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Verfahren und Einrichtung zum Strahlbehandeln von Werkstiicken.

@ Zur Strahlbehandlung von leicht beschédigbaren bzw. |

spréden Werkstiicken z.B. aus Temper- und Grauguss L e
und von Gusstrauben in Schleuderstrahimaschinen wer- /: .
den diese in ein in der Strahlkammer (1) vorhandenes » - 6
Strahimittelbett (16) eingebracht und zusammen mit die- 2 4% 3
sem wihrend der Strahlbehandlung umgewilzt. Die A - P
Strahlmittelmenge wird dabei durch einen Uberlauf (24) H
in der Strahlkammer (1) konstant gehalten. Die Trennung 2 5 4
von Werkstiicken (8) und Strahlmittel (9) erfolgt ausser- " 4 )
halb der Strahlkammer (1) in einer als Vibrationsrinne Y |

(50) ausgebildeten Werkstiickabfiihreinrichtung (5).
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Strahlbehandeln von Werkstiicken,
insbesondere von leicht beschédigbaren, sproden Temper-
und Graugussteilen bzw. Gusstrauben wéhrend der Umwiél-
zung einer aus Werkstiicken und Hilfskorpern bestehenden
Schiittung, dadurch gekennzeichnet, dass die Hilfskrper
aus Strahlmittel bestehen, dass mindestens die Werkstiicke
in ein im Strahlbereich vorhandenes Strahlmittelbett einge-
bracht werden, dass wihrend der Strahlbehandlung die
Strahlmittelmenge in der Schiittung nahezu konstant gehal-
ten wird und dass nach der Strahlbehandlung das Strahlmit-
tel ausserhalb des Strahlbereichs von den Werkstiicken ge-
trennt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Teil-Schiittung ausserhalb des Strahibereiches
durch Einbringen der Werkstiicke in ein erstes Strahlmittel-
bett erstellt wird und dass diese Teil-Schiittung in ein im
Strahlbereich angeordnetes zweites Strahlmittelbett einge-
bracht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Herstellung der Schiittung und die Strahl-
behandlung der Werkstiicke in der Schiittung chargenweise
erfolgt, dass das Schiittgut nach der Strahlbehandlung beim
Entnehmen in ein weiteres Strahlmittelbett fallt und an-
schliessend das Strahlmittel von den Werkstiicken getrennt
wird.

4, Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Strahlbehandlung der Werkstiicke in der
Schiittung wihrend einem kontinuierlichen Durchlauf er-
folgt.

5. Einrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, mit einer eine Umwélzvorrichtung fiir das
Schiittgut aufweisenden Strahlkammer, mit mindestens ei-
nem Schleuderrad, mit einer Fordereinrichtung, einem Be-
hilter und einer Reinigungseinrichtung fiir den Strahlmittel-
Kreislauf, sowie einer Werkstiickzufiihr- und einer Werk-
stiickabfiihreinrichtung, dadurch gekennzeichnet, dass die
Strahlkammer (1, 101) einen oberhalb des Schiittungs-Fiill-
standes angeordneten Strahlmitteliiberlauf (24, 124) auf-
weist.

6. Einrichtung nach Anspruch 5, mit einer als Bandmul-
de ausgebildeten Umwilzvorrichtung, dadurch gekennzeich-
net, dass der Strahlmitteliiberlauf durch an den Seitenschei-
ben (14) der Strahlkammer (1) kreisringformig angeordneten
Lochern (24) besteht.

7. Einrichtung nach einem der Anspriiche S oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Strahlkammer (1), die Werk-
stiickzufuhreinrichtung (4) und die Werkstiickabfiihrein-
richtung (5) mittels je einem Absperrklappen (36, 43, 56)
aufweisenden Zufithrrohr (35, 42, 57) mit dem Behélter (12)
fiir Strahlmittel (9) wirkverbunden ist. (Fig. 1)

8. Einrichtung nach Anspruch 5, mit einem Strahlraum,
in welchem die Werkstiicke wihrend dem Durchlauf umge-
wilzt werden und einer Austragstrommel, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Strahlkammer (101) dauernd ein sich
umwilzendes Strahlmittelbett (116) angeordnet ist, welches
mindestens am Auslassseitigen Ende der Strahlkammer
(101) durch eine Stauwand (165, 165a) begrenzt ist.

9. Einrichtung nach Anspruch 8, mit einer als Trommel
ausgebildeten Strahlkammer, dadurch gekennzeichnet, dass
die Trommel (160) einen fiir das Strahlmittel undurchléssi-
gen Mantel (164) aufweist, dass die Stauwand (165) ringfor-
mig ausgebildet ist, wobei deren unterste Kante (169) der
Auslassoffnung (168) tiefer liegt als die unterste Kante (167)
der Einlassoffnung (162) der Strahlkammer (101).

10. Einrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stauwand (165, 1652) in einem inne-
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ren ringférmigen Bereich Offnungen (124) fiir den Durchlass
des Strahlmittels aufweist.

11. Einrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Trommel (160) an deren Eingabeseite
am Mantelumfang einen Ringkanal (170) aufweist, in wel-
chem fiir das Strahlmittel durchldssige Stegbleche (171) an-
geordnet sind.

12. Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die an die Stauwand (165) an-
grenzende Austragstrommel (161) einen Mantel aus Draht-
geflecht aufweist.

13. Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Austragstrommel (161) an
der Mantelinnenfléche mit einer Gummi- bzw. Kunststoff-
Schicht versehen ist.

14. Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass in der Strahlkammer (101) meh-
rere ringférmige Stauwinde (165, 165a) angeordnet sind.

15. Einrichtung nach Anspruch 8 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stauwand (165a) mit zwei Seitenwin-
den (173) und einer inneren Umfangswand (174) im Quer-
schnitt u-formig ausgebildet ist und dass mindestens die Um-
fangswand (174) Offnungen (175) fiir den Durchlass des
Strahlmittels aufweist.

16. Einrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Trommel (160) im Quer-
schnitt mehreckig mit nach innen abgeknickten Umfangsei-
ten (180) ausgebildet ist.

17. Einrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an den Knickkanten (181) der Umfangseiten
(180) Mitnahmestege (126) angeordnet sind.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Strahlbehan-
deln von Werkstiicken, insbesondere von leicht beschidigba-
ren sproden Temper- und Graugussteilen bzw. Gusstrauben
wiihrend der Umwélzung einer aus Werkstiicken und Hilfs-
korpern bestehenden Schiittung, sowie einer zur Durchfiih-
rung des Verfahrens erforderlichen Einrichtung.

Durch die EP-A1-0002 856 ist ein Verfahren der eingangs
genannten Art bekanntgeworden, bei welchen jeweils immer
nur gleichartige Werkstiicke wie z. B. warmgepresste Mes-
singteile oder Aluminiumdruckgussteile zusammen mit
Hilfskorpern wie z. B. Porzellankugeln oder keramisch ge-
bundenen pyramidenférmigen Schleifkérpern wéhrend einer
vibrierenden Umwélzbewegung mit einem Strahlmittel- vor-
zugsweise Glasperlen- aus Strahldiisen strahlbehandelt wer-
den. Diese Hilfskorper haben die Aufgabe zusétzlich eine
schleifende Wirkung an den Werkstiicken zu erzeugen und
bzw. oder ein Gegeneinanderschlagen der Werkstiicke wih-
rend der Bearbeitung zu vermeiden. Die bei diesem Verfah-
ren verwendeten Hilfsk6rper gewéhrleisten nicht eine be-
schddigungsfreie Strahlbehandlung der eingangs erwidhnten
Werkstiickarten wobei auch die Hilfskorper wegen Ihrer
Grosse sich in den Hohlrdumen der Werkstiicke festsetzen
konnen. Ausserdem sind fiir die zusétzliche Separation der
Hilfskorper von den Werkstiicken, dem Strahlmittel und den
abgestrahlten Teilchen nach der Strahlbehandlung aufwen-
dige Einrichtungen und ein zusétzlicher Kreislauf fiir die
Hilfskdrper erforderlich.

Zur Strahlbehandlung von sproden Tempergussteilen,
leicht verhakbaren Gusstrauben und anderen leicht besché-
digbaren Werkstiicken, welche bisher als «nicht trommelfé-
hig» bezeichnet wurden, werden Schleuderstrahlmaschinen
mit Hingeforderern verwendet (z.B. US-PS 2 239 714), wo-



bei die einzelnen Werkstiicke oder Gusstrauben an den Ha-
ken aufweisenden Gehédngen von Hand aufgehédngt und
nach der Strahlbehandlung von Hand abgenommen werden.

Eine an moderne automatische Form- und Giessanlagen
sich direkt anschliessende Strahlbehandlung ist fiir derartige
Teile nur mit hohem Aufwand fiir Personal méglich und so-
mit nicht voll automatisierbar.

Ausserdem ist bei verschiedenen Werkstiickformen keine
gleichméssige allseitige Strahlbehandlung mit diesem Ver-
fahren zu erreichen.

Die fiir trommelfdhige Werkstiicke bekannten Chargen-
oder Durchlaufstrahlmaschinen mit einer Trommel als
Strahlraum (z.B. US-PS 2 449 745, DE-PS 109 648, bzw.
EP-A1 000 3225) oder einer Bandmulde als Strahlraum (z.B.
GB-PS 1 362 525 bzw. DE-OS 2 016 429) ermdglichen zwar
eine rationelle Arbeitsweise mit meist allseitig guter Strahl-
wirkung, doch konnen damit die eingangs erwdhnten Werk-
stiickarten nicht ohne deren Beschddigung strahlbehandelt
werden. Insbesondere bei stark unterschiedlich grossen und
schweren Werkstiicken entsteht durch die Fallhdhe beim
Umwilzen bei den kleineren Werkstiicken eine hohe Aus-
schussrate durch Bruch. Auch bei den als Gusstrauben be-
kannten zusammenhéngenden Werkstiicken entstehen beim
Umwilzen durch gegenseitiges Verhaken zusammenhéngen-
de Knéuel von Gusstrauben, welche ungeniigend strahlbe-
handelt die Schleuderstrahlmaschinen verlassen oder durch
ungeniigenden Transport Stérungen in den Schleuderstrahl-
maschinen verursachen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Schaffung ei-
nes Verfahrens der eingangs genannten Art, mittels welchem
sprode und leicht verhakbare Werkstiicke und Gusstrauben
unterschiedlicher Grosse und Form z. B. aus ungegliihtem
Temperguss ohne deren Beschidigung und ohne manuelles
Be- und Entladen einwandfrei allseitig strahlbehandelt wer-
den konnen. Die dafiir erforderliche Einrichtung soll eine
automatische Arbeitsweise ohne grossen baulichen Aufwand
in chargenweisen Betrieb oder im Durchlaufverfahren er-
méglichen.

Erfindungsgeméss wird diese Aufgabe durch die im An-
spruch 1 angegebenen Verfahrensmerkmale gelost.

Durch die Verwendung des Strahlmittels als Hilfskorper
ist ein sanftes Umwilzen ohne gegenseitiges Aneinander-
schlagen gewdhrleistet ohne dass zusitzliche Verfahrens-
schritte fiir die nach der Strahlbehandlung erforderliche
Trennung der Hilfskorper von den Werkstiicken erforderlich
ist. Bereits das Einbringen der Werkstiicke in ein Strahlmit-~
telbett gewéhrleistet deren schonende Behandlung wobei
auch beim Umwilzen ein gegenseitiges Verhdngen der Guss-
trauben kaum maglich ist.

Uberraschenderweise hat sich gezeigt, dass die Strahlwir-
kung an den im Strahlmittelbett liegenden Werkstiicken den
Anforderungen entspricht, das heisst, sie ist nicht schlechter
als ohne Strahlmittelbett oder bei Hingebahnstrahlmaschi-
nen. Dies ist damit zu erkldren, dass im Bereich der Schleu-
derstrahlen das Strahlmittelbett teilweise weggeblasen wird,
so dass immer ein Teil der Werkstiickoberflache fiir das di-
rekte Auftreffen der Schleuderstrahlen frei liegt. Es konnte
auch festgestellt werden, dass gegeniiber den bisherigen Ver-
fahren keine hoheren Strahlleistungen erforderlich sind.

Neben der schonenden Behandlung der Werkstiicke er-
geben sich weitere Vorteile dieses Verfahrens.

Die Auskleidung der Strahlkammer ist einem viel gerin-
geren Verschleiss unterworfen, wodurch entweder auf ver-
schleissarme Auskleidungen verzichtet werden kann oder de-
ren Lebensdauer wesentlich erhoht wird.

Der Larmpegel durch das Umwilzen der Werkstiicke im
Strahlraum wird wesentlich verringert.
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Es kann ein grosses Werkstiick-Spektrum in der Schleu-
derstrahlmaschine gleichzeitig strahlbehandelt werden, da
die kleinen empfindlichen Werkstiicke nicht mehr durch die
grosseren und schwereren Werkstiicke beschddigt bzw. zer-
stort werden.

Zur Durchfithrung des Verfahrens sind die im Anspruch
4 erfindungsgemdssen Einrichtungsmerkmale vorgesehen.

Besondere Ausfiithrungsformen und vorteilhafte Ausge-
staltungen der Erfindungen sind in den weiteren Anspriichen
gekennzeichnet.

Die Erfindung ist anhand eines Ausfithrungsbeispieles in
der Zeichnung dargestellt und nachfolgend beschrieben.

Es zeigen:

Fig. 1 einen Querschnitt einer Chargen-Schleuderstrahl-
maschine mit einer Bandmulde in vereinfachter Darstellung,

Fig. 2 einen Léangsschnitt einer als Trommel ausgebilde-
ten Durchlaufschleuderstrahlmaschine in vereinfachter Dar-
stellung,

Fig. 3 eine Ausfiihrungsvariante von Fig. 2,

Fig. 4 einen Teilquerschnitt entlang der Linie ITI-III von
Fig. 3,

Fig. 5 einen Querschnitt durch den Strahlraum einer
Ausfithrungsvariante von Fig. 2 oder 3,

Fig. 6 einen Teilquerschnitt entsprechend Fig. S in einer
unterschiedlichen Arbeitsstellung,

Fig. 7 einen Léangsschnitt einer Durchlaufschleuder-
strahlmaschine mit als Bandmulde ausgebildetem Strahl-
raum, und

Fig. 8 einen Querschnitt entlang der Linie VII-VII von
Fig. 7.

Fig. 1 zeigt eine Schleuderstrahlmaschine fiir die char-
genweise Strahlbehandiung von Werkstiicken 8 mit einer,
eine Umwilzvorrichtung 2 aufweisenden Strahlkammer 1,
einem Schleuderrad 6, einer Werkstiickzufiihreinrichtung 4,
einer Werkstiickabfiihreinrichtung 5, sowie mit einer Forder-
einrichtung 10, einer Reinigungseinrichtung 11 und einem
Behilter 12 fiir das Strahlmittel 9. Die Umwilzvorrichtung 2
weist ein umlaufendes Plattenband 13 auf, welches eine
Bandmulde 3 bildet.

Die Bandmulde 3 ist seitlich durch je eine sich drehende
Seitenscheibe 14 begrenzt. An der Frontseite der Strahlkam-
mer 1 ist eine, eine Be- bzw. Entlade6ffnung verschliessende
Schiebetiire 15 angeordnet. An der Schiebetiire 15 ist eine
Abdeckung 17 befestigt, deren eine Seite durch z.B. ein
Gummiplatte 18 elastisch ausgebildet ist und auf dem Plat-
tenband 13 dichtend aufliegt. Die Abdeckung 17 ist mit einer
Offnung 19 versehen, welche mit einem verschiebbaren Ab-
deckblech 20 ganz oder teilweise verschliessbar ist, so dass
ein einstellbarer Durchlass fiir Strahlmittel und abgestrahlte
Teilchen entsteht. Eine weitere Abdeckung 21 schliesst den
Zwischenraum zwischen Plattenband 13 und Kammerdecke
22, so dass ein geschlossener Strahlraum 23 entsteht.

Die Seitenscheiben 14 sind mit Lochern 24 versehen, wel-
che kreisringformig angeordnet sind. Der grésste Durchmes-
ser des Kreisringes weist bis zur Oberflache der Bandmulde 3
eine Distanz 25 auf, welche der Schiitt-Hohe der eingefiillten
Schiittung 7 bestehend aus Werkstiicken 8 und Strahlmittel
9 entspricht. Das zusétzlich durch das Schleuderrad zuge-
fiihrte Strahlmittel 9 kann dann durch die als Strahlmittel-
tiberlauf wirkenden Locher 24 abgefiihrt werden. Das Plat-
tenband 13 ist mit Mitnahmestegen 26 versehen, damit eine
gute Umwilzung der Schiittung 7 erreicht wird. Vorzugswei-
se betrigt die Hohe der Mitnahmestege etwa ein drittel der
Hohe der Schiittung 7.

Das Plattenband 13 ist vorzugsweise nur fiir den von den
Werkstiicken abgestrahlten Sand durchléssig, welcher zwi-
schen den einzelnen gelenkig verbundenen Platten 27 in ei-
nen Trog 28 gelangt. Es ist auch moglich zusdtzlich Locher
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im Plattenband 13 anzuordnen, wobei aber die Durchléssig-
keit fiir Strahlmittel nicht grosser sein darf, als die durch das
Schleuderrad 6 zugefiihrte Strahlmittelmenge.

Ein im Trog 28 angeordnete Forderschnecke 29 befor-
dert das darin befindliche Gemisch aus Strahlmittel und ab-
gestrahlte Teilchen — wie z.B. Sand - zu einer Auslassoff-
nung 30, durch welche es zu einer weiteren Forderschnecke
31 und mittels dieser zu einem Becherwerk 32 der Forderein-
richtung 10 gelangt. Das Becherwerk 32 férdert das Gemisch
in die vereinfacht dargestellte Reinigungseinrichtung 11 wel-
che in bekannter Weise das Gemisch z. B. mittels Magnet-
trommeln und Windsichtern in die einzelnen Bestandteile
trennt. Das gereinigte Strahlmittel 9 gelangt dann in den Be-
hélter 12, von wo es {iber ein Zufiihrrohr 33 mit einer Ab-
sperrklappe 34 dem Schleuderrad 6 zugefiihrt wird.

Die Werkstiickzufiihrvorrichtung 4 weist einen ver-
schiebbaren und kippbaren Behilter 40 auf, welcher z. B.
mittels eines Transportbandes 41 mit den Werkstiicken 8 ge-
fiillt wird. Mittels eines eine Absperrklappe 43 aufweisenden
Zufithrrohres 42 kann dem Behilter 40 vor der Einfiillung
der Werkstiicke 8 Strahlmittel 9 zugefiihrt werden, so dass
die Werkstiicke 8 in ein erstes Strahlmittelbett 16a einge-
bracht werden.

Die Werkstiickabfiihreinrichtung 5 weist eine unterhalb
der Be- und Entladedffnung der Strahlkammer 1 angeordne-
te Vibrationsrinne 50 und ein Transportband 51 auf. Der
Boden 52 der Vibrationsrinne ist an dem dem Transport-
band 51 zugewandten Endteil 53 durch Anordnung von L&-
chern 54 fiir Strahlmittel und abgestrahlte Teilchen durch-
lassig, welches dann durch ein unterhalb den Boden 52 ange-
ordneten Trichter 55 der Forderschnecke 31 zugefiihrt wird.
Ein weiteres, von dem Behilter 12 ausgehendes und eine Ab-
sperrklappe 56 aufweisendes Zufiihrrohr 57 miindet in der
Vibrationsrinne 50, so dass in dieser ein Strahlmittelbett 16¢
vor der Entladung der Werkstiicke erstellt werden kann. Ein
Zufiihrrohr 35 mit einer Absperrklappe 36 fiihrt direkt von
dem Behilter 12 in die Strahlkammer 1 so dass auch in der
Bandmulde 3 vor dem Einbringen der Werkstiicke ein
Strahlmittelbett 16b erstellt werden kann.

Der Verfahrensablauf der vorgingig beschriebenen
Schleuderstrahlmaschine ist wie folgt.

Zuerst wird der Strahlkammer 1 und dem Behilter 40
durch die Zufithrrohre 35 und 42 Strahlmittel 9 zugefiihrt, so
dass in der Bandmulde 3 und im Behélter 40 je ein Strahlmit-
telbett 16a, 16b entsteht. Anschliessend werden die iiber das
Transportband 41 ankommenden Werkstiicke 8 in den Be-
hélter 40 eingebracht wobei durch Verschieben des Behilters
40 die Werkstiicke sanft auf dem Strahlmittelbett 16a auffal-
len und eine gleichméssige Schiittung 7 entsteht.

Diese Schiittung 7 wird durch Kippen des Behilters 40 in
die offene Strahlkammer 1 auf das Strahlmittelbett 16b ge-
schiittet wobei das in der Bandmulde 3 vorhandene und das
mitfliessende Strahlmittel 9 ein hartes Aufschlagen der
Werkstiicke verhindert. Nach dem Schliessen der Schiebtiire
15 erfolgt die Strahlbehandlung wihrend der Umwélzung
der Schiittung 7. Durch die Umwilzung kommen immer an-
dere Werkstiickpartien an die Oberfliche der Schiittung, so
dass eine gleichméssige Strahlbehandlung der Werkstiicke
erreicht wird wobei auch immer ein Teil des Strahlmittels,
welches die gerade im Strahlbereich liegenden Werkstiicke
umgibt, von den Schieuderstrahlen weggeblasen wird, so
dass trotz dem Strahlmittelbett eine gute Strahlausniitzung
stattfindet.

Damit wihrend der Strahlbehandlung das Verhéltnis
Strahlmitte]l zu Werkstiick anndhernd konstant bleibt, ist es
erforderlich, dass die durch das Schleuderrad zugefiihrte
Strahlmittelmenge wieder abfliesst, was durch den bereits
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beschriebenen Strahlmitteliiberlauf in den Seitenscheiben 14
erfolgt.

Wiéhrend der Strahlbehandlung wird durch das Zufiihr-
rohr 57 Strahlmittel in die Vibrationsrinne geleitet wodurch
ein direkt unterhalb der Entladedffnung der Strahlkammer 1
liegendes Strahlmittelbett 16c entsteht. Gleichzeitig wird wie
bereits beschrieben der Behilter 40 mit Strahlmittel und
Werkstiicken beschickt.

Nach Beendigung der Strahlbehandlung wird die Schie-
betiire 15 gedffnet und durch Umekhr der Drehrichtung des
Plattenbandes 13 die Schiittung 7 schonend aus der Strahl-
kammer 1 in die Vibrationsrinne 50 beférdert. Wihrend dem
Weitertransport in der Vibrationsrinne 50 fillt das Strahi-
mittel und die abgestrahlten Teilchen durch die Locher 54 in
den Trichter 55 und gelangen zur Férderschnecke 31 von wo
sie zusammen mit bereits in der Strahlkammer 1 abgeschie-
denen Strahlmittel und abgestrahlten Teilchen mittels der
Fordereinrichtung 10 der Reinigungseinrichtung 11 zuge-
fithrt werden.

Die strahlbehandelten Werkstiicke 8 werden dann von
z.B. dem Transportband 51 abtransportiert.

Neben der beschriebenen Ausfithrungsvariante mit einer
Bandmulde als Umwilzvorrichtung kann das erfindungsge-
misse Verfahren auch mit einer als Trommel ausgebildeten
Umwilzvorrichtung durchgefiihrt werden. Hierbei wird z. B.
bei einer schrig angeordneten Trommel der Strahlmittel-
tiberlauf durch am Umfang der Trommel oberhalb des Fiill-
standes angeordnete Lochreihen gebildet. Werkstiickzufiihr-
und Werkstiickabfiihreinrichtung sind dabei wie beschrieben
ausgebildet wobei die Fiillung durch die oben offene Trom-
mel und die Entleerung entweder durch eine am Boden ange-
ordnete Klappe oder durch Kippen der gesamten Trommel
erfolgt.

In den Fig. 2 bis 8 sind Durchlaufschleuderstrahlmaschi-
nen dargestellt, in deren Strahlkammer 101 ebenfalls eine
Schiittung 107, bestehend aus Strahlmittel 109 und Werk-
stlicken 108 umgewlzt wird.

Fig. 2 zeigt eine Durchlaufschleuderstrahlmaschine, des-
sen Strahlkammer 101 als rotierende Trommel 160 ausgebil-
det ist und eine Austragstrommel 161 aufweist. An der mit
einer Einlassoffnung 162 versehenen Eingabeseite 163 der
Trommel 160 ist mindestens ein Schleuderrad 106 und eine
als Transportband oder Schwingforderer ausgebildete Werk-
stiickzufiihreinrichtung 104 fiir die Beschickung der Trom-
mel 106 mit den zu strahlenden Werkstiicken 108 angeordnet.

Die Strahlkammer 101 weist einen fiir das Strahimittel
109 undurchldssigen Mantel 164 auf und ist am auslasseiti-
gen Ende durch eine ringférmige Stauwand 165 begrenzt, an
die sich die Austragstrommel 161 anschliesst.

Diese weist an ihrem Umfang Offnungen 159 fiir den
Durchlass des Strahlmittels 109, des Sandes, und der abge-
strahlten Teilchen auf und ist innen mit einer bis zum Zen-
trum reichenden Forderschnecke 166 versehen, durch welche
gleichzeitig eine labyrinthartige Abdichtung der Strahlkam-
mer 101 entsteht. An Stelle der Férderschnecke kénnen auch
in Lingsrichtung und umfangsseitig zueinander versetzte
sektorformige Bleche angeordnet sein.

Das Innere der Austragstrommel 161 ist vorzugsweise
mit Gummi oder Kunststoff zwecks Schonung der Werk-
stlicke ausgekleidet.

Unterhalb der Austragstrommel 161 ist ein Trog 128 an-
geordnet, von wo das Strahlmittel und die abgestrahlten
Teilchen mittels einer Fordereinrichtung 110 einer weiter
nicht dargestellten Strahlmittelaufbereitungsanlage zuge-
fithrt werden.

Zum Abtransport der strahlbehandelten Werkstiicke 108
ist anschliessend an die Austragstrommel 161 eine Werk-
stiickabfiihreinrichtung 105 angeordnet.



Die fiir das Strahlmittel 109 undurchlissige Trommel 160
ermdglicht in Verbindung mit einer Stauwand 165 die Bil-
dung eines aus dem Strahlmittel 109 bestehenden Strahlmit-
telbettes 116, welches bereits vor Einbringen der ersten
Werkstiicke in der Strahlkammer 101 vorhanden ist. 5

Vorteilhafterweise weist die Stauwand 165 entlang des
Aussendurchmessers der daran angeordneten Austragstrom-
mel 161 Offnungen bzw. Locher 124 auf, durch welche min-
destens ein Teil des zusétzlich durch die Schleuderrdder 106
zugefiihrten Strahlmittels 109 direkt in den Trog 128 ab-
fliesst. Dies verringert die Belastung der Austragstrommel
161 mit Strahlmittel und somit auch deren Verschleiss.

Die Werkstiicke 108 werden mittels der Werkstiickzu-
fithreinrichtung 104 direkt in das Strahlmittelbett 116 einge-
bracht, wobei durch das moglichst bis nahe an die unterste
Kante 167 der Einlass6ffnung 162 reichende Strahlmittelbett
116 die Fallh6he sehr gering ist. Die Trommel 160 wird mit
bekannten Mitteln kontinuierlich angetrieben, wodurch die
Werkstiicke 108 und das Strahlmittelbett 116 umgewdlzt
werden. Zur Forderung der Umwilzbewegung sind an der
Trommelinnenwand Mitnahmestege 126 angebracht. Vor-
zugsweise betragt die Hohe der Mitnahmestege 126 ein drit-
tel der Hohe des Strahlmittelbettes 116, wobei in den meisten
Fillen sechs am inneren Umfang gleichmissig verteilte Mit-
nahmestege 126 ausreichen. Durch die geneigte Anordnung
der Trommel 160 werden die Werkstiicke 108 wiahrend der
Umwilzbewegung im Strahlmittelbett 116 in Durchlauf-
richtung weiter befordert und gleichzeitig strahlbehandelt.
Die unterste Kante 169 der Auslassoffnung 168 der Stau-
wand 165 solite dabei tiefer liegen als die unterste Kante 167
der Einlass6ffnung 162.

In der Austragstrommel 161 werden die Werkstiicke 108
von mitgenommenem Strahlmittel, Sand und abgestrahlten
Teilchen getrennt und zwangsweise auf die Werkstiickab-
filhreinrichtung 105 gefordert, mittels welchem sie einer Wei-
terbehandlung zugefithrt werden.

Die Fig. 3 und 4 zeigen eine Trommel 160, welche an der
Eingabeseite 163 am Mantelumfang einen Ringkanal 170
aufweist. Im Ringkanal 170 sind Stegbleche 171 angeordnet,
welche mit Lochern 172 versehen sind. Beim Drehen der
Trommel wandert das sich im Ringkanal 170 befindliche
Strahlmittel 109 durch die Ldcher 172 so dass im untersten
Bereich des Ringkanals 170 immer ein fiir das Einbringen
der Werkstiicke 108 geniigend hohes Strahlmittelbett 116
vorhanden ist. (Siehe Fig. 3)

Die Stegbleche 171 sind entweder wie aus Fig. 3 ersicht-
lich parallel zur Trommelachse oder zur Erzielung einer zu-
sdtzlichen Forderwirkung fiir die Werkstiicke schrig zur
Trommelachse angeordnet.

Durch diese Anordnung eines Ringkanals 170 wird eine
die Werkstiicke besonders schonende Eingabe erreicht.

Die Austragstrommel 161 ist bei dieser Ausfithrungsvari-
ante als Gittertrommel mit einem Mantel aus Drahtgeflecht
ausgebildet. 5

In der Strahlkammer 101 ist eine zusdtzliche ringformige
Stauwand 165a angeordnet, welche im Querschnitt ein nach
aussen offenes u-formiges Profil anweist und aus zwei Sei-
tenwéanden 173 und einer innen angeordneten Umfangswand
174 besteht. Durch die Anbringung von Lochern 175 an der
vorderen Seitenwand und bzw. oder an der Umfangswand
174 kann ein Teil des zugefiihrten Strahlmittels 109 und der
abgestrahlten Teilchen hier nach aussen in den Trog 128 ab-
gefiihrt werden.

Bei lingeren Trommeln kdnnen auch mehrere derartig
ausgebildete Stauwénde hintereinander angeordnet werden.
Dadurch wird erreicht, dass in Lingsrichtung der Trommel
160 des Strahlmittelbett 116 moglichst gleichméssig hoch ist.
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Ausserdem wird dadurch die Strahlkammer 101 in meh-

_ rere Kammern aufgeteilt wobet der in der oder den vorderen

Kammern bereits abgestrahlte Sand schon am Ende der je-
weiligen Kammer durch die u-férmigen Stauwénde 165a ab-
gefiihrt wird. Das eigentliche Sauber-Strahlen erfolgt dann
in der oder den anschliessenden Kammern in einem Strahl-
mittelbett, das im wesentlichen frei von Sand bzw. abge-
strahlten Teilchen ist.

Die Fig. 5 und 6 zeigen im Querschnitt mehreckig ausge-
bildete Trommeln 160, wobei die vorzugsweise sechs Um-
fangseiten 180 zur Trommelmitte einwirts symmetrisch ab-
geknickt sind.

An einer Knickkante 181 jeder Umfangseite 180 sind
Mitnahmestege 126 angeordnet, welche nur eine geringe
Hohe aufweisen miissen. Diese Trommelausfithrung gewéhr-
leistet ein gutes Umwélzen der Werkstiicke 108 im Strahl-
mittelbett 116, wobei trotz der durch die Drehung einseitige
Mitnahme des Strahlmittelbettes immer im jeweiligen unte-
ren Trommelbereich ein fiir die schonende Umwalzung und
Einbringung der Werkstiicke geniigend hohes Strahlmittel-
bett 116 vorhanden ist.

Wie aus Fig. 6 ersichtlich kann das Strahlmittel wegen
der niedrigen Mitnahmestege 126 gut nach unten fliessen,
wobei aber die Werkstiicke 108 doch so lang gehalten wer-
den, dass das Strahlmittel und der Sand aus den Hohlrdu-
men der Werkstiicke abfliessen kann.

Fig. 7 und 8 zeigen eine Durchlaufschleuderstrahima-
schine deren Strahlkammer 101 als Bandmulde 103 ausgebil-
det ist. Diese Ausfiihrung bietet den Vorteil, mehrere Schleu-
derrdder 106 in verschiedenen Richtungen strahlend an-
zuordnen.

Vor der Bandmulde 103 ist eine Zufithrtrommel 190 und
hinter der Bandmulde eine Abfiihrtrommel 191 mit der Aus-
tragstrommel 161 angeordnet. Die Austragstrommel 161
kann wie zu den Fig. 2 und 3 beschriebenen Ausfithrungsva-
rianten verschieden ausgebildet sein.

Beidseits der Bandmulde 103 sind Stauwéinde 165a ange-
ordnet, welche wie zu Fig. 3 beschrieben vorzugsweise u-
formig ausgebildet sind. Zwischen der Abfiihrtrommel 191
und der Austragstrommel 161 ist ebenfalls noch eine Stau-
wand 165 angeordnet, wodurch das Strahlmittelbett 116 von
der Einlass6ffnung 162 bis zum Anfang der Austragstrom-
mel 161 reicht.

Die Bandmulde 103 besteht aus einzelnen Platten 127,
wobei der Zwischenraum zwischen den einzelnen Platten 127
so gering ist, dass die dort abfliessende Strahlmittelmenge
kleiner ist als die durch die Schleuderrdder 106 zugefiihrte
Strahlmittelmenge. Die beiden Trommeln 190, 191 sind
ebenfalls fiir das Strahlmittel undurchlissig.

Da die Schleuderstrahlen bis in die Zufuhrtrommel 190
und in die Abfuhrtrommel 191 reichen, bilden diese durch
die Stauwénde 165a getrennte Kammern der Strahlkammer
101 mit einem durchgehenden Strahlmittelbett 116. Diese
Ausfithrung weist somit auch die zu Fig. 2 beschriebenen
Vorteile auf.

Die Eingabe der Werkstiicke 108, deren Abtransport und
die Abfiihrung des Strahlmittels mit den abgestrahlten Teil-
chen entsprechen den vorgingig beschriebenen Ausfiih-
rungsvarianten.

Fiir eine Umwélzung des Strahlmittelbettes 116 und der
Werkstiicke 108 sind die Platten 127 der Bandmulde 103 und
die beiden Trommeln 190 und 191 vorzugsweise mit Mitnah-
mestegen 126 versehen.

Der axiale Durchlauf der Werkstiicke 108 durch diese
Schleuderstrahlmaschine wird durch deren geneigte Anord-
nung und bzw. oder durch Anordnung von Fordermitteln
wie z. B. Schneckengingen erreicht.
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Selbstverstindlich kann das Verfahren zum Strahlen von
sproden oder leicht beschddigbaren Werkstiicken in einem
Strahlmittelbett auch in anderen dafiir geeigneten Durch-
lauf-Schleuderstrahlmaschinen wie z.B., Durchlauf-
Schwenktrommelmaschinen durchgefiihrt werden.

Es ist auch mdglich, mehrere hintereinanderliegende, als
Trommeln oder Bandmulden ausgebildete Strahlkammer
anzuordnen, wobei in jeder Strahlkammer und in den dazwi-
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schen angeordneten Zu- bzw. Abfiihrirommeln ein Strahl-
mittelbett konstant gehalten wird.

Wie beim Verfahren mit Chargenstrahlmaschinen ge-
méss Fig. 1 ist es auch bei Durchlaufstrahlmaschinen mog-
lich eine Teil-Schiittung bestehend aus Strahlmittel und
Werkstiicken bereits vor Eingabe in die Strahlmaschine auf
der Werkstiickzufiihreinrichtung mit den zu Fig. 1 beschrie-
benen Mitteln zu erstellen und diese in ein vorhandenes
Strahlmittelbett in der Strahlkammer einzugeben.
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