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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Strahlbehandeln von" leicht beschédigbaren
sproden Werkstlicken wie Temper- und Grau-
gussteilen bzw. Gusstrauben gemaéss Anspruch 1
sowie zur Durchfiihrung des Verfahrens erforder-
liche Einrichtungen entsprechend den Oberbe-
griffen von Anspruch 5 und 6.

Durch die EP-Al 0002 856 ist ein Verfahren be-
kanntgeworden, bei welchem jeweils immer nur
gleichartige Werkstiicke wie z.B. warmgepresste
Messingteile oder Aluminiumdruckgussteile zu-
sammen mit Hilfskorpern wie z.B. Porzellanku-
geln oder keramisch gebundenen pyramidenfor-
migen Schleifkorpern wahrend einer vibrieren-
den Umwadlzbewegung mit einem Strahimittel -
vorzugsweise Glasperlen aus Strahldiisen
strahlbehandelt werden. Diese Hilfskérper haben
die Aufgabe zuséatzlich eine schleifende Wirkung
an den Werkstiicken zu erzeugen und bzw. oder
ein Gegeneinanderschlagen der Werkstiicke
wihrend der Bearbeitung zu vermeiden. Die bei
diesem Verfahren verwendeten Hilfskérper ge-
wiéhrleisten nicht eine beschadigungsfreie
Strahlbehandlung der eingangs erwahnten
Werkstiickarten wobei auch die Hilfskdrper we-
gen ihrer Grésse sich in den Hohlrdumen der
Werkstiicke festsetzen konnen. Ausserdem sind
fiir die zusatzliche Separation der Hilfskorper von
den Werkstiicken, dem Strahimittel und den ab-
gestrahlten Teilchen nach der Strahlbehandlung
aufwendige Einrichtungen und ein zusétzlicher
Kreislauf fiir die Hilfskérper erforderlich.

Zur Strahlbehandlung von sproden Temper-
gussteilen, leicht verhakbaren Gusstrauben und
anderen leicht beschadigbaren Werkstiicken,
welche bisher als «nicht trommelfahig» bezeich-
net wurden, werden Schleuderstrahlmaschinen
mit Hangeforderern verwendet (z.B. US-PS
2239 714), wobei die einzelnen Werkstiicke oder
Gusstrauben an den Haken aufweisenden Ge-
héangen von Hand aufgehdngt und nach der
Strahlbehandiung von Hand abgenommen wer-
den.

Eine an moderne automatische Form- und
Giessanlagen sich direkt anschliessende Strahl-
behandlung ist fiir derartige Teile nur mit hohem
Aufwand fiir Personal méglich und somit nicht
voll automatisierbar.

Ausserdem ist bei verschiedenen Werkstiick-
formen keine gleichmassige allseitige Strahlbe-
handlung mit diesem Verfahen zu erreichen.

Die fiir trommelfahige Werkstiicke bekannten
Chargen- oder Durchlaufstrahlmaschinen mit
einer Trommel als Strahiraum (z.B. US-PS
2449745, DE-PS 109648, bzw. EP-Al 0003 225)
oder einer Bandmulde als Strahlraum (z.B.
GB-PS 1362525 bzw. DE-OS 2016 429) ermogli-
chen zwar eine rationelle Arbeitsweise mit meist
allseitig guter Strahlwirkung, doch kénnen damit
die eingangs erwdhnten Werkstiickarten nicht
ohne deren Beschadigung strahibehandelt wer-
den. Insbesondere bei stark unterschiedlich gros-
sen und schweren Werkstiicken entsteht durch
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die Fallhdhe beim Umwélzen bei den kleineren
Werkstiicken eine hohe Ausschussrate durch
Bruch. Auch bei den als Gusstrauben bekannten
zusammenhéngenden Werkstiicken - entstehen
beim Umwaélzen durch gegenseitiges Verhaken
zusammenhangende Knduel von Gusstrauben,
welche ungentigend  strahlbehandelt die
Schleuderstrahlmaschinen verlassen oder durch
ungeniigenden Transport Stdérungen in den
Schleuderstrahlmaschinen verursachen.

Ein Verfahren und eine Einrichtung der ein-
gangsgenannten Art ist durch eine gemass Arti-
kel 54(3) EPU nicht vorverdffentlichte Schrift be-
kanntgeworden (EP-A 0038 455). Hierbei werden
die zu behandelten Werkstiicke in einen teilweise
mit Strahlmittel gefiillten, oben offenen Arbeits-
behélter eingebracht, wobei Strahlmittel und
Werksticke wahrend der Strahlbehandlung
durch Vibration des Arbeitsbehélters vom Einfiill-
ende bis zum Austrittsende weiterbewegt wer-
den. Da keine zwangsweise Umwalzung der
Werkstiicke stattfindet, wird mit diesem Verfah-
ren bzw. mit der Einrichtung keine gleichméassige
allseitige Strahlbehandlung erreicht. Ausserdem
ist eine aufwendige Steuerung bzw. Regelung fiir
die im Strahlmittelkreislauf angeordneten Mu-
schelschieber erforderlich, um die im Arbeitsbe-
hélter befindliche Strahimittelmenge nahezu
konstant zu halten.

Ausgehend vom zuletzt genannten Stand der
Technik ist es die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, ein Verfahren der eingangs genannten
Art zu schaffen, mittels welchem spréde und
leicht verhakbare Werkstiicke und Gusstrauben
unterschiedlicher Grosse und Form z.B. aus un-
gegliihtem Temperguss ohne deren Beschadi-
gung und ohne manuelles Be- und Entladen ein-
wandfrei allseitig strahlbehandelt werden kén-
nen. Die dafir erforderliche Einrichtung soll eine
automatische Arbeitsweise ohne grossen bauli-
chen Aufwand in chargenweisen Betrieb oder im
Durchlaufverfahren ermaglichen.

Erfindungsgemass wird diese Aufgabe durch
die im Anspruch 1 angegebenen Verfahrens-
merkmale sowie bei einer in chargenweise arbei-
tendem Betrieb geméss US-A 2357594 bzw. im
Durchlaufverfahren geméass EP-A 0 003 225 arbei-
tenden Vorrichtung mit den Merkmalen im kenn-
zeichnenden Teil der Anspriiche b bzw. 6 gelost.

Durch die rotatorischen Bewegungen der
Werkstiicke zusammen mit dem Strahimittelbett
ist ein sanftes Umwalzen ohne gegenseitiges An-
einanderschlagen gewahrleistet, wobei gleich-
zeitig die Werkstlicke 6fters gewendet werden
und somit einer allseitigen gleichmassigen
Strahlwirkung ausgesetzt werden. Durch die Bil-
dung einer Teil-Schiittung ausserhalb des Strahl-
bereiches und Einbringen dieser Schiittung in ein
vorhandenes Strahlmittelbett wird eine beson-
ders schonende Behandlung der Werkstiicke er-
reicht. Insbesonders bei der chargenweisen
Strahlbehandlung féllt das Schiittgut beim Ent-
nehmen in ein weiteres Strahlmittelbett, was
ebenfalls sehr werkstiickschonend ist.

Uberraschenderweise hat sich gezeigt, dass
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die Strahlwirkung an den im Strahlmittelbett lie-
genden Werkstlicken den Anforderungen ent-
spricht, das heisst, sie ist nicht schlechter als
ohne Strahlmitteibett oder bei Hangebahnstrahl-
maschinen. Dies ist damit zu erkldren, dass im
Bereich der Schleuderstrahlen das Strahlmittel-
bett teilweise weggeblasen wird, so dass immer
ein Teil der Werkstlickoberflache fiir das direkte
Auftreffen der Schleuderstrahlen frei liegt. Es
konnte auch festgestellt werden, dass gegeniiber
den bisherigen Verfahren keine hdheren Strah!-
leistungen erforderlich sind.

Neben der schonenden Behandlung der Werk-
stiicke ergeben sich weitere Vorteile dieses Ver-
fahrens.

Die Auskleidung der Strahlkammer ist einem
viel geringeren Verschleiss unterworfen, wo-
durch entweder auf verschleissarme Auskleidun-
gen verzichtet werden kann oder deren Lebens-
dauer wesentlich erhoht wird.

Der Larmpegel durch das Umwalzen der Werk-
stiicke im Strahiraum wird wesentlich verringert.

Es kann ein grosses Werkstiick-Spektrum in
der Schleuderstrahlmaschine gleichzeitig strahl-
behandelt werden, da die kleinen empfindlichen
Werkstiicke nicht mehr durch die grosseren und
schwereren Werkstlicke beschadigt bzw. zerstort
werden.

Die Erfindung ist anhand eines Ausfihrungs-
beispieles in der Zeichnung dargestellt und nach-
folgend beschrieben.

Es zeigen:

Fig. 1 einen Querschnitt einer Chargen-
Schleuderstrahimaschine mit einer Bandmulde
in vereinfachter Darstellung,

Fig. 2 einen Langsschniit einer als Trommel
ausgebildeten Durchlaufschleuderstrahlmaschi-
ne in vereinfachter Darstellung,

Fig. 3 eine Ausfiihrungsvariante von Fig. 2,

Fig. 4 einen Teilquerschnitt entlang der Linie
Hi-1l von Fig. 3,

Fig. b einen Querschnitt durch den Strahlraum
einer Ausfithrungsvariante von Fig. 2 oder 3,

Fig. 6 einen Teilquerschnitt entsprechend
Fig.5 in einer unterschiedlichen Arbeitsstellung,

Fig. 7 einen Langsschnitt einer Durchlauf-
schleuderstrahimaschine mit ais Bandmulde aus-
gebildetem Strahlraum, und

Fig. 8 einen Querschniit entlang der Linie
Vil-Vil von Fig. 7.

Fig. 1 zeigt eine Schleuderstrahlmaschine fir
die chargenweise Strahlbehandlung von Werk-
stiicken 8 mit einer, eine Umwalzvorrichtung 2
aufweisenden Strahlkammer 1, einem Schieu-
derrad 6, einer Werkstiickzufihreinrichtung 4,
einer Werkstlickabfiihreinrichtung 5, sowie mit
einer Fordereinrichtung 10, einer Reinigungsein-
richtung 11 und einem Behaélter 12 fiir das Strahi-
mittel 9. Die Umwaélzvorrichtung 2 weist ein um-
laufendes Plattenband 13 auf, welches eine
Bandmulde 3 bildet.

Die Bandmulde 3 ist seitlich durch je eine sich
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drehende Seitenscheibe 14 begrenzt. An der
Frontseite der Strahlkammer 1 ist eine, eine Be-
bzw. Entladedffnung verschliessende Schiebetil-
re 15 angeordnet. An der Schiebetlre 15 ist eine
Abdeckung 17 befestigt, deren eine Seite durch
z.B. eine Gummiplatte 18 elastisch ausgebildet ist
und auf dem Plattenband 13 dichtend aufliegt.
Die Abdeckung 17 ist mit einer Offnung 19 verse-
hen, welche mit einem verschiebbaren Abdeck-
blech 20 ganz oder teilweise verschliessbar ist, so
dass ein einstellbarer Durchlass fir Strahlmittel
und abgestrahite Teilchen entsteht. Eine weitere
Abdeckung 21 schliesst den Zwischenraum zwi-
schen Plattenband 13 und Kammerdecke 22, so
dass ein geschlossener Strahlraum 23 entsteht.

Die Seitenscheiben 14 sind mit Lochern 24 ver-
sehen, welche kreisringférmig angeordnet sind.
Der grosste Durchmesser des Kreisringes weist
bis zur Oberflache der Bandmulde 3 eine Distanz
25 auf, welche der Schiitt-Hohe der eingefiillten
Schiittung 7 bestehend aus Werksticken 8 und
Strahlmittel 9 entspricht. Das zusétzlich durch
das Schleuderrad zugefiihrte Strahlmittel 9 kann
dann durch die als Strahlmittelliiberlauf wirken-
den Ldcher 24 abgefiihrt werden. Das Platten-
band 13 ist mit Mitnahmestegen 26 versehen, da-
mit eine gute Umwilzung der Schiittung 7 er-
reicht wird. Vorzugsweise betrigt die Hohe der
Mitnahmestege etwa ein Drittel der Héhe der
Schiittung 7.

Das Plattenband 13 ist vorzugsweise nur fir
den von den Werkstiicken abgestrahlten Sand
durchiassig, welcher zwischen den einzelnen ge-
lenkig verbundenen Platten 27 in einen Trog 28
gelangt. Es ist auch mdglich zusatzlich Lécher im
Plattenband 13 anzuordnen, wobei aber die
Durchlassigkeit fur Strahlmittel nicht grésser
sein darf, als die durch das Schleuderrad 6 zuge-
fihrte Strahimitteimenge.

Ein im Trog 28 angeordnete Forderschnecke 29
beférdert das darin befindliche Gemisch aus
Strahlmittel und abgestrahlte Teilchen - wie z.B.
Sand - zu einer Auslassoffnung 30, durch welche
es zu einer weiteren Forderschnecke 31 und mit-
tels dieser zu einem Becherwerk 32 der Férder-
einrichtung 10 gelangt. Das Becherwerk 32 for-
dert das Gemisch in die vereinfacht dargestellte
Reinigungseinrichtung 11, weiche in bekannter
Weise das Gemisch z.B. mittels Magnettrommelin
und Windsichtern in die einzelnen Bestandteile
trennt. Das gereinigte Strahimittel 9 gelangt dann
in den Behélter 12, von wo es Uber ein Zufithrrohr
33 mit einer Absperrklappe 34 dem Schleuderrad
6 zugefiihrt wird.

Die Werkstlickzufihrvorrichtung 4 weist einen
verschiebbaren und kippbaren Behélter 40 auf,
welcher z.B. mittels eines Transportbandes 41 mit
den Werkstiicken 8 gefillt wird. Mittels eines
eine Absperrklappe 43 aufweisenden Zuflihrroh-
res 42 kann dem Behalter 40 vor der Einfiillung
der Werkstiicke 8 Strahlmittel 9 zugefiihrt wer-
den, so dass die Werkstiicke 8 in ein erstes
Strahimittelbett 16a eingebracht werden.

Die Werkstiickabfiihreinrichtung 5 weist eine
unterhalb der Be- und Entladeoffnung der Strahl-
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kammer 1 angeordnete Vibrationsrinne 50 und
ein Transportband 51 auf. Der Boden 52 der Vi-
brationsrinne ist an dem dem Transportband 51
zugewandten Endteil 53 durch Anordnung von
Lochern 54 fiir Strahimittel und abgestrahlte Teil-
chen durchléssig, welches dann durch ein unter-
halb den Boden 52 angeordneten Trichter 55 der
Forderschnecke 31 zugefiihrt wird. Ein weiteres,
von dem Behiélter 12 ausgehendes und eine Ab-
sperrklappe 56 aufweisendes Zufihrrohr 57 min-
detin der Vibrationsrinne 50, so dass in dieser ein
Strahimittelbett 16¢ vor der Entladung der Werk-
stiicke erstellt werden kann. Ein ZufiGhrrohr 35
mit einer Absperrklappe 36 fiihrt direkt von dem
Behilter 12 in die Strahlkammer 1, so dass auch
in der Bandmulde 3 vor dem Einbringen der
Werkstiicke ein Strahlmittelbett 16b erstellt wer-
den kann.

Der Verfahrensablauf der vorgéngig beschrie-
benen Schleuderstrahlmaschine ist wie folgt.

Zuerst wird der Strahlkammer 1 und dem Be-
hélter 40 durch die Zufiihrrohre 35 und 42 Strahl-
mittel 9 zugefiihrt, so dass in der Bandmulde 3

und im Behaélter 40 je ein Strahlmittelbett 16a, 16b-

entsteht. Anschliessend werden die (ber das
Transportband 41 ankommenden Werkstiicke 8
in den Behélter 40 eingebracht, wobei durch Ver-
schieben des Behélters 40 die Werkstlicke sanft
auf dem Strahimittelbett 16a auffallen und eine
gleichméssige Schiittung 7 entsteht.

Diese Schittung 7 wird durch Kippen des Be-
halters 40 in die offene Strahlkammer 1 auf das
Strahlmittelbett 16b geschiittet, wobei das in der
Bandmulde 3 vorhandene und das mitfliessende
Strahlmittel 9 ein hartes Aufschlagen der Werk-
stiicke verhindert. Nach dem Schliessen der
Schiebetiire 15 erfolgt die Strahlbehandlung
wahrend der Umwalzung der Schiittung 7. Durch
die Umwilzung kommen immer andere Werk-
stiickpartien an die Oberflache der Schiittung, so
dass eine gleichmassige Strahlbehandlung der
Werksticke erreicht wird, wobei auch immer ein
Teil des Strahlmittels, welches die gerade im
Strahlbereich liegenden Werkstiicke umgibt, von
den Schleuderstrahlen weggeblasen wird, so
dass trotz dem Strahlmittelbett eine gute Strahl-
ausniitzung stattfindet.

Damit wahrend der Strahlbehandlung das Ver-
haltnis Strahlmittel zu Werkstlick anndhernd
konstant bleibt, ist es erforderlich, dass die durch
das Schieuderrad zugefithrte Strahimittelmenge
wieder abfliesst, was durch den bereits beschrie-
benen Strahimitteliiberlauf in den Seitenschei-
ben 14 erfolgt.

Waihrend der Strahlbehandlung wird durch das
Zufiihrrohr 57 Strahlmittel in die Vibrationsrinne
geleitet wodurch ein direkt unterhalb der Entla-
deéffnung der Strahlkammer 1 liegendes Strahl-

mittelbett 16¢ entsteht. Gleichzeitig wird wie be--

reits beschrieben der Behalter 40 mit Strahlmittel
und Werkstiicken beschickt. '

Nach Beendigung der Strahlbehandlung wird
die Schiebetiire 15 gedffnet und durch Umkehr
der Drehrichtung des Plattenbandes 13 die
Schiittung 7 schonend aus der Strahlkammer 1 in
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die Vibrationsrinne 50 befordert. Wahrend dem
Weitertransport in der Vibrationsrinne 50 féllt das
Strahimittel und die abgestrahlten Teilchen
durch die Lécher 54 in den Trichter 55 und gelan-
gen zur Forderschnecke 31 von wo sie zusammen
mit bereits in der Strahlkammer 1 abgeschiede-
nen Strahimittel und abgestrahlten Teilchen mit-
tels der Fordereinrichtung 10 der Reinigungsein-
richtung 11 zugefiihrt werden.

Die strahlbehandelten Werkstiicke 8 werden
dann von z.B. dem Transportband 51 abtranspor-
tiert.

Neben der beschriebenen Ausfiihrungsvarian-
te mit einer Bandmulde als Umwalzvorrichtung
kann das erfindungsgemasse Verfahren auch mit
einer als Trommel ausgebildeten Umwalzvorrich-
tung durchgefihrt werden. Hierbei wird z.B. bei
einer schrag angeordneten Trommel der Strahl-
mitteliiberlauf durch am Umfang der Trommel
oberhalb des Fiillstandes angeordnete Lochrei-
hen gebildet. Werkstiickzufihr- und Werksttck-
abfGhreinrichtung sind dabei wie beschrieben
ausgebildet, wobei die Fillung durch die oben of-
fene Trommel und die Entleerung entweder
durch eine am Boden angeordnete Klappe oder
durch Kippen der gesamten Trommel erfolgt.

In den Fig. 2 bis 8 sind Durchlaufschieuder-
strahlmaschinen dargestellt, in deren Strahlkam-
mer 101 ebenfalls eine Schiittung 107, bestehend
aus Strahlmittel 109 und Werkstiicken 108 umge-
walzt wird.

Fig. 2 zeigt eine Durchlaufschleuderstrahlma-
schine, deren Strahlkammer 101 als rotierende
Trommel 160 ausgebildet ist und eine Austrags-
trommel 161 aufweist. An der mit einer Einlasso6ff-
nung 162 versehenen Eingabeseite 163 der Trom-
mel 160 ist mindestens ein Schleuderrad 106 und
eine als Transportband oder Schwingforderer
ausgebildete Werkstickzufiihreinrichtung 104 fir
die Beschickung der Trommel 160 mit den zu
strahlenden Werkstiicken 108 angeordnet.

Die Strahlkammer 101 weist einen fir das
Strahlmittel 109 undurchldssigen Mantel 164 auf
und ist am auslasseitigen Ende durch eine ring-
formige Stauwand 165 begrenzt, an die sich die
Austragstrommel 161 anschliesst.

Diese weist an ihrem Umfang Offnungen 159
fir den Durchlass des Strahimittels 109, des San-
des, und der abgestrahlten Teilchen auf und ist
innen mit einer bis zum Zentrum reichenden For-
derschnecke 166 versehen, durch welche gleich-
zeitig eine labyrinthartige Abdichtung der Strahl-
kammer 101 entsteht. An Stelle der Forder-
schnecke kénnen auch in Léngsrichtung und um-
fangsseitig zueinander versetzte sektorférmige
Bleche angeordnet sein.

Das Innere der Austragstrommel 161 ist vor-
zugsweise mit Gummi oder Kunststoff zwecks
Schonung der Werkstiicke ausgekieidet.

Unterhalb der Austragstrommel 161 ist ein
Trog 128 angeordnet, von wo das Strahimittel
und die abgestrahlten Teilchen mittels einer For-
dereinrichtung 110 einer weiter nicht dargestell-
ten Strahlmittelaufbereitungsanlage zugefiihrt
werden.
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Zum Abtransport der strahlbehandelten Werk-
stlicke 108 ist anschliessend an die Austrags-
trommel 161 eine Werkstiickabfiihreinrichtung
105 angeordnet.

Die fiir das Strahimittel 109 undurchldssige
Trommel 160 erméglicht in Verbindung mit einer
Stauwand 165 die Bildung eines aus dem Strahl-
mittel 109 bestehenden Strahlmittelbettes 116,
welches bereits vor Einbringen der ersten Werk-
stlicke in der Strahlkammer 101 vorhanden ist.

Vorteilhafterweise weist die Stauwand 165 ent-
lang des Aussendurchmessers der daran an-
geordneten Austragstrommel 161 Offnungen
bzw. Lécher 124 auf, durch welche mindestens
ein Teil des zusétzlich durch die Schleuderrader
106 zugefiithrten Strahlmittels 109 direkt in den
Trog 128 abfliesst. Dies verringert die Belastung
der Austragstrommel 161 mit Strahlmittel und
somit auch deren Verschleiss.

Die Werkstiicke 108 werden mittels der Werk-
stickzufiihreinrichtung 104 direkt in das Strahl-

mittelbett 116 eingebracht, wobei durch das mog-

lichst bis nahe an die unterste Kante 167 der Ein-
lass6ffnung 162 reichende Strahlmittelbett 116
die Fallhéhe sehr gering ist. Die Trommel 160
wird mit bekannten Mitteln kontinuierlich ange-
trieben, wodurch die Werkstlicke 108 und das
Strahimitteibett 116 umgewalzt werden. Zur For-
derung der Umwalzbewegung sind an der Trom-
melinnenwand Mitnahmestege 126 angebracht.
Vorzugsweise betragt die Hohe der Mitnahme-
stege 126 ein Drittel der Hohe des Strahimittel-
bettes 116, wobei in den meisten Fallen sechs am
inneren Umfang gleichmassig verteiite Mitnah-
mestege 126 ausreichen. Durch die geneigte An-
ordnung der Trommel 160 werden die Werkstik-
ke 108 wahrend der Umwalzbewegung im Strahi-
mittelbett 116 in Durchlaufrichtung weiter befér-
dert und gleichzeitig strahlbehandelt. Die unter-
ste Kante 169 der Auslass6ffnung 168 der Stau-
wand 165 solite dabei tiefer liegen als die unterste
Kante 167 der Einlass6ffnung 162.

In der Austragstrommel 161 werden die Werk-
stiicke 108 von mitgenommenem Strahimittel,
Sand und abgestrahiten Teilchen getrennt und
zwangsweise auf die Werkstickabfiihreinrich-
tung 105 gefordert, mittels welchem sie einer
Weiterbehandlung zugefihrt werden.

Die Fig. 3 und 4 zeigen eine Trommel 160, wel-
che an der Eingabeseite 163 am Mantelumfang
einen Ringkanal 170 aufweist. Im Ringkanal 170
sind Stegbleche 171 angeordnet, welche mit Lo-
chern 172 versehen sind. Beim Drehen der Trom-
mel wandert das sich im Ringkanal 170 befindli-
che Strahlmittel 109 durch die Lécher 172, so
dass im untersten Bereich des Ringkanals 170 im-
mer ein fir das Einbringen der Werkstiicke 108
genigend hohes Strahimittelbett 116 vorhanden
ist. {Siehe Fig. 3)

Die Stegbleche 171 sind entweder wie aus
Fig. 3 ersichtlich parallel zur Trommelachse oder
zur Erzielung einer zusatzlichen Forderwirkung
fur die Werkstilicke schrag zur Trommelachse an-
geordnet.

Durch diese Anordnung eines Ringkanals 170
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wird eine die Werkstiicke besonders schonende
Eingabe erreicht.

Die Austragstrommel 161 ist bei dieser Ausfiih-
rungsvariante als Gittertrommel mit einem Man-
tel aus Drahtgeflecht ausgebildet.

In der Strahlkammer 101 ist eine zusatzliche
ringférmige Stauwand 165 angeordnet, welche
im Querschnitt ein nach aussen offenes u-férmi-
ges Profil anweist und aus zwei Seitenwanden
173 und einer innen angeordneten Umfangswand
174 besteht. Durch die Anbringung von Léchern
175 an der vorderen Seitenwand und bzw. oder
an der Umfangswand 174 kann ein Teil des zuge-
fihrten Strahimittels 109 und der abgestrahiten
Teilchen hier nach aussen in den Trog 128 abge-
fihrt werden.

Bei langeren Trommeln kdnnen auch mehrere
derartig ausgebildete Stauwénde hintereinander
angeordnet werden. Dadurch wird erreicht, dass
in Ladngsrichtung der Trommel 160 das Strahimit-
telbett 116 moglichst gleichmaéssig hochist.

Ausserdem wird dadurch die Strahlkammer
101 in mehrere Kammern aufgeteilt, wobei der in
der oder den vorderen Kammern bereits abge-
strahlte Sand schon am Ende der jeweiligen
Kammer durch die u-formigen Stauwénde 165a
abgefiihrt wird. Das eigentliche Sauber-Strahlen
erfolgt dann in der oder den anschliessenden
Kammern in einem Strahlmittelbett, das im we-
sentlichen frei von Sand bzw. abgestrahlten Teil-
chenist.

Die Fig. b und 6 zeigen im Querschnitt mehrek-
kig ausgebildete Trommeln 160, wobei die vor-
zugsweise sechs Umfangseiten 180 zur Trommel-
mitte einwérts symmetrisch abgeknickt sind.

An einer Knickkante 181 jeder Umfangseite 180
sind Mitnahmestege 126 angeordnet, welche nur
eine geringe Hohe aufweisen missen. Diese
Trommelausfiihrung gewéhrleistet ein gutes Um-
walzen der Werkstiicke 108 im Strahimittelbett
116, wobei trotz der durch die Drehung einseitige
Mitnahme des Strahimittelbettes immer im je-
weiligen unteren Trommelbereich ein fiir die
schonende Umwiélzung und Einbringung der
Werkstiicke genligend hohes Strahimittelbett
116 vorhanden ist.

Wie aus Fig. 6 ersichtlich kann das Strahlmittel
wegen der niedrigen Mitnahmestege 126 gut
nach unten fliessen, wobei aber die Werkstiicke
108 doch so lang gehalten werden, dass das
Strahimittel und der Sand aus den Hohlrdumen
der Werkstiicke abfliessen kann.

Fig. 7 und 8 zeigen eine Durchlaufschleuder-
strahimaschine, deren Strahlkammer 101 als
Bandmulde 103 ausgebildet ist. Diese Ausfiih-
rung bietet den Vorteil, mehrere Schleuderrader
106 in verschiedenen Richtungen strahlend an-
zuordnen. :

Vor der Bandmulde 103 ist eine Zufiihrtrommel
180 und hinter der Bandmuide eine Abfihrirom-
me! 191 mit der Austragstrommel 161 angeord-
net. Die Austragstrommel 161 kann wie zu den
Fig. 2 und 3 beschriebenen Ausfiihrungsvarian-
ten verschieden ausgebildet sein.

Beidseits der Bandmulde 103 sind Stauwénde
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165a angeordnet, welche wie zu Fig. 3 beschrie-
ben vorzugsweise u-formig ausgebildet sind.
Zwischen der Abfithrtrommel 191 und der Aus-
tragstrommel 161 ist ebenfalls noch eine Stau-
wand 165 angeordnet, wodurch das Strahlmittel-
bett 116 von der Einlass6ffnung 162 bis zum An-
fang der Austragstrommel 161 reicht.

Die Bandmulde 103 besteht aus einzelnen Plat-
ten 127, wobei der Zwischenraum zwischen den
einzelnen Platten 127 so gering ist, dass die dort
abfliessende Strahimitteimenge kleiner ist als die
durch die Schleuderrader 106 zugefiihrte Strahl-
mittelmenge. Die beiden Trommeln 190, 191 sind
ebenfalls fiir das Strahimittel undurchléssig.

Da die Schleuderstrahlen bis in die Zufuhr-
trommel 190 und in die Abfuhrtrommel 191 rei-
chen, bilden diese durch die Stauwinde 165a ge-
trennte Kammern der Strahlkammer 101 mit
einem durchgehenden Strahimittelbett 116. Die-
se Ausfihrung weist somit auch die zu Fig. 2 be-
schriebenen Vorteile auf.

Die Eingabe der Werkstiicke 108, deren Ab-
transport und die Abfihrung des Strahlmittels
mit den abgestrahiten Teilchen entspechen den
vorgéngig beschriebenen Ausfiihrungsvarianten.

Fiir eine Umwaélzung des Strahlmittelbettes 116
und der Werkstiicke 108 sind die Platten 127 der
Bandmulde 103 und die beiden Trommein 190
und 191 vorzugsweise mit Mitnahmestegen 126
versehen.

Der axiale Durchiauf der Werkstiicke 108 durch
diese Schleuderstrahlmaschine wird durch deren
geneigte Anordnung und bzw. oder durch Anord-
nung von Férdermitteln wie z.B. Schneckengan-
gen erreicht.

Selbstverstandlich kann das Verfahren zum
Strahlen von spréden oder leicht beschadigbaren
Werksticken in einem Strahimittelbett auch in
anderen dafiir geeigneten Durchlauf-Schleuder-
strahlmaschinen wie z.B. Durchlauf-Schwenk-
trommelmaschinen durchgefiihrt werden.

Es ist auch moglich, mehrere hintereinander-
liegende, als Trommeln oder Bandmulden ausge-
bildete Strahlkammer anzuordnen, wobei in jeder
Strahlkammer und in den dazwischen angeord-
neten Zu- bzw. Abfihrtrommeln ein Strahlmittel-
bett konstant gehalten wird.

Wie beim Verfahren mit Chargenstrahimaschi-
nen gemdss Fig. 1 ist es auch bei Durchlaufstrahl-
maschinen moglich eine Teil-Schiittung beste-
hend aus Strahlmittel und Werkstilicken bereits
vor Eingabe in die Strahimaschine auf der Werk-
stiickzufihreinrichtung mit den zu Fig.1 be-
schriebenen Mitteln zu erstellen und diese in ein
vorhandenes Strahlmittelbett in der Strahlkam-
mer einzugeben.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Strahlbehandeln von leicht
beschadigbaren spréoden Werkstiicken wie Tem-
per- oder Graugussteilen bzw. Gusstrauben in
einer aus Werksticken und Hilfskorpern beste-
henden bewegten Schiittung, wobei die Hilfskor-
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per aus Strahimittel bestehen und mindestens
die Werksticke in ein im Strahlbereich vorhande-
nes Strahlmittelbett eingebracht werden, wah-
rend der Strahlbehandlung die Strahlmitteimen-
ge in der bewegten Schittung nahezu konstant
gehalten wird und nach der Strahibehandlung
das Strahlmittel ausserhalb des Stahlbereichs
von Werkstlicken getrennt wird, und die Schiit-
tung durch eine rotatorische Bewegung umge-
wilzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Teil-Schiittung ausser-
halb des Strahlbereiches durch Einbringen der
Werkstiicke in ein erstes Strahimittelbett erstelit
wird und dass diese Teil-Schiittung in ein im
Strahlbereich angeordnetes zweites Strahimit-
telbett eingebracht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Herstellung der Schiit-
tung und die Strahlbehandlung der Werkstiicke
in der Schiittung chargenweise erfolgt, dass das
Schittgut nach der Strahlbehandiung beim Ent-
nehmen in ein weiteres Strahlimittelbett fallt und
anschliessend das Strahlmittel von den Werk-
stiicken getrennt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Strahlbehandlung der
Werkstiicke in der Schiittung wahrend eines kon-
tinuierlichen Durchlaufs erfoigt.

5. Einrichtung zur Durchfithrung des Verfah-
rens nach Anspruch 3 mit einer eine Bandmulde
(3) als Umwalzvorrichtung (2) aufweisenden
Strahlkammer (1), deren Seitenscheiben (14)
kreisringférmig angeordnete Locher (24) fir
einen Strahlmitteliberlauf aufweisen mit minde-
stens einem Schleuderrad (16), mit einer Férder-
einrichtung {10), einem Behélter (12) und einer
Reinigungseinrichtung (11) fur den Strahimittel-
Kreislauf, sowie einer Werkstiickzufiihr- {4} und
einer Werkstlickabflihreinrichtung (5), dadurch
gekennzeichnet, dass die Werkstiickzufihrein-
richtung (4) einen verschieb- und kippbaren Be-
halter (40) aufweist in welchen ein, mit einer Ab-
sperrklappe (43) versehenes Zufilihrrohr {42) fiir
Strahlmittel miindet und dass in die einen Behal-
ter (50} aufweisende Werkstiickabfiihreinrich-
tung (5) ebenfalls ein mit einer Absperrklappe
(56) versehenes Zufihrrohr (57) fiir Strahimittel
miindet.

6. Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 4 mit einer als Trommel (160)
ausgebildeten Strahlkammer {101) mit ringférmi-
gen Stauwédnden (165) mit mindestens einem
Schleuderrad (106), mit einer Fordereinrichtung,
einem Behalter und einer Reinigungseinrichtung
far den Strahlmittel-Kreislauf, sowie einer Werk-
stiickzufiihr- und einer Werksttickabfihreinrich-
tung, dadurch gekennzeichnet, dass die Trommel
(160) an deren Eingabeseite am Mantelumfang
einen Ringkanal (170) aufweist, in welchen fiir
das Strahlimittel durchlassige Stegbleche (171)
angeordnet sind, dass mindestens eine Stau-
wand (165a) mit zwei Seitenwanden {173) und
einer inneren Umfangswand (174) im Querschnitt
U-formig ausgebildet ist und dass mindestens
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die Umfangswand (174) Offnungen (175) fiir den
Durchlass des Strahimittels aufweist.

Claims

1. Process for the blast treatment of easily da-
maged brittle workpieces like malleable cast iron
parts or gray cast iron parts of casting cluster
bodies in a moving ballast consisting of work-
pieces and auxiliary bodies, wherein the auxiliary
bodies are of abrasive medium and at least the
workpieces are inserted into an abrasive medium
bed present in the blasting area, during the blast-
ing treatment the amount of abrasive agentin the
moving ballast is kept almost constant and after
the blasting treatment the abrasive medium is
separated from workpieces outside the blasting
area, and the ballast is rotated by a rotary move-
ment.

2. Process according to claim 1, characterised
in that part of the ballast is arranged outside the
blasting area by introducing the workpieces into
a first abrasive medium bed, and in that this part
ballast is inserted into a second abrasive medium
bed arranged in the blasting area.

3. Process according to claim 1 or 2, character-
ised in that the production of the ballast and the
blasting treatment of the workpieces in the bal-
last takes place in batch quantities, in that the bal-
last material falls into a further abrasive medium
bed when it is being removed after the blasting
treatment and finally the abrasive medium is se-
parated from the workpieces.

4. Process according to claim 1 or 2, character-
ised in that the blasting treatment of the work-
pieces in the ballast takes place during a conti-
nuous run.

5. Arrangement for carrying out the process of
claim 3, with a blasting chamber (1) having a
troughed belt conveyor (3) as a rotating device
(2), the side discs (14) of which have apertures
(24) arranged in annular form for an abrasive me-
dium overflow with at least one centrifugal wheel
{16), with a delivery arrangement {10), a container
(12} and a cleansing device (11) for the abrasive
medium cycle, and a workpiece feed device (4)
and a workpiece removal device (5), character-
ised in that the workpiece feed device (4} has a
displaceable and tiltable container (40} in which
opens a feed pipe (42) for abrasive medium, pro-
vided with a shut-off valve (43), and in that into
the workpiece removal device (5) having a con-
tainer (b0) there also opens a feed pipe (57) for
abrasive medium, provided with a shut-off valve
{56).

6. Arrangement for carrying out the process
according to claim 4 with a blasting chamber
(101) constructed as a drum (160) with annular
baffle plates (165) with at least one centrifugal
wheel (106), with a feed arrangement, a container
and a cleansing device for the abrasive medium
cycle, and a workpiece feed - and workpiece
removal-device, characterised in that the drum
(160) has at its input side on the circumference an
annular channel (170}, in which are arranged
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permeable web piates (171) for the abrasive me-
dium, in that at least one baffle plate (165a) is
constructed with two side walls (173) and an in-
ner circumferential wall (174) that is U-shaped in
cross section, and in that at feast the circumfer-
ential wall (174) has apertures (175) for the pas-
sage of the abrasive medium.

Revendications

1. Procédé de grenaillage de piéces fragiles fa-
cilement détériorables, telles que piéces en fonte
malléable ou fonte grise, ou grappes de fonderie,
dans un chargement mobile constitué par des
piéces et des corps auxiliaires, lesdits corps auxi-
liaires étant constitués par un produit abrasif et
les piéces au moins étant introduites dans un lit
de produit abrasif situé a ['extérieur de la zone de
grenaillage, la quantité de produit abrasif étant
maintenue sensiblement constante dans le char-
gement mobile pendant ie grenaillage, le produit
abrasif étant séparé apres le grenaillage des
piéces a 'extérieur de la zone de grenaillage, et le
chargement étant mis en circulation par un mou-
vement de rotation.

2. Procédé selon revendication 1, carctérisé en
ce qu'un chargement partiel est élaboré a I'exté-
rieur de la zone de grenaillage, par introduction
des piéces dans un premier lit de produit abrasif;
et ledit chargement partiel est introduit dans un
second lit de produit abrasif situé dans la zone de
grenaillage.

3. Procédé selon une des revendications 1 ou
2, caractérisé en ce que la préparation du charge-
ment et le grenaillage des piéces dans le charge-
ment s'effectuent par lots; le matériau du char-
gement tombe apres le grenaillage dans un se-
cond lit de produit abrasif; et le produit abrasif
est enfin séparé des piéces.

4. Procédé selon une des revendications 1 ou
2, caractérisé en ce que le grenaillage des pieces
s'effectue dans le chargement, pendant un pas-
sage continu.

5. Dispositif pour la mise en ceuvre du procédé
selon revendication 3, avec une chambre de gre-
naillage (1) comportant un dispositif de circula-
tion (2) constitué par un convoyeur en auge (3) et
dont les flasques (14) présentent des trous (24)
disposés en anneau de cercle pour former un
trop-plein de produit abrasif, au moins une turbi-
ne de grenaillage (186), un transporteur {10}, un ré-
servoir (12), un dispositif de nettoyage (11) dans
le circuit du produit abrasif, un dispositif {4} d’ali-
mentation en piéces et un dispositif (5} d'évacua-
tion des piéces, ledit dispositif étant caractérisé
en ce que le dispositif (4) d’alimentation en
piéces comporte un réservoir (40) mobile et pivo-
tant, dans lequel débouche un tube (42) d’alimen-
tation en produit abrasif, muni d’un registre d’ar-
rét (43); et un tube (57) d'alimentation en produit
abrasif, muni d'un registre d’arrét (56), débouche
également dans le dispositif (5) d"évacuation des
piéces, comprenant un réservoir (50).

6. Dispositif pour la mise en ceuvre du procédé
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selon revendication 4, avec une chambre de gre-
naillage (101} réalisée sous forme d'un tonneau
(60), des cloisons de retenue annulaire (165), au
moins une turbine de grenaillage (106), un trans-
porteur, un réservoir, un dispositif de nettoyage
dans le circuit du produit abrasif, un dispositif
d’alimentation en piéces et un dispositif d’'éva-
cuation des piéces, ledit dispositif étant caracté-
risé en ce que le tonneau (160) présente du coté
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entrée, sur la périphérie de son enveloppe, un ca-
nal annulaire (170) dans lequel sont disposées
des traverses (171) laissant passer le produit
abrasif; une cloison de retenue (165a) au moins,
constituée par deux flasques (173} et une cloison
circonférentielle intérieure (174), est réalisée
avec une section en U; et la paroi circonférentiel-
le (174) au moins présente des ouvertures (175)
pour le passage du produit abrasif.



0049 404

lI l/l 1

N\

o
o v

1657

;?Z w;f'/;ff/mvfz\V/z? TR w«}fw NVZS \\7,75\//7\\§
3

!
& I -

9

5 ] \




0049 404

106 101 160 164 F]g 2

11



0049 404

13



0049 404

-ig./

126 106

[~ T, L]
,O.”.. L2 ' . '
-"’", f Vb Xy
A H \ . r_ = Il
i o L 3 : H
# > p 12

4
o Ll LT
B2 l _ — s [ 71 ° i ;
= S o =—4—_— :
’ Y T NN B : i
. £ Py f‘-l-r-ﬂr-%—ﬁv ° ' :
ol by ! \ \Jo
‘D ‘§\ N 06 O\Em..
‘:M' -5 T .'.- 1o A
Sy {1
108 , =>4
|

/

K0 16 1650 LAA, </ 85

165a

108

15



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

