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@ Einrichtung zur Filhrung von stangen- oder drahtformigen Werkstiicken bei einer Durchlaufschleuderstrahlmaschine.

@ Bei einer Durchlaufschieuderstrahimaschine sind in der
Strahlkammer (1) Fiihrungsvorrichtungen (5) fiir die stangen-
oder drahtfdrmigen Werkstiicke {4) angeordnet. Jede Fihru-
ngsvarrichtung (5) besteht aus quer zur Durchlaufrichtung (6)
zueinander bzw. voneinander verstellbaren Fiihrungsteilen
{11a, 11b), welche in Durchlaufrichtung hintereinander an-
geordnet sind. Dies ermdglicht eine Einstellung der Fiihrung
auf unterschiedliche Werkstiick-Querschnitte, ohne dass

Fiihrungsteile ausgewechselt werden miissen.
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Einrichtung zur Fiihrung von stangen- oder drahtfdrmigen

Werkstiicken bei einer Durchlaufschleuderstrahlmaschine

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Fihrung von
stangen- oder drahtfdrmigen Werkstiicken bei einer Durch-
laufschleuderstrahlmaschine, wie sie im Oberbegriff von

Anspruch 1 gekennzeichnet ist.

Bei den bekannten Durchlaufschleudermaschinen filir stangen-
férmiges Profil-Material, Draht oder Rohre sind jeweils an
der Einlauf- und der Auslaufseite der Strahlkammer als
Buchsen ausgebildete Fihrungen fiir die zu strahlbehandeln-
den Werkstiicke angeordnet. Fiir eine exakte Fihrung der
Werkstiicke miissen die Fiihrungsvorrichtungen jeweils an das
Querschnittsprofil bzw. den Hiillkreisdurchmesser durch
deren Auswechseln angepasst werden. Dies ergibt folgende
Nachteile: Es sind jeweils fiir einen bestimmten
Hillkreisdurchmesserbereich ein Satz Fiihrungsbuchsen
erforderlich und bereitzustellen, wobei der Massbereich fir
eine gute Flihrung und nachfolgende Abdichtung nicht zu
gross gewahlt wer?en darf, so dass bei einem grossen

Gesamtbereich viele Filhrungsbuchsen erforderlich sind. Die
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Auswechslung muss bei Umstellung auf ein anderes
Querschnittsmass manuell erfolgen, wobei hierfiir die
Strahlanlagen stillgesetzt werden missen. Die Anpassung ist
infolge der vorgenannten punkte nicht so perfekt mdglich
und verursacht erhebliche Mehrkosten, wobei sie auch nicht
in eine automatische Steuerung einbezogen werden kann.
Aufgabe der vorliegendenrsrfindung-ist die Schaffung einer
Einrichtung der eingangs genannten Art, welche unter Ver-
meidung der vorgdngig genannten Nachteile eine Anpassung
der Filihrungen fiir Werkstilicke mit unterschiedlichen Quer-
schnittsabmessungen ohne»deren Auswechseln gewdhrleistet
ist, wobei diese Anpassung auch in eine automatische
Steuerung der Schleuderstréhlmaschine einbeziehbar

und eine Umstellung auch ohne Maschinenstillstand

méglich sein soll.

Erfindungsgemdss wird diese Aufgabe durch die kennzeichnen-

den Merkmale von Anspruch 1 geldst.

Besonders vorteilhafte Ausgestaltungen der-Erfihdung sind

_in den abhdngigen Anspriichen gekennzeichnet.

Durch die erfindungsgemdssen Merkmale ergibt sich eine gute.
Anpassungsmdglichkeit der Filhrung -an das Werkstiick, ohne

dass Teile ausgewechselt werden miissen.

Die Erfindung ist in den beiliegenden Zeichnungen anhand
von Ausfilhrungsbeispielen dargestellt und nachfolgend be-
schrieben. L e

Es zeigen: - . T . T o oTF

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Durch-

laufschleuderstrahlmaschine mit mehreren
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Fiihrungsvorrichtungen fiir das stabfdrmige

Material,

Fig. 2 " einen Teilquerschnitt durch die Strahlkammer
der Schleuderstrahlmaschine von Fig. 1 mit

einer Ausfilhrungsvariante der Fiihrungsvor-

richtung,

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

Fig. 4 eine Ausfilhrungsvariante der in Fig. 2 ge-

zeigten Fiihrungsvorrichtung in vereinfachter

bDarstellung,
Fig. 5 eine Seitenansicht von Fig. 4,
Fig. 6 eine weitere Ausfiihrungsvariante entsprechend
Fig. 4 und
Fig. 7 eine Seitenansicht von F;g. 6.

Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung einer Durchlauf-
schleuderstrahlmaschine filir stangen- oder drahtférmige
Werkstiicke 4 mit einer Stahlkammer 1, welche drei Strahl-
bereiche 2a, 2b, 2c aufweist. In jedem Strahlbereich 2a,
2b, 2c sind Schleuderrdder 3 mit unterschiedlicher Strahl-
richtung filir eine allseitige Strahlbehandlung der Werk-
stiicke 4 angeordnet. An der Eingangsseite und der Ausgangs-
seite der Strahlkammer 1 sowie jeweils zwischen den Strahl-
bereichen 2a und 2b bzw. 2b und 2c ist jeweils eine
Flihrungsvorrichtung 5 fiir die Werkstlicke 4 angeordnet. Auf
der Eingangsseite und der Ausgangsseité der Strahlkammer 1
sind in Durchlaufrichtung 6 gesehen jeweils vor bzw. hinter

der entsprechenden Fiihrungsvorrichtung 5 eine Dichtvor-
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richtung 7 zum Abdlchten der Strahlkammer 1 gegen aus-
tretendes Strahlmlttel vorgesehen. Die Dichtvorrlchtungen
kénnen Bilirsten bzw. Manschetten, Platten, Klappen oder
shnliche Organe aus Gummi oder ghnlich sich verhaltende
werkstoffe aufweisen, ebenso 51nd sogenannte Labyrinth-
dichtungen bekannt. Auf belden Selten der Strahlkammer
sind Rollgange g fiir die Zu- und Abfuhr der Werkstiicke
angeordnet. Zwischen den einzelnen Fiihrungsvorrichtungen 5
sind in den Strahlberelchen 2a, 2b, 2c Stiitzelemente Sa,
9b, Sc Jewells auf der- der Strahlbehandlung gegenuber-
liegenden Seite des Werkstiickes 4 angeordnet, welche ein
zu starkes Durchbiegen der werksticke 4 bei der Strahl-

behandlung véfhindern sol;eq:

Die Fig. 2 und 3 zeigen eine von mehrefen in der Strahl-
kammer 1 angeordnete Fuhrungsvorrlchtung 5 in einer Aus-
fiihrungsvariante, welche 1nsbesonders filr im Querschnitt
guadratformige und runde oder auch polygone bzw. &dhnlich

geformte Wwerkstilicke 4 geelgnet ist.

Die Fuhrungsvorrlchtung 5 welst ein fest an einem Tridger 10
der Strahlkammer 1 befestigtes unteres Fuhrungstell 1la und
ein zu diesem in der purchlaufrichtung 6 versetzt angeord-
netes oberes bewegllches Fuhrungstell llb auf Jedes Fiih-
rungsteil 1lla, 11lb welst zwei parallel zur Durchlaufrlch-
tung 6 und V- formlg angeordnete Fuhrungsflachen 20 auf,
welche zusammen elne im Querschnltt quadratlsche Fihrungs-
buchse bilden. Die Seltenlange des Quadrates bzw. der
Hullkrelsdurchmesser kann durch Verschleben des oberen
Filhrungsteiles 1llb um den Verschlebeweg S verandert werden
um es an unterschledllche Querschnlttsmasse ‘der
durchlaufenden Werkstucke 4 anzupassen. Jedes Fuhrungstell
lla, 1llb welst an der Elnlaufselte 21, 'Qelche durch die
Durchlaufrlchtung 6 bestlmmt ist, 'schrage zu deren

Fuhrungsflachen 20 verlaufende Abwelsflachen 22 auf. Das
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Fihrungsteil 11lb ist an einer Fihrungsleiste 12 befestigt,
welche in vertikaler Richtung in der Strahlkammer 1 gefiihrt
ausserhalb der Strahlkammer mit einer Verstelleinrichtung
13 wirkverbunden ist. Die Verstelleinrichtung 13 weist

eine lidngs der Durchlaufrichtung 6 angeordnete schwenkbar
gelagerte Welle 14 auf, an welcher fiir jede
Fiihrungsvorrichtung 5 ein Schwenkhebel 15 befestigt ist,
welcher jeweils iber einen Schlitz 16 und einem Zapfen 17
mit der Flhrungsleiste 12 verbunden ist. Die Welle 14 ist
liber einen Hebel 19 mit einem elektrischen, hydraulischen

oder pneumatischen Stellantrieb 18 verbunden.

Der Stellantrieb 18 kann mit einer Programmsteuerung der
Durchlaufschleuderstrahlmaschine wirkverbunden sein, so
dass eine automatische Verstellung der Fiihrungsvorrich-
tungen abhingig von den zu strahlbehandelnden Werkstiicken
bzw. deren Querschnittsabmessungen mdglich ist. Es ist auch
moglich, jede einzelne Fiihrungsvorrichtung von Hand iiber

ein Gestdnge oder mittels eines fernbedienbaren Stellan-

triebes zu verstellen.

Bei der in den Fig. 4 und 5 gezeigten Ausfﬁhrungsvériante
sind die beiden Fiihrungsteile lla, 1llb jeder Fiihrungsvor-
richtung 5 gleichzeitig von~ und zueinander symmetrisch,
vorzugsweise in horizontaler Richtung um den Verstellweg S
verstellbar. Dadurch bleiben die Achsmitten der durchlau-
fenden Werkstlicke immer in gleicher Lage, so dass keine
Distanzveradanderung zu den librigen Bauteilen der Schleuder-
strahlmaschine entsteht. Die Ausbildung der beiden
Fihrungsteile 1la, 11lb entspricht den in den Fig. 2 und 3
gezeigten Flihrungsteilen.

Die Fig. 6 und 7 zeigen eine Ausfilhrungsvariante einer
Fiihrungsvorrichtung 5 mit drei gleichzeitig mit einem

Verstellweg S verstellbaren Flihrungsteilen 23a, 23b, 23c,
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welche zueinander dreiecksfdrmig angeordnet sind, Jedes.
Fihrungsteil 23a, 23b, 23¢ weist eine gerade Fihrungs-
fldche 20 mit einer daran anschliessenden Abweisfliche 22
auf., : '

Bei allen Ausfilihrungsvarianten der Fihrungsvorrichtungen
konnen die Filihrungsflidchen und die Abweisflidchen auch
bogenfdrmig, konkav oder konvex gewOlbt ausgebildet sein,
Es besteht auch die Méglichkeit, die Stilitzelemente zusammen
mit den Fihrungsvorrichtungen zu verstellen.

Die Filihrungsteile 1l bzw. 23 sind jeweils leicht auswech-
selbar befestigt und als Gussteile aus einem Mangan ent-
haltenden Hartguss hergestellt.

Die Einrichtung zeichnet sich durch folgende Vorteile aus:

- Relativ einfache Konstruktion. ,

- Nur eine Form (Gussmodell) eines Verschleissteiles,
dadurch einfache Lagerhaltung.

- Gute Anpassungsmoglichkeit der Fihrung an das Werkstiick.

~ Keine Auswechslung bei unterschiedlichen Werkstiicksab-
messungen.

- Die Verstellung'bzw. Einstellung ist von ausserhalb der
Schleuderstrahlmaschine manuell oder automatiéch ohne
Stillstand mdglich. |

- Einbeziehung in eine automatische Anlagensteuerung ist
moglich. '

- Zusdtzlicher Dichteffekt gegen ausspritzendes Strahlmit-
tel bei Anordnung der Fﬁhrungsvorrichtungen am Maschinen-
Ein- und Ausgang ist gegeben. '
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1. Einrichtung zur Filihrung von sténéeh;fédqf drahtf&rmigen
Werkstiicken bei einer Durchlaufséhléﬁéefétrahlmaschine,
mit mindestens zwei zueinandérvmif biétépz angeordneten
Flihrungsvorrichtungen, dadurch gékeﬁhieiChnet' dass
jede Filihrungsvorrichtung (5) mlndestens zwel guer zur
Durchlaufrichtung (6) relativ zuelnander bzw. vonein-
ander verstellbare Filihrungsteile (11, 23) aufweist,
welche jeweils in Durchlaufrlchtung (6) hlnterelnander
versetzt angeordnet sind. '

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekeﬁﬁzeichnet,
dass alle Fithrungsteile (11, 23) verstellbar sind.

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2,:dadeéh gekenn-
zeichnet, dass jede Fiihrungsvorrichtung (5) zwei
Flihrungsteile (lla, 1l1lb) aufweist, welche jeweils mit
V-£formig oder bogenfdrmig angeordneten Flihrungsflidchen
(20) versehen sind.

4. Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass das eine Fiihrungsteil (lla) fest angeordnet und
das andere Filihrungsteil (1llb) beweglich ist.
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Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass jedes Filihrungsteil (11, 23) an der
Einlaufseite (21) schridg zu den Fiihrungsflichen (20)

verlaufende Abweisflidchen (22) aufweist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass alle beweglichen Fiihrungsteile
(11, 23) mittels einer Verstelleinrichtung (13) auf
unterschiedliche Querschnitts-Abmessungen der
Werkstiicke (4) einstellbar sind.

Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verstelleinrichtung (13) mindestens eine lings
der Durchlaufrichtung (6) angeordnefe Welle (14) auf-
weist, welche iliber Schwenkhebel (15) und Fiihrungslei-
sten (12) hit den beweglichen Fﬁhruhgsteilen (11 bzw,
23) wirkverbunden ist und dass jede Welle (14) mittels
eines Stellantriebes (18) iiber einen Hebel (19) ver-
schwenkbar ist,

Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass der Stellantrieb (18) mit einer Programmsteuerung

flir die Schleuderstrahlmaschine wirkverbunden ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass das Flihrungsteil (11, 23) an einem
Trager (10) bzw. an der Fihrungsleiste (12)71eicht
auswechselbar befestigt'ist und aus einem manganhal-

tigen Hartguss hergestellt ist.
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