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REINIGUNGSVORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM REINIGEN VON BAUTEILEN, DIE

INSBESONDERE MIT FETT- UND EIWEISSANTEILEN, KNORPEL-, KNOCHEN- ODER

ZAHNRESTEN KONTAMINIERT SIND

(57)  Die Erfindung betrifft eine Reinigungsvorrich-
tung sowie ein Verfahren zum Reinigen von Bauteilen,
die mit Fetten und/oder Eiweissen und/oder Kollagenen
und/oder Knorpel-, Knochen- oder Zahnresten kontami-
niert sind. Erfindungsgemass ist vorgesehen, dass die
Reinigungsvorrichtung eine Druckkammer (2) umfasst,
in die die Bauteile als zu reinigendes Gut einbringbar
sind, die Druckkammer (2) von einer gedffneten Stellung
zum Einbringen des Gutes (3) in eine geschlossene Stel-
lung zum Reinigen des Gutes (3) tUberfihrbar ist und in
der geschlossenen Stellung Heizelemente (9) das Fluid
bist Uber deren Siedetemperatur aufheizen.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Reinigungs-
vorrichtung zum Reinigen von Bauteilen, die mit Fetten
und/oder Eiweissen und/oder Kollagenen und Knorpel-,
Knochen- oder Zahnresten kontaminiert sind.

Definitionen

[0002] Unter Bauteile werden alle Arten von Vorrich-
tungen verstanden, die als Teil oder als Ganzes dem
Reinigungsprozess unterworfen werden kénnen. Diese
Bauteile sind aus Griinden der Nutzung der Funktion un-
terworfen, dass diese mit Partikeln in Verbindung kom-
men, die insbesondere unter bestimmten physikalischen
Verbindungen derart an dem Bauteil haften, dass eine
rein mechanische Entfernung beispielsweise mit dem
Hochdruckstrahl nicht méglich ist. Dadurch ist auch eine
automatische Reinigung auf diese herkémmliche Art und
Weise ausgeschlossen.

[0003] Die Partikel, die auf den Bauteilen lagern, kén-
nen beispielsweise Anteile von Fett oder Eiweissen auf-
weisen. Diese sind jedoch nicht darauf beschrankt. Viel-
mehr wird im nachfolgenden unter Partikeln alles das
verstanden, was dazu geeignet ist, sich auf Bauteilen
abzulagern und dort nicht mit einem Hochdruckstrahl ent-
fernt werden kann. Das Bauteil ist in diesem Fall mit dem
Partikel kontaminiert. Partikel sind somit solche Materi-
alien, die Eiweiss und Proteine enthalten, wobei bei-
spielsweise aus Knorpel-, Knochen- und Zahnresten be-
stehen kénnen.

Stand der Technik

[0004] Die Reinigung von Bauteilen, die zur Verarbei-
tung von beispielsweise Fleisch eingesetzt werden, ist
sehr aufwendig. Beispielsweise sind Lochscheiben von
Fleischwodlfen, die eine Vielzahl von Bohrungen und
Schneiden aufweisen, durch die Fleisch gepresst wer-
den, sehr schwer zu reinigen, da die fettigen und eiweis-
shaltigen sowie kollagenhaltige Strukturen beinhalten-
den Anteile sehr stark an den Bauteilen haften. Neben
einem starken mechanischen Birsten sowie Einsetzen
von chemisch starken Reinigungsmitteln ist gerade bei
solchen Lochscheiben eine Nachbearbeitung jeder ein-
zelnen Bohrung notwendig. Gemass dem Stand der
Technik erfolgt durch Festhalten der Lochscheibe ma-
nuell die Reinigung mit Hochdruckstrahlern.

[0005] Aberauchandere Schneid-und Verarbeitungs-
vorrichtungen, die zum Bearbeiten von Fleisch oder &hn-
lichen Materialien eingesetzt werden, zeigen das Pro-
blem, dass gerade die Partikel aus Fett und Eiweiss sehr
stark an den Vorrichtungen haften. Diese Partikel sind
so stark anhaftend, dass sie mit einem Hochdruckstrah-
ler nicht entfernt werden kénnen.

[0006] Aus dem Stand der Technik ist eine Vielzahl
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von Reinigungsvorrichtungen bekannt.
Nachteile des Standes der Technik

[0007] Bedingt durch das Festhalten der Lochschei-
ben erfolgt eine nicht optimale Reinigung. Die Reini-
gungsvorrichtungen, die aus dem Stand der Technik be-
kannt sind, weisen den Nachteil auf, dass die Partikel,
die sehr stark an den Bauteilen der Vorrichtung haften,
nicht ausreichend entfernt werden kénnen. Gerade in
Bohrungen und Hinterschneidungen sammeln sich diese
besagten Partikel, die nur noch mechanisch mit Werk-
zeugen per Hand entferntwerden kdnnen. Dies ist jedoch
fur eine zuverlassige und sachgerechte Reinigung nicht
ausreichend. Zudem kostet dies zuséatzlich Zeit und ist
sehr stark von dem subjektiven Empfinden der Person
abhéngig, die das Produktreinigt. Gerade diein den Boh-
rungen abgelagerten Partikel lassen sich allein nicht
durch Hochdruckstrahlen entfernen.

[0008] Aus dem Stand der Technik, beispielweise aus
der US 5,580,394 ist eine Reinigungsvorrichtung be-
kannt, beider die fetthaltigen und zu reinigenden Bauteile
in einer Trommel gereinigt werden, wobei die Trommel
unterschiedliche Arbeitsstellungen einnimmt. Diese Vor-
richtung setzt ein Becken voraus, in das die zu reinigen-
den Teile eingelegt werden.

[0009] Fur Teile, die jedoch kleine Bohrungen oder
Hinterschneidungen aufweisen, die kontaminiert sind,
eignet sich das Verfahren bzw. die Vorrichtung nicht, da
die Fette und Eiweisse sowie bei Lochscheiben fiir
Fleischwolfe die Fleischreste in den Bohrungen haften
bleiben. Zudem wéren die Lochscheiben in der beschrie-
benen Reinigungsvorrichtung ungeordnet und wirden
aufeinanderliegen, was wiederrum zu einem schlechten
Reinigungsergebnis fiihrt.

Aufgabe der Erfindung

[0010] Daher besteht die Aufgabe der Erfindung darin,
eine Vorrichtung sowie ein Verfahren bereitzustellen, mit
dem eine vorzugsweise automatische und ausreichende
Reinigung von Bauteilen, die mit Fett und Eiweiss beauf-
schlagt sind, erzielt wird.

Vorteile der Erfindung

[0011] DerGrundgedanke der Erfindung bestehtdarin,
die kontaminierten Bauteile in einem temperierten Fluid-
bad Uiber den Siedepunkt hinaus auszusetzen. Dabei er-
reicht die Temperatur einen Bereich iber 100 Grad Cel-
sius (bei Verwendung von Wasser als Fluid), wobei sys-
temimmanent auch der Druck ansteigt und damit dieser
grosser ist als der Umgebungsdruck, Es hat sich gezeigt,
dass durch die Erhéhung der Temperatur Gber dem Sie-
depunkt und das Anordnen in einem druckbestandigen
Behalter die Partikel ihre Strukturen andern und so ein-
facher in einem nachsten Arbeitsschritt, beispielsweise
durch Abspriihen entfernt werden kénnen. Ohne das
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Aussetzen der Partikel in Temperaturbereichen Uber
dem jeweiligen Siedepunkt des Fluids, das die Partikel
umgibt, findet keine oder nur eine geringe Strukturande-
rung der Partikel statt. Somit wird durch die physikalische
bzw. chemische Veranderung der Partikel aufgrund die-
ses Prozesses ein leichtes Abldsen erreicht.

[0012] So betragt bei einer Siedetemperatur von 100
Grad Celsius der Siededruck 1 bar. Wird die Siedetem-
peratur auf 180 Grad Celsius erhoht, so stellt sich der
Siededruck von ca. 10 bar ein. Tats&chlich hat es sich in
Versuchen gezeigt, dass bei 180 Grad Celsius Fluidtem-
peratur und damit einem verbundenen Druck von ca. 10
bar ein deutlich besseres Reinigungsergebnis erzielt
werden kann. Dieser Bereich zwischen 150 und 190
Grad Celsius kann als Arbeitsbereich angesehen wer-
den. Dabeientstehtein Druckim Bereich von 5 bis 10 bar.
[0013] Alternativkénnen auch anstelle von Wasser als
Fluid alkalische Fluide, wie beispielweise in Wasser ge-
I6stes Kaliumhydroxid oder Natriumhydroxid verwendet
werden. Dadurch wird weiter die Reinigungsleistung ver-
bessert.

[0014] Ein Vorteil der hier zugrundliegenden Vorrich-
tung liegt darin, dass mehrere Bauteile gleichzeitig be-
arbeitet werden kdnnen, so dass eine Reinigung von vie-
len Bauteilen gleichzeitig moéglich ist. Zudem ist der Rei-
nigungsprozess derart ausgestaltet, dass diese automa-
tisch ablaufen kdnnte.

[0015] Damitliegt der Vorteil der Vorrichtung bzw. des
Verfahrens darin, dass Eiweisse und Proteine, insbeson-
dere Knochen-, Knorpel- und Zahnreste, die ansonsten
bei drucklos und nur mit geringem Druck betriebenen
Reinigungen bei 60-80 Grad Celsius nicht entfernt wer-
den kdnnen, nun in einer kurzen Zeit, vorzugsweise ge-
ringer als 1 h, vollstdndig entfernt werden kénnen.
[0016] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen gehen
aus der nachfolgenden Beschreibung, den Anspriichen
sowie der Zeichnung hervor.

Zeichnung
[0017] Es zeigt
Fig.1 eine schematische Darstellung der Reini-

gungsvorrichtung, teilweise im Schnitt.
Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels

[0018] In der Fig. 1 ist eine Reinigungsvorrichtung 1
dargestellt. Die Reinigungsvorrichtung 1 im Wesentli-
chen aus einer Druckkammer 2, die mit dem zu reinigen-
den Gut 3 beschickbar ist. Vorteilhafterweise ist das zu
reinigende Gut 3 auf einer Haltevorrichtung 4 angeord-
net. Die Druckkammer 2 ist derart bemessen, dass das
zu reinigende Gut 3 in der Druckkammer 2 vollstandig
untergebracht werden kann.

[0019] Beider in der Zeichnung dargestellten Ausflih-
rungsform weist die Druckkammer 2 ein Deckelelement
4 sowie einen Aufnahmebereich 5 flr das zu reinigende
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Gut 3 auf. Das Deckelement 4 umschliesst im Ge-
brauchszustand der Reinigungsvorrichtung 1 das zu rei-
nigende Gut 3 und steht in Wirkverbindung mit dem Auf-
nahmebereich 5 derart, dass der umschlossene Hohl-
raum 6, der mit dem zu reinigenden Gut 3 zumindest
teilweise ausgefullt ist, mit einem Fluid ausgefillt bzw.
beaufschlagt werden kann, wobei die Temperatur des
Fluids Uber dessen Siedepunktist. Um dies zu bewirken,
istbeidem hier dargestellten Ausfiihrungsbeispiel im Be-
reich des Deckelelements 4 ein Zulauf 7 vorgesehen,
Uber den wahlweise Luft oder einem Fluid in den Hohl-
raum 6 eingebracht werden kann. Das Fluid und/oder
der Druck kann Uber einen Ablauf 8 abgelassen werden,
wobei der Ablauf 8 im Bereich des tiefsten Punktes des
Hohlraums 6 bezogen auf die wirkende Schwerkraft an-
geordnet ist.

[0020] Umdasinden Hohlraum eingebrachte Fluid auf
eine definierte Temperatur zu bringen bzw. zu halten,
sind in oder angrenzend an den Hohlraum 6 ein oder
mehrere Heizelemente 9 vorgesehen. Dieses Heizele-
ment 9 hat damit die Eigenschaft, das eingebrachte Fluid
so aufzuheizen, dass in dem Druckbehélter die Tempe-
ratur vorzugsweise weit Uber den Siedepunkt des Fluids
erreicht wird und damit die deutlich schnellere und effek-
tivere reinigende Wirkung einsetzen kann.

[0021] Entsprechende Steuer- und Regelungstechnik
10 ist ebenfalls in der Reinigungsvorrichtung 1 vorgese-
hen. Sie dient dazu, den Zu- und Ablauf von Druck und
Fluid zu regeln, physikalische Eigenschaften in der
Druckkammer 2 zu messen und entsprechende Regel-
gréssen bereitzustellen. Vorzugsweise kann der mit der
Reinigungsvorrichtung 1 verbundene Prozess bzw. das
Verfahren automatisch ablaufen, wobei die einzelnen
Prozessschritte von der Steuer- und Regelungstechnik
10 Uberwacht bzw. gesteuert werden.

[0022] Die Beschickung des Hohlraums 6 der Druck-
kammer 2 kann auf unterschiedliche Weise erfolgen. Ent-
weder kann das zu reinigende Gut in Kérben oder ande-
ren Aufnahmeeinrichtungen eingebracht werden, so
dass ein einfaches Einbringen und Herausnehmen aus
der Druckkammer 2 mdglich ist.

[0023] BeideminFig. 1 dargestellten Ausflihrungsbei-
spiel ist eine Haltevorrichtung 13 vorgeschlagen. Diese
Haltevorrichtung 13 besteht aus einem Gestell 11, das
vergleichbar mit einem Korb fiir eine Spilmaschine ist.
Darin werden geordnet die Einzelteile des Gutes 3 auf-
genommen, die zu reinigen sind. Ferner weist die Halte-
vorrichtung 13 mindestens einen Spritharm 12 auf. Diese
benetzt oder bespriiht das zu reinigende Gut 3 wahrend
des Reinigungsprozesses in bestimmt definierten Zeit-
abschnitten und ist vergleichbar mit dem Spriiharm einer
Splhimaschine. Dies bedeutet, dass kein separater An-
trieb vorhanden ist. Die Rotation des Spriiharms erfolgt
ausschliesslich durch den Fluiddruck, der den Spriiharm
12 durchlauft. Bei dem hier dargestellten Beispiel weist
die Haltevorrichtung 13 mehrere Ebenen E1 bis En auf,
wobei die Anzahl der Ebenen nicht beschrankt ist. Jede
Ebene E1 bis En verfiigt Gber einen Spriharm 12, der
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das zu reinigende Gut 3 bespriiht.

[0024] Der fur den Spriharm 12 notwendige Fluid-
druck wird durch die Konnektierung mit dem Zulauf 7
erreicht.

[0025] Die Erfindung ist jedoch nicht auf die spllma-
schinenartige Ausbildung begrenzt. Je nach Bohrungs-
verlauf des jeweils zu reinigenden Guts ist vorgesehen,
die Spriiharme fremdanzutreiben (beispielsweise durch
einen Elektromotor) oder anstelle der Spriiharme oder
zusatzlich zu den Spriharmen Sprihstrahle einzuset-
zen, die auf die Bohrungen ausgerichtet sind.

[0026] Die Haltevorrichtung 13 weist bei dem in der
Fig. 1 dargestellten Ausfiihrung Rader 14 auf. Dadurch
ist es moglich, die Druckkammer 2 einfach zu beschi-
cken, unabhangig davon, ob es sich um ein Tisch- oder
Standgerat der Reinigungsvorrichtung 1 handelt.

Reinigungsprozess

[0027] Der Reinigungsprozess fiir das zu reinigende
Gut 3 in der Reinigungsvorrichtung 1 ist in unterschied-
liche Schritte aufgeteilt. Vorzugsweise dient die Reini-
gungsvorrichtung 1 dazu fetthaltiges und mit Eiweiss ver-
sehendes Gut zu reinigen. Darunter kdnnen beispiels-
weise Schreiben eines Fleischwolfes verstanden wer-
den, durchdessen (")ffnungen Fleisch unter hohem Druck
gedruckt worden ist. Aufgrund der Verwendung sind die
Scheiben fettig und aufihnen sowie in den (Bauteil-)Boh-
rungen sind eiweisshaltige Partikel oder Knochen-, Knor-
pel- oder Zahnreste abgelagert, die nur schwer in einem
automatischen Prozess zu entfernen sind, zumindest in-
nerhalb eines vertretbaren Zeitraums (in der Regel we-
niger als 2 h).

[0028] Das zu reinigende Gut 3 wird in die Haltevor-
richtung 13 eingebracht. Dabei ist die Druckkammer der-
art ausgebildet, dass diese Mittel aufweist, dass die
Druckkammer in eine offene Stellung bringbar ist. In die-
ser offenen Stellung ist das zu reinigende Gut in die
Druckkammer einbringbar und aus dieser entnehmbar.
Die weitere Stellung, die die Druckkammer aufweist, ist
die geschlossene Stellung. Diese dient dazu, das zu rei-
nigende Gut zureinigen. Da innerhalb der Druckkammer
der Druck ansteigt, sind Mittel vorgesehen, die die Druck-
kammer funktionsgerecht abdecken.

[0029] Zuvor wird mittels eines Fluidstrahlers, bei-
spielsweise einem Wasserstrahl eine Grobreinigung
durchgefiihrt, so dass die leicht entfernbaren Partikel be-
reits von dem Gut 3 entfernt sind. Anschliessend 6ffnet
das Deckelelement 4 der Druckkammer 2, so dass die
Haltevorrichtung 13 mit dem zu reinigenden Gut 3 in den
Hohlraum 6, gebildet durch das Deckelelement 4 der
Druckkammer 2 eingebracht werden kann. Nach dem
Einbringen bzw. Beschicken schliesst das Deckelement
4, so dass der Hohlraum 6 nur noch durch den Zulauf 7
bzw. Ablauf 8 fluidmassig mit der Umgebung in Wirkver-
bindung steht. Das Fluid fliesst in den Hohlraum ein und
die Spriiharme 12 rotieren oder bewegen sich Uber das
Reinigungsgut hinweg und tragen so Partikel, die auf
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dem zu reinigenden Gut liegen ab. Anschliessend wird
das Fluid abgelassen. Fur die Entfernung weiterer Par-
tikel wird der Hohlraum 6 mit einem Fluid soweit geflutet,
dass das zu reinigende Gut 3 benetzt ist. Mit dem Heiz-
element 9 wird die Temperatur des Fluids Uber dessen
Siedepunkt hinaus) bei Wasser auf mindestens 100 Grad
Celsius) erhoht. Parallel erhdht sich der Druck innerhalb
der Druckkammer 2 Giber den Umgebungsdruck hinaus.
Vorzugsweise kdnnen Driicke bis zu 5 bar erreicht wer-
den (in Abhangigkeit des Verschmutzungsgrads auf dem
Gut 3). Durch das Aufheizen des Fluids innerhalb des
Druckbehélters entsteht dieser beschriebene Druck. Da-
her ist der Druckbehalter entsprechend ausgelegt.
[0030] Als weitere Verbesserung der Reinigungswir-
kung und zur Erhéhung der Reinigungsleistung kann das
Fluid einen anderen als den neutralen pH-Wert aufwei-
sen. Je nach Kontaminierung ist das Fluid entweder sau-
er oder basisch.

[0031] Eine weitere Verbesserung der Reinigungsleis-
tung kann durch Einsetzen von Ultraschall erzielt wer-
den. Ultraschallschwingelemente, die den Ultraschall er-
zeugen, kénnen an der Wandung des Deckelelements
4 oder auch im Aufnahmebereich 5 angeordnet sein.
[0032] Der Einsatz von Ultraschall kann sowohl bei
normaler Fluidtemperatur (beispielsweise Raumtempe-
ratur) oder auch bei erhéhten Temperaturen erfolgen.
Unabhéangig davon kann die Ultraschallreinigung in dem
Druckbehalter erfolgen, in dem das zu reinigende Gut
bereits angeordnet ist. Alternativ kann der Ultraschallrei-
nigungsprozess auch mit einem weiteren Gerat nachge-
schaltet werden.

[0033] Somitumfasstder Reinigungsprozessfolgende
Schritte:

1. Optional Vorreinigung des zu reinigenden Guts
und Entfernung der groben Verschmutzung;

2. Einbringen des zu reinigenden Guts in die Druck-
kammer;

3. Fluten der Druckkammer mit einem Fluid, bei-
spielsweise Wasser oder einer sauer oder basisch
orientierten Flissigkeit, derart, dass das zu reinigen-
de Gut von dem Fluid beaufschlagt ist;

4. Erhitzen des Fluids Gber den Siedepunkt des Flu-
ids hinaus, durch Erhéhung der Temperatur des Flu-
ids innerhalb der Druckkammer durch die vorgese-
hene Heizung;

5. Optional Spiilen des Guts mit dem im Druckbe-
halter befindlichen Fluid beispielsweise durch
Spriihdisen oder einem oder mehreren Druckstrah-
len;

6. Optional Reinigung durch Beaufschlagung mit Ul-
traschall;

7. Entnehmen des zu reinigenden Guts aus der
Druckkammer.

[0034] Die Erhéhung des Druckes aufgrund der Erho-
hung der Temperatur des Fluids Gber den Siedepunkt
des Fluids fiihren zu einer bisher nicht bekannten Reini-
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gungswirkung. Die Fett- und Eiweissanteile und/oder
Knorpel-, Knochen- oder Zahnreste, die auf dem zu rei-
nigenden Gut haften, kénnen riickstandsfrei entfernt
werden. Durch die physikalische bzw. chemische Bear-
beitung werden die Anteile pulverartig und lassen sich
so einfach durch einen anschliessenden Spiilvorgang
und/oder Ultraschallanwendung entfernen.

[0035] Die Erfindung ist nicht auf die Reinigung von
Lochscheiben, insbesondere von Fleischwolfen be-
schrankt. Vielmehr kdnnen alle Gegenstande auf mit die-
ser Vorrichtung sowie dem damit verbundenen Verfah-
ren gereinigt werden, die insbesondere durch Eiweisse
und/oder Fette kontaminiert sind. Insbesondere ist die
Vorrichtung fiir die Reinigung von Werkzeugen bei der
fleischverarbeitenden Industrie geeignet, da an diesen
Werkzeigen die zuvor beschriebenen Partikel haften.
Aber auch in der Medizin, beispielsweise im pathologi-
schen oder histologischen Bereich, sind durchaus solche
Reinigungsvorrichtungen vorstellbar.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0036] Reinigungsvorrichtung une Verfarhen zum
Reinigen von Bauteilen, die insbesondere mit Fett-
une Eiweissanteilen, Knorpel-, Knochen- oder Zahn-
resten kontaminiert sind

Reinigungsvorrichtung
Druckkammer

zu reinigendes Gut
Deckelement
Aufnahmebereich
Hohlraum

Zulauf

Ablauf / Hohlraum
Heizelement

10  Steuer- und Regelungstechnik
11 Gestell

12  Spriharm

13  Haltevorrichtung

14  Réader

O~NO O~ WON -

©

E1 bis En Ebenen

Patentanspriiche

1. Reinigungsvorrichtung zum Reinigen von Bauteilen,
die mit Fetten und/oder Eiweissen und/oder Kolla-
genen und/oder Knorpel-, Knochen-oder Zahnres-
ten kontaminiert sind, dadurch gekennzeichnet,
dass die Reinigungsvorrichtung eine Druckkammer
(2) umfasst, in die die Bauteile als zu reinigendes
Gut einbringbar sind, die Druckkammer (2) von einer
geodffneten Stellung zum Einbringen des Gutes (3)
in eine geschlossene Stellung zum Reinigen des Gu-
tes (3) Uberfihrbaristundin der geschlossenen Stel-
lung Heizelemente (9) das Fluid bis tUber deren Sie-
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detemperatur aufheizen.

Reinigungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Druck innerhalb der Vor-
richtung in einem Bereich 5 bis 10 bar ist.

Reinigungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Siedetemperatur
in einem Bereich von 150 bis 190 Grad Celsius ist.

Reinigungsvorrichtung einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
satzlich innerhalb oder an der Druckkammer eine
Ultraschallvorrichtung zur Beschallung des zu reini-
genden Guts (3) vorgesehen ist.

Reinigungsvorrichtung einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Druckkammer (2) einen Zulauf (7) zur Einflllen des
Fluids in die Druckkammer (2) aufweist.

Reinigungsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Reinigungsvorrichtung eine feststehende
Haltevorrichtung (13) zur Aufnahme des zur reini-
genden Guts (3) umfasst, wobei die Haltevorrichtung
(13) in die Druckkammer (2) einbringbar ist und Hal-
teelemente zur Aufnahme des zu reinigenden Guts
(3) sowie Spriiharme zum Bespriihen des zu reini-
genden Guts aufweist.

Reinigungsvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der Zulauf (7) mit Spriiharm
fluidmassig gekoppelt ist, derart dass der Spriiharm
rotiert und das zu reinigende Gut (3) bespriht.

Verfahren zur Durchfiihrung einer Reinigung von
Bauteilen, die mit Fetten und/oder Eiweissen beauf-
schlagt sind, wobei die die Reinigungsvorrichtung
eine Druckkammer (2) umfasst, in die die Bauteile
als zu reinigendes Gut einbringbar sind, wobei die
Druckkammer Mittel aufweist, die eine Befiillung mit
einem Fluid und einer Erhéhung des Druckes ermdg-
lichen, gekennzeichnet im Wesentlichen durch fol-
gende Verfahrensschritte:

A Optional Vorreinigung des zu reinigenden
Guts und Entfernung der groben Verschmut-
zung

B Einbringen des zu reinigenden Guts in die
Druckkammer

C Fluten der Druckkammer mit einem Fluid in
der Ausbildung einer sauer oder basisch orien-
tierten Flussigkeit, derart, dass das zu reinigen-
de Gut von dem Fluid beaufschlagt ist

D Erhitzen des Fluids iber den Siedepunkt des
Fluids hinaus, durch Erhéhung der Temperatur
des Fluids innerhalb der Druckkammer durch
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das vorgesehene Heizelement;

E Optional Spiilen des Guts mit einem dem im
Druckbehalter befindlichen Fluid beispielsweise
durch Spriihdiisen oder einem oder mehreren
Druckstrahlen;

F Optional Reinigung durch Beaufschlagung mit
Ultraschall

G Entnehmen des zu reinigenden Guts aus der
Druckkammer

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Arbeitsbereich fiir die Reinigung
des zu reinigenden Guts bei einer Siedetemperatur
von 150 bis 190 Grad Celsius liegt.

Verwendung einer Vorrichtung zum Reinigen von
Werkzeugen bei der Fleischverarbeitung, die mit
Fetten und/oder Eiweissen und/oder Kollagenen
kontaminiert sind, wobei die Reinigungsvorrichtung
eine Druckkammer (2) umfasst, in die die Bauteile
als zu reinigendes Gut einbringbar sind, die Druck-
kammer (2) von einer gedffneten Stellung zum Ein-
bringen des Gutes (3) in eine geschlossene Stellung
zum Reinigen des Gutes (3) Uberfiihrbar ist und in
der geschlossenen Stellung Heizelemente (9) das
Fluid bist ber deren Siedetemperatur aufheizen,
wobei die Siedetemperatur zwischen 150 und 190
Grad Celsius liegt.
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