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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.

ФОРМОВОЧНЫЕ СИСТЕМЫ
èËÏÂÌflÂÚÒfl ‰Îfl ËÁ„ÓÚÓ‚ÎÂÌËfl 
ÙÓÏ ÓÚ 800ı800ı100/100 ÏÏ ‰Ó
1800ı3400ı680/680 ÏÏ (·ÂÁ ÓÔÓÍ). èÓËÁ-
‚Ó‰ËÚÂÎ¸ÌÓÒÚ¸ ‚‡¸ËÛÂÚÒfl ‚ Á‡‚ËÒËÏÓ-
ÒÚË ÓÚ ‡ÁÏÂ‡ ÙÓÏ Ë ÏÓ‰ÂÎÂÈ ÔËÏÂ-

ÌflÂÏÓ„Ó Ó·ÓÛ‰Ó‚‡-
ÌËfl. ìÓ‚ÂÌ¸ ‡‚ÚÓÏ‡-
ÚËÁ‡ˆËË ÏÓÊÂÚ ‚‡¸-
ËÓ‚‡Ú¸Òfl, Í‡Í ‰Îfl 
Ó‰ËÌÓ˜Ì˚ı Ï‡¯ËÌ,
Ú‡Í Ë ‰Îfl ˆÂÎÓ„Ó 
Û˜‡ÒÚÍ‡, ‚ Á‡‚ËÒËÏÓ-
ÒÚË ÓÚ ÒÔÂˆËÙË˜Â-
ÒÍËı ÔÓÚÂ·ÌÓÒÚÂÈ
èÓÍÛÔ‡ÚÂÎfl. 
IMF ÔÂ‰Î‡„‡ÂÚ Í‡Í
ÔÓÎÛ‡‚ÚÓÏ‡ÚË˜ÂÒÍËÂ,
Ú‡Í Ë ÔÓÎÌÓÒÚ¸˛ 
‡‚ÚÓÏ‡ÚË˜ÂÒÍËÂ  
ÒËÒÚÂÏ˚ Ò ‚ÂÚË-
Í‡Î¸Ì˚Ï ÒÍÎ‡‰ÓÏ 
ÓÒÌ‡ÒÚÍË. èË Î˛·ÓÏ
‚‡Ë‡ÌÚÂ Í‡˜ÂÒÚ‚Ó Ë
Ì‡‰ÂÊÌÓÒÚ¸ ËÒÔÓÎÌÂ-
ÌËfl „‡‡ÌÚËÓ‚‡Ì˚.
ç‡Ë·ÓÎÂÂ ÒÓ‚ÂÏÂÌ-
Ì˚Â ÛÒÚ‡ÌÓ‚ÍË ÓÒÌ‡-
˘‡˛ÚÒfl ÒËÒÚÂÏÓÈ
ÛÔ‡‚ÎÂÌËfl, ÍÓÚÓ‡fl
ÒÓ˜ÂÚ‡ÂÚ ‚ ÒÂ·Â 
‡·ÒÓÎ˛ÚÌÛ˛ Ì‡‰ÂÊ-

ÌÓÒÚ¸ Ë ÔÓÒÚÓÚÛ ËÒÔÓÎ¸ÁÓ‚‡ÌËfl ‚ ÔÓ-
Ï˚¯ÎÂÌÌ˚ı ÛÒÎÓ‚Ëflı. ëËÒÚÂÏ‡ ÛÔ‡‚ÎÂ-
ÌËfl ·ÂÂÚ Ì‡ ÒÂ·fl ÓÚ‚ÂÚÒÚ‚ÂÌÌÓÒÚ¸ Á‡
‡‚ÚÓÏ‡ÚË˜ÂÒÍÓÂ ‚˚ÔÓÎÌÂÌËÂ ÔÓËÁ‚Ó‰-
ÒÚ‚ÂÌÌ˚ı ÓÔÂ‡ˆËÈ ÔË ËÒÔÓÎ¸ÁÓ‚‡ÌËË Ô‡-
‡ÏÂÚÓ‚ Á‡ÔËÒ‡ÌÌ˚ı Ì‡ èä.
äÓÏÂ ÚÓ„Ó, ‚ÓÁÏÓÊÌÓ ÓÒÌ‡˘ÂÌËÂ ÔÓËÁ-
‚Ó‰ÒÚ‚‡ ÒËÒÚÂÏÓÈ ‰Îfl ÔÓ‚Â‰ÂÌËfl ‰Ë‡„ÌÓ-
ÒÚËÍË ÓÚ‰ÂÎ¸Ì˚ı ‡·Ó˜Ëı ÍÓÏÔÓÌÂÌÚÓ‚.

FORMANLAGEN
Kastenlose Fast-Loop-Formanlagen sind für Form-
abmessungen von 800 x 800 x 100/100 mm
hoch bis 1800 x 3400 x 600/600 mm hoch
konzipiert. In Abhängigkeit von den
Formabmessungen sowie von der Art der zum
Einsatz kommenden Maschinen und Geräte be-
trägt die Leistung der Anlage zwischen 6 und
30 kastenlosen Formen pro Stunde.
Der Automatisierungsgrad der gesamten Anlage
und der darin eingesetzen Maschinen und
Geräte kann erheblich variieren, je nach den
spezifischen Anforderungen und Bedürfnissen
des Kunden. IMF liefert eine breite Palette von
Anlagen, welche von manuellen über halbau-
tomatische Systeme bis hin zu  vollautomatis-
chen Anlagen mit vertikaler Stapelmöglichkeit
reicht. Für die jüngste Anlagengeneration ste-
ht ein zuverlässiges und umfassendes Produk-
tionsleitsystem zur Verfügung, welches in der
Gießerei problemlos einsetzbar ist und die Ar-
beitsabläufe automatisch über einen PC steuert.
Überdies kann über ein Diagnosesystem die
Funktion der verschiedenen Bauteile überwacht
werden.
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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.

ì˜‡ÒÚÓÍ Á‡ÏÂÌ˚ ÓÒÌ‡ÒÚÍË
ÔÂ‰ÓÒÚ‡‚ÎflÂÚ Û‰Ó·Ì˚È ‰ÓÒ-
ÚÛÔ Í ÓÒÌ‡ÒÚÍÂ ‰Îfl Ó˜ËÒÚÍË
Ë ÔÓ‰„ÓÚÓ‚ÍË ÓÔÓÍ. ì˜‡ÒÚÓÍ
ÏÓÊÂÚ ·˚Ú¸ Ó·˙Â‰ËÌÂÌ Ò ‡‚-
ÚÓÏ‡ÚËÁËÓ‚‡ÌÌ˚Ï ÒÍÎ‡‰ÓÏ
‰Îfl ı‡ÌÂÌËfl ÓÒÌ‡ÒÚÍË.
ëÍÎ‡‰ ÛÔ‡‚ÎflÂÚÒfl ÍÓÏÔ¸˛-
ÚÂÌÓÈ ÒËÒÚÂÏÓÈ.
éÔÂ‡ˆËË ÔÓ Á‡ÏÂÌÂ ÓÒÌ‡ÒÚ-
ÍË ÌÂ ÚÂ·Û˛Ú ÔËÓÒÚ‡ÌÓ‚-
ÍË Ó·˘Â„Ó ˆËÍÎ‡ ‡·ÓÚ.

Der Bereich, in dem die Holzkästen
für 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.

MODELLWECHSELPATTERN 
CHANGEOVER

ЗАМЕНА
ОСНАСТКИ

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.

ëÏÂÒËÚÂÎË, ËÒÔÓÎ¸ÁÛÂÏ˚Â
‰Îfl Á‡ÔÓÎÌÂÌËfl ÙÓÏ, ÏÓ„ÛÚ
ÔÓËÁ‚Ó‰ËÚ¸ ÓÚ 6 ‰Ó 60 ÚÓÌÌ
ÙÓÏÓ‚Ó˜ÌÓÈ ÒÏÂÒË ‚ ˜‡Ò.
éÌË ËÏÂ˛Ú ÎË·Ó ÛÍÓÓ˜ÂÌ-
ÌÛ˛, ÎË·Ó ‰‚ÓÈÌÛ˛ ÍÓÌÒÓÎ¸,
ÍÓÚÓ‡fl ÔË‚Ó‰ËÚÒfl ‚ ‰ÂÈ-
ÒÚ‚ËÂ ‰‚Ë„‡ÚÂÎÂÏ. 

Die für das Füllen 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.

FÜLLEN DER
FORMENFILLING ЗАПОЛНЕНИЕ

Machines and plants comply with
CE rules.
Machines et installations conformes
aux normes CE.
Die Maschinen und die Anlagen
entsprechen den CE Normen.



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.

èË Á‡ÔÓÎÌÂÌËË ÙÓÏ ËÒÔÓÎ¸-
ÁÛÂÚÒfl ‚Ë·ÓÔÎ‡ÚÙÓÏ‡ ‰Îfl
ÛÔÎÓÚÌÂÌËfl ÒÏÂÒË. ìÓ‚ÂÌ¸
‚Ë·‡ˆËË ÏÓÊÂÚ ËÁÏÂÌflÚ¸Òfl
‚ Á‡‚ËÒËÏÓÒÚË ÓÚ ÚÂ·ÛÂ-
Ï˚ı ı‡‡ÍÚÂËÒÚËÍ. ìÒÚ‡ÌÓ-
‚ÎÂÌÓ ‡‚ÚÓÏ‡ÚËÁËÓ‚‡ÌÌÓÂ
ÛÒÚÓÈÒÚ‚Ó, Û‰‡Îfl˛˘ÂÂ ËÁ-
ÎË¯ÍË ÒÏÂÒË.

Nach dem Füllen der Formeinrich-
tung wird der kunstharzgebun-
dene Sand durch die Betãtigung
des Vibrationstisches, welcher
unter der Rollenbahn angebracht
ist, verdichtet. 
Ein automatischer Abstreifer kann
denden überflüssigen Sand ab-
schieben.

STRICKLING УПЛОТНЕНИЕ

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.

ç‡ Û˜‡ÒÚÍÂ ÔÓ‰„ÓÚÓ‚ÍË
ÙÓÏ ÔÂ‰ÛÒÏÓÚÂÌ˚ ÔÎÓ-
˘‡‰Ë ‰Îfl ÓÚ‚ÂÊ‰ÂÌËfl. 
èÓˆÂÒÒ ÓÚ‚ÂÊ‰ÂÌËfl ‚‡¸Ë-
ÛÂÚÒfl ‚ ÒÓÓÚ‚ÂÚÒÚ‚ËË Ò 
ËÒÔÓÎ¸ÁÛÂÏÓÈ ÚÂıÌÓÎÓ„ËÂÈ Ë
ÛÓ‚ÌÂÏ ÔÓËÁ‚Ó‰ËÚÂÎ¸ÌÓ-
ÒÚË ÔÂ‰ÔËflÚËfl.

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 Erschütterungen.

CURING ОТВЕРЖДЕНИЕ AUSHÄRTEN

ABSTREIFEN

ПРОТЯЖКА
ФОРМ

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. 

éÔÂ‡ˆËfl ÓÍ‡¯Ë‚‡ÌËfl ÛÔÓ-
˘ËÂÚÒfl Á‡ Ò˜ÂÚ ËÒÔÓÎ¸ÁÓ‚‡-
ÌËfl ÒÔÂˆË‡Î¸Ì˚ı ÛÒÚÓÈÒÚ‚,
‚ ÍÓÚÓ˚ı ÙÓÏ‡ ÔÓ‚Ó‡˜Ë-
‚‡ÂÚÒfl ‚ ÔÓÎÓÊÂÌËÂ, Ì‡Ë·Ó-
ÎÂÂ Û‰Ó·ÌÓÂ ‰Îfl  ÓÍ‡ÒÍË, ‚
Á‡‚ËÒËÏÓÒÚË ÓÚ ÔËÏÂÌflÂ-
ÏÓÈ ÚÂıÌÓÎÓ„ËË ÓÍ‡ÒÍË.

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

SCHLICHTENPAINTING ОКРАШИВАНИЕ

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.

ì˜‡ÒÚÓÍ Í‡ÌÚÓ‚ÍË ÙÓÏ ÔÓÎ-
ÌÓÒÚ¸˛ ‡‚ÚÓÏ‡ÚËÁËÓ‚‡Ì.
éÔÂ‡ˆËfl ÓÒÛ˘ÂÒÚ‚ÎflÂÚÒfl
ÔÓ‚ÓÓÚÌÓ-Í‡ÌÚÛ˛˘ÂÈ Ï‡¯Ë-
ÌÓÈ. éÚÒ˛‰‡ ÎËÚÂÈÌ˚Â ÙÓ-
Ï˚ ÔÓÒÚÛÔ‡˛Ú Ì‡ ÎËÌË˛ ÓÍ-
‡ÒÍË, ‡ ÏÓ‰ÂÎ¸Ì˚Â ÔÎËÚ˚ -
Ì‡ ÙÓÏÓ‚Ó˜Ì˚È ÍÓÌ‚ÂÈÂ.

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

MOULD 
STRIPPING

TRENNEN VON 
FORM UND MODELL



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.

é·˚˜ÌÓ ÒÛ¯Í‡ ÓÒÛ˘ÂÒÚ‚Îfl-
ÂÚÒfl ‚ ÚÛÌÌÂÎÂ Ò ÔÓ‰Ó„Â‚ÓÏ
‚ÓÁ‰Ûı‡. àÌÓ„‰‡ ‚ ÒËÒÚÂÏÛ
‚ÍÎ˛˜‡ÂÚÒfl Ó·Ó„Â‚‡ÚÂÎ¸-
Ì˚È ‚ÓÁ‰Û¯Ì˚È ÚÓÌÌÂÎ¸ ÔÂ-
Â‰ Û˜‡ÒÚÍÓÏ ÓÍ‡ÒÍË ‰Îfl
ÔÂ‰‚‡ËÚÂÎ¸ÌÓ„Ó ÔÓ„Â‚‡.
í‡ÍËÏ Ó·‡ÁÓÏ, ‰ÓÒÚË„‡ÂÚÒfl
·˚ÒÚÓÂ ÓÚ‚ÂÊ‰ÂÌËÂ ÙÓ-
Ï˚ Ë ÎÛ˜¯‡fl ÔÓ‰„ÓÚÓ‚Í‡ Í
ÓÍ‡ÒÍÂ.

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

TROCKNEN

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

ãËÌËfl ÔÓÒÚ‡ÌÓ‚ÍË ÒÚÂÊ-
ÌÂÈ ‰‡ÂÚ ÎÂ„ÍËÈ ‰ÓÒÚÛÔ Í
ÓÚÍ˚Ú˚Ï ÙÓÏ‡Ï ‰Îfl ÔÓ-
ÒÚ‡ÌÓ‚ÍË ÒÚÂÊÌÂÈ.

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

KERNEINLEGENПРОСТАНОВКА
СТЕРЖНЕЙ

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.

èË ‚˚ÒÓÍÓÈ ÒÍÓÓÒÚË ÔÓËÁ-
‚Ó‰ÒÚ‚ÂÌÌÓ„Ó ˆËÍÎ‡ Ò·ÓÍ‡
ÔÓÎÛÙÓÏ ÔÓÒÎÂ ÔÓÒÚ‡ÌÓ‚-
ÍË ÒÚÂÊÌÂÈ ÓÒÛ˘ÂÒÚ‚ÎflÂÚ-
Òfl ‡‚ÚÓÏ‡ÚË˜ÂÒÍË. å‡¯ËÌ‡
ÔÓ‚Ó‰ËÚ ‚ÒÂ ÓÔÂ‡ˆËË ÔÓ
Ò·ÓÍÂ ÔÓÎÛÙÓÏ ·ÂÁ ‚ÏÂ¯‡-
ÚÂÎ¸ÒÚ‚‡ ÓÔÂ‡ÚÓ‡, ‚ÌÂ Á‡-
‚ËÒËÏÓÒÚË ÓÚ ‡ÁÏÂ‡ Á‡-
Í˚‚‡ÂÏÓÈ ÙÓÏ˚.

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

AUTOMATISCHES
ZULEGEN

AUTOMATIC 
CLOSING

АВТОМАТИЧЕСКАЯ
СБОРКА ФОРМ

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.

Ç ÒÎÛ˜‡flı, ÍÓ„‰‡ ˝ÚÓ ÔÓÁ‚Ó-
ÎflÂÚ ‚ÂÏfl, ÙÓÏ˚ ÏÓ„ÛÚ
Á‡Í˚‚‡Ú¸Òfl ÔÓÎÛ‡‚ÚÓÏ‡ÚË-
˜ÂÒÍË ËÎË ‚Û˜ÌÛ˛. Ç ÔÂ‚ÓÏ
ÒÎÛ˜‡Â ËÒÔÓÎ¸ÁÛ˛ÚÒfl Ï‡ÌËÔÛ-
ÎflÚÓ˚, ÔÓ‰‚Â¯ÂÌÌ˚Â Í ÒÂ-
‚ËÒÌÓÈ ÍÓÌÒÓÎË, ‡ ‚Ó ‚ÚÓÓÏ
ÓÔÂ‡ˆËfl ÔÓ‚Ó‰ËÚÒfl ÓÔÂ‡-
ÚÓÓÏ Ì‡ ÛÒÚ‡ÌÓ‚ÎÂÌÌÓÏ
Û˜‡ÒÚÍÂ, Ò ËÒÔÓÎ¸ÁÓ‚‡ÌËÂÏ
Ï‡ÌËÔÛÎflÚÓÓ‚.

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

MANUELLES 
ZULEGEN

MANUAL 
CLOSING

ПРОСУШКАDRYING

CORE SETTING

СБОРКА ФОРМ



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.

èÓÒÎÂ Ò·ÓÍË   ÙÓÏ˚
ÔÓÒÚÛÔ‡˛Ú Ì‡ ÎËÌË˛
Á‡ÎË‚ÍË. èÓÒÎÂ Á‡ÎË‚ÍË
ÙÓÏ˚ ÏÓ„ÛÚ ·˚Ú¸ ÛÒ-
Ú‡ÌÓ‚ÎÂÌ˚  Ì‡ ÎËÌËË Óı-
Î‡Ê‰ÂÌËfl – ÎË·Ó Ì‡ ÔÓ-
ÎÛ, ÎË·Ó ‚ ‰‚‡ ÛÓ‚Ìfl,
ÎË·Ó Ì‡ ‚ÂÚËÍ‡Î¸Ì˚ı
ÒÚÂÎÎ‡Ê‡ı.

Die während des Zulegevorgangs
auf einer Gießplatte abgelegten
Formen werden mit Verfahrwagen
in die Giessstrecken transportiert.
Die Giesstrecken können auf
Flurebene oder auf zwei Ebenen
angeordnet werden.

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.

éÚÎË‚ÍË ÏÓ„ÛÚ ËÁ‚ÎÂÍ‡Ú¸Òfl
‚Û˜ÌÛ˛ Ò ËÒÔÓÎ¸ÁÓ‚‡ÌËÂÏ
ÏÓÒÚÓ‚Ó„Ó Í‡Ì‡, ËÎË ÊÂ ÔË
ÔÓÏÓ˘Ë Ï‡ÌËÔÛÎflÚÓÓ‚. ä‡-
·ËÌ‡ ÓÔÂ‡ÚÓ‡ ÒÌ‡·ÊÂÌ‡
ÔÓÚË‚Ó¯ÛÏÓ‚ÓÈ Á‡˘ËÚÓÈ Ë
ÍÓÌ‰ËˆËÓÌËÓ‚‡ÌËÂÏ ‚ÓÁ‰Ûı‡,
˜ÚÓ ÒÓÁ‰‡ÂÚ Û‰Ó·Ì˚Â ‡·Ó-
˜ËÂ ÛÒÎÓ‚Ëfl.

Die Entnahme der Gußteile
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
ermöglicht.

ABGIESSENЗАЛИВКАPOURING

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.

èÓÒÎÂ ÓıÎ‡Ê‰ÂÌËfl ÙÓÏ˚ Ì‡-
Ô‡‚Îfl˛ÚÒfl ‚ ÛÒÚ‡ÌÓ‚ÍÛ ‚˚-
·Ë‚ÍË. éÌ‡ ÏÓÊÂÚ ‚ÍÎ˛˜‡Ú¸
‚ ÒÂ·fl ‚Ë·ÓÒËÚÓ ËÎË ÔÓıÓ‰-
ÌÓÈ ‚˚·Ë‚ÌÓÂ ÛÒÚÓÈÒÚ‚Ó.
ëÏÂÒ¸ ÔÓÒÚÛÔ‡ÂÚ Ì‡ Û˜‡-
ÒÚÓÍ Â„ÂÌÂ‡ˆËË ‰Îfl ÔÓ-
‚ÚÓÌÓ„Ó ËÒÔÓÎ¸ÁÓ‚‡ÌËfl.

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

AUSPACKENВЫБИВКАSHAKEOUT

CASTING 
RECOVERY

GUSSTEIL-
ENTNAHME

ИЗВЛЕЧЕНИЕ
ОТЛИВОК

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.

ùÎÂÍÚË˜ÂÒÍ‡fl ÒËÒÚÂÏ‡ ÛÔ-
‡‚ÎÂÌËfl ÒÓÓÚ‚ÂÚÒÚ‚ÛÂÚ
ÓÒÌÓ‚Ì˚Ï ÏÂÊ‰ÛÌ‡Ó‰Ì˚Ï
ÒÚ‡Ì‰‡Ú‡Ï. éÌ‡ ·˚Î‡ ÒÔÓ-
ÂÍÚËÓ‚‡Ì‡ Ò Û˜ÂÚÓÏ Ò‡Ï˚ı
ÒÓ‚ÂÏÂÌÌ˚ı ÚÂıÌÓÎÓ„ËÈ. 
àÒÔÓÎ¸ÁÛ˛ÚÒfl ÚÂ ÏÓ‰ÂÎË
ÔÓ„‡ÏÏÌ˚ı ÎÓ„Ë˜ÂÒÍËı ÍÓÌ-
ÚÓÎÎÂÓ‚, ÍÓÚÓ˚Â ËÏÂ˛Ú
ÏÂÊ‰ÛÌ‡Ó‰ÌÓÂ ‡ÒÔÓÒÚ‡-
ÌÂÌËÂ. èÓ˝ÚÓÏÛ ‡‚ÚÓÏ‡ÚË-
˜ÂÒÍËÂ ÛÒÚ‡ÌÓ‚ÍË ÏÓ„ÛÚ 
ËÒÔÓÎ¸ÁÓ‚‡Ú¸Òfl ‚ Î˛·ÓÈ
ÒÚ‡ÌÂ ÏË‡.

Die elektrische Steuerung ist nach
den wichtigsten international gel-
tenden Normen ausgeführt. In der
elektrischen Steuerung wird mod-
ernste Technologie verwendet. Der
Einsatz der wichtigsten auf dem
Markt erhältlichen speicherpro-
grammierbaren Steuerungen er-
möglicht den Betrieb unserer
Maschinen und Geräte in jedem
Land weltweit.

THE ELECTRICAL
BOARD

СИСТЕМА
УПРАВЛЕНИЯ

ELEKTRISCHE
STEUERUNG



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. 

ТИПИЧНАЯ СХЕМА ФОРМОВОЧНОГО
УЧАСТКА СО СКОРОСТНЫМ СМЕСИТЕЛЕМ
ì˜‡ÒÚÓÍ ÙÓÏÓ‚ÍË Ë ıËÏË˜ÂÒÍÓ„Ó ÓÚ‚Â‰ÂÌËfl
ÔÓÁ‚ÓÎflÂÚ Ì‡ËÎÛ˜¯ËÏ ÒÔÓÒÓ·ÓÏ ËÒÔÓÎ¸ÁÓ‚‡Ú¸ ÌÓ-
‚ÂÈ¯ËÂ Ò‚flÁÛ˛˘ËÂ ‚Â˘ÂÒÚ‚‡, ‚ ÚÓÏ ˜ËÒÎÂ Ë ÚÂ,
ÍÓÚÓ˚Â Ó˜ÂÌ¸ ·˚ÒÚÓ Ú‚Â‰Â˛Ú. ç‡ ÔÂ‰ÔË-
flÚËflı, ÓÒÌ‡˘ÂÌÌ˚ı ˝ÚÓÈ ÒËÒÚÂÏÓÈ, „Î‡‚Ì˚Â ÓÔÂ-
‡ˆËË ÔÓËÁ‚Ó‰flÚÒfl ÌÂÁ‡‚ËÒËÏÓ Ó‰Ì‡ ÓÚ ‰Û„ÓÈ.
ùÚÓ ÓÁÌ‡˜‡ÂÚ, ˜ÚÓ ‚ÂÏfl Ó‰ÌÓÈ ÓÔÂ‡ˆËË ÏÓÊÂÚ
·˚Ú¸ ÒÓÍ‡˘ÂÌÓ ‰Ó ÏËÌËÏÛÏ‡, Ë ÔË ˝ÚÓÏ ÓÌÓ ÒÓ-
ÓÚ‚ÂÚÒÚ‚ÛÂÚ Ó·˘ÂÏÛ ÚÂıÌÓÎÓ„Ë˜ÂÒÍÓÏÛ ˆËÍÎÛ
ÔÓËÁ‚Ó‰ÒÚ‚‡. 
ê‡ÒÔÓÎÓÊÂÌËÂ Ó·ÓÛ‰Ó‚‡ÌËfl ÎÂ„ÍÓ ËÁÏÂÌflÂÚÒfl, Ë
˝ÚÓ ÓÁÌ‡˜‡ÂÚ, ˜ÚÓ Í‡Ê‰ÓÂ ÔÂ‰ÔËflÚËÂ ÏÓÊÂÚ
·˚Ú¸ ÔËÒÔÓÒÓ·ÎÂÌÓ Í ÒÔÂˆËÙË˜ÂÒÍËÏ ÚÂ·Ó‚‡-
ÌËflÏ ÔÓËÁ‚Ó‰ÒÚ‚‡. 
ÑÎfl ˝ÚÓ„Ó ·˚Î ÔËÏÂÌÂÌ ÏÓ‰ÛÎ¸Ì˚È ÏÂÚÓ‰. éÌ „‡-
‡ÌÚËÛÂÚ Ë‰Â‡Î¸ÌÓÂ ‡ÒÔÓÎÓÊÂÌËÂ Ó·ÓÛ‰Ó‚‡-
ÌËfl Ì‡ ËÏÂ˛˘ËıÒfl ÔÓËÁ‚Ó‰ÒÚ‚ÂÌÌ˚ı ÔÎÓ˘‡‰flı.
ìÓ‚ÂÌ¸ ‡‚ÚÓÏ‡ÚËÁ‡ˆËË Ú‡ÍÊÂ ÏÓÊÂÚ ÏÂÌflÚ¸-
Òfl ‚ Á‡‚ËÒËÏÓÒÚË ÓÚ ÚÂ·Ó‚‡ÌËÈ ÔÓËÁ‚Ó‰ÒÚ‚‡.

FAST LOOP - FORMANLAGEN 
Fast-Loop Formanlagen arbeiten mit chemisch
aushärtendem Sand und ermöglichen ein Höchst-
maß an Rationalisierung beim Einsatz modernster,
auch sehr schnell aushärtender  Bindersysteme. In
den Fast-Loop Formanlagen werden die einzel-
nen Arbeitsgänge unabhängig voneinander aus-
geführt, so daß die Taktzeit so gering als möglich
gehalten wird und dennoch eine bestmögliche
Anpassung an die spezifischen Erfordernisse des
jeweiligen Modells gewährleistet ist.
Aufgrund der Vielzahl von verfügbaren 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 Verfügung
stehenden Platz.
Der Automatisierungsgrad kann in Abhängigkeit
von den Betriebserfordernissen erheblich variieren.

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.

ëËÒÚÂÏ‡ ÙÓÏÓ‚ÍË ‚ÍÎ˛˜‡ÂÚ ‚ ÒÂ·fl
ÚË ÓÒÌÓ‚Ì˚ı Û˜‡ÒÚÍ‡: Û˜‡ÒÚÓÍ ÔÓ‰„Ó-
ÚÓ‚ÍË ÙÓÏ, Û˜‡ÒÚÓÍ ÙÓÏÓ‚ÍË Ë Û˜‡-
ÒÚÓÍ ÔÓÚflÊÍË ÙÓÏ. ùÚË Û˜‡ÒÚÍË
Ò‚flÁ‡Ì˚ Ú‡ÌÒÔÓÚÌÓÈ ÒËÒÚÂÏÓÈ, Í‡Ê-
‰˚È ÓÚÂÁÓÍ ÍÓÚÓÓÈ ‰ÂÈÒÚ‚ÛÂÚ Ò‡ÏÓ-
ÒÚÓflÚÂÎ¸ÌÓ, ÔÂÂ‰‚Ë„‡fl ÙÓÏ˚ Ì‡ ·ÎË-
Ê‡È¯ËÈ Ò‚Ó·Ó‰Ì˚È Û˜‡ÒÚÓÍ ‰Îfl ÒÎÂ‰Û˛-
˘ÂÈ ÓÔÂ‡ˆËË.  ëËÒÚÂÏ‡ ËÏÂÂÚ ‚ÓÁ-
ÏÓÊÌÓÒÚ¸ Ó‰ÌÓ‚ÂÏÂÌÌÓ ÔÓ‚Ó‰ËÚ¸
ÓÔÂ‡ˆËË Ò 6-8 ÙÓÏ‡ÏË ‡ÁÎË˜Ì˚ı 
ÍÓÌÙË„Û‡ˆËÈ. 
ëËÒÚÂÏ‡ Ú‡ÍÊÂ ÒÌ‡·ÊÂÌ‡ ‰ÓÔÓÎÌË-
ÚÂÎ¸Ì˚Ï Ó·ÓÛ‰Ó‚‡ÌËÂÏ ‰Îfl ÓÍ‡ÒÍË,
Ò·ÓÍË ÙÓÏ,  ÍÓÌ‚ÂÈÂ‡ÏË ‰Îfl Á‡ÎË‚ÍË
Ë ÓıÎ‡Ê‰ÂÌËfl, ‡ Ú‡ÍÊÂ Û˜‡ÒÚÍÓÏ 
‚˚·Ë‚ÍË. 

Fast-Loop Formanlagen bestehen aus zwei
wesentlichen Bereichen: dem Bereich, in dem
die Holzkästen für das Füllen vorbereitet werden
und der Bereich des eigentlichen Formenfüllens,
sowie des anschliessenden Trennens von Form und
Modell. Diese beiden Bereiche sind durch Über-
setzeinrichtungen verbunden, die unabhängig
voneinander die Modellplatte jeweils in den näch-
sten freien Bereich für 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,
ergänzt und komplettiert werden. Des weiteren
kann die Anlage mit  Transporteinrichtungen für
die Giess- und Kühlstrecke ausgestattet und durch
einen Auspackbereich ergänzt werden.

1. Pattern changeover
2. Filling
3. Strickling
4. Curing
5. Mould stripping
6. Painting
7. Drying
8. Core setting
9. Closing

10. Pouring
11. Shakeout
12. Casting recovery
13. Electrical board

1. á‡ÏÂÌ‡ ÓÒÌ‡ÒÚÍË
2. á‡ÔÓÎÌÂÌËÂ
3. ÇË·ÓÛÔÎÓÚÌÂÌËÂ  
4. éÚ‚ÂÊ‰ÂÌËÂ 
5. èÓÚflÊÍ‡  ÙÓÏ 
6. éÍ‡¯Ë‚‡ÌËÂ
7. èÓÒÛ¯Í‡
8. èÓÒÚ‡ÌÓ‚Í‡ ÒÚÂÊÌÂÈ
9. ë·ÓÍ‡ ÙÓÏ

10. á‡ÎË‚Í‡
11. Ç˚·Ë‚Í‡
12. àÁ‚ÎÂ˜ÂÌËÂ ÓÚÎË‚ÓÍ
13. èÛÎ¸Ú ÛÔ‡‚ÎÂÌËfl

1. Modellwechsel
2. Füllen der Formen
3. Abstreifen
4. Aushärten
5. Ausformen
6. Schlichten
7. Trocknen
8. Kerneinlegen
9. Zulegen

10. Abgiessen
11. Auspacken
12. Gussteilentnahme
13. Elektrische Steuerung
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