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(57)  Behandlungsvorrichtung (10) zum Reinigen
und/oder Trocknen von Werkstiicken (12), mit einem
Werkstlcktrager (14) zur Aufnahme wenigstens eines
Werkstlicks (12), der eine Werkstlickachse (16) auf-
weist, einer Diisenvorrichtung (18), die wenigstens eine
Dise (20) zum Verspriihen eines Behandlungsmediums

Behandlungsvorrichtung zum Reinigen und/oder zum Trocknen von Werkstiicken

aufweist und die relativ zu dem Werkstucktrager (14) be-
weglich gelagert ist, um das Behandlungsmedium in ei-
ner Sprihrichtung (22) auf das Werksttck (12) zurichten,
wobei die Dusenvorrichtung (18) mittels mindestens ei-
nes Hebelarms (24) beweglich gelagert ist, der um eine
zur Werkstlickachse (16) parallel versetzte Drehachse
(26) drehbar gelagert ist.

—

10—
\ -

20

7 Fig.1

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 997 568 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Behandlungsvorrich-
tung zum Reinigen und/oder Trocknen von Werkstlicken,
mit einem Werkstiicktrager zur Aufnahme wenigstens ei-
nes Werkstlicks, der eine Werkstlickachse aufweist, ei-
ner Disenvorrichtung, die wenigstens eine Duse zum
Versprihen eines Behandlungsmediums aufweist und
die relativ zu dem Werkstlcktrager beweglich gelagert
ist, um das Behandlungsmedium in einer Sprihrichtung
auf das Werkstlick zu richten.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Reinigen und/oder zum Trocknen von Werkstuicken.
[0003] Einederartige Behandlungsvorrichtung und ein
Verfahren zum Reinigen und/oder zum Trocknen von
Werkstlicken ist aus US 5,167,720 bekannt.

[0004] Derartige Behandlungsvorrichtungen dienen
dazu, Werkstlicke mit einem Behandlungsmedium, vor-
zugsweise einem fliissigen Reinigungsmittel oder einem
Gas oder Gasgemisch von anhaftenden Substanzen jeg-
licher Art zu befreien.

[0005] Ublicherweise werden die zu reinigenden
Werkstlicke auf einem Werkstlicktrager befestigt und mit
einem durch eine oder mehrere Diisen abgesonderten
Behandlungsmedium bespriiht. Dabei sind die Werk-
stiicktrager und die Disen Ublicherweise relativ zuein-
ander beweglich gelagert. Die Relativbewegung kann ei-
ne rotierende Relativbewegung oder eine geradlinige
Relativbewegung oder eine Kombination dieser Bewe-
gungen sein. Die Relativbewegung dient dazu, viele Be-
reiche des Werkstlcks mit dem Behandlungsmedium di-
rekt zu besprihen, um ein besonders gutes Reinigungs-
ergebnis zu erzielen.

[0006] Bei der aus US 5,167,720 bekannten Vorrich-
tung und dem Verfahren zum Behandeln von Maschi-
nenteilen ist ein Werkstlick auf einem drehbaren und ver-
kippbaren Werkstiicktrager angeordnet, das von einer
Dise bespriht wird, die in drei Raumrichtungen ver-
schiebbar und um eine Achse verkippbar gelagert ist.
Durch diese grof3e Anzahl an Freiheitsgraden des Werk-
stlicktréagers und der Duse sind bei dieser Vorrichtung
nahezu alle Abschnitte des zu reinigenden Werkstuicks
von dem Behandlungsmedium direkt besprihbar. Auch
lassen sich dadurch alle denkbaren Abstédnde und Winkel
der Duse relativ zu dem zu reinigenden Werkstlck rea-
lisieren.

[0007] Nachteiligan dieser Vorrichtung ist es, dass die
grolRe Anzahl an Freiheitsgraden eine aufwandige Steu-
erelektronik und individuelle Steuerprogramme erfor-
dert, um unterschiedliche Werkstlicke optimal zu behan-
deln. Weiterhin ist es nachteilig, dass die einzelne Dise
nur kleine Abschnitte pro Zeiteinheit bespriihen und so-
mit nur einen geringen Durchsatz erzielen kann. Fur eine
Massenproduktion von groRen Werksticken oder
Schiittgut ist diese Vorrichtung eher nachteilig.

[0008] AusEP 1640077 A2ist eine Behandlungsvor-
richtung und ein Verfahren zur reinigenden oder trock-
nenden Behandlung von Werkstlicken bekannt, bei dem
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eine Reihe von Disen um das zu behandelnde Werk-
stuck rotiert. Dabei werden die Dusen und das Werkstiick
relativzueinander um eine gemeinsame Rotationsachse
bewegt. In dieser koaxialen Relativbewegung lassen
sich das Werkstlick und die Disen in einer linearen Be-
wegung in Richtung der Rotationsachse, in einer linearen
Bewegung in Richtung senkrecht zu der Rotationsachse,
in einer Schwenkbewegung um eine Achse senkrecht zu
der Rotationsachse und in einer Schwenkbewegung par-
allel zu der Rotationsachse relativ zueinander bewegen.
[0009] Nachteilig bei dieser Vorrichtung ist es, dass
die Disen um die zu behandelnden Werkstiicke immer
in einer Kreisbahn herumgefiihrt werden. Dadurch vari-
iert der Abstand zwischen den Dusen und dem Werk-
stuck bei der Behandlung, da die Werkstticke ublicher-
weise keine runde Grundflache haben. Da der Abstand
des zu behandelnden Werkstlickes zu den Disen einen
signifikanten Einfluss auf die Effizienz der Behandlung
hat, werden einige Abschnitte des Werkstlickes weniger
intensiv behandelt als andere, wodurch eine inhomoge-
ne Reinigung der Werkstlicke erzielt wird.

[0010] Dadurch, dass das Werkstlick nicht immer in
optimalem Abstand zu den Disen bewegt wird, kdnnen
durch hervorstehende WerkstUckteile oder Halterungen
des Werkstiicktragers gewisse Abschnitte des Werk-
stiicks abgedeckt bzw. abgeschattet werden, so dass an
diesen Stellen die Reinigung nicht optimal ausgefihrt
wird.

[0011] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine einfache Behandlungsvorrichtung zum Rei-
nigen oder zum Trocknen von Werkstticken bereitzustel-
len, bei der Abschattungseffekte reduziert sind.

[0012] Fernerist es die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, ein schnelles Reinigungsverfahren bereitzustel-
len, bei dem eine Schattenwirkung reduziert ist.

[0013] Diese Aufgabe wird bei der eingangs genann-
ten Behandlungsvorrichtung dadurch gel6st, dass die
Dusenvorrichtung mittels mindestens eines Hebelarms
beweglich gelagert ist, der um eine zur Werkstiickachse
parallel versetzte Drehachse drehbar gelagert ist.
[0014] Ferner wird die obige Aufgabe geldst durch ein
Verfahren zum Reinigen oder zum Trocknen von Werk-
stiicken, wobei ein Werkstlick an einem Werkstlicktrager
angeordnet wird, eine Disenvorrichtung mittels minde-
stens eines Hebelarms, der um eine parallel zur Werk-
stiickachse versetzte Drehachse drehbar gelagert ist, re-
lativ zu dem Werkstick bewegt wird und ein Behand-
lungsmedium in einer Sprihvorrichtung auf das Werk-
stlick gespruht wird.

[0015] Die Erfindung hat den Vorteil, dass die Diisen-
vorrichtung relativ zu einer Werkstlckoberflache des
Werkstlicks in einem beliebigen Abstand gefiihrt werden
kann und somit eine optimale Reinigungswirkung ohne
Abschattungen erzielt wird.

[0016] Der Werkstlcktrager kann zur Aufnahme eines
Werkstlicks oder einiger Werkstiicke, wie auch zur Auf-
nahme von Schiittgut ausgebildet sein. Alle folgenden
Bezugnahmen auf ein Werkstlick oder einen Werkstuck-
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trager beziehen sich auf alle diese Alternativen.

[0017] Die Aufgabe der Erfindung wird somit vollstan-
dig gelost.
[0018] Bevorzugtistes, wennder Werkstlcktrager um

die Werkstlickachse drehbar gelagert ist.

[0019] Dadurch kann das Werkstlick von allen Seiten
mit dem Behandlungsmedium bespriht werden.

[0020] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findungistdie Dusenvorrichtungrelativzu dem Hebelarm
drehbar gelagert.

[0021] Dadurch kann die Sprihrichtung in einem opti-
malen Winkel auf die Werkstlckoberflache gerichtet wer-
den.

[0022] Weiterhinist es bevorzugt, wenn die Disenvor-
richtung relativ zu dem Hebelarm um eine parallel zu der
Drehachse angeordnete Langsachse drehbar gelagert
ist.

[0023] Dadurch kann die Sprihrichtung relativzu dem
Werkstlick oder dem Werkstucktrager geadndert werden,
ohne dass gleichzeitig der Abstand zu dem Werkstlick
verandert wird, oder aber konstant gehalten werden,
wahrend der Hebelarm verschwenkt wird.

[0024] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist
die Dusenvorrichtung eine Mehrzahl von Diisen auf, die
Uber die Lange der Diisenvorrichtung verteilt angeordnet
sind.

[0025] Dadurch lassen sich groflere Werkstlicke in
sehr kurzer Zeit mit dem Behandlungsmedium behan-
deln, da das Behandlungsmedium auf mehrere Abschnit-
te des Werkstlicks gleichzeitig verspriiht werden kann.
[0026] In einer weiterhin bevorzugten Ausfiihrungs-
form bilden die Disen an der Disenvorrichtung wenig-
stens eine geradlinige, parallel zu der Langsachse ver-
laufende Reihe.

[0027] Folglich kann durch Drehen der Disenvorrich-
tung die Spruhrichtung aller Dusen einheitlich verandert
werden, weil die Sprihrichtungen der jeweiligen Diisen
gleich sind.

[0028] Besonders bevorzugt ist es, die Dusenvorrich-
tung relativ zu dem mit dem Werkstucktrager drehenden
Werkstlick so zu bewegen, dass die Spruhrichtung mit
einer der Disenvorrichtung zugewandten Oberflache
des Werksticks einen konstanten Winkel bildet.

[0029] Dadurch wird das Behandlungsmedium unab-
hangig von der Oberflachenstruktur des Werkstlicks im-
mer in einem optimalen Winkel auf die Oberflache des
Werkstlicks gespriiht.

[0030] In einer alternativen Ausfliihrungsform der Er-
findung ist die Behandlungsvorrichtung dazu ausgelegt,
dass die Disenvorrichtung relativ zu dem sich drehen-
den Werkstlicktrager so bewegt wird, dass die Sprih-
richtung mit einer der Disenvorrichtung zugewandten
Seite des Werkstlicktragers einen konstanten Winkel bil-
det.

[0031] Dadurch kénnen Abschattungseffekte des
Werkstulicktragers ausgeschlossen werden, da das Be-
handlungsmedium immer in einem optimalen Winkel auf
die Oberflache des Werkstiicks gespriht wird.
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[0032] In einer bevorzugten Ausflihrungsform ist die
Behandlungsvorrichtung dazu ausgelegt, die Disenvor-
richtung relativ zu dem Hebelarm so zu bewegen, dass
die Sprihrichtung relativ zu der Drehachse des Hebel-
arms bzw. unabhangig von dem Drehwinkel des Hebel-
arms konstant ist.

[0033] Ein besonderer Vorteil daran ist es, dass sich
dadurch bei einer Bewegung des Hebelarms die Spriih-
richtung nicht andert.

[0034] In einer besonderen Ausfiihrungsform ist die
Behandlungsvorrichtung dazu ausgelegt, die Dlisenvor-
richtung relativ zu dem sich drehenden Werkstlicktrager
s0 zu bewegen, dass die Disen relativ zu dem Werk-
stucktrager in einem konstanten Abstand angeordnet
sind.

[0035] Dadurch lasst sich die Bewegung des Hebel-
arms einfach und universell realisieren, da die Abmes-
sungen des Werkstlcktragers Ublicherweise bei unter-
schiedlichen Werkstlicken identisch sind.

[0036] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form ist die Behandlungsvorrichtung dazu ausgelegt, die
Disenvorrichtung relativ zu dem mit dem Werkstlcktra-
ger drehenden Werkstlick so zu bewegen, dass die Dii-
sen relativ zu dem Werkstuck in einem konstanten Ab-
stand angeordnet sind.

[0037] Dadurch wird das Behandlungsmedium immer
in einem optimalen Abstand auf die Oberflache des
Werkstlicks gespriht, wodurch eine optimale Behand-
lung des Werkstlicks erreicht wird.

[0038] In einer besonderen Ausflihrungsform ist die
Dusenvorrichtung in ihrer Lange variabel ausgebildet.
[0039] Dadurch kann die Behandlungsvorrichtung
Werkstlicke unterschiedlicher Lange behandeln.
[0040] Ineiner besonderen Ausfiihrungsform weist die
Disenvorrichtung ein Rohr auf.

[0041] Dadurchkann die Diisenvorrichtung besonders
einfach und kostenglnstig realisiert werden.

[0042] In einer besonderen Ausflihrungsform der Be-
handlungsvorrichtung ist die Disenvorrichtung bzw. der
Hebelarm an einem polygonalen Flihrungsabschnitt ge-
fahrt.

[0043] Dadurch kann auf einfache Weise der Abstand
der Disenvorrichtung relativ zu dem rotierenden Werk-
stucktrager oder dem Werkstuick definiert werden.
[0044] Ineinerweiteren Ausflihrungsformder Behand-
lungsvorrichtung weist die Dusenvorrichtung ein Fih-
rungselement auf, mittels dem die Disenvorrichtung
bzw. der Hebelarm an dem polygonalen Fihrungsab-
schnitt gefihrt ist.

[0045] Dadurch kann die Dusenvorrichtung bzw. der
Hebelarm mit geringem konstruktiven Aufwand an dem
Fihrungsabschnitt entlang geflihrt werden.

[0046] In einer weiteren Ausflihrungsform ist der He-
belarm elastisch vorgespannt, so dass die Disenvorrich-
tung an dem Fuhrungsabschnitt anliegt.

[0047] Dadurch wird sichergestellt, dass die Disen-
vorrichtung mit geringem konstruktiven Aufwand stets an
dem Fuhrungsabschnitt anliegt und keinen eigenen An-
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trieb bendtigt.

[0048] In einer weiteren Ausfiihrungsform ist der Fiih-
rungsabschnitt von einer Werkstlicktrageraufnahme ge-
bildet, die drehbar antreibbar in einem Gehé&use der Be-
handlungsvorrichtung gelagert ist.

[0049] Dadurchisteine FihrungderDisenvorrichtung
an einem Fihrungsabschnitt méglich, auch wenn die
Werkstlicke ohne Korbtrager in der Behandlungsvorrich-
tung behandelt wird.

[0050] Ineinerweiteren Ausfiihrungsform der Behand-
lungsvorrichtung sind eine Mehrzahl von Dlsenvorrich-
tungen mit jeweils mindestens einem Hebelarm zum Ver-
sprihen des Reinigungsmediums bereitgestellt.

[0051] Dadurch kann die Reinigungsgeschwindigkeit
erhodhtund somitdie Reinigungsdauer verringert werden.
[0052] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung ist der Hebelarm separat an einer Waschkam-
merwand drehbar gelagert.

[0053] Dadurchisteine besonders einfache Konstruk-
tion der Lagerung des Hebelarms mdglich, ohne eine
Drehdurchfiihrung fir das Reinigungsmedium im Be-
reich der Drehachse fiir den Werksttcktrager vorsehen
zu missen.

[0054] Ineinerbevorzugten Ausflihrungsformdes Ver-
fahrens wird der Werkstiicktrager um die Werkstiickach-
se gedreht.

[0055] Dadurch kann das Werkstlick von verschiede-
nen Seiten mit dem Behandlungsmedium bespriiht wer-
den.

[0056] Ineiner besonderen Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens wird die Diisenvorrichtung relativ zu dem Werk-
stlcktrager derartbewegt, dass die Dusenvorrichtung re-
lativ zu der Oberflache des rotierenden Werkstulcks in
konstantem Abstand gehalten wird.

[0057] Dadurch wird das Behandlungsmedium immer
in einem optimalen Abstand auf die Oberflache des ro-
tierenden Werkstlicks gespruht, wodurch eine optimale
Behandlung erzielt wird.

[0058] Ineiner weiteren besonderen Ausfiihrungsform
des Verfahrens wird die Diisenvorrichtung relativzu dem
Werkstulicktrager derart bewegt, dass die Dusenvorrich-
tung relativ zu der Oberflache des rotierenden Werk-
stlcktragers in konstantem Abstand gehalten wird.
[0059] Dadurch wird das Behandlungsmedium immer
in einem optimalen Abstand auf die Oberflache des ro-
tierenden Werkstlicktragers gespriht, wodurch eine op-
timale Behandlung erzielt wird. In einer besonderen Aus-
fuhrungsform des Verfahrens wird die Disenvorrichtung
relativ zu dem Werkstucktrager derart bewegt, dass die
Sprihrichtung unter konstantem Winkel zu einer Seite
des Werkstucktragers ausgerichtet wird.

[0060] Dadurch lasst sich die Relativbewegung der
Dusenvorrichtung zu dem Hebelarm besonders einfach
realisieren.

[0061] In einer alternativen Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens wird die Diisenvorrichtung relativ zu dem Werk-
stlick derart bewegt, dass die Sprihrichtung unter kon-
stantem Winkel zu einer Oberflaiche des rotierenden
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Werkstlicks ausgerichtet wird.

[0062] Vorteilhaft dabei ist es, dass Abschattungsef-
fekte durch z.B. Vorspriinge des Werkstiicks reduziert
werden kdnnen.

[0063] Ineiner besonderen Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens wird die Sprihrichtung relativ zu einem Lager-
punkt des Hebelarms bei einer Bewegung des Hebel-
arms relativ zu dem Werkstlck (d.h. unabhangig vom
Verschwenkwinkel) konstant gehalten.

[0064] Dadurch kann die Spruhrichtung vorteilhafter-
weise bei Bewegungen des Hebelarms konstant gehal-
ten werden, wodurch die Sprihrichtung unabhéngig von
der Bewegung des Hebelarms immer auf das Werkstiick
gerichtet ist.

[0065] In einer besonderen Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens wird die Lange der Diisenvorrichtung variiert.
[0066] Dadurch wird es méglich, unterschiedlich lange
Werkstlicke zu behandeln. Besondere Abschnitte des
Werkstlicks kdnnen bevorzugt besonders intensiv be-
handelt werden, da mit einer Verringerung der Lange der
Dusenvorrichtung die Reinigungswirkung verstarkt ist,
wenn die Dichte der Diisen in diesem Fall zunimmt.
[0067] Ineiner besonderen Ausflihrungsform des Ver-
fahrens wird die Diisenvorrichtung an einem polygonalen
FUhrungsabschnitt gefihrt.

[0068] Dadurch lasst sich die Disenvorrichtung auf
einfache Weise relativ zu dem rotierenden Werksttick
bzw. dem Werkstlicktrager bewegen.

[0069] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung wird die Disenvorrichtung mittels eines Fiihrungs-
elementes an dem polygonalen Fiihrungsabschnitt ge-
fuhrt.

[0070] Dadurch lasst sich die Disenvorrichtung an
dem Fiihrungsabschnitt mit geringem Konstruktionsauf-
wand flihren.

[0071] Ineiner besonderen Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens wird die Disenvorrichtung mittels des Flihrungs-
elementes in dem konstanten Abstand zu dem Werk-
stlcktréager und/oder dem Werksttck gefiihrt.

[0072] Dadurch Iasst sich der konstante Abstand der
Dusenvorrichtung relativ zu dem rotierenden Werkstuck-
trager bzw. dem Werkstiick mit geringem konstruktiven
Aufwand realisieren. Es versteht sich, dass die vorste-
hend genannten und die nachstehend noch zu erlautern-
den Merkmale nicht nur in der jeweils angegebenen
Kombination, sondern auch in anderen Kombinationen
oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den Rah-
men der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

[0073] Ausflhrungsbeispiele der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestellt und werden in der nachfolgenden
Beschreibung naher erldutert. Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung der erfin-
dungsgemaflen Behandlungsvorrichtung mit
Hebelarm;

Figur 2  eine schematische Darstellung zur Erlaute-

rung der Funktionsweise der Behandlungs-
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vorrichtung;
Figur 3  eine schematische Darstellung einer bevor-
zugten Ausfihrungsform der Behandlungs-
vorrichtung mit konstantem Abstand zwi-
schen Dusenvorrichtung und Werksticktra-
ger;
Figur4 eine schematische Darstellung zur Erlaute-
rung einer besonderen Ausfiihrungsform der
Behandlungsvorrichtung, bei der die Sprih-
richtung in konstantem Winkel zu einer Seite
des Werkstlicks gefihrt ist;
Figur5 eine schematische Darstellung der erfin-
dungsgemalen Behandlungsvorrichtung mit
Dusenvorrichtung und Hebelarm in Drauf-
sicht;
Figur 6 eine besondere Ausfuhrungsform der Be-
handlungsvorrichtung mit Fiihrungselement;
Figur 7  eine schematische Darstellung der Ausfih-
rungsform aus Fig. 6 in Draufsicht; und

[0074] Figur 8 eine weitere Ausfihrungsform der Er-
findung mit vier Disenvorrichtungen. In Figur 1 ist die
erfindungsgeméafie Behandlungsvorrichtung generell mit
10 bezeichnet.

[0075] Die Behandlungsvorrichtung 10 dient zum Rei-
nigen und/oder Trocknen eines Werkstlicks 12. Das
Werkstlck ist von einem Werkstlicktrager 14 aufgenom-
men. Der Werkstlicktrager 14 weist eine Werkstlickach-
se 16 auf. Der Werkstulcktrager 14 kann fest oder geman
einer bevorzugten Ausfiihrungsform um die Werkstiick-
achse 14 drehbar gelagert sein, wie durch Pfeile 17 an-
gedeutet ist.

[0076] Die Behandlungsvorrichtung 10 weist eine DU-
senvorrichtung 18 auf, die zum Verspriihen eines Be-
handlungsmediums wenigstens eine Dise 20 aufweist.
Die Dusenvorrichtung 18 ist relativ zu dem Werkstuck-
trager 14 beweglich gelagert, um das Behandlungsme-
dium mit variablem Abstand in einer Sprihrichtung 22
auf das Werkstlick 12 zu richten. Die Diisenvorrichtung
18 ist mittels eines Hebelarms 24 beweglich gelagert,
derum eine Drehachse 26 drehbar gelagert ist. Die Dreh-
achse 26 ist parallel versetzt zu der Werkstlickachse 16
angeordnet.

[0077] Zum Reinigen und/oder zum Trocknen des
Werkstlicks 12 wird das Behandlungsmedium mittels der
Diise 20 oder einer Mehrzahl von Disen 20 auf das
Werkstlick 12 gespruht. Dabei ist die Sprihrichtung 22
auf das Werkstiick 12 gerichtet. Gemaf einer bevorzug-
ten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung wird
bei der Behandlung des Werkstlicks 12 der Werkstuck-
trager 14 und somit auch das darin aufgenommene
Werkstlick 12 um die Werkstickachse 16 gedreht, so
dass das Werkstlck 12 durch die Disen 20 an unter-
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schiedlichen Abschnitten mit dem Behandlungsmedium
bespriht wird. In einer weiteren Ausfiihrungsform oder
einem besonderen Betriebsmodus wird der Werkstlck-
trdger 14 in einem bestimmten Winkelbereich um die
Werkstlickachse 16 hin- und hergedreht wird, so dass
des Werkstlick 12in einem bestimmten Bereich bespriiht
wird.

[0078] Ublicherweise weist das zu reinigende Werk-
stuck 12 relativ zu der Werkstlickachse 16 eine polygo-
nale Grundflache auf, so dass bei der Drehung des Werk-
stlicktragers 14 das Werkstiick 12 von den Disen 20
variierend beabstandet ist. Um diese Abstandsvariation
bei dem Reinigungs- und/oder Trocknungsvorgang aus-
zugleichen, ist die Disenvorrichtung 18 tber den Hebel-
arm 24 um die Drehachse 26 drehbar gelagert. Dadurch
ist eine Bewegung der Disenvorrichtung 18 relativ zu
dem Werkstlck 12 méglich. Vorzugsweise wird die Re-
lativbewegung der Disenvorrichtung 18 so ausgefiihrt,
dass die Disen 20 unabhangig von einer Rotationspo-
sition des Werkstiicktrégers 14 immerin einer optimalen,
annahernd gleichbleibenden Distanz zur Oberflache des
Werkstlicks 12 oder des Werkstlicktragers 14 angeord-
net sind.

[0079] Figur2 zeigt eine schematische Darstellung zur
Erlduterung der Funktionsweise der Behandlungsvor-
richtung 10. Dabei sind in Figur 2 zwei Betriebspositionen
schematisch dargestellt, wobei eine erste Betriebsposi-
tion mitdurchgezogenen Linien und eine zweite Betriebs-
position mit gestrichelten Linien dargestellt ist. Die bei-
den Betriebspositionen unterscheiden sich dadurch,
dass in der ersten Betriebsposition das Werkstlick 12 um
90 Grad um die Werkstiickachse 16 relativzu der zweiten
Betriebsposition des Werkstiicks 12’ verdreht ist. Das
Werkstlick 12, 12’ weist eine polygonale Form auf. In der
ersten Betriebsposition weist das Werkstlck 12 in der
Sprihrichtung 22 einen geringen Abstand zwischen der
Drehachse 16 und AuRenflache (im Folgenden der Ein-
fachheit halber mit Durchmesser bezeichnet) auf. In der
zweiten Betriebsposition weist das Werkstlick 12’ in der
Sprihrichtung 22’ einen groRen Durchmesser auf.
[0080] DieDisenvorrichtung 18, 18’istdurch eine Ver-
drehung des Hebelarms 24, 24’ um die Drehachse 26 in
der ersten Betriebsposition in einem geringeren Abstand
zur Werkstlickachse 16 angeordnet, als in der zweiten
Betriebsposition. Die Dusenvorrichtung 18, 18’ weist bei
dieser Ausfiihrungsform zudem eine Langsachse 28, 28’
auf, um die die Diisenvorrichtung 18, 18’ relativ zu dem
Hebelarm 24, 24’ drehbar gelagert ist. Die Dlsenvorrich-
tung 18, 18’ ist in der ersten Betriebsposition relativ zu
der zweiten Betriebsposition um die Langsachse 28, 28’
um einen Winkelbetrag |o’-0| verdreht angeordnet, so
dass die Sprihrichtung 22, 22’ in beiden Betriebsposi-
tionen identisch ist, obwohl der Hebelarm 24, 24’ in die-
sen beiden Betriebspositionen um die Drehachse 26 ver-
dreht positioniert ist.

[0081] Durch die Drehung des Hebelarms 24, 24’ um
die Drehachse 26 kann die Disenvorrichtung 18, 18’ re-
lativ zu der Werkstlickachse 16 aus- oder eingeschwenkt
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werden, so dass der Abstand der Disenvorrichtung 18,
18’ zu der Werkstiickachse 16 variiert werden kann. Da-
durch kann die Dusenvorrichtung 18, 18’ auch bei poly-
gonalen, rotierenden Werkstiicken 12, 12’ immer mit ei-
nem konstanten Abstand zu der Oberflache des Werk-
stlicks angeordnet sein. Dadurch, dass die Spriihvorrich-
tung 18, 18’ relativ zu dem Hebelarm 24, 24’ um die
Langsachse 28, 28’ drehbar gelagert ist, lasst sich eine
konstante Sprihrichtung 22, 22’ in unterschiedlichen
Schwenkpositionen des Hebelarms 24, 24’ realisieren.
[0082] Durchdiese Anordnunglésstsichindieser Aus-
fuhrungsform der Erfindung das Behandlungsmedium in
konstantem Abstand und konstanter Spriihrichtung 22,
22’ auf das rotierende Werkstlick 12, 12’ sprihen und so
eine optimale Behandlung realisieren.

[0083] In Figur 3 ist eine weitere Ausflihrungsform ei-
ner erfindungsgemaRen Behandlungsvorrichtung 10
schematisch dargestellt. Um den Werkstiicktrager 14 ist
ein Pfad 29 durch eine gestrichelte Linie angedeutet, der
einen konstanten Abstand 30 zu dem Werkstlicktrager
markiert. Die Diisenvorrichtung 18 befindet sich auf dem
Pfad 29, so dass die Dusenvorrichtung 18 mit dem Ab-
stand 30 zu dem Werkstlicktrager 14 angeordnet ist.
[0084] Erfindungsgemal wird bei einer Rotation des
Werkstlcktragers 14 um die Werkstlickachse 16 die Dii-
senvorrichtung 18 Gber den Hebelarm 24 um die Dreh-
achse 26 derart ausgelenkt, dass die Diisenvorrichtung
18 immer dem Pfad 29 folgt. Dies bedeutet, dass die
Dusenvorrichtung 18 unabhangig von der Rotationspo-
sition des Werkstuicktréagers 14 immer in dem konstanten
Abstand 30 zu dem Werkstlicktrager 14 angeordnet ist.
Dadurch kann das Behandlungsmedium in einer optima-
len Sprihdistanz auf das Werkstiick gespriiht werden.
Die Dusenvorrichtung 18 wird dabei vorzugsweise relativ
zu dem Hebelarm 24 so um die Langsachse 28 gedreht,
dass die Sprihrichtung 22 konstant bleibt.

[0085] Diese in Figur 2 und Figur 3 beschriebene Dre-
hung der Disenvorrichtung 18 um die Langsachse 28
kann Uber eine Mechanik oder aber Uber eine elektroni-
sche Steuerung ausgefiihrt werden. Der konstante Ab-
stand 30 der Disenvorrichtung 18 relativ zu dem Werk-
sticktrager 14 oder dem Werkstlick 12 kann tber Ab-
standssensoren, wie z.B. ultraschall- oder laserbasierte
Systeme gewahrleistet werden. Auch ist es denkbar,
dass die Kontur des Werkstlcktragers 14 oder des Werk-
stiicks 12 einer elektronischen Steuerung, die das Aus-
und Einlenken des Hebelarms 24 steuert, zuganglich ge-
macht wird und so der konstante Abstand 30 realisiert
wird.

[0086] In einer besonderen Ausflihrungsform kann die
Dusenvorrichtung 18 in einem bestimmten Winkelbe-
reich so um die Langsachse 28 hin- und hergedreht wer-
den, dass die Spruhrichtung 22 regelmaRig geandert
wird und das Behandlungsmedium in variierenden Win-
keln auf das Werkstiick 12 oder den Werkstlcktrager 14
auftrifft.

[0087] In Figur 4 ist eine Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemafien Behandlungsvorrichtung 10 zur Erlaute-
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rung der Funktionsweise dargestellt, bei der die Spriih-
richtung 20 relativ zu einer Oberflache des Werkstlicks
12 konstant ausgerichtet wird.

[0088] In Figur 4 sind zwei Betriebspositionen der er-
findungsgemafRen Behandlungsvorrichtung 10 darge-
stellt. Eine erste Betriebsposition des Werkstuicks 12 ist
mit durchgezogenen Linien angedeutet und eine zweite
Betriebsposition des Werkstlicks 12’ ist mit gestrichelten
Linien dargestellt. Die beiden Betriebspositionen unter-
scheiden sich dadurch, dass das Werkstiick 12, 12’ um
circa 30 Grad um die Werkstliickachse 16 verdreht ist.
Die Dusenvorrichtung 18, 18’ ist in zwei um die Langs-
achse 28 verdrehten Positionen dargestellt. Dies ist er-
kennbar, dadurch dass die Sprihrichtung 22, 22’ fiir die-
se beiden Betriebspositionen unterschiedlich ausgerich-
tet ist. Die Dusenvorrichtung 18, 18’ ist in diesen beiden
Betriebspositionen so relativ zu dem Werkstiick 12, 12’
ausgerichtet, dass die Sprihrichtung 22, 22’ mit der
Oberflache des Werkstiicks 12, 12’ in den beiden Be-
triebspositionen jeweils einen identischen Winkel 32, 32’
von 90 Grad aufweist.

[0089] Weistder Werkstlcktrager 12, 12’ eine polygo-
nale Form auf, wird die DUsenvorrichtung um die Langs-
achse 28 derart gedreht, dass die Sprihrichtung 22, 22’
mit der Oberflache des rotierenden Werkstlicks 12, 12’
immer einen konstanten Winkel 32, 32’ aufweist. Da-
durch trifft das Behandlungsmedium grundséatzlich in ei-
nem optimalen Winkel 32, 32’ auf die Oberflache auf, so
dass eine optimale Behandlung durchgefiihrt werden
kann.

[0090] In der schematischen Darstellung der Figur 4
ist dieser Winkel 32, 32° 90 Grad, wobei der optimale
Winkel zwischen der Sprihrichtung 22, 22’ und der Ober-
flache des Werkstlicks 12, 12’ auch ein anderer Winkel,
z.B. ein spitzer Winkel, sein kann.

[0091] Auch ist es denkbar, dass der Winkel 32, 32’
kontinuierlich variiert wird, um die Oberflache aus unter-
schiedlichen Richtungen zu bespriihen.

[0092] Die Ausrichtung der Diisenvorrichtung 18, 18’
bzw. der Spriihrichtung 22, 22’ kann Gber eine Mechanik
oder eine elektronische Steuerung oder eine Kombina-
tion dieser beiden erfolgen. Dabei kann die Ausrichtung
der der Disenvorrichtung 18, 18’ zugewandten Seite
durch Sensoren erfasst bzw. bestimmt werden oder aber
als gespeicherte Daten hinterlegt sein, so dass die
Sprihrichtung permanent so ausgerichtet ist, dass der
Winkel 32, 32’ konstant bleibt.

[0093] Um den Regelaufwand zu optimieren, kénnen
bei der Ausrichtung gewisse Toleranzen zugelassen
werden, so dass der Winkel 32, 32’ mit einer frei wahl-
baren Abweichung von z.B. 10 bis 45 Grad geregelt sein
kann.

[0094] Es verstehtsich, dass die in Figur4 dargestellte
Ausflihrungsform auch mit einem beweglichen Hebel
aus Figur 2 oder 3 ausgebildet sein kann. Dadurch kann
das Behandlungsmittel sowohl mit dem optimalen Ab-
stand 30 als auch mit dem optimalen Winkel 32, 32’ auf
die Oberflache des Werkstiicks 12, 12’ gespriiht werden.
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[0095] In Figur 5 ist eine erfindungsgemafie Behand-
lungsvorrichtung 10 schematisch in Draufsicht darge-
stellt. Die Werkstlickachse 16 ist parallel zu der Dreh-
achse 26 und parallel zu der Langsachse 28 angeordnet.
Die Disenvorrichtung 18 ist aus einem langlichen Ele-
ment gebildet, an der die Mehrzahl von Disen 20 tber
eine Lange der Dlsenvorrichtung 18 verteilt angeordnet
sind. Dabei bilden die Disen 20 eine geradlinige Reihe.
Die Dusenvorrichtung 18 weist ein proximales Ende 33
und ein distales Ende 34 auf. An dem proximalen Ende
33 ist die Dusenvorrichtung 18 mit dem Hebelarm 24
verbunden (fixiert oder drehbar gelagert) und tiber diesen
drehbar um die Drehachse 26 gelagert. Das distale Ende
34 ist in dieser Ausfiihrungsform als freies Ende ausge-
bildet.

[0096] Dadurch dass die Diisen 20 (iber die Lange der
Dusenvorrichtung 18 verteilt angeordnet sind, lasst sich
zeitgleich ein gréRerer Langsabschnitt des Werkstlick-
tragers 14 behandeln, wodurch eine Behandlungszeit
deutlich reduziert werden kann.

[0097] In dieser Ausfihrungsform ist die Disenvor-
richtung 18 als Rohr ausgebildet, durch das das Behand-
lungsmedium hindurch den Dusen 20, die in einer Rohr-
wand angeordnet sind, zugefiihrt wird. Es ist allerdings
auch denkbar, dass die Diisenvorrichtung 18 als ein Bal-
ken oder ein Gestange ausgefihrt ist, an dem die Disen
20 angeordnet sind und das Behandlungsmedium durch
z.B. Schlduche den Disen 20 zugefuhrt wird. Auch ist
es denkbar, dass die Lange der Dusenvorrichtung 18
variiert werden kann, wobei fiir diese Funktion das Rohr
18 teleskopartig ausfahrbar ausgebildet sein muss, oder
aber das Gestange mit einer entsprechenden Mechanik
ausgebildet sein muss.

[0098] In einer Variante der in Figur 5 dargestellten
Ausfiihrungsform kann an dem dem Hebelarm 24 ge-
genuberliegenden distalen Ende 34 der Diisenvorrich-
tung 18 ein zweiter Hebelarm 24 angeordnet sein. Da-
durch wére die Stabilitat der Diisenvorrichtung erhéht.
[0099] Weiterhin kénnen die Disen 20 an der Disen-
vorrichtung 18 auch in einzelnen axialen Abschnitten in
einem geringeren oder in einem groReren Abstand zu-
einander angeordnet sein. Dadurch kdnnen besondere
Abschnitte des Werkstlicks 12 individuell intensiver oder
weniger intensiv behandelt werden.

[0100] Vorzugsweise ist der Hebelarm 24 so ausge-
fuhrt, dass er eine Lange aufweist, die geringer ist als
ein Abstand zwischen der Drehachse 26 und der Werk-
stlickachse 16. Dadurch kann durch eine Schwenkbe-
wegung des Hebelarms 24 ein Abstand der Disenvor-
richtung 18 zu der Werkstuckachse 16 besonders gun-
stig variiert werden.

[0101] Die Behandlungsvorrichtung 10 und das rotie-
rende Werkstlick 12 bzw. der rotierende Werkstucktra-
ger 14 sind Ublicherweise in einer Waschkammer ange-
ordnet. Diese Waschkammer kann wahrend der Behand-
lung mit einem fliissigen oder gasférmigen Medium ge-
fullt sein. Sofern die Waschkammer mit dem fliissigen
Medium geftllt ist, werden vorzugsweise zum Verspri-
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hen des Behandlungsmediums auf das Werkstiick 12
besondere Disen 20, sogenannte Flutdiisen verwendet,
die fir diesen speziellen Einsatz optimiert sind.

[0102] Weiterhin ist es denkbar, dass die Disenvor-
richtung in einem bestimmten Winkelbereich um die
Langsachse 28 hin- und hergedreht wird, wobei das
Werkstlick 12, 12’ bzw. der Werkstlicktrager 14, 14’ nicht
rotiert oder nur um einen bestimmten Drehwinkel um die
Werkstlickachse 16 hin- und hergedreht wird. So kénnen
auch empfindliche Teile, die nicht gedreht oder ge-
schwenkt werden dirfen, mit dem Behandlungsmedium
behandelt werden.

[0103] In Figur 6 ist eine besondere Ausfiihrungsform
der Behandlungsvorrichtung 10 schematisch dargestellt.
Das Werkstiick 12 ist in dem Werkstiicktrager 14 aufge-
nommen, der auch als Werkstlickkorb ausgefiihrt sein
kann. Der Werkstucktrager 14 istin einem Korbtrager 36
aufgenommen, der drehbar angetrieben in einem Ge-
hause bzw. der Waschkammer gelagert ist. Der Korbtra-
ger 36 weist einen Flhrungsabschnitt 38 auf, der sich
um den Korbtrager 36 herum erstreckt. Die Dlsenvor-
richtung 28 weist ein Fuhrungselement 40 auf, das an
dem Flhrungsabschnitt 38 angeordnet ist.

[0104] Der Hebelarm 24 ist so gelagert, dass die DuU-
senvorrichtung 28 oder der Hebelarm 24 mittels elasti-
scher Mittel (bspw. einer Feder) mit dem Fihrungsele-
ment 40 gegen den Flihrungsabschnitt 38 gedrtickt wird.
Der Fihrungsabschnitt 38 und das Fihrungselement 40
sind derart ausgebildet, dass das FUhrungselement 40
bei einer Drehung des Korbtragers 36 um die Werkstuck-
achse 16 auf dem Fiihrungsabschnitt 38 gleitet oder mit-
tels einer an dem Hebelarm 24 vorgesehenen Rolle ab-
walzt und die Disenvorrichtung 18 von dem Werkstuck-
trager 14 immer konstant beabstandet ist. Dadurch ist
gewabhrleistet, dass die Dusenvorrichtung 18 wahrend
der Drehung des Korbtragers 36 um die Werkstiickachse
16 immer in dem definierten Abstand 30 zu dem Werk-
stiicktrager 14 angeordnet ist.

[0105] In dieser Ausfiihrungsform ist das Flhrungs-
element 40 als ringférmiges Element ausgefihrt, das auf
dem Fihrungsabschnitt 38 gleiten oder rollen kann. Es
sind allerdings auch andere Formen des Fuhrungsele-
ments 40 denkbar. Es sind bspw. auch elliptisch oder
polygonal ausgebildete Fiihrungselemente 40 denkbar,
die durch ihre Form den Abstand 30 variieren.

[0106] Das Fihrungselement 40 kann austauschbar
ausgebildet sein, so dass unterschiedliche Formen und
GroRen des Fiihrungselements 40 zur Anwendung kom-
men koénnen. Je groRer das Flhrungselement 40 aus-
gebildet ist, desto gréRer ist der Abstand 30 der Disen-
vorrichtung 18 zu dem Korbtrager 36 bzw. dem Werk-
sticktrager 14 oder dem Werkstuck 12 realisiert.
[0107] In dieser Ausfiihrungsform kann die Disenvor-
richtung 18 um die Langsachse 28 drehbar gelagert oder
aber starr mit dem Hebelarm 24 verbunden sein.
[0108] Figur 7 zeigt die Ausfiihrungsform der Behand-
lungsvorrichtung 10 aus Figur 6 in Draufsicht. Der Werk-
stlicktréger 14 ist in dem Korbtrager 36 aufgenommen.
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Der Korbtrager 36 weist an einem Ende den Fihrungs-
abschnitt 38 auf. Die Dusenvorrichtung 18 weist an sei-
nem proximalen Ende 33 das Flhrungselement 40 auf,
das an dem Fuhrungsabschnitt 38 des Korbtragers 36
angeordnet ist.

[0109] Figur 7 zeigt weiterhin eine zu der Werksttick-
achse 16 koaxial verlaufende Werkstlickwelle 42, mittels
derer das Werkstlick 12 bzw. der Korbtrager 36 drehbar
gelagert ist. Die Werkstlickwelle 42 ist mittels einer
Durchfiihrung 44 durch eine Waschkammerwand 46
nach auRen gefiihrt. Der Hebelarm 24 ist mittels eines
Hebelarmrohrs 47 in einer weiteren Durchfiihrung 48 in
der Waschkammerwand 46 separat drehbar gelagert.
Das Hebelarmrohr 47 ist koaxial zu der Drehachse 26
angeordnet. Die Versorgung der Disenvorrichtung 18
mit dem Reinigungsmedium erfolgt in dieser Ausflih-
rungsform durch das Hebelarmlagerungsrohr 47 hin-
durch.

[0110] Dadurch, dass das Fuhrungselement 40 an
dem Fuhrungsabschnitt 38 angeordnet ist bzw. der He-
belarm 24 so gelagert ist, dass das Fiihrungselement 40
an den Fihrungsabschnitt 38 gedriickt wird, wird die Du-
senvorrichtung 18 bei einer Drehung des Korbtragers 36
um die Werkstiickachse 16 stets in konstantem Abstand
30 zu dem Werkstlicktrager 14 bzw. zu dem Werkstilick
12 gefihrt.

[0111] Dadurch, dass die Werkstickwelle 42 und der
Hebelarm mittels separater Durchfihrungen 44, 48
durch die Waschkammerwand 46 gefiihrt sind, ist eine
Abdichtung der Werkstuickwelle 42 in der Durchfiihrung
44 und die Lagerung und Abdichtung des Hebelarmrohrs
47 in der Durchfiihrung 48 und die Versorgung der Di-
senvorrichtung 18 mit Reinigungsmedium besonders
einfach realisierbar.

[0112] InFigur8isteine Ausfihrungsformder Behand-
lungsvorrichtung 10 dargestellt mit vier separaten Du-
senvorrichtungen 18, die jeweils mittels eines Hebelarms
24 um vier separate Drehachsen 26 gelagert sind. Iden-
tische Elemente sind in Figur 8 mit identischen Bezugs-
ziffern bezeichnet. Die Disenvorrichtungen 18 weisen
jeweils ein Fihrungselement 40 auf, mit dem sie an dem
Flhrungsabschnitt 38 des Korbtragers 36 geflihrt sind
und so immer den konstanten Abstand 30 zu dem Korb-
trager 36 aufweisen.

[0113] Dadurch, dass mehrere Dusenvorrichtungen
18 an dem Korbtrager 36 angeordnet sind, wird die Rei-
nigungseffizienz erheblich erhéht, da das zu behandeln-
de Werkstuck von vier verschiedenen Seiten gleichzeitig
bespriht werden kann.

[0114] InderinFigur 8 dargestellten Ausfiihrungsform
sind die Hebelarme 24 relativ zu dem Korbtrager 36 so
angeordnet, dass ein Ausschwenken der Hebelarme 24
eine Drehung der Hebelarme 24 um die Drehachse 26
im Uhrzeigersinn bewirkt. Es ist auch denkbar, dass we-
nigstens einer der Hebelarme 24 derart angeordnet ist,
dass ein Auslenken der Dusenvorrichtung 18 eine Dre-
hung des Hebelarms 24 um die Drehachse 26 gegen den
Uhrzeigersinn bewirkt. Sofern die Disenvorrichtung 18
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relativ zu dem Hebelarm 24 feststehend ausgefihrt ist,
bewirkt eine derart unterschiedliche Lagerung der He-
belarme 24, dass die Sprihrichtung 22 der unterschied-
lich gelagerten Disenvorrichtungen 18 in unterschiedli-
che Richtungen ausgelenkt wird, wodurch eine verbes-
serte Reinigungswirkung erzielt werden kann.

[0115] InderinFigur 8 dargestellten Ausfiihrungsform
sind die Hebelarme 24 um die Drehachsen 26 separat
gelagert und mit separaten Durchfliihrungen 48 durch die
Waschkammerwand 46, die orthogonal zu der Werk-
stiickachse 16 und den Drehachsen 26 angeordnet ist,
nach aufen gefiihrt. Dies vereinfacht die Konstruktion
und die Abdichtung der Durchfiihrungen 48 fur die He-
belarmrohre 47 und die Durchfiihrung 44 fir die Werk-
stlickwelle 42 erheblich. Durch diese Ausfiihrungsform
kénnen die Dusenvorrichtungen 18 mit unterschiedli-
chen Driicken beaufschlagt werden. Weiterhin ist es
durch diese separate Durchfiihrung 48 mdglich die un-
terschiedlichen Diisenvorrichtungen 18 mit unterschied-
lichen Reinigungsmedien gleichzeitig zu versorgen.
[0116] Weiterhin ist es denkbar, dass der Flihrungs-
abschnitt 38 eine Form aufweist, die sich von der in Figur
6 dargestellten Form unterscheidet. Dabeiistes denkbar,
dass eine polygonale Form gewahlt wird, die den Ab-
stand der Disen 20 von dem Werkstlick 12 bzw. dem
Werkstlcktrager 14 variiert.

[0117] Auch ist es in der Ausfihrungsform von Figur
8 mdglich, unterschiedliche Fihrungselemente zu ver-
wenden, um eine verbesserte Reinigungswirkung zu er-
zielen.

[0118] Weiterhin ist es denkbar, dass die Form des
FUhrungsabschnitts 38 an die Form des Werkstlicks 12
angepasst ist. Dabei kann das Werkstiick 12 in dem
Korbtrager 36 bzw. Werkstiicktrager 14 angeordnet sein
oder aber ohne Korbtrager 36 behandelt werden.

Patentanspriiche

1. Behandlungsvorrichtung (10) zum Reinigen und/
oder Trocknen von Werkstiicken (12), mit

- einem Werksttcktrager (14) zur Aufnahme we-
nigstens eines Werkstlicks (12), der eine Werk-
stlickachse (16) aufweist,

- einer Dusenvorrichtung (18), die wenigstens
eine Dise (20) zum Verspriihen eines Behand-
lungsmediums aufweist und die relativ zu dem
Werkstlicktrager (14) beweglich gelagertist, um
das Behandlungsmedium in einer Sprihrich-
tung (22) auf das Werkstlick (12) zu richten,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Dusenvorrichtung (18) mittels mindestens eines
Hebelarms (24) beweglich gelagert ist, der um eine
zu der Werkstlickachse (16) parallel versetzte Dreh-
achse (26) drehbar gelagert ist.
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15

Behandlungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Hebelarm (24) eine Lan-
ge aufweist, die geringer ist als ein Abstand zwi-
schen der Drehachse (26) und der Werkstlickachse
(16).

Behandlungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die DU-
senvorrichtung (18) relativ zu dem Hebelarm (24)
drehbar gelagert ist.

Behandlungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
handlungsvorrichtung (10) dazu ausgelegt ist, die
Dusenvorrichtung (18) relativzu dem mit dem Werk-
stlicktrager (14) drehenden Werkstiick (12) so zu
bewegen, dass die Sprihrichtung (22) mit einer der
Diisenvorrichtung (18) zugewandten Oberflache
des Werkstlicks (12) oder des Werkstlicktragers
(14) einen konstanten Winkel (32) bildet.

Behandlungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
handlungsvorrichtung (10) dazu ausgelegt ist, die
Dusenvorrichtung (18) relativ zu dem sich drehen-
den Werkstlicktrager (14) so zu bewegen, dass die
Dusen (20) relativ zu dem Werkstlicktrager (14) in
einem konstanten Abstand (30) angeordnet sind.

Behandlungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
handlungsvorrichtung (10) dazu ausgelegt ist, die
Dusenvorrichtung (18) relativ zu dem sich mit dem
Werkstulicktrager (14) drehenden Werkstlick (12) so
zu bewegen, dass die Disen (20) relativ zu dem
Werkstlick (12) in einem konstanten Abstand (30)
angeordnet sind.

Behandlungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Diisen-
vorrichtung (18) an einem polygonalen Fiihrungsab-
schnitt (38) gefiihrt ist.

Behandlungsvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Hebelarm (24) elastisch
vorgespannt ist, so dass die Dusenvorrichtung (18)
an dem Fihrungsabschnitt anliegt.

Behandlungsvorrichtung nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass der Fuhrungsab-
schnitt von einer Werkstiicktrageraufnahme gebildet
ist, die drehbar antreibbar in einem Gehause gela-
gert ist.

Verfahren zum Reinigen und/oder zum Trocknen
von Werkstlcken (12), wobei

- ein Werkstuck (12) an einem Werkstucktrager
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11.

12.

13.

14.

15.

16

(14) angeordnet wird,

- eine Duisenvorrichtung (18) mittels mindestens
eines Hebelarms (24), der um eine parallel zu
der Werkstlckachse (16) versetzte Drehachse
(26) drehbar gelagert ist, relativ zu dem Werk-
stiick (12) bewegt wird, und

- ein Behandlungsmedium in einer Sprihrich-
tung (22) auf das Werkstiick (12) gespriht wird.

Verfahren nach einem Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Disenvorrichtung (18) re-
lativ zu dem Werkstiicktrager (14) derart bewegt
wird, dass die Dusenvorrichtung (18) relativ zu dem
rotierenden Werkstiick (12) in konstantem Abstand
(30) gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Diisenvorrichtung (18) re-
lativ zu dem Werkstlcktrager (14) derart bewegt
wird, dass die Disenvorrichtung (18) relativ zu dem
rotierenden Werkstucktréger (14) in konstantem Ab-
stand (30) gehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Sprihrichtung
(22) relativ zu einem Lagerpunkt des Hebelarms (24)
bei einer Bewegung des Hebelarms (24) relativ zu
dem Werkstiick (12) konstant gehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dusenvorrich-
tung (18) an einem polygonalen Fiihrungsabschnitt
(38) gefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Disenvorrichtung (18) mittels
des Flhrungselementes (40) in dem konstanten Ab-
stand (30) zu dem Werkstucktréager (14) und/oder
dem Werkstiick (12) gefiihrt wird.
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