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(57) Bei einer GieBanlage fur die Herstellung zum
AbgieBen und ggfs. Ausformen von Formkésten aufwei-
senden GieBformen werden die leeren Formkasten
einer Formmaschine zugefihrt, in der jede der Formka-
stenhalften (4,5) auf einer Modellplatte (10,11) aufge-
setzt, mit Sand geflllt und verfestigt werden,
anschlieBend auf einer Transportbahn (12) derart auf-
gesetzt werden, daB die Formteilungsebene der GieB-
formhalften jeweils nach oben zeigt, so daB
anschlieBend Kerne eingelegt werden kénnen.
AnschlieBend wird jeweils eine Formkastenhélfte
gewendet und auf die zugehdrige Formkastenhalfte
aufgesetzt und so eine GieBform gebildet, die dann

Giessanlage

abgegossen wird. Damit auf diese GieBanlage auch
komplizierte GuBstlicke aus Aluminium herzustellen
sind, die in der GuBqualitat wesentlich verbessert sind
und bei denen auch bei komplizierten GuBstticken auf
zusatzliche Speiser verzichtet werden kann, sind die
GieBformen jeweils so ausgebildet, daB der EingieBt-
richter, Speiser in der Formteilungsebene der GieBform
liegt, wobei die GieBformen nach dem Zusammenset-
zen der GieBformhalften um 90° um ihre Langsachse
gewendet und in dieser Stellung stehend einer AbgieB-
station fir den Abguf zugefihrt werden.

Printed by Xerox (UK) Business Setrvices

2.16.6/3.4



1 EP 0 878 258 A1 2

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren far die Herstel-
lung und das AbgieBen sowie Ausformen der GieBfor-
men sowie eine GieBanlage fur die Durchfihrung des
Verfahrens.

Die mit einem Formkasten versehenen GieBformen
werden in bekannter Art und Weise in einer Formma-
schine geformt, wobei diese Formmaschine vorteilhaft
einen Drehtisch aufweist, der eine Modellplatte fir
sowohl die eine als auch die andere Formkastenhélfte
besitzt. Der Rahmen wird auf die Modellplatte abgesetzt
und mittels Sand gefiillt, wobei es sich hier in der Regel
um einen tongebundenen Sand handelt. Nach dem ent-
sprechenden Verdichten des Formsandes wird die
Formkastenhalfte von der Modellplatte abgehoben und
auf eine Transportbahn aufgesetzt. In diese Transport-
bahn ist eine Wendeeinrichtung eingebaut, die die
Formkastenhélften derart wendet, daB die Formteil-
ebene nach oben zeigt. Hierdurch ist zum einen die
Kerneinlegung wesentlich erleichtert und zum anderen
kann bei den herkémmlich ausgebildeten GieBformen
der EingieBtrichter sowie der Speiser nachgearbeitet
werden. Nachdem die Kerne eingelegt sind, wird die
eine Formkastenhalfte in einem Wender gewendet und
die Formkastenhélften werden dann in einer Einrich-
tung zum Zusammensetzen der beiden Formkasten-
halften zusammengefligt. Im AnschluB hieran erfolgt
der AbguB der GieBform in liegender Stellung. Nach
dem Erstarren des GuBstlickes wird dieses ausgeformt.
Die Formkastenhélften werden dann wieder getrennt
und erneut der Formmaschine zugefthrt.

Das AbgieBen der Formkasten in liegender Stel-
lung bereitet insofern bei komplizierteren GuBstlicken
und vor allem wenn GuBstlicke mit Aluminium herge-
stellt werden sollen, gréBere Probleme, da es nicht
immer maéglich ist, ein optimales Speiservolumen mit
einem ausreichenden hydrostatischen Druck in der
GieBform auszubilden. Man ist hier gezwungen, zusatz-
lich noch Speiser auf der GieBform aufzusetzen, was
nicht unproblematisch ist und zudem einen zusatzlichen
Arbeitsaufwand bedeutet.

Der Erindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren sowie eine GieBanlage fur die Durchfiihrung des
Verfahrens der eingangs genannten Art vorzuschlagen,
wodurch es méglich wird, GuBstlicke auch aus Alumi-
nium herzustellen, die in der GuBqualitdt wesentlich
verbessert sind und bei denen es auch bei komplizier-
ten GuBstticken nicht erforderlich ist, zuséatzliche Spe-
iser vorzusehen.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin,
die GieBanlage so auszugestalten, daB diese kosten-
gunstig automatisch arbeiten kann.

Diese Aufgabe wird fir das Verfahren mit den Merk-
malen des Anspruches 1 und fur die GieBanlage mit
den Merkmalen des Anspruches 4 gelést.

Die grundlegende Idee des erfindungsgeméBen
GieBverfahrens wie auch der GieBanlage bestehen
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darin, daB mit Formkésten versehene GieBformen ver-
wendet werden, die in herkémmlicher Art und Weise lie-
gend geformt und mit Kernen versehen, die jedoch so
ausgebildet sind, daB der EingieBtrichter wie auch der
Speiser in der Formteilebene der GieBform angeordnet
ist. Hierdurch bedingt wird zwar die Formung der GieB3-
form in liegender Weise durchgefiihrt, jedoch der
AbguB in stehender Weise, wobei bei derartigen Anord-
nungen nicht nur ein ausreichendes Speiservolumen zu
schaffen ist, sondern dartber hinaus auch ein ausrei-
chender hydrostatischer Druck fir das nachzuspei-
sende Metall erhalten wird. Hierdurch ist es méglich,
auch komplizierte AluminiumguBsticke, beispielsweise
Motorblécke oder Zylinderképfe, kostengiinstig herzu-
stellen. Derartige GuBstiicke werden bisher in che-
misch gebundenen kastenlosen GieBformen
hergestellt, welche nicht nur eine teure Sandaufarbei-
tung bedingen, sondern dartber hinaus auch teure und
komplizierte Anlagen fir die Herstellung der vielen
Formteile flr die kastenlose GieBform, die zudem noch
teils mit Automaten und teils von Hand, zusammenge-
setzt werden muissen.

Eine erfindungsgemaBe GieBanlage ist mit her-
kémmlichen Anlageeinheiten bis zum Zusammenfiligen
der beiden GieBformhalften aufgebaut, so daB hier auf
bewahrte und kostenglinstige Anlagenkomponenten
zurtickgegriffen werden kann. Im AnschluB an das
Zusammenfligen der beiden Formkasten ist in die GieB-
formanlage eine Wendeeinrichtung eingebaut die es
gestattet, den Formkasten um seine Langsachse um 90
Grad zu wenden, so daB dieser nunmehr hochkant auf
einer weiteren, in der Regel etwas schmaleren, Trans-
portbahn weitergefihrt wird. In dieser stehenden Stel-
lung der GieBformen erfolgt der AbguB und geman
einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung auch das Auspacken der GieBformen. Hierzu
kann die GieBform auf der Transportbahn verbleiben.
Sie muB lediglich senkrecht zur GieBform gesichert
werden, so daB dann anschlieBend das GuBstiick mit-
tels einer Pressplatte aus dem GieBformrahmen
zusammen mit dem gebundenen Formsand ausge-
drickt werden kann. Die Formkéasten werden kann um
90 Grad gedreht und in liegender Stellung getrennt und
in bekannter Art und Weise wieder so vorbereitet, da
sie erneut der Formanlage zugefihrt werden kénnen.

Ein Ausfahrungsbeispiel der Erfindung ist im fol-
genden anhand der Zeichnung naher beschrieben, die
eine erfindungsgemaB ausgebildete automatische
Formanlage in perspektivischer Ansicht zeigt.

Die in der Zeichnung dargestellte automatische
GieBanlage (1) weist eine erste Transportbahn (2) auf,
auf der die angelieferten Formkasten einer Trennein-
richtung (3) zugefihrt werden, in der die Formkasten in
je zwei einzelne Formkastenhalften (4,5) vereinzelt wer-
den. In einer in eine zweite Transportbahn (6) einge-
schaltete erste Wendeeinrichtung (7) werden die
Formkastenhalften so gewendet, daB ihre Formtei-
lungsebene nach unten zeigt. Die Formkastenhalften



3 EP 0 878 258 A1 4

(4,5) werden dann einer Formanlage (8) zugefihrt, die
einen Drehtisch (9) aufweist, der Modellplatten (10,11)
fur die beiden GieBformhélften tragt. Die Formkasten-
halften (4,5) werden Uber je eine der Modellplatten
(10,11) abgesetzt, mit Sand verfiillt, verfestigt, um dann
auf einer dritten Transportbahn (12) abgesetzt zu wer-
den. In dieser Transportbahn ist eine zweite Wendeein-
richtung (13) eingeschaltet, die die Formkastenhélften
(4,5) um 180 Grad wendet, so daB die Formteilebene
und damit der Formhohlraum (14) der Formkéasten (4,5)
nach oben zeigt. Die dritte Transportbahn (12) weist
dann eine Kerneinlegestrecke (15) auf, in der die Kerne
in die nach oben zeigenden Formhohlrdume in einfa-
cher Art und Weise einlegbar sind. In einer dritten Wen-
deeinrichtung (16) wird dann eine Formkastenhélfte um
180 Grad gewendet, wobei dann die Formkastenhalften
(4,5) einer Zusammensetzstation (17) zugefihrt wer-
den, in der eine Formkastenhalfte auf die zugehérige
andere Formkastenhalfte aufgesetzt und zu einer GieB-
form zusammengeftigt wird.

Im AnschluB hieran werden die fertigen GieBfor-
men (18) iber ein viertes Transportband (19) einer vier-
ten Wendeeinrichtung (20) =zugeftohrt, die die
Formkasten um ihre Langsachse um 90 Grad wendet
und auf einer fanften Transportbahn (21) absetzt, wel-
che die nunmehr hochkant stehenden GieBformen (18)
aufnimmt.

Die GieBformen sind so hergestellt, daB der Ein-
gieBtrichter (22) und der Speiser (23) in der Teilungs-
ebene (24) der GieBform (18) liegen. Der Abguf3 der
GieBformen (18) erfolgt in einer GieBstation (30) auf
einer flnften Transportbahn (21), wobei diese auch
gleichzeitig die Abkuhlstrecke bildet. Nach dem Erstar-
ren des GuBstlickes gelangt die GieBform (18) in eine
Ausformstation (25), welche eine von einem Hubzylin-
der (27) angetriebene Pressplatte (26) aufweist. Des
weiteren fixiert die Ausformstation (25) die GieBform
(18) senkrecht zu ihrer Trangportrichtung, so dafB die
Entformung ohne Abnahme der GieBform von der finf-
ten Transportbahn (21) durchgefihrt werden kann. Auf
der der Pressplatte (26) gegeniiberliegenden Seite der
GieBform ist ein Aufnahmetisch (28) vorgesehen, auf
den das GuBstuck aufgeschoben wird. Der Ausformsta-
tion (25) ist eine fiinfte Wendeeinrichtung (29) nachge-
schaltet, die den Formkasten wiederum um 90 Grad um
seine Langsachse dreht, so daR nunmehr der Weiter-
transport und die Trennung der beiden Formkastenhalf-
ten (4,5) in der Trennstation in Gblicher Art und Weise
erfolgen kann. Der Vorgang wiederholt sich dann wie
zuvor beschrieben.

Der wesentliche Vorteil der erfindungsgeméafBen
Formanlage besteht darin, daB durch die stehende
Anordnung der GieBformen beim AbguB ein ausrei-
chendes Speiservolumen mit einem ausreichenden
hydrostatischen Druck auch fiir schwer vergieBbare
Metalle, beispielsweise Aluminium, erhalten werden
kann, so daB es nunmehr méglich ist, auch komplizierte
GuBstlicke wie Motorblécke oder Zylinderképfe aus Alu-
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minium mit kastengebundenen GieBformen herzustel-
len. Durch diesen AbguB mit stehenden GieBformen ist
gleichfalls der Ausformgang wesentlich vereinfacht, da
nunmehr die GieBform nicht mehr von den Transport-
band abgenommen zu werden braucht, sondern ledig-
lich das GuBstiick seitlich ausgeschoben wird, wobei
dieses dann frei handhabbar ist.

Bezugszeichenliste

- GieBanlage

- erste Transportbahn

- Trenneinrichtung

- Formkastenhélfte

- Formkastenhélfte

- zweite Transportbahn
- erste Wendeeinrichtung
- Formanlage

- Drehtisch

10 - Modellplatte

11 - Modellplatte

12 - dritte Transportbahn

O~NOO O WN-—=

[{o]

13 - zweite Wendeeinrichtung
14 - Formhohlraum

15 - Kerneinlegestrecke

16 - dritte Wendeeinrichtung
17 - Zusammensetzstation
18 - GieBformen

19 - viertes Transportband

20 - vierte Wendeeinrichtung

21 - finfte Transportbahn
22 - EingieBtrichter

23 - Speiser
24 - Teilungsebene
25 - Ausformstation

26 - Pressplatte

27 - Hubzylinder

28 - Aufnahmetisch

29 - finfte Wendeeinrichtung
30 - GieBstation

Patentanspriiche

1. Verfahren flr die Herstellung, AbgieBen und ggfs.
Ausformen von Formkasten aufweisende GieBfor-
men, wobei die leeren Formkasten einer Formma-
schine zugefihrt werden, in der jede der
Formkastenhalften auf einer Modellplatte aufge-
setzt, mit Sand gefillt und verfestigt werden,
anschlieBend auf einer Transportbahn derart auf-
gesetzt werden, daB die Formteilungsebene der
GieBformhalften jeweils nach oben zeigt, so daB
anschlieBend Kerne eingelegt werden kénnen,
worauf anschlieBend jeweils eine Formkastenhélfte
gewendet und auf die zugehérige Formkastenhélfte
aufgesetzt wird und so eine GieBform bildet, die
anschlieBend abgegossen wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die GieBformen jeweils so ausgebil-




5 EP 0 878 258 A1 6

det werden, dafB der EingieBtrichter, Speiser in der
Formteilungsebene der GieBform liegt, daB die
GieBformen nach dem Zusammensetzen der GieB-
formhalften um 90 Grad um ihre Langsachse
gewendet und in dieser Stellung stehend einer
AbgieBstation fir den Abguf zugefihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Ausformen der GieBformen in
senkrechter Lage der GieBformen erfolgt.

GieBanlage fur die Durchflihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 mit einer Transportbahn (6) far
den Transport der Formkasten (4,5) in liegender
Stellung zu einer Formanlage (8) fur die Abformung
der beiden zugehdrigen Formkastenhélften (4,5),
einer weiteren Transportbahn (12) fir die Auf-
nahme der abgeformten Formkastenhalften (4,5) in
liegender Stellung, einer zweiten Wendeeinrich-
tung (13) zum Wenden der Formkastenhalften in
einer Stellung, in der die Formteilebene (24) der
GieBformhalften (4,5) nach oben zeigt, einer Kern-
einlegestrecke (15), einer zweiten Wendeeinrich-
tung (16) und einer Vorrichtung (17) zum
Zusammenflgen der Formkastenhélften und einer
GieB- und Ausformstation (25,30), dadurch
gekennzeichnet, daf der Vorrichtung (17) zum
Zusammenfligen der Formkastenhaélften (4,5) eine
vierte Wendeeinrichtung (20) nachgeordnet ist, die
die GieBformen um 90 Grad wendet und auf eine
funfte Transportbahn (21) fir den stehenden Trans-
port der Formkasten (4,5) Ubergibt, auf der die
GieBformen stehend abgieBbar sind.

GieBanlage nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in der Ausformstation (25) die ste-
hend zugeftihrten GieBformen (18) zumindest
senkrecht zur Transporteinrichtung fixiert werden
und daB die Ausformstation (25) eine AusstoBein-
richtung (26,27) aufweist, die die GieBform (18)
senkrecht zur Transportrichtung entformt.

GieBanlage nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die AusstoBeinrichtung eine der lich-
ten Offnung des Formkastens angepafte
Pressplatte aufweist.

GieBanlage nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB3 die Pressplatte mittels eines Hubzy-
linders verschiebbar ist und daB auf der der
Pressplatte gegentberliegenden Seite des Form-
kastens ein Aufnahmetisch fur das GuBstiick ange-
ordnet ist.

GieBanlage nach einem der Anspriiche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB der Ausformstation
eine vierte Wendeeinrichtung fiir die Uberfihrung
des Formkastens in eine Liegendstellung nachge-
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ordnet ist.

GieBanlage nach einem der Anspriiche 3 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der vierten
Wendeeinrichtung und der Formstation eine Trenn-
station und eine der Trennstation nachgeordnete
funfte Wendeeinrichtung eingeschaltet ist.
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