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Informationen fiir die Praxis

Diese Informatioen soll Ihnen helfen, die Mdglichkeiten der torbo Geréate besser zu nutzen kénnen.

1. Strahlergebnis — Optimierung der Parameter

Die Einstellung der Maschine ist grundsatzlich von dem Arbeitsziel (von der zu strahlenden Oberflache)
abhéangig. Die folgenden Parameter beeinflussen das Strahlergebnis und miissen somit der Oberflache
angepasst werden:

» Strahldruck; « Strahimittel;
» Strahlschlauch; + Strahlmittel-Wasser-Menge.
» Strahldise; e Zusatzwasser

Da die Aufgabenstellungen immer unterschiedlich sind, kann hier keine generelle Lésung fir alle Anwen-
dungen genannt werden.

Jedoch kénnen die typischen Fehler beim Strahlen vermieden werden, um so der optimalen Lésung néher
zu kommen.

1.1. Bei der Reinigung

Bei der Reinigung ist es Ziel, eine gleichmaRige und maximale Reinigungswirkung zu erzielen, ohne den
Untergrund zu beschadigen, bzw. den Abtrag vom Untergrund so gering wie méglich zu halten. Die hau-
figsten ,unnétigen® Fehler treten hierbei auf, durch:

» die Auswahl des Strahlmittels (in Harte, Kérnung und Form),
 die Einstellung der besten Strahimittelmenge,

 die Strahldruckeinstellung,

» die Kombination von Strahlschlauch und Strahldiise und

» die Dusenflhrung.

Q'+ Anhaltswerte fur die richtige Auswahl und die richtige Einstellung kénnen dem Abs. 2. ,Ein-
,@\: stellung ist Einstellungssache” weiter unten in dieser Information entnommen werden.
* Informationen zur richtigen DUsenfuhrung sind im Abs. 3. ,Disen und Fihrung® in dieser
Information zu finden.

1.2. Bei der Sanierung

Bei der Sanierung ist es wichtig, ein Maximum an Abtragsleistung zu erreichen. Dies bedeutet, dass nicht
nur geniigend Druckluft und ein geeignetes Strahimittel in der richtigen Menge eingesetzt werden muss,
sondern auch der Leistungsverlust so gering wie méglich gehalten wird.

Unnétige Leistungsverluste werden dann erzeugt, wenn:

« die Schlauchquerschnitte vom Druckluftschlauch zwischen Kompressor und Strahimaschine, oder vom
Strahlschlauch zu gering gewahlt werden,

» die Schlduche zu lang sind, oder zu viele Bogen oder Knicke haben,

» der Dusenquerschnitt oder die Disenform verkehrt gewahlt sind,

» das Strahlimittel falsch ausgewahlt oder die Strahimittelmenge falsch dosiert ist.

A (s * Anhaltswerte fir die richtige Auswahl und die richtige Einstellung kénnen dem Abs. 2. ,Ein-

2\ /z stellung ist Einstellungssache” entnommen werden.
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2. Einstellung ist Einstellungssache

In der ersten Spalte der ersten Tabelle ist die durchzufiihrende Arbeit festzulegen. Ist das geschehen, kdn-
nen Sie in der entsprechenden Zeile die Richtwerte fir die Wahl des Strahlmittels, der Strahimittelmenge,
des Strahldruckes an der Maschine und des Strahldisendurchmessers entnehmen. Die zweite Tabelle
zeigt Ihnen die maximal notwendige Kompressorgréf3e und die Durchmesser fiir den Druckluftschlauch
zwischen Kompressor und Maschine, bzw. den Strahlschlauchdurchmesser in Abhangigkeit zur Strahldise
an.
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Haben Sie anhand der ersten Tabelle die Einstellungen ausgewahlt und sich fir die mégliche Strahldise
entschieden, so missen Sie anhand des Durchmessers der Strahldise die notwendige Kompressorgrée
und den Mindest-Durchmesser fiir den Druckluftschlauch zwischen Kompressor und Strahlmaschine, bzw.
den Durchmesser fur den Strahlschlauch auswéhlen.

Die beiden nachstehenden Tabellen sollen lhnen Richtwerte fur die Einstellung der Maschine aufzeigen,
wobei die Tabellen keinen Anspruch auf Vollstédndigkeit erheben und von Fall zu Fall unterschiedlich sein
kdnnen.

2.1. Bestimmung der Richtwerte fiir die Einstellung

Strahimittelsorte | Strahlmittelmenge Strahldruck Strahlduse

in [/min in bar in mm

Schonendste Reinigung a) 04/06/08/1,0 0,5 bis 1,5 6 bis 8

Schonende Reinigung a) 06/08/1,0/1,5 0,5 bis 2,0 8 bis 10
Reinigung a) b) 0,6/0,8/1,0/2,0 1,0 bis 5,0 10 bis 12
Sanierung bis 5 m3/min b) c) 2,0/3,0 bis 10 10 bis 12
Sanierung bis 7 m¥/min b) c) 3,0/4,0 bis 10 12 bis 14
Sanierung bis 10 m3/min b) c) 4,0/5,0 bis 10 14 bis 16
Sanierung bis 15 m®min b) c) 4,0/5,0/6,0 bis 10 14 bis 16

Erklarung zur Tabelle

Zur 2. Spalte ,Strahimittelsorte”

a) Steinmehl, Calcidpuder, Basalt und nicht-scharfkantige, bzw. weiche Strahimittel bis 0,4 mm und einer
Harte bis 4 Mohs

b) Steinmehl, Glasmehl und andere feine Strahimittel bis 0,8 mm und einer Harte bis 8 Mohs

c) Schlacke, Granatsand und andere Strahlmittel bis 1,5 (2,0) mm und einer Harte bis 8 Mohs

d) Natriumbicarbonat (nur geeignet fir Metall, NE-Metalle und Glas), Kalk (geeignet fiir das Entfernen von
Farbschichten, ohne die Metalloberflache zu beschadigen) und andere feine und weiche Strahlmittel
mit einer sehr geringen Harte.

* Um einen guten Strahimittelfluss zu erzielen, ist ein Strahlmittel mit Feinst-Anteilen empfeh-
lenswert (ungunstig: z. B. Kérnung von 1 bis 2 mm; besser: z. B. 0,4 bis 2 mm).

» Fur die schonendste und schonende Reinigung kann bei den Maschinen mit Zusatzwasser-
dosierung (Paket (507)) der Wasseranteil erhéht werden, was eine noch schonendere Ar-
beitsweise bedeutet.

Zur 3. Spalte ,Strahimittelmenge*

» Der ausgewahlte und eingestellte Wert entspricht der Strahimittelgemischmenge (80 Vol.%
Strahlmittel und 20 Vol.% Wasser), die beim Strahlen in I/min an der Dise austritt.

» Beginnen Sie immer mit der geringsten Menge. Strahlen Sie nur mit einer héheren Menge,
wenn ein héherer Abtrag ,erlaubt® ist, und wenn dadurch eine héhere Arbeitsleistung erzielt
wird.

Zur 4. Spalte ,Strahldruck®

» Beginnen Sie bei der schonendsten Reinigung bis Reinigung immer mit dem geringsten
Strahldruck (setzen Sie den Strahldruck jedoch nicht auf ,0!).

Wenn ein héherer Abtrag ,erlaubt® ist, und wenn dadurch eine héhere Arbeitsleistung erzielt
wird, kann der Strahldruck entsprechend erhéht werden.

» Die angegebenen Werte beziehen sich auf den Strahldruck an der Strahldise; wird eine
grolRe Strahlschlauchlédnge und/oder ein kleiner Schlauchquerschnitt benutzt, so entsteht im
Strahlschlauch ein mehr oder weniger hoher Druckverlust. Stellen Sie in diesen Féllen einen
entsprechend héheren Strahldruck an der Maschine ein.
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2.2. Kompressorleistung/Schlauchdurchmesser in Abhédngigkeit zur Strahldiise

Disendurchmesser | mm | 6 | 8 | 10 | 12 | 14 | 16
Kompressorleistung (max) | m3/min 1,8 3,2 50 7,2 9,8 12,8
Strahlschlauch bzw. mm 13/7,19/7 | 19/7, 25/7 | 25/7, 32/8 32/8 32/8, 49/8 | 32/8, 49/8
Druckluftschlauch zoll 1/2, 3/4 3/4,1 1, 5/4 5/4 5/4,11/2 | 5/4,11/2

QL » Je kiirzer der Schlauch und je gréRer dessen Querschnitt, desto geringer ist der Leistungs-
;,@: verlust beim Strahlen. (Dieses trifft sowohl auf den Druckluftschlauch zwischen Kompressor
und Maschine, als auch auf den Strahlschlauch zu.)

3. Diisen und Fiihrung

A. Die Diisenform: Als Standard-Strahldisen haben sich die Zylinder- und die Venturi-Dise durchge-
setzt, wobei die Venturi-Diise durch ihre innere Form eine héhere Austrittsgeschwindigkeit des Strahimit-
tels gewabhrleistet und somit eine bis zu 30% h&here Abtragsleistung erzielt.

Eine weitere Steigerung der Abtragsleistung bis zu 20% kann bei den Venturi-Diisen erzielt werden, wenn
diese in einer langen, statt in einer kurzen Ausfiihrung gewahlt werden.

B. Die Diisenfiihrung: Hier ist nicht das Material, sondern der Disenfiihrer gefragt. Durch einen guten
Dusenfihrer kann so bis zu 50% mehr Leistung erzielt werden. Voraussetzung hierfir ist jedoch, dass der
Dusenfihrer gut geschult ist und die notwendige Erfahrung in dem Bereich hat.

Die ersten Schritte zum Erreichen der max. Leistung liegen in der Baustelleneinrichtung, der Strahimittel-
wahl, der Einstellung der Maschine und der Aufteilung der Gesamtflache in kleine Abschnitte.

Sind die Vorarbeiten abgeschlossen, muss sich der Dusenfihrer auf das gewlnschte Ergebnis einstellen
und dementsprechend die Bewegung der Dise, den Abstand der Diise zur Oberflache und den Anstell-
winkel zur Oberflache aufeinander abstimmen.

Bewegung der Diise

5’ Die beste Art, die Strahldiise auf gréf3eren Flachen zu fiihren, ist das
Kreisen der Strahldiise mit einer gleichzeitig seitlichen Vorwartsbe-
[ wegung. Wird die Strahldise nicht kreisférmig gefiihrt, ergibt dies im

_ o Normalfall immer ein ungleichméRiges Strahlibild.
Kap. I, Bild 1: Dusenfuhrung
NSV Je groRer die kreisende- und die Vorwértsbewegung

(/= ist, desto geringer ist die Abtragsleistung auf der Ober-
’ flache.

| Abstand der Diise

StanlsehEueh ~\\\ Der tibliche Abstand zwischen Strahldiise und Oberflache betragt ca.
\ 20 bis 25 cm. Wird der Abstand verringert, so wird die punktuelle
Abtragsleistung vergrofRert und die Flache, auf die der austretende
Strahl wirkt, verkleinert, was bei einer ungleichmafigen Disenfuh-

rung ein ungleichmafiges Strahlbild ergibt.
aestand - \Njrd der Abstand zwischen Strahldise und Oberflache vergrofiert,
' so wird die punktuelle Abtragsleistung verringert, aber die Flache, auf

die der Strahl trifft, vergréRert.

Strahlduse

Strahlobjekt

Kap. lll, Bild 2: Abstand der Strahldise .. . ..
P QL7 » Je grofder der Abstand zwischen Strahldiise und Ober-

;/ = flache ist, desto grofRer ist die Flache, die gleichzeitig
bestrahlt wird.

\l Anstellwinkel der Diise
Stahlschiauch | \ Der Ubliche Anstellwinkel liegt bei 20 bis 45°. Wird der Winkel sehr
\\" klein gehalten, so wird eine kleine Stelle extrem kraftig angegriffen.
Wird hingegen der Winkel sehr grof3 gehalten, so ,rollt“ das Strahl-
mittel Uber eine gréRere Flache ab und erzeugt so eine reinigende
Wirkung.

Strahlduse

Strahlobjekt

-

\ RN\ » Je groRer der Anstellwinkel ist, desto geringer ist die
=\~ Abtragsleistung auf einem bestimmten Punkt.

Kap. Ill, Bild 3: Anstellwinkel der Strahldiise
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