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6 Verfahren und Vorrichtung zur Korrosionsschutz-Behandlung der Innenfliiche eines rohrformigen

Hohlkorpers.

@ Ein Fahrgestell (10) wird mittels eines Zugseils (12)
und einer am Ende ausserhalb der Rohrleitung ange-
ordneten Winde durch das Rohr bewegt. Bei einer Winde,
deren Vorschubgeschwindigkeit fiir daslangsam auszufilh-
rende Sandsirahlen zu gross ist, ist das Gerét (1) zum
Sandstrahlen am Ende eines Tragarms(3) angeordnet, der
mit der notwendigen sehr niedrigen Vorschubgeschwin-
digkeit relativ zum Fahrgestell (10) in Lingsrichtung der
Rohileitung (2) bewegt werden kann. Fiir die Bewegung
des Tragarms (3) ist an dessen Unterseite eine Zahnstan- Ny I-\ I' 4
ge (13) angeordnet, die mit einem Ritzel (14) eines Un-
tersetzungsgetriebes (15) zusammenwirkt. Ein Druckluft-
motor (16) treibt iiber einen Variator (18) zur stufenlo-
sen Drehzahlregelung das Untersetzungsgetriebe (15) an.
Der Sandvorrat wird in einem Behilter (21) auf dem Fahr-
gestell (10) mitgefiihrt, Die iiber eine von aussen zugefiihr-
te Schlauchleitung (17) zuerst in einen O1- und Feuchtlg-
keitsabscheidefilter (20) gelangende Druckluft nimmt an-
schliessend den aus einer unteren Austrittséffnung (23)
des Sandbehilters (21) austretenden Sand mit und fithrt

i -..-...-...n,

,1hn iiber eine Schlauchwendel (24) und eine Leitung (7)

im hohlen Tragarm (3) zum Sandstrahlgerit (1).
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1. Verfahren zur Korrosionsschutz-Behandlung der In-
nenfldche eines rohrformigen Hohlkdrpers mittels eines im
Hohlkérper fahrbaren und mittels Zugmittel durch den
Hohlkdrper bewegbaren Fahrgestells und eines mit dem
Fahrgestell verbundenen Gerits zur Korrosionsschutz-Be-
handlung, bei der die Vorschubgeschwindigkeit des Geréts
kleiner sein muss als die kleinstmdgliche Vorschubgeschwin-
digkeit des durch die Zugmittel bewegbaren Fahrgestells, da-
durch gekennzeichnet, dass'das genannte Gerét zur Kor-
rosionsschutz-Behandlung, das am Ende eines im Fahrge-
stell lingsbeweglich gelagerten Tragarms angeordnet ist,
mittels am Fahrgestell und am Tragarm angeordneter und in
Eingriff stehender Getriebemittel, die mit einer Antriebsvor-
richtung gekuppelt sind, mit einer gegeniiber der Vorschub-
geschwindigkeit der Zugmittel niedrigeren Vorschubge-
schwindigkeit relativ zum Fahrgestell 1ings eines Abschnitts
des Hohlkorpers hin und her bewegt und nach jeder ab-
schnittweisen aktiven Behandlungsphase inaktiv zusammen
mit dem Fahrgestell um die Hublidnge des Tragarms in
Lingsrichtung des Hohlk6rpers weiterbewegt wird.

2. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, mit einem im Hohlkdrper fahrbaren und mittels
Zugmittel durch den Hohlkdrper bewegbaren Fahrgestell
und einem mit dem Fahrgestell verbundenen Gerét zur Kor-
rosionsschutz-Behandlung, dadurch gekennzeichnet, dass
das genannte Gerit (1) zur Korrosionsschutz-Behandlung
am Ende eines im Fahrgestell (10) ldngsbeweglich gelagerten
Tragarms (3) angeordnet ist, der mittels am Fahrgestell (10)
und am Tragarm (3) angeordneter und in Eingriff stehender
Getriebemittel (13, 14), die mit einer Antriebsvorrichtung
(15 bis 18) gekuppelt sind, relativ zum Fahrgestell in Langs-
richtung des Hohlk6rpers hin und her bewegbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der Tragarm (3) in einem auf dem Fahrgestell (10)
fest angeordneten Gehduse (8) mit in diesem gelagerten und
gegen den Tragarm anliegenden Stiitzrollen (9) gefiihrt ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der Tragarm (3) mittels einer aus einem Pressluft-
motor (16) mit zwei Drehrichtungen, einem Variator (18)
und einem Untersetzungsgetriebe (15) bestehenden und auf
dem Fahrgestell (10) angeordneten Antriebsvorrichtung und
mittels einer am Tragarm in Langsrichtung desselben ange-
ordneten Zahnstange (13), die mit einem Ritzel (14) des Un-
tersetzungsgetriebes (15) in Eingriff steht, relativ zam Fahr-
gestell hin und her bewegbar ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 2, mit einem Gerét (1)
zum Sandstrahlen der Innenfléche eines rohrformigen Hohl-
korpers (2), dadurch gekennzeichnet, dass durch den hohlen
Tragarm (3) sich die Anschlussleitung (7) zum Hindurch-
leiten von Druckluft und Sand fiir das am Ende des Trag-
arms angeordnete Sandstrahlgerdt hindurcherstreckt und
dass auf dem Fahrgestell (10) ein mit dem Sandstrahlgerét
itber Anschlussleitungen (7, 24) in Verbindung stehender
Sandbehilter (21) und ein Ol- und Feuchtigkeitsabscheidefil-
ter (20) angeordnet sind.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Korrosions-
schutz-Behandlung der Innenfléche eines rohrformigen
Hohlk6rpers mittels eines im Hohlkorper fahrbaren und
mittels Zugmittel durch den Hohlk&rper bewegbaren Fahr-
gestells und eines mit dem Fahrgestell verbundenen Gerits
zur Korrosionsschutz-Behandlung, bei der die Vorschubge-

10

15

20

25

30

35

FN
<

45

50

55

60

65

schwindigkeit des Gerits kleiner sein muss als die kleinst-
mégliche Vorschubgeschwindigkeit des durch die Zugmittel
bewegbaren Fahrgestells.

Die Korrosionsschutz-Behandlung der Innenfldche von
grosskalibrigen Rohren oder Druckschéchten, die beispiels-
weise bei Wasserkraftwerken das Wasser zu den Turbinen
leiten, umfasst verschiedene Arbeitsgénge, die im wesentli-
chen aus dem Sandstrahlen der Innenfliche zur Entfernung
alter Anstrichreste und zur Vorbereitung der Fliche fiir das
Auftragen eines neuen Anstrichs und aus dem Auftragen ei-
nes neuen Farbanstrichs bestehen, welche Arbeitsgénge in
bestimmten Zeitabstdnden wiederholt werden.

Beim Sandstrahlen wird Sand oder ein anderes fiir die
abrasive Bearbeitung geeignetes Strahlmittel mit Druckluft
aus einer Diise gegen die Innenfléche des rohrférmigen
Hohlkérpers geschleudert. Man bendtigt daher einen Kom-
pressor sowie einen Ol- und Feuchtigkeitsabscheider und ei-
nen Sandbehilter, aus welchem der Sand der Druckluft bei-
gemischt wird.

In Abhéingigkeit von dem Durchmesser des rohrfor-
migen Hohlkérpers, der ein Rohr oder éin Druckschacht
usw. sein kann und nachfolgend nur als Rohr bezeichnet
wird, und in Abhéngigkeit von dem Winkel, den das Rohr
mit der Horizontalen einschliesst, wenn das Rohr mit einer
bestimmten Neigung am Berghang verlegt ist, kommen ver-
schiedene Arbeitsmethoden zur Anwendung. Bei einem kur-
zen Rohr mit einem ausreichend grossen Durchmesser, der
es zuldsst, dass ein Mann in dem Rohr stehen kann, kann
das Sandstrahlgerit mit der Diise von Hand bedient werden,
und befinden sich der Kompressor sowie der Ol- und Feuch-
tigkeitsabscheider und der Sandbehélter ausserhalb des
Robhrs, wobei die Druckluft mit Sand iiber einen Schlauch
dem Sandstrahlgerit zugefithrt wird. Diese Methode ldsst
sich durchfiihren, wenn das Rohr wenig oder nicht geneigt
angeordnet ist.

Wenn das zu bearbeitende Rohr stirker geneigt angeord-
net ist, wird ein Arbeitswagen mittels einer aussen angeord-
neten Winde durch das Rohr gezogen und ein auf dem Ar-
beitswagen stehender Arbeiter fithrt das Sandstrahlen von
Hand aus. Wenn das Rohr jedoch sehr lang ist, gleichgiiltig,
ob es stark geneigt oder horizontal angeordnet ist, wiirde der
den aussen angeordneten Sandbehélter mit dem von Hand
zu bedienenden Sandstrahlgerit verbindende Schlauch ver-
stopfen, so dass es in diesem Fall notwendig ist, eine Druck-
luftleitung in das Rohr hinein zu verlegen und den Sandbe-
hilter sowie den Ol- und Feuchtigkeitsabscheidefilter inner-
halb des Rohrs in kurzer Distanz von dem von Hand zu be-
dienenden Sandstrahlgerit anzuordnen. Bei einem ohne Nei-
gung angeordneten Rohr sind die genannten Behélter in be-
stimmten Zeitabstdnden entsprechend dem Fortgang der Ar-
beit zu versetzen, wihrend bei einem stirker geneigten Rohr,
durch welches ein Arbeitswagen mittels einer Winde gezogen
wird, die genannten Behélter auf dem Arbeitswagen ange-
ordnet sind.

Fiir die Sandstrahlbearbeitung von Rohren kleineren
Durchmessers, in denen eine Person nicht stehen kann, wer-
den spezielle Sandstrahlgerite verwendet, die jeweils mittels
eines an der Innenfliche des Rohrs anliegenden Fahrgestells
und mittels einer aussen angeordneten Winde durch das
Rohr gezogen werden kénnen. Diese Winde muss jedoch so
ausgebildet sein, dass fiir das maschinell durchgefiihrte
Sandstrahlen eine sehr niedrige Vorschubgeschwindigkeit
von wenigen Zentimetern pro Minute erzielt werden kann.
Zur Erreichung derart niedriger Vorschubgeschwindigkeiten
ist eine besondere Konstruktion der Winde erforderlich, die
dementsprechend sehr teuer ist. Fiir das eingangs be-
schriebene von Hand auszufithrende Sandstrahlen von ei-
nem Arbeitswagen aus, der durch ein geneigt angeordnetes



Rohr mittels einer Winde gezogen wird, ist eine so niedrige
Vorschubgeschwindigkeit nicht erforderlich, da man den Ar-
beitswagen abschnittweise weiterbewegen kann und der auf
dem Arbeitswagen stehende und das Sandstrahlen von Hand
durchfiihrende Arbeiter wihrend der Stillstandzeiten des Ar-
beitswagens jeweils einen Abschnitt der Rohrinnenfliche
langsam bearbeiten kann.

Eine zum Hindurchziehen eines Arbeitswagens durch ei-
nen Abschnitt einer Rohrleitung oder eines Druckstollens er-
forderliche Winde ist in den meisten Fillen bei dem Unter-
nehmen vorhanden, zu dessen Betriebseinrichtung Rohr-
leitungen oder Druckstollen gehéren, wie beispielsweise bei
Kraftwerken, deren Rohrleitungen oder Druckstollen regel-
méssig einer Inspektion unterzogen werden miissen. Bei ei-
ner geneigt verlegten Rohrleitung wird dann ein Arbeits-
wagen mit der die Inspektion durchfiihrenden Person mittels
der Winde durch die Rohrleitung oder einen Abschmtt der-
selben hindurchgezogen.

Da mit einer derartigen Winde jedoch die fiir eine ma-
schinelle Bearbeitung der Rohrinnenfliche erforderliche
niedrige Vorschubgeschwindigkeit nicht erreicht werden
kann, die fiir eine Korrosionsschutz-Behandlung wie Sand-
strahlen und Farbauftrag nur wenige Zentimeter pro Minute
betragen darf, muss fiir diese Arbeiten entweder eine teure
Spezialwinde vorhanden sein oder eine andere Losung zur
Erreichung einer niedrigen Vorschubgeschwindigkeit gefun-
den werden.

Zur Losung dieser Aufgabe schldgt die Erfindung ein
Verfahren der eingangs bezeichneten Art vor, das erfin-
dungsgemiss dadurch gekennzeichnet ist, dass das Gerit zur
Korrosionsschutz-Behandlung, das am Ende eines im Fahr-
gestell lingsbeweglich gelagerten Tragarms angeordnet ist,
mittels am Fahrgestell und am Tragarm angeordneter und in
Eingriff stehender Getriebemittel, die mit einer Antriebsvor-
richtung gekoppelt sind, mit einer gegeniiber der Vorschub-
geschwindigkeit der Zugmittel niedrigeren Vorschubge-
schwindigkeit relativ zum Fahrgestell lings eines Abschnitts
des Hohlkorpers hin und her bewegt und nach jeder ab-
schnittweisen aktiven Behandlungsphase inaktiv zusammen
mit dem Fahrgestell um die Hublinge des Arms in Lings-
richtung des Hohlk6rpers weiterbewegt wird.

Die Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens, die
ein im Hohlkérper fahrbares und mittels Zugmittel durch
den Hohlkorper bewegbares Fahrgestell und ein mit dem
Fahrgestell verbundenes Gerét zur Korrosionsschutz-Be-
handlung aufweist, ist erfindungsgeméiss dadurch gekenn-
zeichnet, dass das genannte Gerit zur Korrosionsschutz-Be-
handlung am Ende eines im Fahrgestell lingsbeweglich ge-
lagerten Tragarms angeordnet ist, der mittels am Fahrgestell
und am Tragarm angeordneter und in Eingriff stehender Ge-
triebemittel, die mit einer Antriebsvorrichtung gekuppelt
sind, relativ zum Fahrgestell in Lingsrichtung des Hohlkor-
pers hin und her bewegbar ist. Bei einer zweckméssigen Aus-
fithrungsform ist der Tragarm in einem auf dem Fahrgestell
fest angeordneten Gehduse mit in diesem gelagerten und ge-
gen den Tragarm anliegenden Stiitzrollen gefithrt. Ferner ist
der Tragarm zweckméssig mittels einer aus einem Pressluft-
motor mit zwei Drehrichtungen, einem Variator und einem
Untersetzungsgetriebe bestehenden und auf dem Fahrgestell
angeordneten Antriebsvorrichtung und mittels einer am
Tragarm in Lingsrichtung desselben angeordneten Zahn-
stange, die mit einem Ritzel des Untersetzungsgetriebes in
Eingriff steht, relativ zum Fahrgestell hin und her bewegbar.

Wenn das Gerét zur Korrosionsschutz-Behandlung ein
Gerit zum Sandstrahlen der Innenfléche eines rohrférmigen
Hohlkorpers ist, konnen sich zweckméssig durch den hohlen
Tragarm die Anschlussleitungen zum Hindurchleiten von
Druckluft und Sand fiir die am Ende des Tragarms angeord-
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nete Sandstrahlvorrichtung hindurcherstrecken und sind
zweckmadssig auf dem Fahrgestell ein mit der Sandstrahlvor-
richtung iiber die Anschlusslextungen in Verbindung stehen-
der Sandbehilter und ein Ol- und Feuchtigkeitsabscheidefil-
ter angeordnet.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben
sich aus der nachfolgenden Beschreibung und den Zeichnun-
gen, in denen eine Ausfithrungsform des Erfindungsgegen-
standes rein beispielsweise dargestellt ist. Es zeigen:

Fig. 1 einen Langsschnitt durch einen Abschnitt eines
Rohrs und durch eine darin angeordnete Vorrichtung zur
Korrosionsschutz-Behandlung;

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung gemiss Fig. 1
im aufgeschnitten dargestellten Rohr. )

Bei der in Fig. 1 und 2 dargestellten Vorrichtung ist das
Gerit zur Korrosionsschutz-Behandlung ein Gerit 1 zum
Sandstrahlen der Innenfléche eines grosskalibrigen Rohrs 2.
Dieses Gerdt zum Sandstrahlen ist auf der Mittelachse des
Rohrs 2 am Ende eines Tragarms 3 angeordnet und ist bei-

‘spielsweise ein Gerét bekannter Bauart, wie es in der CH-Pa-

tentschrift 562 663 beschrieben ist. Bei diesem Gerit wird
Sand und Druckluft durch radial sich erstreckende und
gleichsinnig abgewinkelte Strahlrohre 4 mit am Ende ange-
ordneten Diisen 5 gegen die Innenfléiche des Rohrs 2 ge-
schleudert, wobei der die Strahlrohre 4 tragende Kopf des
Gerits 1 aufgrund des Riickstossprinzips um die Lingsachse
rotiert. Die den Sand mitfithrende Druckluft wird dem Ge-
rét {iber eine durch den hohlen Tragarm 3 sich hindurcher-
streckende Leitung 7 dem Gerét 1 zum Sandstrahlen zuge-
fiihrt.

Der Tragarm 3 ist in einem Gehéuse 8 mit oben und un-
ten jeweils gegeniiberstehend angeordneten Stiitzrollen 9, ge-
gen die der Tragarm 3 anliegt, lingsbeweglich gefiihrt. Das
Gehiuse 8 ist auf einem Fahrgestell 10 fest angeordnet, wel-
ches mittels Ridern 11 auf der Innenfliche des Rohrs 2
fihrt. Das Fahrgestell 10 wird mittels eines am hinteren
Ende befestigten Zugseils 12 und mittels einer in der Zeich-
nung nicht dargestellten Winde in Léngsrichtung des geneigt
angeordneten Rohrs auf oder ab bewegt.

An der Unterseite des Tragarms ist eine iiber die ganze
Lénge sich erstreckende Zahnstange 13 befestigt. In diese
Zahnstange greift das Ritzel 14 eines Untersetzungsgetriebes
15 ein, welches auf dem Fahrgestell 10 angeordnet ist. Der
Antrieb erfolgt durch einen Druckluftmotor 16 mit zwei
Drehrichtungen, dem die Druckluft iiber eine durch das
Rohr 2 verlegte Leitung 17 zugefiihrt wird. Ein zwischen
dem Druckluftmotor 16 und dem Untersetzungsgetriebe 15
zwischengeschalteter Variator 18 dient zur stufenlosen Dreh-
zahlregelung. Mittels der vorstehend beschriebenen An-
triebsvorrichtung ldsst sich der Tragarm 3 relativ zum Fahr-
gestell 10 in Langsrichtung des Rohrs 2 hin und her be-
wegen. Diese Bewegung kann mit der fiir das Sandstrahlen
notwendigen niedrigen Vorschubgeschwindigkeit von bei-
spielsweise 5 cm/min erfolgen, die mit einer fiir gréssere Vor-
schubgeschwindigkeiten ausgelegten, in der Zeichnung nicht
dargestellten Winde nicht erreichbar ist, mittels welcher das
Fahrgestell 10 iiber das Zugseil 12 auf und ab bewegt wird.

Auf dem Fahrgestell 10 sind seitlich neben dem Tragarm
3 ein Ol- und Feuchtigkeitsabscheidefilter 20 sowie ein Sand
enthaltender Behilter 21 angeordnet. Die Druckluft wird zu-
néchst iiber die Zuleitung 17 in den Filter 20 eingeleitet und
gelangt von diesem iiber eine Leitung 22 einerseits oben in
den Sandbehélter 21, um den darin enthaltenen Sandvorrat
mit Druck zu beaufschlagen, und anderseits zu einer am un-
teren Ende des Sandbehélters 21 befindlichen Austritts6ff-
nung 23, so dass der oben durch Druckluft beaufschlagte
Sandvorrat in der unten an der Austrittsoffnung 23 vor-
beifiihrenden Leitung 22 der Druckluft beigemischt wird.
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Das Ende der Leitung 22 ist tiber eine lange Schlauchwendel
24 mit der Leitung 7 im Innern des hohlen Tragarms 3 ver-
bunden, so dass die Druckluft und der darin mitgefiihrte
Sand iiber den Schlauch 24 und die Leitung 7 dem Gerit 1
am Ende des Tragarms zugefiihrt werden. Die Schlauchwen-
del 24 lisst eine Bewegung des Tragarms relativ zum Fahrge-
stell 10 zu. ,

Die Weglinge des relativ zum Fahrgestell bewegten
Tragarms betriigt mehrere Meter. Die Arbeitsweise ist dabei -
derart, dass wihrend des Stillstands des Fahrgestells 10 der
Tragarm ein- bzw. ausgefahren wird und dabei das Gerit 1
zum Sandstrahlen in Titigkeit ist. Vorzugsweise wird das
Sandstrahlen einer langen Rohrleitung in der Weise durch-
gefiihrt, dass das Fahrgestell 10 am oberen Ende eines ge-
neigt angeordneten Rohrs zunéchst durch die Winde gehal-
ten still steht und der erste Rohrabschnitt beim Einfahren
des Tragarms zum Fahrgestell hin durch das Geridt 1 zum -
Sandstrahlen bearbeitet wird. Anschliessend fihrt das Fahr-
gestell iiber die Lange des bearbeiteten Rohrabschnittes hin-
unfer, wobei der Tragarm 3 gleichzeitig wieder ausgefahren
wird. Wahrend dieser Arbeitsbewegung kann auch gleich-
zeitig der zuerst bearbeitete Rohrabschnitt durch Blasen mit-
tels Druckluft gesdubert werden. Anschliessend wiederholt
sich der Arbeitsgang in der Weise, dass wieder wihrend des
Einfahrens des Tragarms von unten nach oben das Sand-
strahlgerit in Tatigkeit ist. Man wéhlt diese Arbeitsweise,
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damit der obere bereits bearbeitete Rohrabschnitt durch eine
von oben nach unten gerichtete Ventilation sauber gehalten
werden kann; und man setzt das Gerét zum Sandstrahlen
nicht wihrend der Ausfahrbewegung des Tragarms in Be-
trieb, da das Sandstrahlen dann iiber den liegengebliebenen

Sand erfolgen wiirde.

Die Vorrichtung eignet sich fiir die Bearbeitung von lan-
gen Rohrleitungen, da der Sandvorrat mitgefiihrt wird. Bei
langen Rohrleitungen kann nicht mit einem ausserhalb des
Rohrs befindlichen Sandvorrat gearbeitet werden, da die
dann bendtigten langen Schlauchleitungen verstopfen wiir-
den. —

Die Vorrichtung kann natiirlich auch abweichend von
den beschriebenen andere Maschinénelemente fiir die Be-
wegung des Tragarms usw. aufweisen, beispielsweise kann
statt einer Zahnstange auch ein Kettentrieb oder ein pneu-
matischer Hubkolben vorgesehen werden. Ferner kann aus-
ser dem beschriebenen Gerit zum Sandstrahlen jedes andere
geeignete Gerit dieser Art mit der beschriebenen Vorrich-
tung innerhalb einer Rohrleitung hin und her bewegt wer-
den. Schliesslich konnen statt eines Gerédts zum Sandstrahlen
auch Einrichtungen fiir den Farbauftrag auf die Innenfléche
der Rohrleitung mit Hilfe der beschriebenen Vorrichtung
und mit der notwendigen niedrigen Vorschubgeschwindig-
keit bewegt werden.
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