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(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR BEHANDLUNG VON BAUTEILEN SOWIE
VERWENDUNG EINER SOLCHEN VORRICHTUNG

(567)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Be-
handlung, insbesondere Reinigung oder Beschichtung
von Bauteilen, wie beispielsweise industriell gefertigter
Bauteile, wie Schrauben, Muttern, Nieten oder derglei-
chen oder von Platinen, mit zumindest zwei, vorzugswei-
se mehreren, einer Anzahl von unterschiedlichen Be-
handlungsschritten zumindest Ubereinstimmenden An-
zahl von linear nebeneinander angeordneten Behand-
lungsstationen (1), die jeweils eine Aufnahme (2) fiir ein
Behandlungsgefall (3) aufweisen, zumindest einer
Transporteinrichtung (6), die zumindest jeweils ein Be-
handlungsgefal (3) in den Bereich einer Aufnahme (2)
Uberfuihrt und einer Hubeinrichtung (7) zum Transport
zumindest eines Behandlungsgefalies (3) relativ zur
Transporteinrichtung (6), wobei die Behandlungsgefalle
(3) mittels der Transporteinrichtung (6) und der Hubein-

richtung (7) in zwei rechtwinklig zueinander angeordne-
ten Bewegungsebenen bewegbar sind, wobei die Trans-
porteinrichtung (6) zumindest in einer Stellung der Hub-
einrichtung (7) bei angehobenem Behandlungsgefal (3)
relativ zur Hubeinrichtung (7) und dem Behandlungsge-
fal (3) bewegbar ist, wobei die Behandlungsstationen
(1) einen Innenbottich (5) und einen AuRenbottich (4)
aufweisen, die koaxial ineinander angeordnet und rota-
torisch relativ zueinander bewegbar sind, wobei der In-
nenbottich (5) im AuBRenbottich (4) rotierend antreibbar
ist und wobei jeder Behandlungsstation (1) ein Antrieb
fur eine rotatorische Bewegung des Innenbottichs (5)
und/oder ein Linearantrieb fiir eine translatorische Be-
wegung des Behandlungsgefales (3) relativ zum Innen-
bottich (5) zugeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Be-
handlung, insbesondere Reinigung oder Beschichtung
von Bauteilen, wie beispielsweise industriell gefertigte
Bauteile, wie Schrauben, Muttern, Nieten oder derglei-
chen oder von Platinen, mit zumindest zwei, vorzugswei-
se mehreren, einer Anzahl von unterschiedlichen Be-
handlungsschritten zumindest Ubereinstimmenden An-
zahl von Behandlungsstationen, die jeweils eine Aufnah-
me fir ein Behandlungsgefall aufweisen. Des Weiteren
betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Behandlung, ins-
besondere Reinigung oder Beschichtung von Bauteilen,
wie beispielsweise industriell gefertigte Bauteile, wie
Schrauben, Muttern, Nieten oder dergleichen oder von
Platinen, mit zumindest zwei, vorzugsweise mehreren,
einer Anzahl von unterschiedlichen Behandlungsschrit-
ten zumindest Gbereinstimmenden Anzahl von Behand-
lungsstationen, die jeweils eine Aufnahme fir ein Be-
handlungsgefal aufweisen. SchlieBlich betrifft die Erfin-
dung eine Verwendung einer solchen Vorrichtung zur
Reinigung von Platinen.

[0002] Ausdem Standder Technikistesbekannt, dass
Massenteile, beispielsweise in Entélungs- und Reini-
gungsanlagen gereinigt werden. Zu sollen Massenteilen
gehdren beispielsweise Schrauben, Bolzen,
KaltflieBpressteile, Stahlblechstanz- und Biegeartikel so-
wie kleinformatiges Hartegut im Verglitungsprozess.
Des Weiteren sind aber auch Platinen oder Leiterplatten
zu reinigen. Bei der Herstellung derartiger Massenteile
werden diese in der Regel mit Ol verunreinigt. In Hér-
tungsprozessen werden Metallteile in Ol abgeschreckt
und damit mit Ol in Kontakt gebracht, welches anschlie-
Rend an den Metallteilen anhaftet. Bevor nun beispiels-
weise bei derartigen Harteprozessen die Teile angelas-
sen werden ist es erforderlich, dass die Olanhaftungen
moglichst vollstdndig entfernt werden, um eine Verbren-
nung des Ols im Anlassofen bei hohen Temperaturen zu
verhindern.

[0003] Dartiber hinaus sind auch Platinen oder soge-
nannten Leiterplatten zu reinigen. Dem Grunde nach wa-
re das Reinigen von Leiterplatten oder Platinen mit Ul-
traschall eine bevorzugte Vorgehensweise. Die Ultra-
schallreinigung fallt aber bei Leiterplatten grundsatzlich
aus, da die Leiterplatten beziehungsweise deren Kom-
ponenten bei einer Beaufschlagung mit Ultraschall zer-
stort, zumindest aber beschadigt werden kénnen. Von
daher ist die Ubliche Vorgehensweise bei der Reinigung
von Leiterplatten eine solche, bei der Reinigungsflissig-
keiten verwendet werden. Als Reinigungsflissigkeiten
kommen hier Mischungen aus Lésemittel und Wasser in
Frage. Das Losemittel ist erforderlich, weil die Dichte von
Wasser zu groB ist, so dass das Wasser nicht in die klei-
nen Zwischenraume der Baukomponenten einer Leiter-
platte vordringt. LOsemittel und Wasser bilden eine Emul-
sion. Hierbei ist darauf zu achten, dass diese Emulsion
wahrend des gesamten Reinigungsvorgangs aufrecht
erhalten bleibt und es nicht zu einer Deemulsion kommt.
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Bei bekannten Vorrichtungen wird dies dadurch erreicht,
dass die Reinigungsflissigkeit stetig mit hohem Druck
mittels einer Pumpeneinrichtung umgewalzt wird.
[0004] Es ist ferner bekannt, das voranstehend be-
schriebene Massenteile nicht nur gereinigt, sondern bei-
spielsweise auch beschichtet werden. In beiden Fallen
kann es erforderlich sein, die Massenteile anschlielend
zu trocknen.

[0005] Zum Waschen oder Reinigen von industriellen
Bauteilen, Werkstiicken oder voranstehend genannten
Massenteilen dienen entsprechend ausgeriistete
Wasch- und/oder Reinigungsanlagen, die aus dem
Stand der Technik bekannt sind.

[0006] So offenbart beispielsweise die DE 102015118
877 A1 ein Verfahren zur Entélung und/oder Reinigung
von Massenteilen, bei dem die Massenteile in einem ers-
ten Schrittin eine Zentrifuge eingebracht und in der Zen-
trifuge entdlt werden, sodann in einem zweiten Schritt
gewaschen und abschlieRend in einem dritten Schritt ge-
spult werden. Hierbei ist vorgesehen, dass die Schritte
der Ent6élung und/oder Reinigung der Massenteile mit
einer Zentrifuge durchgefiihrt werden, die in einem Trag-
gestell zwischen drei oder mehrim Wesentlichen in einer
horizontalen Ebene angeordneten Positionen verfahren
wird, wobei in der ersten Position die Massenteile in der
Zentrifuge entdlt und/oder entphosphatiert, in der zwei-
ten Position gewaschen und geschleudert und in der drit-
ten Position gespllt, geschleudert und vorzugsweise
auch getrocknet werden. Um dieses Verfahren durchzu-
fuhren ist aus dem Stand der Technik eine Vorrichtung
mit einer motorisch angetriebenen zur Aufnahme der
Massenteile und einem Traggestell bekannt, auf dem die
Zentrifuge drehbar und/oder schwenkbar gelagert ist,
wobei Massenteile in der Zentrifuge in mehreren Schrit-
ten entdlt und/oder gereinigt werden. Das diesbezligliche
Traggestell weist drei Positionen in einer Horizontalebe-
ne auf, in die die Zentrifuge zur Durchfihrung jeweils
eines Schrittes zur Entélung und/oder Reinigung der
Massenteile bewegbar ist. Hierzu wird die Zentrifuge be-
ziehungsweise in eine Aufnahme fiir die Massenteile re-
volvierend in einzelne Behandlungsstationen eingesetzt.
Derart durchlauft die Aufnahme den gesamten Reini-
gungsprozess innerhalb des Traggestells.

[0007] Grundsatzlich hat sich eine solche, als rotato-
risch zu bezeichnende Verfahrensdurchfiihrung be-
wahrt. Von Nachteil kann es allerdings sein, dass eine
dafir vorgesehene Vorrichtung vergleichsweise viel
Platz einnimmt. Insbesondere bei dem Betrieb mehrerer
derartiger Anlagen ist ein doch erheblicher Platzbedarf
erforderlich, da zwischen mehreren Anlagen auch ent-
sprechende Geh- oder Fahrwege bereitgehalten werden
missen. Auch ist die Zuganglichkeit der einzelnen Kom-
ponenten einer solchen Vorrichtung beschrankt, so dass
eventuell durchzufiihrende Wartungs- und Instandset-
zungsarbeiten oftmals zu einer sehr weitreichenden De-
montage der Vorrichtung fiilhren, um bestimmte Kompo-
nenten austauschen und/oder reinigen zu kénnen.
[0008] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt



3 EP 3 663 434 A1 4

der Erfindung daher die Aufgabe zugrunde, eine gat-
tungsgemalie Vorrichtung beziehungsweise ein gat-
tungsgemalies Verfahren derart weiterzubilden, dass die
Behandlung von Bauteilen, aber auch die Reinigung von
Platinen beziehungsweise Leiterplatten mit hoher Reini-
gungsleistung durchfiihrbar ist, wobei die einzelnen
Komponenten der Vorrichtung in hervorragendem Mafe
zuganglich sind und eine entsprechende Vorrichtung be-
ziehungsweise ein entsprechendes Verfahren auchin ei-
nem raumlich begrenzten Bereich aufgestellt bezie-
hungsweise durchgefiihrt werden kann.

[0009] Die Losung dieser Aufgabenstellung sieht bei
einer erfindungsgeméafen Vorrichtung eine solche mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 und bei einem erfin-
dungsgemafien Verfahren mitden Merkmalen eines sol-
chen mit den Merkmalen des Anspruchs 8 vor.

[0010] Bei einer erfindungsgeméafen Vorrichtung ist
vorgesehen, dass die Behandlungsstationen linear ne-
beneinander angeordnet sind. Jede Behandlungsstation
weist eine Aufnahme fiir ein Behandlungsgefan auf. Wei-
terhin ist zumindest eine Transporteinrichtung vorgese-
hen, die zumindest jeweils ein Behandlungsgefald in den
Bereich einer Aufnahme tberfuhrt. Des Weiteren ist eine
Hubeinrichtung zum Transport zumindest eines Behand-
lungsgefales relativ zur Transporteinrichtung vorgese-
hen, wobei die Behandlungsgefale mittels der Trans-
porteinrichtung und der Hubeinrichtung in zwei recht-
winklig zueinander angeordneten Bewegungsebenen
bewegbar sind, wobei die Transporteinrichtung zumin-
dest in einer Stellung der Hubeinrichtung bei angehobe-
nem Behandlungsgefal relativ zur Hubeinrichtung und
dem Behandlungsgefall bewegbar ist, wobei die Be-
handlungsstation einen Innenbottich und einen Aul3en-
bottich aufweisen, die koaxial ineinander angeordnetund
rotatorisch relativ zueinander bewegbar sind, wobei der
Innenbottich im AuRenbottich rotierend antreibbar istund
wobei jede Behandlungsstation einen Antrieb fiir eine
rotatorische Bewegung des Innenbottichs und/oder ei-
nen Linearantrieb flr eine translatorische Bewegung des
Behandlungsgefalles relativ zum Innenbottich zugeord-
net ist.

[0011] Die Behandlungsstationen weisen somit einen
AuBenbottich und einen darin angeordneten Innenbot-
tich auf. Der Innenbottich ist mit Reinigungsmittel zu be-
fullen und nimmt ein Behandlungsgefal mit darin ange-
ordneten Bauteilen auf. Zu diesem Zweck werden die
BehandlungsgefalRe der Behandlungsstation zugefiihrt.
Hierzu dient die Transporteinrichtung, die sich insbeson-
dere in Langsrichtung der Vorrichtung erstreckt und so-
mitdie Behandlungsgefafle den einzelnen Behandlungs-
stationen zufiihren kann beziehungsweise aus diesen
entnehmen kann, um sie an eine weitere Behandlungs-
station, beispielsweise eine solche, in der eine Trock-
nung der Bauteile durchgefiihrt wird, weiter zu transpor-
tieren. Zu diesem Zweck weist jede Behandlungsstation
erganzend eine Hubeinrichtung auf, die der Ubergabe
der Behandlungsgefafle in die Behandlungsstationen
dient. In Abhangigkeit der Ausgestaltung der Transport-
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einrichtung kénnen die Hubeinrichtungen unterschied-
lich ausgebildet sein.

[0012] Grundsatzlich ist aber auch denkbar, dass bei
Vorrichtungen mit einer geringen Anzahl von Behand-
lungsstationen lediglich eine Hubeinrichtung vorgese-
hen ist, die mehrere Behandlungsstationen bedient.
[0013] Beidem erfindungsgemaRen Verfahren ist vor-
gesehen, dass die Transporteinrichtung zumindest je-
weils ein Behandlungsgefal in den Bereich einer Auf-
nahme uberfihrt. Mittels der Hubeinrichtung wird das Be-
handlungsgefal relativ zur Transporteinrichtung in die
Aufnahme abgesenkt oder aus der Aufnahme herausge-
hoben, wobei das Behandlungsgefal mittels der Trans-
porteinrichtung und der Hubeinrichtung in zwei recht-
winklig zueinander angeordneten Bewegungsebenen
bewegbar ist und die Transporteinrichtung zumindest in
einer Stellung der Hubeinrichtung bei angehobenem Be-
handlungsgefaR relativ zur Hubeinrichtung und dem Be-
handlungsgefal bewegt wird.

[0014] Bei dem erfindungsgemafien Verfahren wird
somit ein Behandlungsgefal in den Bereich einer Auf-
nahme einer Behandlungsstation Uberfihrt. Anschlie-
Rend hebt die Hubeinrichtung das Behandlungsgefa® an
und senkt dieses in die Aufnahme ab. In der Aufnahme
befindet sich der Innenbottich innerhalb des Auenbot-
tichs, der beispielsweise mit Reinigungsmittel befiillbar
ist, so dass nach Absenken des Behandlungsgefalies
der Reinigungsvorgang gestartet werden kann.

[0015] Des Weiteren ist vorgesehen, dass das Be-
handlungsgefal vor dem Absenken in die Aufnahme re-
lativ zur Transporteinrichtung bewegt wird, so dass ein
Absenken ohne Behinderung durch die Transporteinrich-
tung moglich ist. Zu diesem Zweck kann entweder das
Behandlungsgefal selbst bewegt werden oder die
Transporteinrichtung.

[0016] Nachfolgend werden Weiterbildungen der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung dargestellt.

[0017] Vorzugsweise ist die Transporteinrichtung
oberhalb der Behandlungsstationen angeordnet. Hierbei
istes von Vorteil, dass die Transporteinrichtung in einem
Bereich angeordnet ist, der beispielsweise in Gebauden
vorhanden aber nur beschrankt nutzbar ist. Auch erlaubt
eine solche Anordnung eine einfache Konstruktion der
Vorrichtung.

[0018] Es ist gemaR einer Weiterbildung vorgesehen,
dass die Transporteinrichtung zwei parallel zueinander
ausgerichtete und gleichlaufende sowie im Abstand zu-
einander angeordnete Transportbander aufweist, wobei
der Abstand zwischen den Transportbandern kleiner als
eine Lange der Behandlungsgefalle und grofer als eine
Breite der Behandlungsgefalie ist und dass die Behand-
lungsgefalRe mittels einer Handhabungseinrichtung um
ihre Hochachse um 90° drehbar sind.

[0019] BeidieserAusgestaltungistes von Vorteil, dass
die Handhabung der Behandlungsgefalle sehr einfach
erfolgt. Diese werden mittels der Transportbander der
Transporteinrichtung in den Bereich einer Aufnahme
transportiert und dort von der Hubeinrichtung abgeho-
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ben. AnschlieRend wird mittels der Handhabungseinrich-
tung jedes Behandlungsgefaly um 90° um seine Hoch-
achse gedreht, so dass aufgrund der Abmessungen der
BehandlungsgefalRe diese anschlielend zwischen den
beiden Transportbandern abgesenkt werden kénnen.
Die Handhabungseinrichtung kann diesbeziiglich Be-
standteil der Hubeinrichtung sein. Vorzugsweise ist eine
solche Hubeinrichtung mit einer Handhabungseinrich-
tung pneumatisch oder hydraulisch ausgebildet. Denk-
bar sind aber auch Stellmotoren, die die unterschiedli-
chen Bewegungen der Hubeinrichtung beziehungsweise
der Handhabungseinrichtung ausfiihren.

[0020] Eine alternative Ausgestaltung der erfindungs-
gemalen Vorrichtung sieht vor, dass die Transportein-
richtung ein Schienensystem mit zumindest einer, bevor-
zugt zwei parallel verlaufenden Schienen mit darin ge-
fihrten Transporttischen aufweist, die der Aufnahme zu-
mindest jeweils eines Behandlungsgefalies dienen. Bei
dieser Ausfiihrungsform der erfindungsgemafen Vor-
richtung wird ein Transporttisch mit darauf angeordne-
tem Behandlungsgefal in den Bereich der Aufnahme
verfahren, das Behandlungsgefal® vom Transporttisch
angehoben, wonach der Transporttisch dann in eine Po-
sition verfahren wird, die es erlaubt, das Behandlungs-
gefal in die Aufnahme abzusenken. Die Hubeinrichtung
kann hierbei entsprechend den voranstehenden Ausfiih-
rungen ausgebildet sein.

[0021] Eine weitere Ausfiihrungsform der erfindungs-
gemalen Vorrichtung sieht erganzend vor, dass die
Transporteinrichtung ein relativ zu den Behandlungssta-
tionen zwischen zumindest zwei Stellungen verfahrbares
Tragelement aufweist, wobei mit dem Tragelement Be-
handlungsgefale in die Behandlungsstation einsetzbar
oder herausnehmbar und in einen Bereich auRerhalb der
Behandlungsstation férderbar sind. Hierbei handelt es
sich um eine diskontinuierlich arbeitende Fordereinrich-
tung, die in den Bereich einer Behandlungsstation ver-
fahrbar ist und dort ein Behandlungsgefa® aus der Be-
handlungsstation entnimmt beziehungsweise in eine sol-
che einsetzt. Ein entnommenes Behandlungsgefal oder
ein einzusetzendes Behandlungsgefald kann im Bereich
der Transporteinrichtung bevorratet sein, so dass zum
Einsetzen und/oder Entnehmen eines Behandlungsge-
falBes in oder aus einer Behandlungsstation wiederum
eine Hubeinrichtung verwendet werden kann, die Be-
standteil einer Behandlungsstation ist.

[0022] Vorzugsweise ist bei dieser Ausfiihrungsform
vorgesehen, dass das Tragelement parallel und/oder or-
thogonal zu den Behandlungsstationen verfahrbarist. Es
kénnen somit die einzelnen Behandlungsgefalie in die
einzelnen Behandlungsstationen durch Verfahren des
Tragelements parallel zu den Behandlungsstationen ein-
gestellt oder aus diesen herausgenommen werden. Dar-
Uber hinaus kann ein aufgenommenes Behandlungsge-
fal in einen Bereich des Tragelements aulRerhalb der
Behandlungsstation bevorratet werden, ohne dass dies
Auswirkungen auf das Einsetzen beziehungsweise Ent-
nehmen von Behandlungsgefalien hat.
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[0023] Vorzugsweise ist das Behandlungsgefal® als
Korb ausgebildet und weist eine Vielzahl von Offnungen
auf. Ein derartiges Behandlungsgefal® kann beispiels-
weise in eine als Zentrifuge ausgebildete Aufnahme ein-
gestellt und beispielsweise mit dem Innenbottich in ein-
facher Weise verbunden werden, so dass die Reinigung
der in dem Behandlungsgefal® angeordneten Bauteilen
beispielsweise auch uber Zentrifugalkrafte erfolgen
kann.

[0024] Das erfindungsgemalRe Verfahren wird da-
durch weitergebildet, dass eine Reinigungsflissigkeit in
den Auf3enbottich eingeleitet wird. Des Weiteren ist vor-
gesehen, dass das Behandlungsgefall abschlieRend in
eine Behandlungsstation eingesetzt wird, in der die Bau-
teile in dem Behandlungsgefall getrocknet werden. Die
Trocknung wird vorzugsweise unter Vakuum im Behand-
lungsgefall ausgefihrt.

[0025] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung ist
vorgesehen, dass das Behandlungsgefal vonder Trans-
porteinrichtung angehoben und anschlieffend um 90° um
seine Hochachse gedreht wird, bevor das Behandlungs-
gefal anschlieend in die Aufnahme abgesenkt wird.
[0026] SchlieRlich ist nach einem weiteren Merkmal
des erfindungsgemalen Verfahrens vorgesehen, dass
das Behandlungsgefalt von einem Transporttisch abge-
hoben, der Transporttisch anschlieRend relativ zum Be-
handlungsgefal® verfahren und das Behandlungsgefal
anschlieBend in die Aufnahme abgesenkt wird. Hierbei
wird das Behandlungsgefal® zuvor mit dem Transport-
tisch in den Bereich oberhalb der Aufnahme angeordnet,
so dass eine der Aufnahme zugeordnete Hubeinrichtung
das Behandlungsgefal anheben kann, bevor der Trans-
porttisch verschoben und das Behandlungsgefal® am
Transporttisch vorbei abgesenkt werden kann.

[0027] Gegenstand der Erfindung ist weiterhin eine
Verwendung einer Vorrichtung zur Reinigung von Plati-
nen, wobei die Platinen in einer ersten Aufnahme mittels
einer Reinigungsflissigkeit gereinigt und in einer zweiten
Aufnahme getrocknet werden.

[0028] Dem Grunde nach sind somit drei unterschied-
liche Ausfiihrungsformen einer erfindungsgemafen Vor-
richtung sowie des damit durchzufiihrenden erfindungs-
gemalen Verfahrens zu unterscheiden.

[0029] Bei der ersten Ausfilhrungsform der Vorrich-
tung sind zwei parallel zueinander ausgerichtete und in
Richtung der hintereinander angeordneten Behand-
lungsstationen verlaufende Transportbander vorgese-
hen. Bei diesen Transportbandern kann es sich bei-
spielsweise um umlaufende Zahnriemenbander han-
deln. Auf diese parallel zueinander ausgerichteten
Transportbander wird eingangs der Transportbander ein
Behandlungsgefal}, beispielsweise ein Korb mit zu be-
handelnden Bauteilen aufgesetzt, der dann mittels der
Transportbander getaktet von Behandlungsstation zu
Behandlungsstation transportiert werden kann. Hierbei
kommen rechteckférmig ausgebildete Kérbe zum Ein-
satz. Diese weisen eine Lange auf, die grofRer ist, als der
Abstand der beiden Transportbander, so dass die Kérbe
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mit ihrer Langserstreckung rechtswinklig zur Férderrich-
tung auf die beiden Transportbander aufgestellt werden.
Die Breite der Korbe ist geringer als der Abstand zwi-
schen den beiden Transportbandern.

[0030] Sobald nun ein Korb eine Behandlungsstation
erreicht hat, wird der Korb an die Hubeinrichtung tber-
geben, die erganzend eine Handhabungseinrichtung
aufweist, um den Korb anzuheben und mittels der Hand-
habungseinrichtung um seine Hochachse um 90° zu dre-
hen. Hierdurch verlauft dann die Langserstreckung des
Korbs parallel zur Férderrichtung, so dass aufgrund der
geringeren Breite des Korbs dieser zwischen den beiden
Transportbandern in Richtung auf die Behandlungssta-
tion abgesenkt und in die Aufnahme eingesetzt werden
kann. Die Aufnahme weist diesbezliglich den Auenbot-
tich und den Innenbottich auf, wobei der Innenbottich
drehbar im Auf3enbottich angeordnet ist. In den Auflen-
bottich, der beispielsweise mit Waschflissigkeit gefullt
ist, wird der Korb eingetaucht und gegebenenfalls auch
formschlissig mit dem Innenbottich verbunden, so dass
eine Drehung des Innenbottichs mit hoher Drehzahl auch
auf den Korb Ubertragen wird.

[0031] Bei einer zweiten Ausgestaltung der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung kommen als Transportein-
richtung Transporttische zum Einsatz. Diese Transport-
tische sind beispielsweise in entsprechend ausgeriste-
ten Hohlprofilen oder Schienensystemen gefiihrt und
motorisch angetrieben. Hierzu erforderliche Motoren
kénnen an jedem Transporttisch vorgesehen sein oder
es kann auch vorgesehen sein, dass ein stationar im Be-
reich der Transporteinrichtung vorgesehener Motor eine
Mehrzahl von Transporttischen zeitgleich antreibt. Dies
kann beispielsweise Uber einen Kettentrieb mit entspre-
chenden Anschliissen an den Transporttischen erfolgen.
[0032] Der bereits voranstehend beschriebene Korb
wird bei dieser Ausfiihrungsform der Vorrichtung auf ei-
nen Transporttisch aufgesetzt und ist mit Bauteilen be-
fullt. Sodann wird der Transporttisch in Richtung einer
ersten Behandlungsstation bewegt, wobei auch hier eine
getaktete Weiterverfahrbewegung des Transporttisches
moglich ist. Erreichtder Transporttisch die Behandlungs-
station mit der Aufnahme, erfolgt eine Ubergabe des Kor-
bes in die Aufnahme dadurch, dass der Korb vom Trans-
porttisch abgehoben wird und der Transporttisch an-
schlieRend um einen halben Takt verfahren wird, so dass
nunmehr der Zugang zur Aufnahme frei ist und der Korb
in die Aufnahme, das hei3tin den Innenbottich abgesenkt
wird. Nach Abschluss eines beispielsweise Waschvor-
gangs wird der Korb wieder aus dem Innenbottich und
damit aus der Aufnahme entnommen und angehoben,
bis der Transporttisch erneut um einen halben Takt ver-
fahren wird, um anschlieend nach dem Absenken des
Korbes diesen wieder zu tragen und in den Bereich einer
weiteren Behandlungsstation zu tberfiihren.

[0033] Bei den beiden voranstehend beschriebenen
Ausfiihrungsformen der Vorrichtung handelt es sich um
kontinuierlich arbeitende Systeme, das heilt die Kérbe
werden kontinuierlich von Behandlungsstation zu Be-
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handlungsstation Uberflihrt. Hierbei sind die erforderli-
chen Zeitintervalle fur die Durchfiihrung eines Bearbei-
tungsschrittes aufeinander abgestimmt. Neben den be-
schriebenen Kérben kénnen auch zylindrische Koérbe
verwendet werden, beispielsweise auch in Verbindung
mit einem quaderférmigen oder rechteckférmigen Tra-
gegestell, das auch als ein Einsatz ausgebildet sein
kann.

[0034] Bei einer dritten, diskontinuierlich arbeitenden
Ausfihrungsform einer erfindungsgemafen Vorrichtung
ist die Transporteinrichtung beispielsweise als eine Art
Leiterkonstruktion ausgebildet, die aus einer ersten Stel-
lung in eine zweite Stellung verfahren werden kann. Auch
eine reversierte Verfahrung der Leiterkonstruktion ist
vorgesehen. In der ersten Stellung findet eingangsseitig
eine Bestlickung der Leiterkonstruktion mit einem noch
nicht befiillten Waschkorb statt. In der zweiten Stellung
ist die Transporteinrichtung je nach Ausgangssituation
in eine von zwei mdglichen Richtungen verfahren, wobei
in dieser Stellung anderendseitig eine Entnahme eines
die gesamte Vorrichtung durchlaufenden Korbes statt-
finden kann. Auf diese Weise werden getaktet Kérbe
durch die Vorrichtung gereicht, wobei sowohlin der einen
als auch in der anderen Stellung jeweils aufgrund der
Leiterausgestaltung der Transporteinrichtung ein Zugriff
auf die Aufnahmen der Behandlungsstationen mdglich
ist.

[0035] Mit der erfindungsgemaRen Vorrichtung kon-
nen Verfahren durchgefiihrt werden, die eine Behand-
lung von Bauteilen mit hohem Wirkungsgrad hinsichtlich
der Reinigung oder Beschichtung bei gleichzeitig gerin-
gem Konstruktionsaufwand der Vorrichtung ermdgli-
chen, wobei insbesondere zeitlich unterschiedlich lange
Verfahrensschritte in einfacher Weise ausgefiihrt wer-
den kdnnen. Beispielsweise kann hierdurch auch sicher-
gestelltwerden, dass unterschiedliche Behandlungszeit-
raume moglich sind, ohne dass samtliche Behandlungs-
gefalBe grundsatzlich angetrieben werden mussen. Es
bestehtalso die Mdglichkeit, die einzelnen Behandlungs-
gefale zeitlich in Abhangigkeit der Dauer eines Behand-
lungsvorgangs anzutreiben, so dass einzelne Behand-
lungsgefalRe auch stillgesetzt werden kénnen, wahrend
andere BehandlungsgefaBe erganzend angetrieben
werden, um Behandlungsvorgange abzuschlieRen. Hier-
aus ergeben sich auch deutliche Vorteile beim Energie-
bedarf einer solchen Vorrichtung, da zum einen kleinere
Antriebseinheiten verwendet werden kénnen und zum
anderen diese in Abhangigkeit der Behandlungsschritte
einsetzbar sind. Weiterhin kdnnen die Behandlungsge-
fale mit unterschiedlichen Drehzahlen und/oder Dreh-
richtungen angetrieben werden, da die Behandlungsge-
fale Uber eigene Antriebe verfiigen.

[0036] Auch kdnnen die Innenbottiche der einzelnen
Behandlungsstationen mit unterschiedlichen Drehrich-
tungen und Drehzahlen betrieben werden um gute Be-
handlungsergebnisse bei gleichzeitig eine materialscho-
nende Behandlung der zu behandelnden Bauteile mog-
lich zu machen.
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[0037] Insbesondere bei der Reinigung von Platinen
beziehungsweise Leiterplatten hat sich die erfindungs-
gemale Vorrichtung mit dem erfindungsgemafen Ver-
fahren bewahrt. Die Reinigung von Werkstiicken, insbe-
sondere Platinen beziehungsweise Leiterplatten macht
es neben der Chemie erforderlich, eine mechanische
Krafteinwirkung aufzubringen. Dies geschieht im Stand
der Technik dadurch, dass entsprechende Pumpentech-
nik zum Einsatz kommt, die die Reinigungsfliissigkeit mit
entsprechenden Driicken auf die zu reinigenden Werk-
stlicke, namlich die Leiterplatten aufbringt. Derartige
Pumpeneinrichtungen sind nach der erfindungsgema-
Ren Ausgestaltung nicht erforderlich, da die mechani-
sche Krafteinwirkung dadurch erreicht wird, dass eine
Drehung des Innenbottichs mit den darin angeordneten
Werkstiicken, namlich Leiterplatten relativ zur Reini-
gungsflissigkeit stattfindet. Dabei handelt es sich bei den
beiden ineinander angeordneten Bottichen nach der Er-
findung um Toplader im Unterschied zu sogenannten
Frontladern. Dieser Unterschied erbringt im Ubrigen
auch den Vorteil, dass aufdie zu reinigenden Werkstiicke
im Verwendungs- beziehungsweise Anwendungsfall
Zentrifugalkrafte einwirken, die die erforderliche mecha-
nische Krafteinwirkung auf die zu reinigenden Werksti-
cke erbringt. Zudem ist keine Verdeckelung der Innen-
bottiche zwingend erforderlich, wie es beispielsweise bei
von der Front aus zu bestlickenden Bottichen der Fall
ist. Selbstverstandlich kann aber eine Verdeckelung vor-
gesehen sein. Die mechanische Krafteinwirkung in Re-
aktion der Verdrehbewegung erbringtinsgesamt eine er-
hebliche Energieeinsparungim Vergleich zur vorbekann-
ten Pumpentechnik. Es ist davon auszugehen, dass mit
den Verfahren und den Vorrichtungen nach der Erfin-
dung lediglich ein Zehntel der bisher erforderlichen En-
ergie aufzuwenden ist.

[0038] Ein weiterer Vorteil der Erfindung liegt darin,
dass die erforderliche Menge an Waschflissigkeit und
damit Wasser erheblich reduziert werden kann, da es
mangels Pumpentechnik nicht erforderlich ist, entspre-
chendes Wasser im Pumpengehause, in wasserfilhren-
den Leitungen und dergleichen als Verbrauchswasser
zu flhren.

[0039] Zu der Energieersparnis ist es noch als Vorteil
zu nennen, dass das Verbrauchswasser von oben zu-
flieBen kann und es insoweit nur einer Pumpe fiir das
Abpumpen des Wassers bedarf. Ein standiges Umwal-
zen des Wassers beziehungsweise der Reinigungsfliis-
sigkeit ist nicht erforderlich.

[0040] Diese Vorteile treten ganz besonders im Be-
reich der Reinigung von Leiterplatten auf.

[0041] Die Reinigung von Leiterplatten mittels eines
Reinigungsmittels, bestehend aus Lésemittel und Was-
ser erbringt eine hervorragende Reinigungsqualitat, wo-
bei das Losemittel erforderlich ist, um die Dichte des Rei-
nigungsmittels unterhalb die Dichte von Wasser abzu-
senken, da eine hohe Dichte des Wassers dazu flihrt,
dass kleine Zwischenrdume zwischen den Baukompo-
nenten einer Leiterplatte nicht mit dem erforderlichen
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Wirkungsgrad und nicht mit der erforderlichen Sicherheit
gereinigt werden.

[0042] Losemittel und Wasser bilden eine Emulsion,
die wahrend des Reinigungsvorgang aufrecht erhalten
bleiben muss. Bei herkdmmlichen, aus dem Stand der
Technik bekannten Vorrichtungen wird dies dadurch er-
reicht, dass die Reinigungsmittel stetig mit hohem Druck
mittels der Pumpeneinrichtungen umgewalzt werden.
[0043] Bei der erfindungsgemafien Vorrichtung kann
hierauf verzichtet werden, da durch die stadndige Rela-
tivbewegung infolge des Drehens des Innenbottichs im
Vergleich zum Auf3enbottich die Emulsion aus Lésungs-
mittel und Wasser aufrecht erhalten bleibt.

[0044] BeiLeiterplatten ist dartiber hinaus die nachfol-
gende Trocknung von besonderer Bedeutung. Durch die
beim erfindungsgemafen Verfahren auf die Leiterplatten
einwirkenden Zentrifugalkrafte zwischen den einzelnen
Bauteilen der Leiterplatte werden Kapillarkrafte Uber-
wunden, sodass in relativ kurzer Zeit eine hervorragende
Trocknung durch Austreiben von Restflissigkeit erreicht
wird. Eine solche Trocknung kann noch zusatzlich durch
das Anlegen eines Vakuums unterstiitzt werden, was bei
der erfindungsgemafien Vorrichtung in einfacher Weise
dadurch méglich ist, dass der AuRenbottich vakuumdicht
verschlossen und alsdann mit einer Vakuumpumpe eva-
kuiert wird.

[0045] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der
zugehdrigen Zeichnung. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Behandlung von Bautei-
len in einer Seitenansicht;

Fig. 2 die Vorrichtung gemaR Fig. 1 in einer Drauf-
sicht;

Fig. 3 eine schematische Darstellung der Vorrich-
tung geman den Figuren 1 und 2 in Seitenan-
sicht;

Fig. 4 die Vorrichtung gemaR Fig. 3 in Draufsicht;

Fig. 5 eine zweite Ausfiihrungsform einer Vorrich-
tung zur Behandlung von Bauteilen in Drauf-
sicht;

Fig. 6 eine dritte Ausfiihrungsform einer Vorrichtung
zur Behandlung von Bauteilen in einer Seiten-
ansicht;

Fig. 7 die Vorrichtung gemaR Fig. 6 in einer Drauf-
sicht;

Fig. 8 ein Behandlungsgefal® zur Verwendung in
den Vorrichtungen gemanR den Figuren 1 bis 7;

Fig. 9 die Vorrichtung gemaR Figuren 1 und 2 in ei-

ner Seitenansichtzur Darstellung eines ersten
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Verfahrensschrittes;
Fig. 10  die Vorrichtung gemaR Fig. 9 in einer Seiten-
ansicht zur Darstellung eines zweiten Verfah-
rensschrittes;
Fig. 11 die Vorrichtung gemaR den Figuren 9 und 10
in einer Seitenansicht zur Darstellung eines
dritten Verfahrensschrittes;
Fig. 12  die Vorrichtung gemaR den Figuren 9 bis 11
in einer Seitenansicht zur Darstellung eines
vierten Verfahrensschrittes;
Fig. 13  die Vorrichtung gemaR den Figuren 9 bis 12
in einer Seitenansicht zur Darstellung eines
funften Verfahrensschrittes und
Fig. 14  die Vorrichtung gemaR den Figuren 9 bis 13
in einer Seitenansicht zur Darstellung eines
sechsten Verfahrensschrittes.
Fig. 15 eine weitere Ausfiihrungsform einer Vorrich-
tung zur Behandlung von Bauteilen in einer
Prinzipskizze;
Fig. 16  die Vorrichtung gemaf Fig. 15 in einer weite-
ren Verfahrensposition;
Fig. 17  die Vorrichtung gemafR den Fign. 15 und 16
in einer dritten Verfahrensposition;
Fig. 18  die Vorrichtung gemaR den Fign. 15 bis 17 in
einer vierten Verfahrensposition;
Fig. 19  die Vorrichtung gemaR den Fign. 15 bis 18 in
einer flinften Verfahrensposition;
Fig. 20  die Vorrichtung gemaR den Fign. 14 bis 19 in
einer sechsten Verfahrensposition;
Fig. 21 die Vorrichtung gemaR den Fign. 15 bis 20 in
einer siebten Verfahrensposition;
Fig. 22  die Vorrichtung gemaR den Fign. 15 bis 21 in
einer achten Verfahrensposition;
Fig. 23  die Vorrichtung gemaR den Fign. 15 bis 22 in
einer neunten Verfahrensposition;
Fig. 24  die Vorrichtung gemaR den Fign. 15 bis 23 in
einer zehnten Verfahrensposition; und
Fig. 25 die Vorrichtung gemaR den Fign. 15 bis 24 in
einer elften Verfahrensposition.

[0046] Die Figuren 1 und 2 zeigen eine Vorrichtung zur
Behandlung, insbesondere Reinigung und Beschichtung
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von Bauteilen, wie beispielsweise industriell gefertigte
Bauteile, wie Schrauben, Muttern, Nieten oder derglei-
chen oder auch von Platinen beziehungsweise Leiter-
platten. Die Vorrichtung besteht aus mehreren Behand-
lungsstationen 1, die linear nebeneinander angeordnet
sind. Jede Behandlungsstation 1 weist eine Aufnahme 2
fur ein Behandlungsgefaly 3 auf. Die Aufnahmen 2 be-
stehen hierbei aus einem AuRenbottich 4 und einem da-
rin drehbar gelagerten Innenbottich 5, der der Aufnahme
des BehandlungsgefaRes 3 dient und mit dem Behand-
lungsgefall 3 gegebenenfalls formschliissig verbindbar
ist.

[0047] Oberhalb der Behandlungsstationen 1 ist eine
Transporteinrichtung 6 angeordnet, die dem Transport
der Behandlungsgefale 3 in Linearrichtung der Behand-
lungsstationen 1 dient. Mittels der Transporteinrichtung
6 konnen die Behandlungsgefalle 3 in einen Bereich
oberhalb der Aufnahmen 2 angeordnet und sodann mit
einer Hubeinrichtung 7 in den Innenbottich 5 abgesenkt
beziehungsweise aus diesem herausgenommen wer-
den.

[0048] Die Hubeinrichtung 7 kann beispielsweise ei-
nen Linearmotoren aufweisen. Besonders geeignet hier-
fur sind beispielsweise Hydraulik- oder Pneumatikzylin-
der.

[0049] Den Behandlungsstationen 1 vorgeschaltet ist
eine Aufgabestelle 8, aufdie die einzelnen Behandlungs-
gefale 3 aufstellbar sind, so dass anschlieend die Be-
handlungsgefale 3 mittels der Transporteinrichtung 6 zu
der gewlinschten Behandlungsstation 1 geférdert wer-
den kdnnen.

[0050] Ausgangsseitig der Behandlungsstationen 1 ist
dann eine Abgabestelle 9 angeordnet, die der Entnahme
der BehandlungsgefaRe 3 nach erfolgter Behandlung der
darin angeordneten Bauteile dient.

[0051] InderFig. 3istdie Arbeitsweise der Vorrichtung
gemal den Figuren 1 und 2 schematisch dargestellt. Die
Transporteinrichtung 6 besteht aus zwei parallel zuein-
ander ausgerichteten und gleichlaufenden, sowie im Ab-
stand zueinander angeordneten Transportbandern 10
(Fig. 2). Der Abstand zwischen den Transportbandern
10 ist hierbei kleiner als eine Lange der Behandlungsge-
falRe 3 und gréRer als eine Breite der Behandlungsgefa-
Re 3. Hierdurch ist es moglich, dass die Behandlungs-
gefale 3 in einer Ausrichtung ihrer Langsachse quer zur
Transportrichtung der Transportbander 10 dargestellt
durch die Pfeile 11 in Fig. 2 auf beiden Transportbandern
10 aufsteht. Erreicht ein Behandlungsgefal3 3 die Auf-
nahme 2, in die es abgesenkt werden soll, so hebt die
Hubeinrichtung 7 das Behandlungsgefal 3 von den
Transportbandern 10 ab und dreht dieses um die Hoch-
achse des Behandlungsgefafles 3 um 90°, so dass das
Behandlungsgefal 3 mit seiner Langsachse nunmehr
parallel zur Transportrichtung der Transporteinrichtung
6 ausgerichtet ist. Aufgrund der geringeren Breite der
Behandlungsgefalie 3 ist es nun moglich, das Behand-
lungsgefall 3 im Zwischenraum zwischen den Transport-
bandern 10 bis in die Aufnahme 2 abzusenken, die sich
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unterhalb der Transporteinrichtung 6 befindet.

[0052] Gleiches gilt auch fir eine Entnahme eines Be-
handlungsgefales 3 aus einer Aufnahme 2 in umgekehr-
ter Reihenfolge, so dass die Hubeinrichtung 7 das Be-
handlungsgefal 3 aus der Aufnahme 2 herausnimmtund
bis oberhalb der Transporteinrichtung 6 anhebt, bevor
die Hubeinrichtung 7 das Behandlungsgefal® 3 um 90°
verdreht und wieder absenkt, sodass das Behandlungs-
gefal 3 auf den beiden Transportbandern 10 der Trans-
porteinrichtung 6 aufsteht und beispielsweise zu einer
weiteren Behandlungsstation 1 geférdert werden kann.
[0053] Esisterkennbar, dass jeder Behandlungsstati-
on 1 nicht nur eine Aufnahme 2, sondern auch eine Hu-
beinrichtung 7 zugeordnet ist. Diese Hubeinrichtung 7 ist
oberhalb der Transporteinrichtung 6 angeordnet. Die in
Fig. 3 dargestellten Pfeile 12 zeigen die moglichen Be-
wegungsrichtung der Hubeinrichtungen 7 relativ zur
Transporteinrichtung 6. Des Weiteren sind Pfeile 13 in
Fig. 3 dargestellt, die die mdglichen Drehbewegungen
der Hubeinrichtungen 7 symbolisieren.

[0054] Eine zweite Ausfilhrungsform einer Vorrichtung
ist in Fig. 5 dargestellt. Hierbei handelt es sich um eine
Transporteinrichtung 6, die eine im Querschnitt U-formi-
ge Profilschiene 14 mit einer darin angeordneten, nicht
naher dargestellten Fordereinrichtung aufweist, an der
zwei Transporttische 15 befestigt sind, die derart entlang
der Profilschiene 14 verfahrbar sind. In Fig. 5 erkennbar
ist weiterhin die Aufnahme 2.

[0055] Weiterhinistin Fig.5 mitPfeilen 16 die mogliche
Bewegungsrichtung der Transporttische 15 angedeutet.
[0056] Bei dieser Ausfiihrungsform der Vorrichtung
werden die BehandlungsgefalRe 3 auf den Transportti-
schen 15 platziert und beispielsweise in den Bereich ei-
ner Aufnahme 2 geférdert. Oberhalb der Aufnahme 2 ist
die Hubeinrichtung 7 angeordnet, die dazu dient, ein Be-
handlungsgefal 3 von einem Transporttisch 15 abzuhe-
ben, bevor der Transporttisch 15 sodann ohne das Be-
handlungsgefal 3 verfahren wird, bis der Zugang der
Aufnahme 2 frei ist, so dass mittels der Hubeinrichtung
7 das Behandlungsgefal} 3 in die Aufnahme 2, namlich
den Innenbottich 5 abgesenkt werden kann.

[0057] Gleiches gilt fir die umgekehrte Vorgehenswei-
se, namlich die Entnahme eines BehandlungsgefalRes 3
aus einer Aufnahme 2. Diesbezuglich wird die Hubein-
richtung 7 mit dem BehandlungsgefaR 3 in der Aufnahme
2 verbunden, das BehandlungsgefaR 3 anschlieRend bis
in einen Bereich oberhalb der Ebene der Transporttische
15 angehoben, so dass im nachsten Schritt ein Trans-
porttisch 15 in den Bereich unterhalb des angehobenen
Behandlungsgefales 3 verfahren wird und anschliefend
die Hubeinrichtung 7 das Behandlungsgefal® 3 auf den
Transporttisch 15 abstellt und von dem Behandlungsge-
fak 3 entkoppelt wird, so dass im nachsten Schritt der
Transporttisch 15in den Bereich einer benachbarten Be-
handlungsstation 1 verfahren werden kann.

[0058] Inden Figuren 6 und 7 ist eine weitere Ausflh-
rungsform einer Vorrichtung zur Behandlung von Bau-
teilen dargestellt. Erkennbar sind wiederum die in Line-
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arrichtung hintereinander angeordneten Behandlungs-
stationen 1, die entsprechend den voranstehenden Aus-
fuhrungen aus einer Aufnahme 2 bestehen, die aus ei-
nem Innenbottich 5, drehbar gelagert in einem AulRen-
bottich 4 ausgebildet sind.

[0059] Erkennbar ist auch die Transporteinrichtung 6,
die sich rechtwinklig zur Langserstreckung der linear ne-
beneinander angeordneten Behandlungsstationen 1 er-
streckt und relativ zu dieser entsprechend einem Pfeil 17
verfahrbarist. Die Transporteinrichtung 6 weist ein relativ
zu Behandlungsstationen 1 zwischen zumindest zwei
Stellungen verfahrbares Tragelement auf, wobei mitdem
Tragelement Behandlungsgefalle 3 in den Bereich der
einzelnen Behandlungsstationen 1 geférdert und sodann
in diese eingesetzt werden kdnnen. Uber das Tragele-
ment kdnnen die Behandlungsgefale 3 in einen Bereich
oberhalb der Aufnahmen 2 angeordnet werden, ausge-
hend von einer Position, wie sie in den Figuren 6 und 7
rechts von den Behandlungsstationen 1 dargestellt ist,
wobei in den Figuren 6 und 7 ein Pfeil 18 die Bewegung
des Behandlungsgefales 3 relativ zu den Behandlungs-
stationen 1 anzeigt.

[0060] Einin Fig. 8 dargestelltes Behandlungsgefal 3
ist als Korb ausgebildet und weist eine Vielzahl von Off-
nungen auf, die dem Durchtritt von Reinigungsfliissigkei-
ten dienen. Durch diese Ausgestaltung ist eine verein-
fachte Reinigung der Bauelemente, wie beispielsweise
auch von Platinen oder Leiterplatten im Zuge von Zen-
trifugalbeschleunigungen innerhalb des Innenbottichs 5
moglich.

[0061] Inden Figuren 9 bis 14 ist nochmals der Ablauf
eines Verfahrens zur Behandlung, insbesondere zur Rei-
nigung oder Beschichtung von Bauteilen in Verbindung
mit einer Vorrichtung gemaf den voranstehenden Aus-
fuhrungen darstellt. In Fig. 9 ist ein erster Schritt darge-
stellt, bei dem ein erstes Behandlungsgefal 3 im Bereich
der Aufgabestelle 8 angeordnet ist. Oberhalb der drei in
Fig. 9 dargestellten Behandlungsstationen 1 sind mit zu
reinigenden Bauteilen befiillte Behandlungsgefale 3 an-
geordnet, die mittels der Hubeinrichtungen 7 in die Auf-
nahmen 2 abgesenkt werden.

[0062] Die abgesenkte Position dieser Behandlungs-
gefale 3 ist in Fig. 10 dargestellt.

[0063] Nachdem die Behandlung der Bauteile in den
Behandlungsgefafien 3 abgeschlossen ist, werden die
Behandlungsgefafie 3 aus den Aufnahme 2 herausge-
nommen und aufder Transporteinrichtung 6 angeordnet,
wie es in Fig. 11 dargestellt ist.

[0064] Anschlieend fordert die Transporteinrichtung
6 die BehandlungsgefalRe 3, so dass eines der Behand-
lungsgefalle 3 mit den Bauteilen, die bereits den gesam-
ten Vorgang der Reinigung durchlaufen sind, in den Be-
reich der Abgabestelle 9 gelangt. Die weiteren drei Be-
handlungsgeféRe 3 und hierunter befindet sich auch das
zuvor im Bereich der Aufgabestelle 8 angeordnete Be-
handlungsgefal® 3 werden nun den Behandlungsstatio-
nen 1 zugefiihrt, um den Behandlungsvorgang zu durch-
laufen.
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[0065] Hierbeiistzu berlicksichtigen, dass in jeder Be-
handlungsstation 1 ein unterschiedlicher Behandlungs-
schritt erfolgt. Hierunter sind beispielsweise die Behand-
lungsschritte Reinigung und Trocknung, bevor die derart
behandelten Bauteile abschlieRend von der Abgabestel-
le 9 entnommen und fiir weitere Behandlungsschritte vor-
gehalten werden.

[0066] Fig. 13 zeigt einen weiteren Verfahrensschritt
bei angehobenen Behandlungsgeféfien 3. Hier wird die
Transporteinrichtung 6 derart verfahren, dass ein neues
Behandlungsgefall 3 mit unbehandelten Bauteilen im
Bereich der Aufgabestelle 8 auf die Transporteinrichtung
wird, bevor das voranstehend beschriebene Verfahren
erneut ablauft. Demzufolge zeigt die Fig. 13 wieder die
Ausgangsposition, wie sie auch in Fig. 9 dargestellt ist.
[0067] GemalR den Figuren 9 bis 14 ist ein kontinuier-
liches Verfahren zur Behandlung von Bauteilen darge-
stellt.

[0068] In den Fign. 15 bis 25 ist eine weitere Ausfih-
rungsform einer Vorrichtung zur Behandlung, insbeson-
dere Reinigung und Beschichtung von Bauteilen, bei-
spielsweise industriell gefertigte Bauteile, wie Schrau-
ben, Murttern, Nieten oder dergleichen oder auch von
Platinen bzw. Leiterplatten dargestellt. Erkennbar sind
zwei Behandlungsstationen 1, die einerseits dem Wa-
schen, Spilen und Konservieren und andererseits dem
Trocknen von Bauteilen dienen. Unterhalb der Behand-
lungsstationen 1 ist ein Férderband 19 angeordnet, wel-
ches beidseitig Hubeinrichtungen 20 aufweist. Das For-
derband 19 und die beiden Hubeinrichtungen 20 sind in
einem Gehause 21 angeordnet, wobei das Gehause 21
auch rahmenartig ausgebildet sein kann. In dem Gehau-
se 21 ist ferner die Transporteinrichtung 6 angeordnet,
die leiterartig ausgebildet ist und innerhalb des Gehau-
ses 21 in einer Horizontalebene bewegbar ist.

[0069] Die Transporteinrichtung 6 ist oberhalb der Be-
handlungsstationen 1 angeordnet. Oberhalb der Trans-
porteinrichtung 6 sind die Hubeinrichtungen 7 vorgese-
hen, wobeizumindest firrjede Behandlungsstation 1 eine
Hubeinrichtung 7 vorgesehen ist.

[0070] Fig. 15 zeigt des Weiteren ein Behandlungsge-
fak 3 im Bereich der Hubeinrichtung 20, welches gemaf
Fig. 16 bis oberhalb der Transporteinrichtung 6 angeho-
ben wird, woraufhin die Transporteinrichtung 6 dann in
der Horizontalebene bis in den Bereich unterhalb des
angehobenen Behandlungsgefalles 3 verfahren wird.
Sodann wird gemal Fig. 17 das Behandlungsgefall 3
auf die Transporteinrichtung 6 abgestellt und mittels der
Transporteinrichtung 6 in den Bereich einer ersten Hub-
einrichtung 7 verfahren wird. Mit der dort vorgesehenen
Hubeinrichtung 7 wird das Behandlungsgefall 3 gemafl
Fig. 18 ergriffen und gemaf Fig. 19 angehoben, so dass
im Anschluss daran die Transporteinrichtung 6 wieder in
Richtung zu der linken Hubeinrichtung 20 verfahren wer-
den kann, um das Behandlungsgefaf 3 gemal Fig. 20
in einem weiteren Bereich der Transporteinrichtung 6 ab-
zustellen, so dass das Behandlungsgefaf} 3 nachfolgend
gemal Fig. 21inden Bereich der zweiten Hubeinrichtung
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7 verfahren, gemaR Fig. 22 von dieser Hubeinrichtung 7
ergriffenund geman Fig. 23 von der Transporteinrichtung
6 abgehoben werden kann, bevor die Transporteinrich-
tung 6 wiederum derart verfahren wird, dass nunmehr
das Behandlungsgefa 3 oberhalb der Behandlungssta-
tion 1 angeordnet und gemaf Fig. 25 durch die Trans-
porteinrichtung 6 hindurch in die Behandlungsstation 1
abgesenkt werden kann.

[0071] Nachdem nun die Hubeinrichtung 7 von dem
Behandlungsgefal 3 geldst und in die Ausgangsposition
zurlickgefahren ist, kann die Behandlung in der ersten
Behandlungsstation 1 beginnen. Nach Beendigung die-
ser Behandlung wird das Behandlungsgefal 3 wiederum
von der zweiten Hubeinrichtung 7 aus der Behandlungs-
station 1 herausgehoben und in der voranstehend be-
schriebenen Art und Weise in den Bereich der zweiten
Behandlungsstation 1 durch Verfahren der Transportein-
richtung 6 transportiert. Nach Durchlauf samtlicher Be-
handlungsstationen 1 wird das Behandlungsgefal} 3 ab-
schlieRend der rechten Hubeinrichtung 20 tbergeben,
die das Behandlungsgefal® 3 sodann auf dem Foérder-
band 19 abstellt, von wo aus es weiteren Behandlungs-
stationen 1 auflerhalb der in den Figuren dargestellten
Vorrichtung geférdert werden kann.

Bezugszeichen
[0072]

Behandlungsstation
Aufnahme
Behandlungsgefaly
Auflenbottich
Innenbottich
Transporteinrichtung
Hubeinrichtung
Aufgabestelle

9 Abgabestelle

10  Transportband

0N O WN -

11 Pfeil
12 Pfeil
13 Pfeil

14 Profilschiene
15  Transporttisch

16 Pfeil
17 Pfeil
18  Pfeil

19  Forderband
20  Hubeinrichtung
21 Gehause

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Behandlung, insbesondere Reini-
gung oder Beschichtung von Bauteilen, wie bei-
spielsweise industriell gefertigter Bauteile, wie
Schrauben, Muttern, Nieten oder dergleichen oder
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von Platinen, mit zumindest zwei, vorzugsweise
mehreren, einer Anzahl von unterschiedlichen Be-
handlungsschritten zumindest bereinstimmenden
Anzahl von linear nebeneinander angeordneten Be-
handlungsstationen (1), die jeweils eine Aufnahme
(2) fur ein Behandlungsgefal (3) aufweisen, zumin-
dest einer Transporteinrichtung (6), die zumindest
jeweils ein Behandlungsgefal (3) in den Bereich ei-
ner Aufnahme (2) uberfiihrt und einer Hubeinrich-
tung (7) zum Transport zumindest eines Behand-
lungsgefales (3) relativ zur Transporteinrichtung
(6), wobei die Behandlungsgefalie (3) mittels der
Transporteinrichtung (6) und der Hubeinrichtung (7)
in zwei rechtwinklig zueinander angeordneten Be-
wegungsebenen bewegbar sind, wobei die Trans-
porteinrichtung (6) zumindest in einer Stellung der
Hubeinrichtung (7) bei angehobenem Behandlungs-
gefal (3) relativ zur Hubeinrichtung (7) und dem Be-
handlungsgefal (3) bewegbar ist, wobei die Be-
handlungsstationen (1) einen Innenbottich (5) und
einen Auflenbottich (4) aufweisen, die koaxial inein-
ander angeordnet und rotatorisch relativ zueinander
bewegbar sind, wobei der Innenbottich (5) im Au-
Renbottich (4) rotierend antreibbar ist und wobei je-
der Behandlungsstation (1) ein Antrieb fir eine ro-
tatorische Bewegung des Innenbottichs (5) und/oder
ein Linearantrieb fiir eine translatorische Bewegung
des Behandlungsgefales (3) relativ zum Innenbot-
tich (5) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transporteinrichtung (6) oberhalb der Be-
handlungsstationen (1) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transporteinrichtung (6) zwei parallel zu-
einander ausgerichtete und gleichlaufende sowie im
Abstand zueinander angeordnete Transportbander
(10) aufweist, wobei der Abstand zwischen den
Transportbandern (10) kleiner als eine Lange der
Behandlungsgefalie (3) und groRer als eine Breite
der BehandlungsgefalRe (3)istund dass die Behand-
lungsgefalRe (3) mittels einer Handhabungseinrich-
tung um ihre Hochachse um 90° drehbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Transporteinrichtung (6) ein Schienensys-
tem mit zumindest einer, bevorzugt zwei parallel ver-
laufenden Schienen (14) mit darin gefiihrten Trans-
porttischen (15) aufweist, die der Aufnahme zumin-
dest jeweils eines Behandlungsgefafies (3) dienen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Transporteinrichtung (6) ein relativ zu den
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10

10.

Behandlungsstationen (1) zwischen zumindest zwei
Stellungen verfahrbares Tragelement aufweist, wo-
bei mit dem Tragelement Behandlungsgefalie (3) in
die Behandlungsstation (1) einsetzbar oder heraus-
nehmbar und in einen Bereich auRerhalb der Be-
handlungsstationen (1) forderbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Tragelement parallel und/oder orthogonal
zu den Behandlungsstationen (1) verfahrbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Behandlungsgefal} (3) als Korb ausgebil-
det ist und eine Vielzahl von Offnungen aufweist.

Verfahren zur Behandlung, insbesondere Reinigung
oder Beschichtung von Bauteilen, wie beispielswei-
se industriell gefertigter Bauteile, wie Schrauben,
Muttern, Nieten oder dergleichen oder von Platinen,
mit zumindest zwei, vorzugsweise mehreren, einer
Anzahl von unterschiedlichen Behandlungsschritten
zumindest Ubereinstimmenden Anzahl von linear
nebeneinander angeordneten Behandlungsstatio-
nen (1), die jeweils eine Aufnahme (2) fiir ein Be-
handlungsgefal (3) aufweisen, wobei zumindest ei-
ne Transporteinrichtung (6) zumindest jeweils ein
Behandlungsgefal (3) in den Bereich einer Aufnah-
me (2) Uberfihrt und eine Hubeinrichtung (7) zum
Transport zumindest eines Behandlungsgefales (3)
relativ zur Transporteinrichtung (6) das Behand-
lungsgefal (3) in die Aufnahme (2) absenkt oder aus
der Aufnahme (2) heraushebt, wobei das Behand-
lungsgefal (3) mittels der Transporteinrichtung (6)
und der Hubeinrichtung (7) in zwei rechtwinklig zu-
einander angeordneten Bewegungsebenen beweg-
bar ist und die Transporteinrichtung (6) zumindest
in einer Stellung der Hubeinrichtung (7) bei angeho-
benem Behandlungsgefal (3) relativ zur Hubeinrich-
tung (7) und dem Behandlungsgefal? (3) bewegt
wird, wobei die Behandlungsstationen (1) einen In-
nenbottich (5)und einen AuRRenbottich (4) aufweisen
die koaxial ineinander angeordnet und bei einge-
setztem Behandlungsgefal (3) rotatorisch relativ zu-
einander bewegt werden.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Reinigungsflissigkeit in den Auf3enbot-
tich (4) eingeleitet wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Behandlungsgefal (3) abschlieRend in ei-
ne Behandlungsstation (1) eingesetzt wird, in der die
Bauteile in dem Behandlungsgefal (3) getrocknet
werden.
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Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Trocknung unter Vakuum im Behandlungs-
gefal (3) ausgefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Behandlungsgefal} (3) von der Transpor-
teinrichtung (6) angehoben und anschlieend um
90° um seine Hochachse gedreht wird, bevor das
Behandlungsgefal} (3) anschlieRend in die Aufnah-
me (2) abgesenkt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Behandlungsgefalt (3) von einem Trans-
porttisch (15) abgehoben, der Transporttisch (15)
anschlieRendrelativzum Behandlungsgefal’ (3) ver-
fahren und das BehandlungsgefaR (3) anschlieRend
in die Aufnahme (2) abgesenkt wird.

Verwendung einer Vorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 7 zur Reinigung von Platinen, wobei
die Platinen in einer ersten Aufnahme mittels einer
Reinigungsflissigkeit gereinigt und in einer zweiten
Aufnahme getrocknet werden.
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