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(84) Schisuderstrahimaschine mit mindestens einor rotierenden Werkstiickaufnahmeeinrichtung.

@ Die in Seitenwénden (2) einer Schieuderstrahimaschine

drehbar gelagerte Aufnahmeeinrichtung (3) fir Werkstiicke

{23) weist eine Auflagevorrichtung {4) und eine Haltevorrich-

tung (5) auf. Beide Vorrichtungen (4, 5) sind diametral
gegendberliegend zur Rotationsachse (13) schwenkbar in
Lagerteilen (6) gelagert und mittels von Schwenkantrieben
(7) zugleich zu- und voneinander bewegbar. Dadurch kann
die Aufnahmeeinrichtung (3) jeweils so verstelt werden, dass
Werkstiicke (23) unterschiedlicher Hohe mittig zur Rotation-
sachse (13) fest gehalten werden um sie rotierend einer
gleichméssigen Schleuderstrahlbehandiung auszusetzen.
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GEORG FISCHER AXTIENGESELLSCHAFT, 8201 Schaffhausen

2462/SM / 7.12.1984 / Li-ug

Schleuderstrahlmaschine mit mindestens

einer rotierenden Werkstiickaufnahmeeinrichtung

Die Erfindung betrifft eine Schleuderstrahlmaschine mit
mindestens einer rotierenden Werkstiickaufnahmeeinrichtung,

wie sie im Oberbegriff von Anspruch 1 gekennzeichnet ist.

Fiir die Strahlbehandlung von vorwiegend kubisch geformten
Werkstiicken wie z.B. Zylinderbl&cke, Zylinderdeckel, Ge-
triebegehduse oder &hnliche Werkstlicke, sind rotierbare
Werkstilckaufnahmeeinrichtungen erforderlich, welche einen
sichern Halt der Werkstlicke gewdhrleisten und gleichzeitig
eine allseitige Strahlbehandlung ermdglichen, wobeil die
Einrichtung so universell ausgebildet sein soll, dass mit
ihr Werkstiicke unterschiedlicher Gr¥sse und Form ohne zeit-

aufwendige Umristarbeiten strahlbehandelt werden k&nnen.

Eine FOrdereinrichtung fiir Zylinderbldcke oder &hnliche
Werkstilicke durch eine Schleuderstrahlmaschine ist bekannt
(DE-B-2510827), bel welcher die Werkstiickauflage zur Ro-
tationsachse ein festes Mass einnimmt, so dass nur bei
einer bestimmten Werkstilickhthe eine zentrische Rotation
des Werkstiickes m&glich ist.
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Bei einer exzentrischen Rotation dexr iibrigen Werkstiicke
ist somit keine gleichmiissige Strahlbehandlung gew#hr-
leistet, ausserdem wirkt sich die exzentrische Halterung

des Werkstlickes nachteilig auf die Spanneinrichtung und
den Rotations-Antrieb aus.

Die in dieser Schrift dargestelle Werkstilickauflage ist
nur fir Zylinderblbcke geeignet, so dass fiir andere Werk-
stiickformen eine aufwendige Umriistung erforderlich ist.

Eine Schleuderstrahlmaschine mit einer Werkstilickaufnahme-
einrichtung der eingangs genannten Art ist bekannt
(EP-A-0100949) . Bei dieser Ausfiihrung ist zwar die Auflage-
ebene zur Rotationsachse verstellbar, doch sind fiir deren
Verstellung und fiir die Spann- bgzw. Baltevorrichtung ge-
trennte Verstelleinrichtungen mit Antrieben erforderlich,

wodurch die Einrichtung sehr aufwendig unéd stdranfillig
ist.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Schaffung einer
Schleuderstrahlmaschine mit mindestens einer Werkstilickauf-
nahmeeinrichtung der eingangs genannten Art, mittels welcher
Werkstilicke unterschiedlicher Form und Gr¥sse jeweils in
zentrischer lLage zur Rotationsachse fest gehalten werden,
wobei der bauliche Aufwand gegeniiber den bekannten Einrich-
tungen wesentlich geringer und die Verstelleinrichtungen
weniger stdranfdllig, insbesonders auch .besser gegen Schleu-
derstrahlen geschiitzt sein sollen.

Ausserdem soll die Verstellung der Werkstiickaufnahmeein-
richtung auf die jeweilige Werkstiickhhe abhingig von dem
zu strahlbehandelnden Werkstlick selbstdndig einstellbar

sein, so dass ein vollautomatischer Betrieb ohne manuelle
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Unmrilstarbeiten auch bei laufend unterschiedlichen Werk-

stiicken m&glich sein soll.

Erfindungsgemiss wird dies durch die im Anspruch 1l ange-

fiihrten kennzeichnenden Merkmale geldst.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind

in den abh&ngigen Anspriichen gekennzeichnet.

Die erfindungsgemissen Merkmale gewdhrleisten, dass die
Werkstiickaufnahmeeinrichtung mittels eines Schwenkantriebes
auf die HBhe des zu strahlenden Werkstiickes eingestellt und
nach dem Einschieben des Werkstilickes mit dem gleichen Schwenk-
antrieb fest gehalten werden kann. Dabei ist immer eine zen-
trische Lage des Werkstiickes zur Rotationsachse zwecks einer
gleichmidssigen Strahlbehandlung und einer mdglichst geringen

Unwucht der rotierenden Einrichtung gewdhrleistet.

Die Erfindung ist in Ausfiihrungsbeispielen in den beiliegen-

den Zeichnungen vereinfacht dargestellt und nachfolgend be-
schrieben.

Es zeigen:

Fig. 1 einen Teilquerschnitt durch eine Schleuder-
strahlmaschine mit einer rotierenden Werk-
stiickaufnahmeeinrichtung,

Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linie II-II von
Fig. 1,
Fig. 3 einen Schnitt entlang der Linie III-TII

von Fig. 1,
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Fig. 4 eine RAusfithrungsvariante von Fig. 1,
Fig. 5 eine Ansicht in Richtung A von Fig. 1 in
einer ersten Arbeitsstellung,
Fig, 6 eine Ansicht entsprechend Fig. 5 in einer
zwelten Arbeitsstellung,
Fig. 7 einen Schnitt entlang der Linie VII-VII von

Fig. 4 in der Arbeitsstellung gemdss Fig. 5,

Fig. 8 einen Schnitt entsprechend Fig., 7 in einer
Arbeitsstellung gemdss Fig. 6,

Fig. 9 eine weitere Ausfiihrungsvariante mit Feder-
trieb entsprechend Fig. 4 in einem Teill&ngs=
schnitt,

Fig. 10 ein Schnitt entlang der Linie X-X von Fig. 9,

Fig. 11 eine weitere Ausfiihrungsvariante von Fig. 1

in einem Teill&dngsschnitt und

Fig, 12 ein Schnitt entlang der Linie XII-XII
von Fig. 11.

Fig. 1 zeigt eine Strahlkammer 1 einer Schleuderstrahlma-
schine zwischen deren Seitenwidnden 2 mindestens eine Werk-

stiickaufnahmeeinrichtung 3 angeordnet ist.

Die Werkstlickaufnahmeeinrichtung 3 besteht aus einer Werk-
stiickauflagevorrichtung 4, einer Haltevorrichtung 5, aus

beidseitig angeordneten Lagerteilen 6 mit je einem Schwenk-
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antrieb 7. Meist ist auch nur die Anordnung von einem

Schwenkantrieb 7 auf einem der beiden Lagerteile erforder-
lich.

Das Lagerteil 6 weist eine Hohlwelle 8 auf, welche in Lagern
der Seitenwand 2 drehbar gelagert ist und mittels eines Ro-
tations~Antriebes 9 und z.B. ein an der Hohlwelle 8 befestig-
tes Kettenrad 10 angetrieben wird. Strahlkammerseitig ist das
Lagerteil 6 als Getriebegeh&use 11 ausgebildet, in welchem
die Auflagevorrichtung 4 und die Haltevorrichtung 5 mittels
Lagerzapfen 12 schwenkbar gelagert sind, wobel die Schwenk-
achsen 14 diametral gegeniiberliegend mit gleicher Distanz

zu der Rotationsachse 13 angeordnet sind.

An den Lagerzapfen 12 sind im Getriebegehduse 11 Zahnsegmente
15 befestigt, welche mit einem zentrisch zur Rotationsachse
13 angeordneten Zahnrad 16 wirkverbunden sind. Das Zahnrad

16 ist an einer in der Hohlwelle 8 gelagerten Welle 17 be-
festigt, an deren freien &dusseren Ende ein Aufsteckgetriebe
18 mit einem als Stillstandsmotor ausgebildeten Elektromotor
19 angeordnet ist. Als Schwenkantrieb 7 kann auch ein hydrau-
lischer oder pneumatischer Motor oder ein elektrischer Brems-
motor verwendet werden. Anstelle des Zahnantriebes 15, 16
kann auch ein Ketten-, XKurbel- oder ein anderes mechanisches
Schwenkgetriebe im Getriebegeh&use 11 eingeébaut sein.

Das mitrotierende Aufsteckgetriebe ist am Lagerteil 6 z.B.
am Kettenrad 10 mittels einer Halterung 20 angelenkt. Die
beiden Lagerteile 6 sind zur Versteifung mittels Stangen
2] miteinander verbunden. (Siehe Fig. 3)

Wie aus Fig. 3 ersichtlich weist die Auflagevorrichtung 4
und die Haltevorrichtung 5 je einen Rost 22 auf, welche in
dem gezeigten Ausfithrungsbeispiel identisch ausgebildet sind.’
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Soll die Werkstiickaufnahmevorrichtung zur Halterung von zwei
oder mehreren Werkstiicken 23 ausgebildet sein, sollte die
Haltevorrichtung 5 fiir jedes Werkstiick mindestens eine be-
weglich angelenkte Haltepratze aufweisen.

Die beiden Roste 22 weisen eine Auflageebene 24 bzw. eine
Halteebene 25 auf, welche z.B. in der jeweiligen Schwenkachse
14 verlduft (siehe Fig. 3) oder zumindest jeweils mit der
gleichen Distanz zu dieser bzw. zur Rotationsachse 13 ange-
ordnet sind. Besonders vorteilhaft ist jedoch, wie in den
Fig. 5 und 6 dargestellt, eine Anordnung, bei welcher die
Werkstlickauflagevorrichtung 4 und die Haltevorrichtung 5 von
der Auflageeben 24 bzw. Halteebene 25 zu den Schwenkachsen 14
zueinander abgewinkelt ausgebildet sind.

Beim gleichzeitigen Verschwenken der Auflage- und Haltevor-
richtung mittels des Schwenkantriebes 7, wird die Distanz
der Auflageebene 24 und der Halteebene 25 zur Rotationsachse
13 jeweils gleichmissig ver&ndert, wobei die beiden Ebenen
immer eine zueinander parallele lLage einnehmen. Dadurch wird
gewdhrleistet, dass die Werkstilickaufnahmevorrichtung fiir
unterschiedlich hohe Werkstiicke 23 jeweils so eingestellt
werden kann, dass diese mittig zur Rotationsachse 13 ge-
halten werden. Fiir das Verstellen der Aufnahmevorrichtung

und das Spannen der Werkstilicke ist nur ein Antriedb erfor-
derlich.

Fiir eine automatische Arbeitsweise der Strahlmaschine und
deren Beschickung mit jeweils unterschiedlichen Werkstiicken
ist der Rotations-Antrieb 9 und der Schwenkantrieb 7 mit
einer Programmsteuerung wirkverbunden, mittels welcher ab-
h&ngig von einer einprogrammierbaren oder abgetasteten Werk-
stlickhthe 26 die Auflagevorrichtung 4 und die Haltevorrich-
tung 5 auf eine bestimmte Einschubdistanz 27 verschwenkt
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werden und die Auflageebene 24 durch den Rotations-Antrieb

9 so gedreht wird, dass sie mit einer vorzugsweise horizon-
talen, in der HBhe verd@nderlichen Einschubebene 28 korres-
pondiert. Rotations-Antrieb 9 und Schwenkantrieb 7 sind mit
je einer Messeinrichtung 29 und 30 zur jeweiligen Lagebe-
stimmung versehen, welche mit der Programmsteuerung wirk-
verbunden sind. Nach dem mittigen Einschieben des Werk-
stickes 23 wird der Schwenkantrieb 7 betdtigt, wobei durch
gleichzeitiges Verschwenken der Auflagevorrichtung 4 und
der Haltevorrichtung 5 das Werkstiick 23 mittig fest gehalten
wird, wobei auch wdhrend dem Rotieren des Werkstlickes 23
wdhrend der Strahlbehandlung eine genligend grosse Spannkraft

durch den Stillstandsmotor erzeugt wird.

Bei einer weiteren Ausfiihrungsvariante gemidss Fig. 4 kann
die Werkstiickaufnahmevorrichtung 3 nur einseitig gelagert
ausgebildet sein, so dass die Werkstlickauflagevorrichtung

4 und die Haltevorrichtung 5 an einer Seite in einem Lager-
teil 6 fliegend gelagert sind. Fiir kleinere und leichtere
Werkstiicke ergibt dies eine stark vereinfachte Ausfiihrung.
Der Schwenkantrieb 7 kann hierbei entsprechend der in den
Fig. 1 und 2 dargestellten Weise, oder aber in weiteren Aus-
ftihrungsvarianten wie nachfolgend zu den Fig. 4 bis 12 be-
schrieben, ausgebildet sein.

Bei einer Ausfiihrungsvariante gem&ss den Fig. 4 bis 8 ist
das Lagerteil 6 in der Seitenwand 2 z.B. einer Strahlkammer
l mittels einer Hohlwelle 8 drehbar gelagert und durch den
Rotations-Antrieb 9 z.B. iiber ein Kettenrad 10 antreibbar.

Im Lagerteil 6 ist gemiss den Fig. 7 und 8 zentrisch zur
Rotationsachse 13 ein Zahnrad 31 angeordnet, welches vorzugs-

weise nur zwel sich gegeniiberliegende Zahnsegmente 3la auf-
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weist. Das Zahnrad 31 ist an einem Ende einer in der Hohl-
welle 8 drehbar gelagexrten Welle 32 befestigt, an deren an-
deren Ende eine Scheibe 33 mit einem Nocken 34 befestigt ist.
Das Zahnrad 33 ist ber Zwischenrdder 35 mit an den Schwenk-
achsen 14 angeordneten Zahnsegmenten 36 wirkverbunden, wobei
die Uebersetzung zwischen dem Zahnrad 33 und dem Zahnsegment
36 1:1 ist. An jeder Schwenkachse 14 ist ein Hebel 37 befe-
stigt, auf dessen Ende iiber ein Druckstlick 38 die gespeicherte
Kraft einer Druckfedexr 39 wirkt. Durch diese Federkraft wird
der Halt des Werkstiickes 23 zwischen der Auflageebene 24 und
der Halteebene 25 erreicht (Fig. 6). An der Wand 2 ist ein
vorzugsweise pneumatisch oder hydraulisch verschiebbarer
Bolzen 40 angeordnet, welcher in unterster Stellung mit dem

Nocken 34 einen Anschlag 41 fiir das Zahnrad 31 bildet.

Das Entnehmen eines zwischen der Werkstlickauflagevorrichtung
4 und der Haltevorrichtung 5 gehaltenen und gemdss Pfeil 42

rotierenden Werkstiickes erfolgt wie nachfolgend beschrieben.

Noch wdhrend der Rotation wird der Bolzen 40 (Fig. 4) in die
untere Verriegelungsstellung geschoben, wobei der mitrotie-
rende Nocken 34 an den Bolzen 40 anschldgt und das Zahnrad
31 in der in Fig. 8 gezeigten Stellung angehalten wird. In
dieser Lage ist auch dann die Auflageebene 24 gemdss Fig. 6
horizontal. Da das Lagerteil 6 durch den Rotations-Antrieb 9
weiter in Richtung des Pfeiles 42 gedreht wird, wdlzen sich
die Zwischenrdder 35 auf dem Zahnrad 31 ab und die Zahnseg-
mente 36 werden in Richtung der Pfeile 43 und 44 verschwenkt,
wobei gegen den Druck der Federn 39 die Werkstlickauflagevor-
richtung 4 gemiss Pfeil 44 und die Haltevorrichtung 5 gemiss
Pfeil 43 auseinandergeschwenkt werden. Da aber das Lagerteil
6 gemdss Pfell 42 sich weiterdreht, bleiben die Auflageebene
24 und die Halteebene 25 in horizontaler Lage, bis die Auf-
lageebene 24 mit der Einschubebene 28 gemiiss Fig. 5 korres-
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pondiert. Hier wird der Rotations-Antrieb 9 durch eine wei-
ter nicht dargestellte Schalteinrichtung abgestoppt und in
gebremster Stellung gehalten, bis das bereits strahlbehandel-
te Werkstlick 23 entfernt und ein neues, eventuell in der
Form anderes Werkstiick 23a eingeschoben wurde. Danach wird
der Rotations—-Antrieb 9 in umgekehrter Drehrichtung gegen
den Pfeil 42 kurzzeitig eingeschaltet, bis ein Drehwinkel
von ca. 45 © erreicht ist. Wihrend dieser Drehung des Lager-
teiles 6 wird die Werkstlickauflagevorrichtung 4 und die
Haltevorrichtung 5 gleichzeitig durch die Kraft der Federn

39 verschwenkt, bis das Werkstilick fest gehalten wird. Nach
Ereichen des eingestellten Drehwinkels wird der Bolzen 40
wieder angehoben und die Drehrichtung des Rotations-Antriebes
9 umgekehrt, wodurch dann das Lagerteil 6 mit dem gehaltenen

Werkstiick in Pfeilrichtung 42 wdhrend der Strahlbehandlung
rotiert.

Die Fig. 9 und 10 zeigen ebenfalls eine Ausfiihrung mit einer
Feder im Schwenkantrieb. Hierbei ist in dem mittels des
Rotations-Antriebes 9 antreibbaren Lagerteil 6 eine Zugfeder
50 angeordnet, welche auf einen, mit einer der Schwenkachsen
14 fest verbundenen Hebel 51 eine Zufkraft ausiibt. Dieser
zweiarmige Hebel 51 ist liber ein Gestinge 53 mit einem an der
zweiten Schwenkachse 14 befestigten Hebel 52 verbunden. An
dem Gestdnge 53 ist noch ein Hebel 54 angelenkt, welcher
schwenkbar im Lagerteil 6 gelagert ist. Dieser Hebel 54 ist
ausserhalb des Lagerteiles 6 mit einem Anschlaghebel 55 dreh-
fest verbunden, welcher wiederum mit einem entriegelbaren
Anschlag 56 wirkverbunden ist. Beim Drehen des Lagerteiles §
mittels Rotations-~Antrieb 9 in Richtung des Pfeiles 42 wird
bei eingeschobenem Anschlag 56 der Anschlaghebel 56 gleich-
zeitig in entgegengesetzter Richtung verschwenkt, wodurch

die Werkstiickauflagevorrichtung 4 und die Haltevorrichtung 5
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gegen den zug der Feder 50 veoneinander geschwenkt werden.
Die Arbeitsweise dieser Ausfithrungsvariante entspricht somit
der zu den Fig. 4 bis 8 beschriebenen Ausfiihrungsvariante,
wobeil die Druékfedern der 2Zugfeder 50, der Zahntrieb dem Ge-
stinge 53 und der Nocken 34 dem Anschlaghebel 55 entsprechen.

Die Fig. 11 und 12 zeigen eine weitere Ausfiilhrungsvariante
mit je einem motorisch angetriebenen Rotations—-Antrieb 9 und
Schwenkantrieb 7. Hierbei ist das Lagerteil 6 mit den darin
schwenkbar gelagerten Schwenkachsen 14 mittels einer ersten
Hohlwelle 60 in der Seitenwand 2 drehbar gelagert. In der
ersten Hohlwelle 60 ist eine zweite Hohlwelle 61 drehbar ge-
lagert, an dessen in das Lagerteil 6 reichenden Ende ein Zahn-
rad 62 angeordnet ist, welches mit zwei, sich umfangsmissig
gegeniiberliegenden, im Lagerteil mittels Wellen 63 drehbar
gelagerten Zwischenr&dern 64 im Eingriff steht. In diese
Zwischenrdder greifen Zahnsegmente 65 ein, welche drehfest
auf den Schwenkachsen 14 befestigt sind. Das Uebersetzungs-
verhdltnis zwischen dem Zahnrad 62 und den Zahnsegmenten 65
ist 1:1. An einer der Wellen 63 ist ein weiteres Zahnrad 66
befestigt, welches mit einem zentrisch zur Rotationsachse 13
angeordneten Zahnrad 67 im Eingriff steht. Dieses Zahnrad 67
ist im Lagerteil 6 am Ende einer in der zweiten Hohlwelle 61
drehbar gelagerten Welle 68 befestigt, wobeli diese Welle 68
durch ein am Ende der zweiten Hohlwelle 61 befestigten mit
einer Bremse 70 versehenen Getriebemotor 69 antreibbar ist.
Die zweite Hohlwelle 61 ist liber ein Aufsteckgetriebe 71 und
ein ebenfalls mit einer Bremse 73 versehenen Antriebsmotor

72 antreibbar, wobei dieser Antrieb an der Wand 2 mittels
einer Drehmomentstiitze 74 angelenkt ist. Mittels den Schwenk-
achsen 14 ist die entweder beidseitig gelagerte (Fig. 1) oder
nur einseitig gelagerte (Fig. 4) Werkstiickauflagevorrichtung
4 und die Haltevorrichtung 5 gleichzeitig, wie bereits be-
schrieben, verschwenkbar.
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Fiir die Rotation des Werkstiickes wird das Zahnrad 67 mittels
der Bremse 70 drehfest mit der zweiten Hohlwelle 61 verbun-
den, welche durch den Antriebsmotor 72 angetrieben wird. Da
die Zwischenrdder 64 durch die Sperrung Uber die Zahnrédder
67 und 66 sich nicht drehen k&nnen, wird das gesamte Lager-
teil 6 und mit diesem das zentrisch gehaltene Werkstiick um
die Rotationsachse 13 gedreht. Fiir das Be- und Entladen der
Werkstilickaufnahmeeinrichtung 3 wird das Lagerteil 6 mittels
weiter nicht dargestellten Schaltern so angehalten, dass

die Werkstilickauflageebene 24 in unterer Stellung horizontal
verladuft. Bei gebremsten Rotations-Antrieb 9 werden dann
durch den Gebriebemotor 69 iiber die Zahnrdder 67, 66 die
Zwischenrdder 63 und die Zahnsegmente 65, die Werkstlickauf-
lagevorrichtung 4 und die Haltevorrichtung 5 je nach Dreh-
richtung des Getriebemotors 69 zueinander oder voneinander
verschwenkt, wobei durch gleichzeitigem Abrollen der Zwischen-
rdder 63 auf dem Zahnrad 62 das Lagerteil 6 jeweils so ge-
dreht wird, dass die Auflageebene 24 immer horizontal ver-
lduft. Zum Einschieben eines neuen Werkstilickes werden die
beiden Ebenen 24 und 25 so weit auseinandergefahren, dass
die Auflageebene 24 auf gleicher HGhe mit einer horizontalen
Einschubebene 28 liegt (siehe Fig. 5).

Die hier beschriebene Ausfiihrungsvariante als auch die beiden
Ausfiihrungsvarianten gemdss den Fig. 1 bis 8 bzw. 9 und 10
haben den Vorteil, dass eine mechanische Kopplung der
Schwenkachsen 14 mit einer Verdrehung des Lagerteiles 6 der-
art gegeben ist, dass die Auflageebene immer horizontal
bleibt wenn die Vorrichtung be-~ oder entladen wird. Dies hat
den Vorteil, dass beim Spannen des Werkstlickes kein Verrut-
schen des mittig eingeschobenen Werkstilickes mehr erfolgen
kann und beim Be- bzw. Entladen die Einschubebene immer mit
der Auflageebene korrespondiert.
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Die in den Fig. 1, 2, 9 und 12 gezeigten Seitenwdnde 2 k&n-
nen Teil eines um eine horizontale Achse rotierenden Trommel-
f6rderers einer Mehrstationenstrahlmaschine sein, wobei meh-
rere umfangsmissig verteilt angeordnete vorg&ngig beschrie-
bene Werkstiickaufnahmeeinrichtungen 3 die Werkstlicke von
einer Be~ und Entladestation durch eine oder mehrere Strahl-

stationen und eine Austrommelstation transportieren.

Auch kann die beschrieben Werkstiickaufnahmeeinrichtung 3
zwischen den Tragjochen eines H&ngefdrderers angeordnet
sein, mittels welchen die Werkstiicke von einer Belade-

station durch mindestens eine Strahlkammer zZu einer Ent-
ladestation transportiert werden.

Derartige FSrdereinrichtungen von Schleuderstrahlmaschinen
sind in der EP-A-0100944 beschrieben.
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Patentanspriiche

2462/8M

1. Schleuderstrahlmaschine mit mindestens einer rotierenden
Aufnahmeeinrichtung fiir die in mindestens einer Strahl-
kammer zu strahlbehandelnden Werkstiicke wie z.B. 2Zylin-
derblbcke oder #hnliche Werkstilicke, wobei die Aufnahme-~
einrichtung mit einer, an mindestens einem drehbaren
Lagerteil angeordnete Werkstilickauflagevorrichtung, deren
Auflageebene zur Rotationsachse verstellbar ist und mit
einer gegen das oder die Werkstiicke andriickbaren Halte-
vorrichtung versehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass
die Werkstilickauflagevorrichtung (4) und die Haltevor-
richtung (5) an mindestens einem Lagerteil (6) diametral
gegeniiberliegend schwenkbar gelagert sind und gleich-
zeitig derart aus- bzw. zueinander schwenkbar sind, dass
deren Auflageebene (24) und Halteebene (25) in jeder
Schwenkstellung symetrisch zur Rotationsachse (13) eine
zueinander parallele Lage einnehmen. |

2. Schleuderstrahlmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aufnahmeeinrichtung (3) zwei gegen-
iberliegende Lagerteile (6) aufweist, an denen die Werk-
stlickauflagevorrichtung (4) und die Haltevorrichtung (5)
beidseitig schwenkbar gelagert sind.
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3. schleuderstrahlmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Schwenkantrieb (7) ein zentrisch
zur Rotationsachse (13) mittels eines elektrischen,
hydraulischen oder pneumatischen Motores antreibbares
Zahn- oder Kettenrad (16) aufweist, welches mit an den
beiden Schwenkachsen (14) angeordneten Zahn- oder Ketten-
segmenten (15) in Eingriff steht.

4, Schleuderstrahlmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Rotations-Antrieb (9)
und der oder die Schwenkantriebe (7) mit einer Programm-
steuerung wirkverbunden sind, mittels welcher abhéngig
von einer einprogrammierbaren oder abgetasteten Werk-
stiickhShe (26) die Werkstiickauflagevorrichtung (4) und
die Haltevorrichtung (5) auf eine bestimmte Einschub~
distanz (27) wverschwenkbar und die Auflageebene (24)
durch den Rotations-Antrieb (9) korrespondierend zu
einer - vorzugsweise horizontalen - Einschubebene (28)
einstellbar ist.

5. Schleuderstrahlmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Schwenkantrieb (7) mit
einem Rotations-Antrieb (9) beim Verschwenken der Werk-
stiickauflagevorrichtung (4) und der Haltevorrichtung (5)
miteinander mechanisch derart wirkverbunden sind, dass
lediglich bei gleichzeitiger Drehung des Lagerteiles (6)
nur die Distanz der Auflageebene (24) und der Halteebene
(25) zur Rotationsachse (13) symetrisch ver@nderbar ist
und dle eingestellte Winkellage - vorzugsweise die hori-
zontale Lage - der Ebenen (24, 25) gleichbleibend ist.

6. Schleuderstrahlmaschine nach einem der Anspriiche 1, 2
oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Schwenkantrieb

(7) mindestens eine Feder (39, 50) aufweist, welche mit
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je einem Hebel (37, 51, 52) der Werkstiickauflagevor-
richtung {4} und der Haltevorrichtung (5) wirkverbunden

ist.

Schleuderstrahlmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Feder als Druckfeder (39} ausgebildet
ist, dass an Schwenkachsen (14) der Werkstickauflagevor-
richtung (4) und der Haltevorrichtung (5) Zahntriebe (36)
angeordnet sind, welche iliber je ein Zwischenzahnrad (35)
mit einem zentrisch zur Rotationsachse (13) angeordneten
Zahnrad (31) wirkverbunden sind und dass eine drehfest

mit dem Zahnrad (31) verbundener Nocken (34) zusammen

mit einem entriegelbaren Bolzen (40) einen Anschlag (41)
bildet.

Schleuderstrahlmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Feder eine Zugfeder (50) ist, dass an
Schwenkachsen (14) der Werkstiickauflagevorrichtung (4)
und der Haltevorrichtung (5) Hebel (51, 52) angeordnet
sind, welche durch ein Gestdnge (53) wirkverbunden sind
und dass ein mit dem Gestange (53) verbundener Anschlag-

hebel (55) mit einem entriegelbaren Anschlag (56) wirk-
verbunden ist.

Schleuderstrahlmaschine nach einem der Anspriiche 1, 2
oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass ein zentrisch zur
Rotationsachse (13) angeordnetes erstes antreibbares
Zahnrad (62) {iber zwei Zwischenrider (63) mit an Schwenk-
achsen (14) angeordnete Zahntriebe (65) wirkverbunden
ist und dass ein zweites zentrisch zum ersten angsordne-
tes antreibbares Zahnrad (67) iber ein weiteres drehfest
mit mindestens einem der Zwischenrider (65) verbundenen

Zahnrad (66) mit den Schwenkachsen (14) wirkverbunden
ist.
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10. Schleuderstrahlmaschine nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Zahnrad (62) an einer Hohlwelle
(61) angeordnet ist, welche mittels einem Antriebsmotor
(72) antreibbar ist und dass das zweite zentrisch ange-
ordnete Zahnrad (66) iiber eine in der Hohlwelle (61) ge-
lagerte Welle (68) mittels eines weiteren Motors (69)
antreibbar ist.

11l. Schleuderstrahlmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Auflageebene (24) und die
Halteebene (25) jeweils mit gleicher Distanz zur Schwenk-
achse (14) verlaufen.

12. Schleuderstrahlmaschine nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zéichnet, dass die Werkstlickauflagevorrichtung (4) und
die Haltevorrichtung (5) von der Auflageebene (24) bzw.
Halteebene (25) zu den Schwenkachsen (14) zueinander ab-
gewinkelt ausgebildet sind.

13. Schleuderstrahlmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Werkstiickauflagevorrich-

tung (4) und die Haltevorrichtung (5) identisch ausgebil-
det sind.

14. Schleuderstrahlmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Werkstiickaufnahme-
einrichtungen (3) in einem um eine horizontale Achse
rotierenden Trommelfdrderer angeordnet sind, mittels
welchem die Werkstiicke von einer Be- und Entladestation

in mindestens eine Strahlstation bringbar sind.

15. Schleuderstrahlmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Werkstiickaufnahme-
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einrichtungen (3) an einem Hingefdrderer angeordnet sind,
mittels welchem sie von einer Beladestation durch minde-~

stens eine Strahlkammer zu einer Entladestation transpor-
tierbar sind.
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