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@ Vorrichtung zum Reinigen von vorzugsweise metallischen Werkstiicken.

@ Eine Vorrichtung zum Reinigen von vorzugswei-
se metallischen Werkstlicken, insbesondere zum Be-
seitigen fester und/oder flissiger RUckstédnde, wie
Sand, Spéne, Schmiermittel oder dgl. ist mit sinem
Tauchbehilter flir eine Waschfllssigksit und in dem
Behilter angeordneten, mit einer Druckleitung flr
Waschfllssigkeit oder Luft verbundenen Disen, so-
wie mit einer Aufnahmevorrichtung flir die Aufnahme
des zu reinigenden Werkstiickes versehen. Mehrere
dieser Aufnahmevorrichtungen sind auf dem Umfang
eines Polygonrades angeordnet. Die Aufnahmevor-

Nrichtungen sind rotierbar um eine Achse, die im
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wesentlichen senkrecht auf der Polygonradachse
steht. Die Werkstlicke werden dabei wdhrend der
Drehung des Zellenrades durch den Tauchbehilter

= geflihrt.
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Vorrichtung zum Reinigen von vorzugsweise metallischen Werkstiicken

Die Erfindung betrifit eine Vorrichtung zum Rei-
nigen von vorzugsweise metallischen Werkstlicken,
insbesondere zum Bessitigen fester und/oder filis-
siger Riickstdnde, wie Sand, Spéne, Schmiermittel
oder dgl., mit einem Tauchbehilter flr sine
Waschfliissigkeit und in dem Behdlter angeordne-
ten, mit einer Druckleitung flir Waschflissigkeit
oder Luft verbundenen Disen, sowie mit einer Auf-
nahmevorrichtung fiir die Aufnahme des zu reini-
genden Werkstlickes und mit wenigstens einem
um eine im wesentlichen horizontale Achse drehba-
ren Potygonrad, an dessen Umfang mehrere der
Aufnahmevorrichiungen beabstandet voneinander
angeordnet sind, und wobei bei der Drehung des
Polygonrades wenigstens eines der an'den Aufnah-
mevorrichtungen aufgenommenen Werkstiicke in
den Tauchbehilter ragt.

Auf Werkstiicken der verschiedensten Gestal-
ten aus den unterschiedlichsten Materialien oder
Materialzusammensetzungen  metallischer  und
nichtmetallischer Art befinden sich hdufig Bearbei-
tungsriicksténde oder Verunreinigungen. Diese haf-
ten sowohl an der AuBenoberfliche als auch an
den Innenwandflichen von Hohirdumen oder Boh-
rungen oder anderen Ausnehmungen. Es kann sich
dabei sowohl um Zwischenprodukte als auch um
Fertigerzeugnisse handeln.

Aus dem DE 74 14 125 U1 ist eine Vorrichtung
zum Reinigen von kleineren Werkstilicken wie Gug-
und Prefteilen aus Metall oder Kunststoff in einem
Bad aus organischen L3sungsmittein bekannt. Ein
motorisch angetriebenes Transportrad dreht Wa-
renkdrbe, die die Werkstiicke enthalten und die im
unteren Bereich in das Ldsemittelbad sintauchen.
Eine Spritzeinrichtung erzeugt die Werkstlicke be-
spiilende Turbulenz im Ldsemittel.

Zur Beschickung und Entleerung des Transpor-
trades sind die Warenk&rbe parallel zur Drehachse
des Transporirades verschieblich gelagert. Die Wa-
renkOrbe enthalten lose die kleinen Werkstlicke
und sind unbeweglich am Umfang des Transpor-
trandes befestigt. Dadurch werden die Teile bei
einer Drehung des Transportrades relativ zum Korb
und zueinander durcheinandergewirbelt und so ver-
stédrkt dem Ldsungsmittel ausgesetzt.

Eine andere Reinigungsvorrichtung zum S3u-
bern kieiner Gegenstinde, vor afllem von Bolzen,
Schrauben und anderen Kleinteilen aus Massenpro-
duktion, in Ldsungsmittelbddern ist aus der GB 1
446 083 A bekannt. In einem Reinigungskessel ist
ein Rad auf einer horizontalen Welle so befestigt,
daB der Radumfang nicht unter die Oberfliche des
L8sungsmittels reicht, sondern nur die oberhalb
des L8sungsmitiels befindliche Dampfzone pas-
siert. Auf dem Rad sind in regeimigigen Abstin-
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den zylindrische Trommein vorgesehen, deren
Achse parallel zur Rotationsachse des Rades ange-
ordnet ist. Diese Trommeln nehmen eine Vielzahl
der zu reinigenden Kleinteile auf und sind mit einer
speziellen Innenstruktur ausgestaitet, die bei Dre-
hen der Trommel um die horizontale Achse ein
mdglichst intensives Durchschiitteln und Bewegen
der Kleinteile gewahrleisten soll.

Derartige Reinigungsvorrichtungen mit Trans-
portrddern mit einer sternfdrmigen Anordnung von
mehreren Positionen und Warenk8rben oder -
trommein kdnnen in Waschanlagen flir Gegenstén-
de mit komplizierten AuBenumrissen bisher nicht
eingesetzt werden. Dies betrifft insbesondsre Vor-
richtungen und Anlagen, die beispielsweise in der
Automobilindustrie zur Behandlung von Motoren
oder Getriebewerkstlicken singesetzt werden sol-
len.

Bei Reinigungsanlagen flir die Automobilindu-
strie sind beispielsweise Vorrichtungen gemiB dem
DE 84 37 870 U1 bekannt. Diese setzt keine Poly-
gonrdder ein, vielmehr werden die Werkstlicke ein-
zeln separat in einen Tauchbehdlter mit einer
Waschfllssigkeit eingetaucht, wobei die Werkstlik-
ke -auf Haltesinrichtungen aufgespannt und mit Hil-
fe eines Rotationsaniriebs DUsenstrahlen in dem
Tauchbad ausgesetzt werden, die eine mdglichst
umfassende Reinigungswirkung erzielen sollen.

Auch aus der DE 35 39 620 C1 ist eine solche
Vorrichtung bekannt, wobei insbesondere die Pro-
bleme mit der Lagerung der entsprechenden Dreh-
achsen geldst werden.

Diese Reinigungsvorrichtungen haben sich in
der Praxis sehr bewdhrt und werden mit Erfolg
eingesetzt. Sie arbeiten bedingt durch die beim
Aufspannen erforderliche Zeit jedoch noch nicht
mit den gewlnschten Geschwindigkeiten.

Im aligemeinen stelit der eigentliche Waschvor-
gang ndmlich nur eine von mehreren Stationen
einer Reinigungsvorrichtung dar. Diese Anlagen
werden beispielsweise in der Automobilindustrie
zur Behandlung von zu reinigenden Motoren oder
Getriebewerkstlicken eingesetzt und bilden damit
ihrerseits einen Teil einer Fertigungsstrafe. Das
Werkstlick (der zu reinigende Motor oder Teile
desselben) wird auf dem F&rdersystem angeliefert
und dann in der ersten Station der Reinigungsvor-
richtung von einem Halterungsmechanismus ergrif-
fen, durch eine Hubanlage angehoben und durch
einen Obertransfer in eine zweite Station Uberflhrt.
Diese zweite Station ist die eigentliche Waschsta-
tion mit dem Behandlungsbad. In ihr wird das zu
reinigende Werkstlick eingetaucht und gereinigt,
dann angehoben und oberhalb des Bades mit
SpritzdlUsen nachbehandelt bzw. abgetropft.
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Der Oberiransfer befSrdert das Werkstlick in
weitere Stationen, in denen beispielsweise vorbe-
stimmte Hohlrdume noch einmal nachgereinigt wer-
den miissen, das Woerkstlick raumluftgetrockne;,
warmlufigetrocknet oder gekiihlt, abgesetzt und
vom Obertransfer wieder getrennt werden mug. In
jeder Station befindet sich dabei jeweils zu einer
bestimmten Zeit ein Werkstlick. Der Obertransfer
taktet jewsils ein Werkstlick von einer Station in die
ndchste. Die langsamste Station bestimmt daher
die Geschwindigkeit des gesamten Systems. In der
Hubstation am Anfang der Anlage kann ein neues
Werkstiick erst dann wieder aufgenommen werden,
wenn das vorhergehende Werkstlick aus-der ersten
Station entfernt und damit die Greifer wieder freige-
geben sind.

Die Gesamitaktzeit besteht daher aus der Zeit-
dauer, in der das Werkstlick in die langsamste
Station, ndmlich die Waschstation, hineinbefSrdert
wird zuzliglich der Behandlungszeit in dieser Sta-
tion und dem Herausférdern aus der Station, bis
die Greifer wieder frei und zur Aufnahme des nédch-
sten Werkstlickes bereit sind.

Die Takizeiten derartiger Reinigungsvorrichiun-
gen liegen im Bereich um 40 Sekunden und sind
praktisch nicht mehr reduzierbar.

Es besteht jedoch die Forderung, die Taktzei-
ten -gerade in der Kraftfahrzeugindustrie - deutlich
zu verkiirzen, da die Werkstlicke mit hdheren Ge-
schwindigkeiten angeliefert werden k&nnten,

Der Einsatz von Transportrddern mit Warenkd&r-
ben verbietet sich, wie obenstehend erldutert, von
selbst. Bei aufgespannten Werkstlicken in Trans-
portrddern dhnlich dem Stand der Technik ware
die Reinigungswirkung unbefriedigend, da die Du-
sen fiir Waschfliissigkeit oder Luft die Werkstrlicke
nicht von allen Seiten beaufschlagen k&nnten und
die in diesen Transportrddern durch das Durchein-
anderschiitteln der Kleinteile entfalteten Effekte
nicht auftreten.

Aufgabe der Erfindung ist es demgegeniber,
eine auch flir anspruchsvollere Werkstlicke geeig-
nete und dennoch relativ schneller arbeitende Vor-
richtung vorzuschlagen.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, da8 die
Aufnahmevorrichtung um eine zusétzliche Drehach-
se rotierbar ist, und daB die zusitzliche Drehachse
im wesentlichen senkrecht auf der Achse des Poly-
gonrades steht. Durch diese MaBnahme kann die
Taktzeit gegenliber separat arbeitenden Reini-
gungsvorrichtungen praktisch auf die Hélfte verin-
gert werden. Durch den Einsatz des Polygonrades
addieren sich nicht mehr die Zeiten flir die Befdr-
derung und flir die Behandlung, sie werden viel-
mehr parallel ausgefiihrt. In der Reinigungsvorrich
tung befinden sich dadurch gleichzeitig mehrere
Werkstlicke, deren Behandiung jedoch genau so
griindlich ist wie bisher. Der Durchsatz an Werk-
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stlicken pro Zeit kann so auf etwa das Doppelte
gesteigert werden, obwoh! unter Umsténden jedes
einzeine Werkstlick mehr Zeit in der gesamten
Reinigungsaniage verbringt.

Polygonrdder mit einer sternfrmigen Anord-
nung von mehreren Positionen sind zwar bekannt,
ihr Einsatz in Waschanlagen ist jedoch begrenzt.
Bisher war ledig lich daran gedacht, die Werkstiik-
ke am Umfang des Polygonrades im Spritzverfah-
ren zu behandein und die Trocknung in einem
zweiten Polygonrad vorzunehmen. Dies fiihrt je-
doch dazu, daB das Schmutzwasser stets von den
oberen Positionen wieder auf die Werkstlicke in
den unteren Position fillt und so das Ergebnis des
Reinigungsprozesses geféhrdet.

Diese Probieme treten gemds der Erfindung

.nicht auf. Die Nachreinigung findet in einer anderen

Station der Reinigungsvorrichtung statt; eine Ver-
schmutzung der Waschfllissigkeit und eine RUck-
verschmutzung des Werkstlickes durch die Nach-
reinigung ist daher ausgeschlossen. Der Schmutz-
abbau erfoigt gleichzeitig in zwei Stufen (weitere
sind denkbar, aber nicht erforderlich), was den
Reinheitsgrad am Werkstlick erh&ht.

Besonders vorteilhaft ist die Ausflihrungsiorm
gines Polygonrades mit sechs Aufnahmevorrichtun-
gen, in denen das Werkstlick gehalten werden
kann. Von diesen jeweils um 60° zueinander ver-
setzten Aufnahmevorrichtungen befinden sich zwei
(die beiden unteren) Positionen unterhalb des Spie-
gels des Tauchbades. Dadurch ist ein besonders
vorteilhaiter Reinigungsprozef mdglich, da Disen
aus verschiedenen Richiungen auf das Werkstlick
gerichtet werden kdnnen.

Das Rotieren des Werkstlickes um eine Ldngs-
achse etwa senkrecht zur Polygonraddrehachse er-
méglicht es, dap die Werkstlicke ebenfalls im we-
sentlichen in der Polygonradebene liegen und sich

_ beim Rotieren nicht aus dieser entfernen. Neben

dem erstrebenswerten Effekt, daB dadurch die Bau-
tiefe verringert wird, ist zugleich eine Anordnung
der Diisen sehr dicht an dem zu reinigenden Werk-
stlick mdglich.

Ein ganz besonderer Vorteil entsteht dabei
dann, wenn die Diisen einander gegeniiberliegend
auf verschiedenen Seiten der Polygonradebene so-
wie im Abstand von dem einzutauchenden Werk-
stick angeordnet sind, und wenn die von ihnen
abgegebene Strdmung schrég zueinander versetzt
auf das Werkstlick trifft, so daB sich eine FlUssig-
keitswalze um das Werkstlick bildet.

Neben der Eigenbewegung des Werkstiickes
um seine ldngs auf der Polygonradachse stehende
Drehachse wird auf diese Weise eine zweite Bewe-
gung tiberlagert. Dies beglinstigt insbesondere den
Abtransport abgel6ster Schmutzteilchen etc. und
die stdndige Umwélzung des L&sungsmittelgemi-
sches innerhalb des Tauchbades.
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Bevorzugt ist es dabei, wenn die Drehrichtung
der Aufnahmevorrichtung des Werkstiickes um sei-
ne zusdtzliche Drehachse der Drehrichtung dieser
FlUssigkeitswalze entgegengesetzt ist. Dadurch
wird der Effekt weiter verstérkt.

Bei einer Ausflhrungsform, bei der gleichzeitig
zwei Positionen unterhalb des Spiegels des Tauch-
bades von Werkstlicken besetzt sind, ist es bevor-
zugt, wenn die Drehrichtung der Aufnahmevorrich-
tungen der Werkstiicke in den beiden unterhaib
des WaschflUssigkeitsspiegels befindlichen Positio-
nen einander entgegengesetzt ist.

Dies vor allem in Kombination mit der vorbe-
schriebenen Flussigkeitswalze ermdglicht es, bei
insbesondere unregelméBig geformten oder mit
Hinterschneidungen versehenen Werkstlicken auch
besonders schlecht zu erreichende Partien, etwa
von Getrieben oder Kurbelwellen, noch mit str-
mender FlUssigkeit zu beaufschiagen.

Flr beide Positionen wird zwar die glsiche
Geschwindigkeit, bevorzugt, abhéngig von der Art
des Werkstlickes kdme es jedoch auch in Frage,
an den beiden Positionen fliir verschiedene Drehge-
schwindigkeiten des rotierenden Werkstiickes zu
sorgen. -~

Aus der GB 2 122 566 A ist eine Reinigungs-
vorrichtung etwas anderer Art bekannt. Sie besitzt
u.a. im Anschiuf an ein FlUssigkeitsbad eine Berie-
selungsstation, in der die zu reinigenden Gegen-
stinde mit sauberem Wasser bespriiht werden.

Demgegeniiber ist in der vorliegenden Anmel-
dung eine Nachreinigungsstation vorgesehen, die
in Achsrichtung der Polygonradachse von dem Po-
lygonrad beabstandet und aufer Eingriff mit dem
Tauchbehiiter ist und ausfahrbare Lanzen zur Rei-
nigung des Innenraumes des Werkstlickes
und/oder bewegliche Systeme zur gezieiten Nach-
behandlung aufweist.

Mit einer solchen Nachbehandlungsstation las-
sen sich auch innere Bohrungen von Motorgehdu-
sen gezielt reinigen, die mit DUsen in den Tauch-
bddern nicht erreicht werden kdnnen. Vorteilhaft
wird auch die Trocknung in einem Zhniich aufge-
bauten, sechs Positionen aufweisenden Polygonrad
vorgenommen. Dieses kann auf der gleichen Dreh-
achse angeordnet und synchron angetrieben wer-
den. Eine mehrstufige Trocknung - Abtropfen, pul-
sierendes und/oder kontinuierliches Anblasen der
AuBen- bzw. Ausblasen der Innenkonturen mit Ven-
tilatorluft oder komprimierter (Druck-) Luft - in ver-
schiedenen Lagen wird so md&glich.

Im folgenden wird anhand der Zeichnung ein
besonders bevorzugtes Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung im einzelnen beschrieben.

Es zeigen:

Fig. 1 einen vertikalen Langsschnitt durch
die gesamte Reinigungsvorrichtung;
Fig. 2 eine teilweise geschnittene Aufsicht
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auf die Reinigungsvorrichtung aus Fig. 1;

Fig. 3 einen vertikalen Querschnitt durch die
Reinigungsvorrichtung aus Fig. 1 in H8he der drit-
ten Station;

Fig. 4 einen vertikalen Querschnitt durch die
Reinigungsvorrichtung aus Fig. 1 in HGhe der
sechsten Station.

Das im folgenden beschriebene Ausflhrungs-
beispiel besitzt insgesamt acht Stationen, in denen
das zu reinigende Werkstlick nacheinander behan-
delt wird.

Die Reinigungsvorrichtung ist z .B. in einen
vollautomatischen Fertigungsablauf, beispielsweise
einer TransferstraBe flir Zylinderkurbelgehduse,
Motoren oder Zylinderkdpfe integriert. Das Werk-
stlick selbst ist in den Figuren nur symbolisch
angedeutet.

Es wird zun8chst Uber eine Friktionsrollenbahn
11 (vgl. Fig.t und 2) der Reinigungsvorrichtung
zugeflihrt. Die Friktionsrollenbahn 11 weist (nicht
dargestellt) eine Wechselsperre fiir takigesteuerte
Werkstlickzuflihrung auf und liefert jedes Werk-
stlick in der gleichen Lage an.

Die Friktionsrollenbahn 11 endet unter einer
Dunsthaube 12 in der ersten Stafion, das ist die
Drehhubstation 1. In der Drehhubstation 1 wird das
Werkstiick auf Transportstifte aufgenommen und
hydraulisch/mechanisch auf ein Transportniveau
der Reinigungsvorrichtung angehoben. Gleichzeitig
kann eine Drehbewegung in eine Querlage vorge-
nommen werden, wenn dies bei dem Woerkstiicktyp
wilinschenswert oder zweckmaiBig ist.

Nach dem Anheben auf das Transportniveau
Ubernimmt der Obertransfer 15 das Werkstlick auf
einer Transportgabel 16. Jede Transportgabel 16
ist z.B. mit zwei konisch gehdrteten Stifien verse-
hen, die in Zentrierbohrungen am Werkstlick oder
an einer Vorrichtung zum definitiven Transport des
Werkstlckes eingreifen. Die Transportgabel 16
kann auch schon beim hydraulischen Anheben ein-
gesetzt werden.

Der elektromechaniche Obertransfer 15 er-
streckt sich ldngs durch die gesamte Reinigungs-
vorrichtung und sorgt fir den weiteren Transport
des Werkstlickes. Die Vorschubbewegung erfolgt
durch einen Positioniermotor mit stufenloser
Anfahr- und Bremscharakteristik flr genauen Stop,
den Obertransferantrieb 52.

Die Dunsthaube 12 ist an ein Abluftsystem
angeschlossen und dient der Abschottung von Au-
Beneinflissen auf die Stationen der Reinigungsvor-
richtung.

Aus der Drehhubstation 1 wird das Werkstiick
anschliefend in eine Leerstation 2 tberflihrt. Diese
Leerstation 2 dient ais Schleuse. Nach Ablauf der
Taktzeit, Untergrenze gréBenordnungsmifig etwa
20 Sekunden, befSrdert der Qbertransfer 15 das
Werkstlick in die dritte Station, das ist die Wasch-
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polygonradstation 3. Diese ist im einzeinen in Fig.
3 dargestelit. Kernstlick dieser Station ist ein dreh-
bares Polygonrad 30, auf dessen Umfang im Ab-
stand von jeweils 60° insgesamt sechs Aufnahme-
vorrichtungen 32 angeordnet sind.

Die Drehachse 31 des Polygonrades 30 ist
parallel zum Obertransfer 15 und damit zur Bewe-
gungsrichtung des Werkstlckes. In der Darstellung
der Fig. 3 wird das Werkstlick von vorn in die
Bildebene gefahren, und zwar in H&he der Dreh-
achse 31, aber rechts von ihr. Dort befindet sich
die Be- und Entladeposition 3.1. In der Be- und
Entladeposition 3.1 befindet sich eine Aufnahme-
vorrichtung 32. In der Aufnahmevorrichtung 32 wird
das Werkstlick durch federgespannte, seibsthem-
mende Klemmbligel arretiert. Wahrend der Takizeit
findet diese Arretierung stait, auBerdem wird der
Obertransfer 15 vom Werkstlck geldst.

Im Anschiuf an die Taktzeit der Beschickung
wird das Polygonrad 30 der Waschpolygonradsta-
tion 3 um eine Position, das entspricht 60°, in
Richtung des Pfeiles 33, das ist im Uhrzeigersinn
der Fig. 3, weitergedreht; Dadurch gelangt das
Werkstlick in die Waschposition 3.2. Der untere
Teil der Waschpolygonradstation 3 wird von einem
Tauchbehélter 36 gebildet, der bis zur H&he des
Flissigkeitsspiegels 34 mit WaschflUssigkeit geflillt
ist. Der Waschfliissigkeitsspiegel 34 verlduft ober-
halb des Werkstlickes in der Position 3.2, aber
unterhalb des Werkstilickes in der Position 3.1. Die
Waschiliissigkeit ist eine wisserige Fllssigkeit, die
{iber eine Pumpenaniage 35 mit Feststoffaustrage-
systemen und Filtereinrichtungen kontinuier lich
wieder aufbereitet und stdndig umgewélzt wird.

In der Position 3.2 ist das Werkstlick vollstin-
dig von der Waschfliissigkeit umgeben. Es ist flie-
gend gelagert und kann um seine Achse 39 ge-
dreht werden. Diese Drehachse 39 steht im we-
sentlichen senkrecht auf der Polygonradachse 31.
In der Position 3.2 sind um das Woerkstlick in der
Aufnahmevorrichtung 32 herum Diisen vorgesehen,
die auf das Werkstlick Kavitationseffekte ausiiben.
Es erfolgt so eine flichendeckende Beaufschia-
gung des Werkstlickes mit Dampfblasen. Die DU-
sen werden zu diesem Zweck abhingig von der
Form des zu behandelnden Werkstlickes angeord-
net.

Von Vorteil ist es, wenn die Strahlrichtung der
Disen beim Aufireffen auf das Werkstlck nicht
konstant ist, sondern leicht variiert. Dieser Effekt
kann durch eine Taumelbewegung des Werkstlik-
kes erreicht werden. Hierzu wird daflir gesorgt, dal
die Drehachse 39 der Aufnahmevorrichtung 32 ge-
genuber der Langsachse des auf der Aufnahmevor-
richtung gehaitenen Werkstlickes bei rotierendem
Werkstlckirdger eine Art Taumelbewegung aus-
flihrt. Zu diesem Zweck kann die Drehachse 39 der
Aufnahmevorrichtung 32 zum einen innerhatb der
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Polygonradebene aus der Rici’atung vertikal auf der
Polygonraddrehachse 31 gekippt werden, zum
zweiten kann auch eine Orientierung der Drehach-
se 39 um einige Grade (beispielsweise 5 oder 10’)
aus der Polygonradebene selbst erfolgen. Auf die-
se Weise wird eine intensive und alle Fldchen des
Werkstlickes erfassende Kavitation erzielt, die auch
Bearbeitungsrlickstinde aus Sackbohrungen und
hinterschnittene Ausnehmungen beseitigt. Es erge-
ben sich unterschiedliche Auftreffwinkel der jeweils
gegeniiberliegend angeordneten Disenstrahlen auf

" die Werkstlickoberfldche.

Der Antrieb flir die Taumeidrehbewegung ist

hydraulisch oder eiektromechanisch. Die Stromver- -
sorgung ist durch einen mehrpoligen Stromabneh-
mer auferhalb des NaBbereiches vorgesehen.
Auch in der Station 3.2 befindet sich das Werk-
stlick flir die Dauer einer Takitzeit. Anschliefend
wird es um weitere 60° mitsamt seiner Aufnahme-
vorrichtung in eine zweite Waschposition 3.3 befdr-
dert.

Diese Position ist demnach 120" von der hori-
zontalen, in Drehachsebene des Polygonrades 30
angeordneten Ursprungsposition 3.1 entfernt. Sie
liegt damit ebenfalls unterhalb des Waschflissig-
keitspiegels 34. Auch hier ist das Werkstlick dem-
nach von der WaschfiUssigkeit in dem Tauchbehél-
ter 36 umgeben. Es wiederholt sich der Vorgang
aus der Position 3.2. Die Dlsen k&nnen dabei
anders angeordnet sein, um andere Positionen des
Waerkstlickes zu bestrsichen. Das Rotieren in den
Positionen 3.2 und 3.3 kann dabei entweder gleich-
oder gegenldufig erfolgen. Denkbar wire es auch,
in den beiden Positionen unterschiedliche Rota-
tionsgeschwindigkeiten einzusetzen. Dies kann von
der Art des zu behandeinden Werkstlickes abhin-
gen: Ublicherweise wird eine gleichldufige Rotation
mit gleicher Geschwindigkeit erfolgen.

Nach Ablauf auch dieser Takizeit wird das
Werkstuck jetzt erneut um 60" in der Polygonrad-
ebene weitergedreht. Es liegt damit wieder auf der
H8he der Drehachse 31 des Polygonrades bzw.
der Be- und Entladeposition 3.1, also oberhalb. des
Waschflussigkeitsspiegels 34. Die Gesamtverweil-
dauer innerhalb der Waschflissigkeit betrdgt dem-
nach zwei Taktzeiten.

Das Werkstlick befindet sich nun in der Spritz-
position 3.4; hier erfolgt eine Spritznachreinigung
des Werkstlicks.

Hier kann, ggf. unter weiterer Drehung des
Werkstilickes um die Drehachse der Aufnahmevor-
richtung 32, ein Abspritzen des Werkstlickes erfol-
gen, um noch anhaftende Verunreinigungen zu ent-
fernen. Dabei sorgt ein ringfGrmiges Spritzsystem
bei der taumelnden Raumachsendrehbewegung fiir
die flichendeckende Beaufschlagung des Werk-
stlickes. -

Nach einer weiteren Taktzeit wird das Werk-
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stlick jetzt um 60° in die Abtropfposition 3.5 wei-
tergedreht. Diese Position liegt oberhalb der Dreh-
achse 31 des Polygonrades. Diese Position dient
dem Abtropfen von an dem Werkstick anhaftender
Flussigkeit. Auch hier wird die taumelnde Raum-
achsendrehbewegung fortgesetzt.

Nach einer weiteren Drehung um die Drehach-
se 31 des Polygonrades 30 gelangt das Werkstiick
in die zweite Abtropfposition 3.8, in der der Vor-
gang aus der Position 3.5 forigesetzt wird.

Die néchste Drehung um 60° fiihrt das Werk-
stlick nun wieder in die urspriingliche Be- und
Entladeposition 3.1 zurlick. Hier erfolgt die Entrie-
gelung aus der Aufnahmevorrichtung 32 und der
erneute Anschiuf an den Obertransfer 15. Zu be-
achten ist, da innerhalb der Taktzeit das Werk-
stlick vom Obertransfer aufgenommen und trans-
portiert werden mu8 und daB wihrend der Taktzeit
auch noch das ndchste Werkstlick durch den
Obertransfer angeliefert, von diesem gel&st und an
der Aufnahmevorrichtung 32 angebracht werden
mus.

Damit dies erfolgen kann, verbleibt eine frei-
werdende, also ihr Werkstlick abgebende Trans-
portgabel 16 des Obertransfers 15 etwa in der
N&he der Be- und Entladeposition 3.1 der Wasch-
polygonradstation 3; sie fidhrt sogar sin kurzes
Stilick zurlick auBer Eingriff mit dem Polygonrad.
Wird nun das von ihr abgegebene Werkstlick aus
der Position 3.1 in die Position 3.2 verbracht, so
rickt gleichzeitig das bisher in der Position 3.6
befindliche Werkstlick auf die Position 3.1. Dieses
Werkstlick wird von der freien Transportgabel 16
ergriffen und abgeidrdert, wihrend gleichzeitig aus
der Leerstation 2 das n#chste werkstlick in die
Waschpolygonradstation 3 nachrlickt und noch in
der gieichen Takizeit in der freiwerdenden Aufnah-
mevorrichtung 32 arretiert wird.

In der Waschpolygonradstation 3 befinden sich
also gleichzeitig sechs Werkstiicke in den Positio-
nen 3.1 bis 3.6.

Die Transportgabel 16 des Obertransfers 15
fahrt jetzt mit ihrem Werkstiick aus der Waschpoly-
gonradstation 3 in eine Nachreinigungsstation 4. In
dieser ist beispielsweise eine Hochdruckstrahl-Ent-
grateinheit fir das Entgraten des Olkanals eines
Zylinderkopfes oder des Zylinderkurbelgehduses
vorgesehen. Werkstlicke mit einer komplizierten,
schwerzugénglichen Innenstruktur erfordern zusédtz-
lich zu der Reinigung mit einer Waschpolygonrad-
station noch eine derartige Nachbehandiung mit
Lanzen, die in das Werkstlick hineingefiihrt werden
miissen.

Damit dies méglich ist, kann die Nachreini-
gungsstation 4 mit einer Dreheinheit oder
Schwenkeinheit ausgerlistet sein, die das Werk-
stlick in eine gesignete Lage bringt, um eine auto-
matisch fahrbare Lanze in fonungen oder Bohrun-
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gen einzubringen, die dann den Innenraum reinigt.
Hierzu erfolgt wiederum eine L&sung vom Ober-
transfer 15. Da fiir derartige Nachreinigungen im
allgemeinen eine Takizeit ausreicht, ist es aber
nicht erforderlich, hier sine Polygonradstruktur vor-
zusehen. Die Nachreinigungsstation 4 ist im allge-
meinen nicht mit einer Waschfilssigkeit gefllit. Die
Nachreinigung sollte nicht beispielsweise in der
Position 3.5 oder 3.6 der Waschpolygonradstation
erfolgen, da dann die aus dem Innenraum des
Werkstiickes entfernten Verunreinigungen, Metall-
splitter stc. auf die gerade zu reinigenden AuBen-
konturen der nachfolgenden Werkstiicke in den Po-
sitionen 3.2 bis 3.4 und in die Waschfllssigkeit und
auch auf das gerade vorher gereinigte Werkstlick
in der Be- und Entladeposition 3.1 fallen wiirden.

In der Nachreinigungsstation 4 fallen diese Ver-
unreinigungen auf den Boden und kdnnen dort mit
herkdmmlichen Verunrsinigungs-Bessitigungsania-
gen abgefihrt werden.

Aus der Nachreinigungsstation 4 Uberfiihrt der
Qbertransfer 15 jetzt das Werkstlick in die Neutrai-
station 5. In dieser Station kann die Fsuchtigkeit
aus dem Innenraum des Werkstlickes abtropfen.
Zugleich wird so eine Schleuse zwischen den Rsi-
nigungsstationen 3 und 4 einerseits sowie der noch
folgenden Station 6 geschaffen.

Im Raum der Neutraistation 5, von dieser na-
tlirlich durch Zwischenwinde getrennt, ist der Poly-
gonradantrieb 51 und der Obertransferantrieb 52
angeordnet. Der Antrieb der Polygonrédder in den
Stationen 3 und 6 erfolgt durch schrittweise Dre-
hung. Wahrend des Stillstandes erfolgt eine Arre-
tierung durch einen hydraulisch gesteuerten Index-
bolzen.

Aus der Neutralstation 5 fordert der Obertrans-
fer 15 das Werkstlck weiter in die Blaspolygonrad-
station 6. Diese dient allgemein der Trocknung des
Werkstiickes. Sie ist ebenfalls als Polygonrad (hier
mit dem Bezugszeichen 60) mit sechs Positionen
6.1 bis 6.6 aufgebaut und wird der Einfachheit
halber Uber den gleichen Antrieb und synchron wie
das Waschpolygonrad 30 der Station 3 betrieben.
Der Obertransfer 15 fiihrt (vgl. Fig. 4) das Werk-
stiick-in eine Be- und Entladepaosition 6.1, die sich
inder gleichen Hohe wie das Transportniveau der
Stationen 1 bis 5 und der Be- und Entladeposition
3.1 der Station 3 befindet. Es erfoigt wiederum sine
L8sung von der Transportgabel 16 und eine Arre-
tierung an der Aufnahmevorrichtung 62. Die Auf-
nahmevorrichtungen 62 sind im Gegensatz zu de-
nen des Waschpolygonrades nicht drehbar, da fur
die Trocknung eine stehende Beaufschlagung be-
vorzugt wird.

Anschliefiend erfoigt wiederum je Takizeit eine
Drehung in Pfeilrichtung des Pfeiles 63 um die
Drehachse 31 des Polygonrades 60, wobei in den
Positionen 6.2, 6.3 und 6.4 sine allgemeine Trock-
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nung-mit Ventilatorluft erfolgt, wéhrend in der Posi-
tion 6.5, das ist also oberhalb des Transportni-
veaus, eine Anfahreinheit 64, ein anfahrbarer Blas-
kasten fUr Druckluft, flir gezieltes Aus- und Abbla-
sén der Gewinde- und Sacklochbohrungen bei-
spielsweise eines Ol- oder Wasserkreislaufes an
die Aufnahmevorrichtung 62 und das darin befindli-
che Werkstlick herangefahren und ggf. hineinge-
fahren wird. Damit wird gezielt der schwerzugéngli-
che Innenraum des Werkstlickes getrocknet.

SchiieBlich erfolgt in der Pasition 6.6 noch ein-
mal eine allgemeine Nachtrocknung mit Ventilator-
luft, ehe die letzte Drehung um 60° um die Dreh-
achse 31 des Polygonrades 60 das Werkstlick
wieder zurlick in die Be- und Entladepositon 6.1
fuhrt.

Wie bereits im Zusammenhang mit der Wasch-
polygonradstation 3 beschrieben, wird jetzt inner-
halb einer Taktzeit das Werkstlick aus der Arretie-
rung an der Aufnahmevorrichtung 62 geldst, an
sine freie Transport gabel 16 des Oberiransfers
angeschlossen und abgefiihrt und mit der ndchsten
Transportgabel 16 ein neues Werkstiick in die Po-
sition 8.1 eingefiihrt.

Dieses Be- und Entladen in den Positionen 3.1
bzw. 6.1 kann deshalb sehr zligig und innerhalb
einer Takizeit durchgeflhrt werden, weil nicht
gleichzeitig Hub- oder Absenkbewegungen stattfin-
den miissen. Die Werkstiicke werden innerhalb des
Transportniveaus unmittelbar in die Positionen 3.1
bzw. 6.1 gefahren, ohne sich gegenseitig zu behin-
dern.

Aus der Position 6.1 fahrt die Transportgabel
16 des Obertransfers 15 das Werkstlick nun in die
Schallddmmstation 7. Diese Station 7 dient als
Leertaki und schirmt glsichzeitig den durch die
Ventilatoren und Blasanordnungen der Blaspoly-
gonradstation 6 erzeugten Gerdusche von der Um-
gebung ab.

Wihrend einer letzten Taktzeit wird das Werk-
stlick durch den Obertransfer 15 in die Drehsenk-
station 8 Uberfiihrt. In der Drehsenkstation 8 wird
das Werkstlick wieder aus dem Transportniveau
auf eine Friktionsrollenbahn 81 abgesenkt. Dabei
kann gleichzeitig eine Drehung erfolgen, um das
Werkstuck in eine Lage zu bringen, in der sie die
ndchste Vorrichtung aufnehmen kann bzw. in der
das Friktionsrollenband 81 einen besonders siche-
ren Abtransport gew&hrleisten kann.

Eine Dunsthaube 82 schirmt die Reinigungs-
vorrichtung noch einmal nach auBien ab. Die Ge-
samtverwsilzeit eines Werkstlickes in der Reini-
gungsvorrichtung betrdgt bei der beschriebenen
Ausfiihrungsform achtzehn Taktzeiten, nidmlich je
sechs Taktzeiten in den Stationen 3 und 6 und je
eine Taktzeit in den {brigen Stationen. Bei einer
Takizeit von grdfenordnungsmiBig 20 Sekunden
wire dies eine Verweilzeit von 6 Minuten. Die
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Verweilzeit ist damit erheblich l&nger als bei be-
kannten Vorrichtungen. Es befinden sich jedoch
gleichzeitig stets achtzehn Werkstlicke in der Rei-
nigungsvorrichtung, nédmlich in jeder Station bzw.
Position eins. Der Durchsatz der Reinigungsvorrich-
tung wird dadurch erheblich gesteigert, ndmlich
etwa auf das Doppelte. Zur Wartung der Aniage
sind vier Treppen 91 vorgesehen, die u.a. den
Zugang zu den Antrieben 51 und 52 gewéhrleisten
(vgl. Fig.2). AuBerdem ist sin Umgang 92 mit ei-
nem Geldnder 93 vorgesehen.

Die Lagerung der Aufnahmevorrichtungen 32
des Polygonrades in der Waschpolygonradstation 3
erfolgt zweckmipig Uber Lagergehduse entspre-
chend der DE-PS 35 39 620, da die Waschfilssig-
keit verhdlinismifig aggressiv auf Schmiermittel
reagieren mus.

Anspriiche

1. Vorrichtung zum Reinigen von vorzugsweise
metallischen Werkstiicken, insbesondere zum Be-
seitigen fester und/oder flissiger Rilckstdnde, wie
Sand, Spdne, Schmiermiitel oder dgl., mit einem
Tauchbehilter fiir eine WaschflUssigksit und in
dem Behilter angeordneten, mit einer Druckleitung
flir Waschflissigkeit oder Luft verbundenen Disen,
sowie mit einer Aufnahmevorrichtung flir die zu
reinigenden Werkstlicke und mit wenigstens einem
um eine im wesentlichen horizontale Achse drehba-
ren Polygonrad, an dessen Umfang mehrere der
Aufnahmevorrichtungen beabstandet voneinander
angeordnet sind, und wobei bei der Drehung des
Polygonrades wenigstens eines der an den Aufnah-
mevorrichtungen aufgenommenen Werkstiicke in
den Tauchbehilter ragt, dadurch gekennzeich-
net, daf die Aufnahmevorrichtung (32) um eine
zusitzliche Drehachse (39) rotierbar ist, und da8
die zusitzliche Drehachse (39) im wesentlichen
senkrecht auf der Achse (31) des Polygonrades
(30) steht. ’ .

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die zusiizliche Drehachse (39)
um einen Winkel aus der Polygonradebene gekippt
ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die zusétzliche Dreh-
achse (39) um einen Winkel aus der Senkrechten
auf die Achse (31) des Polygonrades (30), gemes-
sen in der Polygonradsbene, gekippt ist.

4. Vorrichtung nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf die
Diisen einander gegeniberliegend auf verschiede-
nen Seiten der Polygonradebene sowie im Abstand
von dem einzutauchenden Werkstlicke angeordnet
sind, und daB die von ihnen abgegebene Strémung
schrig zueinander versetzt und auf das Werkstlck
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trifft, so daB sich eine Flissigkeitswalze um das
Werkstlick bildet.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Drehrichtung der Aufnah-
mevorrichtung des Werkstlickes um seine zusitzli-
che Drehachse (39) der Drehrichtung der FlUssig-
keitswalze entgegengesetzt ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB Uber
den Umfang des Polygonrades (30) sechs Aufnah-
mevorrichtungen (32) im Winkelabstand von jeweils
60" angeordnet sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die in den beiden jeweils unter-
sten Aufnahmevorrichtungen (32) des Polygonras
des (30) aufgenommenen Werkstlcke sich unter-
halb des Waschilissigkeitsspiegels (34) in dem
Tauchbehélter (36) befinden.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 die Drehrichtung der Aufnah-
mevorrichtungen der Werkstlicke in den beiden
unterhalb des Waschfllssigksitsspiegels (34) be-
findlichen Positionen (3.2 und 3.3) einander entge-
gengesetzt ist.

9. Vorrichtung nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine
Transporteinrichtung (Obertransfer 15) die zu reini-
genden Werkstlicke parallel zur Polygonradachse
(31) zu einer Auinahmeeinrichtung (32) in einer
vorbestimmten Be- und Entladeposition (3.1) trans-
portiert und das Werkstlick nach dessen Rotation
um die Polygonradachse (31) parallel zur Polgon-
radachse (31) aus der Be- und Entladeposition (3.1)
abtransportiert.

10. Vorrichtung nach sinem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf auf
der Polygonradachse (31) beabstandet von dem
Polygonrad (30) ein weiteres Palygonrad (60) ange-
ordnet ist, das sich synchron mit dem ersten Poly-
gonrad (30) dreht, Aufnahmevorrichtungen (62) fiir
die Aufnahme der Werkstlicke aufweist und die
Werkstlicke in Positionen (6.2 bis 6.6) flhrt, in
denen sie zur Trocknung beaufschlagt werden.

11. Vorrichtung nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine
Nachreinigungsstation (4) vorgesehen ist, die in
Achsrichtung der Polygonradachse (31) von dem
Polygonrad (30) beabstandet und auBer Eingriff mit
dem Tauchbehilter (36) ist und ausfahrbare Lan-
zen zur Reinigung des Innenraumes des Werk-
stlicks und/oder bewegliche Systeme zur gezielten
Nachbehandlung aufweist.
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