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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Fer-
tigung von insbesondere zum Giel3en von Motorblécken
und Zylinderkdpfen dienenden Kernpaketen, mit einer
Schiefstation, in der einzelne Kerne geschossen werden
und einer Entnahmestation, in der die geschossenen
Kerne entnommen und zur Paketierung an eine Monta-
gestrecke tibergeben werden, wobeiin der SchieRstation
einem vorzugsweise zweiteiligen Werkzeug eine ein
Sandmagazin und eine Schussplatte umfassende
Schusshaube gemeinsam mit einem Schusskopf zuor-
denbar ist.

[0002] Die Erfindung bezieht sich ganz allgemein auf
die Fertigung von Kernen, die zu einem Kernpaket kom-
plettiert werden. Das Kernpaket dient als Form in der
Gieldereitechnik. Dort werden zum Giefsen von Form-
stlicken jedweder Art GieRereikerne oder -formen meist
aus getrennten Teilen hergestellt, zusammengefiihrt und
miteinander zu einer Gussform bzw. zu einem Kernpaket
oder Formpaket verbunden. Diese Kernpakete werden
dann zur Herstellung eines beispielsweise metallischen
Werkstlicks mit geschmolzenem Metall geftillt, wobei in
der Serienfertigung die mit geschmolzenem Metall zu ful-
lenden Kernpakete hintereinander aufgereiht die Ferti-
gungstrasse durchlaufen.

[0003] Kern- und Maskenschiemaschinen zur Ferti-
gung der miteinander zu verbindende Kerne sind seit
Jahrzehnten aus der Praxis bekannt. Lediglich beispiel-
haft wird hier auf die DE 31 48 461 C1 verwiesen, die
eine gattungsbildende Kern- und Maskenschie®maschi-
ne offenbart.

[0004] Bei der bekannten Kern- und
MaskenschielRmaschine ist ein Doppelwerkzeug um ei-
ne horizontale Achse drehbar, wahrend eine Schusshau-
be nebst Schusskopf um eine vertikale Achse schwenk-
bar und an das Werkzeug ankoppelbar ist. Die Entnah-
mestation entspricht der Schie3station, in der das dort
vertikal geteilte Werkzeug gedffnet und der geschossene
Kern zur weiteren Verarbeitung entnommen wird.
[0005] Die aus der DE 31 48 461 C1 bekannte Kern-
und Maskenschielmaschine eignet sich allenfalls zum
SchielRen zweier unterschiedlicher Kerne und ist daher
zur Herstellung eines kompletten, aus mehreren Kernen
bestehenden Kernpakets zum GieRen von Motorblécken
und Zylinderkdpfen nicht geeignet. Die bekannte Kern-
und Maskenschielimaschine eignet sich allenfalls zur
Herstellung ein und desselben Kerns, wobei die Duplizi-
tat des Werkzeugs zu dessen Austausch dienen kann,
ohne dass der Fertigungsprozess gestoppt werden
muss, indem namlich das verschlissene bzw. ver-
schmutzte Werkzeug gegen das andere durch die hori-
zontale Schwenkbewegung ausgetauscht wird. Eine au-
tomatische Fertigung kompletter Kernpakete ist mit der
bekannten Kern- und Maskenschiefmaschine jedenfalls
nicht moglich.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Auf-
gabe zugrunde, eine gattungsbildende Vorrichtung zur
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Fertigung von insbesondere zum Gief3en von Motorblok-
ken und Zylinderkdpfe dienenden Kernpaketen derart
auszugestalten und weiterzubilden, dass eine automati-
sche Fertigung kompletter Kernpakete bei kleinstmégli-
chem Raumbedarf moglich ist.

[0007] Erfindungsgemal wird die voranstehende Auf-
gabe durch die Merkmale des Patentanspruchs 1 gelost.
Danach ist eine gattungsbildende Vorrichtung dadurch
gekennzeichnet, dass mehrere Werkzeuge zum Schie-
Ren unterschiedlicher Kerne auf einem Drehtisch ange-
ordnet sind, dass durch Drehen des Drehtischs die Werk-
zeuge nacheinander in die Schiefstation und von der
Schiefistation gemeinsam mit den geschossenen Ker-
nen in die Entnahmestation verbringbar sind.

[0008] Erfindungsgemal ist erkannt worden, dass
man gleich mehrere Werkzeuge zum Schieen unter-
schiedlicher Kerne auf kleinstem Raum kombinieren
kann, namlich dadurch, dass man die Werkzeuge auf
einem Drehtisch anordnet. Dabei kann es sich um unter-
schiedliche Werkzeuge zum Schief3en unterschiedlicher
Kerne oder aberauch um Werkzeuge zum SchieRen glei-
cher Kerne handeln, und zwar je nach Bedarf. Durch Dre-
hen des Drehtischs werden die Werkzeuge nacheinan-
der in die Schief3station und von der Schief3station ge-
meinsam mit den geschossenen Kernen in die Entnah-
mestation verbracht. In der Entnahmestation werden die
Kerne Uber einen Manipulator entnommen und der Kern-
paketierung zugefihrt.

[0009] Soistinerfindungsgemalier Weise lediglich ei-
ne einzige Schiellstation vorgesehen. Der Drehtisch ist
entsprechend der Anzahl der erforderlichen Kerne mit
Werkzeugen bestiickt, so dass diese - tUber den Dreh-
tisch - in der Reihenfolge des Bedarfs der Schief3station
zugefiihrt werden. Entsprechend werden die geschos-
senen Kerne gemeinsam mit dem Werkzeug in der vor-
gegebenen Reihenfolge der Entnahmestation zugefiihrt,
so dass die Kerne dort der Reihe nach - abermals ent-
sprechend dem Bedarf - entnommen werden. Eine au-
tomatische Paketierung von Kernen zu einem Kernpaket
ist somit moglich.

[0010] An dieser Stelle sei angemerkt, dass entspre-
chend dem Bedarf die GréRRe des Drehtischs vorgebbar
ist. Entsprechend lassen sich unterschiedlich viele Werk-
zeuge auf dem Drehtisch vorzugsweise aquidistant zu-
einander anordnen.

[0011] Im Konkreten ist der Drehtisch im Sinne eines
Karussells mit die Werkzeuge tragenden Auslegern aus-
gestattet, wobei sich die Ausleger sternférmig nach au-
Ren erstrecken. Letztendlich handelt es sich bei der An-
ordnung von sechs Werkzeugen auf dem hier in Rede
stehenden Drehtisch um ein Sechs-Stationen-Dreh-
kreuz mit sechs unterschiedlichen oder auch zumindest
teilweise gleichen Werkzeugen.

[0012] Im Konkreten sind die Werkzeuge gemeinsam
mit Werkzeugtréagern und die Werkzeugtrager haltenden
Gestellen auf dem Drehtisch angeordnet. Zum Offnen
des Werkzeugs sind besondere Hubeinrichtungen vor-
gesehen, die vorzugsweise dem Werkzeugtrager zuge-
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ordnet sind. Des Weiteren kann dem Werkzeugtrager
und/oder der Hubeinrichtung eine untere AusstofRein-
richtung zum AusstofRen des Kerns zugeordnet sein, wo-
bei eine solche Anordnung nicht zwingend ist.

[0013] Die den Werkzeugen auf dem Drehtisch zuge-
ordneten Hubeinrichtungen arbeiten hydraulisch oder
pneumatisch. Jedenfalls handelt es sich dabei um ge-
meinsam mit den Werkzeugen bewegbare Hubeinrich-
tungen, namlich aufgrund der festen Zuordnung der Hu-
beinrichtung zu dem jeweiligen Werkzeug.

[0014] In der SchieRstation wird mit dem jeweils dort
befindlichen Werkzeug der jeweilige Kern geschossen.
Dazu ist der zum SchiefRen erforderliche Schusskopf in
der Schiel3station stationar angeordnet. Das Werkzeug
wird mit der individuellen Schussplatte und dem Sand-
magazin gegen den Schusskopf gedrickt, so dass der
Schussvorgang unter Einwirkung von Pressluft erfolgen
kann.

[0015] Der Sandbunker und die Schusshauben bzw.
die daran angebauten Schussplatten kénnen in wasser-
gekuhlter Ausfiihrung eingesetzt werden. Dazu werden
der Kiihlwasserzu- bzw. -ablauf vorzugsweise automa-
tisch am Drehtisch und in der Schie3station automatisch
angedockt. Durch diese MaRnhahme kann der tempera-
turempfindliche Formsand in einem guten schie3fahigen
Zustand gehalten werden, namlich durch die so realisier-
te Kihlung.

[0016] Damit sog. Coldbox-Kernsand, speziell im
Sommer, Uber einen langeren Zeitraum verarbeitet wer-
den kann, sollten die Sandmagazine mit einem Deckel
ausgerustet sein. Durch eine besondere Vorrichtung wird
der Deckel beim Fullen und in der Schief3station entfernt
und danach wieder auf das Magazin abgelegt. Dadurch
wird erreicht, dass die Lésungsmittel im Formsand nicht
so schnell entweichen kénnen und der Sand nicht aus-
trocknet. AuRerdem wird eine ungewiinschte Vorreakti-
on des Formsandes vermieden. Ggf. kénnte der Hohl-
raum im Sandmagazin mit einem Inertgas ausgefullt wer-
den, um in jedem Falle eine Reaktion zu vermeiden.
[0017] Grundsatzlich ist es mdglich, dass die Werk-
zeuge gemeinsam mit einer Hubeinrichtung zum Anhe-
ben und Driicken des Werkzeugs gegen den Schusskopf
auf dem Drehtisch angeordnet sind. Bei entsprechender
Ausgestaltung ist es denkbar, dass die zum Offnen des
Werkzeugs dienende Hubeinrichtung auch zum Verbrin-
gen des Werkzeugs in die Schussposition dienen kann.
In besonders vorteilhafter Weise ist jedoch eine zum An-
heben und Driicken des Werkzeugs gegen den Schus-
skopf dienende besondere Hubeinrichtung vorgesehen,
die unter dem Drehtisch bzw. unter dessen Ausleger und
somit unter dem Werkzeug stationar in der Schief3station
angeordnet ist. Entsprechend wird das Werkzeug tber
den Drehtisch in die Schiel3position verbracht, so dass
von unterhalb des Werkzeugs die stationare Hubeinrich-
tung wirken kann.

[0018] Bereits zuvor ist erwdhnt worden, dass die
Schussplatte, gemeinsam mit einem Sandmagazin an
das jeweilige Werkzeug angepasst, diesem zur Verfu-
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gung gestellt wird. So ist es von weiterem Vorteil, wenn
dem Werkzeug vor oder in der Schie3station eine mit
Kernsand beflllte, zu dem jeweiligen Werkzeug passen-
de Schusshaube, umfassend die angepasste Schuss-
platte mit dem Sandmagazin, zum Andocken und an-
schlieBendem Schief3en zugeordnet wird. Bevorzugt fin-
det diese Zuordnung in der Schielstation statt, so dass
der SchieRvorgang gleich nach dem Andocken des
Schusskopfes stattfinden kann.

[0019] Die jeweilige Schusshaube konnte der
SchieRstation linear zugefiihrt werden. In besonders vor-
teilhafter Weise, insbesondere in Bezug auf eine Redu-
zierung der erforderlichen Arbeitsflache, wird die Schus-
shaube Uber einen weiteren Drehtisch dem jeweiligen
Werkzeug in der Schiestation zugefiihrt. Dabei drehen
der die Werkzeuge tragende Drehtisch und der die
Schusshaube tragende Drehtisch gleichsinnig, so dass
bei entsprechender Anordnung der beiden Drehtische
die Forderrichtungen der Werkzeuge und Schusshauben
in der Schiel3station einander entgegen gerichtet sind.
[0020] Auch der die Schusshauben tragende Dreh-
tischistim Sinne eines Karussells mit die Schusshauben
tragenden Auslegern ausgefiihrt. Entsprechend der An-
zahl der Werkzeuge, beispielsweise sechs unterschied-
liche Werkzeuge, ist eine entsprechende Anzahl von
Schusshauben vorgesehen, so ebenfalls sechs Schus-
shauben mit Schussplatte und Sandmagazin. Die die
Schusshauben tragenden Ausleger erstrecken sich
sternférmig nach aulen, wobei der Drehtisch entspre-
chend der Anzahl der unterschiedlichen Werkzeuge mit
entsprechend vielen unterschiedlichen Schusshauben
bestiickt ist.

[0021] Durch Drehen des Drehtischs sind die Schus-
shauben nacheinander in eine Befiillstation und von der
Befiillstation in die SchieRstation verbringbar. In der Be-
fullstation ist ein vorzugsweise stationarer Sandbunker
vorgesehen, Uber den die Sandmagazine der Schuss-
hauben mit einer vorgebaren Menge an Kernsand gefllt
werden. Der stationdre Sandbunker dient demnach als
Sandreservoir, aus dem heraus die Sandmagazine/
Schusshauben individuell befillbar sind.

[0022] Zwischen der Schiefistation und der Befiillsta-
tion ist zum Zwecke der weiteren Automatisierung der
hier in Rede stehenden Vorrichtung eine Schusshauben-
wechselstation vorgesehen. Dort werden die auszu-
wechselnden Schusshauben an eine Schusshauben-
transfereinrichtung Ubergeben. Die einzuwechselnden
Schusshauben sind aus der Schusshaubentransferein-
richtung entnehmbar, und zwar entsprechend der Posi-
tion des die Schusshauben tragenden Drehtischs. So
lassen sich die Schusshauben nacheinander oder aber
auch einzeln auswechseln.

[0023] Die Schusshaubentransfereinrichtung umfasst
in weiter vorteilhafter Weise zwei Forderstrecken, die ge-
meinsam einen Linearforderer bilden. Dem Linearférde-
rer ist mindestens ein Manipulator zugeordnet, der die
Ubergabe der Schusshauben von der Schusshauben-
transfereinrichtung zum Drehtisch oder vom Drehtisch
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zu der Schusshaubentransfereinrichtung generiert.
[0024] Voranstehende Ausfihrungen haben sich auf
den Drehtisch fir die Schusshauben bezogen, wobei die-
ser Drehtisch der Schief3station zugeordnet ist. Zwi-
schen der Schiel3station und der Entnahmestation ist
mindestens eine weitere Behandlungsstation im unmit-
telbaren Umfeld des die Werkzeuge tragenden Dreh-
tischs vorgesehen. Als weitere Behandlungsstation
kdnnte eine oder kénnten mehrere Begasungsstationen
vorgesehen sein. Diese Begasungsstationen dienen zur
weiterreichenden Behandlung des bereits geschosse-
nen und noch im geschlossenen Werkzeug befindlichen
Kerns.

[0025] Jedes Werkzeug kann eine kombinierte Bega-
sungsplatte mitintegrierter, oberer Ausstof3platte haben.
Bedingt durch das Einschussbild der Schussplatte bzw.
bedingt durch die Form der Kerne benétigt jedes Werk-
zeug eine individuelle kombinierte Begasungs- und Aus-
stolplatte. Dazu wird mit jedem Werkzeugtrager eine
Vorrichtung auf dem Drehtisch mitgedreht, auf der eine
kombinierte Begasungs- und AusstoRplatte eingesetzt
ist. Nach der Schie3station wird jeweils die kombinierte
Begasungs- und AusstoRplatte Uber das Werkzeugver-
fahren und durch die stationaren Widerlager beim Auf-
fahren des Werkzeugtragers in die Begasungs- oder
Spiilstation auf das Werkzeug-Oberteil angepresst.
[0026] So ist in der Begasungsstation eine Bega-
sungseinrichtung mit Begasungshaube vorgesehen, ge-
gen die das geschlossene Werkzeug mit dem geschlos-
senen Kern drickbar ist. Dazu kdnnte eine stationare
Hubeinrichtung vorgesehen sein, die ortsfest der jewei-
ligen Begasungsstation zugeordnet ist. Jedenfalls lasst
sich das Werkzeug mittels dieser Hubeinrichtung gegen
die Begasungshaube drticken, so dass der Begasungs-
vorgang stattfinden kann.

[0027] Des Weiteren ist von ganz besonderer Bedeu-
tung, dass der Begasungsstation eine Absaugeinrich-
tung mit einem entsprechenden Absauganschluss zuge-
ordnet sein kann.

[0028] Die Begasungseinrichtung kénnte des Weite-
ren ganz besondere Ausstomittel zum AusstoRen des
Kerns, vorzugsweise aus der oberen Werkzeughélfte,
umfassen. Die AusstoRmittel kdnnten wiederum eine
AusstolRplatte umfassen, damit ein schonendes Aussto-
Ren des Werkstlicks bei gedffnetem Werkzeug moglich
ist.

[0029] Als weitere Behandlungsstation kdnnte eine
oder kdnnten mehrere Spulstationen entsprechend den
Begasungsstationen vorgesehen sein. Kombinierte Be-
gasungs-/Spulstationen sind ebenfalls denkbar. Die
Spiilstation kénnte wiederum eine Absaugeinrichtung
mit Absauganschluss entsprechend den Vorkehrungen
in den Begasungsstationen umfassen.

[0030] ImHinblick aufeinen vollautomatischen Betrieb
ist es von weiterem von Vorteil, wenn vorzugsweise zwi-
schen der Schiel3station und der Entnahmestation eine
Werkzeugwechselstation vorgesehen ist. Eine solche
Werkzeugwechselstation kénnte mit einer Bega-
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sungs-/Spuilstation kombiniert sein. Ebenso ist es denk-
bar, dass die Werkzeuge, ahnlich wie bei den Schuss-
hauben bzw. dem Schusshaubenwechsel, dem die
Werkzeuge tragenden und diesen drehenden Drehtisch
Uber einen weiteren Drehtisch zugefiihrt bzw. von dort
abgefiihrt werden.

[0031] Im Rahmen einer besonders einfachen Ausge-
staltung sind in der Werkzeugwechselstation die auszu-
wechselnden Werkzeuge an eine Werkzeugtransferein-
richtung Ubergebbar und sind die einzuwechselnden
Werkzeuge aus der Werkzeugtransfereinrichtung ent-
nehmbar. So kann es sich bei der Werkzeugtransferein-
richtung um einen Linearférderer handeln, der - wie im
Falle der Schusshauben - zwei Férderstrecken und min-
destens einen Manipulator umfasst. Die ausgetauschten
Werkzeuge lassen sich einer separaten Reinigungsein-
richtung oder einem Magazin bzw. Lager zufiihren. Al-
ternativ kommt ein kompletter Austausch aller Werkzeu-
ge in Frage. Gereinigte und/oder neue Werkzeuge wer-
den zum Einwechseln an die entsprechende Station ge-
fordert.

[0032] Zwischen der Entnahmestation und der
Schiefstation kénnte eine weitere Behandlungsstation
vorgesehen sein, namlich eine oder mehrere Reini-
gungsstationen zum Reinigen des Werkzeugs. Im Kon-
kreten kdnnte die Reinigungsstation eine Ausblasein-
richtung zum Ausblasen des gedffneten Werkzeugs wie
auch eine Einspriheinrichtung zum Einspriihen der in-
neren Flachen des Werkzeugs mit Trennmittel umfas-
sen.

[0033] Die voranstehend erdrterten Bearbeitungssta-
tionen lassen sich entsprechend dem Bedarf mehrfach
anordnen. Die Anzahl der Werkzeuge und Schusshau-
ben ist entsprechend dem Bedarf einzelner Kerne in Be-
zug auf das zu paketierende Kernpaket vorgegeben.
[0034] Es gibt nun verschiedene Mdbglichkeiten, die
Lehre der vorliegenden Erfindung in vorteilhafter Weise
auszugestalten und weiterzubilden. Dazu ist einerseits
auf die dem Patentanspruch 1 nachgeordneten Patent-
anspriiche und andererseits auf die nachfolgende Erlau-
terung eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels der Er-
findung anhand der Zeichnung zu verweisen. In Verbin-
dung mit der Erlauterung des bevorzugten Ausfiihrungs-
beispiels der Erfindung anhand der Zeichnung werden
auch im Allgemeinen bevorzugte Ausgestaltungen und
Weiterbildungen der Lehre erlautert. In der Zeichnung
zeigt

in einer schematischen Draufsicht ein Ausfiih-
rungsbeispiel einer erfindungsgemafen Vor-
richtung zur Fertigung von Kernpaketen mit
Schiel3station und verschiedenen Bearbei-
tungsstationen,

Fig. 1

in einer schematischen Seitenansicht, im De-
tail, das Zusammenwirken zweier Drehtische
mit Werkzeugen und Schusshauben in der ei-
nen ortsfesten Schusskopf sowie eine ortsfeste

Fig. 2
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Hubeinrichtung umfassenden SchiefRstation

und

Fig. 3 in einer schematischen Seitenansicht, im De-
tail, eine Begasungsstation als besondere Be-
handlungsstation.

[0035] Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung zur Fertigung von

Kernpaketen, die wiederum zum GiefRen von Motorbldk-
ken und Zylinderkdpfen dienen. Die Vorrichtung umfasst
eine Schielstation 1, in der einzelne Kerne geschossen
werden. Des Weiteren umfasst die Vorrichtung eine Ent-
nahmestation 2, in der die geschossenen Kerne entnom-
men und zur Paketierung an eine sich dort anschliel3en-
de Montagstrecke 3 (bergeben werden. In der
Schielstation 1 wird einem hier zweiteiligen Werkzeug
4 eine ein Sandmagazin 5 und eine Schussplatte 6 um-
fassende Schusshaube 7 gemeinsam mit einem Schus-
skopf 8 zugeordnet.

[0036] Erfindungsgemal ist ein Drehtisch 9 vorgese-
hen, der mehrere Werkzeuge 4 zum SchielRen unter-
schiedlicher Kerne tragt. Durch Drehen des Drehtischs
9 werden die Werkzeuge 4 nacheinander in die
Schielstation 1 und von der Schiel3station 1 gemeinsam
mit den geschossenen Kernen in die Entnahmestation 2
verbracht.

[0037] Fig. 1 Iasst des Weitem erkennen, dass der
Drehtisch 9 insgesamt sechs Werkzeuge 4 tragt, die
aquidistant zueinander angeordnet sind. Letztendlich ist
der Drehtisch 9 im Sinne eines Karussells mit die Werk-
zeuge 4 tragenden Auslegern 10 ausgestattet, wobei
sich die Ausleger 10 sternférmig nach aufRen erstrecken.
[0038] Fig. 2 zeigt die Schiel3station 1 und lasst erken-
nen, dass die Werkzeuge 4 gemeinsam mit Werkzeug-
tragern 11 und die Werkzeugtrager 11 haltenden Gestel-
len 12 auf dem Drehtisch 9 angeordnet sind. Dabei sind
zum Offnen des Werkzeugs 4 Hubeinrichtungen 13 vor-
gesehen, die unmittelbar dem Werkzeug 4 bzw. dem
Werkzeugtrager 11 zugeordnet sind.

[0039] Fig. 2lasst des Weiteren erkennen, dass in der
Schiel3station 1 der Schusskopf 8 stationar angeordnet
ist, wobei das Werkzeug 4 mit der Schussplatte 6 und
dem Sandmagazin 5 gegen den Schusskopf 8 driickbar
ist. Das Sandmagazin 5 und die Schussplatte 6 bilden
gemeinsam die Schusshaube 7. Fig. 2 zeigt ebenso,
dass eine weitere Hubeinrichtung 14 unter dem Dreh-
tisch 9 bzw. unter dessen Auslegern 10 und somit auch
unter dem Werkzeug 4 stationar in der Schie3station 1
angeordnet ist. Beide Hubeinrichtungen 13, 14 kénnen
hydraulisch oder pneumatisch arbeiten.

[0040] Die Fig. 1 und 2 zeigen gemeinsam, dass dem
Werkzeug 4 in der Schie3station 1 eine mit Kernsand
beflllite, zu dem jeweiligen Werkzeug 4 passende Schus-
shaube 7 zum Andocken und anschliefenden Schiel3en
zugeordnet wird. Die Schusshaube 7 - gemeinsam mit
dem Sandmagazin 5 und der Schussplatte 6 - wird Uber
einen weiteren Drehtisch 15 dem Werkzeug 4 zugefihrt.
Gemal der Darstellung in Fig. 1 ist die Zuordnung der
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beiden Drehtische 9, 15 derart, dass der die Werkzeuge
4 tragende Drehtisch 9 und der die Schusshauben 7 tra-
gende Drehtisch 15 gleichsinnig drehen, so dass die For-
derrichtung der Werkzeuge 4 und Schusshauben 7 in
der Schiefstation 1 einander entgegengerichtet sind.
[0041] Auch der die Schusshauben 7 tragende Dreh-
tisch 15 istim Sinne eines Karussells mit die Schusshau-
ben tragenden Auslegern 16 ausgefiihrt, wobei sich die
Ausleger 16 sternférmig nach aufien erstrecken.
[0042] Des Weiteren sei angemerkt, dass der Dreh-
tisch 15 entsprechend der Anzahl der unterschiedlichen
Werkzeuge 4 mit einer entsprechenden Anzahl an
Schusshauben 7 besttickt ist. Durch Drehen des Dreh-
tischs 15 werden die Schusshauben 7 nacheinander in
eine Beflillstation 17 verbracht, die der Schief3station 1
vorgeordnet ist. Von der Befillstation 17 werden die
Schusshauben 7 in die Schiel3station 1 gedreht.

[0043] DieinFig. 1 lediglich angedeutete Beflllstation
17 umfasst einen stationaren Sandbunker, der in Fig. 1
nichtzu erkennenist. Fig. 1 lasst des Weiteren erkennen,
dass zwischen der Schief3station 1 und der Beflllstation
17 - bezogen auf die Anordnung des die Schusshauben
7 tragenden Drehtischs 15 - eine Schusshaubenwech-
selstation 18 vorgesehenist. In der Schusshaubenwech-
selstation 18 werden die auszuwechselnden Schusshau-
ben 7 an eine Schusshaubentransfereinrichtung 19 tiber-
geben und es werden die einzuwechselnden Schuss-
hauben 7 aus der Schusshaubentransfereinrichtung 19
entnommen, gelangen von dort zur Beflllstation 17 und
schlieBlich zur SchieRstation 1 zum Andocken an das
Werkzeug 4.

[0044] Die Schusshaubentransfereinrichtung 19 um-
fasst einen Linearférderer 20 mit zwei Forderstrecken
21, 22 und einem in der Figur nicht gezeigten Manipula-
tor. Die Forderstrecke 22 dient der Zulieferung neuer
Schusshauben 7 und die Foérderstrecke 21 dient zum Ab-
transport auszutauschender bzw. zu reinigender Schus-
shauben 7.

[0045] Fig. 1 zeigt des Weiteren, dass zwischen der
Schiefstation 1 und der Entnahmestation 2 eine weitere
Behandlungsstation vorgesehen ist, ndmlich eine Bega-
sungsstation 23. Eine solche Begasungsstation 23 istim
Detail in Fig. 3 im Rahmen einer schematischen Seiten-
ansicht gezeigt. Die Begasungsstation kann ein Aufbe-
reitungsgerat umfassen, namlich fir die mit einem Akti-
vator, Katalysator oder dergleichen aufbereitete Bega-
sungs- und/oder Splluft.

[0046] Im Konkreten sind bei der Darstellung in Fig. 1
Begasungsstationen 23, 29 und zwei Spiilstationen 23,
28 vorgesehen. Die Werkzeugwechselstation 29 dient
auch gleichzeitig als Begasungsstation. Dies wird spater
noch beschrieben.

[0047] GemaR der Darstellung in Fig. 3 umfasst die
Begasungsstation 23 ein stationares Widerlager 31 und
je Werkzeugtrager eine verfahrbare Vorrichtung 32 mit
angedockter kombinierter Begasungs- und AusstofR3plat-
te 25. Der AusstoRer ist mit Bezugszeichen 33 gekenn-
zeichnet. Des Weiteren ist in Fig. 3 der AusstoRzylinder
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34 sowie die Fahrschiene 35 gezeigt.

[0048] An der Begasungseinrichtung 25 sind werk-
zeugspezifische  kombinierte ~ Begasungs-  und
AusstoRplatten 32 angedockt. Diese werden nach der
SchieRstation Uiber das Werkzeug verfahren und durch
Anheben des kompletten Werkzeugtragers, durch die
Hubeinrichtung 26, gegen das Widerlager 31 bzw. das
Werkzeugoberteil gepresst. Das Widerlager 31 ist mit
einem oder mit mehreren Anschllissen versehen, durch
welchen bzw. welche die Begasungs- oder Spilluftin die
kombinierte Begasungs- und AusstoRplatte 32 eingelei-
tet wird.

[0049] Die Begasungseinrichtung 24 bzw. die die Be-
gasungsstation umfassende Werkzeugwechselstation
29 umfasst des Weiteren ein AusstoBmittel 27, namlich
im Konkreten eine werkzeugspezifische AusstoRplatte
32 bzw. einen Ausstofler 33 zum AusstolRen der Kerne
aus dem Werkzeugoberteil 4 bzw. zum Reinigen der Ein-
schusslocher. Diese AusstoRplatte ist ein fester Be-
standteil der kombinierten oberen Begasungs- und Aus-
stoRplatte 31.

[0050] Die Ausstolmittel werden bei Bedarf zum Ni-
vellieren der Einschusspositionen nach dem Schuss und
vor dem Begasen und in der Kernentnahmestation 2 zum
AusstolRen der Kerne aktiviert. Die Begasungsstation
kann auch bei Einsatz entsprechender Formstoffe als
Spllstation eingesetzt werden. Dazu gehort ein Aufbe-
reitungsgeréat fir die mit einem Aktivator, Katalysator auf-
bereitete Begasungs-/Spulluft.

[0051] An der Werkzeugwechselstation/Begasungs-
station 29 schliet sich als eine weitere Behandlungs-
station eine oder zwei Spiilstationen 28 an. Auch die
Spllstation 28 umfasst eine Absaugeinrichtung mit ent-
sprechendem Absauganschluss, wobei dies in den Fi-
guren nicht gezeigt ist.

[0052] Bereits zuvorist erwahnt worden, dass eine der
Begasungsstationen 23 als kombinierte Begasungssta-
tion und Werkzeugwechselstation ausgefiihrt sein kann.
So ist zwischen der SchieRstation 1 und der Entnahme-
station 2 eine Werkzeugwechselstation 29 vorgesehen,
wobei diese nur bei Bedarf aktiviert wird. Ansonsten ar-
beitet die Werkzeugwechselstation 29 als Begasungs-
station 23.

[0053] Fig. 1lasstin Bezug auf die Werkzeugwechsel-
station 29 erkennen, dass dort die auszuwechselnden
Werkzeuge 4 an eine Werkzeugtransfereinrichtung 30
Ubergeben werden und die einzuwechselnden Werkzeu-
ge 4 aus der Werkzeugtransfereinrichtung 30 entnom-
men werden. Wie auch bereits die Schusshaubentrans-
fereinrichtung 19, so weist die Werkzeugtransfereinrich-
tung 30 einen Linearforderer 31 mit zwei Férderstrecken
32, 33 auf. Dort vorgesehener Manipulator ist in Fig. 1
nicht gezeigt.

[0054] Fig. 1 zeigt schlieBlich eine weitere Behand-
lungsstation, ndmlich zwischen der Entnahmestation 2
und der Schief3station 1. Dort ist eine Reinigungsstation
34 zum Reinigen des getffneten Werkzeugs vorgese-
hen. Diese Reinigungsstation 34 umfasst eine Ausblas-
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einrichtung zum Ausblasen des gedéffneten Werkzeugs
und eine Einspriheinrichtung zum Einsprihen der inne-
ren Flachen des Werkzeugs, so dass ein geeignetes
Trennmittel zum leichteren AusstofRen bzw. entfernen
des Kerns vorsehbar ist.

[0055] SchlieRlich sei angemerkt, dass das voranste-
hend erorterte Ausflihrungsbeispiel der beispielhaften
Beschreibung der beanspruchten Lehre dient, diese je-
doch nicht auf das Ausflihrungsbeispiel einschrankt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Fertigung von insbesondere zum
Gielten von Motorbldcken und Zylinderkdpfen die-
nenden Kernpaketen, mit einer Schief3station (1), in
der einzelne Kerne geschossen werden und einer
Entnahmestation (2), in der die geschossenenKerne
entnommen und zur Paketierung an eine Montages-
trecke Ubergeben werden, wobei in der Schielsta-
tion (1) einem vorzugsweise zweiteiligen Werkzeug
(4) eine ein Sandmagazin (5) und eine Schussplatte
(6) umfassende Schusshaube (7) gemeinsam mit ei-
nem Schusskopf (8) zuordenbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Werk-
zeuge (4) zum Schieflen unterschiedlicher Kerne auf
einem Drehtisch (9) angeordnet sind, dass durch
Drehen des Drehtischs (9) die Werkzeuge (4) nach-
einander in die Schielstation (1) und von der
SchieRstation (1) gemeinsam mit den geschosse-
nen Kernen in die Entnahmestation (2) verbringbar
sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sechs Werkzeuge (4) &quidistant
zueinander auf dem Drehtisch (9) angeordnet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Drehtisch (9) im Sinne ei-
nes Karussells mit die Werkzeuge (4) tragenden
Auslegern (10) ausgestattet ist, wobei
sich die Ausleger (10) sternférmig nach auf’en er-
strecken kénnen.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Werkzeuge (4)
gemeinsam mit Werkzeugtragern (11) und die Werk-
zeugtrager (11) haltenden Gestellen (12) auf dem
Drehtisch (9) angeordnet sind und/oder
dass die Werkzeugtrager (11) zum Offnen des Werk-
zeugs (4) dienende Hubeinrichtungen (13) umfas-
sen, wobei
dem Werkzeugtrager (11) und/oder der Hubeinrich-
tung (13) eine untere AusstoReinrichtung zugeord-
net sein kann und/oder wobei
die Hubeinrichtungen (13) hydraulisch oder pneu-
matisch arbeiten kdnnen.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass in der Schiel3station
(1) der Schusskopf (8) stationar angeordnet ist und
dass das Werkzeug (4) mit der Schussplatte (6) und
dem Sandmagazin (5) gegen den Schusskopf (8)
driickbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Werkzeuge (4)
gemeinsam mit einer Hubeinrichtung (13) zum An-
heben und Driicken des Werkzeugs (4) gegen den
Schusskopf (8) auf dem Drehtisch (9) angeordnet
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass eine zum Anheben
und Driicken des Werkzeugs (4) gegen den Schus-
skopf (8) dienende Hubeinrichtung (14) unter dem
Drehtisch (9) bzw. unter dessen Ausleger (10) und
somit unter dem Werkzeug (4) stationar in der
Schiel3station (1) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass dem Werkzeug (4)
vor oder in der Schielstation (1) eine mit Kernsand
beflillte, zu dem jeweiligen Werkzeug (4) passende
Schusshaube (7) zum Andocken und anschlieRen-
den Schiel3en zuordenbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schusshaube (7)
Uber einen Drehtisch (15) dem Werkzeug (4) zufiihr-
bar ist, wobei

der die Werkzeuge (4) tragende Drehtisch (9) und
der die Schusshauben (7) tragende Drehtisch (15)
vorzugsweise gleichsinnig drehen, so dass die For-
derrichtungen der Werkzeuge (4) und Schusshau-
ben (7) in der Schief3station (1) einander entgegen
gerichtet sein kénnen, wobei

der Drehtisch (15) im Sinne eines Karussells mit die
Schusshauben (7) tragenden Auslegern (16) ausge-
fuhrt sein kann und wobei

sich die Ausleger (16) sternférmig nach aulen er-
strecken kénnen.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Drehtisch (15) entsprechend der
Anzahl der unterschiedlichen Werkzeuge (4) mit
Schusshauben (7) bestiickt sein kann, wobei
durch Drehen des Drehtischs (15) die Schusshau-
ben (7) nacheinander in eine Befiillstation (17) und
von der Beflllstation (17) in die SchieRstation (1)
verbringbar sein kénnen.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Befilllstation (17) einen vorzugs-
weise stationdren Sandbunker umfasst und/oder

dass zwischen der Schief3station (1) und der Befull-
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13.

14.

15.

station (17) eine Schusshaubenwechselstation (18)
vorgesehen ist, wobei

in der Schusshaubenwechselstation (18) die auszu-
wechselnden Schusshauben (7) an eine Schuss-
haubentransfereinrichtung (19) Ubergebbar und die
einzuwechselnden Schusshauben (7) aus der
Schusshaubentransfereinrichtung (19) entnehmbar
sein kdnnen und wobei

die Schusshaubentransfereinrichtung (19) als vor-
zugsweise zwei Forderstrecken (21, 22) umfassen-
der Linearférderer (20) mit mindestens einem Mani-
pulator ausgefiihrt sein kann.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen der
SchieRstation (1) und der Entnahmestation (2) min-
destens eine weitere Behandlungsstation vorgese-
hen ist, wobei

als weitere Behandlungsstation eine oder mehrere
Begasungsstation(en) (23) vorgesehen sein kon-
nen, wobei

in der Begasungsstation (23) eine Begasungsein-
richtung (24) mit Begasungshaube (25) vorgesehen
sein kann, gegen die das geschlossene Werkzeug
(4) mit dem geschossenen Kern driickbar sein kann,
wobei

das Werkzeug (4) mittels einer in der Begasungs-
station (23) stationar angeordneten Hubeinrichtung
(26) gegen die Begasungshaube (25) driickbar sein
kann, und wobei

die Begasungsstation (23) eine Absaugeinrichtung
mit Absauganschluss umfassen kann.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Begasungseinrichtung (24) Aus-
stoBmittel (27) zum Ausstolien des Kerns vorzugs-
weise aus der oberen Werkzeughalfte umfasst, wo-
bei

die AusstolBmittel (27) AusstoRplatten umfassen
kénnen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass als weitere Behand-
lungsstation(en) eine oder mehrere Spllstation(en)
(28) vorgesehen ist/sind, wobei
die Spuilstation (28) eine Absaugeinrichtung mit Ab-
sauganschluss umfassen kann.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass vorzugsweise zwi-
schen der Schief3station (1) und der Entnahmesta-
tion (2) eine Werkzeugwechselstation (29) vorgese-
hen ist, wobei

die Werkzeugwechselstation (29) mit einer Bega-
sungs-/Spulstation (23 und/oder 28) kombiniert sein
kann, wobei

in der Werkzeugwechselstation (29) die auszuwech-
selnden Werkzeuge (4) an eine Werkzeugtransfer-
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einrichtung (30) Ubergebar und die einzuwechseln-
den Werkzeuge (4) aus der Werkzeugtransferein-
richtung (30) entnehmbar sein kdnnen und wobei
die Werkzeugtransfereinrichtung (30) einen vor-
zugsweise zwei Forderstrecken (32, 33) umfassen-
den Linearforderer (31) mit mindestens einem Ma-
nipulator umfassen kann.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen der Ent-
nahmestation (2) und der SchieRstation (1) minde-
stens eine weitere Behandlungsstation vorgesehen
ist, wobei

als weitere Behandlungsstation(en) vorzugsweise
eine oder mehrere Reinigungsstation(en) (34) zum
Reinigen des Werkzeugs (4) vorgesehen ist/sind,
wobei

die Reinigungsstation (34) eine Ausblaseinrichtung
zum Ausblasen des gedffneten Werkzeugs (4) um-
fassen kann und wobei

die Reinigungsstation (34) eine Einspriheinrichtung
zum Einsprihen der inneren Flachen des Werk-
zeugs (4) umfassen kann.

Claims

An apparatus for producing core packets in particular
for casting motor blocks and cylinder heads, com-
prising a shooting station (1), in which individual
cores are shot and a removal station (2), in which
shot cores are removed and transferred onto an as-
sembly line for packet assembly, wherein in the
shooting station (1), a shooting cap (7) comprising
a sand store (5) and a shooting plate (6) together
with a shooting head (8), may be allocated to a pref-
erably two-part tool,

characterized in that a plurality of tools (4) for
shooting different cores are arranged on a rotary ta-
ble (9) such that by rotating the rotary table (9) the
tools (4) may be serially moved to the shooting sta-
tion (1) and from the shooting station (1) together
with the shot cores to the removal station (2).

The apparatus according to claim (1), characterized
in that six tools (4) are arranged equidistantly from
one another on the rotary table (9).

Apparatus according to claim 1 or 2, characterized
in that the rotary table (9) is configured in the manner
of a carousal with radial arms (10) carrying the tools,
wherein

the radial arms (10) may extend outwards in a star-
shaped manner.

The apparatus according to any one of claims 1-3,
characterized in that the tools (4) are arranged to-
gether with tool carriers (11) and frames (12) holding
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10.

11.

the tool carriers (11) on the rotary table and/or

that the tool carriers (11) comprise a lifting device
(13) for opening the tool (4), wherein

a lower ejection device may be assigned to the tool
carrier (11) and/or the lifting device (13) and/or
wherein

the lifting devices (13) may operate hydraulically or
pneumatically.

The apparatus according to any one of claims 1-4,
characterized in that in the shooting station (1), the
shooting head (8) is arranged stationarily and that
the tool (4) with the shooting cap (6) and the sand
store (5) may be pressed against the shooting head

(8).

The apparatus according to any one of claims 1-5,
characterized in that the tools (4) together with a
lifting device (13) are arranged for lifting and pressing
the tool (4) against the shooting head (8) on the rotary
table (9).

The apparatus according to any one of claims 1-6,
characterized in that a lifting device (14) for lifting
and pressing the tool (4) against the shooting head
(8) is arranged below the rotary table (9) and/or be-
low the radial arm (10) thereof, and therefore below
the tool (4) stationarily in the shooting station (1).

Apparatus according to any one of claims 1-7, char-
acterized in that a shooting cap (7) filled with core
sand and fitting the respective tool (4) may be asso-
ciated with the tool (4) in front of or within the shooting
station (1) for docking and subsequent shooting.

The apparatus according to any of claims 1-8, char-
acterized in that the shooting cap (7) may be fed
to the tool (4) via a rotary table (15), wherein

the rotary table (9) carrying the tools (4) and the ro-
tary table (15) carrying the shooting caps (7) prefer-
ably co-rotate so that the conveyers of the tools (4)
and shooting caps (7) may be directed opposite to
one another in the shooting station (1), wherein
the rotary table (15) may be configured as a carousal
having radial arms (16) carrying the shooting caps
(7) and wherein

the radial arms (16) may extend outwards in a star-
shaped manner.

The apparatus according to claim (9), characterized
in that the rotary table (15) may be equipped with
shooting caps (7) according to the number of differ-
ent tools (4), wherein

by rotating the rotary table (15), the shooting caps
(7) may be serially moved to a filling station (17) and
from the filling station (17) to the shooting station (1).

The apparatus according to claim (10), character-
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ized in that the filling station (17) comprises a pref-
erably stationary sand bunker and/or

that between the shooting station (1) and the filling
station (17), a shooting cap changing station (18) is
provided, wherein

in the shooting cap changing station (18), the shoot-
ing caps (7) to be exchanged may be given over to
a shooting cap transfer device (19) and the shooting
caps (7) to be taken in exchange may be removed
from the shooting cap transfer device (19), and
wherein

the shooting cap transfer device (19) may be config-
ured as a linear conveyer (20) comprising preferably
two conveyer belts (21, 22) and having at least one
manipulator.

The apparatus according to any one of the claims
1-11, characterized in that between the shooting
station (1) and the removal station (2), at least one
further treatment station is provided wherein

as a further handling station, one or more gassing
stations (23) may be provided wherein

in the gassing station (23), a gassing device (24)
having a gassing cap (25) may be provided, against
which the closed tool (4) with the closed core may
be pressed, wherein

the tool (4) may be pressed against the gassing cap
(25) by means of a lifting device (26) stationarily ar-
ranged in the gassing station (23), and wherein
the gassing station (23) may comprise an exhaust
device with an exhaust connection.

The apparatus according to claim (12), character-
ized in that the gassing device (24) comprises an
ejection device (27) for ejecting the core preferably
from the upper half of the tool, wherein

the ejection devices (27) may comprise ejection
plates.

The apparatus according to any one of claims 1-13,
characterized in that as one or more further treat-
ment stations one or more purging stations (28) are
provided, wherein

the purging station (28) may comprise an exhaust
device with an exhaust connection.

The apparatus according to any one of claims 1-14,
characterized in that preferably between the shoot-
ing station (1) and the removal station (2), a tool
changing station (29) is provided, wherein

the tool changing station (29) may be combined with
a gassing/purging station (23) and/or (28), wherein
in the tool changing station (29), the tools (4) to be
exchanged may be given over to a tool transfer de-
vice (30) and the tools (4) to be taken in exchange
may be removed from the tool transfer device (30)
and wherein

the tool transfer device (30) may comprise a linear
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conveyer (31) preferably comprising two conveyer
belts (32, 33) and having at least one manipulator.

The apparatus according to any one of claims 1-15,
characterized in that between the removal station
(2) and the shooting station (1), at least one further
treatment station is provided, wherein

as further treatment stations, preferably one or more
purging stations (34) for purging the tool (4) are pro-
vided, wherein

the purging station (34) may comprise a blow-out
device for blowing out the opened tool (4), and
wherein

the purging station (34) may comprise an injecting
device for injecting the inner surfaces of the tool (4) .

Revendications

Dispositif de fabrication de paquets de noyaux ser-
vant, en particulier, ala coulée de groupes de moteur
et de tétes de cylindre, avec un poste d’injection (1)
dans lequel sont injectés des noyaux individuels et
un poste de prélévement (2) dans lequel les noyaux
injectés sont prélevés et transmis pour la mise en
paquet a un trajet de montage, dans le poste d’in-
jection (1) pouvant étre associée a un moule de pré-
férence en deux parties (4) une hotte d’injection (7)
comportant un magasin a sable (5) et une plaque
d’injection (6), ensemble avec une téte d’injection
(8),

caractérisé par le fait que plusieurs moules (4)
destinés a l'injection de noyaux différents sont dis-
posés sur un plateau rotatif (9), que, par la rotation
du plateau rotatif (9), les moules (4) peuvent étre
amenés successivement dans le poste d’injection
(1) et du poste d’injection (1), ensemble avec les
noyaux injectés, dans le poste de prélevement (2).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que six moules (4) sont disposés équidistants
I'un de 'autre sur le plateau rotatif (9).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
par le fait que le plateau rotatif (9) est réalisé en
forme de carrousel avec les bras (10) portant les
moules (4), les bras (10) pouvant s’étendre en forme
d’étoile vers I'extérieur.

Dispositif selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé par le fait que les moules (4) sont dispo-
sés, ensemble avec des porte-moule (11) et des ba-
tis (12) portant les porte-moule (11), sur le plateau
rotatif (9), et/ou

que les porte-moule (11) comportent des moyens de
levage (13) servant a ouvrir le moule (4),

au porte-moule (11) et/ou au moyen de levage (13)
pouvant étre associé un moyen d’expulsion inférieur



10.

1.

17

et/ou les moyens de levage (13) pouvant étre a fonc-
tionnement hydraulique ou pneumatique.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé par le fait que dans le poste d’injection
(1) est disposée stationnaire la téte d’injection (8) et
que le moule (4) peut, avec la plaque d’injection (6)
et le magasin a sable (5), étre poussé contre la téte
d’injection (8).

Dispositif selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé par le fait que les moules (4) sont dispo-
sés, ensemble avec un moyen de levage (13) des-
tiné a soulever et pousser le moule (4) contre la téte
d’injection (8), sur le plateau rotatif (9).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé par le fait qu’un moyen de levage (14)
servant a soulever et pousser le moule (4) contre la
téte d’injection (8) est disposé de maniére station-
naire sous le plateau rotatif (9) ou sous son bras (10)
et, donc, sous le moule (4) dans le poste d’injection

(1).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé par le fait qu’au moule (4) peut étre as-
sociée, avant ou dans le poste d’injection (1), une
hotte d’injection (7), remplie de sable a noyau, adap-
tée au moule (4) respectif, destinée a 'adossement
et a I'injection successive.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé par le fait que la hotte d’injection (7) peut
étre amenée, par I'intermédiaire d’un plateau rotatif
(15), au moule (4),

le plateau rotatif (9) portant les moules (4) et le pla-
teau rotatif (15) portant les hotte d’injection (7) tour-
nant, de préférence, dans le méme sens, de sorte
que les directions de transport des moules (4) et des
hottes d’injection (7) dans le poste d’injection (1)
puissent étre orientées opposées l'une a l'autre, le
plateau rotatif (15) pouvant étre réalisé en forme de
carrousel avec des bras (16) portant les hottes d’in-
jection (7) etles bras (16) pouvants’étendre en forme
d’étoile vers 'extérieur.

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé par
le fait que le plateau rotatif (15) peut étre équipé de
hottes d’injection (7) selon le nombre de moules (4)
différents,

les hottes d’injection (7) pouvant, par la rotation du
plateau rotatif (15), étre amenées successivement
dans un poste de remplissage (17) et du poste de
remplissage (17) dans le poste d’injection (1).

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé par
le fait que le poste de remplissage (17) comporte
un silo a sable de préférence stationnaire, et/ou
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12.

13.

14.

15.

18

qgu’entre le poste d’'injection (1) et le poste de rem-
plissage (17) est prévu un poste d’échange de hottes
d’injection (18),

dans le poste d’échange de hottes d’injection (18),
les hottes d’injection a remplacer (7) pouvant étre
transmises a un moyen de transfert de hottes d’in-
jection (19) etles hottes d’injection de remplacement
(7) pouvant étre prélevées du moyen de transfert de
hottes d’injection (19), et

le moyen de transfert de hottes d’injection (19) pou-
vant étre réalisé sous forme de transporteur linéaire
(20) comportant, de préférence, deux trajets de
transport (21, 22), avec au moins un manipulateur.

Dispositif selon 'une des revendications 1 a 11, ca-
ractérisé par le fait qu’entre le poste d’injection (1)
et le poste de prélévement (2) est prévu au moins
un autre poste de traitement,

comme autre poste de traitement pouvant étre pré-
vus un ou plusieurs postes de gazage (23),

dans le poste de gazage (23) pouvant étre prévu un
moyen de gazage (24) avec une hotte de gazage
(25) contre laquelle peut étre poussé le moule fermé
(4) avec le noyau injecté,

le moule (4) pouvant étre poussé contre la hotte de
gazage (25) a I'aide d’'un moyen de levage (26) dis-
posé stationnaire dans le poste de gazage (23), et
le poste de gazage (23) pouvant comporter un
moyen d’aspiration avec un raccordement d’aspira-
tion.

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé par
le fait que le moyen de gazage (24) comporte des
moyens d’expulsion (27) destinés a expulser le
noyau, de préférence de la moitié supérieure du
moule,

les moyens d’expulsion (27) pouvant comporter des
plaques d’expulsion.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 13, ca-
ractérisé par le fait que comme autre ou autres
postes de traitement sont prévus un ou plusieurs
postes de ringage (28),

le poste de ringage (28) pouvant comporter un
moyen d’aspiration avec un raccordement d’aspira-
tion.

Dispositif selon 'une des revendications 1 a 14, ca-
ractérisé par le fait qu’entre le poste d’injection (1)
et le poste de prélevement (2) est, de préférence,
prévu un poste d’échange de moules (29),

le poste d’échange de moules (29) pouvant étre
combiné avec un poste de gazage/ringage (23 et/ou
28),

dans le poste d’échange de moules (29), les moules
a remplacer (4) pouvant étre transmis a un moyen
de transfert de moules (30) et les moules de rem-
placement (4) pouvant étre prélevés du moyen de



16.
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transfert de moules (30), et
le moyen de transfert de moules (30) pouvant com-
porter un transporteur linéaire (31) comportant, de
préférence, deux trajets de transport (32, 33), avec
au moins un manipulateur.

Dispositif selon 'une des revendications 1 a 15, ca-
ractérisé par le fait qu’entre le poste de préleve-
ment (2) et le poste d’injection (1) est prévu au moins
un autre poste de traitement,

comme autre ou autres postes de traitement étant
prévus, de préférence, un ou plusieurs postes de
nettoyage (34) destinés au nettoyage du moule (4),
le poste de nettoyage (34) pouvant comporter un
moyen de soufflage destiné a souffler le moule
ouvert (4), et

le poste de nettoyage (34) pouvant comporter un
moyen d’arrosage destiné a arroser les surfaces in-
térieures du moule (4).
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