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(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Entgraten von perforierten Teilen, insbesondere<Siebblechen, die gerade
oder zu Zylindern gerundet sind. ErfindungsgemaB wird dieses Verfahren dadurch realisiert, daR die Lécher des
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Nach der spanenden Bearbeitung wird die Masse aus den Lochern mechanisch oder chemisch entfernt. Als
spachtelfhige, aushértbare Masse wird Gips bzw. PolyurethanverguBmasse verwendet.
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Erfindungsanspriiche:

1. Verfahren zum Entgraten von perforierten Teilen, insbesondere Siebblechen, die gerade oder zu
Zylindern gerundet sind, dadurch gekennzeichnet, daR die Lécher des perforierten Teiles vor der
spanenden Bearbeitung mit einer spachtelfdhigen aushértbaren, nach der spanenden Bearbeitung
leicht entfernbaren Masse gefiillt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR als spachtelfdhige, aushirtbare Masse
Gips verwendet wird.

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daR das Entfernen der Masse
durch Beaufschlagung mit Druckwasser erfolgt.

4. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daR das Entfernen der Masse
durch Beaufschlagung mit temperierter Salzséure erfolgt.

5. Verfahren nach den Anspriichen 1, 2 und 4, dadurch gekennzeichnet, daR ein Inhibitor verwendet
wird,

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf} als aushirtbars, spachtelfdhige Masse
PolyurethanverguBmasse verwendet wird.

7. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 6, dadurch gekennzeichnet, daR das Entfernen der Masse

durch Abziehen der einseitigen Schicht erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da zur Erhéhung der ReilRfestigkeit der

Schicht Gewebeeinlagen verwendst werden.

®

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Entgraten von perforierten Teilen, insbesondere Siebblechen, die gerade oder zu
Zylindern gerundet sind.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

im allgemeinen entsteht beim spanenden Bearbeiten, z.B. beim Drehen eines Siebzylinders, Grat, der sich in die Sieblécher
drickt und dieselben teilweise varschlieBt. Falls eine Verminderung der freien Siebfliche und auch Restgrat nicht zugelassen
sind, muB der Grat entfernt werden, was in sehr aufwendiger Weise unter Verwendung z. B. einer elektrischen
Handbohrmaschine und schlanken, d. h. spitzwinkligen Frisern geschieht.

Dariiber hinaus ist ein Verfahren zum Entgraten von Metaliteilen, insbesondere Bohrungen, bekannt, in dem ein
rotationssymmetrischer elektrisch leitender Kérper als Entgratungswerkzeug verwendet wird. Dieses Werkzeug wird in Rotation
versetzt, wobei zwischen Werkstiick und Werkzeug eine Niederspannung anliegt. Das Werkzeug rotiert mit einer
Geschwindigkeit von 5000...10000min~" und wird gegen die z2u entgratenden Kanten gedriickt. Bei abreiBendem Kontakt
zwischen Werkzeug und Gratkanten schmilzt der entsprechende Lichtbogen Gratteile ab, die vom rotierenden Werkzeug
weggeschleudert werden.

Informationsquelie: DD 243817

Das Entgraten mittels Bohrmaschine istauf Grund des groRen Zeitaufwandes, insbesondere dann, wenn es sichum groBflachige
Teile mit einer groRen Anzahl von Léchern kleinen Durchmessers handelt, nicht zu vertreten,

Das Verfahren geméB DD 243817 bedarf eines speziellen Werkzeuges sowie einer Einrichtung zur Erzeugung der erforderlichen
Niederspannung. Dariiber hinaus ist auch der Zeitaufwand fiir das Entgraten einer groRen Anzahl Locher erheblich.

Ziel der Erfindung

Es ist Ziel der Erfindung, ein Verfahren zu entwickeln, mit Hilfe dessen die Bohrungen eines Sisbkérpers ohne wesentlichen
2usétzlichen Zeitaufwand und ohne zusétzliche Kosten fiir speziells Einrichtungen entgratet werden kénnen.,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Entgraten der Locher von Siebkérpern zu entwickaln, das keinen
wesentlichen Zsitaufwand und keine speziellen Einrichtungen wie Werkzeuge und dgl. erfordert.

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelést, daR die Lécher des perforierten Kérpers vor der spanenden Bearbeitung mit
einerspachtelfiahigen, aushértbaren Masse gefilitwerden, wobei der Eindringwiderstand der Masse in den Léchern so groB sein
muB, daB sich kein Grad in die Masse eindriickt, sondern der perforierte Korper mit den ausgefiillten Léchern als quasiisotrop
angasehen werdan kann.

Nach der spansnden Bearbeitung wird die Masse aus den Léchern entfernt, Das Entfernen der Masse kann auf mechanische
Weise, z.B. durch Anwendung von Druckwasser, oder chemisch geschehen. Vorzugsweise wird als aushirtbare Masse Gips
verwendet.
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DasEntfernen des Gipses aus den Léchern nach der spanenden Bearbeitung erfolgt mit Druckwasser vorzugswaeise dann, wenn
solches ohnehin zur Verfiigung steht, 2.B. wenn eine NaBputzerei fir GuBerzeugnisse vorhanden ist.

Chemisch wird der Gips durch Beaufschlagung mit temperierter Salzséure unter Verwendung eines Inhibitors geldst,

Ineiner anderen Ausfiihrungsform wird die Aufgabe dadurch geldst, daB der perforierte Kérper vor der spanenden Bearbeitung
einseitig mit einem aushiirtbaren, zih-elastischen Material derart beschichtetwird, daB seine Locher mit dieser Massu ausgefUlit
werden, wobel der Eindringwiderstand der Masse in den Léchern wiaderum so groR ist, daB Grat nicht eindringen kann,

Im vorliegenden Verfahren erfolgt die spanende Baarbsitung so, daB nach der Bearbeitung einseltig eine geschlossene Schicht
dieser Masse verbleibt.

Vorzugsweise wird PolyurethanverguBmasse eingesett.

Das Entfernen der Masse erfolgt derart, daB die genannte Schicht mitsamt den in den Lachern verbliebsnen Teilen abgehoben
wird, da zv.ischen der Schicht und dem Material in den Léchern eine innige Verbindung besteht.

Zur Erhéhung der ReiBfestigkeit der Baschichtung k8nnen Gewebesinlagen verwendet werden.

Ausfihrungsheisplele

Nachstehend soll dis Erfindung an Ausfiihrungsbsispielen niher erldutert werden.

Ein Siebzylinder von etwa 1000mm Durchmesser und etwa 1000mm Lénge, dessen Wanddicke 12mm betrégt, soll durch
Bearbeitung auf einer Drebhmaschine {innen und auBen) eine Wanddicke von 6mm erhalten. Der Siabzylinder ist mit etwa 140000
Bohrungen von 3mm Durchmesser versehen. Es wird ein spachtelférmiger Gipsbrei angeriihrt und von innen und/oder aufien
auf die perforierte Mantelfliche des Siebzylinders aufgetragen und unmittelbar anschlie®end mit einem Spachtel innen und
auBen glattgezogen, so da nur die Bohrungen mit Gips ausgefiillt sind, Wichtig ist dabei, da das Ausfiillen der Bohrungen in
einem Zug geschieht, um eine gleichmiBig aushértende Fiillung der Bohrungen zu gewdbhrleisten. Ein nachtrigliches Spachteln
von Fehistellen ist deshalb zu vermeiden.

Nach dem Aushérten kann die spanende Bearbeitung erfolgen, Das Entfernen des Gipses aus den Léchsrn erfolgt mit
Druckwasser von < 23MPa,

In einem anderen Fall wird der Gips durch Kreislauffahrweise durch 5%ige Salzséure von 70...80°C innerhalb von 2...3 Stundan
unter Verwendung eines gesigneten Inhibitors (z.B. Litsolvent EB fliissig in einer Konzentration von 5 bis 71/m? Saure) aus den
Bohrungen gelést.

Fir die 0.g. andere Ausfiihrung des Verfahrens wird der erwihnte Siebzylinder mit einem Trennmittel {z.B. Silikondl) benetat,
Eine PUR-VerguBmasse vom Typ SYS pur V8412/1 wird durch Mischen seiner beiden Komponenten vorbereitet und von aufien
undinnen auf die Mantelfliche aufgetragen und in die Bohrungen eingebracht. AnschlisRend wird die AuBenbeschichtung mit
slnem Giasfasergewebe mit einer Masse von <400g/m? sinschichtig verstérkt und mit weiterer VerguBmasse eine Schichtdicke
von etwa 3mm realisiert.

Die Innenseite des Siebzylinders wird mit einem Spachtel geglittet.

Nach dem Aushérten kann die spanende Bearbeitung der Innenseite erfolgen.

Das Entfernen der VerguBmasse aus den Léchern erfolgt derart, daft die AuBenbeschichtung in Lingsrichtung des Siebzylinders
an siner nicht gelochten Zone aufgeschnitten und mit der VerguBmasse in den Bohrungen abgezogen wird.

In einem anderen Beispiel dieser Ausfiihrungsform wird der Siebzylinder von auRen mit siner Folie dichtend umschlossen und
durch SchleudergieBen in horizontaler Lage auf einer Drehmaschine eine PUR-VerguBBmasse (z.B. SYSpur V8409) aufgebracht.
Diese Ausfiihrung ist besonders fir lange Siebzylinder kleinen Durchmessers geeignet,
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