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OOPMOBOYHAA CUCTEMA
FAST LOOP

MOULDING SYSTEMS
FORMANLAGEN

MOULDING SYSTEMS

The applications of the Fast Loop plants, range
from a mould (without flask) of mm. 800 x 800
x100/100 h to one of mm. 1800 x 3400 x
680/680 h. The production rates are a function
of size and of the machines used and vary
between 8 and 30 moulds/h.

The degree of automation can be varied, ac-
cording to the specific needs of the customer,
both in regard to the whole plant and to its in-
dividual machines.

IMF will supply manual or semi-automatic sys-
tems, or completely automatic systems with
vertical storage devices, all made with the
same degree of care, and all having the same
operating reliability.

For the most advanced systems, a production
management programme is available. This is
extremely reliable, is complete and is easily used
under foundry conditions. It carries out operations
normally requiring decisions, automatically, us-
ing data fed to a PC.

A system for carrying out diagnostic investigation
of single production components is also available.

$dOPMOBOYHbIE CUCTEMbI
[MpumeHaemcA gna u32o0moBMeHUA
dopm om 800x800x100/100 mm go
1800x3400x680/680 MM (6e3 onok). MNpous-
BOgUMENbHOCMb BapbUPYEMCH B 3aBUCUMO-
cmu om pasmepa hopM U Mogerneu npume-
HAEMO20 0060opygoBa-
HuA. YpoBeHb aBmoma-
mu3ayuu MoXXxem Bapb-
upoBambCA, Kak. gnAa
OQUHOYHBIX MalUH,
mak u gnAa uenoeo
yyacmka, B 3aBUCUMO-
cmu om cneuudpuye-
CKUX nompebHocmeu
[Tokynamens.
IMF  npegnazaem Kkak
nofnyaBmoMamu4ecKue,
mak U NOMHOCMbIO
aBmomMamuuyeckKue
cucmembl C Bepmu-
KarnbHbIM cKnagom
ocHacmku. Mpu nobom
BapuaHme Kayecmso U
Hage>KHOCMb  UCNOfHE-
HUA 2apaHmupOBaHsbl.
Haubornee coBpemeH-
Hble YCMaHOBKU OCHa-
watomeAa  cucmemou
ynpaBneHua, Komopas
coyemaem B cebe
abCoMOMHy0  Hagex-
HOCMb U NPOCMOMY UCNOMb30BaHUA B NPO-
MbIWNEHHBbIX ycrnoBuAX. Cucmema ynpasre-
HuA 6epem Ha cebA OMBEMCMBEHHOCMb 3a
aBMoOMamuyeckoe BbINOMHEHUE NPOU3BOG-
CMBEHHbIX ONepauul NPU UCNOMb30BaHUU Na-
pamMempoB 3anucaHHbix Ha [K.
Kpome mozo, BO3MOXKHO OCHauWeHUe Npous-
BOgCMBa cucmemou grf NPOBegeHUA guagHo-
CMUKU OMJerbHbIX PaboYuxX KOMNOHEHMOB.

FORMANLAGEN

Kastenlose Fast-Loop-Formanlagen sind fiir Form-
abmessungen von 800 x 800 x 100/100 mm
hoch bis 1800 x 3400 x 600/600 mm ‘hoch
konzipiert. In Abhangigkeit von den
Formabmessungen sowie von der Art der zum
Einsatz kommenden Maschinen und Gerdte be-
tragt die Leistung der Anlage zwischen 6 und
30 kastenlosen Formen pro Stunde.

Der Automatisierungsgrad der gesamten Anlage
und der darin eingesetzen Maschinen und
Gerate kann-erheblich variieren, je-nach den
spezifischen Anforderungen und Bedurfnissen
des Kunden. IMF liefert eine breite Palette von
Anlagen, welche von manuellen tber halbau-
tomatische Systeme bis hin zu' vollautomatis-
chen Anlagen mit vertikaler Stapelmdglichkeit
reicht. Fur die jingste Anlagengeneration ste-
ht ein zuverlassiges und umfassendes Produk-
tionsleitsystem zur Verfiigung, welches in der
GieBerei problemlos einsetzbar ist und die Ar-
beitsablaufe automatisch tber einen PC steuert.
Uberdies kann tber ein Diagnosesystem die
Funktion der verschiedenen Bauteile Gberwacht
werden.
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dOPMOBO4YHAA CUCTEMA

FAST LOOP

MOULDING SYSTEMS
FORMANLAGEN

Machines and plants comply with
CE rules.

Machines et installations conformes
aux normes CE.

Die Maschinen und die Anlagen
entsprechen den CE Normen.

€

PATTERN

CHANGEOVER

3AMEHA
OCHACTKMU

MODELLWECHSEL

The pattern change area allows easy
access to the pattern for cleaning
and for mould box preparation. The
pattern change area can be con-
nected to an automatic store for
storing the patterns managed
through the PC.

The pattern changeover operations
take place during the cycle time.

FILLING

YyacmoK 3aMeHbl OCHacmku
npegocmasnAem ygooHbIU goc-
myn K ocHacmke grAa o4ucmku
U N0g20omoBKU ONOK. Y4acmok
Mo>xem Obimb OObEQUHEH C aB-
mMOoMamu3upOBaHHbIM CKNagom
gnA  XpaHeHuA  OCHacmku.
Cknag ynpaBfAemcA KOMNbHO-
mepHoU cucmemou.

Onepauuu No 3amMeHe ocHacm-
KU He mpebylom NpuoCmMaHoB-
Ku obw,e2o uukna pabom.

3AMNOJIHEHUE

Der Bereich, in dem die Holzkasten
fur die Abformung vorbereitet und
die Modelle gewechselt werden,
kann an ein automatisches Modell-
Lager mit PC-Steuerung
angeschlossen werden.

Der Modellwechsel erfolgt inner-
halb der Taktzeit.

FULLEN DER

FORMEN

The mixers used for mould filling
can produce between 6 and 60
tonnes/h and can either have a sin-
gle or a double arm which is nor-
mally power rotated.

CmMecumenu, UCNOMNb3yeMble
gnA 3anonHeHUA dOpPM, MOo2ym
npousBogums om 6 go 60 mMoHH
dopMOBOUHOU CMecu B uac.
OHU umetom nubo yKopoYek-
Hyl0, NUOO QgBOUHYHOD KOHCO(b,
KomopaA npusBogumcA B geu-
CMBUE gBU2AMENEM.

Die fur das Fullen der Form ver-
wendeten Mischer haben eine Leis-
tung von 6 bis 60 t/Stunden. Sie
sind mit einem oder zwei Armen
ausgestattet, deren Bewegung
durch Servomotoren gesteuert wer-
den kann.



STRICKLING

YNJNOTHEHUE

ABSTREIFEN

The filling phase uses a vibrating
table for compacting. This can be
set to different vibration intensi-
ties according to the characteristics
of the mould being produced.
There is an automatic strickling de-
vice for the removal of excess sand.

CURING

[Mpu 3anonHeHUU OOPM UCNOMNb-
3yemca Bubponnamadbopma gna
YNAOMHEHUA CMeCU. YpPOBEHb
BUOpaAUUU MO>XXem U3MeHAMbCA
B 3aBUCUMOCMU OmM mpeobye-
MbIX Xapakmepucmuk. ¥ cmaHo-
BMEHO aBmMoOMamu3upoBaHHOE
ycmpoucmBo, yganawouiee us-
AUWKU CMecu.

OTBEPXXAEHMUE

Nach dem Fullen der Formeinrich-
tung wird der kunstharzgebun-
dene Sand durch die Betatigung
des Vibrationstisches, welcher
unter der Rollenbahn angebracht
ist, verdichtet.

Ein automatischer Abstreifer kann
denden Uberflussigen Sand ab-
schieben.

AUSHARTEN

The moulding area includes the
mould curing positions. These will
vary according to the process being
used and the production rate of the
plant.

The bolster plates carrying the
moulding boxes to the curing sta-
tions move independently of one
another, as each section is driven by
a special drive device. This enables
continuous acceleration or decel-
eration as operating conditions dic-
tate.

MOULD

STRIPPING

Ha yuyacmke nogeomoBKu
dopM npegycMOmpEHbI NMo-
wagu gnA  omBep>XgeHuA.
Mpouecc omeep>kgeHUA Bapbu-
pyemcA B COOMBEMCMBUU C
ucnonb3yemMol mexHonozueu u
YPOBHEM  NPOU3BOgUMENBHO-
cmu npegnpuAamusA.

NMPOTAXKA
POPM

Der Formbereich bestehT aus indi-
viduell angetriebenen Rollenbahn-
abschnitten, welche entsprechend
der Leistung und dem ange-
wandten Verfahren ausgelegt sind.
Dank der Beschleunigungs- und
Abbremsrampen jedes einzelnen
Rollenbahnabschnitts erfolgt der
Transport ohne Erschitterungen.

TRENNEN VON
FORM UND MODELL

PAINTING

The mould stripping area is com-
pletely automatic and the operation
is carried out by a rollover/strip-
ping machine. This passes the
mould onto the painting line and
returns the pattern plates to the
moulding loop. In the event that
the operation does not strip imme-
diately, the machine repeats the
operation automatically until mould
stripping is achieved.

OKPALLUBAHUE

Y4acmoK KaHmoBKU dOOpM Nort-
HOCMbIO . aBMOMamu3upoBaH.
Onepauusa. ocywecmsAemcs
NOBOPOMHO-KaHMyow,el Mawlu-
Hou. Omctoga numeuHble doop-
Mbl NOCMyNatm Ha MUHUK OK-
packu, a MOgerbHble NAUMbI -
Ha dPOPMOBOYHBIU KOHBEUEP.

Die Wende-Aussenmaschine dreht
sich um 180° und unterstlzt durch
geeignete Vibratoren wird ausge-
formt und der Ballen auf eine
Forderbahn abgelegt. Die Ausfor-
moperation wird automatisch
wiederholt, bis der Ballen auf dem
Band aufliegt. Der Ballen fahrt weit-
er zur Schlicht-Strecke und die
Modelleinrichtung zurtick zur Full
station, oder zur Modell-Wechsel-
Strecke.

SCHLICHTEN

The painting operation is made
easier, by the use of stations in which
the mould is manipulated into the
best position for painting, accord-
ing to the method of painting be-
ing used.

OnepauuA oKpawuBaHuAa ynpo-
wuemca 3a cyem ucnofb30Ba-
HUA cneuuarbHbIX ycmpoucms,
B KOMOpbIX dbopmMa noBopavu-
BaemcA B NOMOXKeHue, Haubo-
nee ygobHoe gnAa OKpacku, B
3aBUCUMOCMU OM NpuUMeHAe-
MOU MEXHOMNO2UU OKpacKuU.

Das Schlichten kann durch den Ein-
satz von geeigneten Manipulatoren
vereinfacht werden. Diese
bringen den Ballen in eine er-
gonomisch guinstige Position.



DRYING

NMPOCYLUKA

TROCKNEN

Drying is normally carried out in a
hot air tunnel. Sometimes a heat-
ing tunnel is installed before the
painting station is reached to
pre-dry the mould. This helps to
achieve rapid mould curing, as well
as preparation for painting.

CORE SETTING

NMPOCTAHOBKA

CTEP)XHEN

O6blYHO CcywKa ocywecmsna-
emcA B MyHHene ¢ N0goe2peBoOM
BO3gyxa. MHozga B cucmemy
BKMtoyaemcA obozpeBamerb-
HblU BO3QyWHbLIU MOHHEMb ne-
peg y4yacmKoM oOKpacku -gnA
npegeapumensHo20 Npo2peBsa.
Takum obpasom, gocmuzaemcs
Obicmpoe omBep>KgeHue doop-
Mbl U fyywaA nogzomoBKa K
oKpacke.

Die Trocknung der Formen erfolgt
normalerweise in einem Warmluft-
Tunnel. Gegebenenfalls kann vor
dem Schlichten ein Tunnel zur
Vortrocknung der Form zu er-
moglichen.

KERNEINLEGEN

The core setting line gives easy
access to the open moulds, for
setting the cores.

MANUAL

CLOSING

[TluHUA nNPOCMaHOBKU CMeEpP»K-
HeU gaem neekul gocmyn K
OMKpbIMbIM doopMaM gnA npo-
CMaHOBKU cmep>kHeU.

CBOPKA ®OPM

Die Kerneinlegestrecke gestattet
einen einfachen Zugang zur Form
fur das Einlegen der Kerne.

MANUELLES
ZULEGEN

When the cycle time allows, the
moulds can be closed semi-auto-
matically or manually. In the first
case manipulators suspended from
a service crane are used, and in
the second case the operation is
carried out at a fixed station using
manipulators guided by an operator.

AUTOMATIC

CLOSING

ABTOMATUYECKAA
CBOPKA ®OPM

B cnyyanx, Koega amo No3Bo-
nAem BpemA, dOopMbl Moz2ym
3aKpbiBAMBCA NOMyasmomMamu-
Yyecku unu Bpy4Hylo. B nepsom
cnyyae ucnonb3ytomcaA MaHuny-
NAMOPLI, NOGBEWEHHbIE K Cep-
BUCHOU KOHCOMU, a8 BO BMOPOM
onepauudA npoBogumcA onepa-
MOPOM Ha YCMaHOBNEHHOM
yyacmke, € UCNOMb30BaHUEM
MaHunynAMopoB.

Sofern es die Taktzeit erlaubt ,
kdnnen die Formen mit manuellen
oder halbautomatischen Gerdten
zugelegt werden. Im ersten Fall
kommen Handlingsgerate zum Ein-
satz, welche an einem Kran be-
festigt sind, in zweiten Fall werden
feststehende bedienergefiihrte Sta-
tionen mit Manipulatoren verwen-
det.

AUTOMATISCHES
ZULEGEN

In the case of high production
rates, the mould closing after setting
the cores, is an entirely automatic
operation. The machine carries out
all the closing operations without
any operator intervention, regard-
less of the size of the mould being
closed.

Mpu BbICOKOU CKOPOCMU NPOU3-
BOQCMBEHHO20 Uukna cbopka
nonydopM Nnocre NnpocmaHoB-
KU cmep>xHelU ocyulecmanaem-
cA aBmomMamuyecku. MawuHa
npoBogum BCE onepauuu no
cbopke nonydbopm 6e3 BMewa-
mefnbcmBa onepamopa, BHE 3a-
BUCUMOCMU OmM pa3mMepa 3a-
KpblBaeMou dOopMbl.

Bei kurzen Taktzeiten erfolgt das
Zulegen der fertigen Form mit ein-
gelegtem Kern durch vollautoma-
tische Einrichtungen. Die Maschine
fuhrt alle notwendigen Arbeits-
gange ohne manuellen Eingriff des
Bedieners und unabhangig von
den gerade zur gleichen Zeit pro-
duzierten Ballen-Abmessungen
durch.



POURING

3AJINBKA

ABGIESSEN

The moulds are positioned
on a pouring plate during
the closing operations and
are sent to the pouring lines.
After pouring the cooling
lines can be laid out on the
foundry floor, or in two
stacked layers, or in vertical
stores.

SHAKEOUT

Mocne cbopku  dopmbl
nocmynarom Ha AUHUO
3anuBku. lNMocne 3anueku
dopMbl MO2ym Oblimb Yy C-
MaHOBMEHbl Ha MUHUU OX-
na>kgeHuAa - Nubo Ha no-
ny, Nubo B gBa YPOBHA,
nubo Ha BepMuUKarbHbIX
cmenna<ax.

BbIBUBKA

Die wahrend des Zulegevorgangs
auf einer GieBplatte abgelegten
Formen werden mit Verfahrwagen
in die Giessstrecken transportiert.
Die Giesstrecken konnen auf
Flurebene oder auf zwei Ebenen
angeordnet werden.

AUSPACKEN

CASTING

RECOVERY

After cooling, the moulds are sent
to the shakeout system. This may
consist of a vibrating grid or may be
a continuous channel. The recov-
ered sand is sent to the reclamation
plant and is subsequently reused.

N3BJIEHEHUE
OTJINBOK

Mocne oxnaxxgeHua dopMb! Ha-
NpaBnAlMCA B YCMAaHOBKY Bbl-
6uBku. OHa MO>Xem BKMYamb
B ce6A BUOPOCUMO UMNU NPOXOg-
HoU BbIOUBHOE YycmpoUucmBO.
CMecb nocmynaem Ha yuya-
CMOK pezeHepayuu gna no-
BMOPHO20 UCNOMb30BaHUA.

Nach dem Kuhlen werden die
abgegossenen Formen einer Aus-
packeinrichtung zugefuhrt, die mit
einem Ausschlagrost oder einer
kontinuierlicher Rinne ausgestat-
tet ist. Der Sand wird anschlieBend
der Regenerierung zugefuhrt und
kann somit weiterverwendet wer-
den.

GUSSTEIL-
ENTNAHME

Castings may be recovered man-
ually using a bridge crane, or by us-
ing manipulators, equipped with a
sound-proof and air conditioned
cabin which guarantees the oper-
ator the best working conditions.

THE ELECTRICAL

BOARD

OmnuBKU Mo2ym u3BeKambsCA
BPYUYHYIO C UCNOMb30BaHUEM
MOCMOBO20 KpaHa, unu e npu
NOMOWU MaHunynAmMopoB. Ka-
OuHa onepamopa cHab>XeHa
npomuBowyMOBOU 3awumou u
KOHQUUUOHUPOBAHUEM BO3QyXa,
umo co3gaem ygobHble pabo-
yue yCrnoBuUA.

CUCTEMA
YNPABJIEHUSA

ELEKTRISCHE
STEUERUNG

Die Entnahme der GuBteile
kann entweder manuell
durch einen Kran oder
durch einen Manipulator
erfolgen, welcher mit einer
schallisolierten und klima-
tisierten Kabine ausgestat-
tet ist und dem Bedi-
enungsmann daher opti-
male Arbeitsbedingungen
ermoglicht.

The electrical control system com-
plies with the most important In-
ternational Standards and has been
designed to incorporate the most
modern technologies. The PLCs
are models which have a wide in-
ternational distribution, enabling
the automated plants to be used
with confidence in any country in
the world.

OnekmpuyeckaA cucmema yn-
paBfeHuA coomBemcmByem
OCHOBHBIM . Me>XXgyHapOgHbIM
cmangapmam. OHa Oblna cnpo-
eKkmupoBaHa C y4emoM caMblx
COBPEMEHHbBIX mexHonoaud.
Mcnonk3ytomeAa me  mogdenu
Npo2pamMMHbIX N02UYECKUX KOH-
mMpOoMNepoB, KOMOpbIe UMem
Me>KgyHapogHoe pacnpocmpa-
HeHue. llosmoMy aBmomamu-
YeckUe YCMaHOBKU Mo2ym
ucnonbzoBambcA B nobdol
cmpaHe mMupa.

Die elektrische Steuerung ist nach
den wichtigsten international gel-
tenden Normen ausgefiihrt. In der
elektrischen Steuerung wird mod-
ernste Technologie verwendet. Der
Einsatz der wichtigsten auf dem
Markt erhaltlichen speicherpro-
grammierbaren Steuerungen er-
moglicht den Betrieb unserer
Maschinen und Gerate in jedem
Land weltwveit.



TYPICAL FAST LOOP

Fast Loop moulding and chemical hardening
systems enable the best use to be made of the
most modern binders, even those which hard-
en very quickly. In Fast Loop plants, the indi-
vidual operations are carried out independently
of one another. This means that the individual
cycle time can be minimised, whilst conforming
precisely to the time needed for the particular
pattern in production.

As the plant layout is very flexible, this means
that every plant can be adapted to the partic-
ular requirements of the customer’s production
flow.

The modular concept which we have applied,
also means that there is excellent project adapt-
ability to the foundry space available.

The degree of automation can be varied wide-
ly to match it to the operating requirements.

. Pattern changeover
. Filling

. Strickling
Curing

. Mould stripping
. Painting

Drying

. Core setting

. Closing

. Pouring

. Shakeout

. Casting recovery
. Electrical board
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The moulding system has three main areas:
the mould preparation area, the moulding area
and the mould stripping area. These areas are
connected by transfer equipment, each of
which operates independently in transferring
the pattern plates to the nearest free sector for
the next operation. It is possible to process 6 to
8 patterns with different dimensions at the
same time.

The system is completed by the auxiliary equip-
ment for painting, for closing and by the mould-
ing conveyors for the pouring and cooling
lines, as well as by the shake-out area.

TUNUYHAA CXEMA ®OPMOBO4YHOIO
YYACTKA CO CKOPOCTHbIM CMECUTEJIEM
Yyacmok (DOPMOBKU U XUMUYECKO20 OMBEPJEHUA
NO3BOMAEM HaUMy4YWUM CNOCOBOM UCNOMb30BaMb HO-
Belue CBA3yloWUe BEWeECMBa, B MOM Yucne U me,
Komopble O4YeHb Bbicmpo mBepgetom. Ha npegnpu-
AMUAX, OCHAWEHHbIX 3MOU cuCmemol, 2naBHble one-
pauuu NPOU3BOYAMCA HE3aBUCUMO OgHa om gpyeodl.
3mo 03Hayaem, Ymo BpeMA 0OgHOU onepayuu MoXxem
BbiMb COKPaWEHO go MUHUMYMa, U NPU 3MOM OHO CO-
omeemcmayem 06WEMY MEXHOMNO2UYeCKOMY UUKMY
npou3BOgcMmBa.

PacnonoxeHue 060pygoBaHUA NE2KO U3MeHAemCA, U
3MO 03Hayaem, Ymo Kaxxgoe Npegnpuamue Moxem
BbiMb NPUCNOCOBNEHO K cneuuduyeckum mpebosa-
HUAM NPOU3BOgCMBA.

[nA 3mo20 BbiN NPUMEHEH MOgyrbHbIU MeMOg. OH 2a-
paHmupyem ugearsHoe pacnonoXxeHue 000pygosa-
HUA Ha UMEIOWUXCA NPOU3BOGCMBEHHBIX NAOWAGAX.
YpoBeHb aBmomamusauuu makxxe MOXXem MeHAMb-
CA B 3aBUCUMOCMU OM mMpe6oBaHUlU NPOU3BOYCMBA.

FAST LOOP - FORMANLAGEN

Fast-Loop Formanlagen arbeiten mit chemisch
aushartendem Sand und erméglichen ein Hochst-
mal3 an Rationalisierung beim Einsatz modernster,
auch sehr schnell aushartender Bindersysteme. In
den Fast-Loop Formanlagen werden die einzel-
nen Arbeitsgange unabhangig voneinander aus-
gefuihrt, so daB die Taktzeit so gering als maglich
gehalten wird und dennoch eine bestmdgliche
Anpassung an die spezifischen Erfordernisse des
jeweiligen Modells gewahrleistet ist.

Aufgrund der Vielzahl von verflgbaren Layout-
varianten kann die Anlage entsprechend den un-
terschiedlichen Erfordernissen des Kunden
aufgestellt werden.

Das modulare Konzept der Anlage erlaubt die An-
passung an den in der Giesserei zur Verfiigung
stehenden Platz.

Der Automatisierungsgrad kann in Abhangigkeit
von den Betriebserfordernissen erheblich variieren.

1. 3amMeHa ocHacmku

2. 3anonHeHue

3. BubpoynnomHeHue

4. OmBeprkgeHue

5. Mpomsaxkka hopm

6. OkpawuBaHue

7. MNMpocywka

8. MNpocmaHoBka cmeprkHel
9. CHbopka dbopmM

10. 3anueka

11. BoibuBka

12. Vi3BneyeHue ommnuBok

13. Mynbm ynpasneHun

CucmemMa dOpPMOBKU BKMoyaem B cebA
MpPU OCHOBHbIX yYacmKa: y4yacmok Nnogeo-
MOBKU GOOPM, y4acmoK oOpMOBKU U y4a-
CMOK NPOMMAXKU dOopM. Omu y4acmku
CBA3aHbl MpaHcnopmHoU cucmemou, Kax-
gbll ompe3ok KomopoU geucmeyem camo-
cmoAmenbHO, Nnepegauean PopMbl Ha Bnu-
>Kalwuu cBoOOgHbIU yYacmok gnAa cregyto-
wed onepauyuu. Cucmema umeem BO3-
MO>XHOCMb OQgHOBPEMEHHO NPOBOgUMb
onepauuu c 6-8 dopmMamMu pasnu4HbIX
KoHdouaypauud.

Cucmema makxe cHab>eHa gonofHu-
merbHbIM 0060pPYygoBaHUEM QA OKpacku,
cOopKU hopM, KOHBeUepamu gra 3anuBku
U OXMaKgeHuda, a makxXXe y4yacmkom
BbIOUBKU.

. Modellwechsel

. Fullen der Formen
. Abstreifen
Ausharten
Ausformen

. Schlichten

. Trocknen

. Kerneinlegen

. Zulegen

10. Abgiessen

11. Auspacken

12. Gussteilentnahme
13. Elektrische Steuerung
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Fast-Loop Formanlagen bestehen aus zwei
wesentlichen Bereichen: dem Bereich, in' dem
die Holzkasten fur das Fuillen vorbereitet werden
und der Bereich des eigentlichen Formenfullens,
sowie des anschliessenden Trennens von Form und
Modell. Diese beiden Bereiche sind durch Uber-
setzeinrichtungen verbunden, die unabhangig
voneinander die Modellplatte jeweils in den nach-
sten freien Bereich fur den nachfolgenden Ar-
beitsgang transportieren. Es kann gleichzeit-
ig mit 6-8 in ihren Abmessungen unterschiedlichen
Modellen gearbeitet werden. Die Formanlage
kann durch verschiedene Zusatzeinrichtungen, wie
z. B. zum Schlichten und Zulegen der Formen,
erganzt und komplettiert werden. Des weiteren
kann die Anlage mit Transporteinrichtungen flr
die Giess- und Khlstrecke ausgestattet und durch
einen Auspackbereich erganzt werden.





