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Oberflache (3) der Palettenform (2) abschabbar sind und
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Schabelement (4) und der Birste (5, 9) eine Zufiihrvor-
richtung (6) zur Zufiihrung eines schiitt- und saugfahigen
Guts aufdie zureinigende Oberflache (3) vorgeseheniist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Reinigungsvorrich-
tung fur eine Palettenform zur Herstellung von Betonfer-
tigbauteilen, umfassend wenigstens ein Schabelement,
mit dem Verschmutzungsgegensténde von der zu reini-
genden Oberflache der Palettenform abschabbar sind
und wenigstens eine Burste.

[0002] Insbesondere bei der Herstellung von Beton-
fertigbauteilen in Palettenumlaufanlagen ist ein hohes
Maf an Produktionseffizienz bei gleichzeitig hohen An-
forderungen an die Qualitat der hergestellten Betonfer-
tigbauteile gefordert. Eine in Form einer Fertigungsstra-
Re ausgebildete Palettenumlaufanlage umfasst dabei
zumeist eine Abhebestation fiir die ausgeharteten Be-
tonfertigbauteile sowie eine Entschalstation zum Entfer-
nen der Schalungen und eine Reinigungsstation zum
Reinigen der Palettenform, auf der das Betonfertigbauteil
hergestellt wird, und gegebenenfalls der Schalungenund
des ausgeharteten Betonfertigbauteils. Anschlief’end
kann prinzipiell mit der Palettenform ein neuer Herstel-
lungszyklus fiir ein weiteres Betonfertigbauteil begonnen
werden.

[0003] Dabeiverbleiben nach Abheben der ausgehar-
teten Betonfertigbauteile und dem Entfernen der Scha-
lungen auf der Palettenform Verschmutzungsgegen-
sténde verschiedener Art. Um die Qualitat des nachsten
herzustellenden Betonfertigbauteils zu gewéahrleisten,
muss die Palettenform vor einer neuerlichen Belegung
mit Schalungselementen und dem nachfolgenden Her-
stellungsvorgang des Betonfertigbauteils von den Ver-
schmutzungsgegenstanden gereinigt werden. Dies er-
folgt UGiblicherweise von einer Reinigungsvorrichtung, die
einer eingangs erwahnten Reinigungsstation der Palet-
tenumlaufanlage zugeordnet ist.

[0004] Dabei umfassen Reinigungsvorrichtungen des
Standes der Technik eines oder mehrere Reinigungsmit-
tel, die durch eine Relativbewegung zwischen dem Rei-
nigungsmittel und der Palettenform zu einer Reinigung
derselben fihren. Ist die Reinigungsvorrichtung grund-
satzlich feststehend ausgebildet, bewegt sich die Palet-
tenform "unter" der Reinigungsvorrichtung und wird im
Durchlaufverfahren gereinigt. Andererseits gibt es ver-
fahrbar gelagerte Reinigungsvorrichtungen bzw. Reini-
gungsvorrichtungen mit bewegbar gelagerten Reini-
gungsmitteln, wobei sich die Reinigungsvorrichtungen
bzw. die Reinigungsmittel relativ zur still stehenden Pa-
lettenform bewegen und dabei die Reinigung durchfih-
ren. Dabei kénnen die Reinigungsvorrichtung und/oder
die Reinigungsmittel in verschiedenen Bewegungsrich-
tungen Uber die Palettenform bewegt werden.

[0005] Ein Schabelement dient zum Entfernen von fe-
sten Schmutzteilen, wie z.B. Betonresten, Styroporstik-
ken, Restteilen von Holzschalungen usw. Insbesondere
die von dem Schabelement nicht entfernten bzw. durch
das Abschaben angefallenen feineren Verschmutzungs-
gegenstande werden von einer Birste entfernt, die bei-
spielsweise um eine im Wesentlichen zur zu reinigenden
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Oberflache parallel angeordnete Achse rotiert. Diese
Birste kann sich dabei Uber die gesamte Palettenform
erstrecken und somit zur Reinigung der gesamten Pa-
lettenform dienen. Ublicherweise ist die Palettenform ho-
rizontal angeordnet, sodass die Birste in diesem Fall im
Betriebszustand um eine horizontale Achse rotiert.
[0006] Zusatzlich oder alternativ kann die Reinigungs-
vorrichtung weitere verschiedenartig ausgebildete Bir-
sten umfassen, wie z.B. zumindest eine um eine senk-
recht zur zu reinigenden Oberflache angeordnete Achse
rotierende Tellerblrste, die z.B. eingetrocknete Beton-
milchreste von der Palettenform oder auch von den
Schalelementen abreibt. Seitlich angeordnete Formbdr-
sten dienen zur Reinigung der fest angeordneten oder
klappbaren Seitenschalungen.

[0007] Zur Herstellung der Betonfertigbauteile ist es
nétig, Bereiche der Schalung und der Palettenform ein-
zudlen, um anschlieBend das ausgehartete Betonfertig-
bauteil von der Schalung bzw. der Palettenform zu tren-
nen und vor Korrosion zu schitzen. Die mit Schaldl ein-
geodlten Flachen stellen sich fiir die Reinigung problema-
tisch dar, da durch den Kontakt der eingedlten Flachen
mit den oben beschriebenen feineren Verschmutzungs-
teilen die rotierende Burste verschmutzt wird und daher
auf den Palettenformen, die eigentlich gereinigt werden
sollten, trotz Reinigung Olreste in Langsrichtung der ro-
tierenden Biirste verbleiben. Diese Olspuren werden da-
bei mit zunehmender Anzahl an Herstellungszyklen im-
mer starker, dader Verschmutzungsgrad der rotierenden
Birste zunimmt.

[0008] Darlber hinaus ist es mit einer wie oben be-
schriebenen Reinigungsvorrichtung nur schwer méglich,
die in den Olresten hinterlassenen Abdriicke, die durch
Haftmagnete entstehen, welche die Schalungen auf der
Palettenform halten, zu entfemen.

[0009] Derart verschmutzte Palettenformen oder auch
Schalungen sind insbesondere dann ein Problem, wenn
in einem nachsten Herstellungszyklus ein glattes Sicht-
betonfertigbauteil hergestellt wird, wobei nach dem Aus-
schalen dieses Sichtbetonfertigbauteils entsprechend
der Verschmutzungen mehr oder weniger stark ausge-
bildete Striche bzw. Abdriicke der Verschmutzungen
durch die Haftmagnete infolge der nicht ordnungsgeman
gereinigten Palettenform erkennbar sind.

[0010] Umdiese Verunreinigungen von Sichtbetonfer-
tigbauteilen zu vermeiden, kann vorgesehen sein, nach
dem Reinigungsvorgang durch die Reinigungsvorrich-
tung die Palettenformen und gegebenenfalls auch die
Schalungen handisch nachzureinigen, wobei der verun-
reinigte Olfilm entfernt wird und eine neuerliche Olung
der Schalung und der Palettenform nétig wird. Diese ma-
nuell auszufiihrende Tatigkeit ist mit einem hohen Ar-
beitsaufwand verbunden.

[0011] Dartber hinaus kann es bei der handischen
Reinigung vorkommen, dass unter den in verschiedener
Form auf der Palettenform angeordneten Schalelemen-
ten kein Schaldl vorhanden ist, sodass die Palettenform
in diesen Bereichen oxidieren kann, insbesondere wenn
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die Palettenform langere Zeit, beispielsweise wahrend
eines Wochenendes, in der Trockenkammer verbleibt.
Diese Oxidation verschmutzt ebenfalls die Palettenform.
Derartige Verschmutzungen sind wiederum an den her-
gestellten Betonfertigbauteilen sichtbar.

[0012] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Rei-
nigungsvorrichtung zur Verfligung zu stellen, mit der die
oben angeflihrten Nachteile vermieden werden kénnen
und eine schnelle und effiziente Reinigung von Paletten-
formen und gegebenenfalls auch von Schalungselemen-
ten bei Palettenformen ermdglicht wird.

[0013] Dies wird durch eine Reinigungsvorrichtung mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

[0014] Mit der erfindungsgemafRen Reinigungsvor-
richtung kann eine zu reinigende Oberflache einer Pa-
lettenform zur Herstellung von Betonfertigbauteilen ge-
reinigt werden. Dartiber hinaus kénnen die Schalungen
bzw. Schalungselemente mit der Reinigungsvorrichtung
gereinigt werden. Dazu kann vorgesehen sein, die Scha-
lungselemente in eine zur zu reinigenden Oberflache der
Palettenform parallele Ebene zu klappen.

[0015] Wenigstens ein Schabelement dient zur Ab-
schabung von Verschmutzungsgegenstédnden von der
zu reinigenden Oberflache der Palettenform. Es kénnen
dabei eines oder aber auch mehrere, vorzugsweise par-
allel angeordnete Schabelemente vorgesehen sein. Die
Schabelemente kdnnen dariber hinaus zur Anordnung
auf der zu reinigenden Oberflache mittels einer Ver-
schwenkbewegung und/oder einer Vertikalbewegung
auf die zu reinigende Oberflache gesenkt und von dieser
weggehoben werden. Das Abschaben erfolgt durch eine
Relativbewegung der Palettenform und der Reinigungs-
vorrichtung insbesondere des Schabelements der Rei-
nigungsvorrichtung.

[0016] Eine im Betriebszustand rotierende Birste,
dient zur weiteren Reinigung der Oberflache von Ver-
schmutzungsgegenstanden, wobei die Reinigungsfla-
che der Birste entsprechend den Gegebenheiten, d.h.
in Abhangigkeit von der zu reinigenden Oberflache und
den Verschmutzungsgegenstanden, ausgewahlt sein
kann und beispielsweise Borsten aufweist.

[0017] Erfindungsgemal ist zwischen dem Schabele-
ment und der Birste eine Zufiihrvorrichtung vorgesehen,
von der ein schiitt- und saugfahiges Gut auf die zu rei-
nigende Oberflache zufiihrbar ist. Das schiitt- und saug-
fahige Gut sind z.B. Hobelspane oder auch spezielle
Kunststoffgranulate. Es kann dabei vorgesehen sein, bei
jedem Reinigungsvorgang gegebenenfalls in Abhangig-
keit von der GréRe der zu reinigenden Oberflache eine
bestimmte Menge an schiitt- und saugfahigem Gut zu
verwenden. Das schitt- und saugfahige Gut saugt das
Uberschiissige Ol auf der zu reinigenden Oberfléche auf.
Durch die rotierende Birste wird das saug- und schitt-
fahige Gut auf der zu reinigenden Oberflache verrieben
und I6st dadurch hartnéckigere Verschmutzungen auf.
[0018] Weitere vorteilhafte Ausflihrungen der Erfin-
dung sind in den abhangigen Anspriichen definiert.
[0019] In einer ersten Ausflihrungsform der Erfindung
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rotiert die Birste im Betriebszustand um eine im Wesent-
lichen parallel zur zu reinigenden Oberflache angeord-
nete Achse. Ist die Palettenform horizontal angeordnet,
so ist die Blrste um eine horizontale Achse rotierbar und
wird deshalb auch Horizontalblrste genannt. Die Burste
kann dabei die gesamte Lange oder Breite der Paletten-
form einnehmen, sodass durch eine Relativbewegung
zwischen Birste und Palettenform, indem die Biirste re-
lativ zur Palettenform Quer- oder Langsrichtung verfah-
ren wird, die gesamte Palettenform und gegebenenfalls
auch abgeklappte Schalungselemente reinigbar sind.
[0020] In einer zweiten Ausfihrungsform der Erfin-
dung ist die Birste um eine im Wesentlichen senkrecht
zur zu reinigenden Oberflache angeordnete Achse ro-
tierbar und beispielsweise als Tellerbirste ausgebildet.
Eine derartige Biirste weist eine Reinigungsoberflache
auf, die mit einem geeigneten Reinigungsmittel bei-
spielsweise Borsten oder einer Filzschicht versehen ist
und hatden Vorteil, dass bei der Rotation ein hoher Druck
auf die zu reinigende Oberflache ausgetiibt werden kann,
wodurch eine besonders gute Reinigung realisierbar ist.
Dariiber hinaus haben derartige Birsten den Vorteil,
dass ein grof3er Bereich der zu reinigenden Oberflache
gleichzeitig reinigbar ist. Dies trifftinsbesondere fur kreis-
férmige Reinigungsoberflachen zu. Im Betriebszustand
rotiert diese Blrste im Allgemeinen um eine vertikale
Achse, sodass die Birste auch Vertikalblrste genannt
wird.

[0021] In einer Ausfiihrungsform der Erfindung weist
die Zufuihrvorrichtung eine Verteileinrichtung auf, mit der
das schiitt- und saugféhige Gut auf der zu reinigenden
Oberflache zumindest auf einem gewissen Bereich ver-
teilt werden kann, damit eine mdglichst gleichmaRige
Reinigung eines Groliteils der zu reinigenden Oberflache
mittels des schiitt- und saugfahigen Guts moglichiist. Die
Verteileinrichtung kann dabei durch eine spezielle geo-
metrische Ausbildung der Zuflihrvorrichtung oder durch
weitere mechanische Hilfsmittel, wie z.B. eine bewegli-
che Lagerung der Zufluihrvorrichtung realisiert werden.
Es kann aber auch vorgesehen sein, dass die Verteilung
des schiitt- und saugfahigen Guts durch ein Schiitten
des Guts von der Zufiihrvorrichtung auf die zu reinigende
Oberflache automatisch erfolgt.

[0022] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung weist die Reinigungsvorrichtung eine
erste Birste und eine zweite Blirste auf, wobei die erste
Birste um eine im Wesentlichen senkrecht zur zu reini-
genden Oberflache angeordnete Achse rotierbar ist und
wobei die zweite Birste um eine im Wesentlichen parallel
zur zu reinigenden Oberflache angeordnete Achse ro-
tierbar ist. Dadurch kdnnen die Vorteile beider obigen
Burstenarten kombiniert werden. Insbesondere ist es
moglich, verschieden grobe Reinigungsmittel auf der er-
sten und der zweiten Birste anzuordnen, sodass eine
Grob-, und eine Feinreinigung mdglich sind.

[0023] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung ist die erste Burste, die im Betriebs-
zustand um eine im Wesentlichen senkrecht zur zu rei-
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nigenden Oberflache rotierbar ist, zwischen der zweiten
Birste, die um eine im Wesentlichen parallel zur zu rei-
nigenden Oberflache angeordnete Achse rotierbar ist,
und der Zufuhrvorrichtung angeordnet. Dabei weist die
erste Birste eine Reinigungsoberflache auf, mit der die
zu reinigende Oberflaiche behandelbar ist. Die im Be-
triebszustand um eine im Wesentlichen senkrecht zur zu
reinigenden Oberflache angeordnete Achse rotierende
Burste kann zum Beispiel eine kreisrunde rotierende Me-
tallscheibe aufweisen. Jene Seite der Metallscheibe, die
derzureinigenden Oberflache zugewandt ist, kann dabei
speziell als Reinigurigsoberflaiche ausgebildet sein. Die
Reinigungsoberflache kann dabei mit gegebenenfalls
feinen Borsten oder einem Poliermittel versehen sein.
[0024] Vonderrotierenden Reinigungsoberflache wird
das schitt- und saugfahige Gut auf die zu reinigende
Oberflache gedriickt und entfernt durch die Rotation der
ersten Blrste Verschmutzungen auf der zu reinigende
Oberflache. Eine kreisrunde Reinigungsoberflache hat
dabei den besonderen Vorteil, dass ein mdglichst groRer
Bereich der zu reinigenden Oberflache gleichzeitig ge-
reinigt werden kann, wahrend die um eine im Wesentli-
chen parallel zur zu reinigenden Oberflache angeordnete
Achse rotierende Birste im Wesentlichen nur eine lini-
enférmige Auflage aufweist.

[0025] Prinzipiell kann auch vorgesehen sein, dass
statt der um eine senkrecht zur zu reinigenden Oberfla-
che angeordnete Achse rotierenden Biirste, wenigstens
eine entlang der zu reinigenden Oberflache hin- und her-
bewegbare Blrste vorgesehen ist, wobei die Verreibung
des schiitt- und saugfahigen Gutes auf der zu reinigen-
den Oberflache statt durch eine Rotationsbewegung der
Burste durch eine kleinrdumige Hin- und Herbewegung
realisiert wird.

[0026] Sowohl die Rotationsbewegung als auch die
Hin- und Herbewegung werden von einer an sich be-
kannten Antriebseinheit mit einem Motor getatigt. Dar-
Uber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Blrste re-
lativ zur zu reinigenden Oberflache verfahrbar ist, damit
mit der oder den Birste(n) ein mdglichst groRer Teil der
zu reinigenden Oberflache reinigbar ist.

[0027] Je nach Ausbildung der Reinigungsoberflache
dient die im Betriebszustand um eine im wesentlichen
senkrecht zur zu reinigenden Oberflache angeordnete
Achse rotierende Blurste als Feinreinigung und kann als
Polierelement verwendet werden, wobei in einer Ausfih-
rungsform der Erfindung die Reinlgungsoberflache als
Filzschicht ausgebildet ist, mit der die zu reinigende
Oberflache behandelbar ist. Die Filzschicht kann dabei
in einfacher Weise mit der Birste verbindbar sein, so-
dass eine Auswechslung der Filzschicht ohne Probleme
maoglich ist.

[0028] In einer weiteren Ausfihrungsform der Erfin-
dung sind die im Betriebszustand um eine im Wesentli-
chen senkrecht zur zu reinigenden Oberflache angeord-
nete Achse rotierende Blrste und zuséatzlich oder alter-
nativ das wenigstens eine Schabelement mittels mit einer
Verschwenkbewegung und/oder einer Vertikalbewe-
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gung auf der zu reinigenden Oberflache anordenbar. Ei-
ne entgegengesetzte Bewegung bewirkt ein Wegheben
der Brste bzw. des Schabelements von der Oberflache.
[0029] Befindet sich das schitt- und saugfahige Gut
im Bereich der Birste(n) kdnnen diese auf die zu reini-
gende Oberflache abgesenkt werden und durch ein An-
drticken und eine Rotations- oder kleinrdumige Hin- und
Herbewegungen das schitt- und saugfahige Gut verrei-
ben und dadurch die Feinreinigung erméglichen.
[0030] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dungistein Schmutzbehalter vorgesehen, derim Bereich
der um eine im Wesentlichen parallel zur zu reinigenden
Oberflache angeordnete Achse rotierenden Biirste an-
ordenbar ist und von dem Verschmutzungsgegenstande
aufnehmbar sind, die von der Biirste beispielsweise in-
folge deren Rotation von der Oberflache entfernt werden.
Dariiber hinaus werden von dieser Burste auch das auf
der zu reinigenden Oberflache verbliebene schiitt- und
saugfahige Gut, wie beispielsweise die Holzspane, ent-
fernt und kdnnen ebenfalls in den Schmutzbehalter be-
férdert werden. Der Schmutzbehalter kann sich nach je-
dem Reinigungszyklus automatisch entleeren.

[0031] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung weist die Reinigungsvorrichtung wenigstens eine
Birste auf, die im Betriebszustand um eine im wesentli-
chen senkrecht zur zu reinigenden Oberflache angeord-
nete Achse rotiert, wobei die Biirste als Tollerbiirste aus-
gebildet sein kann und die oben genannten Vorteile auf-
weist. Die Entfernung des auf der Oberflache verbliebe-
nen schitt- und saugfahigen Guts samt der Verschmut-
zungsgegensténde kann statt mittels der um eine parallel
zur zu reinigenden Oberflache angeordnete Achse rotie-
renden Birste auch mit einer Absaugvorrichtung erfol-
gen, welche die Verschmutzungsgegenstande und das
schitt- und saugfahige Gut von der nunmehr gereinigten
Oberflache absaugt und in einen Schmutzbehalter Uiber-
fuhrt. Die Brste ist in diesem Fall zwischen dem Scha-
belement und der Absaugvorrichtung angeordnet. Eine
derartige Absaugvorrichtung kann aber auch zuséatzlich
zu der um eine im Wesentlichen parallel zur zu reinigen-
den Oberflache angeordnete Achse rotierenden Birste
vorgesehen sein.

[0032] Die Reinigungsvorrichtung kann weiters eine
Vorblrste aufweisen, die auf der zu reinigenden Ober-
flache vor dem Schabelement zum Einsatz kommt und
grobere Verschmutzungsgegenstande um dadurch das
Schabelement zu schitzen.

[0033] Die Erfindung betrifft weiters eine Palettenum-
laufanlage zur Herstellung von Betonfertigbauteilen, bei
der die Herstellung der Betonfertigbauteile auf Paletten-
formen erfolgt, wobei diese Palettenumlaufanlage eine
Reinigungsstation mit einer wie oben beschriebenen
Reinigungsvorrichtung aufweist. Eine Palettenumlaufan-
lage, bei der Betonfertigbauteile als Palettenformen in
einer Fertigungsstrale erstellt werden, ist beispielsweise
in der Osterreichlschen Patentanmeldung AT 506 748 A1
beschrieben. Neben einer Reinigungsstation sind dabei
u. a. eine Schalstation, eine Betonierstation, eine End-
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schalstation und eine Bewegungsstation sowie eine Har-
te- und/oder Trockenkammer und eine Abhebestation
Teil der Palettenumlaufanlage.

[0034] Bevorzugt ist dabei vorgesehen, dass die Rei-
nigungsstation automatisiertist, zumal auch mehrere der
restlichen Stationen automatisiert ausfiihrbar sind, wo-
durch die Effizienz der Herstellung der Betonfertigbau-
teile weiter erhoht wird.

[0035] Die Erfindung betrifft weiters ein Verfahren zur
Reinigung einer Palettenform zur Herstellung von Beton-
fertigbauteilen mit einer wie oben beschriebenen Reini-
gungsvorrichtung. Dabei erfolgt eine Relativbewegung
zwischender Reinigungsvorrichtung und der zu reinigen-
den Oberflache, sodass die zu reinigende Oberflache
zunachst vom Schabelement durch Abschaben von gré-
beren Verschmutzungsgegenstéanden behandelt wird. In
weiterer Folge wird durch die Zufuhrvorrichtung, die zwi-
schen dem Schabelement und der zweiten Birste, die
um eine im Wesentlichen parallel zur zu reinigenden
Oberflache angeordnete Achse rotiert, das schitt- und
saugfahige Gut auf die zu reinigende Oberflache zuge-
fuhrt und gegebenenfalls mit der Verteileinrichtung auf
der zu reinigenden Oberflache verteilt. Es kann aber
auch vorgesehen sein, dass die Verteilung durch das
Zufiihren beispielsweise durch einen Schittvorgang au-
tomatisch erfolgt. Durch eine Bewegung des auf der zu
reinigenden Oberflache angeordneten schitt- und saug-
fahigen Guts mittels der Birste erfolgt das Reinigen der
zu reinigenden Oberflache. Schliellich werden die an-
gesammelten Verschmutzungsgegensténde und die auf
der Oberflache verbliebenen Reste des schiitt- und saug-
fahigen Guts beispielsweise mit einer Absaugvorrichtung
entfernt, sodass die zu reinigende Oberflache nunmehr
gereinigt ist und in sauberem und trockenem Zustand
ohne stérende Olspuren fiir einen weiteren Herstellungs-
zyklus zur Verfligung steht.

[0036] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form umfasst das Reinigen zwei Teilschritte, ndmlich ein
erstes Reinigen mit der ersten Blrste, die zwischen der
zweiten Burste und der Zufiihrvorrichtung angeordnetist,
wobei durch die Rotation der ersten Birste eine Bewe-
gung bzw. Verreibung des auf der zu reinigenden Ober-
flache angeordneten schitt- und saugféhlgen Guts er-
folgt. Durch die im Betriebszustand um eine im Wesent-
lichen parallel zur zu reinigenden Oberflache angeord-
nete Achse rotierende zweite Birste erfolgt ein zweites
Reinigen und gegebenenfalls eine Entfernung der ange-
sammelten Verschmutzungsgegenstéande und der auf
der Oberflache verbliebenen Reste des schiitt- und saug-
féahigen Guts.

[0037] Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorlie-
genden Erfindung werden anhand der Figurenbeschrei-
bung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen im Fol-
genden néher erldutert. Darin zeigt:

Fig. Taund 1b  eine perspektivische Ansicht einer
Reinigungsstation einer Palettenum-
laufanlage sowie eine Detallansicht
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dazu,

eine Querschnittsdarstellung einer er-
findungsgemalen  Reinigungsvor-
richtung und

eine Seitenansicht und eine perspek-
tivische Ansicht einer Zufuhrvorrich-
tung.

Fig. 2

Fig. 3a und 3b

[0038] Fig.1a zeigt eine perspektivische Ansicht einer
Reinigungsstation 13 einer Palettenumlaufanlage, wobei
in der Reinigungsstation 13 eine Reinigungsvorrichtung
1 angeordnet ist, mit der die zu reinigende Oberflache 3
der Palettenformen 2 gereinigt wird. Dazu werden die
einzelnen Palettenformen 2, 2’, 2" nach der Entschalung
und dem Abheben von ausgeharteten Betonfertigbautei-
len entlang der Pfeilrichtung A durch die Reinigungssta-
tion 13 mittels einer Transportvorrichtung 16 verfahren.
Die Oberflache 3 ist nach dem Durchlauf durch die Rei-
nigungsstation 13 gesaubert, wahrend die Oberflache 3
vor dem Durchlauf mit Verschmutzungsgegenstanden
11, insbesondere einem Olfilm infolge der Herstellung
der Betonfertigbauteile verschmutzt ist. Insbesondere
weist die Palettenform 2’ eine bereits vollstandig gesau-
berte Oberflache 3’ auf, wahrend die zu reinigende Ober-
flache 3" der Palettenform 2" noch vollstandig ver-
schmutzt ist.

[0039] Fig. 1 b zeigt die Reinigungsstation 13 in einer
vergréRerten Darstellung. Beim Durchlauf der Paletten-
form 2 in Pfeilrichtung A werden zun&chst mit einer Vor-
birste 12 grébere Verschmutzungsgegenstande 11 ent-
fernt. In weiterer Folge dient ein Schabelement 4 zum
Abschaben weiterer Verschmutzungsgegenstande 11.
Sowohl die Vorblrste 12 als auch das Schabelement 4
sind mittels eines an sich bekannten Hebelwerkes 15
von der zu reinigenden Oberflache 3 abhebbar. An der
Oberseite der Reinigungsvorrichtung 1 ist ein Einfilltrich-
ter 14 angeordnet, in den das schitt- und saugfahige Gut
einfillbar ist.

[0040] Fig. 2 zeigtin einer Querschnittsdarstellung der
Reinigungsvorrichtung 1 die mit dem Hebelwerk 15 von
der zu reinigenden Oberflache 3 abhebbare Vorbirste
12 und Schabelement 4, das mittels eines separaten He-
belwerks 32 von der zu reinigenden Oberflache 3 abheb-
bar ist. Eine mit Rollen versehene Transportvorrichtung
16 dient zum Weitertransport der Palettenform 2 in Rich-
tung A. Die Zuflihrvorrichtung 6 weist unterhalb des Ein-
fulltrichters 14 einen Vorratsbehalter 17 fir das schutt-
und saugfahige Gut auf, der in eine Zellradschleuse 18
miindet, die das Gut auf die zu reinigende Oberflache 3
schittet. In weiterer Folge ist eine erste Birste 9 ange-
ordnet, welche mit einer rotierenden kreisférmigen Rei-
nigungsoberflache 20 versehen ist. Die Rotation wird
durch einen Antrieb 19 erméglicht, wobei mittels eines
weiteren Hebelwerkes 21 der Antrieb 19 und die mitdem
Antrieb 19 verbundene Reinigungsoberflache 20 von der
zu reinigenden Oberflache 3 wegschwenkbar ist.
[0041] Fur die Reinigung wird die Reinigungsoberfla-
che 20 auf die zu reinigende Oberflache 3 gedriickt und
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verreibt durch die Rotation das saug- und schittfahige
Gut, wodurch einerseits der Olfilm aufgesaugt und an-
dererseits feinere Verschmutzungsgegenstande 11 ent-
fernt werden. Die Reinigungsoberflache 20 ist dabei bei-
spielsweise durch eine Filzschicht gebildet, die an einem
aus einem Metall bestehenden Teller angeordnet ist.
[0042] In weiterer Folge dient eine um eine zur zu rei-
nigenden Oberflache 3 parallel angeordnete Achse 22
rotierende zweite Birste 5 zur weiteren Reinigung, wobei
in Folge der Rotation Verschmutzungsgegenstande 11
und das auf der Palettenform 2 verbliebene Gut in den
als Schmutzbehalter 10 dienenden Auffangbehélter be-
fordert werden. Die Rotation der zweiten Birste 5 erfolgt
ebenso durch einen an sich bekannten Antrieb.

[0043] Fig. 3a zeigt die Zuflhrvorrichtung 6 mit dem
Vorratsbehalter 17 und dem Einfulltrichter 14 in einer Sei-
tenansicht. Ein Schutzgitter 23 dient dazu, zur Reinigung
ungeeignete Kdrper von der Zufuhrvorrichtung 6 fernzu-
halten. Die Zellradschleuse 18 weist ein Zellrad 24 auf,
welches zur Zuflihrung des Guts in den Austrittskanal 25
und in weiterer Folge auf die zu reinigende Oberflache
3 dient. Das Unterteil 26 ist mittels einer Verriegelung 27
am Vorratsbehalter 17 befestigt, wobei eine Verschwen-
kung des Unterteils 26 um eine Drehachse 31 in nicht
verriegeltem Zustand maglich ist. Zwischen Vorratsbe-
halter 17 und Unterteil 26 ist eine Abdichtung 28 ange-
ordnet. Mittels eines Zufuhrkanals 29 und einer Abris-
skante 30 wird das Gut zum Zellrad 24 gefihrt.

[0044] Die definierte Abrisskante 30 sorgt in Verbin-
dung mit den umlaufenden Aussparungen 34 auf der Au-
Renseite des Zellrads 24 dafiir, dass sich im mittel- und
langfristigen Betrieb keine Verstopfungen beziehungs-
weise Verklemmungen zwischen dem Vorratsbehalter
17 und der Zellradschleuse 18 bilden kénnen.

[0045] Fig. 3b zeigt die Zuflhrvorrichtung 6 in einer
perspektivischen Ansicht. Ein Motor 33 dient zum Antrieb
der Zellradschleuse 18, insbesondere des Zellrads 24.

Patentanspriiche

1. Reinigungsvorrichtung (1) fur eine Palettenform (2)
zur Herstellung von Betonfertigbauteilen (8), umfas-
send wenigstens ein Schabelement (4) mitdem Ver-
schmutzungsgegenstande (11) von der zu reinigen-
den Oberflache (3) der Palettenform (2) abschabbar
sind und wenigstens eine Burste (5, 9), dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen dem Schabelement
(4) und der Biirste (5, 9) eine Zufiihrvorrichtung (6)
zur Zufiihrung eines schitt- und saugfahigen Guts
auf die zu reinigende Oberflache (3) vorgesehen ist.

2. Reinigungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet die Birste (5) um eine im Wesent-
lichen parallel zur zu reinigenden Oberflache (3) an-
geordnete Achse (22) rotierbar ist.

3. Reinigungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
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10.

11.

gekennzeichnet die Birste (9) um eine im Wesent-
lichen senkrecht zur zu reinigenden Oberflache (3)
angeordnete Achse (22) rotierbar ist.

Reinigungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufiihr-
vorrichtung (6) eine Verteileinrichtung zur Verteilung
des schitt- und saugfahigen Guts auf der zu reini-
genden Oberflache (3) aufweist.

Reinigungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass eine erste
Birste (9) und eine zweite Blrste (5) vorgesehen
sind, wobei die zweite Birste (5) um eine im We-
sentlichen parallel zur zu reinigenden Oberflache (3)
angeordnete Achse (22) rotierbar ist und wobei die
erste Burste (9) um eine im Wesentlichen senkrecht
zur zu reinigenden Oberflache (3) angeordnete Ach-
se rotierbar ist.

Reinigungsvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Birste (9) zwi-
schen der zweiten Burste (5) und der Zufiihrvorrich-
tung (6) angeordnet ist.

Reinigungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
3bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass dieumeine
im Wesentlichen senkrecht zur zu reinigenden Ober-
flache (3) angeordnete Achse rotierbare Birste (9)
als Tellerburste ausgebildet ist.

Reinigungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
3bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass dieumeine
im Wesentlichen senkrecht zur zu reinigenden Ober-
flache (3) angeordnete Achse rotierbare Birste (9)
eine Filzschicht aufweist, mit der die zu reinigende
Oberflache (3) behandelbar ist.

Reinigungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das das
Schabelement (4) und/oder die um eine im Wesent-
lichen senkrecht zur zu reinigenden Oberflache (3)
angeordnete Achse rotierbare Birste (9) mittels ei-
ner Verschwenkbewegung und/oder einer Vertikal-
bewegung auf die zu reinigende Oberflache (3) zur
Reinigung anordenbar ist.

Reinigungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Schmutzbehalter (10) vorgesehen ist, von dem mit-
tels der Burste (5, 9) von der zu reinigenden Ober-
flache (3) entfernte Verschmutzungsgegenstande
(11) aufnehmbar sind.

Reinigungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet eine Absaug-
vorrichtung vorgesehen ist, mittels der Verschmut-
zungsgegenstande (11) von der zu reinigenden
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Oberflache (3) absaugbar sind.

Reinigungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass eine Vor-
birste (12) vorgesehen ist, mit der die zu reinigende
Oberflache (3) grob vorgesaubert werden kann.

Palettenumlaufanlage zur Herstellung von Betonfer-
tigbauteilen, bei der die Herstellung der Betonfertig-
bauteile (8) auf Palettenformen (2) erfolgt, wobei die
Palettenumlaufanlage eine Reinigungsstation mit ei-
ner Reinigungsvorrichtung (1) nach einem der An-
spriiche 1 bis 12 aufweist.

Verfahren zur Reinigung einer Palettenform zur Her-
stellung von Betonfertigbauteilen mit einer Reini-
gungsvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 12, gekennzeichnet durch folgende zeitliche
Abfolge von Schritten:

a) Abschaben von Verschmutzungsgegenstan-
den (11) von der zu reinigenden Oberflache (3)
mit dem Schabelement (4),

b) Zuflihren eines schitt- und saugfahigen Guts
mit der Zuflihrvorrichtung (6) auf die zu reinigen-
de Oberflache (3),

c) Reinigen durch eine Bewegung des auf der
zu reinigenden Oberflache (3) angeordneten
schitt- und saugfahigen Guts mittels der Birste
(5, 9),

d) Entfernen der angesammelten Verschmut-
zungsgegenstande (11) von der zu reinigenden
Oberflache (3).

Verfahren nach Anspruch 14 mit einer Reinigungs-
vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 5 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass das Reinigen ein
erstes Reinigen durch eine Bewegung des auf der
zu reinigenden Oberflache (3) angeordneten schiitt-
und saugfahigen Guts mittels der ersten Burste (9)
und zweites Reinigen durch die um eine im Wesent-
lichen parallel zur reinigenden Oberflache (3) ange-
ordnete Achse rotierenden zweiten Biirste (5) um-
fasst.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12



EP 2 463 034 A2




Fig. 1b
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Fig3a
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