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9 Verfahren zur Oberflichenbehandlung von Werkstiicken.

@ Es bestand die Aufgabe, fiir die Oberflaichenbearbei-
tung von Werkstlicken unter einem Strahl beschleunigter
Partikel eines Bearbeitungsmittels, wie z. B. Sandstrahlen
ein Verfahren zu finden, bei dem alle Oberflachenbereiche
der zu bearbeitenden Werkstiicke wahrend der Bearbei-
tung von den Partikeln im statistischen Mittel unter alien
denkbaren Winkeln gleichméssig getroffen werden.

Zur Losung dieser Aufgabe wurde erfindungsgemas
vorgeschiagen, eine Schiittung von Werkstlicken allein
oder zusammen mit Hilfskdrpern durch Impulse in stan-

- diger Vibrations- und Umwilzbewegung zu halten und den
< Bearbeitungsstrahl gegen die Oberfliche der in quasi-
flissigem Zustand befindlichen Schiittung zu richten.
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Verfahren zur Oberfli&chenbehandlung
von Werkstilicken

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Oberflichenbe-
handlung von Werkstlicken unter einem Strahl beschleunig-
ter Partikel eines Bearbeitungsmittels, wie z.B. Sand-
strahlen.

Die Oberflachenbearbeitung durch Bestrahlen von Werk-
stlicken mittels beschleunigter Partikel, wird zum Ent-
graten, Entzundern oder zur Erzeugung bestimmter Ober-
flachenstrukturen oder dergleichen angewendet. Es sind

eine Vielzahl von Verfahren bekanntgeworden, die sich bei-
spielsweise nach der Art der verwendeten Bearbeitungsmittel
unterscheiden lassen. Ferner lassen sich die Strahlver-
fahren zur Oberfl&chenbearbeitung danach unterscheiden,
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ob das Werkstiick ruht und der Bearbeitungsstrahl um

das Werkstlick geflihrt wird oder ob mit einem staticni-
ren Strahl gearbeitet wird, dem alle zu bearbeitencien
Flachen des Werkstlicks nacheinander durch Bewegung des-
selben ausgesetzt werden.

Den Bestrahlungsverfahren der letztgenannten Gruppe

haftet ein prinzipieller Nachteil an. Wird eine allsei-
tig gleichmidfBige Oberfliachenbearbeitung des Werkstiicks
verlangt, so missen alle Oberflichenbereiche diesez hin-
sicutlich Dauer, Richtung, Intensitdt usw. vollig gleich-
maBig ausgesetzt werden. Diese Bedingungen werden tei den
gebrduchlichen Verfahren nur mehr oder weniger unvoll-
kommen erfillt. Am einfachsten 188t sich eine gleichmiBige
Oberfldachenbearbeitung durch Strahlen noch bel rotztions-
symmetrischen Werkstlicken durchfiihren, wenn diese in eine
Drehvorrichtung eingespannt und im Bearbeitungsstrzhl ge-
dreht werden. Will man dabeli die Drehvorrichtung nicht
unnotig komplizieren, so steht die Drehachse mit dsr
Ricntung des Bearbeitungsstrahls in einer festen g:so-
metrischen Zuordnung, so dafl die Partikel des Bearsei-
tungsmittels stets auch nur unter einem bestimmten Winkel
auf das Werkstlick auftreffen, Dadurch ist am fertizen Werk-
stlick in der Regel eine bevorzugte Bearbeitungsricxztung
erkennbar, die aus optischen Grinden unerwlinscht szin kann
oder aber keinen befriedigenden Bearbeitungserfolg ergibt.

Bis zu einem gewissen Grade konnen diese Nachteile durch
eine entsprechend kompliziertere Drehvorrichtung ausge-
glichen werden, wobel dem hierflir erforderlichen Aufwand

- melst enge wirtschaftliche Grenzen gesetzt sind. Dzneben

haben alle Verfahren, bei denen das zu bearbeitends Werk-
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stick in eine Vorrichtung eingespannt und relativ zum
Bearteitungsstrahl bewegt wird, den Nachteil, dafl die
Binsvaanstellen unbearbeitet bleiben und dafll zwei- oder

Es ist daher auch schon vorgeschlagen worden, die zu bear-
beitenden Werkstlicke nicht einzuspannen, sondern sie in
einer Trommel oder auf einem Transportband einer Umwdlz-
bewegung zu unterwerfen und dabei dem Bearbeitungsstrahl
auuszusetzen. Diese Verfahren arbeiten jedoch nur dann be-
friedigend, wenn die Werkstiicke in allen drei Dimensionen
etwa zlziche Abmessungen autfweisen, da sich anderenfalls
zwar.zslZufiz eine bevorzugte Umwdlzrichtung der Werkstlicke

t211 was wiederum zu einer bevorzugten Bearbeitungs-
richtung durch den Strahl fihrt. Dieser Nachteil 158t sich
auch nicht dadurch ausgleichen, daB die Werkstiicke zu-
sammen nit Hilfskdrpern umgewdlzt werden, denn die bevor-
zugte Unwdlzrichtung der Werkstlicke ist in erster Linie von
deren Form abh8ngig und kann durch mitumgewdlzte Hilfskor-
per nur in sehr engen Grenzen beeinflufBt werdemu.

Es besteht somit die Aufgabe, flir die Oberflidchenbearbei-
tung von Werkstlicken unter einem Strahl beschleunigter
Partixel eines Bearbeitungsmittels, wie z.B. Sandstrahlen,
ein Verfahren zu finden, beli dem alle Oberfl&chenbereiche
der zu bhearbeitenden Werkstlicke widhrend der Bearbeitung von
den Partikeln im statistischen Mittel unter allen denkba-
ren Winkeln gleichmidfBig getroffen werden. Es muB3 also mit
andersn Worten das Werkstlick dem Bearbeitungsstrahl nach-
einandzr derartig prdsentiert werden, daB auf seiner ge-

"santen Oberfldche eine gleichm#Bige Bearbeitung stattfinden

kann, ohne daB irgendeine Bearbeitungsrichtung bevorzugt
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in Erscheinuné tritt, wodurch zwangsliZufig Teile der
Werkstiickoberflidche entweder zu stark oder zu schwacn
bearbeitet werden.

Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemif vorge-
schlagen, eine Schittung von Werkstlicken allein oder zu-
sammen mit Hilfskdrpern durch Impulse in stindiger Vibra-
tions~ und Umw&lzbewegung zu halten und den Bearbeitungs-
strahl gegen die Oberfliche der in quasi-flissigem Zustand
befindlichen Schiittung zu richten.

Es hat sich herausgestellt, daBl bei einer derartigen Be-
handlungsweise die Werkstlicke unter st&@ndig wechselnder
Richtung und mit Jeweils anderen Oberfl&chenbereiche an
die freie Oberfldche der Schiittung gesplilt werden, so dafB
sie hier in gewlnschter Welse dem Bearbeitungsstrahl mit

 fester Richtung unter sté@ndig wechselnden Winkeln ausge-

setzt werden., Sind die Werkstlicke unempfindlich, so daf
deren gegenseitige Berlihrung wdhrend der Vibratioans- und
Unwdlzbewegung unschiddlich ist, kann die Schiittung sllein
aus Werkstiicken bestehen. Meist wird Jjedoch der "Bearbei-~
tungseffekt" durch die gegenseitige Berlhrung der Werk-
stliicke unerwlinscht sein, so dafl diese zweckmidBigerweise
mit HilfskSrpern zu einer Schiittung gemischt werden.

Dabei ist es mbglich, die HilfskSrper nach Grife, Gewicht
und Menge in der Weise auf die zu bearbeitenden Werkstiicke
abzustimmen, daBl letztere sich in der Schiittung gegenseitig
nicht berithren. Vorzugsweise werden als HilfskOrper die aus
der Gleitschleiftechnik bekannten Chips verwendet. Der
Schiittung kann aufBlerdem ein fllssiges Bearbeitungs- oder
SpUlmittel zugesetzt werden.
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Die Oberfldchenbehandlung nach dem erfindungsgemédfen
Verfahren erfolgt zweckmdfligerweise in einem fiir die
Vibrationsgleitschleiftechnik geeigneten Arbeitsbehdl-
ter, wobei die Oberfl&che der Schittung vollstdndig mit
einer Mehrzahl von Bearbeitungsstrahlen beaufschlagt wird.
Derartige Beh8lter sind mit einem Schwingantrieb ausgerii-
stet, dessen Impulse die Schittung in sté@ndiger Vibra-
tions~- und Umwdlzbewegung halten.

Der Bearbeitungsstrahl kann in an sich bekannter Weise aus
Festkdrperpartikel bestehen. Es kann aber auch ein Ge-

misch aus fllussigen und festen Partikeln verwendet werden.
Die Auftreffgeschwindigkeit der Partikel auf die Schiittungs-
oberfliache liegt vorzugsweise zwischen 100 und 200 m/sec.

Besonders vorteilhaft bei dem erfindungsgeméfien Verfahren
ist, daB Art und Umfang der Oberfldchenbehandlung durch
den Bearbeitungsstranl einerseits und durch die Relativ-
bewegung zwischen Werksticken und Hilfskdrpern in der
Schiittung andererseits, Je flir sich einstellbar und aufein-
ander abstimmbar sind. Mit dem erfindungsgemiBen Verfahren
ist es mdglich, daB alle Oberfléchenbereiche der zu bear-
beitenden Werkstiicke wdhrend der Behandlung dem Bearbei-
tungsstrahl nach Richtung und Intensitit entsprechend dem
Prinzip der idealen Unordnung, villig gleichmifBig ausge-
setzt werden.

Das erfindungsgemidfBe Verfahren kann ferner so ausgefihrt
wverden, dafB3 die gegen die Schiittgutoberfldche gerichteten
Bearbeitungsstrahlen von Dlsen ausgehen, deren Abstand
und/oder Winkelstellung zur Schiittgutoberfliche periodisch

verdnderbar ist.
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Weitere Einzelheiten und Vorteile des Verfahrens, werden

annand der folgenden Ausfihrungsbeispiele ndher erlZutert:

1.

Abgesdgte Rohrstlicke mit einer Linge von etwa 5 cm

und einem Durchmesser von etwa 2,5 cm sollen entgratet,
von Oberflichenoxiden befreit und aufgerauht werden.
Dazu werden sie als Schiittung in einen Bearbeitungs-
beh&lter gegeben, der durch einen Schwingantrieb in
vibrierende Bewegung versetzt wird. Die Schiittung der
Werkstlicke unterliegt dadurch einer Umwdlz- und Férder-
bewegung und verhdlt sich praktisch wie eine Fliissig-
keitsmenge, wobeli stets andere Rohrstiicke in wechseln-
der Ausrichtung an die Oberfldche gesplilt werden. Die
Oberfliche des Beh#lterinhalts wird aus drei Uber dem
Behd8lter angeordneten Strahldiisen etwa 10 Minuten mit
einem Korundgemisch (Partikeldurchmesser 0,1 bis 1,2mm)
bestrahlt., Danach sind die Rohrstlicke fertig bearbeitet
und konnen der Maschine entnommen werden.

WarmgepreBte Messingteile mit einem Stlickgewicht von
etwa 100 g miissen gereinigt und von Oberflichenoxiden
befreit werden. Sie sollen nach der Bearbeitung eiren
feinen, gelben Seidenglanz besitzen. Etwa 50 Liter
dieser Messingteile werden zusammen mit etwa 150 Liter

Porzellankugeln in einen Bezarbesitungshehdlter mit einenm
heie)

gs
Fassungsvermdgen von 250 Lite eingebracht. Die Por-
zellankugeln besitzen keine Schieif- oder Polierwirkung,
sondern dienen lediglich als Hilfskdrper in der Schiittung,
um ein Gegeneinanderschlagen der Messingteile w&Zhrend

der Bearbeltung zu vermeiden. Wie in Beispiel 1 wird die
Schittung aus Werkstlicken und HilfskOrpern einer vibrie-
renden Umw8lzbewegung ausgesetzt und von flnf Uber dem
Bearbeitungsbehidlter angeordneten Strahldlisen mit Glas-

perlen von 0,05 bis 1,0 mm Durchmesser bestrahlt. Die

-7 -
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Strahldiisen sind beweglich angeordnet und werden
periodisch parallel und quer zur Forderrichtung des
Behdlterirnalts gefiihrt. Nach etwa 12 Minuten ist der
Bearbeitungsvorgang beendet. Die Messingteile sind
gereinigt, von Oberflichenoxiden befreit und weisen
den gewilinschten feinen, gelben Seidenglanz auf.

AMuminiurdruckguBteile mit einer Gréfe von etwa

10 x 10 'x 10 cm sollen ent~gratet und mattiert werden,
wobel sich herausgestellt hatte, daB ein Teil der Grate
mit der Ublichen mechanisch-chemischen Oberflichenbe-
arbeitung nicht entfernt werden konnte, da diese sich

im Inneren der Werkstucke und daher nicht erreichbar

fir die SchleifkSrper im reinen Vibrationsgleitschleif-
verfahren befinden. In diesem Fall werden 100 Liter
Werkstiicke mit etwa 400 Liter Schleifmittel, die aus
keramisch gebundenen pyramidenfdrmigen Schleifkdrpern
geringer Schleifwirkung mit einer Kantenlinge von 15 mm
bestehen, in einen Vibrationsbeh8lter mit einem Fassungs-—
vermdgen von 650 Litern eingesetzt. Der in vibrierende
Umw&dlzbewegung versetzte Beh&lterinhalt wird mit acht
Strahldliisen beaufschlagt, die Glasperlen mit einem Durch-
messer voa 0,07 bis 0,11 mm Durchmesser mit einer Auf-
treffgescnwindigkeit zwischen 150 und 200 m/sec. gegen
die Oberilizche der Schlttung strahlen., Auf diese Weise
werden die sonst nicht erreichbaren Innengrate einwand-
frei entfernt. Demgegenliver erfolgt die Entgratung und
Bearbeitung der dufleren Konturen der Werkstlicke haupt-
sdchlich durch die als Hilfskdrper beigegebenen Schleif-
kdrper, dsren Wirkung durch in die Schittung eingebrachte
Reinigungs- oder Spllmittel verstidrkt werden kann. Nach
einer Bezrbeitungsdauer von etwa 20 Minuten sind alle
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duBeren und inneren Grate entfernt und das Werk-
stlick zeigt eine gleichmdfBige mattierte Oberfliche.

Stark verzunderte Stanzteile mit einem Stlickgewicht
von etwa 200 g sollen in kurzer Zeit entgratet und ent-
zundert werden, ohne daBl scharfe, abwasserunfredtiliche
Sduren verwendet werden. 100 Liter dieser Stanzteile
werden mit 100 Liter 20 x 20 mm grofBen zylindrischen,

: keramisch gebundenen Schleifkérpern starker Schleifwir-

kung in einen 250 Liter fassenden ringférmigen Vibra-
tionsbeh8lter gegeben. Der Schwingéntrieb ist so einge-
stellt, daB cie Schiittung im Beh#lter einen Umlauf in
etwa 5 Minuten zuriicklegt. Aus acht beweglich angeordne

ten Strahldisen wird die einer vibrierenden Umwilzbewe-
gung unterworfene Schiittung mit Korund der KorngrdBe 0,5
bis 1 mm bestrahlt. Die Auftreffgeschwindigkeit liegt

in diesem Fall zwischen 100 und 150 m/sec. Die Bearbei-
tung der Verkstlicke ist in einem Beh&dlterumlauf beendet,
so daB kontinuierlich gearbeitet werden kann. Die Werk-
sticke werden am untersn Ende des ringfdrmigen, schrau-
benftrmig ansteigenden Bearbeltungsbehdlters eingegeben
und wdhrend der Bearbeitung zum hdher liegenden Behdlter-
ende transportiert, wo sie liber ein Sieb ausgetragen
werden, wihrend die Schleifk&Srper durch das Sieb in den
darunter liegenden Beh#lteranfang zurilickfallen und fir
die Bearbeitung weiterer Werkstlicke zur Verfligung stehen.
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Verfahren zur Oberfl8chenbehandlung von Werkstiicken
unter einem Strahl beschleunigter Partikel eines
Bearbeitungsmittels, wie z.B. Sandstrahlen, dadurch
gekennzeichnet, daf eine Schiittung von Vierkstlicken
allein oder zusammen mit HilfskSrpern durch Impulse
in sténdiger Vibrations- und Umwdlzbewegung gehalten
werden und daf3 der Bearbeitungsstrahl gegen die
Oberfldche der in quasi-fllissigem Zustand befind-
lichen Schiittung gerichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB die Hilfskdrper nach GroBe, Gewicht und Menge in
der Weise auf die zu bearbeitenden Werkstiicke abge-
stimmt sind, daB letztere sich in der Schittung gegen-
seitig nicht berlihren.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als HilfskSrper aus der Gleitschleif-
technik bekannte Chips verwendet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dal der Schilttung auBerdem ein fllissi-
ges Bearbeitungs- oder Splilmittel zugesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis &, dadurch
gekennzeichnet, daB die Oberfldchenbehandlung in einem
fiir die Vibrationsgleitschleiftechnik geeigneten Ar-
beitsbehZlter erfolgt und dafl die Oberfldche der
Schittung vollstdndig mit einer Mehrzahl von Bearbei-
tungsstranlen beaufschlagt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dafl der Bearbeitungsstrahl aus Fest-
k8rperpartikeln besteht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daf3 der Bearbeitungsstrahl aus einem

Gemisch aus fliissigen und festen Partikeln besteht.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dafB die Auftreffgeschwindigkeit der

Partikel auf die Schiittungsoberfliche zwischen 100
und 200 m/sec. liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daf Art und Umfang der Oberflichenbe-

handlung durch den Bearbeitungsstrahl einerseits und
durch dis Relativbewegung zwischen Werkstiicken und
Hilfskorpern in der Schiittung andererseits je fUr sich
einstellbar und aufeinander abstimmbar sind.

Verfaehren nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch

gekennzeichnet, dafl3 alle OberflZchenbereiche der zu

bearbeltenden Werkstilicke widhrend der Behandlung dem
Bearbeitungsstrahl nach Richtung und Intensit&t ent-
sprechend denm Prinzip der idealen Uncordnung villig

gleichm&Big ausgesetzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch

gekennzeichnet, daB die gegen die Schiittgutoberfliche
gerichteten Bearbeitungsstrahlen von Dlsen ausgehen,

deren Abstand und/oder Vinkelstellung zur Schiittgut-

oberfldche periodisch gedndert wird.
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