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@ Verfahren und Vorrichtung zur Férderung von Feststoffteilchen zu Abrasivschneideinrichtungen.

@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Forderung von Feststoffteil-
chen von einer Versorgungseinrichtung zu einer Einrichtung zur Beladung von flieRfihigen Schneid-
strahlen. Es soll eine Beladung von Schneidstrahlen in groRerer Entfernung von der
Versorgungseinheit sichergestellt werden. Hierzu ist erfindungegemaR vorgesehen, Feststoffteilchen in
einem Kreislauf zwischen einer Versorgungs- und einer Beladungs- oder Zwischenlagerungseinrich-
tung zu bewegen und dem Kreislauf eine jeweils fiir ein Beladen des Schneidstrahles dienende
Teilmenge zu entnehmen.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR FORDERUNG VON FESTSTOFFTEILCHEN ZU
ABRASIVSCHNEIDEINRICHTUNGEN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung zur Férderung von Feststoffteilchen und der-
gleichen zu einer, insbesondere entfernt liegenden
Einrichtung zur Beladung von flieRfdhigen Schneid-
strahlen mit derartigen Teilchen, zum Beispiel von
Flissigstrahl-Abrasivschneideinrichtungen,  waobei
aus einem Behélter Teilchen, vorzugsweise in
bestimmter Menge entnommen, in ein Transportme-
dium eingebracht und mit diesem der Schneideinrich-
tung zugefiihrt und zur Beladung des Schneidstrahles
bereitgestellt werden.

Flussigstrahl-Schneideinrichtungen, in welchen
als Schneidmittel ein diinner, flieRfahiger Strahl mit
hoher kinetischer Energie angewendet wird, werden
zum Trennen von flachigen Materialien eingesetzt.
Fiir eine derartige Bearbeitung von Werkstoffen mit
hoher Festigkeit ist ein Abrasivschneiden erforder-
lich, bei welchem der hohe Geschwindigkeit aufwei-
sende Schneidstranl mit Feststoffteilchen bzw.
Schneidpartikeln beladen wird. In einer Abrasiv-
schneideinrichtung durchstrémt der aus einer Dise
austretende Strahl letzflich eine Fokussierdise,
wodurch im Mischraum der Einrichtung ein Unter-
druck gebildet wird, durch welchen Feststoffteilchen
aus einem, vorzugweise mit einer Dosiereinrichtung
versehenen, Behélter angesaugt werden.

Behélter fiir die Bereitstellung der Feststoffteil-
chen sind durch Transportmittel, z.B. einen Schlauch
oder eine Leitung, mit dem Schneidkopf verbunden,
wobei die Forderung der Teilchen durch den im
Schneidkopf gebildeten Unterdruck bewirkt wird
Nachteilig dabei ist, daR fir einen ausreichenden
Transport von Feststoffteilchen die Transportleitung
kurz und somit die Entfernung des Behalters vom
Schneidkopf, im wesentlichen auf maximal 5m,
begrenzt ist und daR, insbesondere bei einer Unter-
brechung der FlieRbewegung der Teilchen, diese auf
Grund ihres héheren spezifischen Gewichtes sich im
Transportmedium absetzen und die Verbindungslei-
tung verlegen kdnnen. Vielfach werden auch kleine
Behélter oder Zwischenbehélter iiber dem Schneid-
kopf angeordnet, um die Zufilhrung der Feststoffteil-
chen zu verbessern Dabei kann es bei einem
Abschalten des Schneidstrables zu einem ungewoll-
ten Nachférdem der Teilchen, durch deren Gewicht,
in den Mischraum kommen. Weiters ist eine
gesteuerte vom Verbrauch anhéngige Flllung des
Zwischenbehalters aus einem entfernt liegenden Vor-
ratsbehalter erforderlich, wobei bei pneumatischem
Transport ein unterbrochener Nachfiillvorgang mit ei-
nem zwischengeschalteten Leerpumpen der Trans-
portleitungen erfolgen muB.

Aus der EP-0152223-A2 ist ein Verfahren und ei-
ne Einrichtung zur Herstellung von mit Abrasivteil-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

chen beladenen Schneidstrahlen bekannt, wobei eine
Forderung von Schneidpartikeln iber eine Distanz
von 100m und mehr erfolgen kann. Dabei ist vorgese-
hen, ein Tragermedium, insbesondere Luft, einer
Venturi- Einrichtung zuzufiihren, in welcher diesem
aus einem Vorratsbehélter Abrasivteilchen beige-
mischt werden, das Gemisch zu transportieren und in
einem Separator die Teilchen abzuschneiden und
mittels einer einen geringen Durchmesser aufweisen-
den Rohrieitung einer Venturi- Einrichtung mit einem
hochdruck- Fliissigkeitsstrahl zuzuleiten. Nachteilig
dabei ist, daB am Beginn eine lange Zeit erforderlich
ist, in welcher die Feststoffteilchen vom Vorratsbehél-
ter zum Separator transportiert werden und daB ein
Abschalten des Schneidstrahles erst dann sinnvoli
vorgenommen kann, wenn die Rohr- und Zufiihrungs-
leitung weitgehend von Feststoffteilchen freigemacht
sind, weil sonst auch eine Gefahr einer Verliegung die-
ser Leitung besteht.

Hier will die Erfindung Abhiife schaffen und ein
Verfahren angeben, mit welchem bei Vermeidung
obiger Nachteile Feststoffteilchen und dergleichen
Schleifpartikel von einer Versorgungseinrichfung ei-
nem entfernt angeordneten Flissigkeitsschneidkopf
zugefiihrt und fiir eine Beladung eines flieRfdhigen
Schneidstrahles bereitgestellt werden kénnen.

Diese Aufgabe wird erfindugsgemafl dadurch
gel6st, daB Feststoffteilchen in einem Kreislauf zwi-
schen einer Versorgungs- und einer Beladungs- oder
2wischenlagerungseinrichtung einer Schneideinrich-
tung bewegt werden und dem Kreislauf eine fiir ein
Beladen des Schneidstrahles dienende Teilchen-
menge entnommen wird.

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildun-
gen sind in den Unteranspriichen gekennzeichnet.

Die durch die Erfindung erreichten Vorteile sind
im wesentlichen darin zu sehen, daB eine Bereitstel-
lung der Feststoffteilchen fiir eine Beladung des
Schneidstrahles im Schneidkopf jederzeit unmittelbar
erfolgen kann und diese unabh&ngig vom Betrieb der
Schneideinrichtung bzw. vom Strdmungsbeginn und
der Stromungsdauer des Schneidstrahies durchfiihr-
bar ist.

Werden in einem Kreislauf zwischen einer Ver-
sorgungseinrichtung und einer Beladungs- oder Zwi-
schenlagerungseinrichtung  Feststoffteilchen  mit
bestimmter konzenfration in einem Trégermedium
bewegt, so ist durch geeignete Mittel jederzeit einer
erforderliche Teilchenmenge dem Strom entnehm-
bar.

Es ist vorteilhaft, wenn die konzentrationen der
Feststoffteilchen in der Zuleitung zum Schneidkopf
durch eine dosierte Zugabe zu einem teilchenfreien
Transportmedium erfolgt und gegebenenfalls rickge-
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fihrte Teilchen abgeschieden und fir eine weitere
Einbringung in der Versorgungseinrichtung bereitge-
stellt werden. Dadurch ist es bei der Abschaltung des
Schneidstrahles méglich, die Dosierung bzw. Zufuhr
der Feststoffteilchen zu stoppen bzw. zu unterbinden
und die Leitungen durch das Transportmedium zu
reinigen. Dabei ist es wichtig, daB ein Druck an der
Entnahmestelle eingeregelt wird, der geringer ist als
der an dieser Stelle herrschende Umgebungsdruck.

Der Erfindung liegt die weitere Aufgabe
zugrunde, eine Vorrichtung zur Forderung von Fest-
stoffteilchen zu einer, insbesondere entfernt liegen-
den, Einrichtung fiir die Beladung von flieffdhigen
Schneidstrahien zu schaffen.

Diese Aufgabe wird unter Verwendung des erfin-
dungsgeméfen Verfahrens dadurch geldst, daf das
Verbindungsmittel zwischen Versorgungseinrichtung
und Einrichtung fiir eine Beladung von flieRfahigen
Schneidstrahlen aus mindestens zwei rohrférmig
ausgebildeten Leitungen, z.B. Kanéle, Schiduche und
dergleichen gebildet ist.

Weiters bevorzugte Ausfilhrungsformen der
erfindungegemaBen Vorrichtung ergeben sich aus
der folgenden Beschreibung, den Patentansprichen
und der Zeichnung.

Es zeigt Fig. 1 einen prinzipiellen Aufbau der Vor-
richtung.

Bei der in Fig. 1 schematisch dargestellten
Anlage zur Versorgung einer Schneideinrichtung 1
mit Feststoffteilchen zur Beladung eines Schneid-
strahles 11 werden Feststoffteilchen in einer Versor-
gungseinrichtung 2 bereitgestellt. Mittels einer
Dosiereinrichtung 3, z.B. ein Sehneckenférderer 33,
werden die Teilchen einem Mischorgan 4 zugefiihrt
und vom durch eine Zufiihrung 51 eintretenden Tr&-
germedium durch eine Zuleitung 5 zu einer Bela-
dungseinrichtung einer  Schneideinrichtung 1
transportiert. In der Beladungseinrichtung oder im
Bereich einer Zwischenlagerungseinrichtung wird in
einem Hohlraum oder einer Umfiihrung durch die Wir-
kung de Schneidstrahles oder durch geeignete Mittel
dem Transportmedium die jeweils erfordediche Teil-
chenmenge entnommen und das Transportmedium
mit gegebenenfalls in diesem verbieibenden Teilchen
in einer Riickleitung 6 einer Abscheide- und/oder Ver-
sorgungseinrichtung 2 zugefiihrt. Diese Abscheide-
einrichtung 2 kann als Zyklon ausgebildet sein, wobei
es vorteilhaft ist, wenn eine Pumpe 21 mittels einer
Leitung 22 Tragermedium, welches im wesentlichen
freivon Feststoffteiichen ist, aus dem Zykion absaugt.
Dadurch ist es maglich, einfachere Pumpen einzuset-
zen und/oder den Pumpenverschieif zu senken. Wei-
ters ist es vorteilhaft, wenn der Druck des
Transportmediums im Bereich des Hohlraumes der
Beladungseinrichtung oder der Umfiilhrung an der
Zwischenlagerungseinrichtung regelbar ist und gese-
benenfalls geringer gehalten wird als der Umgebung-
druck. Dabei kann insbesondere bei langen und/oder
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diinnen Leitungen Transportmedium mittels einer
nicht dargestellten Pumpe in die Zufiihrung 51
gedriickt und mittels einer weiteren Pumpe 21 und der
Riickleitung 6, insbesondere aus der Abscheideein-
richtung 2, abgesaugt werden. Bei einer derartigen
Vorrichtung ist es auch mdglich, insbesondere fiir die
Einbringung von Feststoffieilchen in eine Zwischenla-
gerungseinrichtung, zeitweise den Druck an der
Umfithrung gréfer als den Umgebungsdruck einzure-
geln und somit die Pulverentnahme zu erleichtern.
Bei einer Inbetriebnahme der Fliissigstrahleinrich-
tung kdnnen vorher, zur Férderung der Feststoffteil-
chen, der Kreislauf des Tragermediums in Gang
gesetzt und die Teiichen zugegeben bzw. im Mischor-
gan eingebracht werden. Wird der Schneidstrahl
abgeschaltet, so kann die Pulverzugabe abgesetzt
werden, wonach durch das strémende Tragermedium
eine vollkommene Entleerung bzw. Reinigung der
Leitungen 5, 6 erfolgt. Dadurch werden auf einfache
Weise eine Funktionssicherheit der Vorrichtung zur
Forderung von Feststoffteilchen verbessert und der
Ausnutzungsgrad der Teilchen erhéht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Forderung von Feststoffteilchen
und dergleichen Schneidpartikeln von einer Ver-
sorgungseinrichtung zu einer, insbesondere ent-
fernt liegenden, Einrichtung zur Beladung von
flieRfdhigen Schneidstrahien mit derartigen Teil-
chen, zum Beispiel von Fliissigkeitsstrahi-Abra-
sivschneideinrichtungen, wobei aus einem
Behalter Teilchen, vorzugsweise in bestimmter
Menge entnommen, in ein Transportmedium ein-
gebracht und mit diesem der Schneideinrichtung
zugefiihrt und zur Beladung des Schneidstrahles
bereitgestellt werden, dadurch gekennzeichnet,
daf Feststoffteil-, chen in einem Kreisiauf zwi-
schen einer Versorgungs- und einer Beladungs-
oder  Zwischenlagerungseinrichtung  einer
Schneideinrichtung bewegt werden und dem
Kreislauf eine jeweils fiir ein Beladen des
Schneidstrahles dienende Teilchenmenge ent-
nommen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daR eine Regelung der Strémung im
Kreislauf derart erfolgt, daR an der Entnahme-
stelle der Feststoffteiichen bzw. im Bereich der
Beladungs-einrichtung fiir den Schneidstrahi ein
Druck im Transportmedium eingestellt wird, der
gleich oder geringer ist als der herrschende
Umgebungsdruck.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Konzentration der Fest-
stoffteilchen im Medium in der Zuleitung von der
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Versorgungseinrichting zur Beladungseinrich-
tung durch eine Dosiereinrichtung geregelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daf die zur Versor-
gungseinrichtung riickgefiihrten Feststoffteil-
chen, vorzugsweise in einem Zyklon,
abgeschieden und fiir eine weitere Einbringung in
das Transportmedium verfiigbar gemacht wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daft in der Zwischenla-
gerungseinrichtung die jeweils verfliigbare Fest-
stoffteilchenmenge ermittelt und entsprechend
der Entnahme durch die Beladungseinrichtung
erganzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, da zum Transport von
Feststoffteilchen ein gasformiges Medium ver-
wendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dal zum Transport der
Feststoffteilchen ein fliissiges Medium, gegebe-
nenfalls eine Schwerfliissigkeit, verwendet wird.

Vorrichtung zur Férderung von Feststoffteilchen
und dergleichen Schneidpartikeln zu einer, insbe-
sondere entfernt liegenden, Einrichtung ( 1) zur
Beladung von flieffdhigen Schneidstrahlen mit
derartigen Teilchen, zum Beispiel von Fliissig-
strahl,Abrasivschneid, einrichtungen, insbeson-
dere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 bis 7, mit einer Versorgungseinrich-
tung (2), in welcher Feststoffteilchen gespeichert
und in ein Transportmedium eingebracht werden,
mit einem Verbindungsmittel zur Zuleitung und
einer Einrichtung zur Bereitstellung der Feststoff-
teilchen fiir deren Verwendung zur Beladung min-
destens eines flieRfahigen Schneidstrahles (11),
dadurch gekennzeichnet, daR das Verbindungs-
mittel aus mindestens zwei rohrfémig ausgebilde-
ten Leitungen ( 5,6), zum Beispiel durch Kaniile,
Schlduche und dergleichen, gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daf das Verbindungsmitte! aus minde-
stens einer Zuleitung (5) und einer Riickleitung
(6) gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8 und 9, dadurch
gekennzeichnet, daf die Riickieitung (6) mit
einer Einrichtung (2) zur Abscheidung der Fest-
stoffteilchen aus dem Transportmedium verbun-
den ist.
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1.

12.

13.

14.

15.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 8 bis 10,
dadurch gekenn, zeichnet, da die Einrichtung
(2) zur Abscheidung der Feststoff, teilchen im
wesentlichen als Zyklon ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB zur Fortbewegung
der in einem Transportmedium befindlichen Fest-
stoffteilchen eine oder mehrere Pumpen (21),
vor, zugsweise im Bereich der Versorgungsein-
richtung, vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daR die Pumpe(n) (21)
an jenen Stellen der Fordereinrichtung angeord-
net ist(sind), an denen das Transportmedium im
wesentlichen frei von Feststoffteilchen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, da® mindestens ein
Mischorgan (4) zur Einbringung einer von der
Dosiereinrichtung (3) geforderten Menge von
Feststoffteilchen in das durch eine Leitung (61)
zugefithrte Transportmedium im Bereich der Ver-
sorgungseinrichtung angeordnet ist und gegebe-
nenfalls mit einer Strahidiise gebildet ist.

Verwendung einer Vorrichtung nach den Anspri-
chen 8 bis 14 zur Bereitstellung von Feststoffteil-
chen fiir eine Beladung eines flieRfdhigen
Schneidstrahles in einer Schneideinrichtung mit
einem in einem Hohiraum bewegten Feststoffteil-
chenstrom.
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