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(57) Die Erfindung betrifft eina Vorrichtung zum
automatischen Entgraten von im DruckguBverfahrea
hergesteliten RohguRteilen, insbasendere mit AnguB in der
Formteilungsebene, und zum getrennten Abfihren der
DruckguBteile und des Entgratrestes unabhangig von der
Geometrie der DruckguRteile. ErfindungsgemiR ist paralle!
zur Grundplatte der Entgratvorrichtung eine Abhebeplatte
angeordnet, welche senkrecht in die Abfithrebene der
DruckguRteile bewegbar ist. Die Abfiihrebene der
DruckguBteile liegt parallel zur Schnittebene mindestens in
Hohe der Aufnahmekerne. Die entgrateten DruckguBteile
werden mittels Druckluft auf ein Leitblech befordert und
gleiten selbsttitig ab. Die Entgratvorrichtung arbeitet
unabhingig vom Maschinenzyklus und ermaglicht damit
ein Warmentgraten der RohguRteile. Fig. 2

ISSN 0433-6461

Figur 2

Y Seiten



1

-1- 262 823
Patentanspruch:

1. Vorrichtung zum automatischen Entgraten von im DruckguRverfahren hergestellten RohguRteilen,
insbesondere mit AnguR in der Formteilungsebene und zum getrennten Abfiihren der
DruckguBteile und des Entgratrestes unabhéngig von der Geometrie der Druckguf3teile, wobei die
Vorrichtung aus einer beweglichen Kopfplatte mit Schnittbuchsen und Auswerfern und aus einer
feststehenden Grundplatte mit Aufnahmekernen fiir das Rohguf3teil besteht, sowic auf einer Stanze
bzw. Presse befestigt ist, gekennzeichnet dadurch, daf die Abfiihrebene der DruckguRteile parallel
zur Schnittebene mindestens in Hohe der Aufnahmekerne liegt, daB entgegen der Abfiihrrichtung
der Druckgufteile in der Abfiihrebene der DruckguBteile ein oder mehrere Druckluftdiisen zum
Abblasen der DruckguRteile angeordnet sind, dal parallel zur Grundplatte eine Abhebeplatte
angeordnet und senkrecht in die Abfiihrebene der Druckgul3teile bewegbar ist und dab fiir die
getrennte Abflihrung der DruckguRteile und des Entgratrestes mindestens zwei in verschiedene
Richtungen weisende Leitbleche an der Vorrichtung befestigt sind.

. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daR zur Fiihrung der Abhebeplatte die
Aufnahmekerne in der Grundplatte dienen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadureh, daR zur Fiihrung der Abhebeplatte

zusatzliche Flihrungsséulen in der Vorrichtung vorgesehen sind.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, daf an der Auflageflache
der Vorrichtung Traversen angeordnet sind, welche eine schridge Anordnung der Leitbleche zum
sicheren Abfthren der Druckgufteile und des Entgratrestes erméglichen.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch, daR in der Ebene der
Abhebeplatte in deren Ausgangs- ein oder mehrere Druckluftdiisen zum Abblasen des Entgratrestes
angeordnet sind.

N

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung ist zu1 aut>matischen Entgratung von DruckguRteilen in automatischen DruckgieBanlagen verwendbar.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Zur automatischien Entgratung von DruckguBteilen sind aus den DE-OS 2201353, 2235797 und 2452846 Vorrichtungen bekannt,
die an den Maschinenzyklus der DruckgieBanlage gebunden sind. Mittels Entnahme- und Einlegegerit werden die RohguRteile
aus der DruckgieRanlage entnommen und in eine Entgratvorrichtung eingelegt. Vor dem Entgratvorgang muR das RohguBteil
gekihlt werden, um beim Entgraten die erforderliche MaBgenauigkeit des DruckguBteiles zu erreichen. Erst nach dem Kihlen
kann das Entgraten der RohguBteile erfolgen. Zur Entnahime der DruckguBteile aus der Entgratvorrichtung ist ein spezielles
Entnahmegerat notwendig, wobei das Greifermodul entsprechend der Geomeltrie der DruckguBteile gestaltet ist. Nachteilig bei
diesen Losungen ist das spezielle Greifermodul zur Entnahme der Druckgufiteite aus der Entgratvorrichtung, was zur
6konomischen Anwendbarkeit eine GroBserienfertigung voraussetzt und damit fiir Mittel- und Kleinserienfertigung nur mit
hohem Aufwand einsetzbar ist.

Weiterhin wird durch den Abkiihlvorgang und dessen Kopplung mit dem Maschinenzykius die Zykiuszeit der DruckgieRanlage
verlangert. Bekannt ist aus der DD-PS 204058 auch das manuelle Einlegen des RohguBteiles in die Entgratvorrichtung, wobei aus
Griinden der Arbeitssicherheit ebenfalls eine Kopplung des Entgratvorganges mit dem Maschinenzyklus notwendig ist. Neben
den bereits angefiihrten Nachteilen ist hierbei fiir jede DruckgieBanlage ein Bediener erforderlich. Gemeinsamer Nachteil der
bekannten Entgratvorrichtungen ist die schwierige Optimierung der MaBgenauigkeit des DruckguBteiles, da bei der BemaBung
des Entgrateschnittes der Schwund des DruckguBteils in Abhingigkeit von der Abkiihlzeit bericksichtigt werden muf3, so daf
der erreichbaren MaBgenauigkeit Grenzen gesetzt sind. Ein weiterer gemeinsamer Nachteil besteht in der ungerichteten
Abfihrung des Entgratrestes durch manuell oder maschir.all betatigte Blasvorrichtungen. Fiir das Warmentgraten von
RohguBteilen sind Vorrichtungen bekannt, die nach dem sogenannten Durchfallprinzip arbeiten. Dabei falit der Entgratrest
senkrecht durch die Entgratvorrichtung .und das entgratete Druckgufteil wird anschlieRend entnommen. Derartige
Vorrichtungen werden nur fiir Druckge.Rteile mit einfacher geometrischer Form eingesetzt, wobei dus Einlegen und die
Entnahme manuell erfolgt. Komplizierter geformte DruckguBteile sind nach dem Durchfallprinzip nicht entgratbar, da der Anzahi
der Durchbriiche in der Entgratvorrichtung Grenzen gesetzt sind. Voraussetzung fiir ein Warmentgraten von Rohgulfdteilenist dic
Einkalt *ng eines kurzen Zeitraumes von etwa 155 von der Entnz'yme des RohguRteils aus der DruckgieRform bis zum
Entgratvorgang in der Entgratvorrichtung, da nur innerhalb dieses Zeitraumes der einsetzende Schwund des DruckguRteils bei
der BemaBung des Entgratschnittes vernachléssigt werden kann. Nach diesem Zeitraum ist ein Warmentgraten nicht mehr
mdglich, da der Schwund des DruckguBteils von der Abkiihlzeit, der Masse des RohguBteils, der Geometrie des DruckguRteils
und den duBeren Bedingungen abhangt und nicht definiert erfat werden kann. Fiir ein automatisches Entgraten von
Rohgufteilen eignen sich insbesondere RohguBteile mit AnguB in der Formteilungsebene, da hierfiir nur ein einfaches
Greifermcdul zur Entnahme aus Jer DruckgieBform notwendig ist. Fiir andere AnguBarten sind dagagen jeweils spezielle
Greifermodule etfoiderlich. Bekannte Entgratvarrichtungen bestehen aus einer Kopfplatte mit Schnittbuchsen und Auswerfern
und aus einer Grundplatte mit Aufnahmekernen fur das RoiiguBteil und sind auf einer Stanze baw. Presse befestigt.
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Ziel der Erfindung .

Ziei der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zum automatischen Entgraten von Rohgufteilen und zum getrennten Abfiihren der
Druckgufteile und des Entgratrestes unabhangig von der Geometrie der DruckguBteile zu schaffen. Dabei soll eine hohe
Entgratgenauigkeit der DruckgufBteile erreicht werden. Daer Aufwand fir die Entgratvorrichtung und der Einlege- bzw.
Eninahmegeréte sowie der Energieverbrauch sollen derart gering sein, daB auch eine Mittel- und Kleinserienfertigung
okonomisch vertretbar ist.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Esist Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichiung zum automatischen Entgraten von RohguBteilen, welche im DruckguRverfabren
hergestellt sind, insbesondere mit Angul} in der Formteilungsebene, und zum getrennten Abfiihren der DruckguBteile und des
Entgratrestes unabhangig von der Geometrie der DruckguBteile zu schaffen. Bekannterweise besteht die Vorrichtung aus einer
Kopfplatte mit Schnittbuchsen und Auswerfern und aus einer Grundplatte mit Aufnahmekernen fiir das RohguBteil und ist auf
einer Stanze oder Presse befestigt. Weiterhin besteht die Aufgabe darin, eine hohe Entgratgenauigkeit der DruckguRtei'e zu
erreichen und daR die Entgratvorrichtung auch zum Warmentgraten der RohguBteile einsetzbar ist. Erfindur.gsgemaf wird die
Aufgabe dadurch gelost, daR die Abfihrebene der DruckguBteile parallel zur Schnittebene mindestens in Héhe der
Aufnahmekerne liegt und entgegen der Abfiihrrichtung der DruckguBteile in der Abfiihrebene der Druckgufteile ein oder
mehrere Druckluftdisen zum Ablassen der DruckguBteile angeordnet sind. Weiterhin befindet sich parallel zur Grundplatte eine
Abhebeplatte, welche senkrecht in die Abfiihrebene der Druckgufiteile bewegbar ist. Fiir die getrennte Abfilhrung der
DruckguBteile und des Entgratrestes sind mindestens zwei in verschiedene Richtungen weisende Leitbt2che an der Vorrichtung
hefestigt. Zur Fiihrung der Abhebeplatte bei der Bewegung in die Abfiihrebene der DruckguBteile konnen die Aufnahmekerne in
der Grundplatte oder cusétzliche Fiihrungssaulen in dar Vorrichtung dienen. Zum sicheren Abfiihrea der DruckguBteile und des
Entgratrestes Giber die Leitbleche sind an der Auflegeftiche der Entgratvorrichtung Traversen angeordnet, so daf} die Lzitbleche
schrdg an der Vorrichtung befestigt werden kénnen. Entgratreste, welche auf die Abhebeplatte fallen, werden mittels zsiner oder
mehrerer Druckluftdisen auf das entsprechende Leitblech gebiasen, bevor die Abhebeplatte die Druckgufteite vor den
Aufnahmekeirien hebt. Dic Auslésung des Entgratvorganges nach dem Einlegen des RohguBteils in die Entgratvorrichtung
mittels Handhabegerat erfolgt Giber eine elektrische Steuereinrichtung unabhiingig vom Maschinenzyklus. Dadurch ist es
mdglich, auf ein gesondertes Abkihlen des RohguBteils zu verzichten und eine Warmentgratung durchzufiihren. Ein weiterer
Vorteil ist dabei die Fertigung des Entgratschnittes nach dem AbmaRen der DruckgieRform, ohne daB dabei ein weiterer
Schwund der DruckguBteile vor dem Entgraten beriicksichtigt werden braucht. Der erforderliche Elasdruck zum Abfiihren der
DruckgufBteile ist von der Masse und Geometrie der DruckguBteile abhangig und ist dementsprechend einzustellen.

Ausfithrungsbeispiel

Anhand nachfolgenden Ausfiihrungsbeispiel soll die Erfindung néher erlautert werden. Dabei zeigt Figur 1 eine
Schnittdarstellung von Figur 2 und Figur 2 eine erfindungsgemaBe Entgratvorrichtung in der Vorderansicht. Bekannterweise
besteht die Entgratvorrichtung gemaR Figur 2 aus einer Kopfplatte 1 mit Schnittbuchsen 5 und Auswerfern 6 und aus einer
Grundplatte 2 mit Aufnahmekernen 7. Die Kopfplatte 1 ist beweglich in einem Fahrungssédulengestell 4 gelagert und
Grundplatte2 ist feststehend mit dem Fithrungssaulengestell 4 verbunden. ErfindungsgemaR ist eine Abhebeplatte 8, welche
beweglich von den Aufnahmekernen 7 gefithrt wird, parallel zur Grundplatte 2 angeordnet. Im Ausgangszustand und wihrend
des Entgratvorganges befindet sich die Abhebeplaite 8 unterhalb des auf den Aufnahmekernen 7 arretierten RohguBteils. Beim
Entgratvorgang fallen die Entgratreste auf ein Leitblech 10, welches an der Entgratvorrichtung befestigt ist. Unter Umstande.»
fallen Entgratreste auch auf die Abhebeplatte 8. Diese Entgratreste werden nach Beendigung des Entgratvorganges mittels
Druckluft auf das Leitblech 10 befordert, wobei die Druckluftdiisen in der Ebene der Abhebeplatte 8 in der Ausgangslage
angeordnet sind. Nach dem Entgratvorgang durci die Schnittbuchsen 5 tshrt die Kopfplatte 1 in ihre Ausgangslage zuriick. Das
entgratete DruckguBteil wird durch senkrechites Anheben der Abhebeplatte 8 von den Aufnahmekernen 7 gelést und in die
Abfihrebene beféraert. Mittels entgegen der Abfiihrrichtung der DruckguBteile in der Abfiih:ebene angeordnete Druckluftdiisen
werden die entgrateten Druckgufteile auf ein Leitblech 9, dessen Abfiihrrichtung um 90° gegeniiber der Abfdhrrichtung von
Leitblech 10 versetzt ist, befordert. Unter der Entgratvorrichtung sind an der Grundplatte 2 Traversen 3 befestigt, so daB die
Leitbleche 9 und 10 eine Schraglage bekommen und Entgratreste baw. DruckguBtei! selosttitig abgleiten.
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