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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Strah-
len von rotationssymmetrischen Teilen, insbesondere
Metallteilen mittels eines Strahlmittels, insbesondere
zum Entsanden von Gusseisenteilen, zum Entsanden,
Entgraten und zur Oberflaichenveredelung von Leicht-
metallteilen, zum Entzundern von Guss- und Schmiede-
teilen, zum Kugelstrahlen von Metallteilen, mit folgenden
Verfahrensschritten

- Einbringen der einzelnen Teile in eine Strahlkammer,

Verfahren und Vorrichtung zum Strahlen von rotationssymmetrischen Teilen, insbesondere

- Bewegen der Teile entlang eines Forderpfades durch
die Strahlkammer,

- Strahlen der Teile mittels Strahlmittel von drei Seiten,
namlich von oben und von beiden Seiten,

- Drehen der Teile um ihre Rotationsachse wahrend des
Durchlaufs durch die Strahlkammer, wobei die Rotati-
onsachse quer zur Foérderrichtung der Teile gerichtet ist,
- Entnahme der einzelnen gestrahlten Teile am Auslass
der Strahlenkammer.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ent-
sanden von Gusseisenteilen, zum Entsanden, Entgraten
und zur Oberflachenveredelung von Leichtmetallteilen,
zum Entzundern von Guss- und Schmiedeteilen, zum
Kugelstrahlen von Metallteilen sowie eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens.

[0002] Im Stand der Technik sind Vorrichtungen zum
Strahlen von Teilen, insbesondere Metallteilen, bekannt,
die aus einer Kabine bestehen, die zum Schutz vor Staub
dient, sowie eine Anlage zur Beschleunigung des Strahl-
mittels aufweist. Dabei sind auch Einrichtungen zum Auf-
fangen und Férdern des Strahimittels vorhanden. Unter
Strahlen versteht man ein Fertigungsverfahren, bei dem
feste und/oder fliissige Strahlmittel mit hoher Geschwin-
digkeit auf die zu bearbeitenden Werkstticke, das Strahl-
gut, aufprallen. Nach der Gberwiegend in Erscheinung
tretenden wirkung oder dem jeweils als vorrangig ange-
sehenen Zweck des Strahlens kann ein Strahlverfahren
in die Hauptgruppen Umformen, Trennen oder Stoffei-
genschaftsandern eingeordnet werden. Um das Strahl-
mittel auf die notwendige Geschwindigkeit zu beschleu-
nigen, ist es mdglich, das Strahimittel durch ein flissiges
beziehungsweise gasférmiges Tragermittel oder durch
ein Schleuderrad aufzubringen. Die bekanntesten
Strahlverfahren sind das Sandstrahlen, das Kugelstrah-
len und das Strahlspanen. Beim Strahlen erfolgt eine Rei-
nigung mit Strahimittel, zu dem Zweck, die Oberflache
der zu bearbeitenden Werkstlicke von Rost, Zunder und
anderen Verunreinigungen zu befreien. Als Tragermittel
dient beispielsweise Druckluft. Beim Kugelstrahlen wird
unterschieden zwischen Umform- und Verfestigungs-
strahlen. Das Umformstrahlen dient der Formgebung
oder dem Richten von Werkstiicken durch Einbringen
von plastischen Verformungen und Druckeigenspannun-
gen in die Werkstlickrandzone. Das Verfestigungsstrah-
len ist ein Kaltumformverfahren und dient der Erzeugung
von Druckeigenspannungen in oberflachennahen
Schichten des Strahlgutes, um bestimmte Bauteileigen-
schaften, wie die Dauerschwingfestigkeit, die Korrosi-
onsbestandigkeit oder die Verschleilfestigkeit zu ver-
bessern.

[0003] Im Stand der Technik ist es beispielsweise (ib-
lich, gegossene Metallteile, beispielsweise Bremsschei-
ben oder Bremstrommeln, mittels Strahlen zu entgraten,
entzundern und von Gief3sandresten zu befreien. Dabei
wird das Strahimittel mittels Turbinen aufgebracht. Die
entsprechenden Strahlglter, also die Bremsscheiben
oder Bremstrommeln, werden in eine Vorrichtung einge-
bracht und in der vorrichtung umgewalzt sowie gleich-
zeitig in Langsrichtung der Vorrichtung, die beispielswei-
se als Trommel ausgebildet sein kann, geférdert. Zuge-
fuhrt werden die Teile beispielsweise Uber eine Vibrati-
onsrinne. Eine solche verfahrensweise, beziehungswei-
se das Arbeiten mit einer solchen Vorrichtung ist insofern
nachteilig, als eine Beschadigung der Flachen der
Bremsscheiben oder der Bremstrommeln erfolgt, da die
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Teile beim Umwalzen aneinander schlagen und einander
berlihren. Zudem wird keine exakt gleichmafige Strah-
lung des Strahlgutes erreicht.

[0004] Es ist auch schon vorgeschlagen worden, die
entsprechenden zu strahlenden Teile, beispielsweise
Bremsscheiben oder Bremstrommeln, einzeln auf ein
Gestell aufzubringen, welches mittels einer Hangebahn
durch eine Strahleinrichtung transportiert wird. Eine sol-
che vorgehensweise ist sehr kostenintensiv, da die ein-
zelnen Werkstlicke einzeln aufgehdngt und nach dem
Strahlvorgang von der Vorrichtung abgenommen wer-
den mussen. Zudem ist auch hierbei keine gleichmaRige
Beaufschlagung der Teile mit dem StrahImittel zu errei-
chen. Insgesamtist diese Vorgehensweise sehr zeit- und
kostenintensiv.

[0005] Bei der Strahlung solcher Werkstiicke wird (ib-
licherweise Kugelstrahlen mit Schrotkugeln aus Stahl-
guss eingesetzt.

[0006] Ausgehend vondiesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren an-
gegebener Art beziehungsweise eine vorrichtung der im
Anspruch 6 angegebenen Art zu schaffen, mit der das
Strahlen von Strahlgut ohne Beschadigung des Strahl-
gutes erfolgen kann, eine gleichmaRige Strahlung des
Strahlgutes erfolgen kann und eine zeit- und kostengun-
stige Strahlung erreichbar ist.

[0007] Zur verfahrenstechnischen Lésung dieser Auf-
gabe werden folgende verfahrensschritte vorgeschla-
gen:

- Einbringen der einzelnen Teile in eine Strahlkam-
mer,

- Bewegen der Teile entlang eines Fdrderpfades
durch die Strahlkammer,

- Strahlen der Teile mittels Strahimittel von drei Sei-
ten, ndmlich von oben und von beiden Seiten,

- Drehen der Teile um ihre Rotationsachse wahrend
des Durchlaufs durch die Strahlkammer, wobei die
Rotationsachse quer zur Forderrichtung der Teile
gerichtet ist.

Gemal der Erfindung werden die zu strahlenden
Teile einzeln Uber geeignete Foérdermittel in eine
Strahlkammer eingebracht. Durch ein weiteres For-
dermittel werden die Teile entlang eines Férderpfa-
des durch die Strahlkammer bewegt. Das Strahimit-
tel wird von drei Seiten, namlich von der Kopfseite
und von beiden Seiten in die Strahlkammer einge-
bracht, so dass die Teile gleichmaRig auf den Sei-
tenflachen und von der Kopfseite her gestrahlt wer-
den. Wahrend des Durchlaufs durch die Strahlkam-
mer werden die Teile um ihre Rotationsachse ge-
dreht, so dass beim Durchlauf eine véllig gleichma-
Rige Strahlung erreicht wird, die zudem mit geringem
Zeit- und Kostenaufwand realisiert werden kann. Am
Auslass der Strahlkammer kénnen die Teile verein-
zelt wieder entnommen werden und beispielsweise
Uber ein nachgeordnetes Foérdermittel zu einem Ab-
lageplatz oder zu einem Verpackungsort abgefiihrt
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werden. Sofern es sich beispielsweise beiden Teilen
um Bremsscheiben handelt, die haufig als innenbe-
liftete Bremsscheiben ausgebildet sind und radial
sich nach auRen 6ffnende Schlitze aufweisen, kon-
nen diese Teile auf der Randkante auf ein entspre-
chendes Férdermittel aufgestellt werden und beim
Durchlauf durch die Strahlkammer um ihre Achse
gedreht werden, so dass sie von beiden Seiten
gleichmaRig gestrahlt werden und ebenso von der
Kopfseite her eine gleichmaRige Strahlung der
Randkante der Teile erfolgt. Gleicherweise ist bei-
spielsweise die Bearbeitung von Bremstrommeln
moglich.
Bevorzugt ist dabei vorgesehen, dass die Teile mit
ihrer Umfangsflache auf ein Foérdermittel aufge-
bracht werden und durch das Fordermittel durch die
Strahlkammer bewegt werden, und dass an den Tei-
len Beschleunigungs- oder Bremsmittel angreifen,
mittels derer die Bewegung der Teile durch das For-
dermittel beschleunigt oder abgebremst wird und da-
durch die Teile in eine Rollbewegung entlang des
Férderpfades gezwungen werden, die der durch das
Férdermittel erzeugten Transportbewegung Uberla-
gert ist.
Das Foérdermittel kann beispielsweise ein Forder-
band sein, auf welchem die Teile sich mit ihrer Um-
fangsflache abstiitzen. Die Teile sind damit durch
das Férdermittel in Férderrichtung durch die Strahl-
kammer férderbar und zugleich um ihre Rotations-
achse drehbar. Um die Drehung zu erreichen, sind
Beschleunigungsmittel oder vorzugsweise Brems-
mittel vorgesehen, die an den entsprechenden Tei-
len angreifen und mittels derer die Bewegung der
Teile durch das Fordermittel, auf welchem die Teile
abgestellt sind, beschleunigt oder abgebremst wird,
so dass hierdurch die Teile in eine Rollbewegung
entlang des Forderpfades gezwungen werden, die
der durch das Foérdermittel, beispielsweise Forder-
band, erzeugten Transportbewegung tberlagert ist.
Bevorzugtistferner vorgesehen, dass die Durchlauf-
geschwindigkeit der Teile durch die Strahlkammer
eingestellt wird durch

- Anderung der Transportgeschwindigkeit des Trans-
portmittels und/oder

- Anderung der Neigung des Transportpfades oder
Transportmittels in oder entgegen der Foérderrich-
tung,

- Anderung der Neigung des Transportpfades oder
Transportmittels quer zur Férderrichtung.
Zudem ist bevorzugt vorgesehen, dass die Abbrem-
sung der Teile dadurch erfolgt, dass die Teile quer
zur Transportrichtung geneigt werden und mit einer
Seitenflache an eine eine Reibkraft auf die Seiten-
flache ausiibende Stilitze angelehnt werden.

[0008] Beidieser Anordnung ist an einer Seitenflache,
die etwa orthogonal zur Aufstandsflache des Férderban-
des oder anderen Foérdermittels ausgerichtet ist, ein
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Reibkraft erzeugendes Mittel vorgesehen. Dadurch,
dass die Teile quer zur Transportrichtung geneigt wer-
den, liegen sie unter bestimmter Krafteinwirkung an der
entsprechenden Seitenflaiche an, durch die eine Reib-
kraft auf die Seitenflache des Teiles ausgelibt wird, so
dass das Teil gebremst und in rollende Bewegung ge-
zwungen wird. Durch Variation der Neigung kann die
Bremskraft verstarkt oder gemindert werden, so dass die
Geschwindigkeit, mit der die Teile rollen, vergréRert oder
verringert wird.

[0009] Zudem ist vorgesehen, dass das Fordermittel
quer zur Forderrichtung begrenzt hin und her verschoben
wird.

[0010] Dadurch, dass das Fordermittel quer zur For-
derrichtung begrenzt hin und her verschoben wird, wird
erreicht, dass das Strahimittel nicht immer an derselben
Stelle auf Foérdermittel trifft und somit keine gezielte Ver-
schleiBbildung oder Rinnenbildung an dem Férdermittel
erzeugt wird. Die Standzeit des Férdermittels wird damit
verbessert.

[0011] vorrichtungsmaRig wird die Aufgabe durch fol-
gende Merkmale geldst:

- die Vorrichtung besteht aus einer Strahlkammer mit
einem Einlass am einen Ende und einem Auslass
am anderen Ende,

- inder Strahlkammer ist ein Férdermittel vorgesehen,
auf dem die zu strahlenden Teile eingangsseitig ver-
einzelt ablegbar und von dem die Teile ausgangs-
seitig vereinzelt abnehmbar sind,

- die Strahlkammer weist Mittel zum Aufbringen von
Strahlmittel auf das Strahlgut auf, wobei die Mittel
derart ausgerichtet sind, dass Strahimittel beidseitig
auf die Seitenflachen des Strahlgutes und auf die
dem Fordermittel abgewandte Kopfseite des Strahl-
gutes aufgebracht wird,

- inder Strahlkammer sind zusétzlich zum Férdermit-
tel Bewegungsmittel angeordnet, mittels derer die
Teile (das Strahlgut) in eine der durch das
Transportmittel erzwungenen Transportbewegung
Uberlagerte Drehbewegung um ihre Rotationsachse
bewegbar oder bewegt sind.

Dabei ist bevorzugt vorgesehen, dass das Foérder-
mittel ein umlaufendes Férderband ist.

[0012] Um das Bestiicken zu automatisieren und da-
mit den Strahlvorgang noch kostenglnstiger gestalten
zu kénnen, ist vorgesehen, dass dem Fordermittel ein-
gangsseitig ein Einlaufférdermittel vorgeordnet ist, mit-
tels dessen die Teile (Strahlgut) aus einer flachen Lie-
geposition, in der sie mit einer Seitenflache auf dem Ein-
laufférdermittel abgelegtsind, in eine geneigte, aufrechte
Transportposition verlagerbar sind, so dass sie mit ihrer
Umfangsflache sich auf dem Férdermittel abstlitzend an
das Férdermittel Gbergebbar sind.

[0013] Zudem kann vorgesehen sein, dass die Strahl-
kammer als Mittel zum Aufbringen von Strahimittel
schleuderrader aufweist, die oberseitig und seitlich am
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Mantel der Strahlkammer angeordnet und gegebenen-
falls mehrfach in Langsrichtung der Strahlkammer ver-
teilt vorgesehen sind.

[0014] Des Weiteren ist bevorzugt vorgesehen, dass
die Aufstandsflache des Fordermittels, auf der sich das
Strahlgut mit einer Umfangsflache abstitzt, quer zur
Transportrichtung geneigt ist.

[0015] Dabeiist bevorzugt, dass die Neigung des For-
dermittels einstellbar ist.

[0016] Zudem kann bevorzugt vorgesehen sein, dass
zwischen einem Gestell der Vorrichtung und der Strahl-
kammer Stellglieder vorgesehen sind, mittels derer die
Strahlkammer um ihre Lédngsachse begrenzt drehbar ist.
[0017] Durch diese Anordnung wird erreicht, dass
nicht beispielsweise das Fordermittel selbst oder andere
Bestandteile, die sich in der Strahlkammer befinden, in
ihrer Neigung eingestellt werden missen und verander-
bar sein missen, sondern die gesamte Strahlkammer
wird um ihre Langsachse gedreht, so dass dadurch die
Neigung des Foérdermittels (Férderbandes) beziehungs-
weise die relative Neigung der Bewegungsmittel einge-
stellt werden kann, wodurch die Verweilzeit und die Um-
drehungsgeschwindigkeit der zu strahlenden Teile vari-
iert werden kann.

[0018] Des Weiteren ist bevorzugt vorgesehen, dass
die Bewegungsmittel durch Fiihrungskufen gebildet sind,
die oberhalb des Férdermittels seitlich angeordnet sind
und an denen das Strahlgut mit einer Seitenflache an-
liegt.

[0019] Hierbei ist bevorzugt vorgesehen, dass die
Fihrungskufen in einem Hohenstand vom Fordermittel
angeordnet sind, der grofRer als der Radius des Strahl-
gutes ist.

[0020] Zudem ist bevorzugt, dass die Fihrungskufen
eine Anlageflache fiir das Strahlgut aufweisen, die einen
hohen Reibwiderstand besitzt.

[0021] Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass die
Strahlkammer in Transportrichtung neigungseinstellbar
ist.

[0022] Hierdurch wird die Neigung des Transportmit-
tels, beispielsweise Transportbandes, variabel, so dass
auch hierdurch die Durchlaufgeschwindigkeit der Teile
durch die Strahlkammer variiert werden kann.

[0023] In Konkretisierung ist bevorzugt vorgesehen,
dass die Strahlkammer an einem Ende, vorzugsweise
einlaufseitig, in einem Schwenklager gelagert ist, dessen
Schwenkachse quer zur Transportrichtung und horizon-
tal gerichtet ist, und dass die Strahlkammer am anderen
Ende, vorzugsweise nahe des Auslaufendes Uber ein
verstellelement mit einem ortsfesten Gestellteil verbun-
den ist, mittels dessen die Strahlkammer um das
Schwenklager begrenzt verschwenkbar ist.

[0024] Dabeikann vorgesehen sein, dass das Verstel-
lelement mindestens eine Gewindespindel mit elektro-
mechanischem Spindelantrieb ist.

[0025] Des Weiteren ist bevorzugt vorgesehen, dass
das Fordermittel innerhalb der Strahlkammer quer ver-
stellbar angeordnet ist.
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[0026] Hierdurchwird erreicht, dass die zu strahlenden
rollbaren Teile nichtimmer in derselben Spur laufen, son-
dern durch Verschiebung des Férdermittels standig an-
dere Bereiche des Fordermittels tangieren, so dass das
Fordermittel, insbesondere Fdérderband, geringerem
Verschlei® unterworfen ist. Dabei ist bevorzugt vorgese-
hen, dass das Foérdermittel mittels Spindelhubelementen
oszillierend querverstellbar ist.

[0027] Die besonderen Vorteile dieser Vorrichtung be-
stehen insbesondere darin, dass durch die Querver-
schiebung des Foérderbandes oder dergleichen eine
Standzeiterh6hung erreicht wird. Das Gesamtaggregat
ist um einen gewissen Winkelgrad drehbar, um die Reib-
kraft zu &ndern, die auf die durchlaufenden Teile einwirkt
und die deren Drehung gegenuiiber dem Férdermittel ver-
ursacht. Zudem ist auch die Neigung des Férderbandes
in Grenzen veranderbar, um die Durchlaufgeschwindig-
keit zu erhéhen. Mit dieser Vorrichtung kann eine gleich-
maRige Strahlung des Strahlgutes von drei Seiten erfol-
gen, so dass das Strahlgut kostenglinstig mit hoher Qua-
litat gestrahlt werden kann. Das erfindungsgemafRe Ver-
fahren beziehungsweise die erfindungsgemafe Vorrich-
tung ist insbesondere fiir Bremstrommeln und Brems-
scheiben sowie Radkdrper oder andere rotationssymme-
trische Teile geeignet. Die Teile werden einzeln lber ein
Forderband unter stetiger Rotation durch die Anlage ge-
fuhrt und dabei von oben und von beiden Seiten definiert
gestrahlt. Es ist eine spezifische Regelung der Durch-
laufgeschwindigkeit sowie selbstverstandlich auch der
Strahlintensitat ber Trommelneigung und Bandvor-
schub variabel. Das Strahlen im Durchlaufprinzip bietet
betriebstechnische und kostenmaRige Vorteile. So wird
durch das Durchlaufsprinzip eine vollautomatische Pro-
duktion mit héherer Fertigungskonstanz erreicht. Zudem
werden die Betriebskosten durch Integration des Strahl-
prozesses in eine automatische Produktionslinie ge-
senkt. Es ist keine Zwischenlagerung und keine Teile-
verfolgung notwendig, weil das Verfahren und die Vor-
richtung nach dem first in- first out- Prinzip arbeitet. Ma-
nuelle Handlingsoperationen werden weitestgehend ver-
mindert oder vermieden. Die entsprechenden Teile
durchlaufen die Anlagen einzeln quasiim Gansemarsch,
wobei ein sicherer Werkstlcktransport erreicht ist. Es
wird ein definiertes, gleichmafiges Strahlen aller Teile
erreicht, wobei keine Schlagschaden durch einander be-
rihrende Teile auftreten. Die Drehgeschwindigkeit der
Teile kann durch Verstellung der Neigung der Strahlkam-
mer um ihre Langsachse beispielsweise von 30° bis 50°
variiert werden. Bei einer solchen vorrichtung ist selbst-
verstandlich am unteren Bereich der vorrichtung ein Aus-
gabeschlitz fiir das Austreten von Sand, Zunder und Un-
terkorn vorgesehen. Das aus der Kammer abgezogene
Strahlmittel kann gereinigt und den Schleuderradern
oder dergleichen im Kreislauf wieder zugefiihrt werden.
[0028] Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung bezie-
hungsweise eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des er-
findungsgemafRen Verfahrens ist nachstehend naher be-
schrieben.
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Es zeigt:

[0029]

Figur 1 wesentliche Teile einer erfindungsge-
mafen Vorrichtung in Ansicht;

Figur 2 die vorrichtung in Seitenansicht gese-
hen;

Figur 3 die Vorrichtung in Blickrichtung des
Pfeils Z der Figur 2 gesehen;

Figur 4 die Vorrichtung von der Einlaufseite her
stirnseitig gesehen;

Figur 5 bis 7  Einzelheiten der Vorrichtung schema-
tisch dargestellt;

Figur 8 eine Einzelheit der Vorrichtung in

Seitenansicht gesehen;
Figur 9 eine Einzelheit der Vorrichtung in

Blickrichtung des Pfeils W der Figur
8 gesehen;
Figur 10 und 11 eine Einzelheit der Vorrichtung von
der Stirnseite und in Seitenansicht
gesehen;
Figur 12und 13  eine weitere Einzelheit in gleichen
Blickrichtungen;
Figur 14 und 15  eine weitere Einzelheit in Léangsrich-
tung und in Seitenansicht der Vor-
richtung gesehen.

[0030] In der Zeichnung ist eine Vorrichtung zum
Strahlen rotationssymmetrischen Teilen 1, beispielswei-
se Bremsscheiben fur Kraftfahrzeuge gezeigt die bei-
spielsweise in Figur 1 und 2 gezeigte vorrichtung besteht
aus einer Strahlkammer 2 einem Einlass bei 3 und einem
Auslass bei 4. Vorzugsweise ist einlassseitig eine Zu-
fUhreinrichtung vorgesehen, mittels derer die Teile ver-
einzelt der Vorrichtung lagerichtig zugeflihrt werden. Am
Auslauf 4 der Vorrichtung ist vorzugsweise eine Anord-
nung vorgesehen, auf der die Teile vereinzelt abgelegt
werden und zu weiteren Verarbeitungs-, Verpackungs-
oder Lagerpositionen Uberflihrt werden. In der Strahl-
kammer 2 ist ein Férdermittel 5 in Form eines Forder-
bandes vorgesehen, auf welchem die zu strahlenden Tei-
le 1 eingangsseitig vereinzelt abgelegt werden und von
dem die Teile ausgangsseitig vereinzelt abgenommen
werden. Die Strahlkammer 2 weist Mittel 6 zum Aufbrin-
gen von Strahimittel auf das Strahlgut auf. Bei diesen
Mitteln handelt es sich beispielsweise um Schleuderra-
der.

[0031] Diese Mittel zum Aufbringen von Strahimittel
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sind in der Zeichnung nur teilweise ersichtlich und ange-
deutet. Diese Mittel 6, insbesondere Schleuderrader,
sind im Ausflihrungsbeispiel so angeordnet, dass drei
Schleuderrader die linke Seite des auf dem Férdermittel
5 abgestellten Strahlgutes strahlten, entsprechend sind
drei weitere Schleuderrader gegeniiber angeordnet, so
dass die rechte Seite gestrahlt wird und es sind weitere
Schleuderréder Uber Kopf angeordnet, so dass das
Strahlgut 1 auf der Seite, die dem Fordermittel 5 abge-
wandt ist, gestrahlt wird. Die Strahlkammer 2 ist nach
unten offen, so dass das StrahImittel durch einen Schilitz
austreten und auf eine Strahimittelférderrinne 7 abge-
worfen werden kann. Durch diese Strahimittelférderrinne
7 kann das Strahlmittel einem Regenerations- und Se-
parationssystem zugefiihrt werden, wobei das gesduber-
te Strahlmittel dann dem Prozess wieder zugefihrt wird,
also mittels der Schleuderrader 6 in die Strahlkammer 2
eingebracht wird.

[0032] wie insbesondere aus Figur 4 bis 7 ersichtlich,
sind in der Strahlkammer 2 zusatzlich zum Férdermittel
5 Bewegungsmittel 8 seitlich angeordnet, mittels derer
die Teile 1 in eine der durch das Transportmittel 5 er-
zwungenen Transportbewegung in Richtung des Pfeils
9 Uberlagerte Drehbewegung um ihre Rotationsachse
bewegt werden.

[0033] In der Zeichnungsfigur 4 ist das Obertrum und
das Untertrum des Férdermittels 5 gezeigt. Die Teile 1
liegen auf dem Obertrum 5 mit ihrer Randkante auf. Die
Aufstandsflache, die durch das Foérdermittel 5 fur das
Strahlgut 1 gebildet ist, ist quer zur Transportrichtung
geneigt, wie in den Figuren 6 und 7 veranschaulicht, wo-
bei die Neigung unterschiedlich eingestellt werden kann.
Die Bewegungsmittel 8 sind durch Fiihrungskufen gebil-
det, die oberhalb des Férdermittels 5 seitlich angeordnet
sind, an denen sich das Strahlgut 1 mit einer Seitenflache
anlegt, wie in den Zeichnungsfiguren 4, 6 und 7 veran-
schaulichtist. Diese Bewegungsmittel 8 in Form der Fiih-
rungskufen sind derart ausgestattet, dass sie einen aus-
reichenden Reibwiderstand besitzen, so dass das Strahl-
gut 1, wenn es durch das Fordermittel 5 in Transportrich-
tung bewegt wird, durch die Reibkraft in Folge der Ab-
stlitzung der Seitenflache an diesen Fihrungskufen in
eine Rotationsbewegung versetzt wird, wie durch den
Bewegungspfeil 10 angedeutet ist. Die Fihrungskufen
(8) sind stationar, also gestellfest in der Strahlkammer 2
angeordnet und gehalten.

[0034] wieinsbesondere aus Figur 6 und 7 ersichtlich,
ist bei einer steilen Neigung des Fordermittels 5 eine ge-
ringe Vorschubgeschwindigkeit fur das Strahlgut er-
reicht, wobei eine hohe Reibkraft an den Bewegungsmit-
teln 8, insbesondere Fihrungskufen, erreicht wird. Es
wird also eine geringe Reibkraft gegenliber dem Forder-
mittel 5 und eine hohe Reibkraft gegenliber den Fiihrun-
gen (8) erreicht. Hierdurch wird die Verweilzeit des
Strahlgutes in der Strahlkammer 2 vergrof3ert und eine
entsprechend hohe Anzahl von Drehungen des Strahl-
gutes 1 beim Durchlauf durch die Strahlkammer erreicht.
In Figur 7 ist gezeigt, dass bei einem steileren Anstell-
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winkel die Reibkraft zwischen dem Strahlgut 1 und dem
Fordermittel 5 groRer ist, wahrend die Reibkraft zwischen
dem Strahlgut 1 und den Fihrungen (8) geringer ist. Hier-
bei wird eine héhere Vorschubgeschwindigkeit erreicht,
wobei Uber den Verlauf der Strahlkammer das Strahlgut
1 eine geringere Anzahl von Drehungen durchfiihrt. Ins-
besondere sind sdmtliche beschriebenen Teile derart mit
der Strahlkammer 2 verbunden, dass die Neigungsein-
stellung sowohl des Férdermittels 5 als auch der Fih-
rungen 8 durch Drehung der Strahlkammer 2 um ihre
Langsachse erfolgt.

[0035] Wieinsbesondere aus Figur 4 und Figur 14 und
15 ersichtlich, sind zwischen einem Gestell 11 der Vor-
richtung und der Strahlkammer 2 Stellglieder 12 ange-
ordnet, mittels derer die Strahlkammer 2 um ihre Langs-
achse begrenzt drehbar ist. Bei den Stellmitteln 12 kann
es sich beispielsweise um Antriebsspindeln handeln, mit-
tels derer die entsprechende Einstellung der Strahlkam-
mer 2 ermdglichtist. Die Strahlkammer 2 stiitzt sich dabei
auf Lagerrollen 13 ab. Zuséatzlich ist, wie in Figur 2 und
Figur 10 bis 13 verdeutlicht, die Strahlkammer 2 derart
verstellbar, dass sich deren Neigung und damit die Nei-
gung des darin befindlichen Férdermittels 5 in Transpor-
trichtung einstellen lasst. Dazu ist die Strahlkammer 2
einlaufnah in einem Schwenklager 14 um eine quer zur
Forderrichtung, horizontal gerichtete Achse schwenkbar
gelagert. Am anderen Ende ist die Strahlkammer 2 tber
ein Verstellelement 15 mit einem ortsfesten Gestellteil
16 verbunden, mittels dessen die Strahlkammer 2 um
das Schwenklager 14 schwenkbar und damit neigungs-
verstellbarist. Das verstellelement 15 kann beispielswei-
se durch Gewindespindeln mit elektromechanischem
Spindelantrieb realisiert sein.

[0036] Das Fdrdermittel 5, welchesin Figur 8 und Figur
9 im Detail dargestellt ist, besteht aus einem Transport-
band, welches um eine Antriebsrolle 17 und eine Um-
laufrolle 18 umgelenktist, wobei die Rolle 17 angetrieben
und die Rolle 18 als Spannrolle ausgebildet ist, um das
Band (5) spannen zu kénnen.

[0037] Damit bei der Inbetriebnahme des Foérdermit-
tels 5 das Strahlgut 1 nicht stdndig an der gleichen Stelle
des Forderbandes aufliegt, ist das Fordermittel 5 quer-
verschieblich angeordnet, wozu eine Trommelverstel-
lung 19 mit einer Fihrung 20 fir die Trommelverstellung
vorgesehen ist. Der Trommelantrieb ist bei 21 angege-
ben. Die Trommelverstellung ist sowohl an der An-
triebstrommel als auch an der Umlenktrommel 17,18 vor-
gesehen, so dass das Fordermittel 5 beispielsweise os-
zillierend oder taktweise querverstellbar ist, also hin und
her bewegbar ist, so dass der Auflagebereich des Strahl-
gutes 1 standig an einer anderen Stelle sich befindet und
somit héhere Standzeit des Férdermittels 5 erreicht wird,
da dieses nicht stdndig an der selben Stelle beaufschlagt
wird.

[0038] Obwohl in der Beschreibung des Ausflihrungs-
beispiels das Strahlgut 1 durch Abbremsung in eine Ro-
tation versetzt wird, ist es auch mdglich, das Strahlgut
durch eine beschleunigte Bewegung gegenliber dem
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Transportmittel zu drehen, indem beispielsweise die
FlUhrungskufen (Bewegungsmittel 8) durch einen Trans-
portriemen gebildet werden, der schnellere Umlaufge-
schwindigkeit hat, als das Fordermittel 5, so dass hier-
durch eine Rotationsbewegung des Strahlgutes 1 auf
dem Fordermittel 5 erreicht wird.

[0039] Die Erfindung ist nicht auf die Ausflihrungsbei-
spiele beschrankt, sondern im Rahmen der Offenbarung
vielfach variabel.

[0040] Alle neuen, in der Beschreibung und/oder
Zeichnung offenbarten Einzel- und Kombinationsmerk-
male werden als erfindungswesentlich angesehen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Strahlen von rotationssymmetri-
schen Teilen, insbesondere Metallteilen mittels ei-
nes Strahlmittels, insbesondere zum Entsanden von
Gusseisenteilen, zum Entsanden, Entgraten und zur
Oberflachenveredelung von Leichtmetallteilen, zum
Entzundern von Guss- und Schmiedeteilen, zum Ku-
gelstrahlen von Metallteilen, mit folgenden Verfah-
rensschritten

- Einbringen der einzelnen Teile in eine Strahl-
kammer,

-Bewegen der Teile entlang eines Forderpfades
durch die Strahlkammer,

- Strahlen der Teile mittels Strahimittel von drei
Seiten, nédmlich von oben und von beiden Sei-
ten,

- Drehen der Teile um ihre Rotationsachse wah-
rend des Durchlaufs durch die Strahlkammer,
wobei die Rotationsachse quer zur Férderrich-
tung der Teile gerichtet ist,

- Entnahme der einzelnen gestrahlten Teile am
Auslass der Strahlenkammer.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Teile mit ihrer Umfangsflache
auf ein Fordermittel aufgebracht werden und durch
das Foérdermittel durch die Strahlkammer bewegt
werden, und dass an den Teilen (1) Beschleuni-
gungs- oder Bremsmittel (8) angreifen, mittels derer
die Bewegung der Teile (1) durch das Férdermittel
(5) beschleunigt oder abgebremst wird und dadurch
die Teile (1) in eine Rollbewegung entlang des For-
derpfades gezwungen werden, die der durch das
Fordermittel (5) erzeugten Transportbewegung
Uberlagert ist.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Durchlaufge-
schwindigkeit der Teile (1) durch die Strahlkammer
(2) eingestellt wird durch

- Anderung der Transportgeschwindigkeit des
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Transportmittels (5) und/oder

- Anderung der Neigung des Transportpfades
oder Transportmittels (5) in oder entgegen der
Foérderrichtung,

- Anderung der Neigung des Transportpfades
oder Transportmittels (5) quer zur Forderrich-
tung.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abbremsung der
Teile (1) dadurch erfolgt, dass die Teile

(1) quer zur Transportrichtung geneigt werden
und mit einer Seitenflache an eine eine Reibkraft
auf die Seitenflache austibenden Stiitze (8) an-
gelehnt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Fordermittel

(5) quer zur Forderrichtung begrenzt hin und her
verschoben wird.

Vorrichtung zum Strahlen von rotationssymmetri-
schen Teilen (1), insbesondere Metallteilen, mittels
eines Strahimittels, insbesondere zum Entsanden
von Gusseisenteilen, zum Entsanden, Entgraten
und zur Oberflachenveredelung von Leichtmetalltei-
len, zum Entzundern von Guss-und Schmiedeteilen,
zum Kugelstrahlen von Metallteilen, insbesondere
zur Durchfiihrung des Verfahrens gemaf einem der
Anspruche 1 bis 5, mit folgenden Merkmalen;

- die Vorrichtung besteht aus einer Strahlkam-
mer (2) mit einem Einlass (3) am einen Ende
und einem Auslass (4) am anderen Ende,

- in der Strahlkammer (2) ist ein Férdermittel (5)
vorgesehen, auf dem die zu strahlenden Teile
(1) eingangsseitig vereinzelt ablegbar und von
dem die Teile (1) ausgangsseitig vereinzelt ab-
nehmbar sind,

- die Strahlkammer (2) weist Mittel (6) zum Auf-
bringen von Strahimittel auf das Strahigut (1)
auf, wobei die Mittel derart ausgerichtet sind,
dass Strahimittel beidseitig auf die Seitenfla-
chen des Strahlgutes (1) und auf die dem For-
dermittel (5) abgewandte Kopfseite des Strahl-
gutes (1) aufgebracht wird,

- in der Strahlkammer (2) sind zusétzlich zum
Fordermittel (5) Bewegungsmittel (8) angeord-
net, mittels derer die Teile (1) (das Strahigut) in
eine der durch das Transportmittel (5) erzwun-
genen Transportbewegung Uberlagerte Dreh-
bewegung um ihre Rotationsachse bewegbar
oder bewegt sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-

zeichnet, dass das Fordermittel (5) ein umlaufen-
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

des Forderband ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, dass dem Fordermittel (5)
eingangsseitig ein Einlaufférdermittel vorgeordnet
ist, mittels dessen die Teile (1) (Strahlgut) aus einer
flachen Liegeposition, in der sie mit einer Seitenfla-
che auf dem Einlaufférdermittel abgelegt sind, in ei-
ne geneigte, aufrechte Transportposition verlager-
bar sind, so dass sie mit ihrer Umfangsflache sich
auf dem Férdermittel (5) abstiitzend an das Forder-
mittel (5) Gbergebbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Strahlkammer (2)
als Mittel zum Aufbringen von Strahimittel (6)
Schleuderrader aufweist, die oberseitig und seitlich
am Mantel der Strahlkammer (2) angeordnetund ge-
gebenenfalls mehrfach in Langsrichtung der Strahl-
kammer (2) verteilt vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Aufstandsflache
des Foérdermittels (5), auf der sich das Strahigut (1)
mit einer Umfangsflache abstiitzt, quer zur Trans-
portrichtung geneigt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Neigung des Fordermittels (5)
einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen einem
Gestell (11) der Vorrichtung und der Strahlkammer
(2) Stellglieder (12) vorgesehen sind, mittels derer
die Strahlkammer (2) um ihre Langsachse begrenzt
drehbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bewegungsmittel
(8) durch Fihrungskufen gebildet sind, die oberhalb
des Fordermittels (5) seitlich angeordnet sind und
an denen das Strahlgut (1) mit einer Seitenflache
anliegt.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fiihrungskufen (8) in einem Ho6-
henstand vom Férdermittel (5) angeordnet sind, der
groéRer als der Radius des Strahlgutes (1) ist.

vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fiihrungsku-
fen (8) eine Anlageflache fiir das Strahlgut (1) auf-
weisen, die einen hohen Reibwiderstand besitzt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Strahlkammer (2)
in Transportrichtung neigungseinstellbar ist.



17.

18.

19.

20.
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Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Strahlkammer (2) an einem En-
de, vorzugsweise einlaufseitig, in einem Schwenkla-
ger (14) gelagert ist, dessen Schwenkachse quer
zur Transportrichtung und horizontal gerichtet ist,
und dass die Strahlkammer (2) am anderen Ende,
vorzugsweise nahe des Auslaufendes Uber ein Ver-
stellelement (15) mit einem ortsfesten Gestellteil
(16) verbunden ist, mittels dessen die Strahlkammer
(2) um das Schwenklager (14) begrenzt ver-
schwenkbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das verstellelement (15) mindestens
eine Gewindespindel mit elektromechanischem
Spindelantrieb ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 6 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass das Férdermittel (5)
innerhalb der Strahlkammer (2) quer verstellbar an-
geordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fordermittel (5) mittels Spindel-
hubelementen oszillierend querverstellbar ist.
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