Europaisches Patentamt

0’ European Patent Office

Office européen des brevets

©)

@ Anmeldenummer: 79200093.7

@ Anmeldetag: 26.02.79

0 004 106
A1l

(9) Verdffentlichungsnummer:

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ m.cz B 24 C 3/12

Prioritat: 04.03.78 DE 2809376
07.02.79 DE 2904551

Verdffentlichungstag der Anmeldung:
19.09.79 Patentblatt 79/19

Benannte Vertragsstaaten:
BE CH DE FR GB IT LU NL SE

() Anmelder: METALLGESELLSCHAFT Aktiengesellschaft
Reuterweg 14
D-6000 Frankfurt am Main 1(DE)

Erfinder: Scheiber, Werner, Dr.
Fichardstrasse 53
D-6000 Frankfurt am Main(DE)

@ Erfinder: Aalrust, Per Otto
Kesselhutweg 6
D-6100 Darmstadt(DE)

Vertreter: Fischer, Ernst, Dr.
Reuterweg 14
D-8000 Frankfurt am Main 1(DE)

) @ Kontinuierliches Verfahren und Vorrichtung zur Oberflichenbehandiung von Endlosformkdrpern.

EP 0 004 106 A1

@ Bei einem Verfahren und einer Vorrichtung zur kbgtinui-
erlichen Oberflachenbehandlung von Endlosformkorpern
mit Strahimittein, vorzugsweise Korund oder Quarzsand,
fuhrt man den Endlosformkorper (1) zur Strahlbehandlung
zwecks Vermeidung von Staub oder Larm durch einen
gekapselten Behalter (2), in welchem das Strahimitte! (6)
durch aufstromendes Gas als.Wirbelschicht in Schwebe
gehalten wird. Innerhalb der Wirbelschicht sind auf die Ober-
flache des durchgefuhrten Endlosformkorpers gerichtete
Dusen (10) angeordnet, aus denen ein feiner Gasstrom mit
hohem Druck gepresst wird, wobei bei nur geringer Rauh-
tiefe eine grosse Oberflachenvergrosserung erzielt wird.
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Kontinuierliches Verfahren und Vorrichtung zur Oberfldchenbehandlung
von Endlosformkdrpern

Die Erfindung betrifft ein kontinuierliches Verfahren und eine Vorrich-
tung zur Oberflidchenbehandlung von Endlosformkérpern mit Strahlmit-

teln, vorzugsweise Korund oder Quarzsand,

Es ist bekannt, dafl zur Verbesserung der Haftung von Anstrichen und
Kunsistoffiiberziligen die zu beschichienden Flachen gereinigt werden
miissen., Eine besonders griindliche Reinigung wird durch das sogenann-
te Strahlen erreicht, wobei Sand, Korund oder Stahlkies auf die zu rei-

nigenden Flichen unter Druck aufgeschleudert werden,

Das Aufschleudern des Strahlmittels erfolgt meist in sogenannten
Druckluft-Trockensirahlkabinen, wobei das An- und Abstellen durch
FuBventil und der Strahlmitielwechsel durch Handgriff erfolgt, Diese

Anlagen sind insbesondere zum Reinigen gréflerer Teile geeignet,
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Eine weitere Methode besteht darin, das Strahlgut mittels schnell r-ds-
render Schaufelrider auf die Werkstiicke zu schleudern, Diese Schauizi
rider kénnen pro HMinute 100 bis 200 kg Strahlmitiel mit einer Gesconwii.-
digkeit von 70 bis 80 m/sec auf die zu reinigenden Oberflichen schleu-
dern (Metalloberfliche 23, (1969) 262 - 265).

Zur schnellen Auflenentzunderung von Rohren ist eine Anlage vorge-
schlagen worden, deren Kopfende aus einer luftleeren Kammer besie:n:
und deren Saugkopf mit einem Schleifmittelbeh&lier verbunden ist, Tse
in dem Kopi erzeugte Vakuum 1481 das Schleifmittiel gleichméfig aus
diesem Behilter flieflen, durch eine Anzahl von Diisen tritt es, mittels
Prefluft, in die Kammern ein (Metalloberfliche 22, (1968) 344/343),

Ferner ist ein Verfahren zur schnellen Reinigung von Werksiiicken &z
Wirbelbett bekannt, wobei Sand durch Prefluft aufgewirbelt und Rick-
stdnde aus der Fertigung, wie Ole, Fette, bei Temperaturen bis zu
450°C entfernt werden, Die Temperatur des Beties kann konsiant geha’-
ten werden und das Verfahren arbeitet automatisch (Metalloberfldche 290,
(L976) 495).

Durch diese Verifahren ist es mdglich, fett-, zunder- und ros*ireie
Oberflichen nach DIN 18 364 Entrostungsgrad 3 zu erreichen, Es ge-
lingt aber nur eine relativ grobe Aufrauvhung mit m&Biger Oberflichen-
vergroflerung, Weiter haben die genannten Verfahren den Nachteil, daf
sie sich aufgrund starken L&rms und schwer zu beherrschender Staub-
entwicklung umweltbeldstigend auswirken, Auch werden bei nach diesem
Verfahren arbeitenden Anlagen alle diejenigen Teile, die mit dem
Strahlmittiel in Beriihrung kommen, einem exirem hohen Verschleify aus-
gesetzti und damit einer laufenden Selbstzerstérung unterworfen, Dies
gilt insbesondere fiir Schlduche und Strahldiisen bei mit Trigergas ar-
beitenden Anlagen und fiir die Schleuderréider bei mechanisch arbeiten-

den Vorrichtungen,
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Die unter Anwendung von Vakuum oder bei héherer Temperatur arbeiten-
Aden Verfahren oder Vorrichtungen haben den zusétzlichen Nachteil, daB

sie genau iberwacht werden miissen und eine hohe Investition erfordern,

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, diese und andere Nachteile zu
vermeiden und Endlosformkérper, z,B. Rohre oder Drihte durch eine
Strahlbehandlung mit geeigneten Strahlmitteln so in kontinuierlicher Wei-
se vorzubehandeln, dafl die Oberflidche entzundert, entrostet und entfet-

tet, sowie aufgerauht wird,

Dabei soll im Hinblick darauf, daf die Endlosformkorper einer nachtrig-
lichen Beschichtung mit Kunsistoffen, Lacken oder aber metallischen
Materialien unterworfen werden, nur eine sehr geringe Rauhtiefe aber

eine sehr grofle Oberflichenvergréfierung erzielt werden,

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&f dadurch geldst, da man den End-
losformkdrper zur Strahlbehandlung durch einen gekapselten Behdlter °
fithrt, in welchem das Strahlmittel durch aufstromendes Gas als Wirbel-
schicht in Schwebe gehalten wird und dafi man innerhalb der Wirbel-
schicht auf die Oberfldche des durchgefithrten Endlosformkorpers ge-
richtete Diisen anordnet, aus denen ein feiner Gasstrom mit hohem

Druck geprefit wird,

Bevorzugt ordnet man die Diisen ringférmig an,

Als aufstrémendes Gas kénnen im Rahmen der Erfindung Inertgase ver-

wendet werden, Vorzugsweise wird jedoch Luft eingesetzt.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kann an-
stelle eines Endlosformkdrpers ein prismatischer, vorzugs-

welse rotationssymmetrischer, Formkdrper zur Strahlbehand-
lung eingesetzt werden.
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Eine zur Durchfiihrung der Erfindung geeignete Vorrichtung
ist gekennzeichnet durch ein Wirbelbett 2, durch Schleusen
9a und 9b zur Durchfithrung des zu behandelnden Endlosform-
kdrpers 1, durch ein Gebldse 5 zur Zufihrung von Gasen in
den Unterteil 3 des Wirbelbettes 2, durch eine Drucklei-
tung 7 zur Zufiihrung von Gasen, durch Ventile 8a und 8b ux
durch die im Innern des Wirbelbetts 2 angeordneten Dissn 10,
durch eine Gasaustrittsleitung 11, einen Abscheider 12 zur
Trennung von Gas und Strahlmittel mit einer Rilickflhrung des
Strahlmittels {iber eine Schleuse 18 in das Wirbelbett 2 und
eine Ableitung 13 fiir das Feinkorn in einen weiteren ALschei-
der 14 und einen Vorratsbehilter 16 flir frisches Strahimit-
tel mit Schleuse 19 zur Zufihrung des Strahlmittels in das
Wirbelbett 2.

Wird die erfindungsgemifBe Vorrichtung zur Strahlbehandlung
von prismatischen oder rotationssymmetrischen FormkSrperzn
anstelle von Endlosformkdrpern eingesetzt, so ist sie zweck-
mdBig noch mit Halterungen 20 und 21 sowie mit einem zUuhn-
rungswagen 22 ausgestattet.

Die Vorteile des erfindungsgemidfien Verfahrens und der Vor-
richtung bestehen insbesondere darin, daB es moglich ist,
eine starke OberflichenvergrtBerung nur bei geringer Holhe-
tiefe des gestrahlten Werkstilickes zuerreichen, ohne da5 eine
Unweltbelidstigung durch Staubentwicklung oder durch Liarm ein-

tritt.

Ein wesentlicher weiterer Vorteil ist, daB kein nemnnenswer-
ter VerschleifBl an einzelnen Teilen der Anlage auftritt und
daB das erfindungsgemdfBe Verfahren und die Vorr.chtung
gegeniiber den zum Stand der Technik gehdrendern Prozessen und
Anlagen einen wesentlich geringeren Energisverbrsuch auf-
welsen.
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Arbeitsweise des erfindungsgem&fBen Verfahrens und der Vorrichtung

Die erfindungsgemé&fe Vorrichtung besteht aus einem FlieBbett 2, durch
welches der zu strahlende Endlosformkérper 1 durch zwei Schleusen 9a
und 9b hindurchgefiihrt wird, Durch ein Geblédse 5 wird in den vom Flief-
bett 2 abgetirennten Unterkasten 3 Gas, z,B. Luft eingeprefit. Dieses
durchstrémt die porése, gasdurchlédssige Schicht 4, bestehend aus Fil--
tertuch oder Metallfritte und bildet mit demim Flieflbett 2 vorhandenen
Strahlgut 6 eine Wirbelschicht aus, Durch die Druckleitung 7 wird iiber
die Ventile 8a und 8b Gas in das FlieBbett 2 durch die Schleusen 9a und

9b gedriickt und damit ein Austreten von Strahlgut vermieden, Aus der

Druckleitung 7 wird Prefigas aus den Dijsen 10 zugefﬁhx—'i und aus diesen
mit hohem Druck auf die Oberfliche des Endlosformkérpers 1 aufgebla-
sen, wobei kontinuierlich Strahimittel vom Gasstrahl mitgerissen wird,
Uber die Gasaustrittsleitung 11 wird Gas und Strahlmittel dem Zyklonab-
scheider 12 zugefihrt, Nach Abscheidung des Grokorns im Zyklon 12
wird dieses iiber die Schleuse 18 wiederum in das Flieflbett 2 zuriickge-
leitet, Uber die Leitung 13 wird das Gas mit dem Feinkorn des Strahl-
mittels im Zyklonabscheider 14 zugefithrt und aus diesem, nach Abschei-
dung des Feinkornanteils, Uber das in ihn eingebaute Kerzenfilter 15 ins
Freie abgeblasen, Der Feinanteil wird aus dem Boden des Feinabschei-
ders 14 absatzweise fiber das Bodenventil 17 entleert. Das verbrauchte
Strahlmittel wird aus dem Strahlmittelsilo 16 {iber die Strahlmittel-
schleuse 19 ergénzt und dem Fliefibett 2 zugefiihrt,

Ausfithrungsbeispiel 1

Ein kontinuierlich aus verformbarem Stahlband hergestelltes Stahlrohr
der Dirﬁension 16 x 1,5 mm nach DIN 2394 mit einer Geschwindigkeit
von 100 m /min aus der Rohrschweiffmaschine kommend, wird als End-

losformkorper kontinuierlich durch das FlieBhett 2 der erfindungsgemé-
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fen Vorrichtung gefiihrt, In diesem befindet sich als Strahigut Xorunx
der Kérnung 0,2 mm. Durch sechs ringférmig angeordnete Preflufidi-
sen 10 wird Preflluft von 6 atii in feinem Strahl mit einem Abstand vor
15 mm zur Oberfldche des durchgefithrten Endlosformkoérpers 1 mit

Prefiluft aufgeblasen, Die Diisen haben einen Durchmesser von 0,5 mum:

Durch die erfindungsgemé&fBe Behandlung wird eine zunder-, rost- una
fettfreie Oberfldche nach DIN 18 364 Entrostungsgrad 3 erzielt, die
eine mittlere Oberfldchenrauhigkeit von 0,004 mm aufweist. Dabeiwird
eine 42-fache Oberflichenvergréfierung erreicht. Es tritt keine Staub-
beldstigung auf. Die Lirmbeldstigung betrégt 20 dB(A). Der Prefluft-
verbrauch liegt bei 12 m® /Stunde.

Vergleichsbeispiel 1

Das im Ausfithrungsbeispiel angefithrte Stahlrohr wird durch eine Xu.n-
mer, in welche als Strahlgut zerkleinerter Klaviersaitendraht der Kor-
nung 0,8 mm durch vier Schleuderréder auf den zu behandelnde:x
Endlosformkdrper auigeschleudert wird, unter sonst gleichen Bedingun-

gen gefithrt,

Es wird eine zunder-, rost- und fettfreie Oberfliche nach. DIN 18 334
Entrostungsgrad 3 erzielt, die eine mittlere Oberflichenrauhigkeit von
0,055 mm aufweist, Dabei wird eine 18-fache Oberfldchenvergréferung

erreicht. Die Lirmbelédstigung betrégt 96 dB(A) im Abstand von einem
Meter,
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Vergleichsbeispiel 2

Das im Ausfithrungsbeispiel angefithrte Stahlrohr wird durch eine
Strahlkammer geftihrt, in der aus vier Strahldiisen Korund der Kérnung

0,8 mm mit Prefluft von 6atii als Trégergas aufgeblasen wird.

Es wird eine zunder-, rost- und fe.ttfreie Oberfldche nach DIN 18 364
Entrostungsgrad 3 erzielt, die eine mittlere Oberflichenrauhigkeit von
0,04 mm aufweist. Es wurde eine 25-fache Oberflédchenvergrétferung
erreicht. Die Lirmbeldstigung .betrug - ' : in einem Meter Ab-
stand vom zu sirahlenden Korper 104 dB (A) , =, Der Verbrauch an
Prefluft betrégt 500 m3 pro Stunde. Eine erhebliche Staubbeldstigung

-

148t sich nicht ausschliefien. /

Ausfihrungsbeispiel 2

In Fig. 2 ist das erfindungsgemife Verfahren in seiner Ab-
wandlung fﬁr-rotationssymmetrische Formkdrper dargestellt.,
In den Unterteil 3 des Wirbelbettes 2 wird Luft eingeprefit
und dadurch das Strahlgut im Wirbelbett 2 in Schwebe gehal-
ten. In die Halterung 20 ist eine Druckwalze, wie sie fir
Offset-Druckmaschinen als Farbverreibewalzen Verwendung
finden, eingespannt und wird durch eine geeignete Einrich-
tung in gleichm#Bige Rotationsbewegung versetzt. Durch die
Druckleitung 7 wird PreB8luft in die Schlitzdiise 10 gedrlickt
und bl&dst mit hoher Geschwindigkeit auf die Oberfldche der
rotierenden Walze, wobeli erfindungsgemif Strahlgut mitgeris-
sen wird, Die erzielte Oberflichenrauhigkeit entspricht der .
des Ausfiihrungsbeispiels 1.
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Ausfiihrungsbeispiel 3

Hier wird in eine Halterung 21 ein prismatischer Wellen-
kdrper eingesetzt und eine dem Querschnitt des prismati-
schen Korpers entsprechende Ringdlise 10, welche durch eine
flexible Druckleitung 7 mit PreBluft versorgt wird, durch
einen Flihrungswagen 22 Uber den Formkdrper gezogen.

Das Strahlergebnis entspricht dem des Aﬁsfﬁhrungsbei-
spiels 1.
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Patentansosriche

Kontinuierliches Verfahren zur Oberfldchenbehandlung
von Endlosformkdrpern mit Strahlmitteln, verzugsweice
Korund oder Quarzsand, dadurch gekennzeichnet, dafl ..z
den EndlosformkSrper zur Strahlbehandlung durch einern
gekapselten Behdlter flihrt, in welchem das Strahlimittel
durch aufstrtmendes Gas als Wirbelschicht in Schweh®=
gehalten wird, und dafl man innerhalb der Wirbelschicnt
auf die Oberfliche des durchgefiihrten Endlosiormkdr-
pers gerichtete Disen anordnet, aus denen ein feiner
Gasstrom mit hohem Druck gepre8t wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
man die Disen ringformig anordnset.

Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekenn-

.zeichnet, daB man als aufstrmendes Gas Luft verwende=:.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dal man
anstelle eines Endlosformkdrpers einen prismatischen,
vorzugswelse rotationssymmetrischen, Formkdérper zur
Strahlbehandlung einsetzt.

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach den
Anspriichen 1 bis 4, gekennzeichnet durch ein Wirbel-
bett (2), durch Schleusen (92 und 9b) zur Durchfithrung
des zu behandelnden Endlosformkdrpers (1), durch ein
Geblise (5) zur Zufithrung von Gasen in den Unterteil (3)
des Wirbelbetts (2), durch eine Druckleitung (7) zur Zu-
fﬁhrung von Gasen, durch Ventile (8a und 8b) und durch
die im Innern des Wirbelbetts (2) angeordnetenDiisen (10),
durch eine Gasaustrittsleitung (11), einen Abscheider
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(12) zur Trennung von Gas und Strahlmittel mit einer
Riickfilhrung des Strahlmittels iiber eine Schleuse (18)
in das Wirbelbett (2) und eine Ableitung (13) fiir das
Feinkorn in einen weiteren Abscheider (14) und einen
Vorratsbehdlter (16) fiir frisches Strahlmittel mit
Schleuse (19) zur Zufiihrung des Strahlmittels in das

Wirbelbett (2).

o
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