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(57) Es wird eine Vorrichtung zum Transportieren
von Giessformen vorgeschlagen, die aus gleichen
Formteilen zusammengesetzt sind und aus einer Form-
kammer auf eine als Schienensystem ausgebildete

Vorrichtung zum Transport von Giessformen

Fuhrungsbahn hinausgeschiebbar sind, wobei das
Schienensystem einzelne parallel angeordnete
Schienen aufweist, und wobei die Schienen horizontal
verfahrbar sind.

A —l
6 B|10 51 5.2 5 1
Tt [
: 1
i BERN | b
- L[N
—E _]]-'._j—'i ﬂ \
l I .
[ L ZLE 2\ AN i
(T |
!~—~—
12 8](@“ 7 1 2 374
l
TT7XT7 777 77777777777 777
A o L

N
1614

Printed by Rank Xerox (UK) Business Services

29.7/3.4



1 EP 0 693 337 A1 2

Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung
zum Transport von Giessformen, insbesondere vertikale
kastenlose Giessformen.

Bei der Herstellung von vertikalen kastenlosen
Griinsandformen wird eine Formkammer verwendet
zum Herstellen der Giessformteile zwischen zwei sich
gegeniberliegenden Modellen, von welchen das eine
Modell unteranderem dazu dient, die fertige Giessform
auf eine Fuhrungsbahn hinauszuschieben, auf welcher
die Giessformteile zu einem kontinuierlichen Formstrang
zusammengelegt und schrittweise im Gleichtakt mitihrer
Herstellung vorgeschoben werden. Zwischen den
Giessformteilen entsteht ein Formraum, der an der
Giessstation mit fllissigem Eisen oder Metall gefullt wird.

Um den Formstrang zu tragen ist es bekannt, einen
Giess- und Kuihltisch zu verwenden. Dieser Tisch
besteht in der Regel mindestens 6 gewalzten Flacheisen
von je ca. 25 bis 30 mm Breite, die an den Gleitflachen
bearbeitet sind.

Wenn der Formstrang auf dem Giess- und Kuihltisch
verschoben wird entsteht eine Reibung zwischen dem
Formstrang und dem Giess- und Kuhltisch. Der
Reibungskoeffizient zwischen Formstrang und Gleit-
flache liegt in der Regel zwischen 0,25 und 0,30.
Wahrend des Vorschubes des Formstranges wirkt eine
Druckbelastung P auf die zuletzt zugefligte Sandform
des Formstranges entsprechend der Gleichung

P=P1+P2
wobei
P1= Reibungswiderstand = p x N
N = Gewicht des Formstranges,
u= Reibungskoeffizient
P2 = Massenkraft =N x g
g= Beschleunigung des Sandformstranges ist.

Wenn die Formendruckfestigkeit und der Modell-
plattenbelegungsgrad bekannt sind, kann die zulassige
Lange des Giess- und Kuihltisches gerechnet werden, so
dass die Gefahr, dass der letzte Sandblock unter dem
Druck P zusammenbricht, ausgeschlossen werden
kann.

Bei modernen vertikalen, kastenlosen Formanlagen
fihrt die hohe Leistung der Anlagen zu einer
entsprechend hohen Beschleunigung g des Form-
stranges was eine Reduktion der zulassigen Lange des
Giess- und Kuhltisches zur Folge hat. Der Formstrang
verbleibt ununterbrochen auf dem starren Giess- und
Kahltisch bis das in den Formhohlraum gegossene
Eisen erstarrt ist.

Dies erfordert jedoch entweder eine reduzierte Leis-
tung der Formanlage oder die Verlangerung des Giess-
und Kihltisches Uber die maximal zulassige Lange.

Problematisch ist zudem die Ubergabe des Kihl-
stranges an ein Sekundarkthlband. Um einen Versatz
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am Gusssttick bei der Ubergabe zu vermeiden muss das
Gussstiick mindestens soweit erstarrt sein, dass sich
eine tragfahige feste Schale gebildet hat.

Ein weiteres Problem beim Verschieben des Form-
stranges besteht in einer méglichen Deformation des
Formstranges, was ebenfalls zum Versatz der
Gussstticke fuhren kann.

Beim Einsatz eines bekannten Schrittférdersyste-
mes besteht die Gefahr einer Sandanbackung auf den
Schienen, weil ein Teil der Schienen eine Hubbewegung
ausftihrt und zeitweise vom Sand getrennt ist, wobei der
Kontakt mit der Unterseite des Formstranges nicht mehr
flachendeckend gewahrleistet wird, was wiederum zum
Versatz zwischen den einzelnen Sandformen flhren
kann.

Ausgehend von diesem Stand der Technik ist es Auf-
gabe der vorliegenden Erfindung eine Vorrichtung zum
Transport eines Formstranges vorzuschlagen, mittels
welcher die bisher erwadhnten Nachteile bekannter
Férdersysteme beseitigt werden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch die
kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 1 geldst.

Weitere bevorzugte Ausfihrungsformen gehen aus
den abhangigen Anspriichen hervor.

Anhand der beiliegenden Figuren wird die Edfindung
naher erlautert.

Fig. 1 zeigt eine Ansicht des Transportsystemes
Fig. 2 zeigt die Ansicht A-A aus der Fig. 1

Ein Giess- und Kuhltisch 1 weist eine Anzahl von
hochkant gestellten Schienen 2 auf (Fig. 1 + 2). Die
Schienen 2 sind einzeln und paarweise oder alle
gemeinsam horizontal vorwérts oder riickwarts in Lang-
srichtung des Formstranges beweglich. Die Schienen
sind auf Rollen 3 verfahrbar. Fig 1 zeigt das Schienen-
system 2, die Rollen 3 und die Lagerbdcke 4 zur Unter-
stitzung des Formstranges bestehend aus einer Anzahl
von Sandblécken 5 auf dem Giess- und Kuhltisch 1.

Der Vorschub des Formstranges erfolgt wie folgt:
Eine Pressplatte 6 mit einem Modell 12 in der Form-
maschine, die auch den in der Formkammer verdich-
teten Sandblock aus der Formkammer ausstosst,
verfahrt den Sandblock 5.1 und legt ihn mit dem zuvor
abgeformten Sandblock 5.2 auf dem Schienensystem 2
zusammen und zwar mit einem regelbaren Schliess-
druck Ps. Nach dem Zusammenlegen der Sandblécke
fahrt das gesamte Schienensystem um eine Ballen-
starke B weiter vorwarts.

Die Vorwartsbewegung kann entweder durch den
Schub der Pressplatte 6 oder mittels einer separaten
Antriebsvorrichtung 7 fir den Giess- und Kuhltisch
durchgefiihrt werden und kann synchron erfolgen.

Wenn das gesamte Schienensystem sich mit dem
Formstrang um eine Ballenstarke B vorwéartsbewegt hat,
wird die Pressplatte zurtickgezogen, wobei die Trennung
von Modell und Form stattfindet.

Das Schienensystem wird jetzt zur Ausgangsposi-
tion zurtickgezogen. Hierbei kénnen die Schienen
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einzeln nacheinander zuriickgezogen werden, wobei die
Reibungskrafte zwischen den zurlickgezogenen
Schienen kleiner sind, als die Summe der Reibung-
skrafte der nicht bewegten Schienen.

Unter Beriicksichtigung der Reibungskrafte kénnen
die Schienen auch paarweise oder in Sektionen zurlick-
gezogen werden.

Vor dem Zurlckziehen der Schienen 2 werden
beidseitig des letzten Formballens 5.1 angeordnete
Klemmbacken 8 durch eine Zylinder-Kolben-Einheit 9
betatigt und beidseitig mit genau gleicher Kraft gegen
den Formballen 5.1 gedriickt und vermeiden damit jede
Verschiebung des letzten Formballens 5.1 gegeniber
dem Formstrang 5.

Die erfindungsgemésse  Transportvorrichtung
ermdglicht zur Leistungssteigerung auch, dass nicht,
wie beschrieben, die Pressplatte 6 mit dem Formstrang
5 gemeinsam um eine Ballenstéarke B vorfahrt, sondern
dass die Pressplatte sogleich nach dem Schliessen des
Formballens 5.1 mitdem Formballen 5.2 zurlickgezogen
wird und damit friher fir einen neuen Formvorgang zur
Verfligung steht.

Der Formstrang fahrt dann unmittelbar nach dem
Trennen der Pressplatte 6 mit Modell 12 von dem Form-
ballen 5.1 mit einem eigenen Antriebssystem 7 um eine
Ballenteilung B vor. Das Zurlickziehen der Schienen 2
erfolgt in gleicher weise wie oben beschrieben.

Um das Lésen des Formballens 5.1 von den Form-
ballen 5.2 beim Herausziehen des Modells 12 oder beim
Beschleunigen des Formstranges 5 zu vermeiden, ist
eine von oben wirkende Klammer 10 vorgesehen, die
Uber ein Portal 11 mit dem &ussern Schienenpaar 2 ver-
bunden ist und durch eine Zylinder-Kolben-Einheit
betatigt wird.

Die Klammer 10 wird unmittelbar nach dem Schilies-
sen des Formballens 5.1 mit dem Formballen 5.2 noch
vor dem Zurtickziehen des Modells 12 auf den Formbal-
len 5.1 gedrtckt und bleibt wahrend des Vorfahrens des
Schienensystems 2 mit dem Formstrang 5 in dieser Stel-
lung.

Wenn der Vorschub beendet ist, werden zunéchst
die ortsfesten Klemmbacken 8 gegen den Formballen
5.1 gedrickt und sodann die Klammer 10 geldst. Jetzt
erfolgt das segmentweise Zurlickziehen der Schienen-
paare, wobei auch die Klammer 10 wieder in ihre Aus-
gangslage gelangt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Transportieren von Giessformen,
die aus gleichen Formteilen zusammengesetzt sind
und aus einer Formkammer auf eine als Schienen-
system ausgebildete Fihrungsbahn hinausge-
schiebbar sind, wobei das Schienensystem
einzelne parallel angeordnete Schienen aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schienen hori-
zontal verfahrbar sind.
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2.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch geken-
nzeichnet, dass die Schienen einzeln oder in Grup-
pen bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch geken-
nzeichnet, dass die Schienen mit einem Antriebs-
mechanismus versehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch  gekennzeichnet, dass  Schienen
gleichzeitig bewegbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schienen vor und
rickwarts bewegbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass separat gesteuerte
horizontal bzw. vertikal wirkende Klemmbacken
zum Halten der letzten Sandballen vorgesehen sind.
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Fig.2

| 5,1
o) - - 8

= 10
|

| J.hr 7
’;’// /'////

Schnitt A-A



EPA Form 1503 03 62

EP 0 693 337 A1

Europiisch . ar n
0> oo EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT "™ e Avmelaung
atentamt
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE EP 95111129.3
" Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, sowet erforderiich, Botritft KLASSIFIKATION DER
Kategorie der maggeblichen Tetie Anspruch ANMELDUNG (it CI5 )
A EP — A - 0 099 697 1-5 B 22 D 33/00
(DANSK INDUSTRI) B 22 D 47/00
* Anspriuche 1-4; Fig. 1,2 * B 22 C 11/10
A DE - A - 3 035 335 1
(ACHINGER)
* Pig. 1 *
A DE - B - 2 039 725 1
(DANSK INDUSTRI)
* Anspruiche 1-3; Fig. 1,2 *
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (int. C16)
B 22D
B 22 C
Der vorlieqende Recherchenbericht wurde tir alle Patentanspruche erstelit.
Recherchenort AtrschiuBdatum der Recherche Pruter
WIEN 06-09-1995 RIEDER

—“VO>» <X

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTEN

: von besonderer Bedeutung allein betrachtet
* von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer

ro

anderen Verdtfentlichung derselben Kategorie

. technologischer Hintergrund
- nichtschriftliche Offenbarung . - - - .o
: Zwischenliteratur & : Mitglied der gleichen Patentfamilie. Gberein-

._der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze

E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

. in der Anmeldung angetithrtes Dokument
: aus andern Grunden angelfdhrtes Dokument

nach dem Anmeidedatum verottentlicht worden st

stimmendes Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

