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Pannmitte| erreicht.

Eine Ausgestaltung der Erﬁndung besteht
darin, dass dag Gussteijj auf einer
Transportpalette inden Spannrahmen

Die vorteilhafte Anordnung der
Ausschlagvorrichtung und der Drehvorrichtung in
einer scha"démmenden Kabine gewiahrleistet
neben dem Schallschutz auch eine Staubarme

ung
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Die Erﬁndung ist in den beih‘egenden
Zeichnungen beispielsweise, vereinfachs
dargestel|t und hachfolgeny beschrieben.

Es zeigen:

Fig. 1 einen Léngsschnitt der
erfindungsgeméssen Emrichtung

Fig. 2 einen Schnitt entlang der' Linien 1)-y von
. . . d



Gussteil 50 ist der Spannarm 26a gegen die
Federkraft mittels einer am Gestell 20 befestigten
Betatigungseinrichtung 27 vom Gussteil 50
abhebbar. Die Federkraft wird vorzugsweise
durch eine Torsionsfeder 28 erzeugt. Die
Betatigungseinrichtung 27 ist vorteilhafterweise
ein pneumatisch oder hydraulisch
beaufschlagbarer Zylinder, dessen Kolbenstange
29 gegen einen Hebel 30 des Spannarmes 26a
driickbar ist und wahrend der Rotation des
Rahmens 22 in eine ganz zuriickgefahrene
Steliung gebracht wird. Durch eine motorisch
angetriebene Rolle 21 oder eine andere
Antriebseinrichtung wird das im Rahmen 22
eingespannte Gussteil 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
gewibhrleistet. Der erste Hubtisch 7 bildet
gleichzeitig die Beladestation 17 fiir die
Transportpaletten 9. Die hier von z. B. der
Auspackstation zugefiihrten Gussteile 50 werden
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 Einrichtung sind die Gussteile 50
Zylinderblécke von Motoren, wobei die als
Zapfen 19 ausgebildeten Teile in den
Zylinderbohrungen zu liegen kommen. Die
Zapfen 19 konnen je nach Abmessungen der zu
entkernenden Zylinderblocke mit
unterschiedlicher vorbestimmter Distanz in die
Transportpaletten 9 eingesteckt werden.

Die beladenen Transportpaletten 9 werden
mittels des unteren Rollenganges b durch eine
verschliessbare Kabinenéffnung in die
Ausschlagstation 1 gebracht, in welcher die
Kerne mittels den indirekt auf das Gussteil
wirkenden Stossen des Schiaghammers 13, wie
bereits beschrieben, zerschlagen bzw. gelockert
werden.

Nach dem Ldsen des Spannmittels 16 und
Anheben der Transportrollen 15 wird die
Transportpalette 9 mit dem Gussteil 50 in die
Drehvorrichtung 2 gerolit, wo, wie bereits
beschrieben, die Hohlrdume des Gussteiles durch
dessen Rotation entleert werden. Das nun
volisténdig entkernte Gussteil 50 wird nun auf der
Transportpalette 9 mittels den Rollen ba 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
Transporteinrichtung zugefiihrt. Die leere
Transportpalette wird mittels des Hubtisches 8
bis auf die Hohe des oberen Rollenganges 6
angehoben und durch die Kabine 4 bis zum
ersten Hubtische 7 transportiert. Innerhalb der
Kabine 4 werden die Transportpaletten 2. B.
mittels Druckluft und/oder Biirsten gereinigt. Die
auf den Hubtisch 7 gerolite Transportpalette wird
dann auf die Hohe des unteren Rollenganges 5
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abgesenkt und kann dort mit einem weiteren
Gussteil beladen werden.

Der gesamte Durchlauf erfolgt taktweise und
automatisch, wobei sich jeweils gleichzeitig eine
Transportpalette 9 mit Gussteil 50 in der
Ausschlag orrichtung 1 und in der
Drehvorrichtung 2 befinden und mindestens vier
weitere Transportpaletten 9 im Umlauf geméass
Fig. 1 sind.

Patentanspriiche

1. Einrichtung zum Entkernen von Gussteilen
wie z. B. Zylinderblocken mittels mindestens
eines Schlaghammers (13}, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schlaghammer (13) auf
einen, das Gussteil (50) haltenden Spannrahmen
(12) einwirkbar angeordnet ist.

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

3. 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 einen Quertréger (14) des Spannrahmens (12)
absenkbar und gegen diesen spannbar ist.

4. Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass der
Spannrahmen (12) in einem ortsfesten Gestell
(10} gefiihrt vertikal verschiebbar ist und dass der
Schlaghammer (13) von unten an dem Quertrager
(14) des Spannrahmens (12) angreift.

5. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass an dem Gestell (10) fiir den
An- und Abtransport der Transportpaletten (9)
absenkbare Transportrollen (15) angeordnet sind.

6. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transportpaletten (9) mit dem Gussteil (50)
anschliessend nach dem Ausschlagen in eine
Drehvarrichtung (2) zum Entleeren des in den
Hohlrdumen gelockerten Kernsandes bringbar
sind.

7. Einrichtung nach anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Drehvorrichtung (2)
einen um eine horizontale Achse {23) rotierbaren
Rahmen (22) aufweist, an welchem
Transportrollen (25) fiir die Transportpalette (9)
und eine Spannvorrichtung (26) angeordnet sind.

8. 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 Betétigungseinrichtung (27)
in der Beschickungsanlage vom Gussteil
abhebbar ist.

9. Einrichtung nach den Anspriichen 5 und 7,



dadurch gekennzeichnet, dass die angehobenen
Transportrollen (15) im Gestell (10) und die
Transportrollen (25) in der Drehvorrichtung (2) mit
weiteren Rollen (5a) einen von einer
Beladestation (17) zu einer Entiadestation (18)
fihrenden unteren Rollengang (5) bilden, und ein
oberer Rollengang (6) liber Hubtische (7, 8) fir
die Rickfihrung der Transportpaletten (3) mit
dem unteren Rollengang (5) wirkverbunden ist.

10. Einrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Ausschlagvorrichtung (1) und die
Drehvorrichtung (2) in einer larmddmmenden
Kabine (4) angeordnet sind.

Claims

1. Apparatus for the core removal of castings,
such as e.g. cylinder blocks, by means of at least
one sledge hammer (13), characterized in that the
sledge hammer (13) is arranged so as to act on a
clamping frame (12} securing the casting (50).

2. Apparatus according to claim 1,
characterized in that the clamping frame (12) has
at least one fixing means (16), preferably a
hydraulic cylinder, which is arranged on the side
of the fixing frame (12) facing sledge hammer
(13).

3. Apparatus according to one of the claims 1
or 2, characterized in that in fixed position on a
transportation pallet (9), casting (50) can be
introduced into the clamping frame (12), pallet (9)
being lowerable onto a transverse beam (14) of
frame (12) and can be secured against the same.

4. Apparatus according to one of the ¢claims 1
to 3, characterized in that the clamping frame (12)
is vertically displaceably guided in a fixed base
(10) and that the sledge hammer (13) acts from
below on the transverse beam (14) of clamping
frame (12).

5. Apparatus according to claim 4,
characterized in that lowerable conveying rollers
(15) are provided on base (10} for conveying in
and out the transportation pallets {9).

6. Apparatus according to one of the claims 1
to b, characterized in that following knocking out,
the transportation pallets (9) with casting (50) can
be brought into a turning mechanism (2) for
emptying the core sand loosened in the cavities.

7. Apparatus according to claim 6,
characterized in that turning mechanism (2) has a
frame (22) rotatable about a horizontal axis (23)
and on which are arranged conveying rollers (25)
for transportation pallet (9) and a clamping
device (26).

8. Apparatus according to claim 7,
characterized in that the clamping device (26) has
a clamping arm {26a) which can be pressed by
spring tension against the casting (50) and which
can be raised from the latter by a fixed actuator
(27) in the charging or loading plant.

9. Apparatus according to claims b and 7,
characterized in that the raised conveying rollers
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(15) in base (10) and conveying rollers (25) in
turning mechanism (2) with further rollers (5a)
form a roller train (5) leading from a loading
station (17) to an unloading station (18) and an
upper roller train (6) is operatively connected via
lifting tables (7, 8) for tie return of the
transportation pallets (9) to the lower roller train
(5).

10. Apparatus according to one of the claims 6
to 9, characterized in that a knocking out device
(1) and the turning mechanism (2) are placed in a
noise-insulating cabin (4).

Revendications

1. Dispositif de dénoyautage dé pieces coulées
telles que des blocs-cylindres par exemple, a
I'aide d’au moins un marteau de percussion (13),
caractérisé en ce que le marteau de percussion
(13) est disposé de maniére & pouvoir agir sur un
cadre de serrage (12) maintenant la piéce coulée
(50).

2. Dispositif selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le cadre de serrage (12)
présente au moins un moyen de serrage {16), de
préférence un vérin hydraulique, qui est placé sur
le co6té du cadre de serrage (12) opposé au
marteau de percussion (13).

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2,
caracterisé en ce que la piéce coulée (50) peut
étre introduite dans le cadre de serrage (12) en
étant fixée sur une palette de transport (9), la
palette de transport (9) pouvant étre abaissée sur
un support transversal (14) du cadre de serrage
(12) et serrée contre ce dernier.

4. Dispositif selon I'une des revendications 1 a
3, caractérisé en ce que le cadre de serrage (12)
est déplacable verticalement avec guidage dans
un bati {10) fixe et en ce que le marteau de
percussion (13) agit par le bas sur le support
transversal (14) du cadre de serrage {12).

5. Dispositif selon la revendication 4,
caractérisé en ce que des galets transporteurs
(15) pouvant étre abaissés pour I'amenée et
I'évacuation des palettes de transport (9), sont
disposés sur le bati {10).

6. Dispositif selon I'une des revendications 1 &
5, caractérisé en ce que les palettes de transport
(9) comportant la piéce coulée (50) peuvent étre
amenées aprés le décochage dans un dispositif
de rotation (2) destiné a vider le sable des noyaux
désagrégé dans les cavités.

7. Dispositif selon la revendication 7,
caractérisé en ce que le dispositif de rotation (2)
présente un cadre (22) pouvant effectuer une
rotation autour d’un axe horizontal (23) et sur
lequel sont placés des galets transporteurs (25)
pour les palettes de transport (9) et un dispositif
de serrage (26).

8. Dispositif selon la revendication 7,
caractérisé en ce que le dispositif de serrage {26)
présente un bras de serrage (26a) pouvant étre
pressé contre la piéce coulée (50) par la force



d’un ressort et pouvant étre levé de la piéce
coulée dans l'installation de chargement par un
dispositif fixe de manoeuvre (27).

9. Dispositif selon les revendications 5 et 7,
caractérisé en ce que les galets transporteurs
eleves (15) dans le bati (10) et les galets
transporteurs (25) dans le dispositif de rotation
(2) forment avec d’'autres galets (5a) un chemin
inférieur de galets (5) allant d’une station de
chargement (7) & une station de déchargement
(18), et un chemin supérieur de galets (6) est relié
activement au chemin inférieur de galets (5) par
lintermédiaire de tables élévatrices (7, 8) pour le
retour des palettes de transport (9).

10. Dispositif selon I'une des revendications 6 a
9, caractérisé en ce qu’un dispositif de
décochage (1) et le dispositif de rotation (2) sont
placés dans une cabine insonorisante (4).
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