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©  Verfahren  zum  taktweisen  Berussen  von  Flächen  mit  einem  Brenner. 

©  Es  handelt  sich  um  ein  Berußungs-Verfahren  mit 
einem  Brenner  mit  dem  ein  kohlenstoffhaltiges 
Brenngas  mit  Luft  oder  Sauerstoff  verbrannt  wird. 
Soll  ein  Berußungsvorgang  in  kürzeren  Zeitabstän- 
den  wiederholt  werden,  so  brennt  die  Berußungs- 
flamme  durchgehend.  Dies  bedeutet  unnötige 
umweltschädigende  Rußerzeugung  und  eventuell 
unerwünschte  Aufheizung  von  Teilen  und  Einrichtun- 
gen.  Diese  Nachteile  werden  dadurch  beseitigt,  daß 
das  Mischungsverhältnis  Brenngas-Luft  oder 
Brenngas-Sauerstoff  in  denjenigen  Phasen,  in  denen 
keine  Berußung  stattfinden  soll,  verkleinert  wird  und 
so  eine  rußfreie  kleine  Flamme  entsteht. 
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Verfahren  zum  taktweisen  Berußen  von  Flächen  mit  einem  Brenner 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  takt- 
weisen  Berußen  von  Flächen  von  Gegenständen 
mit  einem  Brenner,  mit  dem  ein  Brenngas  mit  Luft 
oder  Sauerstoff  verbrannt  wird. 

Das  Berußen  von  Flächen  mit  einer  Brenner- 
flamme  in  mehr  oder  weniger  regelmäßigen,  kürze- 
ren  Zeitabständen  von  unter  20  sec  bringt  mit  sich, 
daß  die  Brennerflamme  nicht  nach  jedem  Beru- 
ßungsvorgang  gelöscht  wird,  sondern  nach  Erzeu- 
gung  der  gewünschten  Rußschicht  weiterbrennt. 
Dies  hat  eine  unnötige,  die  Umwelt  belastende 
Rußerzeugung  zur  Folge,  die  zudem  störenden 
Einfluß  auf  die  Fertigung  haben  kann,  da  Werk- 
zeuge  und  auch  andere  einrichtungen  unnötig  be- 
rußt  und  zusätzlich  aufgeheizt  werden. 

Als  Gegenmaßnahmen  sind  das  Ausschwenken 
des  Brenners,  das  Abschirmen  oder  Absaugen  der 
Flamme  in  den  Berußungspausen  bekannt.  Bei  die- 
sen  Maßnahmen  wird  zwar  ein  unnötiges  Berußen 
und  Aufheizen  des  zu  berußenden  Gegenstandes 
und  anderer  Teile  vermieden,  aber  eine  Unterbre- 
chung  der  Rußerzeugung  erfolgt  dabei  nicht.  Über- 
dies  ist  das  Ausschwenken  des  Brenners  oder  das 
Einschwenken  einer  Abschirmung  insbesondere  bei 
sehr  kurzen  Taktzeiten  nicht  mehr  mit  vertretbarem 
Aufwand  zu  realisieren. 

Der  Erfindung  liegt  daher  die  Aufgabe  zu- 
grunde,  ein  Berußungsverfahren  mit  möglichst 
geringer  Rußerzeugung  und  Aufheizung  zu  finden, 
das  überdies  nicht  die  Nachteile  der  obengenan- 
nten  Verfahren  besitzt.  Insbesondere  soll  das  Ver- 
fahren  auch  für  sehr  kurze  Taktzeiten  geeignet 
sein. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  dadurch 
gelöst,  daß  das  Mischungsverhältnis  Brenngas  - 
Luft  oder  Brenngas-Sauerstoff  in  denjenigen  Pha- 
sen,  in  denen  keine  Berußung  stattfinden  soll,  ver- 
kleinert  wird. 

Dies  kann  durch  Vergrößerung  der  zuzugeben- 
den  Luft-  oder  Sauerstoffmenge  und/oder  durch 
Verkleinerung  der  zuzugebenden  Brenngasmenge 
zum  Brenngasgemisch  erreicht  werden  und  man 
erhält  so  eine  vollständige  Verbrennung  der  im 
Brenngas  enthaltenen  Kohlenwasserstoffverbindun- 
gen  und  somit  eine  nicht  rußende  Flamme.  Zudem 
ist  die  so  erhaltene  Flamme  in  ihrer  geometrischen 
Ausdehnung  viel  kleiner,  insbesondere  in  ihrer 
Reichweite  viel  kürzer,  als  die  Berußungsflamme. 
Sie  besitzt  daher  einen  deutlichen  Abstand  zum 
Werkstück  und  Teilen  der  Fertigungseinrichtung. 
Es  ergibt  sich  also  in  den  Taktpausen  keine  unnö- 
tige  Rußerzeugung  und  kein  unnötiges  Aufheizen 
von  Teilen  durch  diese  Brennerflamme.  Überdies 
ist  dadurch,  daß  die  Umstellung  von  der  Beru- 
ßungssituation  auf  die  Wartesituation  durch  Verän- 

derung  der  Brenngaszusammensetzung  erfolgt,  ein 
sehr  schnelles  Umschalten  zwischen  diesen  beiden 
Betriebszuständen  möglich.  Es  kann  ohne  weiteres 
mit  Taktzeiten  bis  unter  1  sec  gearbeitet  werden. 

s  Geeignete  Ausführungsvarianten  der  Erfindung 
erhält  man,  wenn  man  als  Brenngas  Acetylen  oder 
Propan  verwendet  und  diesen  Luft  zumischt. 

Eine  besonders  vorteilhafte  Variante  der  Erfin- 
dung  erhält  man  unter  Verwendung  des  erstgenan- 

10  nten  Brenngases,  wenn  die  Berußung  mit  einem 
Acetyien-Luft-Verhältnis  von  1  :  0,1  bis  1  :  0,5 
durchgeführt  wird,  und  in  den  Berußungspausen 
die  Luftzufuhr  so  vergrößert  wird,  daß  ein  Acetylen- 
Luft-  Verhältnis  von  1  :  5  bis  1  :  9,  vorzugsweise  1  : 

15  7,  entsteht.  Mit  Acetylen-Luft-Brenngas  ergibt  sich 
eine  bezüglich  der  Rußbildung  seht  gute  Brenner- 
flamme,  die  andererseits  ihre  geometrische  Aus- 
dehnung  bei  vergrößerter  Luftzugabe  erheblich  ver- 
ringert. 

20  Eine  besonders  günstige  Ausgestaltung  des  er- 
findungsgemäßen  Verfahrens  ist  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  dem  Brenner  Luft  oder  Sauerstoff 
über  zwei  Leitungen  zugeführt  wird,  wobei  eine  der 
beiden  Leitungen  je  nach  Atbeitstakt  geschlossen 

25  bzw.  geöffnet  wird.  Eine  derartige  Ausgestaltung 
ermöglicht  eine  einfache  Durchführung  des  Verfah- 
rens,  da  zur  Herstellung  der  beiden  Betriebszu- 
stände  -  Berußen  und  Warten  -  nur  eine  Luft-  oder 
Sauerstoffzuleitung  geschlossen  oder  geöffnet  wer- 

30  den  muß. 
Eine  vorteilhafte  Ausführungsform  einer  Vor- 

richtung  zur  Durchführung  des  erfindungsgemäßen 
Verfahrens  mit  einem  Brenner,  der  mit  einer 
Acetylen-  bzw.  Propanzuleitung  mit  Druckeinstell- 

35  ventil  verbunden  ist,  besitzt  zwei  an  den  Brenner 
angeschlossene  Druckluftzuleitungen,  die  mit  Druc- 
keinsteilventiien  versehen  sind,  wobei  in  einer 
Druckluftzuleitung  zusätzlich  ein  ansteuerbares 
Verschlußentil,  z.b.  ein  Magnetventil,  angeordnet 

40  ist. 
Der  Anschluß  eines  Brenners  an  zwei  Druc- 

kluftzuleitungen  ist  eine  in  der  Regel  einfach  zu 
realisierende  Maßnahme.  Es  ist  eine  Versorgung 
aus  Druckgasflaschen  oder  aus  einer  Druckluftan- 

45  läge  möglich.  Der  Einbau  von  Druckeinstellventilen 
in  die  Druckluftzuleitungen  verschafft  die  Möglich- 
keit,  die  Luftzufuhr  nach  Wunsch  zwischen  zwei 
Werten  zu  variieren,  je  nach  dem  ob  sich  das  in 
einer  Zuleitung  eingebaute  Verschiußventil  in  geöff- 

50  netem  oder  geschlossenem  Zustand  befindet.  Der 
Einbau  eines  ansteuerbaren  Verschlußventils,  z.B. 
eines  Magnetventils,  stellt  die  Eignung  der  Vorrich- 
tung  insbesondere  für  getaktete  Berußungsvor- 
gänge,  z.B.  in  einer  Fertigungsstraße,  her. 

Im  folgenden  wird  anhand  der  schematischen 
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Zeichnungen  ein  Ausführungsbeispiel  des  erfin- 
dungsgemäßen  Verfahrens  erläutert,  mit  dem  Gieß- 
formen  berußt  werden  sollen. 

Es  zeigen: 
1  Figur  1  Anordnung  mit  Berußungsvorrichtung  5 

und  Gießform  in  der  Berußungsphase; 
*  Figur  2  Anordnung  mit  Berußungsvorrichtung 

und  Gießform  in  der  Berußungspause. 
In  Figur  1  ist  eine  Berußungsvorrichtung  1  und 

seine  Anordnung  bezüglich  einer  Gießform  2  mit  w 
Fördereinrichtung  3  in  der  Berußungsphase  ge- 
zeigt.  Die  Berußungsvorrichtung  1  besteht  aus  ein- 
em  Brenner  4,  einer  Acetylenzuleitung  5  und  zwei 
Druckluftzuleitungen  6,  7.  In  den  Zuleitungen  5,  6, 
7  sind  Druckeinstellventile  8  angeordnet,  und  über-  15 
dies  in  der  Druckluftzuleitung  7  ein  Magnetventil  9, 
das  sich  in  der  dargestellten  Berußungsphase  im 
Schließzustand  befindet.  Man  erkennt,  daß  in  die- 
sem  Betriebszustand  eine  längliche,  weitreichende 
B.rennerf  lamme  10  entsteht,  die  die  Gießform  2  mit  20 
Ruß  beaufschlagt. 

in  Figur  2  ist  die  Berußungsvorrichtung  1  und 
die  Geißform  2  nach  Beendigung  der  Berußung 
dargestellt.  Das  Magnetventil  9  befindet  sich  jetzt 
in  geöffnetem  Zustand  und  gibt  somit  die  zusätz-  25 
liehe  Zufuhr  von  Druckluft  über  die  Zuleitung  7 
zum  Brenner  4  frei.  Man  erhält  damit  eine  kleine, 
im  Querschnitt  linsenförmige  Brennerflamme  11, 
die  nicht  rußt.  Weiters  erkennt  man,  daß  der  Ab- 
stand  Flamme-Gießform  bzw.  Fördereinrichtung  30 
jetzt  so  groß  ist,  daß  die  Flamme  keine  - 
schädigenden  Auswirkungen  auf  die  Gießform  2 
und  die  Fördereinrichtung  3  mehr  haben  kann. 

Geeignete  Einstelldrücke  für  dieses  Ausfüh- 
rungsbeispiel  sind:  35 

Acetylendruck  0,5  bar 
Druckluftzuleitung  7  8  bar 
Druckluftzuleitung  6  0,5  bar. 

Ansprüche 

1.  Verfahren  zum  taktweisen  Berußen  von  Flä- 
chen  von  Gegenständen  mit  einem  Brenner,  mit 
dem  ein  kohlenstoffhaltiges  Brenngas  mit  Luft  oder  45 
Sauerstoff  verbrannt  wird,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  Mischungsverhältnis  Brenngas  -  Luft  oder 
Brenngas-Sauerstoff  in  denjenigen  Phasen,  in 
denen  keine  Berußung  stattfinden  soll,  verkleinert 
wird.  50 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  als  Brenngas  Acetylen  verwen- 
det  wird,  dem  Luft  zugemischt  wird. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  als  Brenngas  Propan  verwendet  55 
wird,  dem  Luft  zugemischt  wird. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Berußung  mit  einem 
Acetylen-Luft-  Verhältnis  von  1  :  0,1  bis  1  :  0,5 
durchgeführt  wird,  und  in  den  Berußungspausen 
die  Luftzufuhr  so  vergrößert  wird,  daß  ein  Acetylen- 
Luft-Verhältnis  von  1  :  5  bis  1  :  9,  vorzugsweise  1  : 
7,  entsteht. 

5.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  dem 
Brenner  Luft  oder  Sauerstoff  über  zwei  Leitungen 
zugeführt  wird,  wobei  eine  der  beiden  Leitungen  je 
nach  Arbeitstakt  geschlossen  bzw.  geöffnet  wird. 

6.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfah- 
rens  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5,  mit  einem 
Brenner,  der  mit  einer  Brenngaszuleitung  mit  Drcu- 
keinstellventil  verbunden  ist,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  der  Brenner  an  zwei  Druckluftzuleitungen 
angeschlossen  ist,  die  mit  Druckeinstellventilen  ver- 
sehen  sind,  wobei  in  einer  Druckluftzuleitung  zu- 
sätzlich  ein  ansteuerbares  Verschlußventil,  z.B.  ein 
Magnetventil,  angeordnet  ist. 
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