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€) Kontinuierlich radial beschickbare Muldenbandreini-
gungsvorrichtung, insbesondere Strahlanlage, bei welcher
die zu reinigenden Gegeénstinde auf ein Band abgelegt
und nach erfolgter Reinigung von diesem wieder ausgetra-
gen werden, dadurch gekennzeichnet, daB das Band (1) in
Durchlaufrichtung erst eine Sammelmulde (2) und dahin-
ter eine Bearbeitungsmulde (3) ausbildet, wobei die Bear-
beitungsmulde (3) von das Band (1) wahrend des Bear-
beitungsvorganges umlenkenden Fihrungen (4, 5) in
N Bandlaufrichtung davor und dahinter begrenzt wird und

< die Fiihrungen (4, 5) wahrend des Bandiaufs heb- und
senkbar sind.
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Die Erfindung betrifft eine kontinuierlich radial be-
schickbare Muldenbandreinigungsvorrichtung, insbeson-
dere Strahlanlage, bei welcher die zu reinigenden Ge-
genstédnde auf ein Band abgelegt und nach erfolgter Rei-

nigung von diesem wieder ausgetragen werden.

Herkémmliche Muldenband-Strahlanlagen k&nnen zwar kon-
tinuierlich beschickt werden, ihre Entleerung erfolgt
aber auf jeden Fall diskontinuierlich durch Umkehr der
Bewegungsrichtung des Bandes. Bei kontinuierlicher Be-
schickung ergibt sich daher fiir die zu verschiedenen
Zeiten eingelegten Werkstiicke verschiedene Bearbeitungs-
zeiten, so daB sich in der Praxis die chargenweise Be-
schickung durchgesetzt hat, da eine kontinuierliche Be-
schickung bei den zuletzt einlaufenden Werkstiicken zu
einer ungeniigenden Reinigung und Behandlung fiihren mus.

Es sind zur Behebung dieser Nachteile bereits andere
Strahlanlagen bekannt, bei denen die Behandlung in axial
beschickten Trommeln vorgenommen wird. Der Austrag er-
folgt dann auf der anderen Seite. Nachteilig ist bei
diesen Anlagen aber, daS zum Durchtritt der Werkstiicke
die Trommel in einem gewissen MaBe gefiillt sein muB,
damit sich ein B&schungswinkel der aufgeschiitteten Werk-
stiicke einstellt. Diese Anlagen kdnnen also nur bei be-
stimmten Mengen der zu reinigenden Gegensténde je Zeit-
einheit sicher arbeiten und auch dann kann nicht ausge-
schlossen werden, das fiir manche Werkstiicke ein zu
schneller Durchlauf erfolgt. Eine Anpassung an ver-
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schiedene Betriebsbedingungen ist nicht oder nur be-
dingt mdglich.

Es sind weitere Strahlanlagen bekannt, die zur Vermei-
dung der vorgenannten Nachteile als Bandanlagen arbei-
ten (CH-PS 596 955), bei denen die Werkstiicke auf B&n-~-
der ohne Mulden aufgelegt werden. Da aber auch die Un-
terseiten der Werkstlicke gestrahlt und gereinigt werden
miissen, werden die B&nder dann umgedreht. Die Gesamtkon-
struktion dieser Anlagen ist auBerordentlich aufwendig
und st6ranfdllig, wobei es sich gezeigt hat, daB die
Reinigungwirkung doch mit der in Muldenbandanlagen.
erzielten nicht vergleichbar ist.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Strahlmittel-
reinigungsanlage zu schaffen, welcher die vorgenannten
Nachteile nicht mehr anhaften und die es insbesondere
erlaubt, bei kontinuierlicher Eingabe der Werkstiicke
diese einer Reinigung wdhrend eines definierten, aus-
wdhlbaren Zeitraumes zu unterwerfen.

Die Vorrichtung soll weiterhin einfach aufgebaut und
betriebssicher sein und die Vorteile herk®mmlicher Mul-
denband-Reinigungsanlagen mit den Vorteilen einer kon-
tinuierlichen Beschickung vereinigen k&nnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdf bei der eingangs
genannten Muldenbandreinigungsvorrichtung dadurch ge-
18st, daB das Band in Durchlaufrichtung erst eine Sam-
melmulde und dahinter eine Bearbeitungsmulde ausbildet,
wobei die Bearbeitungsmulde von das Band wdhrend des
Bearbeitungsvorganges umlenkenden Filhrungen in Band-
laufrichtung davor und dahinter begrenzt wird und die
Fihrungen wdhrend des Bandlaufs heb- und senkbar sind.

Die erfindungsgemd@B8e Vorrichtung wird weiterhin vor-
teilhaft durch folgende, kontinuierlich aneinander an-
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schlieBende Arbeitstakte betrieben:

a) Sammeln der zulaufenden Werkstilicke in der Sammel-
mulde bei gleichzeitiger Strahlung von Werkstilicken
in der Bearbeitungsmulde,

b) Auslauf der gereinigten Werkstiicke und

c) Einlauf der gesammelten Werkstilicke aus der Sammel-

mulde in die Bearbeitungsmulde.

Um eine sichere Bandfiihrung auch bei verdnderter Lage
der die Mulde begfenzenden Fiihrungen zu gewdhrleisten,
ist vorteilhaft mindestens eine weitere, von oben auf
das rilicklaufende Band wirkende heb- und senkbare Spann-
fihrung vorhanden, die gewichtsbelastet sein kann und
die vorteilhaft zwischen den Umlenkfiihrungen fiir das
Band und weiteren, von unten auf das riicklaufende Band
wirkende Fiihrungen angeordnet ist. Zur Ausbildung der
Sammelmulde wird vorteilhaft vor der in Bandlaufrichtung
ersten heb- und senkbaren Fiihrung eine Niederhaltefiih-
rung angeordnet und eine solche Niederhaltefiihrung kann
auch hinter der in Bandlaufrichtung zweiten heb- und
senkbaren Fiihrung vorhanden sein.

Im folgenden wird ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung

anhand von Zeichnungen ndher beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 schematisch die erfindungsgeméBe Strahlanlage
wdhrend des Sammel- und Reinigungstaktes,

Figur 2 die Anlage wihrend des Entnahmetaktes,

Figur 3 die Anlage widhrend des Ubergabetaktes der
Werkstlicke von der Sammel- in die Bearbeitungs-
mulde,

Figur 4 schematisch die erfindungsgemdBe Strahlanlage
wdhrend des Sammel- und Reinigungstaktes mit
einer Bearbeitungs- und Nachbearbeitungsmulde,

Figur 5 die Anlage gemdB Figur 4 wdhrend des Entnahme-
taktes und

Figur 6 die Anlage gemidB Figur 4 wihrend des Ubergabe-
taktes der Werkstlicke von der Sammel- in die
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Bearbeitungsmulde sowie von der Bearbeitungs-
mulde in die Nachbearbeitungsmulde.

GemdB den Figuren besteht eine erfindungsgemdfe Strahl-
anlage aus einem umlaufenden, endlosen Transportband

aus perforiertem Gummi, zusammengesetzten Gliedern oder
dergleichen, die von quer durch das Band verlaufenden
Stangen gehalten werden. Bel Verwendung solcher Glieder-~
bdnder sind die Kanten des Bandes als Ketten ausgebildet,
in die in bekannter Weise Fiihrungsscheiben oder Zahn-
rédder (Flhrungen) zum Spannen, Fiihren und zum Antrieb
eingreifen. .

In Bandlaufrichtung oben ist hinter der vorderen Umlenk-
rolle oder ~fiihrung 12 eine Niederhaltefiihrung 7 ange-
ordnet, die feststehend ausgebildet ist und eine Sam-
melmulde 2 zum kontinuierlichen, radialen Werkstlick-
einlauf bildet. Die erfindungsgemidfe Anlage braucht

also nicht mehr chargenweise beschickt zu werden, wo-
durch ein zus&tzliches Hebezeug mit einer entsprechenden
Steuerung entfallen kann.

Hinter der Fiihrung 7 ist eine heb- und senkbare Fiihrung
4 angeordnet, die im angehobenen Zustand zusammen mit
Scheibenfiihrungen 9 und dahinter angeordneten, eben-
falls heb- und senkbaren Fiihrungen 5 die Bearbeitungs-
mulde ausbilden. '

In Bandlaufrichtung hinter der heb- und senkbaren Fiih-
rung 5 ist eine weitere Filhrung 8 angeordnet, die fest-
stehend ist und von der aus das Band zur hinteren Um-
lenkrolle oder -fiihrung 13 l&duft.

An dem riicklaufenden Band befindet sich in Bandlauf-
richtung hinter den Rollen bzw. Fiihrungen 13 eine Fiih-
rung éfﬂéfé mifteié eineéwéewichtes 10 das Band span-
nend belastet und hinter der sich eine wiederum fest-
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stehende Fiilhrung 11 befindet. Dahinter kann sich ein
weiteres Paar der Rollen 6 und 11 kurz vor der vorderen
Umlenkrolle bzw. -fihrung 12 befinden, wobei dann aber
die Fihrung 11 vor der gewichtsbelasteten, heb- und senk-
baren Flihrung 6 angeordnet ist.

Die erfindungsgem&Be Vorrichtung kann vereinfacht wer-
den, indem einige Fihrungen weggelassen werden. Die
Bandspannung kann dann z. B. durch das Bandgewicht
selbst des nicht unterstlitzten riicklaufenden Bandes
erfolgen und das Band kann direkt von den Fihrungen 5
zur hinteren Umlenkrolle bzw. -flihrung verlaufen. Un-
bedingt notwendig sind aber die Fiihrungen 7, 4, 5 und 9,
da diese zwei hintereinander angeordnete, jeweils radial
beschickbare Mulden bilden, die radial entleerbar sind,
ohne daB die Bandlaufrichtung geéd@ndert werden miiSte

und damit der kontinuierliche Werkstoffzulauf unter-
brochen werden miiSte.

Die erfindungsgemdfe Vorrichtung arbeitet jetzt wie

folgt: 7

Gemdp Figur 1 laufen die Werkstlicke kontinuierlich zu
und sammeln sich in der Mulde 2, wdhrend gleichzeitig
in der Mulde 3 die Bearbeitung von Werkstilicken w&hrend
eines definierten, beliebig bestimmbaren Zeitraumes er-
folgt. Danach senkt sich die Fiihrung 5 und gemdg Figur 2
laufen die gereinigten Werkstiicke aus der Bearbeitungs-
mulde 3 aus. Sie kdnnen chargenweise weiterverarbeitet
oder ~transportiert werden, sie kdnnen aber auch in
einen sich selbst entleerenden Vorratsbehdlter ablaufen,
aus dem sie, z. B. mittels einer Wendelrutsche kontinu-
ierlich und vereinzelt entnommen werden oder selbsttdtig
unter Schwerkrafteinflu8 auslaufen.

GemdB Figur 3 wird dann die Fiihrung 5 wieder angehoben
und die Fiihrung 4 abgesenkt, so das8 die Werkstiicke aus
der Mulde 2 in die Mulde 3 iibertragen werden. Danach
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wird die Fihrung 4 wieder angehoben und der Sammel- und

Bearbeitungstakt beginnt von neuem.

GemdB den Figuren 4 bis 6 kann die erfindungsgemidsBe
Strahlanlage auch noch um eine Nachbearbeitungsmulde
erweitert werden, indem hinter die Bearbeitungsmulde

eine weitere Mulde durch seitliche Scheiben 14 und eine
heb- und senkbare Fiihrung 15 gesetzt wird. Es ist dadurch
mdglich, das bereits gestrahlte Material noch einmal
nachzureinigen und so z. B. das Strahlmittel auch aus
komplizierten Werkstiicken mit Hohlrdumen sicher zu ent-
fernen.

Wiahrend die eigentliche Bearbeitungsmulde 3 beschickt
wirde, werden die bereits gestrahlten Werkstlicke in die
Nachbearbeitungsmulde libergeben und nach dem Anheben
der Fihrung 5 kann dann ein Arbeitstakt fiir beide Bear-
beitungsmulden beginnen (Figur 4). GemdB Figur 5 wer-
den beide Mulden gleichzeitig entleert und die Beschik-
kung erfolgt gemdB Figur 6 ebenfalls gleichzeitig. Die
Arbeit der Sammelmulde 2 und die iibrigen Teile der
erfindungsgemdBen Vorrichtung bleiben praktisch unver-
dndert. )
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Patentanspriche:

1.

Kontinuierlich radial beschickbare Muldenbandreini-
gungsvorr;chtung, insbesondere Strahlanlage, bei
welcher die zu reinigenden Gegenstdnde auf ein Band
abgelegt und nach erfolgter Reinigung von diesem
wieder ausgetragen werden, dadurch gekennzeichnet,
daB das Band (1) in Durchlaufrichtung erst eine Sam-
melmulde (2) und dahinter eine Bearbeitungsmulde (3)
ausbildet, wobei die Bearbeitungsmulde (3) von das
Band (1) wdhrend des Bearbeitungsvorganges umlenken-
den Filhrungen (4, 5) in Bandlaufrichtung davor und
dahinter begrenzt wird und die Fihrungen (4, 5)
wdhrend des Bandlaufs heb- und senkbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB mindestens eine weitere, von oben auf das riick-
laufende Band wirkende, heb- und senkbare Spannfiih-
rung (6) vorhanden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 vor der in Bandlaufrichtung vorderen
heb- und senkbaren Flihrung (4) eine Niederhaltefiih-
rung (7) angeordnet ist. '

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in Bandlaufrichtung hinter der hinte-
ren heb- und senkbaren Fihrung (5) eine weitere
Niederhaltefiihrung (8) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daB8 die Spannfiihrung (6) oder die Spannfiihrungen
(6) gewichtsbelastet ist oder sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Spannfiihrung (6) oder die Spann-
fiihrungen (6) zwischen den Umlenkfiihrungen oder

0016930
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-rollen (12, 13) und weiteren, von unten auf das
riicklaufende Band wirkende Fiihrungen (11) angeordnet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in Bandléufrichtung hinter der Bear-
beitungsmulde (3) eine weitere Nachbearbeitungsmulde
geschaffen ist, die in Arbeitsposition nach hinten
durch eine weitere heb- und senkbare Fiihrung (15)
begrenzt ist. '

Verfahren zum Betreiben der Vorrichtung nach An-
spruch 1 bis.6, gekennzeichnet durch folgende Ar-
beitstakte:

a) Sammeln der zulaufenden Werkstiicke in der Sammel-
mulde bei gleichzeitiger Strahlung von Werkstiicken
in der Bearbeitungsmulde, )

b) Auslauf der gereinigten Werkstlicke und

c) Einlauf der gesammelten Werkstiicke aus der Sammel-
mulde in die Bearbeitungsmulde.

Verfahren zum Betreiben der Vorrichtung nach An-
spruch 7, gekennzeichnet durch folgende Arbeits-
takte: ;

a) Sammeln der zulaufenden Werkstiicke in der Sammel-
mulde bei gleichzeitiger Strahlung von Werkstiicken
in der Bearbeitungsmulde und der Nachbearbeitungs-
mulde,

b) Auslauf der gereinigten Werkstlicke aus der Be-
arbeitungsmulde in die Nachbearbeitungsmulde so-
wie aus der Nachbearbeitungsmulde und

c) Einlauf der gesammelten Werkstiicke aus der Sammel-
mulde in die Bearbeitungsmulde und aus der Be-
arbeitungsmulde in die Nachbearbeitungsmulde.
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