkzeugoberteils (1) mit der AusstoBplatte
(2) und des Werkzeugunterteils (3) mit Kreis-
laufwasser und ggf. einen in ein Sammelbek-
ken (22) fihrenden Ablauf (23) sowie einen von
dem Sammelbecken (22) in das Becken (19)
fiuhrenden Zulauf (24) aufweist, wobei das
Sammelbecken (22) mindestens eine Pumpe
(25) und eine Filtereinrichtung (26) zum Ausfil-
tern des aus der ersten Splleinrichtung (7)
ausgespillten Sandes (27) aufweist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB das Ultra-
schallbad (8) als Becken (28) mit einem das
Werkzeugoberteil (1) mit der AusstoBplatte (2)
und das Werkzeugunterteil (3) aufnehmenden
Halter (29) und ggf. als ein mit Ultraschall
beaufschlagtes Laugenbad ausgefiihrt ist, wo-
bei vorzugsweise insgesamt vier linear oder
parallel angeordnete Ultraschallbdder (8) vor-
gesehen sind, die zum gleichzeitigen Behan-
deln von vier Werkzeugsitzen (4) dienen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die zweite
Spileinrichtung (9) zum Absplilen der die
Werkzeugsitze (4) benetzenden Lauge mittels
Kreislaufwasser dient und vorzugsweise als
Becken (30) mit einem das Werkzeugoberteil
(1) mit der AusstoBplatte (2) und das Werk-
zeugunterteil (3) aufnehmenden Halter (31)
ausgeflihrt ist und ggf. Disen (32) zum Ab-
sprihen des Werkzeugsaizes (4) mit Kreislauf-
wasser und einen in ein Sammelbecken flih-
renden Ablauf und einen von dem Sammelbek-
ken in das Becken filhrenden Zulauf aufweist,
wobei mindestens eine Pumpe zur Zirkulation
des Kreislaufwassers und ggf. eine Filterein-
richtung aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB die Kihlein-
richtung (10) zum Kiihlen der im Ultraschallbad
(8) bzw. beim Splilen erwdrmten Werkzeugsit-
ze (4) dient und als Becken (33) mit einem
vorzugsweise vier Werkzeugsatze (4) - Werk-
zeugoberteil (1) mit der AusstoBplatte (2) und
das Werkzeugunterteil (3) - aufnehmenden Kal-
ter (34) ausgefihrt ist, wobei die Kihleinrich-
tung (10) mit vorzugsweise zirkulierendem
Kihlwasser geflllt ist und ggf. einen in ein
Sammelbecken mit einem Kiihlaggregat fiih-
renden Ablauf sowie einen von dem Sammel-
becken in das Becken fiihrenden Zulauf auf-
weist, wobei das Sammelbecken mindestens
eine Pumpe zur Zirkulation des Kihlwassers
und ggf. eine Filtereinrichtung aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Trocken-
einrichtung (12) zum Lufttrocknen der wasser-
geklhlten Werkzeugsitize (4) dient, daB die
Trocknung vorzugsweise bei etwa 55 ° C erfolgt
und daB vorzugsweise zwei linear oder parallel
angeordnete Trockeneinrichtungen (12) vorge-
sehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB die Inspek-
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12,

12

tionsstation (13) vorzugsweise kontaktlose Sen-
soren zur Abtastung der Oberflichen der
Werkzeugsitze (4) umfaBt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
25, dadurch gekennzeichnet, daB der dritte
Manipulator (17) zum Verbringen der Werk-
zeugsidte (4) aus der Trockeneinrichtung (12)
in die Inspektionsstation (13) und ggf. zum
Verbringen der Werkzeugsitze (4) auf die Ab-
fUhreinrichtung (14) sowie zum gleichzeitigen
Zusammenbau der Werkzeugsitze (4) in die
Arbeitsposition - mit zusammengefahrenem
Werkzeugoberteil (1) und Werkzeugunterteil (3)
- dient.

Verfahren zur Werkzeugreinigung bei der Her-
stellung gieBfertiger Masken bzw. Kernpakete
mittels vorzugsweise linear angeordneter Kern-
schieBmaschinen bzw. SchieBstationen, wobei
die KernschieBmaschinen jeweils aus Werk-
zeugoberteil (1), AusstoBplatte (2) des Werk-
zeugoberteils (1) und Werkzeugunterteil (3) be-
stehende Werkzeugsitze (4) aufweisen und
wobei die Werkzeugsitze (4) von den Kern-
schieBmaschinen abkoppelbar und in ein
Werkzeuglager (5) ausschleusbar sind, unter
Anwendung der Vorrichtung nach einem der
Anspriiche 1 bis 11,

gekennzeichnet durch folgende Verfahrens-
schritte:

Verbringen der Werkzeugsitze (4) mittels
der Zuflihreinrichtung (6) von der Kernschief-
maschine oder dem Werkzeuglager (5) zu ei-
nem ersten Manipulator (15),

Vereinzeln der Werkzeugsitze (4) - Werk-
zeugoberteil (1) mit AusstoBplatte (2) und
Werkzeugunterteil (3) - durch den ersten Mani-
pulator (15),

Verbringen von Werkzeugoberteil (1) mit
AusstoBplatte (2) und Werkzeugunterteil (3) in
die erste Splleinrichtung (7) und Spiilen des
vereinzelten Werkzeugsatzes (4),

Verbringen von Werkzeugoberteil (1) mit
AusstoBplatte (2) und Werkzeugunterteil (3)
mittels eines zweiten Manipulators (16) in ein
Ultraschallbad (8) und Reinigen des Werkzeug-
satzes (4) mittels Lauge und Uliraschallbeauf-
schlagung,

Verbringen des Werkzeugsatzes (4) in eine
Kihleinrichtung (10) und Kihlen des Werk-
zeugsatzes (4),

Verbringen des Werkzeugsatzes (4) in eine
Trockeneinrichtung (12) und Trocknen des mit
Kihlwasser benetzten Werkzeugsatzes (4),

Verbringen des Werkzeugsatzes (4) vor-
zugsweise mittels eines dritten Manipulators
(17) in eine Inspektionsstation (13),
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Ubergabe des Werkzeugsatzes (4) an die
Abflihreinrichtung (14) und Ruckflihren des
Werkzeugsatzes (4) in das Werkzeuglager (5)
oder zu der KernschieBmaschine.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der erste Manipulator (15) das
Werkzeugoberteil (1) und die AusstoBplatte (2)
und danach das Werkzeugunterteil (3) ergreift,
anhebt, um 90° um eine horizontale Achse
dreht und in die erste Splleinrichtung (7) stellt,
daB ggf. Werkzeugoberteil (1) mit AusstoBplat-
te (2) und Werkzeugunterteil (3) durch den
ersten Manipulator (15) vorzugsweise hochkant
und mit der Werkzeuginnenseite voneinander
abgewandt - nach auBen gerichtet - in die
Spileinrichtung (7) gestellt werden, daB die
Anordnung von Werkzeugoberteil (1) mit Aus-
stoBplatte (2) und Werkzeugunterteil (3) vor-
zugsweise in den nachfolgenden Einrichtungen
bis zur Abflhreinrichtung (14) beibehalten wird
und daB vorzugsweise gleichzeitig vier Werk-
zeugsitze (4) in vier Ultraschallbddern (8) ger-
einigt, ggf. gleichzeitig vier Werkzeugsitze (4)
in der Kihleinrichtung (10) geklhlt und ggf.
gleichzeitig zwei Werkzeugsidtze (4) in zwei
Trocknungseinrichtung (12) getrocknet werden.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, daB die Ubergabe des Werk-
zeugsatzes (4) an die Abflhreinrichtung (14)
die der Arbeitsposition entsprechende Zuord-
nung von Werkzeugoberteil (1) mit AusstoB-
platte (2) und Werkzeugunterteil (3) - im zu-
sammengefahrenen Zustand - umfaBt.

Verfahren nach einem der Anspriche 12 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB jeweils acht
Werkzeugsitze (4) hintereinander aus dem
Werkzeuglager (5) ausgeschleust und gereinigt
werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 12 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB die Bearbei-
tung an den einzelnen Einrichtungen bzw. Sta-
tionen im 45-Sekunden-Takt erfolgt, wobei die
Reinigung der Werkzeugsitze (4) in zwei oder
mehreren parallelen Linien mit Vorrichtungen
nach den Ansprichen 1 bis 11 erfolgt.
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