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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Reinigen von Oberflachen, insbe-
sondere von Mauerwerk, geméass dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 bzw. 5.

Ein Verfahren und eine Vorrichtung dieser Art ist im
"Schweizer Baublatt” Nr. 52, 03. Juli 1992, Seite 50,
beschrieben. Zur Fassaden- und Steinreinigung werden
kleine, runde, mit einer Gummischicht (berzogene
Glasperlen mit leichtem Drall auf die zu reinigende
Oberflache gestrahlt. Dabei wird die Schmutzschicht
wegradiert. Mittels eines Unterdrucksystems werden
die Glasperlen abgesaugt und in einer Reinigungsein-
richtung von den Schmutzpartikeln gesaubert. Es
erfolgt eine sofortige Neugummierung der Glasperlen,
um diese im Kreislauf wieder verwenden zu kénnen. Bei
diesem bekannten Verfahren ist es dusserst schwierig,
die Schmutzpartikel und die abgeriebenen Teile der
Gummischicht von den noch teilweise beschichteten
Glasperlen zu trennen, und die Wiederaufbereitung des
Strahlguts ist Ausserst aufwendig. Obwonhl fur die Reini-
gung der Oberflache selber weder chemische Zusatz-
mittel noch Sand oder Wasser benétigt wird, ist fur die
Reinigung und Wiederaufgummierung des Strahiguts
der Einsatz von Ldsungsmitteln notwendig, was zu
Umweltbelastungen fihren kann.

Die DE-A-41 04 543 offenbart eine Reinigungsvor-
richtung, bei der unter Vakuum feine Gefrierteilchen
erzeugt und elekirisch aufgeladen werden. Die
Beschleunigung, Geschwindigkeit, Richtung und Vertei-
lung der elektrisch aufgeladenen Gefrierteilchen wird
dann elekirisch gesteuert.

Die SU-A-1395467 offenbart ein Verfahren zur
Strahlbehandlung metallischer Oberflachen bei dem auf
die zu bearbeitende Oberflache aus einem Dlsenkanal
kérniges Strahlgut mittels Druckluft aufgeschleudert
wird. Zur Verbesserung der Bearbeitungsintensitat sind
der Dusenkanal und die zu bearbeitende Oberflache an
die ungleichen Potentiale einer hochfrequenten elektri-
schen Impulsquelle angeschlossen.

Die W091/18712 offenbart ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Dekontamination radioaktiv kontami-
nierter Oberflachen. Um bei der Reinigung von Anla-
genteilen in kerntechnischen Anlagen die Ausbreitung
radioaktiver Aerosole in der Umgebung zu vermeiden
und die Menge des anfallenden radioaktiven Abfalles zu
begrenzen, wird ein mechanisches Strahlverfahren mit
einem trockenen Strahlgut vorgeschlagen, bei dem der
zu dekontaminierende Oberflachenbereich von einer
staubdichten Kammer umgeben ist und eine geschlos-
sene Strahlanlage mit Strahlgutrlickgewinnung verwen-
det wird.

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
das bekannte Verfahren weiterzubilden und eine gat-
tungsgemasse Vorrichtung derart zu schaffen, dass
eine problem-lose umweitschonende Reinigung und
Wiederaufbereitung des Strahlguts erméglicht ist.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren gemass
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Anspruch 1 und eine Vorrichtung geméss Anspruch 5
gelést.

Das unbeschichtete Strahlgut aus Glasperlen oder
Glassplit wird vor dem Aufschleudern elektrostatisch
aufgeladen. Die von der Oberflache beim Auftreffen des
Strahlguts abgelésten Schmutzpartikel haften aufgrund
elektrostatischer Krafte am Strahlgut. Eine Trennung
der Schmutzpartikel vom Strahlgut ist problemlos ohne
den Einsatz von Reinigungsfliissigkeiten und Lésungs-
mitteln méglich.

Die Aufladung des Strahlguts kann in einfacher Art
und Weise durch "Reibungselektrizitat” erfolgen. Dabei
wird der Effekt ausgenutzt, dass bei inniger Bertihrung
eines Isolierstoffs mit einem unterschiedlichen Isolier-
stoff oder einem elekirischen Leiter die spontane Bil-
dung von Ladungen verschiedenen Vorzeichens erfolgt.

Als Strahlgut werden Glasperlen oder Glassplit ver-
wendet. Glassplit hat eine gréssere abrasive Wirkung
auf die zu reinigende Oberflache. Besonders bevorzugt
werden gesinterte Glasperlen als Strahlgut eingesetzt.
Diese weisen eine harte Oberflache und trotzdem eine
gewisse Elastizitat auf, so dass die zu reinigende Ober-
flache ausserst schonend behandelt werden kann und
das Strahlgut beim Auftreffen auf die Oberflache nicht
bricht.

Zum Erzeugen der Ladung auf dem Strahlgut wird
dieses in bevorzugter Weise durch eine Druckstrahllei-
tung, vorzugsweise ein Rohr oder ein Schlauch geleitet,
so dass bei der innigen Bertihrung des Strahlguts mit
der Innenwand die Ladungstrennung erfolgt. Um eine
besonders innige Berthrung praktisch séamtlicher Teile
des Strahlguts mit der Innenwand der Druckstrahllei-
tung zu gewahrleisten, wird in bevorzugter Weise dem
Strahlgutstrom ein Drall vermittelt. Infolge der Zentrifu-
galkrafte wird das Strahlgut gegen die Innenwand
gedréngt. Die innige Berlhrung des Strahiguts mit der
Innenwand wird bei erhéhter Geschwindigkeit des
Strahlguts noch verbessert.

Weitere bevorzugte Weiterbildungen des erfin-
dungsgemassen Verfahrens und bevorzugte Ausbil-
dungsformen der erfindungsgemassen Vorrichtung sind
in den weiteren abhangigen Anspriichen angegeben.

Die vorliegende Erfindung wird nun anhand eines in
der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiels
naher beschrieben. Es zeigen rein schematisch:

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Reinigen von Fassa-
den;

Fig. 2 einen Querschnitt durch eine Druckstrahllei-
tung;

Fig. 3 einen Horizontalschnitt duch einen Zyklon-
abscheider; und

Fig. 4 eine weitere Ausbildungsform der Absaug-

einrichtung im Bereich der Strahllanze.

Die in der Fig. 1 gezeigte Vorrichtung weist ein
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Druckgefass 10 mit einem Vorrat an Strahigut 12 auf.
Als Strahlgut 12 werden gesinterte Glasperlen mit
einem Durchmesser von etwa 0,01 bis 1 mm verwen-
det. Vorzugsweise betragt die Korngrosse des Strahl-
guts 12 0,05 bis 0,31 mm, besonders geeignet sind
Korngréssen von 0,1 bis 0,21 mm. Wird eine stérkere
abrasive Wirkung an der zu reinigenden Oberflache ver-
langt, kann anstelle der Glasperlen auch Glassplit mit
etwa gleicher Kérnung verwendet werden. Das Druck-
gefass 10 ist mit einer Kompressoranlage 14 verbun-
den, die Druckluft mit regulierbarem Druck zur
Verfigung stellt. Fir dusserst schonende Behandlung
der zu reinigenden Oberflache sind Drlicke von unge-
fahr 1,5 x 10° bis 2 x 10° Pa (0,5 bis 1 bar Ueberdruck)
notwendig. Es ist aber auch méglich mit héheren Drik-
ken bis ca. 9 x 10° Pa (8 bar Ueberdruck) zu arbeiten,
falls dies notwendig ist, um den gewlinschten Reini-
gungseffekt zu erhalten.

Vom Druckgefass 10 fuhrt eine Druckstrahlleitung
16 weg zu einer Strahllanze 18. Fig. 2 zeigt einen Quer-
schnitt der Druckstrahlleitung 16. Diese besteht aus
einem Schlauch aus gummiartigem Material mit wellen-
artiger innerer Mantelflache 20. Diese ist durch in
Umfangsrichtung abwechslungsweise aneinander
anschliessende rippenartige Vorspringe und nutartige
Ausnehmungen gebildet, die in Langsrichtung der
Druckstrahlleitung 16 spiral- oder helixartig verlaufen.
Dadurch wird dem Druckluftstrom und dem mittranspor-
tierten Strahlgutstrom ein Drall vermittelt, was zur Folge
hat, dass das Strahlgut 12 in radialer Richtung gegen
aussen an die Mantelflache 20 gedrangt wird. Dadurch
kommt das Strahlgut 20 in innige Berthrung mit der
Druckstrahlleitung 16, was zur spontanen Bildung von
Ladung unterschiedlicher Polaritat im Strahlgut 12 und
in der Druckstrahlleitung 16 fahrt. Dazu weist die Druck-
strahlleitung 16 eine Lange von mindestens einigen
Metern, vorzugsweise 10 bis 20 m, auf. Die in der
Druckstrahlleitung 16 erzeugte Ladung kann Uber eine
entsprechende Verbindung zur Erde abfliessen.

Die Strahllanze 18 weist eine dlisenartige Mindung
auf, durch welche der Druckfluftstrahl zusammen mit
dem Strahlgut 12 austritt und das einen Drall aufwei-
sende Strahlgut 12 auf die zu reinigende Oberflache 22
der Fassade 24 geschleudert wird.

Die Strahllanze 18 wird von einer Bedienungsper-
son geflhrt, die in einer Arbeitsbiihne 26 arbeitet. Die
Arbeitsbiihne 26 ist nur gegen die Fassade 24 hin offen
und sonst allseitig zeltartig verschlossen. Sie weist
einen rostartigen Zwischenboden 28 fir die Bedie-
nungsperson auf. Gegen die Fassade 24 hin ist die
Arbeitsbiihne 26 mit einem umlaufenden aufblasbaren
Faltenbalg 30 versehen, um die Arbeitsbihne 26 satt an
die zu reinigende Oberflache 22 anlegen zu kénnen.

Vom Arbeitsraum 32 der Arbeitsbiihne 26 ist durch
eine Trennwand 34 ein Reinraum 36 abgetrennt. In die-
sem ist ein Ventilatoraggregat 38 vorhanden, um in der
Arbeitsbiihne 26 einen Unterdruck zu erzeugen. Die
durch den Zwischenboden 28 in Richtung gegen den
Reinraum 36 eingesogene Luft wird durch ein Luftfilter-
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aggregat 40 geleitet, um Staub und Schmutzpartikel
zurtickzuhalten. Das Luftfilteraggregat 40 wird peri-
odisch in bekannter Art und Weise vom Filterkuchen
gereinigt, was durch wellenférmige Pfeile 40’ angedeu-
tet ist. Die durch das Ventilatoraggregat 38 erzeugte
Luftstrémung ist mit Pfeilen 38' angedeutet. Umge-
bungsluft wird dabei zwischen dem Faltenbalg 30 und
der zu reinigenden Fassade 24 in den Arbeitsraum 32
eingesogen und gelangt durch den Zwischenboden 28
in den darunterliegenden Sammelraum 42 der Arbeits-
blihne 26 und von diesem durch den Zwischenboden
28 und das Luftfilteraggregat 40 in den Reinraum 36.
Von dort gelangt die gereinigte Luft durch das Ventila-
toraggregat 38 wieder an die Umgebung.

Der Sammelraum 42 ist durch einen trichterartigen
Arbeitsblihnenboden 44 abgeschlossen, von welchem
eine geerdete, Stahlrohre aufweisende Absaugleitung
46 wegfiihrt. Wahrend der freie Querschnitt der Druck-
strahlleitung 16 einen Durchmesser von etwa 0,02 bis
0,05 m aufweist, ist der Strémungsquerschnitt der
Absaugleitung 46 wesentlich grésser, der Innendurch-
messer betragt ca. 0,15 bis 0,25 m.

Die Absaugeinrichtung 48 weist weiter einen als
Unterdruckquelle wirkenden Ventilator 50 auf, welchem
eine Filtereinrichtung 52 vorgeschaltet ist. Die Absaug-
leitung 46 mindet in eine Reinigungseinrichtung 54 far
das gebrauchte Strahlgut 12, welche ausgangsseitig
mit der Eingangsseite der Filtereinrichtung 52 verbun-
den ist.

Die Reinigungseinrichtung 54 weist eine als
Schwerkraftabscheider wirkende Trenneinrichtung 56
auf, unterhalb welcher eine Aussiebanlage 58 angeord-
net ist. In den Kessel 60 der Trenneinrichtung 56 min-
det im oberen Endbereich seitlich die Absaugleitung 46.
Im Kesselinnern sind voneinander beabstandete, etwa
vertikal und einander Uberlappende Trennwande 62
angeordnet, so dass der durch die Absaugleitung 46 in
den Kessel 60 eingefuhrte Luftstrom in Richtung gegen
unten geleitet und um das untere Ende der ersten
Trennwand 62 umgelenkt wird und zwischen den bei-
den Trennwénden 62,62' gegen oben verlauft, um im
oberen Endbereich des Kessels 60 wiederum um die
zweite Trennwand 62' umgelenkt und dann der Filterein-
richtung 52 zugefihrt zu werden. Die Umlenkung um
die erste Trennwand 62" hat zur Folge, dass das im Luft-
strom mitgefiihrte Strahlgut 12, welches schwerer ist als
die Schmutzpartikel, infolge der Schwer- und Zentrifu-
galkraft nach unten féllt und so aus dem Luftstrom aus-
geschieden wird. In bevorzugter Weise ist zwischen der
Wand des Kessels 60 und der ersten Trennwand 62,
somit der Umlenkung um das untere Ende der Trenn-
wand 62 vorgeschaltet, ein in der Fig. 1 strichpunktiert
und in Fig. 3 im Querschnitt angedeuteter Zyklonab-
scheider 63 vorhanden. Der Kessel 60 ist unten durch
eine trichterartige Verengung abgeschlossen, in deren
Auslass eine Zellenradschleuse 64 vorgesehen ist.
Diese sorgt dafur, dass einerseits die Stromungsver-
héltnisse in der Trenneinrichtung 56 durch die Aussieb-
anlage 58 und andererseits die Aussiebanlage 58 durch
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die Stromung in der Trenneinrichtung 56 nicht gestért
werden.

Das in der Trenneinrichtung 56 ausgeschiedene
Strahigut 20 féllt nach dem Passieren der Zellenrad-
schleuse 64 auf eine erste Siebanordnung 66 der Aus-
siebanlage 58. Das die Siebanordnung 66 nicht
passierende Strahigut 12 wird einem Behalter 68 fir
wiederverwendbares Strahigut 12 zugeftihrt. Das die
erste Siebanordnung 66 passierende Strahlgut fallt auf
eine engmaschigere zweite Siebanordnung 66’ und
wird, sofern es diese Siebanordnung 66’ nicht passiert,
einem zweiten Behélter 68’ fir nicht wiederverwendba-
res Strahlgut 12 zugeleitet.

Das in den Behalter 68 gelangende, wiederver-
wendbare Strahlgut 12 wird dann dem Druckgefass 10
wieder zugefihrt, wie dies mit einem gestrichelt
gezeichneten Behalter 68 angedeutet ist.

Versuche haben gezeigt, dass keine weiteren
besonderen Massnahmen notwendig sind, um das
Strahlgut 12 zu entladen. Die niederen Strdmungsge-
schwindigkeiten in der Absaugleitung 46 und Reini-
gungseinrichtung 54 und die damit verbundene
Verweilzeit, sowie die Berthrungen des Strahiguts 12
mit geerdeten Teilen der Vorrichtung und weiteren
Schmutzpartikeln, erlauben die Entladung des Strahl-
guts 12.

Der der Filtereinrichtung 52 zugefihrte, die
Schmutzpartikel mit sich tragende Luftstrom, wird durch
Filterlamellen 70 geleitet, um die Schmutzpartikel
zuriickzuhalten und anschliessend die gereinigte Luft
an die Umgebung abzugeben. Die Filterlamellen 70 wir-
ken vorzugsweise als Oberflachenfilter. Der sich darauf
bildende Filterkuchen wird zu bestimmten Zeitpunkten
mittels Druckluftimpulsen von den Filterlamellen 70
abgeschiitelt, so dass er wie mit den Pfeilen 72 ange-
deutet, in Staubktibel 74 fallt.

Far die Fassadenreinigung und &hnliche Zwecke
wird die Absaugeinrichtung 48 und Reinigungseinrich-
tung 54 vorteilhafterweise auf der Briicke eines Last-
kraftwagens oder eines Anhangers installiert. Um auf
teuren Gerlstbau verzichten zu kénnen, wird die
Arbeitsbiihne 26 in bevorzugter Weise mittels eines
Krans gehalten.

Wie Fig. 4 andeutet, ist es auch méglich, auf die
Arbeitsbiihne 26 zu verzichten und dafir die Strahllanze
18 in eine Abdeckhaube 76 einzuflihren. An diese ist
die Absaugleitung 46 angeschlossen und sie
umschliesst die Strahllanze 18 vollstandig, mit Aus-
nahme der der zu bearbeitenden Oberflache zuge-
wandten Seite. Um ein Austreten von Strahigut 12
zwischen der Abdeckhaube 76 und der zu reinigenden
Oberflache 22 zu vermeiden, ist die Abdeckhaube 76
mit einem Borstenkranz 78 versehen.

Gegebenenfalls ist es beim Arbeiten mit einer
Arbeitsbiihne 26 nicht notwendig, das Strahigut 12 mit
den Schmutzpartikeln dauernd abzusaugen. In diesem
Fall werden der Ventilator 50 und die Aussiebanlage 58
intervallweise betrieben; das Ventilatoraggregat 38
bleibt aber eingeschaltet.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Durch die elekirische Aufladung des Strahlguts 12
funktioniert das erfindungsgemésse Verfahren und die
erfindungsgeméasse Vorrichtung praktisch ohne Abgabe
von Staub an die Umgebung, da die Schmutzpartikel
am Strahlgut 12 haften, mindestens bis dieses nicht
mehr frei in der Luft schwebt. Die nachfolgende Tren-
nung von Strahlgut 12 und Schmutzpartikeln und die
Wiederaufbereitung des wiederverwendbaren Strahl-
guts 12 erfolgt trocken, ohne den Einsatz von Fllssig-
keiten und Lésungsmitteln, folglich  Ausserst
umweltschonend. Weiter kann das im zweiten Behalter
68' nicht mehr wiederverwendbare Strahigut 12 einge-
schmolzen und auf diesem Weg weiter verwendet wer-
den. Als effektiver Abfall fallen einzig die von der zu
reinigenden Oberflache 22 abgelésten Schmutzpartikel
an.

Es ist selbstverstandlich auch denkbar, das Strahl-
gut 12 auf anderem Wege als durch "Reibungselektrizi-
tat" aufzuladen. Im weiteren ist es denkbar, falls
notwendig, zusatzliche Mittel zum Entladen des Strahl-
guts 12 vorzusehen. Schlussendlich sei erwahnt, dass
das erfindungsgemasse Verfahren auch zum Reinigen
von Oberflachen von anderen Materialien, wie z.B.
Beton, Holz, Metall usw. geeignet ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Reinigen von Oberflachen, insbe-
sondere von Mauerwerk, bei dem kérniges Strahl-
gut (12) mittels eines Druckluftstromes transportiert
und auf die Oberflache (22) aufgeschleudert, das
Strahlgut (12) mit daranhaftenden, von der Oberfla-
che (22) gelésten Schmutzpartikeln abgesaugt und
zur Wiederverwendung von den Schmutzpartkeln
befreit wird, dadurch gekennzeichnet dass als
Strahlgut (12) unbeschichtete Glasperlen oder
Glassplit verwendet wird und dass zur Erzeugung
von Haftwirkung fir die Schmutzpartikel das Strahl-
gut (12) ror den Aufschleudern elekirisch aufgela-
den wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass vorzugsweise gesinterte Glasperlen oder
Glassplit mit einer Korngrésse von 0.00001 m bis
0.001 m, vorzugsweise 0.00005 m bis 0.00031 m,
verwendet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Strahlgut (12) vor dem
Aufschleudern auf die Oberflache (22) durch eine
Druckstrahlleitung (16) mit einer isolierenden oder
halbleitenden Innenflache (20), vorzugsweise aus
gummiartigen Material, geleitet wird, um durch
Ladungstrennung zwischen der Druckstrahlleitung
(16) und dem Strahigut (12) dieses elektrisch auf-
zuladen.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass dem Strahlgutstrom im der Druckstrahllei-
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tung (16) ein Drall vermittelt wird, um das Strahlgut
(12) an die Innenflache (20) zu drangen.

Vorrichtung zum Reinigen von Oberflachen, insbe-
sondere von Mauerwerk, mit einem Gefass, das
kérniges Strahlgut enthalt, Mitteln zum Erzeugen
eines Druckluftstroms mittels dem das kérnige
Strahlgut (12) transportiert und auf die Oberflache
(22) aufgeschleudert wird, einer Absaugeinrichtung
(48) zum Absaugen des Strahlguts (12) mit daran-
haftenden, von der Oberflache (22) geldsten
Schmutzpartikeln und einer Reinigungseinrichtung
(54) zum Trennen des Strahiguts (12) von den
Schmutzpartikeln, um das Strahigut (12) zur Wie-
derverwendung aufzubereiten, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Strahlgut (12) aus
unbeschichtete Glasperlen oder Glassplit besteht
und dass Mittel vorhanden sind, um zur Erzeugung
von Haftwirkung fur die Schmutzpartikel das Strahl-
gut (12) vor dem Aufschleudern elektrisch aufzula-
den.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die vorzugsweise gesinterten Glas-
perlen oder der Glassplit eine Korngrésse von
0.00001 m bis 0.001 m, vorzugsweise 0.00005 m
bis 0.00031 m, aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, gekennzeich-
net durch eine Druckstrahlleitung (16) mit einer iso-
lierenden oder halbleitenden Innenflache (20),
vorzugsweise aus gummiartigem Material, durch
die das Strahlgut (12) geleitet wird, um durch
Ladungstrennung zwischen der Druckstrahlleitung
(16) und dem Strahigut (12) dieses elektrisch auf-
zuladen.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckstrahlleitung (16) Drallmit-
tel, vorzugsweise helixartige Rippen oder Nuten
aufweist, um dem Stranigutstrom einen Drall zu
vermitteln und das Strahlgut (12) gegen die Innen-
flache (20) zu drangen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Absaugeinrich-
tung (48) eine Unterdruckquelle (50) und eine die-
ser vorgeschaltete Absaugleitung (46) aufweist,
wobei die Strdmungsgeschwindigkeit in der
Absaugleitung (46) kleiner ist als in der Druckstrahl-
leitung (16), um eine elekirische Aufladung des
Strahlguts (12) zu vermeiden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Reinigungsein-
richtung (54) eine Trennanordnung (56) aufweist,
um durch Ausnitzung von Zentrifugalkraften oder
der Schwerkraft das Strahigut (12) von den
Schmutzpartikeln zu trennen.
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11.

12

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Trenneinrichtung (56) eine Sieb-
anlage (66) nachgeschaltet ist, um das
wiederverwendbare Strahigut (12) vom nichtwie-
derverwendbaren zu trennen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 11,
gekennzeichnet durch eine einseitig offene Arbeits-
bihne (26), die mit der offenen Seite an die zu rei-
nigende Oberflache (22) heranbringbar ist und
durch Mittel (38) zum Erzeugen eines Unterdrucks
im Innern der Arbeitsbihne (26).

Claims

Method for cleaning surfaces, in particular masonry,
in which granular abrasive (12) is conveyed by
means of a compressed-air stream and is thrown
onto the surface (22), the abrasive (12) is extracted
together with adhering dirt particles which have
been removed from the surface (22) and is freed of
the dirt particles in order to be reused, character-
ized in that uncoated glass beads or glass grit is
used as the abrasive (12) and in that the abrasive
(12) is electrically charged before being thrown on
in order to produce an adhesive effect for the dirt
particles.

Method according to Claim 1, characterized in that
preferably sintered glass beads or glass grit having
a particle size of 0.00001 m to 0.001 m, preferably
0.00005 m to 0.00031 m, are used.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the abrasive (12) is guided through a pressu-
rized-jet line (16) having an insulating or semicon-
ductive internal surface (20), preferably made of
rubber-like material, before being thrown onto the
surface (22), in order to charge the abrasive (12)
electrically by means of charge separation between
the pressurized-jet line (16) and the abrasive (12).

Method according to Claim 3, characterized in that
a spin is imparted to the stream of abrasive in the
pressurized-jet line (16), in order to force the abra-
sive (12) against the inner surface (20).

Device for cleaning surfaces, in particular masonry,
having a vessel which contains granular abrasive,
means for producing a compressed-air flow, by
means of which the granular abrasive (12) is trans-
ported and thrown onto the surface (22), an extrac-
tion device (48) for extracting the abrasive (12) with
adhering dirt particles removed from the surface
(22) and a cleaning device (54) for separating the
abrasive (12) from the dirt particles, in order to pre-
pare the abrasive (12) for reuse, characterized in
that the abrasive (12) consists of uncoated glass
beads or glass grit, and in that means are present in
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order to charge the abrasive (12) electrically before
being thrown on so as to generate an adhesive
effect for the dirt particles.

Device according to Claim 5, characterized in that
the preferably sintered glass beads or the glass. grit
have a particle size of 0.00001 m to 0.001 m, pref-
erably 0.00005 m to 0.00031 m.

Device according to Claim 5 or 6, characterized by
a pressurized-jet line (16) having an insulating or
semi-conductive inner surface (20), preferably
made of rubber-like material, through which the
abrasive (12) is guided in order to charge the latter
electrically by charge separation between the pres-
surized-jet line (16) and the abrasive (12).

Device according to Claim 7, characterized in that
the pressurized-jet line (16) has spin means, prefer-
ably helix-like ribs or grooves, in order to impart a
spin to the stream of abrasive and to force the abra-
sive (12) against the inner surface (20).

Device according to one of Claims 5 to 8, character-
ized in that the extraction device (48) has a source
(50) of reduced pressure and an extraction line (46)
connected upstream of the latter, the flow rate in the
extraction line (46) being lower than in the pressu-
rized-jet line (16), in order to avoid electrically
charging the abrasive (12).

Device according to one of Claims 5 to 9, character-
ized in that the cleaning device (54) has a separa-
tion arrangement (56), in order to separate the
abrasive (12) from the dirt particles by the use of
centrifugal forces or the force of gravity.

Device according to Claim 10, characterized in that
a screening station (66) is connected downstream
of the separating device (56), in order to separate
the abrasive (12) which can be reused from that
which cannot be reused.

Device according to one of Claims 5 to 11, charac-
terized by a working scaffold (26) which is open on
one side and the open side of which can be brought
against the surface (22) to be cleaned, and by
means (38) for producing a reduced pressure in the
interior of the working scaffold (26).

Revendications

Méthode pour le nettoyage de surfaces, en particu-
lier de magonnerie, lors duquel on transporte un
matériau de projection granuleux (12) par lintermé-
diaire d'un courant d'air sous pression, et I'on pro-
jette celui-ci sur une surface (22), on aspire le
matériau de projection (12) avec les particules de
saleté détachées de la surface, qui y adhérent, et
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on débarrasse celui-ci, en vue d'un recyclage, des
particules de saleté, caractérisée en ce qu'on uti-
lise, comme matériau de projection (12), des perles
de verre ou des débris de verre non revétus, et en
ce qu'on charge de maniére électrique le matériau
(12), avant projection, pour produire une action
d'adhérence pour les particules de saleté.

Méthode selon la revendication 1, caractérisée en
ce gqu'on utilise des perles de verre, de préférence
frittées, ou des débris de verre, ayant une grandeur
de particule de 0, 00001 m a 0,001 m, de préfé-
rence de 0,00005 m a 0,00031 m.

Méthode selon la revendication 1 ou 2, caractérisée
en ce qu'on conduit le matériau (12), avant projec-
tion sur la surface (22), a travers un conduit sous
pression (16), ayant une surface interne (20) iso-
lante ou semi-conductrice, de préférence en un
matériau similaire au caoutchouc, pour charger de
maniére électrique le matériau de projection (12)
par séparation de la charge entre le conduit sous
pression (16) et le matériau (12).

Méthode selon la revendication 3, caractérisée en
ce qu'on confére au courant de matériau, dans le
conduit de projection sous pression (16), un mou-
vement angulaire cinétique, afin de forcer ce maté-
riau (12) sur la surface interne (20).

Dispositif pour le nettoyage de surfaces, en particu-
lier de magonnerie, avec un récipient qui contient
un matériau de projection, des moyens en vue de la
production d'un courant d'air sous pression, grace
auquel on transporte ce matériau (12) granuleux et
on projette celui-ci sur une surface (22), un équipe-
ment (48) en vue de I'aspiration du matériau de pro-
jection (12) avec les particules de saleté,
détachées de la surface (22), qui y adhérent, et un
équipement de nettoyage (54) en vue de la sépara-
tion du matériau de projection (12) des particules
de saleté, afin de préparer le matériau (12) en vue
d'un recyclage, caractérisé en ce qu'il comporte,
avec le matériau de projection (12), qui se compose
de perles de verre ou de débris de verre non revé-
tus, des moyens afin de charger de maniére électri-
que, avant la projection, le matériau (12), pour
produire une action d'adhérence pour les particules
de saleté.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que les perles de verre, de préférence frittées,
ou le débris de verre, présentent une grandeur de
particule de 0,00001 m a 0,001 m, de préférence
de 0,00005 & 0,00031 m.

Dispositif selon la revendication 5 ou 6, caractérisé
par un conduit de projection sous pression (16),
ayant une surface interne (20) isolante ou semi-
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conductrice, de préférence en un matériau similaire
au caoutchouc, a travers lequel on conduit le maté-
riau de projection (12), afin de charger de maniére
électrique ce matériau (12), par séparation de la
charge entre le conduit sous pression (16) et le
matériau.

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que le conduit de projection sous pression (16)
présente des moyens pour produire un mouvement
angulaire cinétique, de préférence des ailettes ou
des rainures hélicoidales, afin de conférer au cou-
rant de matériau de projection ce mouvement
angulaire cinétique et afin de forcer le matériau de
projection (12) contre la surface interne (20).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 5 a 8, caractérisé en ce que I'équipement
d'aspiration (48) présente une source de dépres-
sion (50) et un conduit d'aspiration (46), intercalé
avant celle-ci, la vitesse d'écoulement dans le con-
duit d'aspiration (46) étant inférieure a celle dans le
conduit de projection sous pression (16), pour évi-
ter un chargement électrique du matériau (12).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 5 & 9, caractérisé en ce que I'équipement de
nettoyage (54) présente un ensemble de sépara-
tion (56), afin de séparer, par utilisation de la force
centrifuge ou de la pesanteur, le matériau de pro-
jection (12) des particules de saleté.

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce qu'on intercale, aprés I'ensemble de séparation
(56), une installation de tamisage (66), afin de
séparer le matériau de projection (12) recyclable,
du matériau de projection non recyclable.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 5 a 11, caractérisé par une plate-forme de tra-
vail (26), ouverte d'un cb6té (26), quon peut
rapprocher avec le cbté ouvert de la surface (22) a
nettoyer, et par des moyens (38) en vue de la pro-
duction d'une dépression a l'intérieur de cette plate-
forme de travail (26).
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