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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Behandlungsvorrich-
tung zum Reinigen und/oder Trocknen von Werkstucken,
mit einem Werkstucktrager zur Aufnahme wenigstens ei-
nes Werkstlicks, der eine Werkstlickachse aufweist, ei-
ner Dusenvorrichtung, die wenigstens eine Dise zum
Verspriihen eines Behandlungsmediums aufweist und
die relativ zu dem Werkstiicktrdger beweglich gelagert
ist, um das Behandlungsmedium in einer Sprihrichtung
auf das Werkstlick zu richten, wobei die Diisenvorrich-
tung eine Langsache aufweist, die Parallel versetzt zu
der Werkstlickachse angeordnet ist.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Reinigen und/oder zum Trocknen von Werkstiicken nach
dem Oberbegriff von Anspruch 9.

[0003] Eine derartige Behandlungsvorrichtungund ein
Verfahren zum Reinigen und/oder zum Trocknen von
Werkstiicken ist aus US 5,167,720 bekannt.

[0004] Derartige Behandlungsvorrichtungen dienen
dazu, Werkstiicke mit einem Behandlungsmedium, vor-
zugsweise einem flissigen 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 Disen abgesonderten
Behandlungsmedium bespriiht. Dabei sind die Werk-
stlicktrager 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 Werkstiicks mit dem Behandlungsmedium di-
rekt zu bespriihen, um ein besonders gutes Reinigungs-
ergebnis zu erzielen.

[0006] Beider 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 Werkstiicktrdger angeordnet, das von einer
Duse bespriht wird, die in drei Raumrichtungen ver-
schiebbar und um eine Achse verkippbar gelagert ist.
Durch diese grolRe Anzahl an Freiheitsgraden des Werk-
stlicktragers und der Duse sind bei dieser Vorrichtung
nahezu alle Abschnitte des zu reinigenden Werkstlicks
von dem Behandlungsmedium direkt bespriihbar. Auch
lassen sich dadurch alle denkbaren Abstédnde und Winkel
der Dise relativ zu dem zu reinigenden Werkstlick rea-
lisieren.

[0007] Nachteilig an dieser Vorrichtung ist es, dass die
groRe Anzahl an Freiheitsgraden eine aufwandige Steu-
erelektronik und individuelle Steuerprogramme erfor-
dert, um unterschiedliche Werkstiicke optimal zu behan-
deln. Weiterhin ist es nachteilig, dass die einzelne Dlse
nur kleine Abschnitte pro Zeiteinheit bespriihen und so-
mit nur einen geringen Durchsatz erzielen kann. Fir eine
Massenproduktion von groBen Werkstiicken oder
Schittgut ist diese Vorrichtung eher nachteilig.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0008] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine einfache Behandlungsvorrichtung zum Rei-
nigen oder zum Trocknen von Werkstiicken bereitzustel-
len, bei der Abschattungseffekte reduziert sind.

[0009] Ferner ist es die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, ein schnelles Reinigungsverfahren bereitzustel-
len, bei dem eine Schattenwirkung reduziert ist.

[0010] AusderUS 5,782,252 Aist eine Reinigungsan-
lage bekannt, die eine Anordnung zum Lagern wenig-
stens eines Bauteils aufweist, das gereinigt werden soll
und die Mittel aufweist zum Befestigen der Lageranord-
nung, um das Bauteil um eine erste Achse zu rotieren.
Die Anordnungist vorgesehen, um Reinigungsflissigkeit
von einer Druckversorgung zu férdern, und zwar in Rich-
tung eines Bauteils in der Bauteillagerungsanordnung,
wobei die Flissigkeitsbereitstellungsanordnung eine Zu-
fuhrung beinhaltet, die eine Ausrichtungsanordnung auf-
weist, um Reinigungsmittel von der Druckversorgung in
einer Auslassrichtung bereitzustellen, die quer zu der er-
sten Achse verlauft. Die Anordnung ist vorgesehen zur
Positionierung der Flissigkeitsausrichtungsanordnung
relativ zu der Bauteillagerungsanordnung.

[0011] AusderUS 4,741,351 Aist eine Reinigungsan-
lage und ein Verfahren zum Reinigen von Bauteilen be-
kannt, wobei die Reinigungsanlage eine Kammer auf-
weist, miteinem drehbaren Lagertisch zur Aufnahme von
Bauteilen in einer kreisférmigen Bahn und mit einem ro-
tierenden Spriihverteiler, der Sprihdiisen aufweist, die
auf die Oberseite, die Unterseite und die Seitenflachen
der Bauteile gerichtet sind und wobei der Sprihverteiler
zum Oszillieren veranlasst wird, und zwar in einer Vor-
wartsbewegung entgegen der Richtung der Bewegung
der Teile auf dem Drehteller und in einer Ruckwartsbe-
wegung. Das MalR der Bewegung der Spriihdisen vari-
iertin den zwei Richtungen der Bewegung mit geringerer
Geschwindigkeit in der Vorwartsbewegung und schnel-
lerer in der Rickwartsbewegung, um sicherzustellen,
dass fortlaufend Spriihmittel durch die Spriihdiisenin der
Vorwartsbewegung geliefert wird, wobei sich die Bewe-
gung auf den Teilen tberlagern, um Streifeneffekte auf
den Teilen zu vermeiden.

[0012] AusEP 1640077 A2 ist eine Behandlungsvor-
richtung und ein Verfahren zur reinigenden oder trock-
nenden Behandlung von Werkstiicken bekannt, bei dem
eine Reihe von Dusen um das zu behandelnde Werk-
stiick rotiert. Dabei werden die Diisen und das Werkstiick
relativ zueinander um eine gemeinsame Rotationsachse
bewegt. In dieser koaxialen Relativbewegung lassen
sich das Werkstilick und die Disen in einer linearen Be-
wegungin Richtung der Rotationsachse, in einerlinearen
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.
[0013] Nachteilig bei dieser Vorrichtung ist es, dass
die Dusen um die zu behandelnden Werkstlicke immer
in einer Kreisbahn herumgeftihrt werden. Dadurch vari-
iert der Abstand zwischen den Disen und dem Werk-
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stlick bei der Behandlung, da die Werkstlicke tblicher-
weise keine runde Grundflache haben. Da der Abstand
des zu behandelnden Werkstlickes zu den Dusen 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.

[0014] Dadurch, dass das Werkstiick nicht immer in
optimalem Abstand zu den Disen bewegt wird, kénnen
durch hervorstehende Werkstlickteile oder Halterungen
des Werkstlicktragers gewisse Abschnitte des Werk-
stlicks abgedeckt bzw, abgeschattet werden, so dass an
diesen Stellen die Reinigung nicht optimal ausgefihrt
wird.

[0015] Diese Aufgabe wird bei der eingangs genann-
ten Behandlungsvorrichtung dadurch geldst, dass die
Dusenvorrichtung mittels mindestens eines Hebelarms
beweglich gelagert ist, der um eine zur Werkstiickachse
parallel versetzte Drehachse drehbar gelagert ist, wobei
der Hebelarm eine Lange aufweist, die geringer ist als
ein Abstand zwischen der Drehachse und der Werk-
stlickachse.

[0016] Ferner wird die obige Aufgabe gel6st durch ein
Verfahren zum Reinigen oder zum Trocknen von Werk-
stlicken, wobei ein Werkstiick an einem Werkstiicktrager
angeordnet wird, eine Disenvorrichtung mittels minde-
stens eines Hebelarms, der um eine parallel zur Werk-
stlickachse versetzte Drehachse drehbar gelagertist, re-
lativ zu dem Werkstlck bewegt wird und ein Behand-
lungsmedium in einer Sprihvorrichtung auf das Werk-
stlick gespriiht wird, die Disenvorrichtung relativ zu dem
Werkstlck, das eine polygonale Form aufweist, oder ei-
nem polygonalen Fihrungsabschnitt des Werkstucktra-
gers in konstantem Abstand gehalten wird.

[0017] Die Erfindung hat den Vorteil, dass die Diisen-
vorrichtung relativ zu einer Werkstlickoberflache des
Werkstlcks in einem beliebigen Abstand gefiihrt werden
kann und somit eine optimale Reinigungswirkung ohne
Abschattungen erzielt wird.

[0018] Der Werksticktrager kann zur Aufnahme eines
Werkstlicks oder einiger Werkstiicke, wie auch zur Auf-
nahme von Schittgut ausgebildet sein. Alle folgenden
Bezugnahmen auf ein Werkstlick oder einen Werkstiick-
trager beziehen sich auf alle diese Alternativen.

[0019] Die Aufgabe der Erfindung wird somit vollstan-
dig gelost.

[0020] Bevorzugtistes, wenn der Werkstiicktrdger um
die Werkstiickachse drehbar gelagert ist.

[0021] Dadurch kann das Werkstiick von allen Seiten
mit dem Behandlungsmedium bespriiht werden.

[0022] In einer bevorzugten Ausflihrungsform der Er-
findungistdie Disenvorrichtung relativzu dem Hebelarm
drehbar gelagert.

[0023] Dadurch kann die Sprihrichtung in einem opti-
malen Winkel auf die Werkstlickoberflache gerichtet wer-
den.

[0024] Weiterhinist es bevorzugt, wenn die Diisenvor-
richtung relativ zu dem Hebelarm um eine parallel zu der
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Drehachse angeordnete Langsachse drehbar gelagert
ist.

[0025] Dadurch kann die Sprihrichtung relativ zu dem
Werkstiick oder dem Werkstlicktrager geéndert werden,
ohne dass gleichzeitig der Abstand zu dem Werkstiick
verandert wird, oder aber konstant gehalten werden,
wahrend der Hebelarm verschwenkt wird.

[0026] In einer bevorzugten Ausflihrungsform weist
die Dusenvorrichtung eine Mehrzahl von Disen auf, die
Uber die Lange der Dlsenvorrichtung verteiltangeordnet
sind.

[0027] Dadurch lassen sich groRere Werkstlicke in
sehr kurzer Zeit mit dem Behandlungsmedium behan-
deln, da das Behandlungsmedium auf mehrere Abschnit-
te des Werkstlicks gleichzeitig verspriht werden kann.

[0028] In einer weiterhin bevorzugten Ausfiihrungs-
form bilden die Diisen an der Dusenvorrichtung wenig-
stens eine geradlinige, parallel zu der Langsachse ver-
laufende Reihe.

[0029] Folglich kann durch Drehen der Disenvorrich-
tung die Sprihrichtung aller Diisen einheitlich verandert
werden, weil die Sprihrichtungen der jeweiligen Disen
gleich sind.

[0030] Besonders bevorzugt ist es, die Dlusenvorrich-
tung relativ zu dem mit dem Werkstlcktréager drehenden
Werkstiick so zu bewegen, dass die Spruhrichtung mit
einer der Disenvorrichtung zugewandten Oberflache
des Werkstlicks einen konstanten Winkel bildet.

[0031] Dadurch wird das Behandlungsmedium unab-
hangig von der Oberflachenstruktur des Werkstiicks im-
mer in einem optimalen Winkel auf die Oberflache des
Werkstiicks gespriiht.

[0032] In einer alternativen Ausfiihrungsform der Er-
findung ist die Behandlungsvorrichtung dazu ausgelegt,
dass die Disenvorrichtung relativ zu dem sich drehen-
den Werksticktrager so bewegt wird, dass die Sprih-
richtung mit einer der Disenvorrichtung zugewandten
Seite des Werkstlicktragers einen konstanten Winkel bil-
det.

[0033] Dadurch koénnen Abschattungseffekte des
Werkstiicktragers ausgeschlossen werden, da das Be-
handlungsmedium immer in einem optimalen Winkel auf
die Oberflache des Werkstlicks gespriht wird.

[0034] In einer bevorzugten Ausfihrungsform 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.

[0035] Ein besonderer Vorteil daran ist es, dass sich
dadurch bei einer Bewegung des Hebelarms die Spriih-
richtung nicht andert.

[0036] In einer besonderen Ausfiihrungsform ist die
Behandlungsvorrichtung dazu ausgelegt, die Disenvor-
richtung relativ zu dem sich drehenden Werkstlcktrager
so zu bewegen, dass die Dusen relativ zu dem Werk-
stlicktrager in einem konstanten Abstand angeordnet
sind.
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[0037] Dadurch Iasst sich die Bewegung des Hebel-
arms einfach und universell realisieren, da die Abmes-
sungen des Werkstlicktragers ublicherweise bei unter-
schiedlichen Werkstlicken identisch sind.

[0038] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
formist die Behandlungsvorrichtung dazu ausgelegt, die
Dusenvorrichtung relativ zu dem mit dem Werkstiicktra-
ger drehenden Werkstlick so zu bewegen, dass die Di-
sen relativ zu dem Werkstuck in einem konstanten Ab-
stand angeordnet sind.

[0039] Dadurch wird das Behandlungsmedium immer
in einem optimalen Abstand auf die Oberflache des
Werkstlicks gespriiht, wodurch eine optimale Behand-
lung des Werkstlicks erreicht wird.

[0040] In einer besonderen Ausfihrungsform ist die
Dusenvorrichtung in ihrer Lange variabel ausgebildet.
[0041] Dadurch kann die Behandlungsvorrichtung
Werkstlicke unterschiedlicher Lange behandeln.

[0042] Ineiner besonderen Ausfiihrungsform weist die
Dusenvorrichtung ein Rohr auf.

[0043] Dadurchkanndie Disenvorrichtung besonders
einfach und kostenglnstig realisiert werden.

[0044] In einer besonderen Ausfiihrungsform der Be-
handlungsvorrichtung ist die Disenvorrichtung bzw. der
Hebelarm an einem polygonalen Fiihrungsabschnitt ge-
fuhrt.

[0045] Dadurch kann auf einfache Weise der Abstand
der Diisenvorrichtung relativ zu dem rotierenden Werk-
stlicktrager oder dem Werkstiick definiert werden.
[0046] Ineinerweiteren Ausfiihrungsform der Behand-
lungsvorrichtung weist die Disenvorrichtung ein Fih-
rungselement auf, mittels dem die Disenvorrichtung
bzw. der Hebelarm an dem polygonalen Fiihrungsab-
schnitt gefiihrt ist.

[0047] Dadurch kann die Dusenvorrichtung bzw. der
Hebelarm mit geringem konstruktiven Aufwand an dem
Fihrungsabschnitt entlang geflihrt werden.

[0048] In einer weiteren Ausflihrungsform ist der He-
belarm elastisch vorgespannt, so dass die Disenvorrich-
tung an dem Flhrungsabschnitt anliegt.

[0049] Dadurch wird sichergestellt, dass die Diisen-
vorrichtung mit geringem konstruktiven Aufwand stets an
dem Flhrungsabschnitt anliegt und keinen eigenen An-
trieb bendtigt.

[0050] In einer weiteren Ausfihrungsform ist der Fiih-
rungsabschnitt von einer Werkstlcktrageraufnahme ge-
bildet, die drehbar antreibbar in einem Gehéause der Be-
handlungsvorrichtung gelagert ist.

[0051] Dadurchisteine Fiihrungder Diisenvorrichtung
an einem Fuhrungsabschnitt méglich, auch wenn die
Werkstlicke ohne Korbtrager in der Behandlungsvorrich-
tung behandelt wird.

[0052] Ineinerweiteren Ausfiihrungsform der Behand-
lungsvorrichtung sind eine Mehrzahl von Dlsenvorrich-
tungen mitjeweils mindestens einem Hebelarm zum Ver-
sprihen des Reinigungsmediums bereitgestellt.

[0053] Dadurch kann die Reinigungsgeschwindigkeit
erhoéhtund somitdie Reinigungsdauer verringert werden.
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[0054] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung ist der Hebelarm separat an einer Waschkam-
merwand drehbar gelagert.

[0055] Dadurch isteine besonders einfache Konstruk-
tion der Lagerung des Hebelarms mdglich, ohne eine
Drehdurchfiihrung fir das Reinigungsmedium im Be-
reich der Drehachse fiir den Werkstlcktrager vorsehen
zu muassen.

[0056] Ineinerbevorzugten Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens wird der Werkstticktrager um die Werkstiickach-
se gedreht.

[0057] Dadurch kann das Werkstlick von verschiede-
nen Seiten mit dem Behandlungsmedium bespriht wer-
den.

[0058] Ineiner besonderen Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens wird die Diisenvorrichtung relativ zu dem Werk-
stlicktrager derartbewegt, dass die Disenvorrichtung re-
lativ zu der Oberflache des rotierenden Werkstucks in
konstantem Abstand gehalten wird.

[0059] Dadurch wird das Behandlungsmedium immer
in einem optimalen Abstand auf die Oberflache des ro-
tierenden Werkstlicks gespriht, wodurch eine optimale
Behandlung erzielt wird.

[0060] Ineiner besonderen Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens wird die Diisenvorrichtung relativ zu dem Werk-
stlicktrager derart bewegt, dass die Sprihrichtung unter
konstantem Winkel zu einer Seite des Werkstiicktragers
ausgerichtet wird.

[0061] Dadurch lasst sich die Relativbewegung der
Dusenvorrichtung zu dem Hebelarm besonders einfach
realisieren.

[0062] In einer alternativen Ausflihrungsform des Ver-
fahrens wird die Diisenvorrichtung relativ zu dem Werk-
stlick derart bewegt, dass die Sprihrichtung unter kon-
stantem Winkel zu einer Oberflache des rotierenden
Werkstiicks ausgerichtet wird.

[0063] Vorteilhaft dabei ist es, dass Abschattungsef-
fekte durch z.B. Vorspriinge des Werkstlicks reduziert
werden kénnen.

[0064] 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 Werkstiick (d.h. unabhangig vom
Verschwenkwinkel) konstant gehalten.

[0065] Dadurch kann die Sprihrichtung vorteilhafter-
weise bei Bewegungen des Hebelarms konstant gehal-
ten werden, wodurch die Sprihrichtung unabhangig von
der Bewegung des Hebelarms immer auf das Werkstiick
gerichtet ist.

[0066] Ineiner besonderen Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens wird die Lange der Disenvorrichtung variiert.
[0067] Dadurch wird es méglich, unterschiedlich lange
Werkstlicke zu behandeln. Besondere Abschnitte des
Werkstiicks kdnnen bevorzugt besonders intensiv be-
handelt werden, da mit einer Verringerung der Lange der
Dusenvorrichtung die Reinigungswirkung verstarkt ist,
wenn die Dichte der Disen in diesem Fall zunimmt.
[0068] Ineiner besonderen Ausfiihrungsform des Ver-
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fahrens wird die Dlisenvorrichtung an einem polygonalen
Fihrungsabschnitt gefihrt.

[0069] Dadurch Iasst sich die Disenvorrichtung auf
einfache Weise relativ zu dem rotierenden Werkstlck
bzw. dem Werkstlicktrager bewegen.

[0070] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung wird die Disenvorrichtung mittels eines Fiihrungs-
elementes an dem polygonalen Fiihrungsabschnitt ge-
fuhrt.

[0071] Dadurch lasst sich die Disenvorrichtung an
dem Fihrungsabschnitt mit geringem Konstruktionsauf-
wand fihren.

[0072] In einer besonderen Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens wird die Disenvorrichtung mittels des Flihrungs-
elementes in dem konstanten Abstand zu dem Werk-
stlicktrager und/oder dem Werksttick gefiihrt.

[0073] Dadurch lasst sich der konstante Abstand der
Dusenvorrichtung relativ zu dem rotierenden Werkstuick-
trager bzw. dem Werkstiick mit geringem konstruktiven
Aufwand realisieren. Es versteht sich, dass die vorste-
hend genannten und die nachstehend noch zu erldutern-
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.

[0074] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestellt und werden in der nachfolgenden
Beschreibung naher erlautert. Es zeigen:

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

Figur2  eine schematische Darstellung zur Erlaute-
rung der Funktionsweise der Behandlungs-
vorrichtung;

Figur 3  eine schematische Darstellung einer bevor-
zugten Ausfihrungsform der Behandlungs-
vorrichtung mit konstantem Abstand zwi-
schen Disenvorrichtung und Werkstlcktra-
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 Werkstiicks gefiihrt ist;

Figur 5 eine schematische Darstellung der erfin-
dungsgemalen Behandlungsvorrichtung mit
Dusenvorrichtung und Hebelarm in Drauf-
sicht;

Figur 6 eine besondere Ausfiihrungsform der Be-
handlungsvorrichtung mit Fihrungselement;

Figur 7  eine schematische Darstellung der Ausflh-
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rungsform aus Fig. 6 in Draufsicht; und

[0075] Figur 8 eine weitere Ausfiihrungsform der Er-
findung mit vier DlUsenvorrichtungen. In Figur 1 ist die
erfindungsgemafie Behandlungsvorrichtung generell mit
10 bezeichnet.

[0076] Die Behandlungsvorrichtung 10 dient zum Rei-
nigen und/oder Trocknen eines Werkstucks 12. Das
Werkstiick ist von einem Werkstlcktrager 14 aufgenom-
men. Der Werkstucktrager 14 weist eine Werkstiickach-
se 16 auf. Der Werkstucktrager 14 kann fest oder geman
einer bevorzugten Ausfiihrungsform um die Werkstuck-
achse 14 drehbar gelagert sein, wie durch Pfeile 17 an-
gedeutet ist.

[0077] Die Behandlungsvorrichtung 10 weist eine DU-
senvorrichtung 18 auf, die zum Verspriihen eines Be-
handlungsmediums wenigstens eine Diise 20 aufweist.
Die Dusenvorrichtung 18 ist relativ zu dem Werksttick-
trager 14 beweglich gelagert, um das Behandlungsme-
dium mit variablem Abstand in einer Sprihrichtung 22
auf das Werkstilick 12 zu richten. Die Diisenvorrichtung
18 ist mittels eines Hebelarms 24 beweglich gelagert,
derum eine Drehachse 26 drehbar gelagertist. Die Dreh-
achse 26 ist parallel versetzt zu der Werkstlickachse 16
angeordnet.

[0078] Zum Reinigen und/oder zum Trocknen des
Werkstiicks 12 wird das Behandlungsmedium mittels der
Dise 20 oder einer Mehrzahl von Disen 20 auf das
Werkstiick 12 gespriht. Dabei ist die Sprihrichtung 22
auf das Werkstiick 12 gerichtet. Gemal einer bevorzug-
ten Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung wird
bei der Behandlung des Werkstlicks 12 der Werkstuick-
trager 14 und somit auch das darin aufgenommene
Werkstiick 12 um die Werkstiickachse 16 gedreht, so
dass das Werkstiick 12 durch die Disen 20 an unter-
schiedlichen Abschnitten mit dem Behandlungsmedium
bespriht wird. In einer weiteren Ausfiihrungsform oder
einem besonderen Betriebsmodus wird der Werkstuck-
trager 14 in einem bestimmten Winkelbereich um die
Werkstiickachse 16 hin- und hergedreht wird, so dass
des Werkstlick 12 in einem bestimmten Bereich bespriiht
wird.

[0079] Ublicherweise weist das zu reinigende Werk-
stiick 12 relativ zu der Werkstlickachse 16 eine polygo-
nale Grundflache auf, so dass beider 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 Giber den Hebel-
arm 24 um die Drehachse 26 drehbar gelagert. Dadurch
ist eine Bewegung der Disenvorrichtung 18 relativ zu
dem Werkstiick 12 méglich. Vorzugsweise wird die Re-
lativbewegung der Diisenvorrichtung 18 so ausgefiihrt,
dass die Disen 20 unabhangig von einer Rotationspo-
sition des Werkstuicktragers 14 immer in einer optimalen,
annahernd gleichbleibenden Distanz zur Oberflache des
Werkstiicks 12 oder des Werkstiicktragers 14 angeord-
net sind.
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[0080] Figur2zeigteine 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 Werkstiick 12 um
90 Grad umdie Werkstiickachse 16 relativ zu der zweiten
Betriebsposition des Werkstlicks 12’ verdreht ist. Das
Werkstlick 12, 12’ weist eine polygonale Form auf. In der
ersten Betriebsposition weist das Werkstiick 12 in der
Spruhrichtung 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.
[0081] Die Disenvorrichtung 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 Diisenvorrichtung 18, 18’ weist bei
dieser Ausfiihrungsform zudem eine Langsachse 28, 28’
auf, um die die Dusenvorrichtung 18, 18’ relativ zu dem
Hebelarm 24, 24’ drehbar gelagert ist. Die Disenvorrich-
tung 18, 18’ ist in der ersten Betriebsposition relativ zu
der zweiten Betriebsposition um die Langsachse 28, 28’
um einen Winkelbetrag |o’-o| 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.

[0082] 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
werden, so dass der Abstand der Dusenvorrichtung 18,
18’ zu der Werkstlickachse 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.
[0083] Durchdiese Anordnung lasstsichindieser Aus-
fuhrungsform der Erfindung das Behandlungsmedium in
konstantem Abstand und konstanter Sprihrichtung 22,
22’ auf das rotierende Werkstlick 12, 12’ spriihen und so
eine optimale Behandlung realisieren.

[0084] In Figur 3 ist eine weitere Ausflihrungsform ei-
ner erfindungsgemalen Behandlungsvorrichtung 10
schematisch dargestellt. Um den Werksticktrager 14 ist
ein Pfad 29 durch eine gestrichelte Linie angedeutet, der
einen konstanten Abstand 30 zu dem Werksticktrager
markiert. Die DUsenvorrichtung 18 befindet sich auf dem
Pfad 29, so dass die Diisenvorrichtung 18 mit dem Ab-
stand 30 zu dem Werkstlicktrager 14 angeordnet ist.
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[0085] Erfindungsgemal wird bei einer Rotation des
Werkstiicktragers 14 um die Werkstiickachse 16 die DU-
senvorrichtung 18 lber den Hebelarm 24 um die Dreh-
achse 26 derart ausgelenkt, dass die Disenvorrichtung
18 immer dem Pfad 29 folgt. Dies bedeutet, dass die
Dusenvorrichtung 18 unabhéngig von der Rotationspo-
sition des Werkstuicktragers 14 immerin dem konstanten
Abstand 30 zu dem Werkstlcktrager 14 angeordnet ist.
Dadurch kann das Behandlungsmedium in einer optima-
len Sprihdistanz auf das Werkstlick gespriht werden.
Die Disenvorrichtung 18 wird dabei vorzugsweise relativ
zu dem Hebelarm 24 so um die Léangsachse 28 gedreht,
dass die Spruhrichtung 22 konstant bleibt.

[0086] 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 Dusenvorrichtung 18 relativ zu dem Werk-
stlicktrager 14 oder dem Werkstiick 12 kann tber Ab-
standssensoren, wie z.B. ultraschall- oder laserbasierte
Systeme gewahrleistet werden. Auch ist es denkbar,
dass die Kontur des Werkstiicktragers 14 oder des Werk-
stlicks 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.

[0087] Ineiner besonderen Ausfihrungsform kann die
Dusenvorrichtung 18 in einem bestimmten Winkelbe-
reich so um die Lédngsachse 28 hin- und hergedreht wer-
den, dass die Spruhrichtung 22 regelmaRig geandert
wird und das Behandlungsmedium in variierenden Win-
keln auf das Werkstlick 12 oder den Werkstlicktrager 14
auftrifft.

[0088] In Figur 4 ist eine Ausflihrungsform der erfin-
dungsgemalen Behandlungsvorrichtung 10 zur Erlaute-
rung der Funktionsweise dargestellt, bei der die Spriih-
richtung 20 relativ zu einer Oberflache des Werkstlicks
12 konstant ausgerichtet wird.

[0089] In Figur 4 sind zwei Betriebspositionen der er-
findungsgemafRen Behandlungsvorrichtung 10 darge-
stellt. Eine erste Betriebsposition des Werkstiicks 12 ist
mit durchgezogenen Linien angedeutet und eine zweite
Betriebsposition des Werkstiicks 12’ ist mit gestrichelten
Linien dargestellt. Die beiden Betriebspositionen unter-
scheiden sich dadurch, dass das Werkstilick 12, 12’ um
circa 30 Grad um die Werkstlickachse 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’ fir die-
se beiden Betriebspositionen unterschiedlich ausgerich-
tet ist. Die Dusenvorrichtung 18, 18’ ist in diesen beiden
Betriebspositionen so relativ zu dem Werkstlick 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.

[0090] Weistder Werkstlcktréager 12, 12’ eine polygo-
nale Form auf, wird die Disenvorrichtung um die Langs-
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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 grundsétzlich in ei-
nem optimalen Winkel 32, 32’ auf die Oberflache auf, so
dass eine optimale Behandlung durchgefiihrt werden
kann.

[0091] In der schematischen Darstellung der Figur 4
ist dieser Winkel 32, 32° 90 Grad, wobei der optimale
Winkel zwischen der Spriihrichtung 22, 22’ und der Ober-
flache des Werkstiicks 12, 12’ auch ein anderer Winkel,
z.B. ein spitzer Winkel, sein kann.

[0092] Auch ist es denkbar, dass der Winkel 32, 32’
kontinuierlich variiert wird, um die Oberflache aus unter-
schiedlichen Richtungen zu bespriihen.

[0093] Die Ausrichtung der Disenvorrichtung 18, 18’
bzw. der Sprihrichtung 22, 22’ kann Gber eine Mechanik
oder eine elektronische Steuerung oder eine Kombina-
tion dieser beiden erfolgen. Dabei kann die Ausrichtung
der der Dusenvorrichtung 18, 18 zugewandten Seite
durch Sensoren erfasst bzw. bestimmt werden oder aber
als gespeicherte Daten hinterlegt sein, so dass die
Spriuhrichtung permanent so ausgerichtet ist, dass der
Winkel 32, 32’ konstant bleibt.

[0094] 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.

[0095] Esverstehtsich, dass diein Figur 4 dargestellte
Ausfiihrungsform 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 Werkstlicks 12, 12’ gespriht werden.
[0096] In Figur 5 ist eine erfindungsgemale Behand-
lungsvorrichtung 10 schematisch in Draufsicht darge-
stellt. Die Werkstiickachse 16 ist parallel zu der Dreh-
achse 26 und parallel zu der LaAngsachse 28 angeordnet.
Die Disenvorrichtung 18 ist aus einem langlichen Ele-
ment gebildet, an der die Mehrzahl von Disen 20 Uber
eine Lange der Diisenvorrichtung 18 verteilt angeordnet
sind. Dabei bilden die Diisen 20 eine geradlinige Reihe.
Die Disenvorrichtung 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 (fixiertoder drehbar gelagert) und tiber diesen
drehbar um die Drehachse 26 gelagert. Das distale Ende
34 ist in dieser Ausfiihrungsform als freies Ende ausge-
bildet.

[0097] Dadurch dass die Disen 20 tber die Lange der
Dusenvorrichtung 18 verteilt angeordnet sind, |8sst sich
zeitgleich ein gréRerer Langsabschnitt des Werkstlick-
tragers 14 behandeln, wodurch eine Behandlungszeit
deutlich reduziert werden kann.

[0098] IndieserAusfiihrungsformistdie Disenvorrich-
tung 18 als Rohr ausgebildet, durch das das Behand-
lungsmedium hindurch den Diisen 20, die in einer Rohr-
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wand angeordnet sind, zugefiihrt wird. Es ist allerdings
auch denkbar, dass die Dusenvorrichtung 18 als ein Bal-
ken oder ein Gestange ausgefihrtist, an dem die Disen
20 angeordnet sind und das Behandlungsmedium durch
z.B. Schlduche den Disen 20 zugefiihrt wird. Auch ist
es denkbar, dass die Lange der Disenvorrichtung 18
variiert werden kann, wobei flir diese Funktion das Rohr
18 teleskopartig ausfahrbar ausgebildet sein muss, oder
aber das Gestange mit einer entsprechenden Mechanik
ausgebildet sein muss.

[0099] In einer Variante der in Figur 5 dargestellten
Ausfihrungsform kann an dem dem Hebelarm 24 ge-
geniberliegenden distalen Ende 34 der Disenvorrich-
tung 18 ein zweiter Hebelarm 24 angeordnet sein. Da-
durch ware die Stabilitdt der Disenvorrichtung erhéht.
[0100] Weiterhin kénnen die Diisen 20 an der Diisen-
vorrichtung 18 auch in einzelnen axialen Abschnitten in
einem geringeren oder in einem gréReren Abstand zu-
einander angeordnet sein. Dadurch kénnen besondere
Abschnitte des Werkstlicks 12 individuell intensiver oder
weniger intensiv behandelt werden.

[0101] DerHebelarm 24 ist so ausgefiihrt, dass er eine
Lange aufweist, die geringer ist als ein Abstand zwischen
der Drehachse 26 und der Werkstlickachse 16. Dadurch
kann durch eine Schwenkbewegung des Hebelarms 24
ein Abstand der Diisenvorrichtung 18 zu der Werkstuck-
achse 16 besonders glinstig variiert werden.

[0102] Die Behandlungsvorrichtung 10 und das rotie-
rende Werkstlick 12 bzw. der rotierende Werksticktra-
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 flissigen
Medium geflillt ist, werden vorzugsweise zum Verspri-
hen des Behandlungsmediums auf das Werkstlick 12
besondere Diisen 20, sogenannte Flutdiisen verwendet,
die fUr diesen speziellen Einsatz optimiert sind.

[0103] Weiterhin ist es denkbar, dass die Diisenvor-
richtung in einem bestimmten Winkelbereich um die
Langsachse 28 hin- und hergedreht wird, wobei das
Werkstiick 12, 12’ bzw. der Werkstlicktrager 14, 14’ nicht
rotiert oder nur um einen bestimmten Drehwinkel um die
Werkstiickachse 16 hin- und hergedreht wird. So kénnen
auch empfindliche Teile, die nicht gedreht oder ge-
schwenkt werden durfen, mit dem Behandlungsmedium
behandelt werden.

[0104] In Figur 6 ist eine besondere Ausfiihrungsform
der Behandlungsvorrichtung 10 schematisch dargestellt.
Das Werkstiick 12 ist in dem Werkstucktrager 14 aufge-
nommen, der auch als Werkstiickkorb ausgefiihrt sein
kann. Der Werkstlcktrager 14 ist in 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 Diisenvor-
richtung 28 weist ein Fihrungselement 40 auf, das an
dem Flhrungsabschnitt 38 angeordnet ist.

[0105] Der Hebelarm 24 ist so gelagert, dass die DU-
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senvorrichtung 28 oder der Hebelarm 24 mittels elasti-
scher Mittel (bspw. einer Feder) mit dem Fihrungsele-
ment 40 gegen den Fiihrungsabschnitt 38 gedriickt wird.
Der Fiihrungsabschnitt 38 und das Fiihrungselement 40
sind derart ausgebildet, dass das Fiuhrungselement 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 Werkstiick-
trager 14 immer konstant beabstandet ist. Dadurch ist
gewabhrleistet, dass die Disenvorrichtung 18 wahrend
der Drehung des Korbtragers 36 um die Werkstiickachse
16 immer in dem definierten Abstand 30 zu dem Werk-
stlicktrager 14 angeordnet ist.

[0106] Indieser Ausfihrungsformistdas Flihrungsele-
ment 40 als ringférmiges Element ausgefihrt, das auf
dem Fihrungsabschnitt 38 gleiten oder rollen kann. Es
sind allerdings auch andere Formen des Fiihrungsele-
ments 40 denkbar. Es sind bspw. auch elliptisch oder
polygonal ausgebildete Fiihrungselemente 40 denkbar,
die durch ihre Form den Abstand 30 variieren.

[0107] Das Fihrungselement 40 kann austauschbar
ausgebildet sein, so dass unterschiedliche Formen und
GroRen des Fuhrungselements 40 zur Anwendung kom-
men kénnen. Je grofRer das Fihrungselement 40 aus-
gebildet ist, desto gréRer ist der Abstand 30 der Disen-
vorrichtung 18 zu dem Korbtréger 36 bzw. dem Werk-
stuicktrager 14 oder dem Werkstilick 12 realisiert.
[0108] In dieser Ausflihrungsform kann die Diisenvor-
richtung 18 um die Langsachse 28 drehbar gelagert oder
aber starr mit dem Hebelarm 24 verbunden sein.
[0109] Figur7 zeigt die Ausfliihrungsform der Behand-
lungsvorrichtung 10 aus Figur 6 in Draufsicht. Der Werk-
stlicktrager 14 ist in dem Korbtrager 36 aufgenommen.
Der Korbtrager 36 weist an einem Ende den Fihrungs-
abschnitt 38 auf. Die Diisenvorrichtung 18 weist an sei-
nem proximalen Ende 33 das Flhrungselement 40 auf,
das an dem Fuhrungsabschnitt 38 des Korbtragers 36
angeordnet ist.

[0110] Figur 7 zeigt weiterhin eine zu der Werkstuick-
achse 16 koaxial verlaufende Werkstlickwelle 42, mittels
derer das Werkstlick 12 bzw. der Korbtrager 36 drehbar
gelagert ist. Die Werkstlickwelle 42 ist mittels einer
Durchfilhrung 44 durch eine Waschkammerwand 46
nach auflen geflihrt. 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 Ausfiih-
rungsform durch das Hebelarmlagerungsrohr 47 hin-
durch.

[0111] Dadurch, dass das Fihrungselement 40 an
dem Flhrungsabschnitt 38 angeordnet ist bzw. der He-
belarm 24 so gelagert ist, dass das Fiihrungselement 40
an den Fihrungsabschnitt 38 gedriickt wird, wird die Di-
senvorrichtung 18 bei einer Drehung des Korbtragers 36
um die Werkstlickachse 16 stets in konstantem Abstand

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

30 zu dem Werkstlicktrager 14 bzw. zu dem Werkstiick
12 gefiihrt.

[0112] Dadurch, dass die Werkstiickwelle 42 und der
Hebelarm mittels separater Durchflihrungen 44, 48
durch die Waschkammerwand 46 geflhrt sind, ist eine
Abdichtung der Werkstlickwelle 42 in der Durchfiihrung
44 und die Lagerung und Abdichtung des Hebelarmrohrs
47 in der Durchfihrung 48 und die Versorgung der DU-
senvorrichtung 18 mit Reinigungsmedium besonders
einfach realisierbar.

[0113] InFigur8isteine Ausfihrungsform der 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
FlUhrungsabschnitt 38 des Korbtragers 36 gefiihrt sind
und so immer den konstanten Abstand 30 zu dem Korb-
trager 36 aufweisen.

[0114] Dadurch, dass mehrere Disenvorrichtungen
18 an dem Korbtrager 36 angeordnet sind, wird die Rei-
nigungseffizienz erheblich erhéht, da das zu behandeln-
de Werkstlick von vier verschiedenen Seiten gleichzeitig
bespriht werden kann.

[0115] Inderin Figur 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 Disenvorrichtung 18 eine Dre-
hung des Hebelarms 24 um die Drehachse 26 gegen den
Uhrzeigersinn bewirkt. Sofern die Disenvorrichtung 18
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 Dusenvorrichtungen 18 in unterschiedli-
che Richtungen ausgelenkt wird, wodurch eine verbes-
serte Reinigungswirkung erzielt werden kann.

[0116] Inderin Figur 8 dargestellten Ausfiihrungsform
sind die Hebelarme 24 um die Drehachsen 26 separat
gelagert und mit separaten Durchfiihrungen 48 durch die
Waschkammerwand 46, die orthogonal zu der Werk-
stlickachse 16 und den Drehachsen 26 angeordnet ist,
nach auBen gefiihrt. Dies vereinfacht die Konstruktion
und die Abdichtung der Durchfiihrungen 48 fir die He-
belarmrohre 47 und die Durchfiihrung 44 fir die Werk-
stiickwelle 42 erheblich. Durch diese Ausfiihrungsform
kénnen die Disenvorrichtungen 18 mit unterschiedli-
chen Driicken beaufschlagt werden. Weiterhin ist es
durch diese separate Durchfihrung 48 mdglich die un-
terschiedlichen Dlsenvorrichtungen 18 mit unterschied-
lichen Reinigungsmedien gleichzeitig zu versorgen.
[0117] Weiterhin ist es denkbar, dass der Fihrungs-
abschnitt 38 eine Form aufweist, die sich von derin Figur
6 dargestellten Form unterscheidet. Dabeiistes denkbar,
dass eine polygonale Form gewahlt wird, die den Ab-
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stand der Dusen 20 von dem Werkstlick 12 bzw. dem
Werkstlcktrager 14 variiert.

[0118] Auchist es in der Ausfihrungsform von Figur 8
moglich, unterschiedliche Fihrungselemente zu ver-
wenden, um eine verbesserte Reinigungswirkung zu er-
zielen.

[0119] Weiterhin ist es denkbar, dass die Form des
Fihrungsabschnitts 38 an die Form des Werkstlicks 12
angepasst ist. Dabei kann das Werkstlick 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 Werkstlicken (12), mit

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

- einer Dusenvorrichtung (18), die wenigstens
eine Dise (20) zum Verspriihen eines Behand-
lungsmediums aufweist und die relativ zu dem
Werkstuicktrager (14) beweglich gelagertist, um
das Behandlungsmedium in einer Sprihrich-
tung (22) auf das Werkstiick (12) zu richten, wo-
bei die Diisenvorrichtung (18) eine Ladngsachse
(28) aufweist, die parallel versetzt zu der Werk-
stiicksachse (16) angeordnet ist,

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, wobei der Hebelarm
(24) eine Lange aufweist, die geringer ist als ein Ab-
stand zwischen der Drehachse (26) und der Werk-
stiickachse (16).

2. Behandlungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Diisenvorrichtung (18)
relativ zu dem Hebelarm (24) drehbar gelagert ist.

3. Behandlungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Behandlungs-
vorrichtung (10) dazu ausgelegt ist, die Disenvor-
richtung (18) relativzu dem mitdem Werkstlcktrager
(14)drehenden Werkstlick (12) so zubewegen, dass
die Sprihrichtung (22) mit einer der Disenvorrich-
tung (18) zugewandten Oberflache des Werkstiicks
(12) oder des Werkstuicktragers (14) einen konstan-
ten Winkel (32) bildet.

4. Behandlungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
handlungsvorrichtung (10) dazu ausgelegt ist, die
Dusenvorrichtung (18) relativ zu dem sich drehen-
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10.

den Werkstucktrager (14) so zu bewegen, dass die
Dusen (20) relativ zu dem Werksticktrager (14) in
einem konstanten Abstand (30) angeordnet sind.

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 mit dem
Werkstlcktrager (14) drehenden Werkstiick (12) so
zu bewegen, dass die Disen (20) relativ zu dem
Werkstlck (12) in einem konstanten Abstand (30)
angeordnet sind.

Behandlungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Diisen-
vorrichtung (18) an einem polygonalen Fiihrungsab-
schnitt (38) gefiihrt ist.

Behandlungsvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Hebelarm (24) elastisch
vorgespannt ist, so dass die Disenvorrichtung (18)
an dem Fuhrungsabschnitt anliegt.

Behandlungsvorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass der Fihrungsab-
schnitt von einer Werkstlicktrageraufnahme gebildet
ist, die drehbar antreibbar in einem Gehause gela-
gert ist.

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

- ein Werkstlick (12) an einem Werkstlcktrager
(14) angeordnet wird,

- eine Disenvorrichtung (18) mittels mindestens
eines Hebelarms (24), der um eine parallel zu
der Werkstlickachse (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 Werkstuck (12) gespriiht wird,

dadurch gekennzeichnet, dass die Disenvorrich-
tung (18) relativ zu dem Werkstiick (12), das eine
polygonale Form aufweist oder einem polygonalen
Fihrungsabschnitt (38) des Werkstiicktragers (14)
derart bewegt wird, dass die Diisenvorrichtung (18)
relativ zu dem rotierenden Werkstiick (12) oder
Werkstlcktrager (14) in konstantem Abstand (30)
gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Diisenvorrichtung (18) relativ zu
dem Werkstlcktrager (14) derart bewegt wird, dass
die Disenvorrichtung (18) relativzu dem rotierenden
Werkstlick (12) in konstantem Abstand (30) gehalten
wird.
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Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Sprihrichtung (22) relativ
zu einem Lagerpunkt des Hebelarms (24) bei einer
Bewegung des Hebelarms (24) relativ zu dem Werk-
stiick (12) konstant gehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Disenvorrich-
tung (18) an einem polygonalen Fiihrungsabschnitt
(38) gefiihrt wird.

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

Claims

1.

Treatment device (10) for cleaning and/or drying
workpieces (12), having

- aworkpiece carrier (14) for holding atleast one
workpiece (12) which has a workpiece axis (16),
- a nozzle device (18) which has at least one
nozzle (20) for spraying atreatment medium and
which is mounted movably in relation to the
workpiece carrier (14) in order to direct the treat-
ment medium in a spraying direction (22) onto
the workpiece (12), wherein the nozzle device
(18) has a longitudinal axis (28) which is ar-
ranged in a manner offset parallel to the work-
piece axis (16),

characterized in that

the nozzle device (18) is mounted movably by means
of at least one lever arm (24) which is mounted ro-
tatably about a rotation axis (26) that is offset parallel
to the workpiece axis (16), wherein the lever arm
(24) has a length which is less than a spacing be-
tween the rotation axis (26) and the workpiece axis
(16).

Treatment device according to claim 1, character-
ized in that the nozzle device (18) is mounted rotat-
ably in relation to the lever arm (24).

Treatment device according to claim 1 or 2, charac-
terized in that the treatment device (10) is designed
to move the nozzle device (18) in relation to the work-
piece (12) which is rotating with the workpiece carrier
(14) such that the spraying direction (22) forms a
constant angle (32) with a surface, facing the nozzle
device (18), of the workpiece (12) or of the workpiece
carrier (14).

Treatment device according to one of claims 1 to 3,
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characterized in that the treatment device (10) is
designed to move the nozzle device (18) in relation
to the rotating workpiece carrier (14) such that the
nozzles (20) are arranged in a constant distance (30)
in relation to the workpiece carrier (14).

Treatment device according to one of claims 1 to 4,
characterized in that the treatment device (10) is
designed to move the nozzle device (18) in relation
to the workpiece (12) which is rotating with the work-
piece carrier (14) such that the nozzles (20) are ar-
ranged in a constant distance (30) in relation to the
workpiece (12).

Treatment device according to one of claims 1 to 5,
characterized in that the nozzle device (18) is guid-
ed on a polygonal guide section (38).

Treatment device according to claim 6, character-
ized in thatthe lever arm (24) is elastically preloaded
so that the nozzle device (18) abuts against the guide
section.

Treatment device according to claim 6 or 7, charac-
terized in that the guide section is formed by a work-
piece carrier holder which is mounted so as to be
rotatably drivable in a housing.

Method for cleaning and/or for drying workpieces
(12), wherein

- a workpiece (12) is arranged on a workpiece
carrier (14),

- a nozzle device (18) is moved in relation to the
workpiece (12) by means of at least one lever
arm (24) which is mounted rotatably about a ro-
tation axis (26) which is offset parallel to the
workpiece axis (16), and

- a treatment medium is sprayed in a spraying
direction (22) onto the workpiece (12).

characterized in that the nozzle device (18) is
moved in relation to the workpiece (12), which has
a polygonal shape, or to a polygonal guide section
(38) ofthe workpiece carrier (14) such thatthe nozzle
device (18) is kept in a constant distance (30) in re-
lation to the rotating workpiece (12) orworkpiece car-
rier (14).

Method according to claim 9, characterized in that
the nozzle device (18) is moved in relation to the
workpiece carrier (14) such that the nozzle device
(18) is kept in a constant distance (30) in relation to
the rotating workpiece (12).

Method according to claim 9 or 10, characterized
in that the spraying direction (22) is kept constant
in relation to a bearing point of the lever arm (24) in
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the event of a movement of the lever arm (24) in
relation to the workpiece (12).

Method according to one of claims 9 to 11, charac-
terized in that the nozzle device (18) is guided on
a polygonal guide section (38).

Method according to claim 12, characterized in that
the nozzle device (18) is guided in the constant dis-
tance (30) to the workpiece carrier (14) and/or the
workpiece (12) by means of a guide element (40).

Revendications

1.

Dispositif de traitement (10) destiné au nettoyage
et/ou au séchage de piéces (12), comprenant

- un porte-piece (14) pour recevoir au moins une
piece (12) qui présente un axe de piéce (16),
-undispositifde buse (18) qui présente au moins
une buse (20) pour pulvériser un milieu de trai-
tement et qui est monté mobile par rapport au
porte-piece (14), afin d’orienter le milieu de trai-
tement dans une direction de pulvérisation (22)
vers la piéce (12), le dispositif de buse (18) pré-
sentant un axe longitudinal (28) qui est disposé
de maniére décalée parallelement a I'axe de la
piece (16),

caractérisé en ce que

le dispositif de buse (18) est monté mobile au moyen
d’au moins un bras de levier (24) qui est monté a
rotation autour d’'un axe de rotation (26) décalé pa-
rallelement a I'axe de la piece (16), le bras de levier
(24) présentant une longueur qui est plus courte
qu’une distance entre I'axe de rotation (26) et I'axe
de la piece (16).

Dispositif de traitement selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de buse (18) est
monté a rotation par rapport au bras de levier (24).

Dispositif de traitement selon la revendication 1 ou
2, caractérisé en ce que le dispositif de traitement
(10) est congu de maniere a déplacer le dispositif de
buse (18) par rapport a la piece (12) tournant avec
le porte-piece (14), de telle sorte que la direction de
pulvérisation (22) forme un angle constant (32) avec
une surface de la piece (12) ou du porte-piece (14)
tournée vers le dispositif de buse (18).

Dispositif de traitement selon 'une quelconque des
revendications 1 a 3, caractérisé en ce que le dis-
positif de traitement (10) est congu de maniére a
déplacer le dispositif de buse (18) par rapport au
porte-piece (14) rotatif de telle sorte que les buses
(20) soient disposées a une distance constante (30)
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par rapport au porte-piece (14).

Dispositif de traitement selon I'une quelconque des
revendications 1 a 4, caractérisé en ce que le dis-
positif de traitement (10) est congu de maniére a
déplacer le dispositif de buse (18) par rapport a la
piece (12) tournant avec le porte-piece (14) de telle
sorte que les buses (20) soient disposées a une dis-
tance constante (30) par rapport a la piece (12).

Dispositif de traitement selon I'une quelconque des
revendications 1 a 5, caractérisé en ce que le dis-
positif de buse (18) est guidé sur une portion de gui-
dage polygonale (38).

Dispositif de traitement selon la revendication 6, ca-
ractérisé en ce que le bras de levier (24) est pré-
contraintélastiquement de telle sorte que le dispositif
de buse (18) s’applique contre la portion de guidage.

Dispositif de traitement selon la revendication 6 ou
7, caractérisé en ce que la portion de guidage est
formée par un logement porte-piece qui est monté
dans un boitier de maniére a pouvoir étre entrainé
en rotation.

Procédé de nettoyage et/ou de séchage de piéces
(12), dans lequel :

- une piece (12) est disposée sur un porte-piece
(14),

- un dispositif de buse (18) est déplacé par rap-
portala piéce (12) au moyen d’au moins un bras
de levier (24) qui est monté a rotation autour
d’'un axe de rotation (26) décalé parallelement
a l'axe de la piece (16), et

- un milieu de traitement est pulvérisé dans une
direction de pulvérisation (22) sur la piece (12),

caractérisé en ce que le dispositif de buse (18) est
déplacé par rapport a la piece (12) qui présente une
forme polygonale, ou par rapport a une portion de
guidage polygonale (38) du porte-piece (14), de telle
sorte que le dispositif de buse (18) soit maintenu a
une distance constante (30) par rapport a la piéce
rotative (12) ou au porte-piéce (14).

Procédé selon larevendication 9, caractérisé en ce
que le dispositif de buse (18) est déplacé par rapport
au porte-piece (14) de telle sorte que le dispositif de
buse (18) soit maintenu a distance constante (30)
par rapport a la piéce rotative (12).

Procédé selon la revendication 9 ou 10, caractérisé
en ce que la direction de pulvérisation (22) est main-
tenue constante par rapport a un point de palier du
bras de levier (24) dans le cas d’'un mouvement du
bras de levier (24) par rapport a la piece (12).
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Procédé selon I'une quelconque des revendications
9 a 11, caractérisé en ce que le dispositif de buse
(18) est guidé sur une portion de guidage polygonale
(38).

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que le dispositif de buse (18) est guidé au moyen
de I'élément de guidage (40) dans la distance cons-
tante (30) par rapport au porte-piece (14) et/ou a la
piece (12).
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