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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) zum Entkernen eines gegossenen
Werkstuckes, wobei die Vorrichtung (1) zumindest einen Hammer (2, 3, 4), auf-
weist, wobei die Vorrichtung (1) zumindest ein Stellmittel (5, 6) zur Einstellung ei-

ner Schlagfrequenz des zumindest einen Hammers (2, 3, 4) aufweist.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Entkernen eines gegossenen Werk-

stlickes, wobei die Vorrichtung zumindest einen Hammer aufweist.

Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Entkernen eines gegossenen

Werkstuckes mit zumindest zwei Hammern.

Zum Entkernen bzw. Entsanden von Werkstlcken, die mittels eines GielRverfah-
rens hergestellt worden sind, konnen die Werkstlicke durch Schlage mit einem
Hammer in Schwingung versetzt werden und auf diese Weise der Kern zertrim-

mert werden.

Eine Vorrichtung bzw. ein Verfahren der eingangs genannten Art sind beispiels-
weise aus der DE10136713 A1 bekannt geworden.

Nachteilig an den bekannten Losungen ist vor allem, dass sich bei diesen bauart-
bedingt keine definierte Schlagfrequenz des Hammers einstellen Iasst. Dies hat
den Nachteil, dass keine optimale Energietbertragung zur Zertrammerung des
Kerns maoglich ist.

Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, die oben genannten Nachteile des
Stands der Technik zu Uberwinden.

Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung der eingangs genannten Art erfindungs-
gemale dadurch geldst, dass die Vorrichtung zumindest ein Stellmittel zur Einstel-

lung einer Schlagfrequenz des zumindest einen Hammers aufweist.

Die erfindungsgemafe Losung ermaoglicht auf einfache Weise die Einstellung ei-

ner definierten Schlagfrequenz. Unter einer definierten Schlagfrequenz wird hier-

2/16
N2014/37200-AT-00



bei eine vorab festgelegte Schlagfrequenz verstanden. Die Schlagfrequenz kann

je nach Erfordernis gewahlt und eingestellt werden. Somit ermdglicht es die Erfin-
dung, in einem weiten Bandbereich die Schlagfrequenz des Hammers frei zu wah-
len und eine optimale und definierte Energietbertragung auf den Kern zu realisie-

ren.

Um ein einfaches und zuverlassiges Betatigen des Stellmittels zu ermdglichen,
kann es vorgesehen sein, dass die Vorrichtung zumindest einen Aktor zur Betati-
gung des zumindest einen Stellmittels aufweist.

GemalhR einer vorteilhaften Variante der Erfindung kann der zumindest eine Ham-

mer ein Drucklufthammer sein.

Als besonders gunstig hat es sich herausgestellt, wenn das zumindest eine Stell-
glied zumindest ein Ventil umfasst, das zwischen zumindest einem Kompressor

und einer Kolben/Zylindereinheit des Drucklufthammers angeordnet ist.

Um bei Verwendung eines Drucklufthammers auf zuverlassige Weise eine defi-
nierte Schlagfrequenz zu erzielen, kdbnnen durch das zumindest eine Ventil ab-
wechselnd an unterschiedlichen Seiten eines auf einen Hammerkopf wirkenden
und in einer Langsrichtung eines Arbeitszylinders der Kolben/Zylindereinheit ver-
schiebbar gelagerten Schlagkolbens gelegene Bereiche des Arbeitszylinders mit

dem Kompressor verbunden sein.

Eine hohe Schlagfrequenz bei einer geringen mechanischen Belastung des Ven-
tils 1asst sich dadurch erzielen, dass das zumindest eine Ventil als Drehventil aus-
gefuhrt ist.

Um auf einfache Weise eine Einstellung bzw. eine Vorauswahl der Schlagfre-
quenz zu ermd@glichen, kann es vorgesehen sein, dass die Vorrichtung zumindest
eine mit dem zumindest einen Stellglied verbundene Steuerung zur Steuerung
einer Schlagfrequenz des zumindest einen Hammers sowie eine mit der Steue-
rung verbundene Eingabeeinheit zur Eingabe von Werten fur die Schlagfrequenz
aufweist.
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Die Energieubertragung auf das Werkstlck lasst sich dadurch optimieren, dass
die Vorrichtung zumindest zwei Hammer gemal einem der Ansprlche 1 bis 7 mit

zueinander phasenverschobenen Schlagbewegungen aufweist.

Die fUr das Entkernen erforderliche Zeit lasst sich dadurch wesentlich reduzieren,
dass die Vorrichtung mehrere miteinander zu phasenverschobenen Schlagbewe-
gungen gekoppelte Himmer aufweist, wobei die Schlagbewegungen jedes Ham-
mers zu jeder der Schlagbewegungen der anderen Hammer phasenverschoben
ist.

Die oben genannte Aufgabe lasst sich auch mit einem Verfahren der eingangs
genannte Art erfindungsgemaf dadurch 16sen, dass in einem Schritt i) fur jeden
Hammer eine Schlagfrequenz und in einem Schritt ii) eine Phasenverschiebung
zwischen Schlagbewegungen der zumindest zwei Hammer festgelegt wird, wobei
in einem den Schritten i) — ii) zeitlich nachfolgendem Schritt iii) die zumindest zwei
Hammer mit der festgelegten Schlagfrequenz und Phasenverschiebung eine
Schlagbewegung ausfuhren und einen in dem Werkstlck vorhandenen Kern zer-

trimmern.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.

Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 ein Blockdiagramm einer erfindungsgemafen Vorrichtung;

Fig. 2 einen Hammer aus Fig. 1 mit einem Drehventil im naheren Detail;

Fig. 3 einen Querschnitt des Hammers und des Ventils aus Fig. 2 in einer ers-

ten Schaltstellung des Drehventils;

Fig. 4 einen Querschnitt des Hammers und des Ventils aus Fig. 2 in einer
zweiten Schaltstellung des Drehventils.

EinfUhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuh-

rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
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zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngemaf auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tbertragen werden konnen. Auch sind die in
der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese La-

geangaben bei einer Lageanderung sinngemaf auf die neue Lage zu Ubertragen.

Gemal Fig. 1 weist eine Vorrichtung 1 zum Entkernen eines gegossenen Werk-
stlickes einen oder mehrere Hammer 2, 3, 4 auf. Weiters weist die Vorrichtung 1
ein oder mehrere Stellmittel 5, 6 zur Einstellung einer Schlagfrequenz der Hammer
2, 3, 4 auf. Die Hammer 2, 3, 4, kbnnen ortsfest montiert sein und beispielsweise
auf eine hier nicht naher dargestellte Aufspannplatte, auf welcher das Werkstluck
eingespannt ist, einwirken und diese in Schwingung versetzen. Alternativ kbnnen
die Hammer aber auch direkt auf das Werkstuck einwirken. Durch die von dem
Hammern 2, 3, 4 Ubertragene Energie wird ein Ublicherweise aus Sand hergestell-
ter Formkern des Werkstlckes zertrtimmert. Zur Betatigung der Stellglieder 5, 6
kann ein Aktor 7 vorgesehen sein. Bei dem Aktor kann es sich beispielsweise um
einen elektromechanischen Aktor handeln, insbesondere in Form eines Elektro-

motors mit steuerbarer Drehzahl.

Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist. kann als Hammer 2, 3, 4 ein Drucklufthammer 9 zum
Einsatz kommen. Das zur Steuerung des Drucklufthammers 9 verwendete Stell-
glied 5, 6 kann ein Ventil 8 umfassen, welches zwischen einem in Fig. 1 mit Be-
zugszeichen 10 versehenen Kompressor und einer Kolben/Zylindereinheit 11 des

Drucklufthammers 9 angeordnet ist.

Durch das Ventil 8 kbnnen abwechselnd an unterschiedlichen Seiten eines auf
einen Hammerkopf 12 wirkenden und in einer Langsrichtung eines Arbeitszylin-
ders 13 einer Kolben/Zylindereinheit 11 des Drucklufthammers 9 verschiebbar ge-
lagerten Schlagkolbens 14 gelegene Bereiche des Arbeitszylinders 13 mit dem

Kompressor 10 verbunden werden.

Bei dem Ventil 8 handelt es sich, wie in den Figuren 3 und 4 dargestellt, beson-

ders bevorzugt um ein Drehventil. Das Drehventil kann einen von Kanalen durch-
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setzten VentilkOrper aufweisen, der von einem Ventilmantel umgeben ist. In dem
Ventilmantel sind Offnungen 17, 18, 19, 20 angeordnet, welche mit den Ausgén-
gen der Kanale des VentilkOrpers zur Deckung gebracht werden kénnen. Der Ven-
tilkbrper kann auf einer Welle sitzen, welche mittels des Aktors 7 angetrieben wird.
Durch die Drehung des VentilkGrpers werden die Kanale wechselweise mit der mit
dem Kompressor 10 verbundenen Offnung 19 des Ventils 8 und mit den Offnun-
gen 17 und 18 des Ventils 8 verbunden. Die Offnung 20 des Ventils 8 dient der
Entliftung und kann mit der Umgebung verbunden sein. Die Offnungen 17 und 18
des Ventils 8 sind mit den beiden Offnungen 21 und 22 der Kolben/Zylindereinheit

11 verbunden.

In der in Fig. 2 oberen Stellung des Ventils 8, welche der in Fig. 3 dargestellten
Stellung des Ventils 8 entspricht, wird Luft von Kompressor 10 ber die Offnung
21 in den Arbeitszylinder 13 der Kolben/Zylindereinheit 11 gepresst und der
Schlagkolben 14 in Richtung des Hammerkopfes 15 bewegt. Die Offnung 22 des
Arbeitszylinders 13 ist hierbei tiber die Offnungen 18 und 20 des Ventils 8 zur Ent-
lGftung eines zwischen dem Schlagkolben 14 und dem Hammerkopf 15 gelegenen
Bereichs des Arbeitszylinders 13 mit der Umgebung verbunden.

In der in Figur 2 unteren Stellung des Ventils 8, welche der in Fig. 4 dargestellten
Stellung des Ventils 8 entspricht, ist die Offnung 22 des Arbeitszylinders 13 mit
dem Kompressor 10 verbunden und der Schlagkolben 14 durch die Pressluft von
dem Hammerkopf 15 wegbewegt. Die Offnung 21 des Arbeitszylinders 13 ist hier-
bei tiber die Offnungen 17 und 20 des Ventils 8 zur Entlliftung eines zwischen
dem Schlagkolben 14 und einer dem Hammerkopf 15 gegenlberliegenden Stirn-
wand des Arbeitszylinders 13 gelegenen Bereichs des Arbeitszylinders 13 mit der
Umgebung verbunden. Die Bewegungsrichtung des Schlagkolbens 14 ist in den
Figuren 3 und 4 durch Pfeile angedeutet. Die Drehgeschwindigkeit der Welle, auf
welcher der VentilkGrper sitzt, gibt hierbei die Schlagfrequenz des Hammerkopfes
15 vor. Zwischen den beiden Offnungen 21 und 22 des Arbeitszylinders 13 kann

noch eine weitere, zur Entliiftung dienende Offnung 23 vorgesehen sein.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, kdnnen bei Verwendung mehrerer Hammer 3, 4 auch

ein einziges Ventil 8 zu deren Steuerung verwendet werden, wobei die Anzahl der
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Offnungen 17 - 20 in dem Ventilmantel und der Kanéle in dem Ventilkdrper sowie
die Lange des Ventilkérpers entsprechend erhéht werden missen. Alternativ zur
Anordnung eines langen Ventilkorpers im Fall der Verwendung eines einzigen
Ventils 8 zur Steuerung mehrerer Hammer 3, 4 kdnnen aber auch mehrere einzel-
ne VentilkGrper an der von dem Aktor 7 angetriebenen Welle fest angeordnet wer-
den.

Falls mehrere Hammer 2, 3, 4 mit einem Ventil 8 gesteuert werden, so kdnnen die
den einzelnen Hammern 2, 3, 4, zugeordneten Kanale in dem Ventilkbrper bzw.
den Ventilkorpern so angeordnet sein, dass sich ein fester Phasenversatz zwi-
schen den Schlagbewegungen der Hammer 2, 3, 4 ergibt. Die Hammer 2, 3, 4
bewegen sich in dieser Anordnung mit der gleichen Frequenz und phasenver-

schoben mit einem festen Phasenversatz zueinander.

Zur Steuerung einer Schlagfrequenz des Hammers 2, 3, 5 kann die Vorrichtung
ein mit dem Stellglied 5, 6 verbundene Steuerung 15, beispielsweise ein entspre-
chend programmierter Prozessor, sowie eine mit der Steuerung verbundene Ein-
gabeeinheit 16, beispielsweise eine Tastatur, zur Eingabe von Werten fur die

Schlagfrequenz aufweisen.

Bei dem erfindungsgemafen Verfahren werden in einem Schritt i) fur jeden Ham-
mer eine Schlagfrequenz und in einem Schritt ii) eine Phasenverschiebung zwi-
schen Schlagbewegungen der Hammer festgelegt. In einem den Schritten i) — ii)
zeitlich nachfolgendem Schritt iii) fuhren die Hammer 2, 3, 4 mit der festgelegten
Schlagfrequenz und Phasenverschiebung eine Schlagbewegung aus und zer-

trimmern einen in dem Werkstuck vorhandenen Kern.

Das Auswahlen der Frequenz kann wie bereits oben erwahnt mittels einer ent-
sprechenden Eingabeeinheit 16 erfolgen. Die Festlegung des Phasenversatzes
kann durch eine entsprechende Anordnung der VentilkGrper auf der mit dem Aktor
7 verbundenen Welle bzw. eine entsprechende Anordnung der Kanale erfolgen.
Alternativ hierzu kdnnen aber auch mehrere Ventile 8 mit einem entsprechenden
Phasenversatz der Offnungen 17, 18, 19, 20 vorgesehen sein.
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Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus der erfindungsgemalfen Vorrichtung diese bzw. deren

Bestandteile teilweise unmalfstablich und/oder vergroert und/oder verkleinert

dargestellt wurden.
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Bezugszeichenliste

Vorrichtung
Hammer
Hammer
Hammer
Stellmittel
Stellmittel
Aktor

Ventil
Drucklufthammer
Kompressor
Kolben/Zylindereinheit
Hammerkopf
Arbeitszylinder
Schlagkolben
Steuerung
Eingabeeinheit
Offnung
Offnung
Offnung
Offnung
Offnung
Offnung
Offnung
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Patentanspriche

1. Vorrichtung (1) zum Entkernen eines gegossenen Werksttickes, wobei
die Vorrichtung (1) zumindest einen Hammer (2, 3, 4), aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung (1) zumindest ein Stellmittel (5, 6) zur Einstellung
einer Schlagfrequenz des zumindest einen Hammers (2, 3, 4) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sie zu-
mindest einen Aktor (7) zur Betatigung des zumindest einen Stellmittels (5, 6)

aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der

zumindest eine Hammer (2, 3, 4) ein Drucklufthammer (9) ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das zu-
mindest eine Stellglied (5, 6) zumindest ein Ventil (8) umfasst, dass zwischen zu-
mindest einem Kompressor (10) und einer Kolben/Zylindereinheit (11) des Druck-
lufthammers (9) angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass durch das
zumindest eine Ventil (8) abwechselnd an unterschiedlichen Seiten eines auf ei-
nen Hammerkopf (12) wirkenden und in einer Langsrichtung eines Arbeitszylin-
ders (13) der Kolben/Zylindereinheit (11) verschiebbar gelagerten Schlagkolbens
(14) gelegene Bereiche des Arbeitszylinders (13) mit dem Kompressor (10) ver-
bunden sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das zu-

mindest eine Ventil (8) als Drehventil ausgefuhrt ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeich-

net, dass sie zumindest eine mit dem zumindest einen Stellglied (5, 6) verbundene
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Steuerung (15) zur Steuerung einer Schlagfrequenz des zumindest einen Ham-
mers sowie eine mit der Steuerung verbundene Eingabeeinheit (16) zur Eingabe
von Werten fur die Schlagfrequenz aufweist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sie zu-
mindest zwei Hammer (2, 3, 4) gemal einem der Anspruche 1 bis 7 mit zueinan-

der phasenverschobenen Schlagbewegungen aufweist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vorrichtung (1) mehrere miteinander zu phasenverschobenen
Schlagbewegungen gekoppelte Hammer (2, 3, 4) aufweist, wobei die Schlagbe-
wegungen jedes Hammers (2, 3, 4) zu jeder der Schlagbewegungen der anderen
Hammer (2, 3, 4) phasenverschoben ist.

10. Verfahren zum Entkernen eines gegossenen Werkstlckes mit zumin-
dest zwei Hammern (2, 3, 4), dadurch gekennzeichnet, dass in einem Schritt i) far
jeden Hammer 2, 3, 4) eine Schlagfrequenz und in einem Schritt ii) eine Phasen-
verschiebung zwischen Schlagbewegungen der zumindest zwei Hammer festge-
legt werden, wobei in einem den Schritten i) — ii) zeitlich nachfolgendem Schritt iii)
die zumindest zwei Hammer 2, 3, 4) mit der festgelegten Schlagfrequenz und
Phasenverschiebung eine Schlagbewegung ausfuhren und einen in dem Werk-

stlick vorhandenen Kern zertrimmern.
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Patentanspriiche

1. Vorrichiung (1) zum Entkernen eines gegossenen Werkstlckes, wobei
die Vorrichtung (1) zumindest einen Hammer (2, 3, 4), aufweist, wobei die Vorrich-
tung {1} zumindest ein Stelimittel (5, 6) zur Einsteliung einer Schiagfrequenz des
zumindest einen Hammers (2, 3, 4) aufweist dadurch gekennzeichnet, dass die
Vorrichtung (1) zumindest zwei Hammer (2, 3, 4) mit zueinander phasenverscho-
benen Schiagbewegungen aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sie zu-
mindest einen Aktor {7) zur Betdtigung des zumindest einen Steilmittels (5, 6)

aufweist.

3. Vorrichiung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der

zumindest eine Hammer (2, 3, 4) ein Drucklufthammer (9) ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das zu-
mindest eine Steliglied (5, 6) zumindest ein Ventil (8) umfasst, dass zwischen zu-
mindest einem Kompressor (10) und einer Kolben/Zylindersinheit (11) des Druck-
lufthammers (9) angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass durch das
zumindest eine Ventil (8) abwechselnd an unterschiedlichen Seiten eines auf ei-
nen Hammerkopf {12} wirkenden und in einer Langsrichtung eines Arbeitszylin-
ders (13} der Kolben/Zylindereinheit {11} verschiebbar gelagerien Schlagkolbens
{14} gelegene Bereiche des Arbeitszylinders (13) mit dem Kompressor (10} ver-
bunden sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das zu-

mindest eine Ventil (8) als Drehventil ausgefuhrt ist.

( ZULETZT VORGELEGTE ANSPRUCHE )
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7. Vorrichiung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeich-
net, dass sie zumindest eine mit dem zumindest einen Steliglied (5, 6) verbundene
Steuerung (15) zur Steuerung einer Schiagfrequenz des zumindest eingn Ham-
mers sowie eine mit der Steuerung verbundene Eingabeeinheit (16) zur Eingabe

von Werten fur die Schlagfrequenz aufweist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vorrichtung (1) mehrere mileinander zu phasenverschobenen
Schlagbewegungen gekoppelte Hammer (2, 3, 4) aufweist, wobei die Schiagbe-
wegungen jedes Hammers (2, 3, 4) zu jeder der Schiagbewegungen der anderen
Hammer (2, 3, 4) phasenverschoben ist.

9. Verfahren zum Entkernen eines gegossenen Werkstickes mit zumin-
dest zwei Hammern (2, 3, 4), dadurch gekennzeichnet, dass in einem Schritt i} flr
jeden Hammer (2, 3, 4) eine Schiagfrequenz und in einem Schritt i) eine Phasen-
verschiebung zwischen Schiagbewegungen der zumindest zwei Hammer festge-
legt werden, wobei in einem den Schritten i) — i} zeitlich nachfolgendem Schritt i)
die zumindest zwei Hammer (2, 3, 4) mit der festgelegten Schiagfrequenz und
Phasenverschiebung eine Schiaghewegung ausfuhren und einen in dem Werk-

stiick vorhandenen Kem zertrimmern.

( ZULETZT VORGELEGTE ANSPRUCHE )
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