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@ Verfahren und Einrichtung fiir die Regelung kontinuietlicher Durchlaufstrahlmaschinen.

@ Die Durchlaufgeschwindigkeit der Werkstiicke im Strahi-
raum und/oder der Strahlmitteldurchsatz wird abhangig von
der pro Zeiteinheit zu strahlenden Werkstiicke geregelt. Die
dafiir erforderliche Einrichtung weist eine an der Strahlkam-
mer {1} oder an der Zufthreinrichtung (2) angeordnete
Messeinrichtung (9,9) zur Messung der zugefUhrten Wer-
kstiicke (5) auf, welche Gber einen Messumformer {10) mit
einem Regelkreis (11) fir die Verdnderung der Durchlaufge-
schwindigkeit der Werkstticke (5) und/oder mit einem Regel-
+kreis (12} fUr die Verdnderung des Strahimitteldurchsatzes
bei dem Schleuderrad (4) wirkverbunden ist.
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Verfahren und Einrichtung fir die Regelung

kontinuierlicher Durchlaufstrahlmaschinen >

Die Effindung betrifft ein Verfahren und eine Einrichtung
fir die Regelung von kontinuierlich arbeitenden Durchlauf-
Strahlmaschinen mit einem zeitlich unterschi;aiichen Durch-
satz von trommelf&higen Werkstlcken, insbesondere fiir

Durchlauf-Trommelstrahlmaschinen mit Schleuderriddern.

Es sind verschiedene Arten von kontinuierlich arbeitenden
Durchlauf;Strahlmaschinen bekannt, welche fiir allseitig
zu strahlénde, trommelfahige Werkstilicke Verwendung fin-
den, wobei fiir den Transport der Werkstiicke durch die
Strahlkammer z.B. Plattenbinder mit Wendeeinrichtungen
oder stufenfdrmige Schwingfdrderer Verwendung finden.
Vorzugsweise werden jedoch derartige Maschinen als Durch-
lauf-Trommeistrahlmaschinen mit einer rotierenden (z.B.

DE-PS 109 648) oder schwenkenden Trommel (DE-0S 24 24 086)

-als Strahlkammer ausgefihrt. Der Vorschub filir die Werk-

_stlicke wird durch in der Trommel angeordnete F&rderschnek-

ken oder durch in F&rderrichtung geneigte oder/und konische
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Trommeln erreicht; Bekannt sind auch Durchlauf-Strahl-
maschinen mit einer Zu~ und Abflihrtrommel und einer in
der Strahlkammer angeordneten Bandmulde zur Umwdlzung der
Werkstiicke (DE-0S 20 16 429).

Bei all diesen kontinuierlichen Durchlauf-Strahlmaschinen
treten im Betrieb grosse Unterschiede im zulaufenden
Mengenstrom auf, so dass in kurzer Folge unterschiedliche
Mengen verschiedenartiger Werkstilicke gestrahlt werden miis-
sen, z.B. im direkten Anschluss an automatischen Form-

und Giessanlagen, oder dass Stdrungen in den vorhetgehehden
Bearbeitungsstufen entstehen. Diese zu erwartenden Durch-
fluss-séﬂggﬁkungéﬁ k&nnen erfahrungsgemiss im Verh&ltnis
von 1:20 auftreten oder der Zufluss kann zeitweise auf
Null absinken. Wird die Einstellung der Strahlmaschine
solchen Durchsatzunterschieden nicht angepasst, besteht
die Gefahr, dass entweder die Werkstlicke tiber~ oder unter-
strahlt werden, oder dass lUbermi#ssiger Verschleiss an den
Maschinenteilen wie z.B. Schleuderrdndern uﬁE~Schutzaus-
kleidungen bzw. unnétiger Strahlmittelverbrauch auftritt,

das heisst, unwirtschaftlich gearbeitet wird.

Der vorliegenden Erfihdungrliegt daher die Aufgabe zugrunde,

' ein Verfahren und eine dazu erforderliche Einrichtung zu

schaffen, mittels welchen die Betriebsbedingungen von
kontinuierlichen Durchlauf-Strahlmaschinen automatisch

dem jeweiligen Werkstlick-Durchsatz angepasst werden.

Zur Ldsung dieser Aufgabe sind die im kennzeichnenden Teil
des Anspruches 1 angegebenen Verfahrensmerkmale und die

im Anspruch 10 angegebenen Einrichtungsmerkmale vorgesehen.

Bevorzugte Ausfiihrungen ergeben sich nach den lbrigen An-

spriichen.
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Die erfindungsgemdsse Regeleinrichtung gewdhrleistet somit
allseitié gleichméséig gestrahlte Werkstiicke wdhrend der
gesamten Betriebszeit, wobei gleichzeitig bei einer ge-
ringen oder auch teilweise keiner Werkstickzufuhr durch
Verringeruhg des Strahlmittelstromes das Schleuderrad und
die Strahlkammer vor  unndtiger Abnutzung geschont und der
Strahlmittelverbrauch reduziert werden.

Die mit einer derartigen ‘Regelung versehenen Durchlauf-
Strahlmaschinen k&nnen direkt mit einer automatisch arbei-
tenden Form- und Giessanlage verbunden werden, wodurch

bei minimalem Personalaufwand eine betriebssichere und

kostenglinstige Arbeitsweise erreicht wird.

L ]

, Die vorzugéweise Regelung der Durchlaufgeschwindigkeit mit-

tels Regelﬁng der Trommeldrehzahl und die Messung der pro

_ Zeiteinheit zu strahlenden Werkstiicke mittels einer Dreh-

nmomentmessung des Trommelantriebes ermdglichen einen
unkompliziertén Aufbau dér,Einrichtung was EHsbesondere
bei der Messung des Drehmomentes mittels der Oeldruckmes-
sung bei einem hydraulischen Trommelantrieb der Fall ist.
Von besonderem Vorteil sind hierbei die betriebssicher
arbeitenden Gerite wie z.B. der Oeldruckmesser als Mess-
einrichtung, der regelbare Hydraulikmotor als Stellglied
und der Drehzahlmesser als Istwertgéber. Auch die vor-
zugsweise Anordnung eines Drosselventils als Stellglied
und eines Strom- oder Leiétungsmelders des Schleuderrad-
motors als Iétwertgeber im Regelkreis filir die Strahlmittel-

zufuhr,'grgeben einen einfachen und’betriebssicheren‘Auf—

~ bau der Einrichtung.

Die Erfindung wird nachstehend anhand von Ausfiihrungs-
beispielen erldutert. Es zeigen: -
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Fig. 1 eine schematische Darstellu@g einer Durchlauf-

Strahlmaschine,

Fig. 2 ein Blockschaltbild fiir die Regelung einer Durch-
lauf-Strahlmaschine,

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer Durchlauf-
Trommelstrahlmaschine mit einer Regeleinrich-

tung, und
Fig. 4 eine weitere Ausflihrungsvariante von Fig. 3.

Die in Fig. 1 schematisch dargestellte Durchlauf~-Strahl-
maschine.weist eine Strahlkammer 1, eine WerkstiicK-Zufiihr-
einrichtung 2, eine Werkstﬁck-Abfransporteinrichtung 3

und ein Schleuderrad 4 auf. Die in der Strahlkammer 1 an-
gehduften trommelfihigen Werkstiicke 5 werden zwecks einer
allseitigen Strahlwirkung umgewdlzt und von der Eingabe-
zur Ausgabeseite mit einer mittleren.Geschwfﬁdigkeit Vw
entsprechend dem Pfeil 6 durch die Strahlkammer 1 trans-
portiert. Zur Umwdlzung der Werkstiicke 5 ist die Strahl-
kammer z.B. mit einem nicht n&her dargestellten, eine
Mulde bildenden, Umw&lzband ausgerilistet. Der Durchlauf der
Werkstlicke kann durch verschiedene Mittel, wie 2.B. durch
am Umwilzband schrig angeordnete Mitnahmestege, durch eine
schrdg gestellte Bandmulde oder ein zus&dtzliches L&ngs-

transportband, erfolgen.

Durch einen laufend unterschiedlichen Zufluss der Werk-
stlicke 5 entsprechend dem Pfeil 7 entstehen in der Strahl-
kammer 1 unterschiedliche Fﬁllungsgrade,'wodurch eine an-
ndhernd konstante spezifische Strahlleistung - das ist eine
pro Werkstiick-Oberfldcheneinheit (sz) und Zeiteinheit

(sec) auftreffende Strahlmittelmenge - nur durch eine
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Regelung der Durchlaufgeschwindigkeit Vw und bzw. oder
der Strahlmittelzufuhr QSTM entsprechend Pfeil 8 zum

Schleuderrad 4 erreicht wird.

Die Messung der pro Zeiteinheit zu strahlenden Werkstlicke

5 kann in der Strahlkammer 1 mittels einer Messeinrich-
tung 9 oder einer Messeinrichtung 9' an der Zufiihreinrich-
tung 2 erfolgen. Diese Messung kann auf verschiedene

Weise wie z.B. durch eine Gewichtsmessung, durch Messung
der ?‘-StrahleneAbsorption; durch eine elektrisch-induktive
oder kapazitive Messung, durch eine optisch-elektrische
Messung oder mittels Ultraschall erfolgen.

Flir eine Messung des_Fﬁllgrades in aer Strahlkammer 1.
kommt vorzugsweise eine der vorgehend erwdhnten berlihrungs-
losen Messmethoden in Frage. Fiir die QV?Strahlen—Messung
werden ausserhalb der Strahlkammer eine radioaktive Strah-

lungsquelle und gegeniiberliegend ein Z&hlrohr angeordnet.

——

Die Messung mittels Aenderung des elektromagnetischen

Induktionsflusses in einer, die Strahlkammer umgebenden
Spulenwicklung kann ebenfalls als beriihrungslose Flillgrad-
messung in der‘Stfahlkammer eingesetzt werden. Fiir die
Fﬁllgradﬁessung in der Strahlkammer kann auch die Wiagung
des Gesamtgewichtes von Strahlkammer plus Werkstlick-Inhalt
oder die Messung des Antriebsmomentes fiir die Umwdlzung
des Strahlrauminhaltes z.B. mit Drehmomentwaage beil

elektrischem Antrieb der Trommel oder mittels Messung

. des Pumpenvordruckes bei hydraulischem Antrieb der Trom-
mel erfolgen., B

Die Messung der zur Strahlkammer zugefﬁﬁrten Werkstilick-
menge kann mit den bereits angefiihrten, beriihrungslosen
Messmethoden an der Zufihreinrichtung 2, durch eine

kontinuierliche Wigung mittels einer bekannten Horizontal-
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Bandwaage oder durch eine diskontinuierliche Wigung des
Gewichtes einer Schwing- oder Pendelfdrderrinne inklusive
des Gewichtes der Werkstiicke erfolgen, wobei im letztge-
nannten Beispiel f£iir die Zeitdauer einer Wadgung der Fdrder-
antrieb periodisch abgeschaitet wird, das heisst die
Wigung statisch erfolgt. Eine weitere Messmethode wird in
der Beschreibung zu der in Fig. 3 gezeigten Ausfiihrungs-
variante erldutert.

Aus Fig. 2 ist ein Blockschaltbild flir die Regelung einer
Durchlauf-Strahlmaschine gemdss Fig. 1 ersichtlich.

Die mittels den Messeinrichtungen 9 bzw. 9' ermittelte
zugefihrte oder in der Strahlkammer 1 befindliehe Werk-
stlickanzahl bzw. Menge wird als Istwert einem Messumfor-
mer 10 zugefilhrt, dessen elektrische Ausgangssignale als
Sollwerte einem Regelkreis 11 fiir die Verd@nderung der
Durchlaufgéschwindigkeit der Werkstiicke 5 in der Strahl-
kammer 1 und einem Regelkreis 12 fiir die Ve;ghderung der

Strahlmittelzufuhr zu dem Schleuderrad 4 zugefiihrt werden.

Jeder Regelkreis 11, 12 besteht aus einem Regler, 17, 18
mit einem fiir den Verwendungszweck vorgegebenen Regelver-
halten, einem Stellglied 13, 14, einem Istwertgeber bzw.
Messeinrichtung 15, 16 zur Messung der geregelten Grdsse
und einem Messumformer 19, 20, welcher ein dem Istwert
proportionales elektrisches Signal erzeugt und dieses dem
Regler 17, 18 zuleitet. '

Die Fig. 3 zeigt die Anwendung einer derartigen Regelung
bei einer Durchlauf-Trommelstrahlmaschine.
Die Strahlkammer 1 ist bei dieser Ausflihrungsvariante-als
eine rotierende, konische Trommel 21 ausgebildet, deren

Rotationsachse 22 geneigt angeordnet ist. Die Trommel 21
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ist auf an einem Rahmen 23 angeordneten Rollen 24 dreh-
bar gelageft, von denen mindestens eine, mittels eines

drehzahlregelbaren Motors 25 antreibbar ist.

An der Seite des grdsseren Trommeldurchmessers ist ein
Schleuderrad 4 angeordnet, dessen Strahlenfdcher 26 die
in der Trommel befindlichen Werkstlicke 5 erfasst. An der
Trommelinnenwand ist eine Fdrderschnecke 27 angeordnet,
durch welche die sich umw&lzenden Werkstiicke 5 in Rich-
tung des Pfeiles 6 mit einer von der Trommeldrehzahl ab-
hdngigen Durchlaufgeschwindigkeit Vw durch die Strahl-
kammer 1 transportiert werden. An Stelle der Forder-
schnecke 27 kann auch z.B. eine stufenfdrmig ausgebildete
Trommel mit Mitnahmestegen verwendet werden, bei welcher

ebenfalls eine drehzahlabhdngige Fdrderwirkung entsteht.

In einer zum Schleuderrad 4 fihrenden Strahlmittelzulei-
tung 28 ist ein Drosselventil 29 angeordnet, welches mit

einer Servosteuerung 30, z.B. ein Stellzylinder, und

einem Stellungsmelder 31, z.B. ein Lineargeber, wirkver-
bunden ist. .

Das Drosselventil 29 mit der Servosteuerung 30 bilden
das Stellglied 14 und der Stellungsmelder 31 den Istwert-
geber 16 des Regelkreises 12 fiir die Strahlmittelzufuhr.
Als Istwertgeber 16 kann auch eine in der Strahlmittel-
zuleitung 28 angeordnete Messvorrichfung 44 fiir die zu-
gefiihrte Strahlmittelmenge entsprechend Pfeil 8 verwendet
werden. Diese Ausflihrungsvariante ist in Fig. 3 strich-
punktiert dargestellt. Dies kdnnte z.B. durch Messung

der Induktivitdt einer Spule erfolgen, welche sich in

Abhingigkeit vom Fiillgrad der Strahlmittelzuleitung 28
mit Strahlmittel verdndert.
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Vor der Strahlkammer'l ist eine als Waage ausgebildete
Zufiihreinrichtung 2 und nach der Strahlkammer eine Ab-
transporteinrichtung 3 fiir die Werkstiicke 5 angeordnet.
Die Zufﬁhreinrichtun§ 3 besteht aus einem Transportband
33, welches an dessen Aufgabeseite 34 in einem Lager 35
drehbar gelagert ist und an der Abgabeseite 36 mittels
mindestens einer Druckmesseinrichtung 37 - voréugsweisg

Druckmessdosen .-, abgestiitzt ist.

Das elektrische Signal der Druckmesseinrichtung 37 wird
iiber eine Verstdrkereinheit 38 dem Messumformer 10 zuge-
fihrt, wo mit einstellbaren Zeitkonstanten durch ein Zeit-
vorgabegerdt 39 eine elektronische Mittelwertbildung
durchgefiihrt wird. Die filir die Regelkreise 11 und 12 be-
nttigte Sollwertvorgabe dndert sich somit nach diskreten

Zeitintervallen.

Die an der Aufgabeseite 34 des Transportbandes 33 durch
das Aufgeben der Werkstiicke 5 in Pfeilrichtung 43 ent-
stehenden Stossimpulse beeinflussen wegen der Hebelver-
h&ltnisse die Wdgung nur minimal und die unmittelbar vor
der Uebergabe in den Strahlraum stehenden Mengen gehen
stdrker in die Regélung ein, als solche, die noch weit
vom Strahlraum entfernt sind. Nur bei einer gleichmis-
sigen Transportbandbeladung ist eine Absolutwdgung ge-
geben, wdhrend bei kurzzeitigen Beladungsschwankungen
durch Mittelwertbildung die Sollwertschwankungen ge-
gldttet werden. Diese Wdgeeinrichtung ist auch fiir Zufihr-
einrichtungen mittels Vibrations- oder Pendelfdrderrin-
nen anwendbar, wobei die Wigung intermittierend nach
periodischer Abschaltung des Fdrderantriebes erfolgen

muss. -

Der wie zu Fig. 2 beschriebene Regelkreis 11 fiir die Durch-

laufgeschwindigkeit weist bei der in Fig. 3 gezeigten
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Ausfiihrungsvariante als Stellglied 13 den in der Drehzahi
regelbaren Motor 25 fir den Trommelantrieb auf, wobei als
Istwertgeber 15 vorzugsweise ein Drehzahlmesser 42 ange-
baut ist, dessen elektrische Signale iiber den Messumfor-
mer 19 dem Regler 17 zugefiihrt werden.

Es ist auch mﬁgliéh, die Durchlaufgeschwindigkeit Vw der
Werkstlicke 5 durch Verdnderung der Trommelneigung zu
regeln, was vorzugsweise bei Trommeln 21 ohne Zwangsfdrder-
mittel wie z.B. die Fdrderschnecke 27, angewendet wird.
Hierbei wird z.B. der schwenkbar angelenkte Rahmen 23
durch einen Stellantrieb 40 - z.B. eine Hubspindel -
einseitig gehoben oder gesenkt, wodurch sich die Neigung
der Rotationsachse 22 verdndert. Ein Lineargeber ,41 ist
hierbei der Istwertgeber 15, wobei diese Ausfﬁhrungé-

variante in Fig. 3 strichpunktiert dargestellt ist.

Bei manchen Arten von Durchlauf-Strahlmaschinen und bzw.
bestimmten Werkstliick-Zufuhrbedingungen genﬁgt-oft auch

nur eine Regelﬁng der Strahlmittelzufuhr zu dem oder den

Schleuderrddern mittels des Regelkreises 12, um eine an-

n&hernd gleichméssigerSfrahlwirkung an allen Werkstilick-

partien zu erreichen.

Fig. 4 zeigt eine Ausfihrungsvariante, bei welcher die Fill-
gradmessung in der Strahlkammer mittels einer Drehmoment-~

messung des Trommelantriebes erfolgt.

Der in der Drehzahl regelbare Motor 25 fiir den Trommel-
antrieb ist hierbei ein Hydro-Motor 50, der mittels einer
mit einem Elektromotor angetriebenen Pumpe 51 liber ein
Steuergerdt 52 mit Druck®l versorgt wird. Die Messein-
richtung 9 ist eine Drehmomentmessung und wird durch einen,

elektrische Signale erzeugenden Oeldruckmesser 53 ge-
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bildet. Die dem jeweiligen Drehmoment fiir den Trommel-
antrieb entsprechenden Signale werden iber die Verst&rker-
einheit 38 dem Messumformer 10 zugeleitet. Im weiteren
entspricht der Regelkreis-1ll dem bereits zu der Fig. 3 be-
schriebenen, wobei der als Istwertgeber 15 verwendete
Drehzahlmesser 42 zwischen dem Hydro-Motor 50 und der
Rolle 24 angeordnet ist. Die vom Regler 17 ausgehenden
Signale werden dem Steuergerdt 52 {libermittelt, wo die

dem Hydro-Motor 50 zugeflihrte Oelmenge und somit die
Trommeldrehzahl verd@ndert wird und damit die Durchlauf-

geschwindigkeit VW der Werkstlicke 5 geregelt wird.

Die Zufihreinrichtung 2 vor der Strahlkammer ist hierbei
als feststehendes Transportband 33 ausgebildet. Im Regel-
kreis 12 fiir die Verdnderung der Strahlmittelzufﬁhr ist
der Istwertgeber 16 ein Strom- oder Leistungsmelder 54 des
Schleuderradantriebsmotors 32. Der iibrige Aufbau dieses
Regelkreises 12 und die Verwendung eines Drosselventils

29 als Stellglied 14 entspricht der zu der Fig. 3 be-

schriebenen Ausfiihrungsvariante.
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Verfahren flir die Regelung von kontinuierlich arbei-

tenden Durchlauf-Strahlmaschinen mit einem zeitlich

. unterschiedlichen Durchsatz von trommelf&higen Werk-

stiicken, insbesonders fiir Durchlauf-Trommelstrahl-
maschinen mit Schleuderrddern, dadurch gekennzeichnet,
dass die Durchlaufgeschwindigkeit der Werkstlicke im

Strahlraum und/oder der Strahlmitteldurchsatz ab-

‘hi&ngig von der pro Zeiteinheit zu strahlenden Werk-

stlicke so geregelt werden, dass eine anndhernd gleich-

mdssige Strahlwirkung an den Werkstiicken erreicht
wird.

>

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die in der Strahlkammer befindliche Werkstilick-
Menge gemessen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass die zur Strahlkammer zugefﬁhrfe Werkstiickmenge
gemessen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 und einem der beiden An-
spriiche 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die

Werkstlickmenge durch eine Gewichtsmessung bestimmt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 und einem der beiden An-
spriiche 2 _oder 3, dadurch gekenhzeichnet( dass die

Werkstiickmenge durch Messung der?“ﬁtrahlén—Absorption
bestimmt wird. |
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Verfahren nach Anspruch 1 und einem der beiden An-
spriiche 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Werkstilickmenge elektrisch-induktiv oder -kapazitiv

bestimmt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 und 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die zugefiihrte Werkstlickmenge optisch-

elektrisch gemessen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 und 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die zuéefﬁhrte Werkstlickmenge mittels Ultra-

schall gemessen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 und einem der belden An-
spriiche 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
zugefithrte Werkstiickmenge mittels einer Drehmoment-
messung des Antriebes fiir die Fortbewegung der Werk-

stiicke bestimmt wird.

——

4

Einrichtung zur Durchfﬁhrung des Verfahrens gemiss

Anspruch 1 oder einem der Anspriiche 2 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Messeinrichtung (9, 9') zur
Messung der pro Zeiteinheit zu strahlenden Werkstiicke
(5) liber einen Messumformer (10) mit einem Regelkreis
(li) fiir die Verd@nderung der Durchlaufgeschwindigkeit
der Werkstlicke (5) und/oder mit einem Regelkreis (12)
flir die Verdnderung des Strahlmitteldurchsatzes bei

dem bzw. den Schleuderrddern (4) wirkverbunden ist.

Einrichtung nach Anépruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dass Jjeder Regelkreis (11, 12) aus einem Regler (17,
18) mit einem fiir den Verwenduhgszweck vorgegebenen
Regelverhalten, einem Stellglied (13, 14) einer,
Istwert-Messeinrichtung (15, 16) und einem Messum-
former (19, 20) besteht.
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Einrichtung nach Anspruch 10 und 1l mit einer rotie-

renden Durchlauf-Strahltrommel, dadurch gekennzeich-

net, dass das Stellglied (13) fiir die Verdnderung
der Werkstilick-Durchlaufgeschwindigkeit ein drehzahl-
geregelter Trommelantrieb (25, 24) ist.

Einrichtung nach Anspruch 10 und 11 mit einer, mit
einem Neigungswinkel angeordneten Durchlauf-Strahl-
trommel, dadurch gekennzeichnet, dass das Stellglied
(13) £fir die Verdnderung der Werkstlick-Durchlaufge-
schwindigkeit ein Stellantrieb (4Q) filir die Ver-

dnderung der Trommel-Neigung ist.

Einrichtung nach Anspruch 10 und 11 oder einemsder
Anspriiche 12 und 13, dadurch gekennzeichnet, dass das
Stellglied (14) fiir die Verdnderung des Strahlmittel~
durchsatzes ein mit einer Servosteuerung ausgeriistetes
Drosselventil (29) in der Strahlmittelzuleitung (28)
des Schleuderrades (4) ist. R

Y

Einrichtung nach Anspruch 10, 11 und 14, dadurch ge-

. kennzeichnet, dass der Istwertgeber (16) ein Stellungs-

16.

17.

~melder (31) des Drosselventils (29) ist.

Einrichtung nach Anspruch 10, 11 und 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Istwertgeber (16) ein Strom-

oder Leistungsmelder (54) des Schlenderradantriebs-
motors (32) ist. '

Einrichtuﬁg nach Anspruch 10, 11 und 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Istwertgeber (16) eine Mess-
vorrichtung (44) in der Strahlmittelzuleitung (28)
fir die dem Schleuderrad (4) zugefiihrte. Strahlmittel-
menge ist.
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Einrichtung nach-Anspruch 10 oder einem der Anspriiche
11 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Mess-
einrichtung (9') zur Messung der pro Zeiteinheit zu
strahlenden Werkstiicke (5) eine als Waage ausge-
bildete Zufiihreinrichtung (2) fir die Werkstlicke (5)
zur Strahlkammer (1) ist.

Einrichtung nach Anspruch 10 und 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Waage aus einem, an der Aufgabe-
seite (34) drehbar gelagerten und an der Abgabeseite :
(36) mittels mindestens einer Druckmesseinrichtung

(37) abgestiitzten Transportbandes (33) besteht.

Einrichtung nach Anspruch 12 oder einem der Ansdriliche
14 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass der drehzahl-
geregelte Trommelantrieb einen Hy&romotor (50) auf-
weist und dass die Messeinrichtung (9) zur Messung

der pro Zeiteinheit zu strahlenden Werkstiicke (5) eine
im Oelkreislauf des Hydromotors (50) anggbrdneter -
Oeldruckmesser (53) ist. (Fig. 4). |

Einrichtung nach Anspruch 10 cder einem der Anspriliche
11 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Messein-
richtung (9 bzw. 9') iliber einen Verstédrker (38) mit
einem als Mittelwertbilder ausgebildeten und mit einem
Zeitvorgabegerdt (39)versehenen Messumformer (10) wirk-
verbunden ist, welcher Sollwertgeber fiir den oder die
Regelkreise (11, 12) ist.

22.2.1979
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