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Beschreibung

[0001] Werkstlicke, insbesondere solche, welche
durch Schleifen, Bohren, Frasen und dergleichen bear-
beitet wurden, bediirfen vielfach einer griindlichen Rei-
nigung, um Spane, Schleifkdrner, aber auch Rickstan-
de von Bearbeitungsflissigkeiten, wie Schneid- und
Kihldle, oder andere Bearbeitungsriickstande madg-
lichst vollstédndig zu entfernen.

[0002] Eine solche Reinigung erfolgte bislang in der
Praxis fast ausschlief3lich dadurch, daf die Werkstiicke
mit einer Reinigungsflissigkeit (organische Losemittel
oder wassrige, Tenside enthaltende Reinigungsflissig-
keiten) durch Abspritzen und/oder Tauchen gereinigt
und anschlieBend getrocknet wurden. Das Reinigen
und/oder Trocknen erfolgt dabei werkstlickweise oder
chargenweise in einer Behandlungskammer, die eine
mittels eines Deckels dicht verschliebare Be- und Ent-
ladedffnung aufweist und Bestandteil eines geschlosse-
nen Luftkreislaufsystems ist, in dem zum Trocknen Luft
umgewalzt wird, der von der Trocknungsluft aufgenom-
mener Wasser- oder Lésemitteldampf z. B. durch Kon-
densieren und Adsorption entzogen wird, um eine Be-
lastung der Umgebungsluft, z. B. der Atmosphére einer
Fabrikhalle, durch Feuchtigkeit oder schadliche Lése-
mittelddmpfe zu vermeiden. Diese nahezu abluftfreien
Reinigungsverfahren und -anlagen fihren zu ausge-
zeichneten Reinigungsergebnissen.

[0003] Eine primitive Art der Werkstlickreinigung
ohne den Einsatz einer Reinigungsflissigkeit ist insbe-
sondere in metallverarbeitenden Betrieben gang und
gabe: Nach der Bearbeitung wird das Werkstlick von
Hand mittels einer PreRluftdiise abgeblasen mit der Fol-
ge, dal Spane und andere Bearbeitungsriickstande in
die Umgebung geblasen werden, was zu einer hdchst
stdrenden Verunreinigung des Arbeitsplatzes fihrt.
Deshalb ist es auch schon Stand der Technik, eine Rei-
nigungskammer mit einer Uber ein Filter verfligenden
Abluftéffnung vorzusehen, in die ein zu reinigendes
Werkstlick eingebracht und in der es mittels einer oder
mehreren PreBluftdiisen, die aus dem Prefluft-Werks-
netz gespeist werden, gereinigt wird, wobei die Abluft
Uber das Filter in die Werkshalle entweicht. Diese Art
der Werkstuckreinigung stellt zwar eine Verbesserung
gegenuber der zuvor geschilderten Art des Reinigens
mit einer manuell gehandhabten PreRluftdiise dar, da
die Abluft jedoch in aller Regel trotz des Filters mit Be-
arbeitungsriickstanden beladen ist, z. B. mit Dampfen
einer bei der Bearbeitung eingesetzten Kiihl- und/oder
Schneidflissigkeit, fihrt auch sie zu einer Belastung der
Hallenatmosphére. Beiden Verfahren ist auRerdem der
Nachteil eines hohen PreBluftverbrauchs gemeinsam.

[0004] Aus der DE-37 10 367-A1 ist eine Anlage zum
Entélen von Werkstiicken mittels mehrerer Druckluft-
strahlen bekannt geworden; diese Anlage ist auRerdem
daflr vorgesehen, bei einer zerspanenden Bearbeitung
anfallende Spanemassen zu entdlen, wobei in beiden
Fallen die Anlage dem Zweck dient, neben der Vermei-
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dung des Einsatzes von Reinigungsflissigkeiten das
beim Abblasen entfernte Ole zuriickzugewinnen und ei-
ner Wiederverwendung zufiihren zu kdnnen. Bei dieser
bekannten Anlage wird das zu entdlende Gut auf ein ho-
rizontal verlaufendes Endlos-Férderband aufgelegt,
welches luftdurchlassig ist und aus einem Drahtgitter
oder dergleichen besteht sowie eine Reinigungsstation
durchlauft, in der tber dem Forderband und in dessen
Laufrichtung hintereinander mehrere als Schlitzdisen
ausgebildete Blasdiisen und unter dem Fdérderband,
und zwar unterhalb der Blasdiisen, ein schalenférmiger
Luftauffangbehalter angeordnet sind bzw. ist. Letzterer
und die Blasdusen sind Bestandteile eines Luftkreislauf-
systems, welches eine Luft-Hochdruckpumpe in Form
eines Hochdruckgeblases stromaufwarts der Blasdi-
sen und einen Olabscheider stromabwarts des Luftauf-
fangbehalters und stromaufwérts des Hochdruckgebla-
ses enthalt. Jede der Blasdisen erstreckt sich Gber die
gesamte Transportbreite des Férderbandes, und glei-
ches gilt fur den Luftauffangbehalter. Der Férderdruck
des Hochdruckgeblases liegt in der Gréf3enordnung von
5000 pa, und die Luftaustrittsgeschwindigkeit an den
Blasdisen soll zwischen 30 und 70 m/sec liegen. Ob-
wohl in dieser bekannten Anlage ein Teil der vom Hoch-
druckgeblase geforderten Luft im Kreislauf gefihrt wird,
hat sie dennoch, wenn auch in geringerem Umfang, die
Nachteile der anderen vorstehend beschriebenen und
mit Blasdisen arbeitenden Verfahren bzw. Einrichtun-
gen, da unvermeidlich mit Bearbeitungsricksténden
(zerstaubte oder verdampfte Ole oder élhaltige Fliissig-
keiten sowie Feststoffpartikel-Stadube) beladene Abluft
in die Hallenatmosphére gelangt.

[0005] SchlieBlich geht aus der EP-A-0 158 904 eine
Anlage zum Abblasen von Staub von den Oberflachen
von Werkstlicken, wie beispielsweise zu lackierenden
Karosserien, hervor, in der die zu reinigenden Werk-
stlicke in einer zumindest im wesentlichen luftdicht ver-
schlossenen Reinigungskammer gereinigt werden. Die-
se bekannte Anlage hat eine kanalartige Schleusen-
kammer, welche an ihren beiden Enden durch ein ein-
laf3seitiges und ein auslaseitiges Hubtor verschlossen
werden kann. In der Schleusenkammer ist eine sich
Uber die ganze Lange der letzteren erstreckende, als
Ganzes stationare Rollenbahn angeordnet, auf der die
zu reinigenden Gegenstande abgelegt und mit der die
letzteren durch die Schleusenkammer hindurchbewegt
werden. Die bekannte Anlage hat ferner ein Luftkreis-
laufsystem mit einem Geblase zum Férdern der Luft zu
zwei ringférmigen Blasluftkanalen, welche in Langsrich-
tung des die Schleusenkammer bildenden Kanals im
Abstand voneinander angeordnet sind und deren jeder
von vier geraden Segmenten gebildet wird, welche in
das Innere des die Schleusenkammer bildenden Kanals
hineinragen. Zwischen den beiden Blasluftkanalen ist
die Schleusenkammer mit einem Luftabsaugkanal ver-
sehen, dem zwei hintereinander geschaltete Lulftfilter
nachgeordnet sind, aus denen das Geblase die Luft wie-
der absaugt. Die zu reinigenden Werkstlicke werden mit
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Hilfe der Rollenbahn durch die Schleusenkammer hin-
durchgetaktet. Hierzu wird zunachst das einlaRseitige
Hubtor gedffnet, worauf ein erstes zu reinigendes Werk-
stlick bzw. eine erste Charge zu reinigender Werkstuk-
ke in die Schleusenkammer eingefihrt und auf der Rol-
lenbahn abgelegt wird; nach Erreichen einer ersten Po-
sition vor dem ersten Blasluftkanal wird das einlaf3seiti-
ge Hubtor geschlossen, worauf der Luftkreislauf in Be-
trieb genommen und das Werkstlick bzw. die Werkstik-
ke durch den ersten ringférmigen Blasluftkanal hin-
durchgefiihrt und vor dem zweiten ringférmigen Blas-
luftkanal stillgesetzt wird bzw. werden; anschlieRend
wird das einlafRseitige Hubtor wieder gedffnet, die
Schleusenkammer mit der ndchsten Charge beladen,
das einlaf3seitige Hubtor wieder geschlossen und die
Rollenbahn um einen Schritt weitergetaktet, wobei die
erste Charge den zweiten ringférmigen Blasluftkanal
und die zweite Charge den ersten ringférmigen Blasluft-
kanal passiert etc.

[0006] Abgesehen davon, da® die Anlage nach der
EP-A-0 158 904 keine so intensive Reinigungswirkung
entfalten kann, daR sich in dieser Anlage auch in Sack-
I6chern von Werkstlicken befindliche Spéne und ande-
re, von einer zerspanenden Bearbeitung herriihrende
Ruckstande entfernen lieRen, hat diese bekannte Rei-
nigungsanlage die Nachteile, dal3 die zu reinigenden
Werkstlicke einzeln oder chargenweise in die Reini-
gungskammer eingebracht werden mussen, d. h. daR
diskontinuierlich gearbeitet werden muf}, und daf ver-
haltnismaRig aufwendige Werkstlick-Handhabungsvor-
richtungen erforderlich sind, um die zu reinigenden
Werkstlicke durch das gedffnete einlaf3seitige Hubtor
hindurch auf die Rollenbahn aufzubringen und die ge-
reinigten Werkstlicke durch das gedffnete auslalseitige
Hubtor hindurch von der Rollenbahn abzunehmen.
[0007] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
eine Trockenreinigungsanlage zu schaffen, die es er-
moglicht, in einer kontinuierlichen Betriebsweise auch
solche Werkstlicke grundlich zu reinigen, welche nach
einer Bearbeitung von Verunreinigungen, wie Spanen,
Schleifkdrnern, Rickstanden von Bearbeitungsfliissig-
keiten (Schneid- und Kihléle) und anderen Bearbei-
tungsriickstdnden mdoglichst vollstandig befreit werden
mussen.

[0008] Ausgehend von einer Reinigungsanlage der
durch die EP-A-0 158 904 offenbarten Art [aRt sich diese
Aufgabe erfindungsgemafR durch eine Anlage gemaf
Patentanspruch 1 I6sen.

[0009] Durch die Verwendung eines an beiden Enden
offenen Kanals, in dem mittels eines sich durch den Ka-
nal hindurcherstreckenden Endlosférderelements und
daran angebrachten Schotten eine zumindest im we-
sentlichen luftdicht verschlossene Reinigungskammer
immer wieder neu gebildet wird, ermdglicht die erfin-
dungsgemafe Anlage einen kontinuierlichen Betrieb
und damit einen kontinuierlichen Ablauf des Reini-
gungsprozesses, wobei der kontinuierliche Durchlauf
der Schotten durch den Kanal erst dadurch ermdglicht
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wird, dal die Blasdiise bzw. die Blasdiisen nicht in den
Weg dieser Schotten hineinragt bzw. hineinragen. Uber-
raschenderweise hat sich auch gezeigt, daR sich mit ei-
ner entsprechenden Luft-Hochdruckpumpe und einer
Blasdiise ein Druckluftstrahl mit einer Luftaustrittsge-
schwindigkeit erzeugen la[3t, welcher ausreicht, von
Werkstlcken so gut wie alle Bearbeitungsriickstande,
so z. B. auch in Sackléchern befindliche Spane und an-
dere, von einer zerspanenden Bearbeitung herriihrende
Ruckstande zu entfernen. Trotz der Mdglichkeit, die An-
lage kontinuierlich zu betreiben, ermdglicht es die Erfin-
dung schlieB3lich, jegliche Umweltbelastung zu vermei-
den, und zwar infolge einer zumindest nahezu vollstan-
digen Kreislauffiihrung der bei der Reinigung eingesetz-
ten Luft, und durch den Einsatz eines Feststoffpartikel-
Filters lassen sich auch Spane, Schleifkdrner und der-
gleichen nicht nur problemlos zurtickhalten, sondern ein
solches Filter 18Rt sich auch ohne weiteres wieder rei-
nigen, indem es von seiner Abstrémseite her mit einem
Luftstrom beaufschlagt wird.

[0010] Die Blasdiise bzw. Blasdiisen muf® bzw. mis-
sen naturlich so angeordnet werden, dal sie die Bewe-
gung der Schotten nicht behindert bzw. behindern; zu
diesem Zweck wird man die Blasdiise zweckmaRiger-
weise auflerhalb der Innenflachen der Kanalwande an-
ordnen, wobei die Blasdlsendffnung mit diesen Innen-
flachen bundig sein kann, grundsétzlich ware es aber
auch mdglich, die Blasdise quer zur Durchlaufrichtung
der Schotten beweglich, z. B. schwenkbar, anzubrin-
gen, so daf} sie wahrend des Reinigungsvorgangs in
das als Reinigungskammer dienende Kanalsegment
hineinragt, aus diesem aber herausbewegt werden
kann, wenn ein Schott die Blasdlise passieren soll.
[0011] Wenn vorstehend davon die Rede war, daf3 bei
einer erfindungsgemaflen Anlage die Blasdise aulier-
halb des Weges der Schotten liegt, darf dies nicht so
interpretiert werden, als ob dies stets der Fall sein
miBte, obwohl letzteres zu bevorzugen ist; grundsatz-
lich wére es aber auch mdglich, die Blasduse quer zur
Durchlaufrichtung beweglich, z. B. schwenkbar, anzu-
bringen, so daf} sie wahrend des Reinigungsvorgangs
in das momentan fiir den Reinigungsvorgang gebildete
Kanalsegment hineinragt, aus diesem aber zurlickge-
zogen werden kann, wenn ein Schott die Blasdiise pas-
sieren soll.

[0012] Es liegt auf der Hand, daf} die Luftaustrittsge-
schwindigkeit an der Blasdiise von entscheidender Be-
deutung fir die Qualitat des Reinigungsergebnisses ist.
In der sich mit dem Entélen von Gegenstanden befas-
senden Reinigungsanlage nach der DE-37 10 367-A1
wird mit einer Luftaustrittsgeschwindigkeit zwischen 30
und 70 m/sec gearbeitet. Dies mag beim Entdlen zu ei-
nem vielleicht noch befriedigenden Reinigungsergebnis
fuhren; geht es aber um die Bewaltigung von Reini-
gungsaufgaben, mit denen sich die vorliegende Erfin-
dung befaldt, z. B. um das Entfernen von Spanen aus
einen Hinterschnitt bildenden Werkstlickkonturen, Ge-
windebohrungen oder Sackléchern, empfehlen sich
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weit hdhere Luftaustrittsgeschwindigkeiten, weshalb
bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der erfindungs-
gemaflen Reinigungsanlage Foérderleistung und For-
derdruck der Luft-Hochdruckpumpe derart auf die Blas-
diise abgestimmt sind, dal die Luftaustrittsgeschwin-
digkeit an der Blasdiise mindestens ca. 100 m/sec, bes-
ser noch mindestens ca. 200 m/sec und am besten min-
destens ca. 250 m/sec betragt. Es hat sich gezeigt, dal
sich erstaunlicherweise mit derartigen Luftaustrittsge-
schwindigkeiten ebenso gute Reinigungsergebnisse er-
zielen lassen wie mit Reinigungsanlagen, in denen die
Werkstlicke unter Zuhilfenahme von Reinigungsfliissig-
keiten gereinigt werden.

[0013] Das Endlosférderelement kann jede beliebige
Form haben, solange es den von der Blasdlse erzeug-
ten Druckluftstrahl nicht so stort, dal dadurch das Rei-
nigungsergebnis beeintrachtigt wird; so ware es z. B.
denkbar, als Endlosférderelement ein endloses Seil zu
verwenden, an dem im Langsabstand voneinander an-
geordnete Haltevorrichtungen fir die Werkstiicke befe-
stigt sind. Wie bei der Reinigungsanlage nach der DE-
37 10 367-A1 kann es sich bei dem Endlosforderele-
ment aber auch um ein Férderband handeln, auf das die
Werkstlicke aufgelegt werden und welches quer zur
Bandebene luftdurchlassig ist, z. B. deshalb, weil das
Férderband von einem verhaltnismaRig groke Offnun-
gen aufweisenden Drahtgewebe gebildet wird. Im Hin-
blick darauf, daR in der erfindungsgemaRen Reini-
gungsanlage aber auch schwerere Werkstlcke gereingt
werden sollen, ohne dal letztere zu einem nennenswer-
ten Durchhangen des Endlosférderelements fihren,
empfehlen sich Ausflihrungsformen, bei denen das
Endlosférderelement von einer Forderkette gebildet
wird, die aus mehreren gelenkig miteinander verbunde-
nen Kettengliedern besteht und auf die die Werkstlicke
aufgelegt werden, wobei man natirlich auch mehrere,
nebeneinander angeordnete und parallel zueinander
verlaufende Forderketten vorsehen kann, da auch ein
solches Gebilde quer zur Durchlaufrichtung luftdurch-
Iassig ist.

[0014] Grundsatzlich kénnte die Blasdlisenanord-
nung so getroffen werden, wie dies die DE-37 10 367-A1
zeigt; eine solche Anordnung hat aber den Nachteil, da
die Druckluftstrahlenimmer nur in einer Richtung auf die
zu reinigenden Werkstlicke gerichtet sind, was haufig
nicht zu optimalen Reinigungsergebnissen fuhren wird.
Deshalb ist es zu bevorzugen, wenn die Blasdiise eine
das zu reinigende Werkstlick zumindest im wesentli-
chen umschlieRende Luftaustrittséffnung hat, wobei der
Verlauf der insbesondere schlitzférmigen Luftaustritts-
Offnung - in Durchlaufrichtung der Werkstlicke gesehen
- vorteilhafterweise der Werkstlickkontur angepaldt ist.
[0015] Wenn auf eine Reinigung bei kontinuierlichem
Durchlauf der Werkstilicke verzichtet wird, konnte man
ein Werkstlck fur seine Reinigung stillsetzen und die
Blasdise bewegen, wobei letztere eine lineare oder ei-
ne Schwenkbewegung durchfiihren koénnte, da es
grundsatzlich nur darauf ankommt, dal® Blasdiise und
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Werkstlick relativ zueinander quer zur Luftaustrittsoff-
nung der Blasdiise bewegbar sind. Bevorzugt werden
aber Ausfiihrungsformen, bei denen wahrend des Rei-
nigungsvorganges das Werkstlick bewegt wird und die
BlasduUse stationar ist.

[0016] BeiAusfiihrungsformen, bei denen die Blasdi-
se eine das zu reinigende Werkstlck zumindest im we-
sentlichen umschlieRende, d. h. eine zumindest nahezu
ringférmige Luftaustritts6ffnung hat und die Werkstlicke
mittels eines Endlosférderelements bewegt werden,
sollte sich das Endlosférderelement durch die Luftaus-
tritts6ffnung der Blasdiise hindurcherstrecken.

[0017] Grundséatzlich kdnnte die Lange des von der
Kammer der Reinigungsstation gebildeten Kanals nur
geringfiigig grofRer sein als der Langsabstand der am
Endlosférderelement angebrachten Schotten oder
Trennwande; dies reicht dann aus, wenn das Endlosfor-
derelement wahrend des eigentlichen Reinigungsvor-
ganges stillgesetzt oder nur sehr langsam bewegt wird.
Bevorzugt werden jedoch Ausflihrungsformen, bei de-
nen die Kanallange wesentlich gréRer ist als der Langs-
abstand zweier aufeinanderfolgender Schotten, um so
mit verhaltnismaRig hohen Durchlaufgeschwindigkeiten
arbeiten zu kdnnen. AuRerdem bietet eine solche Aus-
fuhrungsform den Vorteil, dal® die Schotten im Kanal
hintereinander mehrere zumindest nahezu luftdicht ab-
geschlossene Kanalsegmente bilden, um so gegebe-
nenfalls den Abluftaustritt in die Umgebung noch weiter
zu verringern und/oder vor oder nach dem Reinigen der
Werkstlicke zusatzliche Werkstlickbehandlungen je-
weils in einem geschlossenen Behandlungsraum
durchfiihren zu kénnen. So kann es sich beispielsweise
empfehlen, vor der Blasdlise wenigstens eine auf das
zu reinigende Werkstlick gerichtete Heildampfstrahl-
diise anzuordnen, um eine noch bessere Entfettung
oder Entdlung der Werkstlicke zu bewirken; die Be-
handlung mit Heilldampf kann aber auch in demselben
Kammersegment erfolgen, in dem auch die Reinigung
mittels eines oder mehrerer Druckluftstrahlen erfolgt,
wobei es sich aber auch in diesem Fall empfiehlt, die
HeilRdampfstrahlduse in Durchlaufrichtung vor der Blas-
dise anzuordnen. Fir die Entfettung bzw. Entélung mit-
tels Heilldampf wird empfohlen, mit einem Heiltdampf-
strahl von ca. 140°C und 5 bar zu arbeiten. In diesem
Fall ist es vorteilhaft, eine Entélung der Abluft an derje-
nigen Stelle des Luftkreislaufsystems vorzunehmen, an
der sich auch das Feststoffpartikel-Filter befindet, aller-
dings stromaufwarts dieses Filters, jedoch gegebenen-
falls in demselben Behalter, in dem auch die vom Filter
abgeschiedenen Feststoffpartikel gesammelt werden.
[0018] Des weiteren kann es vorteilhaft sein, eine auf
das Werkstuck gerichtete Korrosionsschutzmittel-Diise
vorzusehen, bei der es sich entweder um eine auf die
Blasdise in Durchlaufrichtung folgende Diise handelt
oder um die Blasdulse selbst, wobei im letztgenannten
Fall in den Blasluftstrom ein geeignetes Korrosions-
schutzmittel eingedust wird.

[0019] Als fur das Reinigungsergebnis positiv hat es
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sich erwiesen, die Hochdruckpumpe so auszulegen,
daR sie je Blasdiise mindestens ca. 600 m3/h fordert,
und bevorzugt wird ein Seitenkanalverdichter als Hoch-
druckpumpe eingesetzt - derartige Seitenkanalverdich-
ter sind bekannt und auf dem Markt verfiigbar, so dal
es keiner weiteren Beschreibung eines solchen Ver-
dichters bedarf.

[0020] Um das Feststoffpartikel-Filter nach einer ge-
wissen Betriebszeit nicht auswechseln zu mussen und
vom Filter abgeschiedene Feststoffpartikel leicht aus
der Anlage austragen zu kénnen, empfiehlt es sich, das
Filter in einem Schmutzsammelbehélter im Bereich ei-
nes Abstromendes dieses Behalters anzuordnen, den
Schmutzsammelbehalter stromabwarts des Filters mit
einem Drucklufteinlall und letzterem gegeniliber mit ei-
ner verschlielbaren Schmutzaustragsoffnung zu verse-
hen sowie einen EinlaR fur die von der Kammer kom-
mende Abluft zwischen Filter und Schmutzaustragsoff-
nung am Schmutzsammelbehélter vorzusehen. Eine
solche Konstruktion erlaubt es, das Filter entgegen der
normalen Durchstrémrichtung mit Druckluft zu beauf-
schlagen und so vom Filter zurtickgehaltene Feststoff-
partikel, wie Spane und dergleichen, vom Filter zu ent-
fernen und Uber die Schmutzaustragsoffnung des Sam-
melbehalters aus letzterem auszutreiben. Dieser Vor-
gang lalt sich auch ohne weiteres automatisieren, in-
dem der Druckabfall Uber das Filter oder stromabwarts
der Hochdruckpumpe der Druck des von dieser erzeug-
ten Hochdruckluftstromes gemessen, die Pumpe kurz-
fristig abgeschaltet, die Schmutzaustragséffnung des
Schmutzsammelbehalters gedffnet und die Abstromsei-
te des Filters mit Druckluft beaufschlagt wird, wenn der
Druckabfall am Filter eine gewisse GréRRe Uberschreitet
oder der Druck hinter der Hochdruckpumpe einen vor-
gegebenen Wert unterschreitet.

[0021] Wie sich aus dem Vorstehenden ergibt, ist Ge-
genstand der Erfindung auch ein Verfahren zum Reini-
gen von Werkstlicken mittels wenigstens eines Druck-
luftstrahles, bei dem das Werkstiick in eine Reinigungs-
station gebracht, mittels einer Luft-Hochdruckpumpe
ein Hochdruck-Luftstrom erzeugt, dieser einer auf das
Werkstlick gerichteten Blasdlise zugefihrt und Abluft
Uber ein Filter zur Saugseite der Pumpe zuriickgefihrt
wird, wobei erfindungsgemal das Werkstiick in einer
bis auf einen Lufteinlal in Form der Blasdlse sowie ei-
nen Abluft-Auslall zumindest im wesentlichen luftdicht
verschlossenen Kammer gereinigt und die Luftin einem
geschlossenen, die Kammer enthaltenden Luftkreis-
laufsystems umgewalzt wird, und wobei ferner vor der
Pumpe Feststoffpartikel aus dem Luftstrom mechanisch
ausgefiltert werden.

[0022] AuRer den vorstehend bereits erwahnten Vor-
teilen fuhrt die Erfindung noch dazu, daf} sich ein hoher
Verbrauch an einem Werksnetz entnommener Pref3luft
vermeiden |4t und daf’ der Betrieb der Hochdruckpum-
pe energiesparender erfolgt, da die gesamte von letz-
terer geférderte Luft wieder der Saugseite der Pumpe
zugefihrt wird und die Hochdruckpumpe zumindest kei-
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ne nennenswerten Mengen an Umgebungsluft ansau-
gen und verdichten mul3. In diesem Zusammenhang sei
auch noch erwahnt, da® durch Verdichten der umge-
walzten Luft in der Hochdruckpumpe diese Luft erhitzt
und so der Blasdiise heiRe Luft zugefiihrt wird, was sich
auf das Reinigungsergebnis positiv auswirkt, und zwar
nicht nur hinsichtlich eines gegebenenfalls erforderli-
chen Entdlens oder Entfettens, sondern auch dann,
wenn die zu reinigenden Werkstiicke bzw. die gereinig-
ten Werkstlicke aus irgendeinem Grund auch getrock-
net werden mussen.

[0023] Wie sich aus dem Vorstehenden ergibt, liegt
es auch im Rahmen dieser Erfindung, die Reinigungs-
anlage nicht nur als reine Trockenreinigungsanlage ein-
zusetzen - nach vorherigem Nafireinigen besteht die
Maoglichkeit, mit einer erfindungsgemafRen Anlage die
Werkstlicke zu trocknen und gegebenenfalls nachzur-
einigen, eine erfindungsgemafle Anlage kann aber
auch ohne weiteres so ausgebildet werden, daf} in ihr
die Werkstiicke zunéachst trocken vorgereinigt, dann
mittels einer Reinigungsflissigkeit nachgereinigt und
schlieRlich getrocknet werden, wobei sich insbesondere
solche Ausfihrungsformen empfehlen, in denen in ei-
nem von der Kammer gebildeten Kanal durch Schotten
hintereinander mehrere geschlossene Kanalsegmente
gebildet werden.

[0024] Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung und der beigefiigten zeichnerischen Dar-
stellung einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungsform
der erfindungsgemaRen Reinigungsanlage; in der
Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung der Reini-
gungsanlage;

Fig. 2  einen Schnitt nach der Linie 2-2 in Fig. 1 und

Fig. 3 denin Fig. 1 mit "A" bezeichneten Ausschnitt
in groRerem Mafstab als in Fig. 1.

[0025] Die Fig. 1 zeigt Teile eines als Ganzes mit 10

bezeichneten Forderers, von dem nur das obere Trum
12 einer Endlos-Forderkette und eine Stiitz- oder Um-
lenkrolle 14 (bei der es sich gegebenenfalls auch um
eine Walze handeln kann) gezeichnet wurden.

[0026] Eine Reinigungsstation 16 besitzt einen lang-
gestreckten, geraden Kanal 18, der vorn und hinten, d.
h. gemaR Fig. 1 links und rechts offen ist, einen recht-
eckigen Querschnitt (siehe Fig. 2) mit Gber seine ganze
Lange konstanter Querschnittsfliche und -form auf-
weist und dessen Wéande mit Ausnahme einer noch zu
beschreibenden Stelle Giberall geschlossen sind. Durch
diesen Kanal 18 verlauft das obere Trum 12 der Endlos-
Forderkette, und zwar derart, dal an der Forderkette
fest angebrachte Trennwénde oder Schotten durch den
Kanal 18 hindurchlaufen kénnen. Die Fig. 1 zeigt nur
einige wenige dieser Trennwande oder Schotten, nam-
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lich die Schotten 20a, 20b, 20c, 20d und 20e, die ebenso
wie alle ubrigen, nicht dargestellten und an der Forder-
kette befestigten Schotten in gleichen Abstanden von-
einander angeordnet und identisch ausgebildet sind. Er-
findungsgemal soll jedes Schott so an den von glatten
Innenflachen des Kanals 18 gebildeten Kanalquer-
schnitt angepaldt sein, dal es, solange es sich im Kanal
18 befindet, zumindest nahezu luftdicht gegen die In-
nenflachen der Kanalseitenwande anliegt (gegebenen-
falls mit Hilfe von an den Schottrandern angebrachten,
nicht dargestellten Schleifdichtungen), so dal} jeweils
zwei aufeinanderfolgende und sich gerade im Kanal 18
befindliche Schotten zusammen mit den Kanalwanden
einen zumindest nahezu luftdicht abgeschlossenen
Raum bilden, im folgenden Kanalsegment genannt. Zu
diesem Zweck bildet jedes Schott eine gasundurchlds-
sige Wand, durch die auch die Forderkette gasdicht hin-
durchgefihrt ist.

[0027] Des weiteren verlauft erfindungsgemal das
obere Trum 12 der Férderkette in nur geringem Abstand
Uber der unteren Wand 18a des Kanals 18, so daf3 zu
reinigende Werkstlicke auf das obere Trum 12 der For-
derkette aufgelegt werden kdénnen und sich so durch
den Kanal 18 hindurchférdern lassen. Die Forderrich-
tung bzw. die Laufrichtung des oberen Trums 12 der
Foérderkette wurde in Fig. 1 durch den Pfeil "F" ange-
deutet, und ein zu reinigendes Werkstuck "W" ist in Fig.
1 links des Kanals 18 zu erkennen, ebenso wurde in Fig.
2 ein Werkstlck W strichpunktiert angedeutet.

[0028] Die Fig. 3 14t eine bereits in Fig. 1 angedeu-
tete und als Ganzes mit 30 bezeichnete Blasdiise in ih-
ren Einzelheiten erkennen. Diese Blasdise hat einen
ringférmigen Disenkodrper 30a, welcher um den Kanal
18 herumlauft und einen in sich geschlossenen ringfor-
migen Hohlraum 30b bildet. AuRerdem bildet der DU-
senkdrper 30a eine wiederum ringférmige Austrittsdiise
30c mit einem gleichfalls ringférmigen Disenschlitz
30d, bei dem es sich um die Austritts6ffnung der Blas-
dise 30 handelt. Wie die Fig. 3 erkennen laRt, lauft der
Dusenschlitz 30d um den ganzen Kanal 18 herum, weil
die Austrittsdiise 30c in die untere Wand 18a, die obere
Wand 18b und die beiden Seitenwande 18c und 18d des
Kanals 18 eingesetzt ist und mit den glatten Innenfla-
chen der Kanalwéande biindig abschlief3t. Erfindungsge-
maf ist die Austrittsdiise 30c und damit der Dlsen-
schlitz 30d gegeniber der Langsrichtung des Kanals 18
geneigt, und zwar entgegen der Férderrichtung F, wobei
es sich als zweckmaRig erwiesen hat, diese Neigung so
zu wahlen, dal die aus der Blasdiise 30 austretenden
Druckluftstrahlen P (siehe Fig. 3) mit einer senkrecht zur
Forderrichtung F orientierten Ebene einen Winkel in der
GroRenordnung von 10 bis 30° und vorzugsweise von
ungefahr 15° bilden.

[0029] Anhand der Fig. 1 soll nun das Luftkreislaufsy-
stem der erfindungsgemaRen Reinigungsanlage erlau-
tert werden.

[0030] Dieses umfaldt auBer der Blasdiise 30 eine
Luft-Hochdruckpumpe 34, einen spater noch naher zu
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erérternden Bereich des Kanals 18, einen siloartigen
Schmutzsammelbehalter 36 sowie Verbindungsrohrlei-
tungen 38, 40 und 42. Die Férderrichtung der Hoch-
druckpumpe 34 wurde durch den Pfeil L angedeutet.
[0031] Der Sammelbehalter 36 enthalt kurz vor der
Verbindungsrohrleitung 42 ein insbesondere siebférmig
gestaltetes Feststoffpartikel-Filter 44, oberhalb dieses
Filters, d. h. auf dessen Abstromseite, mindet in den
Sammelbehalter 36 eine mit einem Ventil 46 versehene
PreBluftleitung 48, unten ist der Sammelbehalter mit ei-
nem Schieberventil 50 versehen, durch das eine
Schmutzaustragsoffnung gebildet werden kann, und et-
wa im mittleren Bereich des Sammelbehalters miindet
in diesen die Verbindungsrohrleitung 40 ein. Bei 52 wur-
de in Fig. 1 angesammelter Schmutz angedeutet, wel-
cher durch das Filter 44 aus dem umgewalzten Luft-
strom abgetrennt wurde und der bereits vom Filter ab-
gefallen ist.

[0032] Die Verbindungsrohrleitung 40 enthalt ein Ven-
til 40a, die Verbindungsrohrleitung 42 ein Ventil 42a und
die Verbindungsrohrleitung 38 einen Druckschalter PS
sowie ein Manometer PI.

[0033] Stromaufwarts der Blasdiise 30 ist der Boden
des Kanals 18 als Trichter 50 gestaltet, wobei die in For-
derrichtung F gemessene Langserstreckung der Bau-
gruppe, welche aus der Blasdise 30 und dem Trichter
50 besteht, deutlich kleiner ist als der Langsabstand
zweier Schotten des Férderers 10. In diesen Trichter 50
mindet unten die Verbindungsrohrleitung 40, wahrend
die Verbindungsrohrleitung 38 in die Blasdiise 30 miin-
det.

[0034] Bei der dargestellten bevorzugten Ausflh-
rungsform der erfindungsgemafen Reinigungsanlage
handelt es sich bei der Hochdruckpumpe 34 um einen
sogenannten Seitenkanalverdichter mit einer Leistung
von gréRenordnungsmafig 10 kW, einer Forderleistung
von ca. 750 m3/h und einem Férderdruck von ca. 200
mbar. Das Volumen des Schmutzsammelbehélters 36
liegt bei ca. 150 I, und das Filter 44 ist so ausgebildet,
daR die maximale Filterbelastung (Luftdurchsatzvolu-
men) gréRenordnungsmaiig 800 m3/h betragt. Auler-
dem hat es sich als zweckmaRig erwiesen, eine Forder-
geschwindigkeit des Férderers 10 von ca. 1 m/min oder
etwas geringer zu wahlen.

[0035] Natirlich mul eine der Umlenkrollen oder
-walzen des Forderers 10 angetrieben sein, z. B. die in
Fig. 1 dargestellte Umlenkrolle 14.

[0036] Die Funktionsweise der beschriebenen Reini-
gungsanlage ist nun die folgende:

Die auf den Forderer 10 hintereinander aufgeleg-
ten, zu reinigenden Werkstiicke W, von denen ge-
gebenenfalls zwischen jeweils zwei Schotten auch
mehrere angeordnet werden kdnnen, laufen in den
Kanal 18 ein und werden wahrend des Durchlaufs
mit Hilfe der Blasdise 30, d. h. durch die von letz-
terer erzeugten Druckluftstrahlen P gereinigt; dabei
von den Werkstiicken entfernte Feststoffpartikel,
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wie beispielsweise Spane, aber auch abgeblasene
Ol- und gegebenenfalls Fettreste gelangen zusam-
men mit der Abluft in den Trichter 50 und von die-
sem in die Verbindungsrohrleitung 40. Da wahrend-
dessen die beiden in Fig. 1 gezeigten Schotten 20c
und 20d nur eine Wegstrecke zurticklegen, tber
welche das Schott 20d vom Diisenschlitz 30d ge-
maf Fig. 1 nach rechts wandert und sich das Schott
20c von links kommend nicht ganz bis zum linken
Ende des Trichters 50 bewegt, gelangt die Abluft
samt allen vom Werkstlick abgeblasenen Verunrei-
nigungen in den Trichter 50 und damit in die Verbin-
dungsrohrleitung 40 - wahrend des Reinigungsvor-
ganges sind die Ventile 40a und 42a gedffnet, wah-
rend das Ventil 46 und das Schieberventil 50 ge-
schlossen sind. Aus dem mit Hilfe der Hochdruck-
pumpe 34 umgewalzten Luftstrom trennt das Filter
44 die Feststoffpartikel ab, wahrend Olreste zuvor
mit Hilfe eines nicht dargestellten Olabscheiders
aus dem Luftstrom abgesondert werden (geeignete
Olabscheider, bei denen es sich z. B. um einen
elektrostatischen Abscheider handeln kann, sind
aus dem Stand der Technik bekannt). Daraufhin
wird die Abluft durch die Hochdruckpumpe 34 er-
neut verdichtet und zur Blasdise 30 gefordert.

[0037] Immer dann, wenn ein Schott den Disen-
schlitz 30d tGberfahrt, beginnt der Reinigungsvorgangim
nachsten Kammersegment, d. h. die Reinigung des
nachsten Werkstucks.

[0038] Wenn der Stromungswiderstand des Filters 44
infolge starker Verschmutzung zu grof3 wird, spricht der
Druckschalter PS an, worauf eine nicht dargestellte An-
lagensteuerung die Hochdruckpumpe 34 abschaltet,
die Ventile 40a und 42a schlieRt und das Ventil 46 sowie
das Schieberventil 50 6ffnet, was ein Reinigen des Fil-
ters 44 durch Rickspilen und ein Austragen des im
Sammelbehalter 36 gesammelten Schmutzes durch
das Schieberventil 50 hindurch bewirkt. Dann werden
die Ventile 46 und 50 geschlossen, die Ventile 40a und
42a geodffnet und die Hochdruckpumpe 34 wieder in Be-
trieb genommen, so dal} der Reinigungsprozel} fortge-
setzt werden kann. Wahrend einer solchen Reinigung
des Filters 44 wird der Forderer 10 zweckmaRigerweise
gleichfalls abgeschaltet.

Patentanspriiche

1. Anlage zum Reinigen von Werkstticken mittels we-
nigstens eines Luftstrahles, mit einem von den
Werkstlicken in seiner Langsrichtung zu durchlau-
fenden Kanal, in dem ein die Werkstiicke tragender
und sich in Kanallangsrichtung erstreckender For-
derer angeordnet ist und sich mittels Schotten eine
zumindest im wesentlichen luftdicht verschlieRbare
Reinigungskammer bilden laRt, sowie mit einem
Luftkreislaufsystem, welches in Strémungsrichtung
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der Luft hintereinander ein Luftférdergerat, wenig-
stens eine auf ein zu reinigendes Werksttick gerich-
tete und an der Reinigungskammer angeordnete
Blasdise, eine Abluftéffnung der Reinigungskam-
mer sowie ein Feststoffpartikel-Filter fiir von den
Werkstlicken abgeblasene Verunreinigungen auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dal der Kanal
(18) einen in Durchlaufrichtung (F) der Werkstiicke
(W) zumindest im wesentlichen konstanten Innen-
querschnitt aufweist, dal der Forderer (10) ein die
zu reinigenden, vereinzelten Werkstiicke (W) tra-
gendes und sich durch den Kanal (18) hindurcher-
streckendes Endlosférderelement (12) besitzt, an
dem sich quer zur Durchlaufrichtung (F) erstrecken-
de und in dieser Richtung im Abstand voneinander
angeordnete Schotten (20a - 20e) angebracht sind,
welche sich durch den Kanal hindurchbewegen und
in ihrer Form derart an den Kanalquerschnitt ange-
paltsind, daR jeweils zwei Schotten zusammen mit
den Kanalwéanden (18a - 18d) ein zumindest im we-
sentlichen luftdicht verschlossenes Kanalsegment
als Reinigungskammer bilden, und daR die von ei-
ner Luft-Hochdruckpumpe (34) als Luftférdergerat
gespeiste Blasdiise (30) auerhalb des Weges der
Schotten liegt und in dieses Kanalsegment hinein-
gerichtet ist.

Reinigungsanlage nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB Forderleistung und Foérder-
druck der Luft-Hochdruckpumpe (34) derart auf die
Blasduse (30) abgestimmt sind, daR die Luftaus-
trittsgeschwindigkeit an der Blasdise mindestens
ca. 100 m/sec betragt.

Reinigungsanlage nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Luftaustrittsgeschwindig-
keit mindestens ca. 200 m/sec betragt.

Reinigungsanlage nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Luftaustrittsgeschwindig-
keit mindestens ca. 250 m/sec betragt.

Reinigungsanlage nach einem oder mehreren der
Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daR
das Endlosférderelement (12) quer zur Durchlauf-
richtung (F) luftdurchlassig ist.

Reinigungsanlage nach einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Blasdise (30) eine das zu reinigende
Werkstiick (W) zumindest im wesentlichen um-
schlieBende Luftaustrittséffnung (30d) hat sowie
Blasduse und Werkstlick relativ zueinander quer zu
dieser Luftaustrittséffnung bewegbar sind.

Reinigungsanlage nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB sich das Endlosforderelement
(12) durch die Luftaustritts6ffnung (30d) hindurch-
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erstreckt.

Reinigungsanlage nach einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB der Kanal (18) so lang und der Abstand
der Schotten (20a - 20e) voneinander so bemessen
ist, dal} die Schotten im Kanal hintereinander meh-
rere Kanalsegmente bilden.

Reinigungsanlage nach einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB vor der Blasdiise wenigstens eine auf das
zu reinigende Werkstlck gerichtete HeilRdampf-
strahlduse angeordnet ist.

Reinigungsanlage nach einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB eine auf das Werkstlick gerichtete Korro-
sionsschutzmittel-Dise vorgesehen ist.

Reinigungsanlage nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Blasdlise mit einer Korrosi-
onsschutzmittel-Zufuhr- und Zerstadubungsvorrich-
tung versehen ist.

Reinigungsanlage nach einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Hochdruckpumpe (34) derart ausge-
legtist, daf} sie je Blasdiise (30) mindestens ca. 600
m3/h fordert.

Reinigungsanlage nach einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, da die Hochdruckpumpe (34) ein Seitenka-
nalverdichter ist.

Reinigungsanlage nach einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB das Filter (44) in einem Schmutzsammel-
behalter (36) im Bereich eines Abstrdmendes des
letzteren angeordnet ist, dal der Schmutzsammel-
behalter stromabwaérts des Filters mit einem Druck-
lufteinlal® (48) und diesem gegenuber mit einer ver-
schlieRbaren Schmutzaustragséffnung (50) verse-
hen ist und daR der Schmutzsammelbehalter zwi-
schen Filter und Schmutzaustragséffnung einen
Einlak (40) fir die von der Kammer (18, 20c, 20d)
kommende Abluft aufweist.

Claims

Plant for cleaning workpieces by means of at least
one air jet, comprising a channel through which the
workpieces are to pass longitudinally, in which
channel a conveyor carrying the workpieces and
extending longitudinally of the channel is arranged,
and in which an at least substantially hermetically
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sealable cleaning chamber can be formed by
means of bulkheads, and further comprising an air
circuit system successively provided in the air flow
direction with an air conveying means, at least one
blast pipe directed onto a workpiece to be cleaned
and arranged at the cleaning chamber, a waste air
aperture of the cleaning chamber and a solid parti-
cle filter for foreign bodies blown off the workpieces,
characterised in that the channel (18) has an in-
ternal cross-section which is at least substantially
constant in the direction of passage (F) of the work-
pieces (W), that the conveyor (10) has an endless
conveyor element (12) carrying the separated work-
pieces (W) to be cleaned and extending through the
channel (18), on which element bulkheads (20a -
20e) are provided, extending transversely to the di-
rection of passage (F) and spaced from each other
in that direction, the bulkheads moving through the
channel and being shaped to fit the cross-section
of the channel in such a way that pairs of bulkheads
form an at least substantially hermetically sealed
channel segment as a cleaning chamber together
with the channel walls (18a - 18d), and that the blast
pipe (30), which is fed from a high-pressure air
pump (34) as an air conveying means, is located
outside the path of the bulkheads and directed into
that channel segment.

A cleaning plant according to claim 1, character-
ised in that the conveying capacity and conveying
pressure of the high-pressure air pump (34) are
adapted to the blast pipe (30) in such a way that the
air outlet speed at the blast pipe is at least approx-
imately 100 m/sec.

A cleaning plant according to claim 2, character-
ised in that the air outlet speed is at least approx-
imately 200 m/sec.

A cleaning plant according to claim 2, character-
ised in that the air outlet speed is at least approx-
imately 250 m/sec.

A cleaning plant according to one or more of claims
1 to 4, characterised in that the endless conveyor
element (12) lets air through transversely to the di-
rection of passage (F).

A cleaning plant according to one or more of the
preceding claims, characterised in that the blast
pipe (30) has an air outlet aperture (30d) at least
substantially encompassing the workpiece (W) to
be cleaned, and the blast pipe and workpiece can
be moved relative to each other transversely to that
aperture.

A cleaning plant according to claim 6, character-
ised in that the endless conveyor element (12) ex-
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tends through the air outlet aperture (30d).

A cleaning plant according to one or more of the
preceding claims, characterised in that the length
of the channel (18) and the distance between the
bulkheads (20a - 20e) are dimensioned so that the
bulkheads form a plurality of successive channel
segments in the channel.

A cleaning plant according to one or more of the
preceding claims, characterised in that at least
one superheated steam jet nozzle directed onto the
workpiece to be cleaned is arranged upstream of
the blast pipe.

A cleaning plant according to one or more of the
preceding claims, characterised in that there is
provided an anti-corrosion agent nozzle directed
onto the workpiece.

A cleaning plant according to claim 10, character-
ised in that the blast pipe is provided with a device
for supplying and spraying the anti-corrosion agent.

A cleaning plant according to one or more of the
preceding claims, characterised in that the high-
pressure pump (34) is designed so that it conveys
at least approximately 600 m3/h per blast pipe (30).

A cleaning plant according to one or more of the
preceding claims, characterised in that the high-
pressure pump (34) is a side channel compressor.

A cleaning plant according to one or more of the
preceding claims, characterised in that the filter
(44) is arranged in a dirt collecting vessel (36), in
the region of an outflow end thereof, that the dirt
collecting vessel is provided with a compressed air
inlet (48) downstream of the filter and with a closa-
ble dirt discharge aperture (50) opposite the inlet,
and that the dirt collecting vessel has an inlet (40)
between the filter and the dirt discharge aperture,
for the waste air coming from the chamber (18, 20c,
20d).

Revendications

Dispositif de nettoyage de piéces usinées au
moyen d'au moins d'un jet d'air, comportant un ca-
nal que les piéces doivent parcourir dans sa direc-
tion longitudinale et dans lequel un transporteur,
portant les piéces et s'étendant selon la direction
longitudinale du canal, est disposé et, au moyen de
cloisons, peut former une chambre de nettoyage
qui peut se clore de fagon au moins sensiblement
étanche a l'air, ainsi qu'un systéme de recyclage de
I'air qui présente, I'un derriére I'autre dans la direc-
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tion de I'écoulement de I'air, un appareil de mise en
circulation de I'air, au moins une buse de soufflage
orientée sur une piéce a nettoyer et disposée contre
la chambre de nettoyage, une ouverture pour éva-
cuer l'air de la chambre de nettoyage ainsi qu'un
filtre a particules solides pour les impuretés élimi-
nées des piéces par soufflage, caractérisé par le
fait que le canal (18) présente une section intérieu-
re au moins sensiblement constante dans la direc-
tion (F) du parcours des piéces (W), que le trans-
porteur (10) posséde un élément transporteur sans
fin (12) qui porte les différentes piéces a nettoyer
(W), qui s'étend a travers le canal (18) et sur lequel
sont rapportées des cloisons (20a - 20e) qui s'éten-
dent transversalement a la direction du parcours
(F), lesquelles se déplacent en traversant le canal
et sont disposées a une certaine distance I'une de
l'autre dans cette direction et dont la forme est
adaptée a la section du canal de fagon telle que
chaque fois deux cloisons, en commun avec les pa-
rois (18a - 18d) du canal, forment comme chambre
de nettoyage un segment de canal clos de fagon au
moins sensiblement étanche a I'air, et que la buse
de soufflage (30), alimentée par une pompe a air
haute pression (34) comme appareil de mise en cir-
culation de l'air, est située a l'extérieur du trajet des
cloisons et orientée vers l'intérieur dans ce segment
de canal.

Dispositif de nettoyage selon la revendication 1, ca-
ractérisé par le fait que débit et pression de la
pompe a air haute pression (34) sont adaptés a la
buse de soufflage (30) de fagon que la vitesse de
sortie de I'air a la buse de soufflage soit d'au moins
environ 100 m/s.

Dispositif de nettoyage selon la revendication 2, ca-
ractérisé par le fait que la vitesse de sortie d'air
est d'au moins environ 200 m/s.

Dispositif de nettoyage selon la revendication 2, ca-
ractérisé par le fait que la vitesse de sortie d'air
est d'au moins environ 250 m/s.

Dispositif de nettoyage selon une ou plusieurs des
revendications 1 a 4, caractérisé par le fait que
I'élément transporteur sans fin (12) est perméable
a l'air transversalement a la direction du parcours

(F).

Dispositif de nettoyage selon une ou plusieurs des
revendications précédentes, caractérisé par le fait
que la buse de soufflage (30) a une ouverture de
sortie d'air (30d) entourant au moins sensiblement
la piece a nettoyer (W) et que la buse de soufflage
et la piéce sont mobiles I'une par rapport a l'autre
transversalement a cette ouverture de sortie d'air.
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Dispositif de nettoyage selon la revendication 6, ca-
ractérisé par le fait que I'élément transporteur
sans fin (12) passe a travers I'ouverture de sortie
d'air (30d).

Dispositif de nettoyage selon une ou plusieurs des
revendications précédentes, caractérisé par le fait
que le canal (18) est suffisamment long et la dis-
tance des cloisons (20a - 20e) l'une de l'autre, suf-
fisante, pour que les cloisons forment dans le canal
plusieurs segments de canal I'un derriére 'autre.

Dispositif de nettoyage selon une ou plusieurs des
revendications précédentes, caractérisé par le fait
qu'en avant de la buse de soufflage est disposée
au moins une buse a jet de vapeur chaude orientée
sur la piéce a nettoyer.

Dispositif de nettoyage selon une ou plusieurs des
revendications précédentes, caractérisé par le fait
qu'est prévue une buse d'agent anticorrosion orien-
tée sur la piece.

Dispositif de nettoyage selon la revendication 10,
caractérisé par le fait que la buse de soufflage est
munie d'un dispositif d'amenée et de pulvérisation
d'un agent anticorrosion.

Dispositif de nettoyage selon une ou plusieurs des
revendications précédentes, caractérisé par le fait
que la pompe haute pression (34) est congue de
fagcon a envoyer a chaque buse de soufflage (30)
un débit d'au moins environ 600 m3/h.

Dispositif de nettoyage selon une ou plusieurs des
revendications précédentes, caractérisé par le fait
que la pompe haute pression (34) est un compres-
seur a canal latéral.

Dispositif de nettoyage selon une ou plusieurs des
revendications précédentes, caractérisé par le fait
que le filtre (44) est disposé dans un récipient (36)
de collecte des saletés dans la zone d'une extrémité
de sortie de ce récipient, que le récipient de collecte
des saletés est muni, en aval du filtre, d'une entrée
(48) d'air comprimé et, en face de celle-ci, d'une
ouverture obturable (50) de sortie des saletés et
que le récipient de collecte des saletés présente,
entre filtre et ouverture de sortie de saletés, une en-
trée (40) pour l'air évacué en provenance de la
chambre (18, 20c, 20d).
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