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€9 Einrichtung zum Entkernen von Gusstelien.

€) Eine Ausschlagvorrichtung {1) und eine Drehvorrich-
tung (2) sind in einer schalldimmenden Kabine (4) angeord-
net und mittels Rollengéngen (5, 6) und Hubtischen (7, 8)
miteinander wirkverbunden. Die mittels Transportpaletten
(9) in die Ausschlagstation (1) eingebrachten Gussteile (50)
werden dort in einen Spannrahmen (12) gespannt, auf wel-
chen von unten ein Schlaghammer (13) zum Ausschlagen
der Kerne im GuBteil (50) einwirkt. Anschliessend werden
in der Drehvorrichtung (2) die Hohlraume des GuBteiles (50)
vom gelockerten Kernsand entieert.
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GEORG FISCHER AKTIENGESELLSCHAFT, 8201 Schaffhaﬁsen

Einrichtung zum Entkernen von Gussteilen

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Entkernen von
Gussteilen, wie sie im Oberbegriff von Anspruch 1 gekenn-
zeichnet ist.

Derartige Einrichtungen sind bekannt (DE-Al-29 47 795 und
US-PS-1 768 428), wobei nachteilig ist, dass der Schlag-
hammer direkt auf das zu entkernende Gussteil einwirkt.
Insbesonders bei diinnwandigen und viele Kerne aufweisenden
Gussteilen wie 2z.B. Zylinderbl&cken fiir Motoren oder &hn-
lichen Werkstiicken aus Grauguss kann dies zu Beschddigungen
und damit zu unbrauchbaren Gussteilen fiihren. Bei der weiter
fortschreitenden Leichtbauweise auch bei Gussteilen sind die
bekannten Einrichtungen somit nur im beschrinkten Umfang ver-
wendbar und meist nur auf einfache Gussteile mit wenig Kernen
aus Aluminium beschrénkt.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung eine Einrichtung

der eingangs genannten Art zu schaffen, mittels welcher
auch dlinnwandige Gussteile mit komplizierten Kernen ohne

deren Beschddigung entkernt werden kdnnen. Ausserdem soll
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die Einrichtung eine autoﬁatische Arbeitsweise ohne nach-
folgende Handarbeit ermBglichen.

Erfindungsgemiiss wird dies durch die kennzeichnenden Merk-~
male von Anspruch 1 gelast.

Besonders vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind
in den abh&ngigen Anspriichen gekennzeichnet.

Durch die indirekte Einwirkung der mittels mindestens eines
Schlaghammers. erzeugten Schl&ge iiber einen Spannrahmen wird die
lokale Stossbeanspruchung des Gussteiles wesentlich verringert,

so dass trotz einer effizienten Schlagwirkung die Gussteile
nicht beschddigt werden.

Eine_vorteilhafte, m8glichst starre Einspannung des Guss-
teiles wird durch ein hydraulisches Spannmittel erreicht.

Eine Ausgestaltung der Erfindung besteht darin, dass das
Gussteil auf einer Transportpalette in den Spannrahmen ein-
schiebbar ist und mit. dieser im Spannrahmen gespannt der
Schlagwirkung ausgesetzt wixrd.

- Weitere besonders vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind die Anordnung einer Drehvorrichtung, in welcher die
Entleerung der Hohlrdume des Gussteiles von dem vorgdngig
durch die Schlagwirkung gelockerten Kernsandes erfolgt,
sowie die Anordnung von Rollengdngen mit je einem Hubtisch
an deren Enden, durch welche ein automatischer Arbeits-
ablauf und ein Riicklauf der leeren Transportpaletten bei

geringer Platzbeanspruchung der Einrichtung erreicht wird.

Die vorteilhafte Anordnung der Ausschlagvorrichtung und der
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Drehvorrichtung in einer schalldd@mmenden Kabine gewdhr-

leistet neben dem Schallschutz auch eine staubarme Umgebung.

Die Erfindung ist in den beiliegenden Zeichnungen beispiels-
weise,vereinfacht dargestellt und nachfolgend beschrieben.

Es zeigen:

Fig. 1 einen Langsschnitt der erfindungs-
gemdssen Einrichtung,

Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linien II-II

von Fig. 1 in vergr®sserter Darstellung und

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Linie III-III

von Fig. 1 in vergrbsserter Darstellung.

Wie aus Fig. 1l ersichtlich ist, weist die gesamte Einrich-
tung eine Ausschlagvorrichtung 1, eine Drehwvorrichtung 2
und eine Transportvorrichtung 3 auf. Die Ausschlagvorrich-
tung 1 und die Drehvorrichtung 2 sind in einer schalldém-
menden Kabine 4 angeordnet, durch welche zwei Rollengdnge
5 und 6 fiir Transportpaletten 9 fiihren, welche beidseits
der Kabine 4 an ihren beiden Enden mittels zwei Hubtischen
7 und 8 miteinander wirkverbunden sind. .

Gemédss den Fig. 1 und 2 weist die Ausschlagvorrichtung 1

ein auf Schwingungsdimpfern 1l stehendes Gestell 10 auf,

an welchem ein Spannrahmen 12 vertikal verschiebbar ge-
fiihrt angeordnet ist. Mindestens ein im Gestell 10 befestig-
ter, vorzugsweise pneumatisch betriebener Schlaghammer 13,
greift an einem Quertrdger 14 des Spannrahmens 12 von unten

an. Am Gestell 10 sind verschwenkbare bzw. heb- und senkbare



0200860

Transportrollen 15 angeordnet, welche in ihrer oberen Lage
eine Rollebene mit Rollen 5a bilden und somit Teil des
Rollenganges 5 sind. Durch Verschwenken der Transportrollen
15 k¥nnen die mit dem zu entkernenden Gussteil 50 beladenen
Transportpaletten 9 auf den Spannrahmen 12 abgesenkt werden.
"Ein am Spannrahmen 12 auf der dem Schlaghammer 13 gegenfiber-
liegenden Seite angeordnetes Spannmittel 16, vorzugsweise
ein Hydraulik-Zylinder, driickt nach dessen Bet&dtigung ein
Spannelement l6a gegen das Gussteil 50, wodurch dieses zu-
sammen mit der auf dem Quertrdger 14.aufliegenden Transport-
palette 9 im Spannrahmen 12 fest eingespannt wird. Die vom
Schlaghammer 13 in rascher Folge erzeugten Schlédge gelangen
indirekt {iber den Spannrahmen 12 und die Transportpalette 9
auf das Gussteil 50, wodurch eine Lockerung der Kerne bzw.
des festen Kernsandes im Gussteil 50 erfolgt.

Die Drehstation gemdss Fig. 1 und 3 weist ein Gestell 20
auf, an welchem umfangsmissig verteilt Rollen 21 angeordnet
sind, zwischen welchen ein Rahmen 22 um eine horizontale
Achse 23 rotierbar gelagert ist. Dieser Rahmen 22 ist mit
Transportrollen 25 versehen, welche in einer durch eine
Arretiervorrichtung 24 festgelegte horizontale Lage Teil
des Rollengangés 5 sind. In dieser Lage sind die Transport-
rollen 25 mit einem Antrieb 31 wirkverbunden. Am Rahmen 22
ist eine Spannvorrichtung 26 befestigt, welche einen durch
Federkraft gegen das Gussteil 50 driickbaren Spannarm 26a
aufweist. Beim Ein- und Ausfahren der Transportpalette 9
mit dem Gussteil 50 ist der Spannarm 26a gegen die Feder-
kraft mittels einer am Gestell 20 befestigten Bet#tigungs-
einrichtung 27 vom Gussteil 50 abhebbar. Die Federkraft

- wird vorzugsweise durch eine Torsionsfeder 28 erzeugt. Die
Betdtigungseinrichtung 27 ist vorteilhafterweise ein pneu-
matisch oder hydraulisch beaufschlagbarer Zylindei, dessen
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Kolbenstange 29 gegen'einen Hebel 30 des Spannarmes'26a
driickbar ist und wdhrend der Rotation des Rahmens 22 in
eine ganz zufﬁckgefahrene Stellung gebracht wird. Durch
eine motorisch angetriebene Rolle 21 oder eine andere An-~
triebseinrichtung wird das im Rahmen 22 eingespannte Guss-~
teil 50 so lang in Drehung versetzt, bis die Hohlrdume des
Gussteiles frei von dem bereits gelockerten Kernsand sind.

Mittels der Transportvorrichtung 3 ist eine automatische
Arbeitsweise der Vorrichtung gewihrleistet. Der erste Hub-
tisch 7 bildet gleichzeitig die Beladestation 17 f£iir die
Transportpaletten 9. Die hier von z.B. der Auspackstation
zugefiihrten Gussteile 50 wexrden mittels einer weiter nicht
dargestellten Einrichtung auf die Transportpaletten 9 gesetzt,
wo sie mittels in die Gussteile 50 eingreifende Teile 19 in
fixierter Lage gehalten sind. Bei der dargestellten Ein-
richtung sind die Gussteile 50 Zylinderbldcke von Motoren,
wobei die als Zapfen 19 ausgebildeten Teile in den Zylinder-~
bohrungen zu liegen kommen. Die Zapfen 19 k&nnen je nach
Abmessungen der zu entkernenden Zylinderbl&cke mit unter-
schiedlicher vorbestimmter Distanz in die Transportpaletten
9 eingesteckt werden.

Die beladenen Transportpaletten 9 werden mittels des unteren
Rollenganges 5 durch eine verschliessbare Kabinendffnung in
die Ausschlagstation 1 gebracht, in welcher die Kerne mit-
tels den indirekt auf das Gussteil wirkenden StOssen des
Schlaghammers 13, wie bereits beschrieben, zerschlagen bzw.
gelockert werden.

Nach dem LBsen des Spannmittels 16 und Anheben der Trans-
portrollen 15 wird die Transportpalette 9 mit dem Gussteil
50 in die Drehvorrichtung 2 gerollt, wo, wie bereits be-
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schrieben, die Hohlrdume des Gussteiles durch dessen Ro-
tation entleert werden. Das nun vollsté&ndig entkernte Guss-—
teil 50 wird nun auf der Transportpalette 9 mittels den
Rollen 5a zu einer Entladestation 18 transportiert, welche
als Hubtisch 8 ausgebildet ist, Hier wird das Gussteil 50
mittels weiter nicht dargestellten Einrichtungen von der
Transportpalette 9 abgehoben und einer weiteren Transport-
einrichtung zugefiihrt. Die leere Transportpalette wird' _
mittels des Hubtisches 8 bis auf die Hthe des oberen Rollen-
ganges 6 angehoben und durch die Kabine 4 bis zum ersten
Hubtische 7 transportiert. Innerhalb. der Kabine 4 werden

die Transportpaletten z.B. mittels Druckluft und/oder
Blirsten gereinigt. Die auf den Hubtisch 7 gerollte Trans-
portpalette wird dann auf die HShe des unteren Rollenganges

5 abgesenkt und kann dort mit einém weiteren Gussteil be-
laden wexden.

Der gesamte Durchlauf erfolgt taktweise und automatisch,
wobei sich jeweils gleichzeitig eine Transportpalette 9 m%t
Gussteil 50 in der Ausschlagvorrichtung 1 und in der Drehvor-
richtung 2 befinden und mindestens vier weitere Transport-
paletten 9 im Umlauf gem#ss Fig. 1 sind.
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Patentanspriiche

Einrichtung zum Entkernen von Gussteilen wie z.B. Zylin-
derblbcken mittels mindestens eines Schlaghammers, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schlaghammer (13) auf ei-
nen, das Gussteil (50) haltenden Spannrahmen (12) ein-
wirkbar angeordnet ist. |

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der Spannrahmen (12) mindestens ein Spannmittel (16) -
vorzugsweise einen Hydréulik-Zylinder - aufweist, welches
auf der dem Schlaghammer (13) gegeniiberliegenden Seite
des Spannrahmens (12) angeordnet ist. .

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Gussteil (50) in fixierter Lage
auf einer Transportpalette (9) in den Spannrahmen (12)
einschiebbar ist, wobei die  Transportpalette (9) auf

Quertrdger (l1l4) des Spannrahmens (12) absenkbar und gegen
diesen spannbar ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Spannrahmen (12) in einem orts-
festen Gestell (10) gefiihrt vertikal verschiebbar ist
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und dass der Schlaghammer (13) von unten an dem Quer-
trdger (14) des Spannrahmens (12) angreift.

Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
an dem Gestell (10) fiir den An- und Abtransport der

Transportpaletten (9) absenkbare Transportrollen (15)
angeordnet sind. '

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Transportpaletten (9) mit dem Guss-
teil (50) anschliessend nach dem Ausschlagen in eine
Drehvorrichtung (2) zum Entleeren des in den Hohlr&umen
gelockerten Kernsandes bringbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Drehvorrichtung (2) einen um eine horizontale Achse
rotierbaren Rahmen (22) aufweist, an welchem Transport-
rollen (25)'fﬁr die Transportpalette (9) und eine Spann-
vorrichtung (26) angeordnet sind.

Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Spannvorrichtung (26) einen mittels Federkraft gegen
das Gussteil (50) driickbaren Spannarm (26a) aufweist,
welcher durch eine ortsfeste Bet&tigqungseinrichtung (27)
in der Beschickungsanlage vom Gussteil abhebbar ist.

Einrichtugg nach den Anspriichen 5 und 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die angehobenen Transportrollen (15) im
Ausschlag-Gestell (10) und die Transportrollen (25) in
der Drehvorrichtung (2) mit weiteren Rollen (5a) einen
von einer Belade- zu einer Entladestation (17, 18)
filhrenden unteren Rollengang (5) bilden, wobei ein oberer
Rollengang (6) iiber Hubtische (7, 8) fiir die Riickfiihrung
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der Transportpaletten (9) mit dem ﬁnteren Rollengang (5)

wirkverbunden ist.

Einrichtung nach einem der Anspfﬁche 6 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Anschlagvorrichtung (1) und die

| Drehvorrichtung (2) in einer l&rmd&dmmenden Kabine (4)

angeordnet sind.
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