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(54)  Verfahren und Vorrichtung zur Oberflachenverdichtung und Reinigung eines Metallbauteils

(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Oberflachenverdichtung und Reinigung
eines Metallbauteils, insbesondere von Schweil’riick-
stédnden, umfassend eine Zufihrung des Metallbauteils
in einen Bearbeitungsbereich, eine Behandlung des Me-
tallbauteils mit einem Strahlgut im Bearbeitungsbereich
und einer anschlieenden Entfernung von Strahlgutpar-

Fig.1

tikeln vom Metallbauteil. Um ein einfaches Verfahren und
eine Vorrichtung zur effizienten Durchfiihrung des Ver-
fahrens bereit zu stellen, um eine Metallbauteil in einfa-
cher Weise besonders zeiteffizient zu reinigen und
gleichzeitig eine vollflachige Oberflachenverdichtung zu
erreichen, ist vorgesehen, dass das Strahlgut aus Kera-
mikpartikeln besteht und die Behandlung des Metallbau-
teils im Wesentlichen allseitig und vollflachig erfolgt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Oberfla-
chenverdichtung und Reinigung eines Metallbauteils,
insbesondere von Schweillriickstdanden, mit folgenden
Schritten:

- Zufiihrung des Metallbauteils in einen Bearbeitungs-
bereich,

- Behandlung des Metallbauteils mit einem Strahlgut
im Bearbeitungsbereich und

- anschlieBende Entfernung von Strahlgutpartikeln
vom Metallbauteil,

sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
zur Oberflachenverdichtung und Reinigung eines Metall-
bauteils, insbesondere von Schweilriickstanden, mit

- einer Strahlkammer,

- wenigstens zwei an der Strahlkammer angeordne-
ten, durch Zufihrungsvorrichtungen mit Strahlgut
versorgten Schleuderrddern und

- einer Transportvorrichtung zum Transport des zu
strahlenden Metallbauteils.

[0002] Reinigungsverfahren und -vorrichtungen der
eingangs genannten Art sind in vielfaltiger Ausgestaltung
aus dem Stand der Technik bekannt. Insbesondere zur
Reinigung von Schweilndhten bei Metallbauteilen wer-
den derartige Verfahren und Vorrichtung eingesetzt. Da-
bei wird zumeist ein konzentrierter Strahl aus beschleu-
nigten Strahlgutpartikeln auf den zu reinigenden Bereich
gerichtet. Insbesondere wird ein solcher Strahl entlang
der zu reinigenden SchweilRnaht gefiihrt, wobei spezi-
fisch ein Bereich um die Schweiflnaht herum bearbeitet
wird. Bei diesem Verfahren wird folglich nur ein begrenz-
ter Bereich des Metallbauteils behandelt, wahrend der
Uibrige Teil des bearbeiteten Metallbauteils gar nicht oder
nur sehr ungleichmaRig mit Strahlgutpartikeln beauf-
schlagt wird.

[0003] Istmittels einer solchen Vorrichtung eine gleich-
maRige Oberflachenbehandlung des Metallbauteils er-
wiinscht, so muss der gerichtete Partikelstrahl vielfach
Uber dem Metallbauteil verfahren werden, was zeitauf-
wandig ist und oftmals zu keinem gleichmaRigen Strahl-
ergebnis fihrt. Insbesondere aber kann mittels eines sol-
chen Verfahrens keine gleichmaRige Oberflachenver-
dichtung erreicht werden.

[0004] Dartber hinaus sind aus dem Stand der Tech-
nik Vorrichtungen und Verfahren zur flachigen Behand-
lung eines Werkstlickes mittels beschleunigten Strahl-
gutpartikeln bekannt. Diese Verfahren des Standes der
Technik sind allerdings weder dazu geeignet ein Metall-
bauteil, das deutlich komplexer geformt ist als ein einfa-
ches, flaches Blech, zu behandeln, noch kann mittels
dieser Verfahren eine ndherungsweise gleichmaRige
Behandlung der gesamten Oberflaiche des Metallbau-
teils erreicht werden. Daruiber hinaus sind die géngigen
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Vorrichtungen des Standes der Technik nicht dazu ge-
eignet im Rahmen einer automatischen Serienprodukti-
on zur Oberflachenverdichtung und Reinigung einge-
setzt zu werden.

[0005] SchlieRlich kdnnen bei den meisten Vorrichtun-
gen des Standes der Technik keine Keramikstrahlparti-
kel als Strahlgut eingesetzt werden, da die besondere
Harte dieser Partikel zu einer zu schnellen Abnutzungen
dieser Vorrichtungen fuhrt und dadurch das Verfahren
unwirtschaftlich machen.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
einfaches Verfahren und eine Vorrichtung zur effizienten
Durchfiihrung des Verfahrens bereit zu stellen, um eine
Metallbauteil in einfacher Weise besonders zeiteffizient
zu reinigen und gleichzeitig eine vollflachige Oberfla-
chenverdichtung zu erreichen.

[0007] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch eine
Vorrichtung gemafR Anspruch 1 geldst. Vorteilhafte Wei-
terbildungen der Erfindung sind in den abhangigen An-
spriichen angegeben.

[0008] Das erfindungsgemaRe Verfahren zur Oberfla-
chenverdichtung und Reinigung eines Metallbauteils,
insbesondere von Schweil’riickstdnden, umfasst zu-
nachst eine Zuflihrung des Metallbauteils in einen Bear-
beitungsbereich, gefolgt von einer Behandlung des Me-
tallbauteils mit einem Strahlgut im Bearbeitungsbereich
und anschlieender Entfernung von Strahlgutpartikeln
vom Metallbauteil, wobei das Strahlgut aus Keramikpar-
tikeln besteht und die Behandlung des Metallbauteils im
Wesentlichen allseitig und vollflachig erfolgt.

[0009] Das Verfahren ermdglicht es in vorteilhafter
Weise Metallbauteile, insbesondere solche, die mehrere
aneinander geschweilte Metallelemente umfassen, be-
sonders einfach und zeiteffizient zu reinigen und zu ver-
edeln. Dies ist deshalb mdglich, weil das Metallbauteil
von allen Seiten zeitgleich mit Strahlgut beaufschlagt
wird und daher ein systematisches Abfahren der Ober-
flache mit einem gerichteten Strahlgutstrahl, was zeitauf-
wandig ist und zumeist zu keinem gleichmagigen Ergeb-
nis fuhrt, nicht notwendig ist. Darliber hinaus wird nicht
nur durch die allseitige Behandlung der Oberflache des
Metallbauteils die gesamte Oberflache gereinigt, son-
dern es kommt auch zu einer Oberflachenverdichtung
des gesamten Bauteils, wodurch die Materialeigenschaf-
ten des Werkstlicks in vorteilhafter Weise und ohne se-
paraten Bearbeitungsschritt verbessert werden. Dies
wird insbesondere mdglich durch die Verwendung von
Keramikpartikeln als Strahlgut.

[0010] Grundsatzlich kann die Zufiihrung des Metall-
bauteils in beliebiger Weise erfolgen. Dabei sind sowohl
manuelle als auch automatische Verfahren denkbar. Be-
vorzugt erfolgt die Zuflihrung automatisch mittels einer
Zufuhrvorrichtung, wobei diese ganz besonders bevor-
zugtauch in einen der Behandlung vorhergehenden Ver-
fahrensschritt, beispielsweise einen Produktionsvor-
gang, eingebunden ist, wodurch ein kontinuierlicher
Ubergang zwischen beiden Verfahren méglich ist.
[0011] Bei dem zu behandelnden Metallbauteil kann



3 EP 2 623 263 A1 4

es sich grundsatzlich um ein beliebiges Metallbauteil
handeln. Dabei ist das Verfahren zur Oberflachenver-
dichtung und Reinigung des Metallbauteils bevorzugt
derart gestaltet, dass es auch bei einem komplex ge-
formten Metallbauteil angewendet werden kann. Dabei
ist unter einem komplex geformten Metallbauteil ein Me-
tallbauteil zu verstehen, dass durch wenigstens einen
Umformschritt oder Anordnung von wenigstens zwei
Bauelementen aneinander eine dreidimensionale Form
aufweist. Ganz besonders bevorzugt ist das Verfahren
derart gestaltet, dass umgeformte Blechbauteile, insbe-
sondere gestanzte oder tiefgezogene Metallbauteile
oder durch Verschweilen mehrerer Bauelemente erhal-
tene Metallbauteile, in einfacher Weise bearbeitet und
veredelt werden kdnnen.

[0012] Als Bearbeitungsbereich ist generell ein Be-
reich definiert innerhalb dem die Bearbeitung, insbeson-
dere die Oberflachenverdichtung und Reinigung des Me-
tallbauteils erfolgt. Eine nachfolgende Reinigung des
Metallbauteils dagegen muss nicht zwangslaufig direkt
im Anschluss und rdumlich unmittelbar angrenzend an
den Bearbeitungsbereich erfolgen, wobei eine direkte
Uberfiihrung des Metallbauteils vom Bearbeitungsbe-
reich in einen in unmittelbarer Nahe angeordneten Be-
reich zur Reinigung besonders bevorzugt ist. Daneben
ist aber auch denkbar, dass die Reinigung im Bearbei-
tungsbereich erfolgt. Zusatzlich ist die Erfindung nicht
auf Verfahren beschrankt bei denen nur ein einziger Be-
handlungsschritt von einem einzigen Reinigungsschritt
gefolgt wird. Vielmehr ist auch denkbar, dass wahrend
der Bearbeitung im Bearbeitungsbereich eine Zwischen-
reinigung erfolgt, d.h. nach einem ersten Bearbeitungs-
gang eine Zwischenreinigung durchgefiihrt wird und an-
schlielend eine weitere Behandlung mit Strahlgut er-
folgt.

[0013] Unter einer Behandlung mit Strahlgut wird
grundséatzlich jeder Verfahrensschritt verstanden, bei
dem beschleunigtes Strahlgut auf das zu behandelnde
Metallbauteil gerichtet wird.

[0014] Unter einer Entfernung von Strahlgutpartikeln
wird jedes Verfahren verstanden, das dazu geeignet ist,
an der Oberflache des Metallbauteils befindliche Strahl-
gutpartikel, Strahlgutpartikelreste und/oder abgetragene
Partikel von der Oberflache des Metallbauteils zu entfer-
nen. Die Entfernung kann dabei in beliebiger Weise und
unter Zuhilfenahme beliebiger Hilfsmittel und/oder Hilfs-
stoffe erfolgen.

[0015] Die Keramikpartikel kdnnen grundsatzlich eine
beliebige Grolke, GrofRenverteilung, Form, Materialzu-
sammensetzung, Oberflachenstruktur und Harte aufwei-
sen solange sie dabei als Strahlgut verwendet werden
kénnen. Bevorzugt handelt es sich dabei allerdings um
gleichmaRig geformte, kompakte Keramikpartikel mit ei-
ner engen GréRenverteilung.

[0016] Unter einer im Wesentlichen allseitig und voll-
flachig Behandlung wird eine Behandlung eines iberwie-
genden Teils, bevorzugt mehr als 90 %, besonders be-
vorzugt mehr als 95 %, einer fir Strahlgut geradlinig zu-
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ganglichen Oberflache auf allen Seiten des Metallbau-
teils verstanden. Unter einer geradlinig zuganglichen
Oberflache des Metallbauteils werden samtliche Berei-
che der Oberflache des Metallbauteils verstanden, zu
denen ein geradliniger Zugang aus wenigstens einer
Raumrichtung méglich ist. Im Allgemeinen sind alle Be-
reiche, die an einem Metallbauteil sichtbar sind, auch
geradlinig zuganglich. Nicht geradlinig zugéanglich kann
zum Beispiel ein Innenbereich einer Hinterschneidung
sein.

[0017] Als Oberflachenverdichtung werden alle Ver-
fahren verstanden, die eine Erhdhung der Harte und/oder
Dichte einer Oberflache herbeifihren. Dabei kann es zu
einer chemischen/physikalischen Strukturumwandlung
und/oder zu einer Veranderung der Packungsdichte der
chemischen Bestandteile im Bereich der Oberflache
kommen.

[0018] Unter einer Reinigung wird ein Verfahrens-
schritt verstanden, der grundsatzlich dazu geeignet ist,
Fremdkdrper von einer Oberflache eines Metallbauteils,
insbesondere Verunreinigungen von vorhergegangenen
Verfahrensschritten wie beispielsweise Schweillschlak-
ke, Schweil3spritzern oder Materialriickstéanden, zu ent-
fernen.

[0019] GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung des
erfindungsgeméafen Verfahrens ist der Bearbeitungs-
grad in allen Bereichen des Metallbauteils im Wesentli-
chen konstant, wodurch in vorteilhafter Weise eine
gleichmaRige Oberflachenverdichtung und Reinigung
des Metallbauteils erreicht wird. Dabei wird die Intensitat
der Behandlung, insbesondere beziiglich Strahlgutge-
schwindigkeit und/oder pro Oberflachenabschnitt des
Metallbauteils beaufschlagten Strahlgutmenge, derart
gesteuert, dass die Behandlung in allen Bereichen auf
dem Metallbauteil im Wesentlichen gleichmaRig erfolgt.
Unter einer im Wesentlichen gleichmaRigen Oberfla-
chenbehandlung wird eine Behandlung verstanden, de-
ren Intensitat auf verschiedenen Abschnitten der Ober-
flache des behandelten Metallbauteils nicht mehr als um
einen Faktor von 10, bevorzugt von 5 und besonders
bevorzugt von 2, voneinander abweicht.

[0020] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung des
Verfahrens erfolgt die Behandlung durch das beschleu-
nigte Strahlgut treibmittelstromfrei, insbesondere was-
serstrahlfrei oder gasstromfrei, wobei das Strahlgut be-
vorzugt mittels wenigstens einem, besonders bevorzugt
mittels mehrerer Schleuderradern beschleunigt wird. Ein
treibmittelstromfreier Betrieb ermdglicht dabei in beson-
ders einfacher Weise eine gleichmafRige Behandlung der
Oberflache, da es zu keiner unerwiinschten Wechselwir-
kung von Treibmittel mit Strahlgut kommt. Insbesondere
bei einer Verwendung mehrerer Beschleunigungsvor-
richtungen flr Strahlgut wird auf diese Weise verhindert,
dass es zu einer starken Wechselwirkung von Strahigut
und Treibmittel kommt, wie beispielsweise Turbulenzen
des Treibmittels nahe der Oberflache des Metallbauteils
was eine Erreichbarkeit der Oberflache fur Strahlgut ei-
ner weiteren Beschleunigungsvorrichtung fir Strahlgut
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stark mindern wirde.

[0021] Nach einervorteilhaften Weiterbildung des Ver-
fahrens wird die Oberflache des Metallbauteils derart be-
handelt, dass die gesamte Oberflache des Metallbauteils
materialabtragsfrei gereinigt und verdichtet wird. Dies
kann insbesondere durch eine Steuerung der Strahlgut-
geschwindigkeit, der Menge des auf die Oberflache des
Metallbauteils gerichteten Strahlguts pro Zeiteinheit und
durch Auswahl des Strahlguts bezuglich Harte, Partikel-
gréRe, Partikelform und Dichte in einfacher Weise erfol-
gen.

[0022] GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung des
Verfahrens werden die Strahlgutpartikeln mechanisch,
insbesondere mittels Blirsten oder durch Abstreifen, und/
oder mittels eines Gasstrahls, insbesondere eines
Druckluftstrahls vom Metallbauteil, entfernt. Dartber hin-
aus kann auch ein Wasserstrahl zur Entfernung von
Strahlgutpartikeln von der Oberflache des Metallbauteils
genutzt werden. Zusatzlich kann die Entfernung von
Strahlgutpartikeln durch eine Rotation, Vibration oder be-
schleunigte Bewegung des Metallbauteils unterstitzt
werden. Grundsatzlich kann die Entfernung von Strahl-
gutpartikeln auf eine der beschriebenen Weisen oder
durch eine beliebige Kombination mehrerer Methoden
zeitgleich oder nacheinander erfolgen.

[0023] Nach einervorteilhaften Weiterbildung des Ver-
fahrens werden die Strahlgutpartikel mittels einer Ultra-
schallvorrichtung, bevorzugt mittels eines Ultraschallba-
des, das besonders bevorzugt neben einer wassrigen
Ultraschalllésung weitere chemische Bestandteile und/
oder Hilfsstoffe zur Reinigung enthalt, vom Metallbauteil
entfernt, wodurch in vorteilhafter Weise eine vollstédndige
und besonders griindliche Reinigung erfolgt. Besonders
bevorzugt erfolgt zunachst eine mechanische Reinigung
des Metallbauteils und darauf folgend eine Behandlung
mittels einer Ultraschallvorrichtung.

[0024] Nach einer ganz besonders vorteilhaften Wei-
terbildung des Verfahrens erfolgt die Reinigung im Ultra-
schallbad durch eine Tauchentfettung, bevorzugt in al-
kalischer Lésung, deren pH-Wert besonders bevorzugt
zwischen 9 und 11 liegt, Uber eine Behandlungsdauer
zwischen 30 Sekunden und 5 Minuten, bevorzugt zwi-
schen 1 und 2 Minuten. Die Ultraschallleistung betragt
dabei bevorzugt zwischen 0,5 und 5 W/I, besonders be-
vorzugt zwischen 1 und 3 W/I. Das Ultraschallbad enthalt
neben einem Tauchentfettungs-Reiniger in einer Kon-
zentration zwischen 10 und 50 g/l, bevorzugt zwischen
15 und 25 g/l, ganz besonders bevorzugt weitere chemi-
sche Bestandteile und ist weiterhin bevorzugt beheizt,
mit einer Temperatur besonders bevorzugt groRer als
40°C und ganz besonders bevorzugt groRer 50°C.
[0025] Ineinermbglichen Ausgestaltung der Erfindung
wird jedes zu strahlende Metallbauteil individuell in die
Strahlkammer eingebracht und die Strahlkammer an-
schlieend geschlossen, so dass wahrend des Strahl-
vorgangs kein Strahlgut aus der Strahlkammer austreten
kann.

[0026] Nach einer besonders bevorzugten Ausgestal-
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tung des Verfahrens erfolgen die Zufiihrung des Metall-
bauteils in den Bearbeitungsbereich und/oder ein Trans-
port des Metallbauteils durch den Bearbeitungsbereich
im Wesentlichen kontinuierlich. Zusétzlich wird dabei
ganz besonders bevorzugt das Metallbauteil innerhalb
des Bearbeitungsbereichs um wenigstens eine Achsero-
tiert. Ein kontinuierlicher Transport des Metallbauteils er-
moglichtdabeiin besonders vorteilhafter Weise eine voll-
automatische Durchfiihrung des Verfahrens. Es ist aber
auch denkbar, dass ein Transport des Metallbauteils ins-
besondere im Bearbeitungsbereich teilweise kontinuier-
lich erfolgt, indem das Metallbauteil nachdem es eine
gewissen Strecke transportiert wurde flr einen bestimm-
ten Zeitabschnitt an einer Position im Bearbeitungsbe-
reich verweilt. Dabei wird des bevorzugt weiterhin rotiert.
Eine solche Rotation, die bei Stillstand oder kontinuierlich
wahrend eines Transports des Metallbauteils erfolgt, er-
moglicht es in besonders einfacher Weise, dass das Me-
tallbauteil allseitig und besonders gleichmaRig behandelt
werden kann.

[0027] GemaR einer weiteren vorteilhaften Weiterbil-
dung der Erfindung werden wenigstens zwei Metallbau-
teile Uber- oder nebeneinander mit einem Abstand zu-
einander angeordnet dem Bearbeitungsbereich vollau-
tomatisch zugefuhrt und wahrend der Behandlung um
wenigstens eine Achse rotiert.

[0028] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung zur Ober-
flachenverdichtung und Reinigung eines Metallbauteils,
insbesondere von Schweilriickstdnden umfasst eine
Strahlkammer, wenigstens zwei an der Strahlkammer
angeordnete, durch Zuflihrungsvorrichtungen mit Strahl-
gut versorgte Schleuderrader und eine Transportvorrich-
tung zum Transport des zu strahlenden Metallbauteils,
wobei wenigstens zwei Schleuderrédder an der Strahl-
kammer in unterschiedliche Richtungen ins Strahlkam-
merinnere ausgerichtet sind.

[0029] Mittels der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist
es in besonders einfacher Weise mdglich ein Metallbau-
teil mittels des erfindungsgemafen Verfahrens zu bear-
beiten, wobei bevorzugt eine allseitige und vollflachige
Behandlung durch mehrere, in unterschiedliche Richtun-
gen angeordnete Schleuderrader ermdglicht wird. Dar-
Uber hinaus kann die Vorrichtung aufgrund der Trans-
portvorrichtung besonders einfach, effizient und mit ge-
ringem Aufwand betrieben werden wodurch eine Einbin-
dung in einen vollautomatischen Serienproduktionsvor-
gang leicht moglich ist.

[0030] Als Strahlkammer ist grundsatzlich der Bereich
der Vorrichtung definiert, in dem eine Oberflaichenver-
dichtung und Reinigung des Metallbauteils mittels be-
schleunigten Strahlguts erfolgt. Darlber hinaus sind
noch weitere Bearbeitungsschritte oder Prozesse inner-
halb dieses Bereichs mdglich. Die Strahlkammer kann
dabei grundsatzlich aus einem beliebigen Material gebil-
det sein und eine beliebige Form aufweisen. Bevorzugt
weist die Strahlkammer eine einfache Form mit wenigen
Verwinklungen auf, um eine unerwiinschte Ansammlung
von Strahlgut in diesen Bereichen zu vermeiden.
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[0031] Unter einem Schleuderrad wird grundsatzlich
jede mechanische Vorrichtung verstanden, die eine ro-
tierende Komponente aufweist und geeignet ist ein
Strahlgut zu beschleunigen. Dabei kann das Schleuder-
rad aus einem beliebigen Material gebildet sein. Bevor-
zugt handelt es sich aber um ein Material mit einer gro-
Reren Harte als Stahl, bevorzugt einer groReren Harte
aus Werkzeugstahl, um einen schnellen Verschleil zu
vermeiden. Das Schleuderrad kann einstlickig gebildet
sein oder aus mehreren Bauelementen bestehen. Be-
vorzugt wird das Schleuderrad als Baugruppe aus einer
Vielzahl einzelner Bauteile gebildet, die zumindest teil-
weise reversibel aneinander angeordnet sind, wodurch
in einfacher Weise einzelne Komponenten bei einem De-
fekt oder starker Abnutzung ausgetauscht werden kén-
nen.

[0032] Die Zufihrungsvorrichtung zur Versorgung des
Schleuderrads kann aus einem beliebigen Material ge-
bildet sein und eine beliebige Form aufweisen. Bevorzugt
weist eine Zufiihrvorrichtung dabei einen Bereich auf, in
dem Strahlgut gelagert werden kann, sodass eine kon-
tinuierliche Zufiihrung von Strahlgut zu dem Schleuder-
rad gewahrleistet ist.

[0033] Bei der Transportvorrichtung kann es sich
grundséatzlich um eine beliebige Vorrichtung handeln, die
geeignet ist, das zu strahlende Metallbauteil zu transpor-
tieren. Bevorzugt wird das Metallbauteil kontinuierlich
wahrend der Behandlung mittels der Transportvorrich-
tung zumindest innerhalb der Strahlkammer beférdert.
Besonders bevorzugt erfolgt der Transport dabei durch
die gesamte Vorrichtung mittels einer ununterbrochenen
Transportvorrichtung. Ganz besonders bevorzugt erfolgt
der Transport des Metallbauteils dabei hangend. Grund-
satzlich kann die Transportvorrichtung aus einem belie-
bigen Material gebildet sein, wobei ein Bereich der Trans-
portvorrichtung, der in der Strahlkammer mit Strahlgut in
Kontakt kommt, bevorzugt aus einem Material mit einer
gréReren Harte als Stahl, bevorzugt einer gréReren Harte
als Werkzeugstahl, besteht und/oder in einfacher Weise
austauschbar an der Transportvorrichtung angeordnet
ist.

[0034] Wird das zu strahlende Metallbauteil individuell
in die Strahlkammer eingebracht, so hat die Transport-
vorrichtung die Aufgabe, das Metallbauteil wahrend des
Strahlvorgangs zu halten und dabei innerhalb der Strahl-
kammer zu bewegen, wodurch in besonders einfacher
Weise eine allseitige Beaufschlagung auf die Oberflache
des Metallbauteils méglich ist. Besonders bevorzugt er-
folgt mittels der Transportvorrichtung allerdings zusatz-
lich eine kontinuierliche Zu- und Abflihrung von zu strah-
lenden Metallbauteilen zu und aus der Strahlkammer.
[0035] Unter einer Ausrichtung der Schleuderrader in
unterschiedliche Richtungen ins Strahlkammerinnere
wird grundsatzlich eine Anordnung der Schleuderrader
verstanden, bei der das durch jeweils eines der Schleu-
derrader beschleunigte Strahlgut in Bezug zu dem durch
ein anderes Schleuderrad beschleunigte Strahlgut keine
vollstandig parallelen Flugbahnen bzw. Bewegungsvek-
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toren aufweist. Unter einer Richtung ins Strahlkammer-
innere wird nicht zwingend eine Ausrichtung auf einen
Strahlkammermittelpunkt, sondern eine generelle Aus-
richtung in einen beliebigen Bereich der Strahlkammer
verstanden. Bevorzugt sind dabei aber samtliche
Schleuderrader derart ausgerichtet, dass eine Flugbahn
eines durch das Schleuderrad beschleunigten Strahlgut-
partikels eine Transportbahn auf der der Transport des
Metallbauteils erfolgt kreuzt.

[0036] GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung der
Vorrichtung sind wenigstens zwei Schleuderrader auf
sich gegeniliberliegenden Seiten der Strahlkammer an-
geordnet und/oder derart gestaltet, dass Keramikpartikel
als Strahlgut verwendet werden kénnen. Die Anordnung
mehrerer Schleuderrédder erméglicht dabei in vorteilhaf-
ter Weise eine allseitige Behandlung des Metallbauteils
mit Strahlgut in der Strahlkammer, wobei besonders be-
vorzugt wenigstens je zwei Schleuderrader auf sich ge-
genuberliegenden Seiten der Strahlkammer und ganz
besonders bevorzugt dabeijeweils auf unterschiedlichen
Hoéhen in Bezug zueinander angeordnet sind. Ebenfalls
ganz besonders bevorzugt sind mehrere Schleuderrader
in unterschiedlichen Winkeln in Bezug zur Richtung, in
der das Metallbauteil mittels der Transportvorrichtung die
Strahlkammer durchlauft, angeordnet.

[0037] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Vor-
richtung ist die Strahlkammer aus gehartetem Stahl, ins-
besondere aus Manganhartstahl, gebildet und weist be-
vorzugt eine Wandstarke zwischen 5 mm und 10 mm,
besonders bevorzugt 6 mm bis 8 mm auf, wodurch in
einfacher Weise eine schnelle Abnutzung der Strahlkam-
mer verhindert wird.

[0038] Nach einer besonders vorteilhaften Weiterbil-
dung der Vorrichtung weist ein einem Schleuderrad ge-
gentiberliegender Bereich der Strahlkammer eine erh6éh-
te Wandstarke auf, die bevorzugt durch Anordnung einer
zusatzlichen Metallplatte an der Strahlkammer erreicht
wird, die besonders bevorzugt aus dem gleichen Material
wie die Strahlkammer besteht und ganz besonders be-
vorzugt eine Materialstérke von wenigstens 5 mm auf-
weist. Durch eine Verstarkung des einem Schleuderrad
gegeniberliegenden Bereichs der Strahlkammer wird
die Haltbarkeit und wartungsfreie Betriebsdauer der Vor-
richtung vorteilhaft erhéht. Insbesondere durch eine Ver-
starkung mittels einer auf einer Wand der Strahlkammer
angeordneten, zusatzlichen Metallplatte wird eine Abnut-
zung der Strahlkammer bestmdglich verhindert und eine
einfache Instandsetzung durch Austausch der Metall-
platte in vorteilhafter Weise vereinfacht.

[0039] GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung der
Vorrichtung sind an der Strahlkammer eine Eingangs-
und/oder Ausgangsschleuse angeordnet, die bevorzugt
wenigstens halb so lang sind wie die Strahlkammer und
besonders bevorzugt im Inneren flexible Strukturen, et-
wa Borsten oder Lamellen, aufweisen, die einen Trans-
port eines Metallbauteils durch die Schleusen zulassen
und dabei ein Herausdringen von Strahlgut in einfacher
Weise unterbinden. Insbesondere eine Anordnung von
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Borsten, Lamellen oder anderen mechanischen Streif-
und/oder Reinigungselementen sorgt dabei zusétzlich
fur eine erste Entfernung von dem Metallbauteil anhaf-
tenden Strahlgutpartikeln oder anderen Riickstédnden
des Strahlvorgangs und erleichtert dadurch in vorteilhaf-
ter Weise einen nachfolgenden Reinigungsvorgang zur
vollstdndigen Entfernung von Strahlriickstadnden auf der
Oberflache des Metallbauteils.

[0040] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Vor-
richtung wird jedes Schleuderrad von einem separaten
Motor, bevorzugt einem elektrischen Motor, betrieben.
Besonders bevorzugt kann dabeijeder Motor separat ge-
regelt werden, wodurch eine individuelle Steuerung von
Strahlintensitdt und Strahlgutgeschwindigkeit moglich
ist.

[0041] GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung der
Vorrichtung ist wenigstens ein Abschnitt eines Bodens,
bevorzugt der gesamter Boden der Strahlkammer als
Auffangtrichter fir das benutzte Strahlgut gestaltet, an
dem besonders bevorzugt eine Vorrichtung zur Rickfor-
derung des Strahlguts, insbesondere eine Forder-
schnecke, angeordnet ist, wodurch in besonders einfa-
cher Weise genutztes Strahlgut aus der Vorrichtung ent-
fernt werden kann.

[0042] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Vorrichtung ist zur Wiederverwendung des be-
nutzten Strahlguts eine Vorrichtung zur Férderung vor-
gesehen, die bevorzugt wenigstens einer Férderschnek-
ke und/oder wenigstens einem Becherwerk umfasst, und
besonders bevorzugt das benutzte Strahigut vor einer
Wiederverwendung in einer Reinigungsvorrichtung, ins-
besondere einem Windsichter, gereinigt wird, wodurch
in einfacher Weise eine Riickgewinnung des genutzten
Strahlguts méglich ist und somit ein kosteneffizienter und
kontinuierlicher Betrieb ermdglicht wird.

[0043] GemalR einer Weiterbildung der Erfindung ist
wenigstens ein Dosierschieber, bevorzugt jeweils wenig-
stens ein Dosierschieber pro Schleuderrad zur Strahl-
gutmengenregulierung vorgesehen.

[0044] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung weist die Transportvorrichtung zum Transport
des zu strahlenden Metallbauteils eine Schiene auf, die
bevorzugt aulerhalb und oberhalb der Strahlkammer
verlauft, und das Metallbauteil mittels einer an der Schie-
ne angeordneten Haltevorrichtung gefiihrt wird, wobei
es sich ganz besonders bevorzugt um eine kettengebun-
dene Durchlauf-Hangebahn handelt. Besonders bevor-
zugt wird die Transportvorrichtung dabei auch bei den
vorhergehenden Bearbeitungsschritten des zu behan-
delnden Metallbauteils genutzt, wodurch in besonders
einfach Weise ein kontinuierlicher Betrieb méglichistund
eine Lagerung der Metallbauteile zwischen Produktion
bzw. Montage und der nachfolgenden Oberflachenver-
dichtung und Reinigung nicht notwendig ist.

[0045] Nach einer weiteren vorteilhaften Weiterbil-
dungder Erfindung wird die Haltevorrichtung durch einen
Schlitzin der Strahlkammer in diese hineinragend an der
aullerhalb der Strahlkammer angeordneten Schiene ge-
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fuhrt, wobei ein Herausgelangen von Strahlgutdurch den
Schlitz mittels einer Dichtvorrichtung unterbunden wird.
[0046] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltungder Vor-
richtung kann wenigstens ein Teil der Haltevorrichtung,
insbesondere der Teil der das Metallbauteil halt, wahrend
des Durchlaufens der Strahlkammer gedreht werden,
wobei die Drehung bevorzugt mittels eines auerhalb
der Strahlkammer an der Haltevorrichtung angeordneten
Zahnrades geschieht, das dabei besonders bevorzugt
mit einer oberhalb der Strahlkammer angeordneten
Zahnschiene zusammenwirkt.

[0047] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Vorrichtung umfasst die Dichtvorrichtung Strei-
fenbirsten und/oder Lamellen, wobei bevorzugt ein
Dichtabschnitt mit Streifenbirsten und ein weiterer Dicht-
abschnitt mit Lamellen Ubereinander am Schlitz ange-
ordnet sind und besonders bevorzugt zusatzlich an der
Haltevorrichtung in einem das Innere der Strahlkammer
durchfahrenden Bereich ein Abweisblech angeordnetist,
wodurch besonders effizient das Herausdringen von be-
schleunigtem Strahlgut durch den Schlitz aus der Vor-
richtung verhindert wird.

[0048] GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung der
Vorrichtung sind wenigstens eine Reinigungsvorrichtung
zur mechanischen Entfernung von Strahlpartikeln von
dem Metallbauteil, beispielsweise mittels Biirsten oder
mittels eines Wasser- oder Gasstrahls, und/oder eine
Reinigungsvorrichtung zur Entfernung von Strahlparti-
keln mittels einer Ultraschallvorrichtung, insbesondere
einem Ultraschallbad, vorgesehen. Ganz besonders vor-
teilhaft ist dabei eine Tauchreinigung im Ultraschallbad
in einer alkalischen, wassrigen Reinigungslésung, die
bevorzugt neben einem Tauchentfettungs-Reiniger noch
weitere chemische Bestandteile aufweist, wobei die Be-
handlung ganz besonders bevorzugt bei einer erhéhten
Temperatur Gber 50°C mit einer Behandlungsdauer zwi-
schen 1 und 2 Minuten erfolgt.

[0049] Ein Ausflhrungsbeispiel der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung wird nachstehend mit Bezug auf die
Zeichnungen naher erlautert. In den Figuren zeigen:
Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Ausfiih-
rungsform einer Vorrichtung zur Oberflachen-
verdichtung und Reinigung eines Metallbau-
teils,

eine schematische Ansicht einer Haltevorrich-
tung einer kettengebundenen Durchlauf-Han-
gebahn derin Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungs-
form der Vorrichtung zur Oberflachenverdich-
tung und Reinigung eines Metallbauteils und
eine perspektivische Ansicht eines Schleuder-
rads der in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungs-
form der Vorrichtung zur Oberflachenverdich-
tung und Reinigung eines Metallbauteils.

Fig. 2

Fig. 3

[0050] Eine in Fig. 1 dargestellte Ausfiihrungsform ei-
ner Vorrichtung 1 zur Oberflachenverdichtung und Rei-
nigung eines Metallbauteils, insbesondere von
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Schweilriickstanden, umfasst eine Strahlkammer 2 aus
einem Manganhartstahl mit einer Wandstarke von 8 mm
an der vier, durch Zufiihrungsvorrichtungen 3 mit Kera-
mikpartikeln als Strahlgut versorgten Schleuderrader 4
angeordnet sind, wobei alle Schleuderrdder 4 an der
Strahlkammer 2 relativ zueinander in unterschiedliche
Richtungen ins Strahlkammerinnere ausgerichtet sind.
Der Transport des zu strahlenden Metallbauteils durch
die Vorrichtung 1 zur Oberflachenverdichtung und Rei-
nigung erfolgt dabei mittels einer kettengebundenen
Durchlauf-Hangebahn 5.

[0051] In Transportrichtung der kettengebundenen
Durchlauf-Hangebahn 5 vor der Strahlkammer 2 ist eine
Eingangsschleuse 6 und hinter der Strahlkammer 2 eine
Ausgangsschleuse 7 angeordnet. Im Inneren beider
Schleusen 6, 7 sind flexible Lamellen und Borsten 8 an-
geordnet, die umherfliegende beziehungsweise dem
Metallbauteil anhaftende Strahlgutpartikel zuriickhalten
sollen.

[0052] Am Boden sowohlder Strahlkammer 2 als auch
der Schleusen 6, 7 ist ein Auffangtrichter 9 angeordnet
mittels dem das benutzte Strahlgut auf eine Foérder-
schnecke 10, die am tiefsten Punkt des Auffangtrichters
9 entlang der Transportrichtung der kettengebundenen
Durchlauf-Hangebahn 5 verlauft, geleitet wird.

[0053] Die kettengebundene Durchlauf-Hangebahn 5
weist dabei eine oberhalb und aulRerhalb der Strahlkam-
mer 2 angeordnete Transportschiene 17 auf (vgl. Fig. 2).
An der Transportschiene 17 ist tber jeweils zwei Trans-
portrader 18 pro Seite der Transportschiene 17 eine Hal-
tevorrichtung 12 mittels einer unter der Transportschiene
17 angeordneten Transportkette 19 gefiihrt. Im unteren
Bereich weist die Haltevorrichtung 12 einen Haken auf,
an dem das zu behandelnde Metallbauteil befestigt wer-
den kann.

[0054] Sowohl die Schleusen 6, 7 als auch die Strahl-
kammer 2 weisen einen Schlitz 15 auf, der parallel un-
terhalb der Transportschiene 17 verlauft, sodass die an
der Transportschiene 17 auf den Transportradern 18 be-
forderte Haltevorrichtung 12 durch den Schlitz 15 in das
Innere der Schleusen 6, 7 und der Strahlkammer 2 hin-
einragend gefiihrt werden kann.

[0055] An dem Schlitz 15 ist dabei eine Dichtvorrich-
tung bestehend aus einem Dichtabschnitt mit Streifen-
blrsten und ein weiterer, dariiber angeordneten Dicht-
abschnitt mit Lamellen angeordnet, um ein Herausge-
langen von beschleunigten Strahlpartikeln aus dem In-
neren der Vorrichtung 1 zu verhindern. Zuséatzlich weist
die Haltevorrichtung 12 in einem das Innere der Strahl-
kammer 2 durchfahrenden Bereich ein Abweisblech 16
auf, das den Bereich des Schlitzes 15 in unmittelbarer
Nahe der Haltevorrichtung 12 verdeckt.

[0056] Der untere Bereich der Haltevorrichtung 12 ist
gegenuber dem oberen Bereich, der an der Transport-
schiene 17 gefUihrtwird, drehbar gestaltet, wobei die Dre-
hung mittels eines auerhalb der Strahlkammer 2 an der
Haltevorrichtung 12 angeordneten Zahnrades 13 erfolgt,
das mit einer oberhalb der Strahlkammer 2 angeordne-
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ten, ortsfesten Zahnschiene 14 zusammenwirkt. Dabei
wird das Zahnrad 13 im Eingriff mit der Zahnschiene 14
an dieser entlang der Transportschiene 17 vorbei gefiihrt
und verursacht somiteine Drehung des unteren Bereichs
der Haltevorrichtung 12.

[0057] Das gebrauchte Strahlgut wird mittels der For-
derschnecke 10 in Richtung eines orthogonal zur Trans-
portrichtung der kettengebundenen Durchlauf-Hange-
bahn 5 verlaufenden Becherwerks 20 beférdert und
durch dieses zu einem oberhalb der Strahlkammer 2 an-
geordneten Windsichter 21 bewegt, worin das Strahlgut
gereinigt wird. Vor dort wird es Uiber die Zuflihrvorrichtung
3 in Richtung der darunter angeordneten Schleuderra-
dern 4 geleitet.

[0058] Vorjedem Schleuderrad 4 ist dabei ein Dosier-
schieber 11 angeordnet mittels dem die dem Schleuder-
rad 4 zugefiihrte Strahlgutmenge gesteuert wird.
[0059] DieBeschleunigungdes Strahlgutes erfolgt mit-
tels der an der Wand der Strahlkammer 2 angeordneten
Schleuderréader4. Jedes Schleuderrad 4 weistdabeieine
durch einen elektrischen Antriebsmotor 23 beschleunig-
te Grundplatte auf, auf der radial Wurfschaufeln 22 an-
geordnet sind (vgl. Fig. 3). Die Wurfschaufeln sind dabei
aus gehartetem Stahl gebildet und einzeln am Schleu-
derrad 4 austauschbar befestigt. Die Zufiihrung von
Strahlgut zum Schleuderrad 4 erfolgt Uber einen im Mit-
telpunkt des Schleuderrades 4 befindlichen Zufiihrbe-
reich 24.

[0060] Um eine gerichtete Beschleunigung des Strahl-
guts durch das Schleuderrad 4 zu erreichen, ist ein Ge-
hause 25 vorgesehen, dass einen maximalen Auswurf
von Strahlgut in einem beschrankten Winkelbereich von
etwa 60° zulasst.

[0061] Die Vorrichtung 1 zur Oberflachenverdichtung
und Reinigung eines Metallbauteils, insbesondere von
Schweilrickstanden, ermdglicht die Durchfiihrung ei-
nes Verfahrens bei dem zunéchst das Metallbauteil mit-
tels der kettengebundenen Durchlauf-Hangebahn 5 der
Strahlkammer 2 zugefiihrt wird und anschlieRend das
Metallbauteil mit einem Strahlgut aus Keramikpartikeln
im Inneren der Strahlkammer 2 im Wesentlichen allseitig
und vollflachig behandelt wird, wobei dies insbesondere
durch eine Rotation des Metallbauteils unterstitzt wird.
[0062] AnschieRend erfolgt eine Entfernung von
Strahlgutpartikeln von dem Metallbauteil. Dies erfolgt
insbesondere durch eine Tauchreinigung tiber 90 Sekun-
den in einem Ultraschallbad mit einer Leistung von 2 W/l
bei einer Temperatur von 55°C, wobei die wassrige L6-
sung des Ultraschallbades einen pH-Wert von 10,2 hat
und Tauchentfettungs-Reiniger in einer Konzentration
von 21,5 g/l sowie weitere chemische Bestandteile und/
oder Hilfsstoffe zur Reinigung enthalt.

[0063] Eine treibmittelstromfreie Beschleunigung des
Strahlguts mittels der Schleuderrader 4 ermdglicht dabei
eine besonders gleichmafRige und prazise steuerbare
Behandlung der Oberflache des Metallbauteils.
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Bezugszeichenliste

[0064]

Vorrichtung zur Oberflachenverdichtung und Rei-

nigung
2 Strahlkammer
3 Zufuhrungsvorrichtung
4 Schleuderrad
5 Transportvorrichtung
6 Eingangsschleuse
7 Ausgangsschleuse
8 flexible Strukturen
9 Auffangtrichter
10  Vorrichtung zur Rickférderung
11 Dosierschieber
12 Haltevorrichtung
13  Zahnrad
14  Zahnschiene
15  Schlitz
16  Abweisblech
17  Transportschiene
18  Transportrad
19  Transportkette
20 Becherwerk
21 Reinigungsvorrichtung
22 Wurfschaufel
23 Antriebsmotor
24  Zufuhrbereich
25 Gehause
Patentanspriiche
1. Verfahren zur Oberflaichenverdichtung und Reini-
gung eines Metallbauteils, insbesondere von
Schweilrickstanden, mit folgenden Schritten:
- Zufiihrung des Metallbauteils in einen Bearbei-
tungsbereich (2),
- Behandlung des Metallbauteils mit einem
Strahlgut im Bearbeitungsbereich (2) und
- anschlieRende Entfernung von Strahlgutparti-
keln vom Metallbauteil,

dadurch gekennzeichnet, dass
- das Strahlgut aus Keramikpartikeln besteht
und
- die Behandlung des Metallbauteils im Wesent-
lichen allseitig und vollflichig erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bearbeitungsgrad in allen Be-
reichen des Metallbauteilsim Wesentlichen konstant
ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass die Behandlung durch ein be-
schleunigtes Strahlgut treibmittelstromfrei erfolgt,
insbesondere wasserstrahlfrei oder gasstromfrei,
wobei das Strahlgut bevorzugt mittels wenigstens
einem, besonders bevorzugt mittels mehrerer
Schleuderradern (4) beschleunigt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberflache des Metallbauteils derart be-
handelt wird, dass die gesamte Oberflache des Me-
tallbauteils materialabtragsfrei gereinigt und ver-
dichtet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Strahlgutpartikeln mechanisch, insbeson-
dere mittels Blirsten oder durch Abstreifen, und/oder
mittels eines Gasstrahls, insbesondere eines Druck-
luftstrahls vom Metallbauteil, entfernt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Strahlgutpartikeln mittels einer Ultraschall-
vorrichtung, bevorzugt mittels eines Ultraschallba-
des, das besonders bevorzugt Hilfsstoffe zur Reini-
gung enthalt, vom Metallbauteil entfernt werden, wo-
bei die Reinigung im Ultraschallbad ganz besonders
bevorzugt bei Temperaturen ber 50°C Uber eine
Dauer zwischen 1 und 2 Minuten bei einer Ultra-
schalleistung zwischen 1 und 3 W/l in einer alkali-
schen wassrigen Ultraschallldsung mit einem
Tauchentfettungs-Reiniger in einer Konzentration
zwischen 15 und 25 g/l erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zuflihrung des Metallbauteils in den Bear-
beitungsbereich (2) und/oder ein Transport des Me-
tallbauteils durch den Bearbeitungsbereich (2) im
Wesentlichen kontinuierlich erfolgt und das Metall-
bauteil bevorzugt innerhalb des Bearbeitungsbe-
reichs (2) um wenigstens eine Achse rotiert wird.

Vorrichtung zur Oberflachenverdichtung und Reini-
gung eines Metallbauteils (1), insbesondere von
Schweildriickstanden, mit

- einer Strahlkammer (2),

- wenigstens zwei an der Strahlkammer (2) an-
geordneten, durch Zufiihrungsvorrichtungen (3)
mit Strahlgut versorgten Schleuderrdadern (4)
und

- einer Transportvorrichtung (5) zum Transport
des zu strahlenden Metallbauteils,

dadurch gekennzeichnet, dass
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- wenigstens zwei Schleuderréader (4) an der
Strahlkammer (2) in unterschiedliche Richtun-
gen ins Strahlkammerinnere ausgerichtet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens zwei Schleuderrader (4)
auf sich gegeniiberliegenden Seiten der Strahlkam-
mer (2) angeordnet sind und/oder derart ausgestal-
tet sind, dass Keramikpartikel als Strahlgut verwen-
det werden kdnnen.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Strahlkammer (2) aus ge-
hartetem Stahl, insbesondere aus Manganhartstahl,
gebildet ist und bevorzugt eine Wandstarke zwi-
schen 5 und 10 mm, besonders bevorzugt 6 bis 8
mm aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass ein
einem Schleuderrad (4) gegeniberliegender Be-
reich der Strahlkammer (2) eine erh6hte Wandstarke
aufweist, die bevorzugt durch Anordnung einer zu-
satzlichen Metallplatte an der Strahlkammer (2) er-
reicht wird, die besonders bevorzugt aus dem glei-
chen Material wie die Strahlkammer (2) besteht und
ganz besonders bevorzugt eine Materialstarke von
wenigstens 5 mm aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass an
der Strahlkammer (2) eine Eingangs- (6) und/oder
Ausgangsschleuse (7) angeordnet sind, die bevor-
zugt wenigstens halb so lang sind wie die Strahlkam-
mer (2) und besonders bevorzugtim Inneren flexible
Strukturen (8), etwa Borsten oder Lamellen, aufwei-
sen, die einen Transport eines Metallbauteils durch
die Schleusen (6, 7) zulassen und dabei ein Heraus-
dringen von Strahlgut unterbinden.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass we-
nigstens ein Abschnitt eines Bodens, bevorzugt ein
gesamter Boden der Strahlkammer (2) als Auffang-
trichter (9) fir das benutzte Strahlgut gestaltet ist,
an dem besonders bevorzugt eine Vorrichtung zur
Ruckférderung (10) des Strahlguts, insbesondere ei-
ne Forderschnecke, angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass we-
nigstens ein Dosierschieber (11), bevorzugt jeweils
wenigstens ein Dosierschieber (11) pro Schleuder-
rad (4) zur Strahlgutmengenregulierung vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 8 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass we-
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nigstens ein Teil einer Haltevorrichtung (12) der
Transportvorrichtung (5), die das Metallbauteil halt,
wahrend des Durchlaufens der Strahlkammer (2) ge-
dreht werden kann, wobei die Drehung bevorzugt
mittels eines aulRerhalb der Strahlkammer (2) an der
Haltevorrichtung (12) angeordneten Zahnrades (13)
geschieht, das ganz besonders bevorzugt mit einer
oberhalb der Strahlkammer (2) angeordneten Zahn-
schiene (14) zusammenwirkt.
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