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(54) Sandstrahlvorrichtung

(57)  Die Oberflachenbehandlung von Gussstlicken
bzw. Gusskdrpern oder Schmiedeteilen, wie beispiels-
weise das Entgraten oder Entzundern erfolgt mittels
Sandstrahlen in einer drehbaren Trommel (2). Erfin-
dungsgemass wird nun vorgeschlagen, dass diese
Trommel zum Sandstrahlen mindestens zweiteilig aus-
gebildet ist, aufweisend ein abnehmbares Bodenteil (4,

4"), welches von der Trommel (2) trennbar, vorzugswei-
se absenkbar ist. Diese Trennung von der Trommel er-
folgt, um das Bodenteil in einer Transporteinrichtung
(17, 31) zu positionieren fiir das Beschicken mit den
Gussstlicken bzw. Gusskdrpern oder Schmiedeteilen
bzw. fur das Entladen von den behandelten Gussstlk-
ken bzw. Gusskdrpern oder Schmiedeteilen.

Figur 2
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Oberflachenbehandeln, wie beispielsweise
Entgraten oder Entzundern von Gussstlicken bzw. Gus-
skérpern oder Schmiedeteilen mittels Sandstrahlen,
aufweisend eine drehbare Trommel, in welcher die
Stiicke bzw. Koérper sandgestrahlt werden, sowie ein
Verfahren mittels einer Vorrichtung.

[0002] Frisch gegossene Gusskorper bzw. Gussstik-
ke sowie Schmiedeteile weisen in der Regel eine rauhe
Oberflache auf, Brauen, Angussstellung und dgl., wel-
che mittels Sandstrahlen nachbearbeitet werden. Mit-
telgrosse und kleinere Teile, wie beispielsweise Pleuel
fur Kraftfahrzeuge, werden in der Regel in einer Dreh-
trommel bearbeitet. Nach Beendigung der Bearbeitung
werden diese Gussstlicke bzw. Gusskodrper sowie
Schmiedeteile durch Oeffnen des Trommelbodens nach
unten abgelassen, wobei infolge einer Fallhéhe von ca.
1 - 2 m die Oberflache dieser Stlicke verletzt werden
kann, d.h. es kénnen kleinere Kerben oder Schlagstel-
len, wie sogenannte Marken, entstehen, welche ausser-
halb von Toleranzgrenzen liegen, wodurch relativ hohe
Ausfallraten entstehen kdnnen.

[0003] Esistdahereine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung eine Sandstrahleinrichtung mit einer Drehtrom-
mel vorzuschlagen, bei welcher eine Reduktion der
Ausfallrate erreicht werden kann.

[0004] Erfindungsgemass wird dies mittels einer Vor-
richtung gemass dem Wortlaut nach Anspruch 1 er-
reicht.

[0005] Vorgeschlagen wird, dass die drehbare Trom-
mel, in welcher die Gussstiicke bzw. Gusskoérper sand-
gestrahlt werden, mindestens zweiteilig ausgebildet ist,
derart, dass ein abnehmbares Bodenteil vorgesehen ist,
welches von der Trommel trennbar, vorzugsweise ab-
senkbar ist, um in einer Transporteinrichtung integral
platziert werden kann, um mit Gussstiicken bzw. Gus-
skorpern beladen zu werden bzw. um die oberflachen-
behandelten Gussstiicke bzw. Gussteile wieder zu ent-
laden.

[0006] Gemass einer bevorzugten Ausfiihrungsvari-
ante ist das Bodenteil in eine Transporteinrichtung inte-
gral platzierbar, aufweisend eine vorgeschaltete Be-
schickungseinrichtung und eine nachgeschaltete Auf-
fangeinrichtung, wobei flir den Transport der Gussstik-
ke bzw. Gussteile oder Schmiedeteile mindestens je ein
Vibrationsantriebs-Aggregat vorgesehen ist, um das zu
Oberflachen-behandelnde Gut zu transportieren.
[0007] Damit das Bodenteil fiir den vibrationsmassi-
gen Transport der Gussstlicke geeignet ist hat es eine
hohe Steifigkeit aufzuweisen.

[0008] Weitere bevorzugte Ausflihrungsvarianten der
erfindungsgemassen Vorrichtung sind in den abhangi-
gen Ansprichen definiert.

[0009] Weiter vorgeschlagen wird ein Verfahren ge-
mass dem Wortlaut nach Anspruch 8.

[0010] Gemass diesem Verfahren wird das Oberfla-
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chen zu behandelnde Gut bzw. die Gussk&rper oder
Gussstlicke sowie Schmiedeteile mittels Vibrations-
technik in ein Bodenteil einer drehbaren Trommel trans-
portiert, anschliessend wird die Trommel je stirnseitig
verschlossen und beispielsweise durch Anheben und
Ankoppeln an ein weiteres Trommelteil zu einer in sich
geschlossenen, drehbaren Trommel zusammengeflgt,
worauf die Oberflaichenbehandlung des Gutes erfolgt.
Nach erfolgter Behandlung des Oberflachengutes wird
der Trommelboden wieder abgekoppelt, worauf erneut
mittels Vibrationstechnik das behandelte Gut in eine
Auffangeinrichtung weiter transportiert wird.

[0011] Die erfindungsgemass vorgeschlagene Vor-
richtung wie auch das Verfahren eignen sich insbeson-
dere fiir das Oberflachenbehandeln bzw. Entgraten von
mittelgrossen und kleineren Gussssticken bzw. Gus-
skorpern, wie beispielsweise von Pleueln fiir Kraftfahr-
zeuge.

[0012] Die Erfindung wird nun anschliessend bei-
spielsweise und unter Bezug auf die beigefiigten Figu-
ren naher erlautert.

[0013] Dabei zeigen:

eine drehbare Trommel fiir das Sandstrahlen
von Gussstlcken im Querschnitt,

Fig. 1

Fig. 2  schematisch im Langsschnitt den Ablauf des
Oberflachenbehandelns bzw. Sandstrahlens
von Gusskorpern gemass der vorliegenden
Erfindung, und

Fig. 3  im Querschnitt die Lagerung des Trommelbo-
dens an einer Vibrationstransporteinrichtung.

[0014] Figur 1 zeigtim Querschnitt und vereinfacht ei-
ne Einrichtung 1 zum Sandstrahlen von Gussstlicken
und Gussteilen sowie Schmiedeteile zu deren Oberfla-
chenbearbeitung, wie sie aus dem Stand der Technik
bekannt ist.

[0015] In einer um eine Achse drehbare Trommel 2
sind an deren Boden die zu behandelnden Gussstiicke
bzw. Gussteile oder Schmiedeteile 7, wie beispielswei-
se Pleuel fur Kraftfahrzeuge, angeordnet. Im oberen Be-
reich der drehbaren Trommel 2 ist eine Sandstrahlein-
richtung 5 vorgesehen, fur das Einschiessen des San-
des fiir die Oberflachenbehandlung. Im Bodenbereich 9
ist ein wieder verschliessbares Bodenteil 9 vorgesehen,
durch welche nach Beendigung des Oberflachenbe-
handlungs-vorganges die entgrateten und polierten
Gussstlicke nach unten in eine Auffangwanne 11 abge-
geben werden. In dieser schematisch dargestellten
Sandstrahlvorrichtung, welche den heute gebrauchli-
chen Einrichtungen entspricht, besteht der grosse
Nachteil, dass beim Entleeren der Trommel 2 die
Gussstlicke in die Auffangwanne 11 um 1 - 2 m nach
unten fallen und so Verletzungen der Oberflache entste-
hen kénnen, was zu hohen Ausfallraten flihren kann.
[0016] Entsprechend wird erfindungsgemass vorge-
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schlagen, die Trommel 2 zweiteilig auszubilden, indem
nun die Gussstuicke 7 nach deren Oberflachenbehand-
lung nicht nach unten abgelassen werden, sondern das
untere Bodenteil von der Trommel trennbar abgesenkt
wird, um dann die Oberflachenbehandelten Gussstlicke
aus dem Bodenteil wegzufiihren.

[0017] Figur 2 zeigt schematisch im Langsschnitt eine
erfindungsgemass ausgebildete Sandstrahleinheit 1,
jedoch aufweisend an der drehbaren Trommel 2 ein ab-
trennbares Bodenteil 4, in welchem die zu behandeln-
den Gussstiicke 7 angeordnet werden. Dieses untere
Bodenteil 4 kann in eine Transportvorrichtung abge-
senkt werden, wie im Langsschnittin Figur 2 dargestellt.
Im abgesenkten Zustand, bezeichnet mit dem Bezugs-
zeichen 4', wird nun das Bodenteil der Trommel 2 vor
einer Beschickungseinrichtung 21 mit den rohen, zu be-
handelnden Gussstiicken 17 beschickt. Der Transport
erfolgt mittels eines Vibrationsantriebes 23, wobei die
Trommel seitlich gegeniber der Beschickungseinrich-
tung 21 geoéffnet ist. Sobald das Fillgut im unteren
Trommelbodenteil 4' angeordnet ist, wird die gegenliber
der Beschickungsanlage seitliche Oeffnung 14 ge-
schlossen und das Bodenteil 4' nach oben angehoben,
um als Bodenteil 4 mit dem Ubrigen Teil der Trommel
zusammengekoppelt zu werden, um die drehbare
Trommel 2 zu bilden. Nun kann der Sandstrahlvorgang
gestartet werden, und die Teile im unteren Bereich der
Trommel werden oberflachenbehandelt. Nach erfolgter
Behandlung wird das untere Bodenteil 4 wieder von der
Trommel abgekoppelt, abgesenkt, um als Bodenteil
bzw. als Wanne 4' wiederum in die Transporteinrichtung
integriert angeordnet zu werden.

[0018] Nun wird die seitliche Wandung 14 dieses Bo-
denteils 4' gegeniber einer Entleerungseinheit 31 ge-
offnet und wiederum mittels eines Vibrationsantriebes
25 sowie eines im Bereich der Auffangeinheit 31 ange-
ordneten weiteren Vibrationsantriebes 27 wird das be-
handelte Gut bzw. die Gusssticke in die Auffangwanne
31 beférdert, um dort als behandeltes Gut 37 weiter ver-
arbeitet zu werden.

[0019] Im Bereich der Auffangwanne 31 ist unten ein
Ablass 41 fiir den Sand vorgesehen, welcher teilweise
zwischen den Gussstiicken vom Sandstrahlprozess her
noch vorhanden ist.

[0020] Wichtig ist, dass das untere Wannenteil bzw.
der Boden 4 bzw. 4' sehr steif ausgebildet ist, damit ein
Transport der Gussstlicke bzw. Gussteile mittels Vibra-
tion moéglich ist. Es ist wichtig, dass die durch die Vibra-
tionseinheiten 23, 25 und 27 erzeugte Energie praktisch
100%-ig auf das zu transportierende Gut Ubertragen
wird, was nur méglich ist, wenn die entsprechenden Ein-
richtungen 17, 4 bzw. 4' und 31 sehr steif ausgebildet
sind und zudem durch entsprechende Lagerung des
Bodenteiles 4' auf der Vibrationseinrichtung ein 100%-
iger Uebergang der Energie gewahrleistet ist.

[0021] Dies wird durch eine entsprechende Lagerung
erreicht, wie schematisch und im Querschnitt in Figur 3
dargestellt. Das Trommelbodenteil 4' ist auf einer ent-
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sprechend gekrimmten wannenartigen Fdrderwanne
43 Uber Stege 45 verbunden. Diese sich in Langsrich-
tung erstreckenden Stege 45 missen ebenfalls aus ei-
nem dusserst steifen Material gefertigt sein, wie bei-
spielsweise aus Stahl. Selbstverstandlich ist es mog-
lich, wie in Figur 3 dargestellt, das Bodenteil tber drei
langsverlaufende Stege 45 auf der wannenartigen
Oberflache 43 der Vibrationseinrichtung anzuordnen,
es sind aber auch beispielsweise 5 langsausgedehnte
Stege mdglich. Eine flachige Auflage ist ungeeignet, da
in diesem Fall Energieverlust infolge nicht 100%-iger
Auflage auftreten kann.

[0022] Die Figuren 1- 3 dienen lediglich zur ndheren
Erlduterung der vorliegenden Erfindung und selbstver-
standlich ist eine erfindungsgemass ausgestaltete Vor-
richtung zum Oberflachenbehandeln von Gussstlicken
oder Schmiedeteilen nicht an die Ausfihrungen in den
Figuren 1 - 3 gebunden. Wesentlich ist, dass die in der
Sandstrahleinrichtung vorgesehene drehbare Trommel
fur das Sandstrahlen der Gussstlicke mindestens zwei-
teilig ausgebildet ist, derart, dass ein Bodenteil von der
drehbaren Trommel abkoppelbar ist, beispielsweise ab-
senkbar, um in einer Transporteinrichtung integral an-
geordnet zu werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Oberflaichenbehandeln, wie bei-
spielsweise Entgraten oder Entzundern von
Gussstlicken bzw. Gusskoérpern oder Schmiedetei-
len mittels Sandstrahlen, aufweisend eine drehbare
Trommel (2) in welcher die Gusskérper bzw.
Gussstlicke sandgestrahlt werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Trommel mindestens
zweiteilig ausgebildet ist, aufweisend ein abnehm-
bares Bodenteil (4, 4'), welches von der Trommel
(2) trennbar, vorzugsweise absenkbar ist, zur Posi-
tionierung in einer Transporteinrichtung (17, 31) fur
das Beschicken mit den Gussstlicken bzw. Gus-
skoérpern oder Schmiedeteilen bzw. Entladen von
den behandelten Gussstlicken bzw. Gusskdrpern
oder Schmiedeteilen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Bodenteil (4, 4') in eine Trans-
porteinrichtung (17, 31) integrierbar ist, aufweisend
eine vorgeschaltete Beschickungseinrichtung (17)
und eine nachgeschaltete Auffangeinrichtung (31),
und dass in der Beschickungseinrichtung, dem Bo-
denteil und der Auffangeinrichtung je ein Vibrations-
antriebsaggregat (23, 25, 27) vorgesehen ist, um
das zu entgratende bzw. Oberflachen zu behan-
delnde Gut bzw. das behandelte Gut zu transpor-
tieren.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Bodenteil ei-
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ne hohe Steifigkeit aufweist um einen vibrations-
technischen Transport in das Bodenteil bzw. aus
dem Bodenteil zu ermdglichen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3,da- 5
durch gekennzeichnet, dass der Boden des Bo-
denteils quer zur Langs- bzw. Transportrichtung
konvex gewodlbt ausgebildet ist, und fiir die Ueber-
tragung der Vibrationsenergie vom Antriebsaggre-
gat (25) langsausgebildete Stege (45) vorgesehen 10
sind, welche zwischen dem Bodenteil und einer
wannenartigen Unterlage (43) einer Antriebsein-
richtung angeordnet sind, welche wannenartige
Unterlage mit dem Vibrationsaggregat (25) gekop-
pelt bzw. wirkverbunden ist. 15

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens drei, vorzugsweise drei
oder flinf Stege (45) vorgesehen sind.

20
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stege (45)
aus einem steifen Material, wie Stahl, gefertigt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da- 25
durch gekennzeichnet, dass zwischen Bodenteil
und Steg bzw. zwischen Steg und wannenartiger
Unterlage ein wenigstens nahezu 100%-iger Kon-
takt besteht, fiir die weitgehendst 100%-ige Ueber-
tragung der Vibrationsengerie auf das Bodenteil. 30

Verfahren zum Oberflachenbehandeln, wie bei-
spielsweise Entgraten oder Entzundern von
Gussstlicken bzw. Gusskorpern oder Schmiedetei-
len mittels Sandstrahlen aufweisend eine drehbare 35
Trommel, in welcher die Gussstiicke bzw. Gusskor-
per sandgestrahlt werden, mittels einer Vorrichtung
nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das rohe zu behandelnde Gut
mittels Vibrationstechnik in das abnehmbare bzw. 40
von der Trommel trennbare Bodenteil geférdert
wird, anschliessend das Bodenteil mit dem Ubrigen
Teil der Trommel zusammengefiigt wird und in der
verschlossenen, drehbaren Trommel der Sand-
strahlvorgang durchgefiihrt wird, anschliessend 45
das Bodenteil wieder abgekoppelt und in die Trans-
porteinrichtung integriert wird, und schliesslich das
oberflachenbehandelte Gut wiederum mittels Vi-
brationstechnik aus dem Bodenteil weggefihrt
wird. 50
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