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@ Verfahren zum Entgraten kiiteversprodbarer Formteile.

@ Das Entgraten kélteversprodbarer Formteile
durch Abkihlung und Beaufschlagung mit einem
Strahlmittel erfolgt bisher in rotierenden Trommeln
oder Transportbdndern mit Umwélizsinrichtungen.
Bei diskontinuierlicher Betriebsweise mit ldngeren
Stillstandszeiten wird viel Kilte fir die Abkihiung
der Entgratungsvorrichtung auf die Betriebstempera-
€N\l tur bendtigt, da sowohl die beweglichen als auch die
< feststehenden Vorrichtungsteile abgekiihit werden
miissen. Da die Masse der rotierenden oder umiau-
@0 fenden Vorrichtungsteile sehr groB ist in Bezug auf
O die Masse der zu entgratenden Formteile, ist auch
Lo eine betrdchtliche Antriebsenergie erforderlich.
™ Um eine energiesparende Betriebsweise bei
™ wontinuierlichem und diskontinuieriichem Betrieb zu
O erméglichen, erfolgt die Umwélzung der Formteile in
einem feststehenden Umwilzbehilter (1) mittels ei-
nes im Kreislauf geflihrten kalten FOrdergassiromes.
Der Umwiélzbehilter kann in eine vertikale Beschieu-
nigungszone (4) und eine anschlieBende Erweite-

rungszone (5), aus welchem die Formteile nach je-
dem Umlauf zurlick in die Beschleunigungszone ge-
langen, aufgeteilt werden.
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Verfahren zum Entgraten k3lteversprodbarer Formteile

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ent-
graten kilteversprddbarer Formteile nach dem
Oberbegriff des Anspruches 1.

Formteile aus Elastomeren und Duromeren
werden entgratet, in dem sie mittels eines Kéltemit-
tels abgekiihlt und durch ein Strahlmittel beauf-
schlagt werden. Durch die AbkUhlung verspréden
zumindest die Grate der Formteile und k&nnen
durch das mit hoher Geschwindigkeit auftreffende
Strahimittel leicht abgeschlagen werden. Die Ab-
kiihlung erfolgt durch kryogene Kaltemittel wie fiUs-
sigen Stickstoff oder Kohlendioxid. Hierzu werden
Entgratungseinrichtungen in Form von Trommeln,
Drehtellern oder umlaufenden Bandern verwendet,
mit deren Hilfe die Formteile sténdig umgewélizt
werden. Die Abkiihlung erfolgt beispielsweise
durch Einsprithen von fllissigem Stickstoff, der
Strahlmitteleintrag  geschieht gewdhnlich durch
Schleuderrider. Derartige Geridie sind in mannigfa-
cher Ausflihrung bekannt geworden, als Beispiele
seien die DE-PS 25 16 721 und die DE-OS 33 33
431 genannt.

Mit derartigen Einrichtungen lassen sich kélte-
versprédbare Formteile gut entgraten, sie erfordern
jedoch eine verhdltnismdfig groBe Antriebsleistung.
Der Grund hierflir ist, daB das Gewicht der ange-
triebenen Anlagenteile das Gewichi der zu entgra-
tenden Formteile um ein vielfaches Ubertrifft. Da
nicht nur die Formteile sondern auch alle mit den
Formteilen in Berlihrung kommenden Anlagenteile
auf die Entgratungstemperatur abgekihlt werden
miissen, sind diese bekannten Entgratungseinrich-
tungen dann weniger gui geeignet, wenn eine dis-
kontinuierliche Betriebsweise mit langen Still-
standszeiten vorliegt. Bei jeder neuen Inbetriebnah-
me muB dann zunichst die gesamte Einrichtung
wieder auf Betriebstemperatur abgeklhit werden,
was wegen der grofen abzukiihlenden Massen
zeitraubend ist und einen erhShten Kiltemittelver-
brauch verursacht. Gerade in neuerer Zeit werden
jedoch derartige diskontinuierliche Betriebsweisen
immer hdufiger, da zunshmend kleine Chargen ge-
fertigt werden, die auf die individuelten Winsche
des jeweiligen Kunden abgestimmt sind.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Ent-
graten kZiteversprodbarer Formteile zu schaffen,
welche eine geringe Antriebsleistung bendtigen
und die flexibel eingesetzt werden kdnnen auch bei
diskontinuierlicher Produktionsweise mit langen
Stillstandszeiten.

Ausgehend von dem im Oberbegriff des An-
spruches 1 berlcksichtigten Stand der Technik ist
diese Aufgabe erfindungsgemdB geldst mit den im
kennzeichnenden Teil des Anspruches 1 angege-
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Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
in den Unteranspriichen angegeben.

Dem erfindungsgemifen Verfahren liegt dem-
nach der Grundgedanke eines Schlaufenreaktors
zugrunde, welchen die zu entgratenden Formteile
auf einer schlaufenférmigen Bahn so oft durchlau-
fen, bis der gewlinschte Entgratungseffekt eingetre-
ten ist. Von dem kalten F&rdergasstrom werden die
Formteile angehoben und mitgerissen. Am oberen
Punkt des Umwélzbehiiters dndert sich die Bewe-
gungsrichtung um 180" auf einer bogenfdrmigen
Bahn. Die Formteile fallen herab und rutschen oder
rollen {iber eine schiefe Ebene zurlick. Zweckmasi-
gerweise wird das Strahimitte! durch ein Sieb ab-
getrennt, aufgefangen und der Einrichtung zur
Strahimittelzufuhr erneut zugeflhrt.

Viele Formiteile lassen sich auf diese Weise
entgraten, indem sie im Umwélzbehilter solange
herumgewirbelt werden, bis die gewlinschte Ent-
gratung eingetreten ist. Bei schweren oder schwer-
beweglichen Formteilen ist es zweckmifig, den
Umwilzbehilter in eine Beschleunigungszone und
eine Erweiterungszone aufzuteilen, beispielsweise
durch eine veriikale Trennwand. Von dem kalten
Firdergassirom werden die Formteile dann in der
glatten Beschleunigungszone angehoben und mii-
gerissen. Am oberen Punkt der Beschleunigungs-
zone 4ndert sich die Bewegungsrichtung um 180°
auf einer bogenférmigen Bahn. Unmittelbar nach
dem Wendepunkt &ffnet sich die Beschleunigungs-
zone zur Erweiterungszone mit grofem Strémungs-
querschnitt. Dadurch wird die Strémungsgeschwin-
digkeit des FSrdergasstromes drastisch reduziert.

Die Formteile fallen herab und rutschen oder
rollen {iber eine schiefe Ebene zurlick an den An-
fang der Beschleunigungszone. Zweckmagigerwei-
se wird ein Teil der schiefen Ebene gelocht oder
geschiitzt, so daB das Strahlmittel durch diese Off-
nungen fallen kann. Es wird aufgefangen und der
Einrichtung zur Strahlmittelzufuhr erneut zugeflhrt.

Der F&rdergasstrom ist vorzugsweise ein Ge-
misch aus frockener Luft und Stickstoff, dem die
erforderliche Menge an flissigem Stickstoff stdndig
zugemischt wird. Anstelle von Stickstoff kann auch
Kohlendioxid verwendet werden. Mit Hilfe einer Re-
gelstrecke 148t sich dann jede beliebige Tempera-
tur zwischen der Raumtemperatur und der Tempe-
ratur des verwendsten tiefsiedenden verflUssigten
Gases einstellen. Der Antrieb des Fdrdergasstre-
mes erfolgt durch ein tieftemperaturtaugliches Ge-
blase mit hoher Prefikrakit.

Der kalte F&rdergasstrom kilhit aufgrund seiner
hohen Strémungsgeschwindigkeit und der sich
zwangsldufig einstellenden relativen Strdmungsge-
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schwindigkeit an den Formteiloberfidichen diese
kurzfristig auf die gewlinschte Entgratungstempera-
tur ab. Das Strahimittel wird vorzugsweise mit Hiife
sines Injekiors eingetragen. Der Injektor wird eben-
falls mit einem Gemisch aus Luft und verdampiten
tiefsiedenden verflissigten Gas bei tiefer Tempera-
tur und Drlicken von 3 bis 15 bar, vorzugsweise 6
bis 8 bar, betrieben. Da die Austrittsgeschwindig-
keit der Strahimittelteilchen sehr viel gréfer ist als
die Gasgeschwindigkeit der Formigile, treffen die
Strahimitielpartikel auf die Formteile auf und ent-
graten sie.

Manche Formteile neigen dazu, sich im unter-
sn Teil des Umwiizbehilters festzusetzen.Dies
kann verhindert werden, indem sie durch kurze
periodische Gaszufuhr in die Sammelstelle durch
eine besondere Leitung in Bewegung gesetzt wer-
den. Wihrend des Entgratungsvorganges kann der
Umwilzbehilter geneigt werden, ggf. kontinuierlich.
Auch hierdurch wird das Festsetzen von Formteilen
verhindert. Bei Aufteilung des Umwdlzbehilters in
sine Beschleunigungszone und eine Erweiterungs-
zone steigen somit die Formteile, Strahimitielteil-
chen, Gratreste, Staub und F&rdergasstrom in der
Beschieunigungszone auf. Der F&rdergasstrom
wird aus der Erweiterungszone iber ein Sieb und
ein Filtersystem abgezogen. Mit Hilfe des Siebes
und des Filters werden abgeschlagene Gratreste
und Staub entfernt. Danach wird der F&rdergas-
strom dem Gebiidse zugeflihrt. Nach Verlassen des
Gebidses wird ihm tiefsiedendes verflissigtes Gas
temperaturgeregelt zudosiert. Um einen unzulédssi-
gen Druckaufbau zu verhindern, wird ein entspre-
chender Tail des Fdrdergasstromes nach dem Pas-
sieren des Filters gereinigt an die AuBenumgebung
abgelassen.

Fiir den Transport der Formteile aus Elastome-

ren, Duroplasten oder Thermoplasten in der Be-
schieunigungszone ist deren geometrische Gestalt
flir den Wirkungsgrad maBgeblich. Die Kraft, die
die Formteile hebt und wendet, resultiert aus der
Angrifsfiiche flir das Kreisgas, dem Widerstands-
beiwert, der Zihigkeit des kalten Gases, dem spe-
zifischen Gewicht des kalten Gases, der Geschwin-
digkeit des anstrdmenden Gases und dem auf die
Fldche projezierten Druck der Strahimittelteilchen.
. Hohe Geschwindigkeiten des F&rdergasstro-
mes sind flir einen guten K&lelbergang, der fiir
die Entgratung bendtigt wird, vorteilhaft. GroSvolu-
mige Formieile lassen sich besonders vorteilhaft
mit dem erfindungsgeméfBen Verfahren entgraten,
da sie in der Regel sehr dinnwandig und damit
sehr empiindlich gegen robustes Umwiélzen in
Trommeln und dergleichen sind. Das kalte Druck-
gas, mit weichem der Injektor betrisben wird, trégt
zu sinem erheblichen Teil zur Abkiihlung der
Formieiloberflichen und deren Grate bei.

Das erfindungsgemaBe Verfahren kommt dem
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sich in der Kautschukindusirie abzeichnenden
Trend entgegen, mit kleineren Extrudern in Indu-
striezellen kleine LosgroBen abzuarbeiten. Das er-
findungsgem&pBe Verfahren |88t sich als kombinier-
tes zentrales/dezentrales System betreiben. Die
Aufbereitung und Vorkihlung der Luft fir den For-
dergasstrom kdnnen zentral erfolgen. Die Abkih-
lung auf ProzeBtemperatur, die Enistaubung und
die Strahimittelaufbereitung kdnnen dagegen de-
zentral erfolgen. Der apparative Aufwand ist du-
Berst gering, insbesondere wenn der Injektor das
Strahimitte] selbst ansaugt. Die Einrichtung zur
Durchiflihrung des erfindungsgem&Ben Verfahrens
kann daher sehr klein und kompakt ausgefiihrt wer-
den. Dies wiederum ermdglicht eine sehr hochwer-
tige Isolation, deren Kosten bei der Kieinheit der
Anlage vertretbar sind. Bei Stillstand erwédrmt sich
die Anlage dann nur sehr ailm#hlich, so daB sie
auch nach einem Stiilstand von mehreren Stunden
unmittelbar wieder betriebsbereit ist.

Es ist ein besonderes Kennzeichen der erfin-
dungsgemé&fen Vorrichtung, da sie keinerlei me-
chanisch bewegte Teile zum Wilzen der Formisile
besitzt. Die Umlaufgeschwindigkeit der Formteile
betrdgt etwa 1 sec. Da in jedem Augenblick nur ein
kleiner Teil der umlaufenden Formteile einem sehr
intensiven Strom von Strahimittelteilchen ausge-
setzt ist, wird jedes Formteil pro Umiauf zu mehr
als 50% seiner Oberfliche bestrahlt. Da die eigent-
liche Entgratung im Sekundenbereich liegt, kdnnen
selbst duBerst empfindliche Formteile mit dem er-
findungsgeméBen Verfahren bearbeitet werden.

Drei Ausfihrungsbeispiele der Erfindung sollen
anhand der beigefligten Zeichnungen erldutert wer-
den.

Es zeigen:

Fig.1 ein vereinfachtes Verfahrensschema
zur Entgratung in einem Umwélzbehéiter mit Be-
schieunigungszone und Erweiterungszone,

Fig.2 einen Umwdlizbehilter ohne Beschleu-
nigungszone,

Fig.3 einen weiteren Umwdlzbehilter ohne
Beschleunigungszone.

Fig.1 zeigt einen Umwélzbehdlter 1, in wel-
chem die Formteile enigratet werden. Der Umwélz-
behdlter 1 besitzt eine verschlieBbare Fill- und
Entnahmedffnung 2 zur Eingabe und Entnahme der
Formteile. Der Umwilzbehdlter 1 wird durch eine
Trennwand 3 in eine Beschleunigungszone 4 mit
kleinem Stromungsquerschnitt und eine Erweite-
rungszone 5 mit groBem Strdmungsquerschnitt auf-
geteilt. Durch eine Offnung 6 ist die Erweiterungs-
zone 5 mit dem Anfang der Beschleunigungszone
4 verbunden. Eine Offnung 7 ermdglicht den Uber-
gang aus der Beschleunigungszone 4 in die Erwei-
terungszone 5. Alle mit der Umgebung in Verbin-
dung stehenden Oberflichen des Umwéizbehilters
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1 und der Rohrleitungen sind durch Isolierungen 8
vor Wirmeeinfall geschitzt. Der Boden der Erwei-
terungszone 5 ist als schiefe Ebene ausgebildet,
welche tiber die Offnung 6 zuriick in die Beschieu-
nigungszone 4 flihrt. Ein Teil dieser schiefen Ebe-
ne ist als Lochboden 9 ausgebildet, unter welchem
sich der Strahlmittelsammelbunker 10 befindet. Das
Strahimitiel wird durch den Injekior 11 in den An-
fang der Beschleunigungszone 4 eingeflhrt.

Nach der Eingabe der zu entgratenden Form-
teile in den Umwilzbehilter 1 durch die Fiill- und
Entnahmedfinung 2 wird die Anlage in Betrieb ge-
setzt, indem die Strahimittelzufuhr durch den Injek-
tor 11 und die Zufuhr des Frdergasstromes durch
die Leitung 12, ebenfalls in den Anfang der Be-
schleunigungszone 4, freigegeben wird. Hierdurch
werden die Formieile angehoben und durch die
Beschleunigungszone nach oben mitgerissen.
Gleichzeitig erfolgt eine intensive Entgratung durch
die Wirkung des Strahimittels im unteren Bereich
der Beschleunigungszone 4. Nach Passieren der
Offnung 7 und Umlenkung um 180" wird die Stro-
mungsgeschwindigkeit in der Erweiterungszone 5
drastisch reduziert. Die Formiteile fallen auf das
Lochblech 9 und rutschen durch die Offnung 6
zurlick zum Anfang der Beschleunigungszone 4,
wo sie erneut vom F&rdergasstrom und dem
Strahimitte! erfaft werden. Die Strahimittelteilchen
fallen durch den Lochboden 9 in den Strahimittel-
sammelbunker 10, von wo sie durch die mit einem
Absperrventil 14 versehene Leitung 13 vom Injektor
11 wieder angesaugt werden. Der Lochboden 9
kann auch als vibrierendes Sieb ausgebildet wer-
den, um die Strahimittelabtrennung zu erleichtern.
Das Strahlmittel im Strahimittelsammelbunker kann
auch noch zusitzlich aufbersitet werden, um Staub
und abgeschiagenen Grat zu entfernen.

Der Fdrdergasstrom wird durch die Leitung 17
aus der Erweiterungszone abgezogen und durch-
|3uft ein Sieb 15 und einen Filter 16, um abge-
schlagene Grate und Staub zu entfernen. Danach
gelangt er zum Gebldse 18, wo die Druckverluste
ausgeglichen werden und zur Mischstelle 19. In der
Mischstelle 19 wird ihm temperaturgesteuert flussi-
ger Stickstoff aus der mit einem Dosierventil 20
versehenen Leitung 21 beigemischt. Vor dem Ge-
bldse 18 wird durch Leitung 22 sténdig Gas in die
Umgebung abgelassen, dessen Menge der durch
die Leitung 21 zugefiihrten Stickstoffmenge und
der durch den Injektor 11 eingetragenen Gasmen-
ge entspricht.

Als Druckgas fiir den Injektor 11 dient trockene
Druckluft, welche durch die mit einem Ventil 23
versehene Leitung 24 zugefthrt wird. Auch dieser
Druckluft wird in der Mischstelle 25 temperaturge-
steuert fllissiger Stickstoff aus der mit einem Ventil
26 versehenen Leitung 27 zugemischt.

Der Umwilzbehélter 1 kann mit einem Fenster
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versehen werden, so daB sich leicht erkennen |48t
wann die gewlinschte Entgratung erreicht ist und
die Anlage abgestellt werden kann.

Es sind mannigfache Abwandlungen und Er-
gdnzungen mdglich. So kdnnen in der Erweite-
rungszone 5 Wendekanten oder Wendebleche vor-
gesehen werden, um insbesondere bei gr&Beren
Formteilen, beispieisweise O-Ringen, sicherzustel-
len, daB nach jedem Umlauf die Unterseite nach
oben gedreht wird. Das Strahimittel aus dem
Strahimittelsammelbunker 10 kann in einen h&her
gelagerten Zwischenbunker gespeichert werden,
um den Strahimitielzulauf zum Injektor 11 zu erlei-
chern. Dies kann mit einem zusétzlichen Gasstrom
bewerkstelligt werden, wobei gleichzeitig Staub und
abgeschlagener Grat vom Strahimittel entfernt wer-
den kann. Der Injektor 11 kann mit Selbstansau-
gung oder mit Uberdruckbeschickung arbeiten.
Statt eines Injektors k&nnen auch Schieuderrdder,
selbstansaugend oder mit Zulaufdosierung, vorge-
sehen werden. Die Strahimitteleiniragung braucht
auch nicht unbedingt am Anfang der Beschleuni-
gungszone 4 zu erfolgen, obwohl dies in der Regel
die glinstigste Stelle ist. Die Strahimitteleintragung
kann demnach beispielsweise auch im Bereich der
Offnung 7 erfolgen. Das Druckgas aus der Leitung
24 flir den Injektor 11 braucht nicht unbedingt die
Temperatur des FGrdergasstromes zu besitzen. [n
Sonderidllen sind h&here Temperaturen flr das
Druckgas zuldssig, bis hinauf zur Raumtemperatur.
Die Beschleunigungszone 4 muf nicht senkrecht
nach oben verlaufen, sondern kann auch schrég
ausgefiihrt sein. Desgleichen kann der Stromungs-
querschnitt der Beschleunigungszone 4 Uber seine
Linge variiert werden. Der Umwilzbehélter 1 kann
auch in einer Schriglage betrisben werden oder
wihrend des Betriebes in eine Schriglage ge-
bracht werden. Anstelle des beschriebenen Verfah-
rens mit Luft und Stickstoff 1468t sich die Anlage
auch mit Kohlendioxid betreiben. Hierzu 148t man
flissigen Kohlendioxid in den Anfang der Be-
schleunigungszone 4 sintreten. Das fliissige Koh-
lendioxid entspannt sich und wandelit sich in kaltes
Gas und Kohlendioxideis um. Das Kohlendioxideis
dient hierbei als Strahimittel. Solche nur mit Koh-
lendioxid betriebene Einhsiten lassen sich duferst
kompakt und klein ausfiihren, so daB sie unmittel-
bar neben Produktionsanlagen fiir Formteile aufge-
stellt werden kdnnen. Es kdnnen auch mehrere
Umwilzbehdlter 1 unmittelbar hintereinander ge-
schaitet weden. Dies erm&glicht eine vollkontinuier-
liche Entgratung, die in den einzelnen Umwélzbe-
hiltern 1 mit unterschiedlichen Prozefparametern
betricben werden kann wie z.B. unterschiedlichen
Energien des Strahimittels, unterschiedlichen Korn-
gréBen des Strahimittels und unterschiedlichen
Entgratungstemperaturen. Der Austrag der entgra-
teten Formteile aus dem Umwélzbehéiter 1 kann
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auch mif Hilfe des Fdrdergassiromes erfolgen, in-
dem Menge und Geschwindigkeit des Fdrdergas-
stromes kurzfristig do erhdht werden, daB die
Formteils nicht auf den Lochboden 9 fallen, son-
dern von einer Auffangvorrichtung im Bereich des
Siebes 15 aufgenommen werden. Die Fig.2 und 3
zeigen in stark vereinfachter Form Umwéizbehilter
28 und 29, die nich in Beschleunigungs- und Er-
weiterungszonen aufgeteilt sind. In ihnen lassen
sich vor allem leichte und leichibewegliche Form-
teile enigraten. Die Bewegungen sind durch Pfeile
angegeben. Die Pfeile 30 symbolisieren das Strahi-
mittel aus dem Injekior 11, die Pfeile 31 das For-
dergas bei Eintritt in den Umwéizbehilter 28 bzw.
29 und die Pfeile 32 die gemeinsame Umlaufbahn
von Formieilen, FSrdergas und Strahimittel. Nach
jedem Umiauf fallen die Formteile 33 in der N&he
des Injekiors aus und werden erneut vom Strahl-
mittel und dem Frdergas ergriffen. Durch das
Sieb 34 werden Sirahimitiel, abgeschlagener Grat,
Staub und Fdrdergas abgezogen. Strahimittel und
F&rdergasstrom werden wieder aufbereitet, dhnlich
wie in Fig. 1 dargestellt. In Sonderféllen kann die
Anlage auch nur mit dem Druckgas fiir den Injektor
11 bstrieben werden und auf einen eigenen F&r-
dergasstrom verzichtet werden.

Anspriiche

1. Verfahren zum Entgraten kélteversprddbarer
Formieile, bei dem die Formteile umgewilzt, mit-
tels eines kryogenen Mediums abgekihlt und
durch ein Strahimitie! beaufschlagt werden,
dadurch gekennzeichnet,
daff die Abklihlung und Umwélzung der Formteile
mitiels sines im Kreislauf geflihrten Férdergassiro-
mes in sinem Umwélzbehélter (1, 28, 29) erfolgt
bei gleichzsitiger Beaufschlagung durch in den
Umwilizbenhilter eingeflhries Strahimittel.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daf das Sirahimittel in Richtung des F&rdergas-
stromes eingeflihrt wird, um dessen Umlauf zu
unterstiifzen.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daf das Strahimittel in vertikaler Richtung von un-
ten nach oben in einen Umwilzbehilter eingeflihrt
wird, in welchem der Fdrdergassirom eine umlau-
fende Bewegung um eine horizontale Achse aus-
fUhrt.

4. Yerfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3.
dadurch gekennzeichnet,
daB der Fordergassirom im Umwilzbehdlier eine
Beschieunigungszone (4) und eine Erweiterungszo-
ne (5) durchlduft.
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5. Verfahren nach Anspruch 3 und 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Strahlmittel in den unteren Teil der Be-
schleunigungszone eingeflhrt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis
5,
dadurch gekennzeichnet,
daB wihrend des Enigratungsvorganges der Um-
wélzbehdlter gensigt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
8,
dadurch gekennzeichnet,
daB dem umlaufenden F&rdergasstrom flUssiger
Stickstoff als kryogenes Medium zudosiert wird und
eine der zudosierten Menge entsprechende Gas-
menge stdndig aus dem F&rdergasstrom abge-
zweigt wird.

8. Verfahren nach sinem der Anspriiche 1 bis
7,
dadurch gekennzeichnet,
daB mittels eines Filters (16) aus dem umlaufenden
Fordergasstrom abgetrennter feiner Grat und Staub
entfernt werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
8,
dadurch gekennzsichnet,
daB das Strahimittel zusammen mit einem kalten
Stickstoff-Lufigemisch eingefiihrt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
6.
dadurch gekennzeichnet,
daf der FOrdergasstrom und das Strahimittel durch
Einsprithen von flUssigem Kohlendioxid und des-
sen Umwandlung in festes und gasfdrmiges Koh-
lendioxid gebildet werden.

11. Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 4 oder 5,
gekennzeichnet durch einen im wesentlichen ge-
schlossenen Umwilzbehilter (1) mit einer ver-
schliefbaren Fill-und Entnahmedfinung (2) flr die
Formteile, Anschllissen flr die Zu- und Ableitung
des Fordergassiromes und einem AnschluB flir den
Eintrag des Strahlmittels, sowie einer Trennwand
(3) zur Aufteilung des Behélters in eine Beschleuni-
gungszone (4) mit kleinem Strémungsquerschnitt
und eine Erweiterungszone (5) mit grofem Strd-
mungsquerschnitt, ferner mit einer Offnung (7) filr
den Ubergang von der Beschleunigungszone in die
Erweiterungszone und einer Offnung (6) zur Verbin-
dung der Erweiterungszone mit dem Anfang der
Beschleunigungszone.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11,
gekennzeichnet durch eine vertikale angeordnete
Trennwand.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12,
gekennzeichnet durch einen in der Erweiterungszo-
ne angeordneten Lochboden (9) zum Abtennen des
Strahimittels.
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14, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11
bis 13,
gekennzeichnet durch ein Filter (16) zur Abtren-
nung von Staub und abgeschlagenem Grat in der
aus dem Umwilzbehdlter flihrenden Ableitung des
Fdrdergasstromes.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11
bis 14, gekennzeichnet durch eine Mischstelle (19)
zum Zudosieren von flissigem Stickstoff in die
zum Umwilzbehilter flhrende Zuleitung des For-
dergasstromes.
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