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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Auspacken und Entsanden von in Formsand und in
Formkasten abgegossenen Gussformteilen umfassend
einen Druckluftbehalter, eine luft- und sanddurchlassige
Unterlage und einen Auffangbehalter,

[0002] In der Giesserei werden Gussformteile, insbe-
sondere Gussformteile aus Gusseisen in Sandformen
abgegossen. In einem Formkasten, der aus einer oberen
und einer unteren Kastenhalften zusammengesetzt ist,
wird im Sand eine hohle Form ausgebildet, in der das
flissige Metall gegossen wird. Wenn das Gussformteil
Hohlrdume aufweisen soll, werden vor dem Giessvor-
gang in die hohle Form sogenannte Kerne eingelegt.
Nach dem Giessvorgang muss das Gussformteil oder
die Gussformteile vom Formsand und den Kernen befreit
werden. Zum Auspacken der Formteile werden Riittel-
oder Schittelvorrichtungen, und/oder Vorrichtungen, die
den Sand mit Wasserstrahlen wegspllen, eingesetzt.
Anschliessend muss das Gussformteil noch vom Form-
sand befreit werden.

[0003] Aus der CH 640 159 A5 ist ein Verfahren und
eine Anlage zum Nassentsanden bekannt. Der Formbal-
len wird auf einem drehbaren Rost abgestellt und von
Wasserstrahldiisen mit einem Druck von bis zu 800 bar
angestrahlt. Der Wasserstrahl kann in den Gussformtei-
len Rissbildung zur Folge haben. Die Nassentsandung
ist nur wirtschaftlich anwendbar, wenn das Wasser und
der Sand wirtschaftlich wieder verwendet werden kon-
nen.

[0004] Ausder EP 992 323 A2 ist weiter ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Entsanden von Gussstiicken
bekannt. Der Formkasten wird auf eine sand- und luft-
durchlassige Unterlage gelegt. Bevor die Gusstiicke ent-
sandet werden, wird der Oberkasten des zweiteiligen
Formkastens abgezogen. Das Fluid, das zum Entsanden
verwendet wird, wird zu einem Schneidstrahl gebiindelt
und punkt- oder linienférmig aan die Sandoberflache zur
Wirkung gebracht. Nach dem Entsanden behalten die
Gussstiicke ihre urspriingliche Position und werden von
einem Roboter abtransportiert.

[0005] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist
es Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung zum Auspa-
cken und Entsanden von Gussformteilen anzugeben, die
bei moglichst geringem Energie- und Apparateaufwand
eine vollstdndige Entsandung des Formteiles gewahr-
leisten.

[0006] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Vorrich-
tung zum Auspacken und Entsanden von in Formsand
und in Formkasten abgegossenen Gussformteilen um-
fassend einen Druckluftbehalter, eine Iuft- und sand-
durchlassige Unterlage und einen Auffangbehélter, wo-
bei der Druckluftbehalter eine Offnung entsprechend der
Querschnittsflache des Formkastens aufweist und mit-
tels eines Dichtungsmittels unmittelbar tiber der Sando-
berflache angeordnet ist.

[0007] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
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geben sich aus den abhangigen Anspriichen.

[0008] Es ist von Vorteil, dass beim Auspacken und
Entsanden der Druckluftimpuls mdglichst gut auf der
Formsandoberflache wirken kann. Dies wird dadurch er-
reicht, dass der Formkasten nicht ge6ffnet wird und dass
die obere Halfte des Formkastens nicht entfernt wird. Der
Formkasten wird auf der Oberkante des Auffangbehal-
ters gelagert.

[0009] Dies wird auch dadurch erreicht, dass die luft-
und sanddurchlassige Unterlage in einer Distanz, die
kleiner ist als die halbe Héhe einer Halfte des Formkas-
tens, unter der Oberkante des Auffangbehélters ange-
ordnet ist.

[0010] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird an-
hand der Figuren beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 einen Schnitt durch eine erfindungsgemasse
Vorrichtung zum Auspacken und Entsanden eines
Formkastens mit einem Gussformteil wahrend des
Druckaufbaus,

Figur 2 eine Schnitt durch die Vorrichtung aus Figur
1 unmittelbar nach dem Auspacken und Entsanden,

Figur 3 das Gussformteil aus Figur 2 auf der luft- und
sanddurchlassige Unterlage nach dem Auspacken
und Entsanden und

Figur 4 das Gussformteil aus Figur 3 auf der luft-und
sanddurchlassige Unterlage nach dem Entfernen
des Formkastens.

[0011] In Figur 1 ist schematisch und geschnitten eine
Vorrichtung 1 zum Auspacken und Entsanden von in
Formsand 8 und in Formkasten 6 abgegossenen Guss-
formteilen 7 dargestellt. Der Formkasten 6 besteht aus
zwei waagrecht Ubereinander liegend angeordneten
Formkastenhaélften, ein Oberkasten 10 und ein Unterkas-
ten 11. Im Formsand 8 ist schematisch ein Gussformteil
7 dargestellt. Der Formkasten 6 ist auf der Ober- und
Unterseite mittels Dichtmittel 12, 13 luftdicht mit der Vor-
richtung 1 zum Auspacken und Entsanden verbunden.
Die Vorrichtung 1 umfasst ausser den Dichtmitteln 12,
13 im Wesentlichen einen Druckluftbehalter 2 zur Beauf-
schlagung der Sandoberflache des Oberkastens 10 mit
Druckluft, eine luft- und sanddurchlassige Unterlage 3
und einen Auffangbehalter 4 zum Auffangen des Form-
sandes 8.

[0012] Der Oberkasten 10 wird beim Auspacken nicht
entfernt. Der Druckluftbehalter 2 weist eine (")ffnung auf,
die im Wesentlichen gleich gross ist wie die Oberflache
des Formsandes 8 im Formkasten 6. Im Druckluftbehal-
ter 2wird, nachdemdie Vorrichtung 1 mitden Dichtmitteln
12, 13 zum Formkasten 6 hin abgedichtet wurde, den
Luftdruck erhdéht. Mit einem ausreichend hohen Druck
wird der Formsand 8 zusammen mit dem Gussformteil
7 aus dem Formkasten 6 gedriickt. Der Druckluftbehalter
2 istwie eine Glocke mit einerrelativ geringen Hohe aus-
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gebildet. Der Druckluft wirkt gleichmassig auf die gesam-
te Oberflache des Formkastens 6, was durch die Pfeile
in Figur 1 angedeutet wird.

[0013] Die luft- und sanddurchlassige Unterlage 3 ist
innerhalb des Auffangbehalters 4 angeordnet. Die Un-
terlage 3 kann beispielsweise als ein Rost, eine Palette,
ein Férderband oder ein anderes luft- und sanddurchlds-
siges Transportmittel ausgebildet sein. Die luft- und
sanddurchlassige Unterlage 3 istin einer Distanz zur Un-
terkante des Formkastens 6 angeordnet. Die Distanz
zwischen der Sandoberflache des Unterkastens 11 und
der Unterlage 3 betragt weniger als die halbe Héhe des
Unterkastens 11. Hiermit wird erreicht, dass der Form-
sand 8 sich beim Auspacken auf allen Seiten vom Guss-
formteil 7 16sen kann. Die Distanz zwischen Formkasten
6 und Unterlage 3 soll méglichst klein gehalten werden
um Beschadigungen des entsandeten Gussformteiles 7
beim Fallen auf die Unterlage 3 zu verhindern.

[0014] InFigur2istdie Situation nach dem Auspacken
und Entsanden dargestellt. Der Formsand 8 befindet sich
im Auffangbehalter 4 und das Gussformteil 7 liegt auf der
Unterlage 3. Die Vorrichtung 1 ist noch geschlossen aber
befindet sich im drucklosen Zustand. In diesem Zustand
kénnen der Druckluftbehalter 2 und der Auffangbehalter
4 entfernt werden. Wenn das Gussformteil 7 auf einem
Forderband liegt, kann auch das Gussformteil 7 mit dem
nun leeren Formkasten 6 aus der Vorrichtung 1 zum Aus-
packen und Entsanden abtransportiert werden.

[0015] In Figur 3 ist eine nachste Situation wahrend
des Auspackens und Entsanden schematisch darge-
stellt. Der Formkasten 6 wird gesamthaft, d.h. ohne Ober-
kasten 10 und Unterkasten 11 zutrennen, abtransportiert
zur Formanlage. In der Formanlage werden die Form-
halften getrennt, mit Formsand 8 gefillt und von einem
Modell in die richtige Form gepresst, allenfalls mit Kern-
material ausgeristet und anschliessend zur Giesstation
geflhrt.

[0016] In Figur 4 ist das auf der luft- und sanddurch-
lassigen Unterlage 3 liegende Gussformteil 7 nach dem
Auspacken und Entsanden dargestellt. Das Gussformteil
7 kann aufdem Rost 3 zur ndchsten Bearbeitungsstation,
beispielsweise eine Gussputzvorrichtung gefahren wer-
den.

[0017] Mit der hier beschriebenen Vorrichtung 1 wer-
den die Gussformteile 7 an einem einzigen Ort ausge-
packt und entsandet. Einen Transport zu einem weiteren
Anlageteil ist nichtnotwendig. Eine vorgangige Trennung
der Formkastenhélften 10, 11 ist nicht erwiinscht, weil
der Druckaufbau im Druckluftbehalter 2 nur gut funktio-
niert, wenn der Druckluftbehalter 2 unmittelbar auf dem
Formkasten 6 aufgesetzt wird. Das Auspacken und Ent-
sanden mit Druckluft bendtigt kein Wasser und keine auf-
wandige Regenerierung oder Trocknung.

[0018] Weil unmittelbar unter dem Formkasten 6in der
Auspackvorrichtung 1 selbst kein Rost oder Gitter vor-
handen ist und weil der Formsand 8 nach dem Auspa-
cken frei nach unten ausweichen kann, wird der oft ab-
rasiv wirkende Sand, der mit hoher Geschwindigkeit aus
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dem Formkasten 8 gedriickt wird, keine Anlagenteile be-
schadigen oder Ubermassig abnutzen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zum Auspacken und Entsanden von
in Formsand (8) und in Formkasten (6) abgegosse-
nen Gussformteilen (7) umfassend einen Druckluft-
behalter (2), eine luft- und sanddurchlassige Unter-
lage (3) und einen Auffangbehalter (4), dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Druckluftbehalter (2) eine
Offnung entsprechend der Querschnittsflache des
Formkastens (6) aufweist und mittels eines Dich-
tungsmittels (12) unmittelbar Gber der Sandoberfla-
che angeordnet ist.

2. Vorrichtung (1) zum Auspacken und Entsanden von
in Formsand (8) und in Formkasten (6) abgegosse-
nen Gussformteilen (7) nach dem Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die luft- und sand-
durchlassige Unterlage (3) in einem Abstand unter
dem Formkasten (6) im Auffangbehalter (4) ange-
ordnet ist.

3. Vorrichtung (1) zum Auspacken und Entsanden von
in Formsand (8) und in Formkasten (6) abgegosse-
nen Gussformteilen (7) nach einem der Anspriiche
1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Ab-
stand zwischen der Oberkante des Auffangbehélters
(4) und der Oberkante der luft- und sanddurchlassige
Unterlage (3) kleiner als die halbe Hohe einer Halfte
des Formkastens (6) ist.

4. Vorrichtung (1) zum Auspacken und Entsanden von
in Formsand (8) und in Formkasten (6) abgegosse-
nen Gussformteilen (7) nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die luft-
und sanddurchlassige Unterlage (3) als ein Trans-
portmittel, beispielsweise als ein Rost oder eine Pa-
lette fur die Gussformteile (7) ausgebildet ist.

5. Vorrichtung (1) zum Auspacken und Entsanden von
in Formsand (8) und in Formkasten (6) abgegosse-
nen Gussformteilen (7) nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die luft-
und sanddurchlassige Unterlage (3) als ein Trans-
portmittel, beispielsweise als ein Férderband fiir die
Gussformteile (7) ausgebildet ist.

Claims

1. Device (1) for separating and desanding of castings
(7) that have been cast in moulding sand (8) and in
moulding boxes (6), comprising a compressed air
container (2), an air-permeable and sand-permeable
supporting base (3) and a receiving container (4),
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characterized in that the compressed air container
(2) has an opening corresponding to the cross-sec-
tional area of the moulding box (6) and is arranged
immediately above the surface of the sand by a seal-
ing means (12).

Device (1) for separating and desanding of castings
(7) that have been cast in moulding sand (8) and in
moulding boxes (6) according to Claim 1, charac-
terized in that the air-permeable and sand-perme-
able supporting base (3) is disposed in the collecting
container (4) at a distance below the moulding box

(6).

Device (1) for separating and desanding of castings
(7) that have been cast in moulding sand (8) and in
moulding boxes (6) according to one of Claims 1 or
2, characterized in that the distance between the
upper edge of the collecting container (4) and the
upper edge of the air-permeable and sand-permea-
ble supporting base (3) is less than half the height
of one half of the moulding box (6).

Device (1) for separating and desanding of castings
(7) that have been cast in moulding sand (8) and in
moulding boxes (6) according to one of Claims 1 to
3, characterized in that the air-permeable and
sand-permeable supporting base (3) is configured
as a means of transport, for example as a grid or a
pallet for the castings (7).

Device (1) for separating and desanding of castings
(7) that have been cast in moulding sand (8) and in
moulding boxes (6) according to one of Claims 1 to
3, characterized in that air-permeable and sand-
permeable supporting base (3) is configured as a
means of transport, for example as a conveyor belt
for the castings (7).

Revendications

Dispositif (1) de déballage et de dessablage de par-
ties de moule coulées (7) coulées dans du sable de
moulage (8) et dans des chassis de moule (6), com-
prenant un récipient d’air sous pression (2), un sup-
port inférieur (3) perméable a l'air et au sable et un
récipient de collecte (4), caractérisé en ce que le
récipient d’air sous pression (2) présente une ouver-
ture correspondant a la surface en section transver-
sale du chassis de moule (6) et est disposé directe-
ment au-dessus de la surface du sable au moyen
d’'un moyen d’étanchéité (12).

Dispositif (1) de déballage et de dessablage de par-
ties de moule coulées (7) coulées dans du sable de
moulage (8) et dans des chéssis de moule (6) selon
larevendication 1, caractérisé en ce que le support
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inférieur (3) perméable a I'air et au sable est disposé
a une certaine distance en-dessous du chassis de
moule (6) dans le récipient de collecte (4).

Dispositif (1) de déballage et de dessablage de par-
ties de moule coulées (7) coulées dans du sable de
moulage (8) et dans des chéassis de moule (6) selon
la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que la
distance entre le bord supérieur du récipient de col-
lecte (4) et le bord supérieur du support inférieur (3)
perméable a l'air et au sable est inférieure a la moitié
de la hauteur d’'une moitié du chassis de moule (6).

Dispositif (1) de déballage et de dessablage de par-
ties de moule coulées (7) coulées dans du sable de
moulage (8) et dans des chéassis de moule (6) selon
I'une quelconque des revendications 1 a 3, carac-
térisé en ce que le support inférieur (3) perméable
a l'air et au sable est réalisé sous forme de moyen
de transport, par exemple sous forme de grille ou de
palette pour les parties de moule coulées (7).

Dispositif (1) de déballage et de dessablage de par-
ties de moule coulées (7) coulées dans du sable de
moulage (8) et dans des chéassis de moule (6) selon
I'une quelconque des revendications 1 a 3, carac-
térisé en ce que le support inférieur (3) perméable
a l'air et au sable est réalisé sous forme de moyen
de transport, par exemple sous forme de bande
transporteuse pour les parties de moule coulées (7).
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