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(54)  Vorrichtung zur Reinigung von Kleinladungstragern

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zur Reinigung von Kleinladungstragern. Um einen
geringen Raumbedarf und eine sowohl stationdre als
auch mobile Einsatzmdglichkeit zu erreichen, umfaldt
eine erste Station (5) eine Eingabe (4) fiir die Kleinla-
dungstrager (1) und einen vertikalen Tunnel (3) mit
einem vertikal umlaufenden Forderer (6) sowie Heiz-
und Spriheinrichtungen (7,8) zum Einspriihen, Erwar-
men und Einweichen der Kleinladungstrager (1), eine
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zweite Station (15) eine Wendeeinrichtung (16) fir die
Kleinladungstrager (1) und diese von innen bzw. aullen
reinigende Birstensatze (17,18) und eine dritte Station
(25) Wendeeinrichtungen (26,27) und Einrichtungen
(28,29) zum Klarwaschen bzw. Trocknen der Kleinla-
dungstrager (1), wobei zwischen den drei Stationen
(5,15,25) Ubergabeeinrichtungen (14,34) angeordnet
sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrich-
tung zur Reinigung von Kleinladungstragern.

[0002] Kleinladungstrager werden von der Industrie
als Schutz- und Transportbehalter fir konservierte
Motor- und Getriebebldcke oder andere Maschinenteile
eingesetzt. Abtropfende Reste von Konservierungsmit-
teln und fetthaltige Substanzen od.dgl. bewirken einen
hohen Verschmutzungsgrad der Kleinladungstrager.
Bei diesen handelt es sich um Transportmittel, wie
Paletten, Behalter aus Kunststoff und spezielle
Ladungstrager, die nach dem Einsatz und Reinigungs-
prozefd wieder in den Kreislauf einer erneuten Nutzung
eingebunden werden.

[0003] Der Reinigungsablauf bezieht sich speziell
auf das Entfernen von schwer l6sbaren, fetthaltigen
Substanzen. Diese schwer I6sbaren und teilweise mit
undefinierbaren Zusatzstoffen versehenen Substanzen
werden von den Anwendern der Automobil- und Zulie-
ferindustrie aus schutz- und sicherheitstechnischen
Grinden fir konservierte Motor- und Getriebeblécke
oder andere Maschinenteile eingesetzt. Diese Schutz-
mafinahmen dienen vorrangig der Erzielung langer
Lagerhaltungs- und Transportzeiten.

[0004] Es gibt sowohl stationdre als auch mobile
Vorrichtungen zur Reinigung von Kleinladungstragern.
Speziell bei der Reinigung von Kleinladungstragern im
Bereich der Nahrungs- und Genuf3mittelindustrie, in der
keine schwerldsbaren fetthaltigen Konservierungsmittel
zum Einsatz kommen, kénnen die Kleinladungstrager
ohne groferen technischen Aufwand mit Hochdruck,
HeiRdampf und anderen einfachen Mitteln gereinigt
werden. Hier werden Durchséatze von 400 bis 800 Klein-
ladungstrager pro Stunde erreicht. Vorausgesetzt, es
handelt sich um Verunreinigungen, die lediglich auf
hohen Lagerungszeiten, auf haufigen Einsatz oder auf
Transportverschmutzungen basieren.

[0005] Bei den Vorrichtungen handelt es sich
sowohl um stationare als auch um mobile Vorrichtun-
gen. Es hat sich gezeigt, dal’ die mobilen Vorrichtungen
vorrangig fur die Reinigung eingesetzt werden, wenn
keine Vorbehandlung erforderlich ist und keine fetthalti-
gen Konservierungsmittel zu entfernen sind. Bei den
stationaren Vorrichtungen handelt es sich meist um sol-
che, die einerseits im Umfeld der Automobil- und Zulie-
ferindustrie stehen und die andererseits noch mit
hohem Personal- und Zeitaufwand betrieben werden.
Vielfach werden von der Automobil- und Zulieferindu-
strie die Kleinladungstrager per LKW an auswartige
Reinigungsfirmen verschickt. In allen Fallen handelt es
sich um Vorrichtungen, bei denen eine Vorbehandlung
der Kleinladungstrager notwendig ist. Dabei werden die
auf einem Forderband stehenden Kleinladungstrager
gespllt und dann mittels eines Geblases getrocknet.
Diese Technik bedeutet, dafl es auf dem Markt noch
keine wirtschaftliche und umweltgerechte Vorrichtung
zur Reinigung von Kleinladungstragern gibt.
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[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
eine Vorrichtung zur Reinigung von Kleinladungstrager
zu schaffen, die einen geringen Raumbedarf hat und
sowohl stationar als auch mobil einsetzbar ist.

[0007] Die Lésung dieser Aufgabe ergibt sich aus
den kennzeichnenden Merkmalen des Patentanspru-
ches 1. Durch die Verwendung von drei hintereinander
angeordneten Reinigungs-Stationen, durch die verti-
kale Ausrichtung der ersten Station und durch die zwi-
schen den Stationen angeordneten Ubergabe-
einrichtungen hat die Vorrichtung zur Reinigung von
Kleinladungstrédgern einen geringen Raumbedarf und
ist sowohl stationar als auch mobil einsetzbar. Weiterhin
wird durch die Rickfiihrung der Kleinladungstrager auf
dem unterhalb der drei Stationen angeordneten
Schragférderer zu einer unterhalb der Eingabe fir die
Kleinladungstrager angeordneten Ausgabe fir die
Kleinladungstrédger eine weitere Verringerung des
Raumbedarfes erreicht, die den Einbau der Vorrichtung
in einen transportablen Container ermdglicht.

[0008] Insbesondere kann die erfindungsgemalfe
Vorrichtung als vollautomatische doppelte Umlaufan-
lage in einen auf einem LKW aufmontierbaren Contai-
ner eingebaut werden, wobei sich die Belade- und
Entladestationen, d.h. die Ein- und Ausgabe der Klein-
ladungstrager, am Heck des Fahrzeuges befinden.
Dadurch ist zur Bedienung der Vorrichtung nur eine Per-
son nétig. Die Ladebordwand dient gleichzeitig zur per-
sonengerechten Einstellung der Arbeitshéhe. Die
Vorrichtung ist insbesondere in einer Modulbauweise
ausgefihrt.

[0009] Die Erfindung ist nachfolgend anhand von
drei, in den Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungsfor-
men naher erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 einen prinzipiellen vertikalen Langsschnitt
durch die erste Ausflihrungsform,

Fig. 2 einen prinzipiellen horizontalen Langsschnitt
durch die erste Ausflihrungsform,

Fig. 3 einen prinzipiellen horizontalen Langsschnitt
durch die zweite Ausfiihrungsform und

Fig. 4 einen der Fig 1 entsprechenden Langs-
schnitt durch die vierte Ausfihrungsform.

[0010] Die Vorrichtung zur Reinigung von Kleinla-

dungstragern 1 ist in einen Container 2 fiir den Strallen-
und Schienenverkehr Ublicher, transportabler Abmes-
sungen eingebaut. Die erste Station 5 umfafit eine Ein-
gabe 4 fir die Kleinladungstrager 1 und einen vertikalen
Tunnel 3 mit einem vertikal umlaufenden Forderer 6
sowie Heiz- und Spriheinrichtungen 7 bzw. 8 zum Ein-
sprihen, Erwarmen und Einweichen der Kleinladungs-
trager 1 bzw. der an diesen haftenden
Verunreinigungen, wie Reste von Konservierungsmit-
teln, fetthaltige Substanzen u.dgl.
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[0011] Die Bedienungsperson stellt pro Takt einen
Kleinladungstrager 1 in die Eingabe 4 bzw. Beladeoff-
nung der ersten Station 3 der Vorrichtung. Nach der
Betatigung eines nicht gezeigten Starthebels werden
die Kleinladungstrager 1 seitlich mit sternférmigen, kar-
danisch gelagerten Greifern 10 gespannt, die an den
beiden parallen Umlaufketten 11 des Forderers 6 ange-
bracht sind. Im Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 1 sind
sieben Paare von Greifern 10 an den Umlaufketten 11
gegenlberliegend angeordnet. Danach werden mit
einem nicht gezeigten pneumatischen Antrieb die
Umlaufketten-11 des Férderers 6 getaktet. Die Kleinla-
dungstrager 1 werden bei dauernder Drehung um die
eigene bzw. Spannachse 12 durch den beheizten Tun-
nel 5 beférdert, der mittels der an der Decke 13 des
Containers 2 angeordneten Heizeinrichtungen 7, z.B.
Strahler, beheizt ist. Die dauernde Drehung dient zur
besseren Verteilung der Spriih- und Reinigungsflissig-
keit und zu deren Eindringen auch in die Ecken der
Kleinladungstrager 1.

[0012] Eine Umdrehung eines Kleinladungstrager 1
erfolgt bei 250 mm Foérderlange des Forderers 6. Diese
betragt im vertikaler Richtung des Tunnels 5 etwa 2500
mm. Der Forderer 6 bzw. die Umlaufketten 11 machen
im vertikalen Tunnel 5 nach Erreichen der Decke 13 des
Containers 2 eine 90-Grad- Biegung, verlaufen dann
ca.500 mm gerade und machen danach eine weitere
90-Grad-Biegung zum Boden 53 des Containers 2.
[0013] Nach dem Start des Forderers 6 werden die
Kleinladungstrager 1 Uber ein diagonal zur Mitte der
Kleinladungstrager 1 ausgerichtetes Diisensystem der
Spriheinrichtung 8 mit einer Spil- und Reinigungsflis-
sigkeit eingespriht. Diese ist eine 1,5 bis 2 prozentige
Wasseremulsion, die aus einem auf ca. 650 °C aufge-
heizten Behélter 9 mit ca. 2 bis 3 bar Druck durch das
Disensystem gepumpt wird.

[0014] Durch die Drehung um die Spannachse 12
wird erreicht, dall (berschissiges Reinigungsmittel
nicht abtropft, sondern in die Hinterschneidungen der
Kleinladungstrager 1 l1auft. Dies ermdglicht gleichzeitig
einen sparsamen Verbrauch des relativ teuren Reini-
gungsmittels. Der beheizte Tunnel 3 hat die Aufgabe,
die Verunreinigungen der Kleinladungstréager 1 aufzu-
weichen. Die Einweichzeit richtet sich nach der einge-
stellten variablen Taktzeit des Forderers 6. Die
Einweichzeit betragt je nach Verschmutzung der Klein-
ladungstrager 1 zwischen 90 und 120 Sekunden.
[0015] Nach Durchlaufen der Kleinladungstrager 1
durch den Tunnel 3 werden die Greifer 10 entriegelt und
die Kleinladungstrager 1 aus den Umlaufketten 11 des
Forderers 6 in die zweite Station 15 mittels einer Uber-
gabeeinrichtung 14, z.B. Teleskopzylinder, geschoben.
[0016] Die zweite Station 15 weist eine Wendeein-
richtung 16 fur die Kleinladungstrager 1 und diese von
innen und aulen reinigende Burstensatze 17 bzw. 18
auf. Die Wendeeinrichtung 16 weist Spanneinrichtun-
gen 19 an Schwingtischen 20,21 zur Aufnahme der
Kleinladungstrager 1 auf. Diese befinden sich mit nach
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oben gerichteter Offnung 22 zunachst auf dem ersten
Schwingtisch 20 und werden zuerst auf der Innenseite
mittels des vertikal verfahrbar in der zweiten Station 15
aufgehangten ersten Birstensatzes 17 und dann nach
einer Drehung um 180° mittels der Wendeeinrichtung
16 mit nach oben gerichteter Bodenflache 54 auf dem
zweiten Schwingtisch 21 aufgespannt und mittels des
zweiten Blrstensatzes 18 auf der Auldenseite gereinigt.
Aufgrund der Schwingtische 20,21 werden die Kleinla-
dungstrager 1 relativ gegenuber den Burstensatzen 17,
18 bewegt und dadurch besser gereinigt.

[0017] Im der zweiten Station 15 werden die Klein-
ladungstrager 1 vorgewaschen und gebirstet. Zuerst
werden die Kleinladungstrager 1 auf dem Schwingtisch
20 mit der Offnung 22 nach oben festgespannt. Danach
fahrt der modular ausgebildete erste Biirstensatz 17 in
den Kleinladungstrager 1 ein, dessen Innenflachen
durch schwingende Bewegungen des Schwingtisches
20 geburstet werden. Die Schwingungsamplitudenhdhe
betragt 1 cm bei R = 20 mm. Die Schwingungsdauer ist
je nach Verschmutzung variabel. Die Bodenflache 54
wird durch eine schiftende Bewegung des zweiten Biir-
stensatzes 18 in Langsrichtung des Kleinladungstra-
gers 1 bearbeitet. Beim Reinigungsvorgang wird
gleichzeitig Reinigungsflissigkeit durch die Birstens-
atze 17,18 hindurch auf die Kleinladungstrager 1
gespritzt. Nachdem die Birstensatze 17,18 in die ange-
hobene Ausgangsstellung gefahren sind, werden die
Kleinladungstrager 1 seitlich mittels Parallelgreifern 23
festgehalten. Die Aufspannung auf den Schwingtischen
20, 21 wird geldst.

[0018] Die Paralellgreifer 23 heben die Kleinla-
dungstrager 1 mittels der Wendeeinrichtung 16 durch
eine Uberkopfbewegung, d.h. eine Drehung um 180
Grad, mit der Offnung 22 zum Boden 53 des Containers
2 und mit der Bodenflache 53 nach oben zur Decke 13
des Containers 2 auf den zweiten Schwingtisch 21. Die
Kleinladungstrager 1 werden festgespannt und der
zweite Burstensatz 18 fahrt Giber die Bodenflache 54
und die Aussenflachen des Kleinladungstragers 1. Es
beginnt ein Reinigungsvorgang wie beim ersten
Schwingtisch 20.

[0019] Gleichzeitig wird die Behalterinnenseite von
unten durch einen Hochdruckdisenkopf 24 mit Reini-
gungsflissigkeit bearbeitet, da der Hauptverschmut-
zungsbereich die Behalterinnenseite ist. Der Burst- und
Sprithvorgang dauert 8 bis 12 Sekunden, das sind etwa
50 % einer Taktzeit. Sind die Biirstensatze 17,18 wieder
in der angehobenen Ausgangsstellung und die Spanner
der Parallelgreifer 23 wieder gedffnet, werden die Klein-
ladungstrager 1 Uber eine Rutsche 34 in die dritte Sta-
tion 25 Uberfihrt.

[0020] Die dritte Station 25 weist Wendeeinrichtun-
gen 26, 27 und Einrichtungen 28, 29 zum Klarwaschen
bzw. Trocknen der Kleinladungstrager 1 auf. Hier wer-
den die Kleinladungstrager 1 gespult und getrocknet.
Die Kleinladungstrager 1 werden am Ende der Rutsche
34 durch eine Hebeeinrichtung 30 in eine doppelarmige
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Greifereinrichtung 31 gehoben. Die Kleinladungstrager
1 werden in dieser festgespannt. Hochdruckdiisen 33
reinigen die Kleinladungstrager 1 rundum mit auf ca. 50
°C erwarmten, sauberen Wasser. Nach Beendigung
des Klarspiilganges schwenkt die Greifereinrichtung 31
die Kleinladungstrager 1 tiberkopf um 180° in die zweite
Wendeeinrichtung 27 der dritten Station 25. Dort wer-
den die Kleinladungstrager 1 von einer weiteren Greifer-
einrichtung 32 festgehalten und die Greifereinrichtung
31 des einschwenkenden Greiferarmes 35 der Greifer-
einrichtung 31 wird entriegelt. Die Kleinladungstrager 1
schwenken langsam in ca. 80 % der Taktzeit, iberkopf
um 180°, wobei an den Kleinladungstragern 1 durch ein
Querstromgeblase 33 die Wasserreste abgeblasen
werden.

[0021] Wenn die Greiferarme 35 der Greifereinrich-
tung 32 die Endstellung erreicht haben, werden die
Kleinladungstrager 1 auf einen unterhalb der drei Sta-
tionen 5,15, 25 angeordneten Schragférderer 34 aufge-
setzt und unter den drei Stationen 5,25,25 zurilick zur
linken Seite (Fig.1) des Containers 2 befordert, wo
diese durch eine Ausgabe 38 hindurch der Vorrichtung
entnommen werden, die vertikal unterhalb und horizon-
tal neben der Eingabe 4 angeordnet ist.

[0022] Die beschriebene Vorrichtung besitzt drei in
sich geschlossene Wasserkreislaufe. Der erst Kreislauf
39 umfal’t einen Behalter 40 mit ca.400 Liter Reini-
gungsflissigkeit von einer Temperatur ca.60 °C. Mit der
Reinigungsfliussigkeit werden die Kleinladungstrager 1
eingespruht. Der Ricklauf erfolgt zuerst tiber eine leicht
zugangliche Blechwanne 41, dann durch ein Sieb 42 in
einen Vorreinigungsbehalter 43. In diesem befinden
sich ca. 200 Liter zur Leichtstoffabscheidung, wie Fette,
Oele und u.dgl. und eine Schlammvortrennung. Das
Restwasser wird in den Reinigungsflissigkeits-Behalter
40 gepumpt. Der zweite Kreislauf 47 umfallt zwei
beheizte Behalter 45 mit je 300 Liter Fassungsvermo-
gen. Der Betrieb der beiden beheizten Behalter 45
erfolgt nach dem Erreichen der max. Verschmutzung
wechselweise. Mit dem zweiten Kreislauf 47 werden die
Kleinladungstrager 1 in der zweiten Station 15 vorgewa-
schen. Der Ricklauf ist wie beim ersten Kreislauf 39. Ist
die maximale Verschmutzung erreicht, wird das Vor-
spllwasser in einen Reinigungsreaktor 48 gepumpt,
gleichzeitig wird auf den zweiten vorgeheizten Wasser-
behalter 46 umgeschaltet.

[0023] Der dritte Kreislauf 49 dient zur Klarspulung
der Kleinladungstréger 1 in der dritten Station 5 und
umfafdt wie beim zweiten Kreislauf 47 zwei Behalter 46.
Der Riicklauf erfolgt jedoch direkt, nur Uber ein Sieb, in
den jeweiligen Behalter 46. Ist die maximale Tribung
erreicht, wird das Wasser in einen der Wechselbehalter
45 des zweiten Kreislaufes 47 gepumpt.

[0024] Die Wechselbehélter 45, 46 des zweiten und
dritten Kreislaufs 47 verhindern einen Stop des Reini-
gungsablaufes. Samtliche Umschaltungen von Wasser-
ventilen erfolgen pneumatisch per Knopfdruck. Die
Reinigung des Schmutzwassers aus dem zweiten
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Kreislauf 47 erfolgt in einem Reaktor 50 durch Ausflok-
kung der Schmutz- und Schadstoffanteile. Der sedi-
mentierte Schlamm wird Uber einem Filtervlies getrennt
und ist nach der Aushéartung deponierbarer Abfall. Das
gereinigte Wasser wird in den dritten Kreislauf 49
gepumpt.

[0025] Die Steuerung des Prozessablaufes der Vor-
richtung erfolgt in nicht gezeigte Weise liber pneumati-
sche und/oder- Steuerelemente. Diese Steuerungsart
ist im Falle einer Stérung auch von der Bedienungsper-
son wieder in Gang zu bringen.

[0026] Wegen Gewichtseinsparung sind die mei-
sten Bauteile aus AluminiumguR hergestellt. Stahlteile
sind galvanisch verzinkt. Die Innenwande des Contai-
ners 2 sind aus einer Aluminiumblech-Konstruktion.
Einzelne Baugruppen werden in der Vorrichtung mehr-
fach verwendet. Alle Antriebe sind pneumatisch,
dadurch robust und weniger kostenintensiv. Als Lager
werden nur handelsubliche Gleitlager verwendet,
dadurch werden schnelle und kostenglinstige Repara-
turen ermdglicht. Die Wasserbehdlter der Spulkreis-
laufe sind aus V2A Blech ausgebildet. Eine
Besonderheit der Konstruktion ist, dalk bei einem Scha-
den aufgrund eines mdglichen StralRenverkehrsunfall
ca.70 % der Teile durch die AluminiumguRkonstruktion
wieder verwendet werden kdnnen. Durch GielRereimo-
delle ist es moglich, bei der Marktanteilserweiterung
eine weitere Anlage schnell und kostengunstig herzu-
stellen.

[0027] Der Container 2 mit der erfindungsgemafien
Vorrichtung 18Rt sich mit Vorteil auf ein handelsibliches
LKW-Chassis 51 aufbauen, z.B. ein MERCEDES-BENZ
Vario Fahrgestell mit Fahrerhaus, Typ 814 D 4X2, Fah-
rerhaus 5 (kurz), Gesamtgewicht 7490 kg, Motorlei-
stung 100 KW, Kofferunterbau fir Zweiachs-LKW der
Fa. Ackermann Typ LKU 2/VK -Trockenfracht-Kofferauf-
bau der Fa. Ackermann Typ VTK (Fig. 4).

[0028] Bei einer Doppelwaschanlage aus zwei Sat-
zen 52 von parallelen Stationen 5,15,25 und darunter
angeordneten Schragférderern 37 kann mit einer Stlick-
zahl von ca. 400 Kleinladungstragern 1 pro Stunde bei
einer Bedienungsperson gerechnet werden. Durch den
Bau einer dreispurigen Vorrichtung kann eine Stiickzahl
von ca. 600 Kleinladungstragern 1 pro Stunde bei einer
Bedienungsperson erreicht werden.

[0029] Um Reinigungsmittel einzusparen, die sonst
auf Uberhohte Betriebskosten durchschlagen wirden,
werden die Reinigungsmittel gezielt eingesetzt. In der
ersten Station 5 drehen sich die Kleinladungstrager 1
um die eigene Spannachse 12, ein gezieltes und
genaues Einspriihen ist dadurch moglich. Der vertikale
Tunnel 3 hat eine gestreckte vertikale Lange von ca. 2.5
m. Mit der Beladeeinrichtung und der Ausgabeeinrich-
tung hat die erste Station 5 nur eine Gesamtlange von
ca.1,1'm. Wenn die Funktionen der ersten Station 5 in
eine herkdmmliche, lineare Waschvorrichtung tbertra-
gen wirden, so ware eine Lange von ca. 4,5 m erforder-
lich. Samtliche tbrigen Ubergaben von Station zu
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Station erfolgen mit seitlichen Greiferarmen und
Schwenkbewegungen. Dadurch ist eine weitere Platz-
einspamng erméglicht. Durch die Rucktransporteinrich-
tung der Kleinladungstrager 1 unter den drei Stationen
5,15,25 ist es moglich, die Belade- und Entladestation
bzw. die Ein- und Ausgabe 4 bzw. 38 am linken Ende
des Containers 2 bzw. am Heck des LKW-Chassis 51
zu haben. Die gesamte Lange der Waschvorrichtung
betragt ca. 4,2 m, mit dem Reaktor 50 maximal 5 m.

[0030] Bei einer herkdmmlichen Konstruktionsart
wirde sich eine Gesamtlange von mindestens 8 bis 9 m
ergeben.

[0031] Die Erfindung beschreibt eine vollautomati-
sche, mobile Doppelwaschanlage fiir Kleinladungstra-
ger 1 in einem Kofferaufbau auf einem Zweiachs-LKW
vom zuldssigen Gesamtgewicht 7,5 t fiir Fhrerschein
der Klasse 3. Die Waschvorrichtung eignet sich fir
samtliche Arten und GroRen von Kleinladungstragern
1,die in der Automobil- und der Zulieferindustrie fur logi-
stischen MaterialfluR im Umlauf sind.

[0032] Die mobile Waschvorrichtung dient als
Grundlage fiir ein neuartiges Dienstleistungsunterneh-
men im Bereich logistischer Materialflu®® in der Automo-
bil- und der Zulieferindustrie. Als Dienstleistung wird der
Automobil- und Zulieferindustrie die neuartige und
kostenglinstige mobile Reinigung von verschmutzten
Kleinladungstrégern 1 von besonderem Vorteil sein.
[0033] Die Abmessungen der Kleinladungstrager 1
betragen etwa Lange x Breite x H6he 300 x 200 x 150
mm in der hauptsachlich verwendeten GréRRe oder 400
x 300 x 150 mm oder 600 x 400 x 150 mm. Bei den bei-
den letztgenannten GrofRRen gibt ist die Hohe ca. 150
mm, ca. 200 mm oder ca. 280 mm. Bei der erfindungs-
gemafRen Vorrichtung sind der Umlauf-Forderer 6 der
ersten Station 5, die Blirstensatze 17,18, die Wendeein-
richtung 16 und die Spanneinrichtungen 19 der zweiten
Station 15 sowie die Greifereinrichtungen 31,32 der drit-
ten Station 25 auf die unterschiedlichen Langen, Brei-
ten undl 6hen der Kleinladungstrager 1 einstellbar.

BEZUGSZEICHENLISTE
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8
15 zweite Station
16 Wendeeinrichtung
17 Birstensatz
18 Birstensatz
19 Spanneinrichtung
20 Schwingtisch
21 Schwingtisch
22 Offnung
23 Parallelgreifer
24 Hochdruckdiisenkopf
25 dritte Station
26 Wendeeinrichtung
27 Wendeeinrichtung
28 Klarspuleinrichtung
29 Trockeneinrichtung
30 Hebeeinrichtung
31 Greifereinrichtung
32 Greifereinrichtung
33 Hochdruckdise
34 Rutsche
35 Greiferarm
36 Querstromgeblase
37 Schragférderer
38 Ausgabe
39 erster Kreislauf
40 Behalter
41 Blechwanne
42 Sieb
43 Vorreinigungsbehélter
44 Reinigungsflissigkeitsbehalter
45 Behalter
46 Behalter
47 zweiter Kreislauf
48 Reinigungsreaktor
49 dritter Kreislauf
50 Reaktor
51 LKW-Chassis
52 Satz
53 Boden
54 Bodenflache
Patentanspriiche
1. Vorrichtung zur Reinigung von Kleinladungstragern

mit an einer Forderstrecke angeordneten Spriih-,
Wasch- und Trocknungsstationen zur Entfernung
der Verunreinigungen, insbesondere Reste von
Konservierungsmitteln, fetthaltigen Substanzen
u.dgl.,

dadurch gekennzeichnet,

daf die erste Station (5) eine Eingabe (4) flr
die Kleinladungstrager (1) und einen vertikalen
Tunnel (3) mit einem vertikal umlaufenden For-
derer (6) sowie Heiz- und Spriheinrichtungen
(7,8) zum Einspriihen, Erwarmen und Einwei-
chen der Kleinladungstrager (1) umfaft,

daf die zweite Station (15) eine Wendeeinrich-
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tung (16) fir die Kleinladungstrager (1) und
diese von innen bzw. auf’en reinigende Biir-
stensétze (17,18) aufweist,

dafd die dritte Station (25) Wendeeinrichtungen
(26,27) und Einrichtungen (28,29) zum Klarwa-
schen bzw. Trocknen der Kleinladungstrager
(1) aufweist, und daf} zwischen den drei Statio-
nen (5,15,25) Ubergabeeinrichtungen (14,34)
angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dall unterhalb der drei Stationen
(5,15,25) ein Schragforderer (32) zur Ruckfuhrung
der gereinigten Kleinladungstrager (1) an eine ver-
tikal unterhalb und horizontal neben der Eingabe
(4) der ersten Station (5) angeordneten Ausgabe
(38) fur die gereinigten Kleinladungstrager (1)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daR der vertikal umlaufende For-
derer (6) der ersten Station (5) mit parallel umlau-
fenden Forderelementen (11) und daran
angeordneten drehbaren und kardanisch aufge-
hangten Greifern (10) versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dal® die Wendeeinrich-
tungen (16) der zweiten Station (15) mit Spannein-
richtungen (19) fur die Kleinladungstrager (1)
versehene Schwingtische (20,21) aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dal® die Birstensatze
(17,18) in der zweiten Station (15) vertikal verfahr-
bar angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dal® zwei Satze (52) von
je drei Stationen (5,15,25) und je einem unterhalb
derselben angeordneten Férderer (6) nebeneinan-
der innerhalb eines Containers (2) angeordnet sind
und dal® neben den Foérderern (6) und unterhalb
der beiden Satze (52) von je drei Stationen
(5,15,25) Behalter (45,46) fur Sprihmittel, Wasser
und abgeschiedene Stoffe angeordnet sind.
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