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(567) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Reini-
gungsvorrichtung zur Oberflachenreinigung von langli-
chen Werkstlicken (11) mit einer Anordnung von Disen
(31) mit Disenachsen, die auf das Werksttick (11) ge-

DAMPFREINIGUNGSANLAGE UND BESCHICHTUNGSANLAGE MIT DAMPFREINIGUNG

richtet sind, sowie eine Transportvorrichtung, mittels wel-
cher das Werkstiick (11) entlang einer Transportachse
relativ zur Anordnung von Disen (31) bewegbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Be-
schichtungsanlage fiir, vorzugsweise metallische, Werk-
stlicke, mit einer Reinigungsvorrichtung zur Oberfla-
chenreinigung (Partikel, Fett, Chemie) gemalR dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren zum
Vorbereiten eines Werkstiicks fiir eine Beschichtung und
Beschichtung des Werkstiicks gemaR dem Oberbegriff
des Anspruchs 15.

[0002] Eine solche Reinigungsvorrichtung zur Oberfla-
chenreinigung von langlichen Werkstiicken ist mit einer
Anordnung von Disen mit Disenachsen, die auf das
Werkstlck gerichtet sind, sowie einer Transportvorrich-
tung ausgebildet, mittels welcher das Werkstiick entlang
einer Transportachse, relativ zur Anordnung von Disen
bewegbar ist.

[0003] Beiden Disen kann es sich insbesondere um
eine als Dampfdiise ausgebildete Einheit oder Gruppe
von diskreten Dampfdiisen handeln. Die Diise kann ins-
besondere mit einer Nadeléffnung oder (kleinen) Boh-
rung fir den Uberhitzten Dampf bereitgestellt sein.
[0004] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung zeichnet
sich insbesondere dadurch aus, dass sie im betriebsge-
maflen Zustand frei von Reinigungsmittel und/oder frei
von Korrosionsschutzmitteln ist/arbeitet/vorgesehen ist.
Die erfindungsgemafe Vorrichtung kann sich weiter da-
durch auszeichnen, dass sie ausgebildet ist, nach der
Reinigung des Werkstlicks mittels Uberhitztem Dampf
ein trockenes Werkstiick bereitzustellen. Sie kann also
erfindungsgemaR ohne (separate) Trocknungseinrich-
tung ausgebildet sein. Es wurde erfindungsgemaRl er-
kannt, dass eine separate Trocknung nicht erforderlich
ist, wenn mit iberhitztem Dampf ein (metallisches) Werk-
stlick gereinigt wird.

[0005] Beieinem solchen Verfahren, zur Reinigung ei-
nes langlichen Werkstiicks, wird das Werkstiick in eine
erfindungsgemaRe Vorrichtung eingebracht und durch
diese hindurch geflihrt. Das Werkstiick wird beim Durch-
fuhren durch die Vorrichtung mit Giberhitztem Dampf be-
aufschlagt, welcher aus zumindest einer der Diisen aus-
gestofRen wird, und das Werkstiick wird relativ zu der
mindestens einen Disenanordnung entlang seiner
Transportachse verfahren.

[0006] Ublicherweise werden bei der Herstellung der
Werkstiicke Ole und Fette verwendet, die das Werkstiick
beispielsweise vor atzenden Substanzen oder Korrosion
schitzen sollen. Diese Schutzschicht beeintrachtigt je-
doch eine qualitativ hochwertige Beschichtung oder Be-
handlung des Werkstlicks. Es wurde festgestellt, dass
diese vor der Weiterverarbeitung entfernt werden muss.
Dabei kann es sich um einen wiederkehrenden Prozess
handeln, da die Werkstlcke in der Regel nach jedem
Arbeitsschritt wieder mit Fetten und Olen behandelt wer-
den.

[0007] Bei vielen Verarbeitungsprozessen werden
langliche Werkstiicke, wie beispielsweise Kolbenstan-
gen, bendtigt, welche bisher zur Oberflachenreinigung
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aufwandig verschiedenen Tauchbadern zugefiihrt wur-
den. In diesen werden die Ole und Fette durch entspre-
chende aggressive Reinigungschemikalien von der
Oberflache der Werkstiicke entfernt. AnschlieRend wer-
den die Werkstiicke einem Trocknungsvorgang zuge-
fuhrt, da sie regelmaRig fiir eine Weiterverarbeitung so-
wohl sauber als auch trocken sein muissen. Dies stellt
ein aufwandiges, teures und umweltbelastendes Verfah-
ren dar, welches eine Vielzahl von Einrichtungen bené-
tigt, um das gewlinschte Ergebnis zu erhalten. Die dabei
entstehenden Abwasser sind separat und aufwéndig zu
entsorgen.

[0008] Da dieses Reinigungsverfahren und die ent-
sprechenden Vorrichtungen hierfiir sehr viel Platz beno-
tigen, istdieses ungeeignet, um es direkt am Ortder Wei-
terverarbeitung vorzusehen. Auch wiirden die dabei ver-
wendeten Chemikalien zu einer Kontamination des Elek-
trolyten bei einer Beschichtung fiihren.

[0009] Grundsatzlich muss ein solches Werkstlick vor
jedem Arbeitsschritt gereinigt werden, wodurch eine Viel-
zahl dieser Vorrichtungen erforderlich waren. Dies ist so-
wohl von der Arbeitssicherheit, der Logistik als auch von
den Kosten her nicht realisierbar.

[0010] Daher besteht momentan die Lésung darin,
dass Werkstiick nach jedem Arbeitsgang zur Reinigung
einer ausgelagerten Einrichtung zuzufiihren, zu welcher
das Werkstiick transportiert werden muss und anschlie-
Rend wieder zuriick in die Bearbeitungshalle. Neben den
Kosten flir die Reinigung geht im Verarbeitungsprozess
auch eine signifikante Menge an Zeit verloren.

[0011] Ausgehendvondiesem Stand der Technik stellt
sich die vorliegende Erfindung die Aufgabe eine Reini-
gungsvorrichtung sowie ein Reinigungsverfahren bereit-
zustellen, welche eine Oberflachenreinigung von langli-
chen Werkstiicken vor Ort der Werkstlickbearbeitung,
mit einfachen Mitteln zu ermdglichen.

[0012] Besonders bevorzugtsoll die Oberflachenreini-
gung dabei frei von Chemikalien erfolgen.

[0013] Erfindungsgemal wird die Aufgabe durch eine
Vorrichtung gemafR dem kennzeichnenden Teil des An-
spruchs 1, eine Behandlungsvorrichtung gemafR An-
spruch 9 sowie ein Verfahren gemall dem kennzeich-
nenden Teil des Anspruchs 13 geldst.

[0014] Vorteilhafterweise verursacht die vorliegende
Erfindung bei der Reinigung keine, bzw. keine separat
zu entsorgenden Abfélle oder Abwasser.

[0015] Die erfindungsgemale Behandlungsvorrich-
tung kann daher insgesamt als abwasserfreie Anlage
ausgebildet sein.

[0016] Der Reinigungszyklus, welcher mittels der er-
findungsgemafRen Dampfreinigung durchfilhrbar ist,
kann vor und nach einem jeweiligen Prozessmodul, also
einem individuellen Bearbeitungsschritt, beispielsweise
einer Beschichtung, insbesondere einer Galvanisierung,
des Werkstuicks erfolgen.

[0017] Die erfindungsgeméafie Dampfreinigung ist je-
denfalls dann verwirklicht, wenn eine Diisenanordnung
bereitgestellt ist, gegenliber welcher das Werkstiick mit-
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tels einer Transportvorrichtung transportierbar ist, also
relativ zu der Disenanordnung bewegbar ist.

[0018] Die erfindungsgemafle Reinigungsvorrichtung
zur Vorbereitung eines langlichen, vorzugsweise rotati-
onssymmetrischen, Werkstlicks auf eine Oberflachen-
behandlung, insbesondere eine Galvanisierung weist in
einer Ausfiihrungsform eine Anordnung von Diisen mit
Dusenachsen, die auf das zu reinigende Werkstlick ge-
richtet sind, und eine Transporteinrichtung auf, mittels
welcher das Werkstulick entlang einer Transportrichtung
relativ zu der mindestens einen Diise bewegbar ist, wo-
beidie Anordnung der Diisen umfangsseitig um die Man-
teloberflache des Werkstiicks vorgesehen istund die Di-
sen ausgerichtet sind, die Manteloberflache des Werk-
stlicks insgesamt mit Uberhitztem Dampf zu beaufschla-
gen.

[0019] Rotationssymmetrisch kann ein Kérper insbe-
sondere dann sein, wenn er in einem Querschnitt zu sei-
ner Langsachse eine Kreisform oder Vieleckform auf-
weist.

[0020] Zur Reinigung, insbesondere zur Entfettung
von Werkstlicken, wie zum Beispiel metallischen Kolben-
stangen, zeigt Uiberhitzter Dampf eine Gberraschend gute
Eignung, wobei dieser die Rickstande auf der Oberfla-
che ohne die Zugabe von chemischen Zusatzen reinigen
kann.

[0021] Die Reinigung kann insgesamt kontaktfrei er-
folgen. Aufdie zu reinigende Oberflache erfolgt demnach
keine andere Einwirkung, insbesondere mechanischer
Natur als die des Uberhitzten Dampfs. Die Mantelober-
flache kann insbesondere der sich um eine Léangsachse
des Werkstiicks erstreckende Teil der Oberflache des
Werkstlicks sein. Die Stirnseiten, also das vordere und
hintere Ende, sollen fiir die erfindungsgemafe Definition
"umfangsseitig um die Manteloberflache" auer Acht
bleiben. Ein einfaches Beispiel einer entsprechenden
Manteloberflache ist der Mantel eines Zylinders.

[0022] Um eine Entfettung der Werkstlickoberflache
zu erreichen, ist das Verhéltnis von Abstand der Diise
zu der Werkstiickoberfliche in Bezug zu einem Druck
zu setzen, mit welchem der Uberhitzte Dampf aus den
Dusen bereitgestellt wird. Das optimale Verhaltnis zwi-
schen Druck und Abstand zwischen Diise und Werkstiick
I&sst sich mittels einfacher Versuche ermitteln. Ublicher-
weise bewegt sich der Abstand im Bereich von weniger
als 1 mm bis wenige Zentimeter, vorzugsweise 1 bis 100
mm. Der Druck, mit welchem der (berhitzte Dampf be-
reitgestellt wird, kann zwischen 0,2 und 10 bar, vorzugs-
weise zwischen 2 und 8 bar, jedoch auch dartber liegen.
[0023] Auch die Temperatur kann eine Rolle spielen,
wobei eine erhdhte Temperatur einen verminderten
Druck oder einen erhéhten Abstand der Diise von dem
Werkstiick kompensieren kann.

[0024] Besonders bevorzugt ist es vorgesehen, dass
die Dampfdiise ausgebildet ist, den Uberhitzen Dampf
unmittelbar an das Werksttick (die Werkstlickoberflache)
abzugeben und/oder dass der Dampf frei von Zusatzen,
insbesondere frei von zusatzlicher/separat beigemeng-
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ter Luft ist.

[0025] Relativ zu Diisenanordnung kann nach der vor-
liegenden Erfindung sowohl eine statische Diisenanord-
nung mit einem bewegbaren Werkstiick, eine bewegbare
Dusenanordnung mit einem statisch vorgesehenen
Werkstiick als auch eine bewegbare Diisenanordnung
mit einem bewegbaren Werkstlick bedeuten.

[0026] Vorzugsweise kanndie Anordnungauch nur ei-
ne Einzeldise aufweisen, welche fir eine vollstandige
Reinigung der Manteloberflache gegeniiber dem Werk-
stlick beweglich gelagert sein kann. Dafiir kann die Dlse
gegenuber dem Werkstlick entlang des AuRenumfangs
verschiebbar gelagert sein, also gegenuber der Werk-
stlickoberflache beweglich sein. Vorzugsweise kann die
Duse dabei in etwa Radialrichtung um die Mantelober-
flache des Werkstlicks rotieren. Bei ausreichend hoher
Rotationsgeschwindigkeit kann somit selbst bei einer
einzelnen Duse eine ausreichende Reinigungswirkung
der Oberflache des Werkstiicks erreicht werden.

[0027] EinGrundgedanke der Dampfreinigung besteht
darin, eine Reinigungsvorrichtung zur Oberflachenreini-
gung durch eine Anordnung von Diisen bereitzustellen.
Diese Anordnung von Diisen kann vorzugsweise mit ei-
nem offenen Metallring verwirklicht sein, auf dessen In-
nenflache die Disen angeordnet sind. Die Diisenachsen
weisen hierbei vorzugsweise nach innen, besonders be-
vorzugt in etwa auf den Mittelpunkt des offenen Metall-
rings. Besonders zweckmaRig ist es hierbei, dass die
Dusen auf der Innenflache des Metallrings eingeriickt
vorgesehen sind, also in einem Bereich, dessen Radius
zum Mittelpunkt gréRer ist als Bereiche der Innenflache
des Metallrings seitlich zu den Disen (rechts und links
davon). Hierdurch kann eine Nut beziehungsweise eine
ring-/teilringférmige Vertiefung auf der Innenseite der
Dusenanordnung, beziehungsweise dem offenen Me-
tallring, bereitgestellt sein.

[0028] Das langliche Werkstlick kann beispielsweise
einen kreisférmigen Querschnitt, also eine zylindrische
Form, aufweisen. Grundsatzlich kann das langliche
Werkstuck eine beliebige Querschnittsgeometrie aufwei-
sen, wobei die Geometrie der Anordnung von Diisen vor-
zugsweise der Querschnittsgeometrie des Werkstlcks
anpassbar ist. Die Anordnung von Diisen kann folglich
eine kreisformige oder mehreckige, mindestens dreie-
ckige Form aufweisen, welche vorzugsweise zumindest
in einem Bereich gedffnet, also durchbrochen ist.
[0029] Der Radius der Disenanordnung kann vor-
zugsweise so gewahlt sein, dass zwischen dem Werk-
stiick, welches durch die Disenanordnung hindurchge-
fuhrt wird und der Disenanordnung selbst ein kleiner
Spalt von einem bis zu wenigen Millimetern, vorzugswei-
se maximal 15 mm bereitgestellt ist. Hierdurch kann die
Reinigung der Oberflaiche besonders effektiv erfolgen,
da die druckbeaufschlagten Diisen entlang der Nut be-
ziehungsweise der Vertiefung flachig das hindurchge-
fuhrte Werkstuick ringférmig reinigen kénnen. Da das
Werksttick relativ zur Disenanordnung gefiuihrt wird, er-
gibt sich hierdurch eine besonders gleichmaRige und
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vollstandige Oberflachenbehandlung. Die einzelnen Di-
sen der Disenanordnung kénnen bevorzugt gleichma-
Rig an dieser angeordnet sein, wodurch diese in etwa
mit gleichen Abstanden entlang des AuRenumfangs des
durch die Disenanordnung gefiihrten Werkstlicks ange-
ordnet sind.

[0030] Zur Reinigung der Oberflache kann bevorzugt
Uberhitzter Dampf mit einer Temperatur von zwischen
101°C und 220°C, vorzugsweise zwischen 120°C und
130°C, aus den Dusen entlang der Diisenachsen heraus
der Werkstiickoberflache zugefiihrt werden. Der Uber-
hitzte Dampf kann der Entfernung von Fetten und Olen
von der Oberflache des Werkstlicks zutraglich sein.
[0031] Die Diisenachsen sollen erfindungsgemal ins-
besondere die Richtung beschreiben, in welcher ein Fluid
aus den Diisen ausgestol3en wird.

[0032] Die Transportvorrichtung kann grundsatzlich
ein beliebiges Mittel zum Transport des Ianglichen Werk-
stlicks durch die erfindungsgemafRe Reinigungsvorrich-
tung sein. Sie kann insbesondere Mittel zum Schieben
und/oder Driicken und/oder zur Aufnahme des Werk-
stlicks aufweisen. Besonders bevorzugt handelt es sich
um einen Transportstift, welcher das langliche Werk-
stlick durch die Reinigungsvorrichtung hindurch vor sich
herschiebt.

[0033] Nach einer bevorzugten Weiterbildung der vor-
liegenden Erfindung ist es vorgesehen, dass die Trans-
portvorrichtung mit einer Auflage bereitgestellt ist, auf
welcher das Werkstlick abstitzbar ist. Mittels der Auflage
kann eine Hohe/Abstand/Ausrichtung einstellbar sein, in
welcher das Werkstlick in Transportrichtung durch die
mindestens eine Anordnung von Diisen der Reinigungs-
vorrichtung hin durchfiihrbar ist. Besonders bevorzugt ist
die Auflage so eingestellt, dass eine Langsachse des
Werkstlicks in etwa koaxial zur Anordnung der Disen
ausgerichtet ist.

[0034] Dies kann einem gleichmaRigen Abstand der
Dusen zu dem Werkstuck zutraglich sein. Sind mehrere
Gruppen von Disen entlang der Transportachse vorge-
sehen, kann die Auflage beispielsweise auch zwischen
den einzelnen Gruppen vorgesehen sein, wodurch eine
unterstiitzende Ausrichtung des Werkstucks liber die ge-
samte Lange der Reinigungsvorrichtung bereitgestellt
ist.

[0035] Insbesondereim Bereich einer Gruppe von Di-
sen kann die Auflage eine Unterbrechung oder Vertie-
fung aufweisen, in welcher zumindest ein Teil der Diisen
der Gruppe vorgesehen sein kdnnen. Insbesondere bei
einer durchgehenden, vorzugsweise ringférmigen An-
ordnung einer Gruppe von Diisen kann es notwendig
sein, die Auflage gegeniber der Gruppe von Disen er-
héht bereitzustellen, wodurch eine durchgéngig bereit-
gestellte Auflage entweder mit der Gruppe von Diisen
kollidieren wiirde oder das Werkstiick zumindest gegen-
Uber einem Teil der Diisen abschirmen wiirde, wodurch
eine unvollstdndige Reinigung des langlichen Werk-
stlicks erfolgen konnte. Vorteilhafterweise kann eine
Transporteinrichtung durch die Unterbrechungin das In-
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nere der durchgehenden Anordnung einer Gruppe von
Dusen hineinragen.

[0036] ZweckmaRigerweise kann die Auflage in ein-
zelne Segmente aufgeteilt sein, welche zwischen den
einzelnen Gruppen von Disen der Anordnung von DU-
sen bereitgestellt sein kdnnen. Zwar kdnnen die einzel-
nen Segmente grundsatzlich untereinander verbunden
sein, vorteilhafterweise ist jedoch eine Kollision der Di-
senanordnung mit der Auflage zu vermeiden.

[0037] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der vor-
liegenden Erfindung ist es vorgesehen, dass die Anord-
nung zumindest eine Unterbrechung aufweist. Diese Un-
terbrechung kann der Grofl3e nach insbesondere auf die
Grolke des Transportmittels, insbesondere des Trans-
portstifts, angepasst sein. Die Anordnung kann auch als
Gruppe von Dusen der Gesamtanordnung von Dulsen
der Reinigungsvorrichtung bezeichnet werden. Liegt nur
eine Anordnung von Disen vor, istdie Anordnung geman
Anspruch 1 und die Gruppe als dasselbe zu verstehen.
Grundsatzlich kbnnen mehrere Anordnungen, also meh-
rere Gruppen entlang der Transportachse der Transport-
vorrichtung vorgesehen sein, wodurch das Werkstiick ei-
ner wiederholten beziehungsweise mehrstufigen Reini-
gung zufihrbar ist.

[0038] Die Unterbrechunginder (ringférmigen) Anord-
nung kann insbesondere einen Bereich bereitstellen,
durch welchen die Transportvorrichtung das Werkstiick
transportieren kann. Damit die Transportvorrichtung das
Werkstlick durch die einzelnen Gruppen von Disen flih-
ren kann, misste dieses bei einer geschlossenen (ring-
férmigen) Anordnung mit durch die Ring6ffnung gefihrt
werden, was einen erheblichen konstruktiven Aufwand
bedeuten wirde.

[0039] Durch das Vorsehen einer Unterbrechung, ins-
besondere in einem unteren Bereich der Ring6ffnung be-
ziehungsweise in einem Bereich in der Nahe einer ent-
sprechenden Auflage, kann die Transportvorrichtung in
einfacher Weise, beispielsweise unterhalb der Anord-
nung, beispielsweise im Bereich der Auflage, bereitge-
stellt sein und/oder das Werkstlick auf der Auflage in der
vorgesehenen Héhe durch die Anordnung transportie-
ren.

[0040] Insbesondere, wenn es sich bei der Transport-
vorrichtung um einen Stift oder eine sonstige schiebend
oder ziehende Vorrichtung handelt, kann diese von unten
dem Werkstlick zugestellt sein und das Werkstlick durch
die Anordnung von Diisen transportieren. Die Transport-
vorrichtung kann hierbei den Ring im Bereich der Unter-
brechung passieren, ohne mit der Anordnung der Disen
zu kollidieren.

[0041] Die Transportvorrichtung kann insbesondere in
die Auflage integriert sein. Die Auflage kann mit einer
Kontur bereitgestellt sein, welche in etwa der Kontur des
Werkstiicks entspricht oder zumindest eine Vertiefung
aufweist, welche das langliche Werkstlick gegen ein seit-
liches Verschieben parallel zur Transportachse auf der
Auflage festlegt. Die Auflage kann hierfir beispielsweise
eine V-férmige oder U-formige Vertiefung aufweisen, in
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welcher das Werkstlick durch die Reinigungsvorrichtung
transportiert wird. In einem Bereich der Vertiefung kann
die Transportvorrichtung beispielsweise als Schiebe-
oder Zieheinrichtung, vorzugsweise als Stift bereitge-
stellt sein, welche/welcher das Werkstlick durch die Ver-
tiefung der Auflage schiebt.

[0042] Hierfiir kann die Auflage beispielsweise 2-teilig
bereitgestellt sein, wobei zwischen den Teilen ein Spalt
vorgesehenist, in welchem die Transportvorrichtung von
unterhalb des Werkstiicks bereitgestellt ist, die das
Werkstuick von hinten schiebt beziehungsweise von vor-
ne zieht.

[0043] ZweckmaRigerweise kann es vorgesehen sein,
dass zumindest eine Unterbrechung mit der Transport-
vorrichtung fluchtet. Soweit die Transportvorrichtung in
zumindest einem Bereich kleiner ist als die Unterbre-
chung der Anordnung kann die Transportvorrichtung
durch die Unterbrechung durchgefiihrt werden, wodurch
ein unterbrechungsfreier Transport des Werkstiicks
durch die Reinigungsvorrichtung gewahrleistet ist.

Vorzugsweise ist es vorgesehen, dass die Anordnung
austauschbar ist

[0044] Vorzugsweise ist die Anordnung austauschbar
ausgebildet. Hierdurch kénnen verschiedene Anordnun-
gen von Disen an der erfindungsgemafRen Reinigungs-
vorrichtung vorgesehen werden. Dies kann beispielswei-
se der Anpassung eines Abstands zwischen Dise und
Werkstulck zutraglich sein. Auch kann dadurch eine An-
passung der Innenkontur der Anordnung an eine ent-
sprechende AuBenkontur des Werkstiicks ermdglicht
sein, wodurch auch bei rotationsasymmetrischen Werk-
stiicken ein vorteilhafter in etwa aquidistanter Abstand
dereinzelnen Disen zu der Werkstuickoberflache bereit-
gestellt sein kann.

[0045] Besonders bevorzugt ist es vorgesehen, dass
ein Abstand zwischen einer zu reinigenden Oberflache
des Werkstiicks und einer Offnung der jeweiligen Diise
anpassbar ist.

[0046] Dafiir kann beispielsweise der Abstand einer
Duse radial in Richtung Werkstlickoberflache individuell
anpassbar sein. Die Erkennung des Abstands kann bei-
spielsweise mittels eines Sensors oder Fiihlers erfolgen,
der den Abstand der Dise zu der Werksttickoberflache
misst und mit einer Einstellvorrichtung verbunden ist, die
den Abstand einstellt. Dadurch kann beispielsweise auch
bei einer sich verandernden Oberflachenkontur, wie bei-
spielsweise Vertiefungen oder wellenférmigen Oberfla-
chen von Werkstlicken eine vorzugsweise dynamische
Anpassung der radialen Zustellung der Dise zu der
Werkstiickoberflache, insbesondere zum Einhalten ei-
nes vorgegebenen Abstands zu der Werkstiickoberfla-
che, ermdglicht sein. Bei mehreren Disen kann die dy-
namische Anpassung des Abstands zwischen Werk-
stlickoberflache und der jeweiligen Duse individuell er-
folgen. Firdas Einstellen der Diise(n) kann ein Stellglied,
beispielsweise ein Stellmotor oder beispielsweise eine
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pneumatische oder hydraulische Einrichtung zur Positi-
onsveranderung der Diisen (allgemein Einrichtung zur
Positionsveranderung) bereitgestellt sein. Die Einstel-
lung der Dise kann relativ zu einer Aufnahme der Diise,
beispielsweise an der und relativ zu der Disenanord-
nung, insbesondere an dem und relativ zu dem Grund-
korper erfolgen. Zum Bestimmen des Abstands zwi-
schen Werkstlickoberflache und der jeweiligen Dise
kann eine Messeinrichtung beispielsweise in Form einer
laserbasierten Distanzmesseinrichtung oder einer Ein-
richtung basierend auf IR oder UV Strahlung bereitge-
stellt sein, welche mit der Einrichtung zur Positionsver-
anderung zusammenwirken kann, um einen vorbe-
stimmten/einstellbaren Abstand (z.B. radialen Abstand)
der Dise zum Werkstlick aufrecht zu erhalten. Dies kann
insbesondere bei Werkstiicken mit unregelmaRigen
Oberflachen oder unregelmafigen Radien von Nutzen
sein. Fir eine besonders genaue Anpassung der Disen
auf das zu reinigende Werkstiick kbnnen bedarfsgerecht
einzelne Disen an der Anordnung von Diisen, insbeson-
dere an dem Grundkérper I6sbar und/oder austauschbar
sein.

[0047] Anstelle einer Anpassung des Abstands der
Dise zu dem Werkstlick, also einem Aufrechterhalten
eines gewinschten Abstands auch bei Variieren des
Durchmessers des Werkstlicks, kann eine Anpassung
des Drucks des (iberhitzten Dampfs, welcher aus der Dii-
se bereitgestellt ist, anpassbar sein. Durch eine Erho-
hung des Drucks kann zumindest in gewissen Grenzen
eine Veranderung des Abstands, insbesondere eine Zu-
nahme des Abstands, kompensierbar sein.

[0048] Die Anpassung des Drucks kann mittels der
derselben Distanzmesseinrichtung, gekoppelt mit einer
Einrichtung zum Bereitstellen und Einstellen eines Flu-
iddrucks, insbesondere an dem Dusenausgang, erfol-
gen.

[0049] Besonders bevorzugt ist es nach einer Weiter-
bildung der Erfindung, dass die Transportvorrichtung als
Endlosférderer ausgebildetist und/oder ein Element auf-
weist, welches das Werkstlick entlang seiner Transpor-
tachse bewegt. Besonders bevorzugtist die Reinigungs-
vorrichtung zur Reinigung einer Vielzahl von Werksti-
cken in einem Endlosprozess ausgebildet. Hierbei kann
ein Endlosférderer als Transportmittel fir die einzelnen
Werkstiicke einen gleichmaRigen beziehungsweise
gleichférmigen Transport durch die Reinigungsvorrich-
tung bereitstellen, wobei mit minimalen Mitteln die Be-
wegung des Werkstiicks durch die Reinigungsvorrich-
tung ermdglicht ist. Der Endlosférderer kann beispiels-
weise mit einzelnen Zapfen bereitgestellt sein, welche
jeweils mindestens einem Werkstlick zustellbar sind und
dieses durch die Reinigungsvorrichtung beziehungswei-
se die Anordnung mit Unterbrechung fiihren kénnen, oh-
ne dass eine Unterbrechung des Kontakts zwischen dem
Zapfen und dem Werkstlick notwendig ware. Die Anord-
nung kann mit einem Grundkdrper bereitgestellt sein,
welcher die einzelnen Disen aufnehmen und halten
kann. Der Grundkorper kann zumindest teilweise hohl
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sein und/oder die Dusen fluidisch mit einer Einrichtung
zur Erzeugung von Uberhitztem Dampf verbinden.
[0050] Besonderszweckmaligistdas nach einer Wei-
terbildung der Erfindung, dass die Diisen zur Oberflache
eines zu reinigenden langlichen Werkstlicks in etwa aqui-
distant anordenbar sind. Es konnte festgestellt werden,
dass die Reinigungswirkung der Diisen besonders effek-
tiv erfolgt, wenn ein geringer Abstand der Werkstlicko-
berflache zu den Disen bereitgestellt ist. Dieser Abstand
kann einige Mikrometer bis wenige Millimeter betragen.
Insbesondere kann der Abstand zwischen 1 mm und 10
mm betragen.

[0051] Da der Abstand der Dise zu der Oberflache
einen Einfluss auf die Reinigungswirkung hat, ist es be-
vorzugt, dass alle Bereiche der Oberflache in etwa den-
selben Abstand zu der Disenanordnung aufweisen.
[0052] Es ergibt sich logischerweise dadurch ein vari-
ierender Abstand der Oberflache zu den Diisen, da zwi-
schen den einzelnen Diisen, welche um das Werkstiick
herum angeordnet sind, ein Abstand vorgesehen ist. So-
mit ist ein Bereich der Werkstlickoberflache, welcher di-
rekt unterhalb einer Dise vorliegt ndher an der Dise, als
ein Bereich, welcher rechts oder links davon vorgesehen
ist. Der Abstand der Diisen zueinander hat jedoch nicht
denselben signifikanten Einfluss auf das Ergebnis des
Reinigungsprozesses wie der Abstand der Dise zu
Oberflache des Werkstlicks an sich. Besonders zweck-
mafig ist es nach einer Weiterbildung der Erfindung,
dass die Auflage zumindest vor und/oder hinter der je-
weils zumindest einen, vorzugsweise in etwa ringférmi-
gen, Anordnung vorgesehen ist.

[0053] Fir eine besonders griindliche Reinigung des
Werkstlicks kann es vorgesehen sein, dass die Anord-
nung von Disen, vorzugsweise in einem unterbre-
chungsfreien Bereich der Anordnung, eine Breite mit ein-
zelnen Bereichen in Richtung der Transportachse auf-
weist, wobei Bereiche mit und Bereiche ohne Diisen ent-
lang der Breite der Disenanordnung vorgesehen sind.
[0054] Vorzugsweise ist eine Anordnung von Disen
beziehungsweise eine Gruppe von Disen, welche ins-
besondere eine Anordnung von Diisen sein kann, mit
einer Breite entlang der Transportachse bereitgestellt.
Die Anordnung von Disen kann sich insbesondere man-
telférmig, zumindest in einem Bereich um ein durch die
Reinigungsvorrichtung hindurch geflihrtes Werkstuick,
erstrecken. Vorzugsweise sind die Disen hierbei in ei-
nem mittleren Bereich der mantelférmigen Anordnung,
insbesondere auf einer inneren Oberflache des unter-
brochenen Rings, vorgesehen. Dadurch sind auch vor-
zugsweise schmale Bereiche rechts und links von den
Dusen entlang der Transportachse an dem Mantel vor-
gesehen, in welchem keine Dlsen angeordnet sind.
[0055] In Transportrichtung kann beispielsweise eine
Anordnung sein: Bereich ohne DiisenBereich mit Diisen-
Bereich ohne Disen. Diese Anordnung kann sich in
Transportrichtung auf der Mantelinnenseite der Diisen-
anordnung auch mehrmals wiederholen, wobei der Be-
reich ohne Dusen und der Bereich mit Disen abwech-
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selnd vorgesehen sein kann.

[0056] Grundsatzlich kdnnen anstelle einer durchge-
henden Anordnung mit mehreren in Transportrichtung
hintereinander vorgesehenen Diisen auch mehrere ein-
zelne Anordnungen von Diisen beziehungsweise einzel-
ne Gruppen von Diisen vorgesehen sein, welche jeweils
eine mantelartige Form mit vorzugsweise einer Unter-
brechung in einem unteren Bereich oder einem oberen
Bereich, zumindest in einem Bereich, welcher einer
Transporteinrichtung zugewandt ist, aufweisen.

[0057] Die Innenkontur der mantelartigen Form kann
der AuBenkontur des zu reinigenden Werkstiicks ent-
sprechen.

[0058] Besonders bevorzugt ist es vorgesehen, dass
die zumindest eine (in etwa ringférmige) Anordnung von
Dusen entlang der Transportachse des Werkstiicks je-
weils zumindest dreiteilig aufgebaut ist, wobei die Innen-
radien zumindest zwei der Teile unterschiedlich sind.
[0059] Die Definition Uber die Innenradien macht na-
tirlich nur dann Sinn, wenn es sich um eine in etwa ring-
férmige Anordnung der Diisen gegeniiber dem Werk-
stlick handelt. Vorzugsweise sind die einzelnen Disen
in der Anordnung oder Gruppe um das Werkstiick ge-
genuberanderen konstruktiven Bestandteilen der Anord-
nung oder Gruppe, insbesondere dem voranstehend er-
wahnten Mantel, mit einem gréReren Abstand gegeni-
ber dem Werkstlick bereitgestellt als die Ubrigen Be-
standteile. Eine geometrisch beliebige Einrichtung, in
welcher die Anordnung der Dlsen vorgesehen ist, kann
eine innenliegende Vertiefung auf einer dem Werkstiick
zugewandten Innenseite aufweisen, wobei die Vertie-
fung zu beiden Seiten in Transportrichtung beziehungs-
weise entlang der Transportachse durch hdher liegende
Oberflachen oder Bereiche begrenzt sein kann.

[0060] Hierdurch ergibt sich eine zumindest 3-teilige
Anordnung entlang der Transportachse: erster Bereich
- Vertiefung - zweiter Bereich. Durch den erfindungsge-
mafR bevorzugt geringen Abstand des Werkstlicks ge-
genuber den einzelnen Disen sowie der bevorzugt vor-
gesehenen Vertiefung kann ein besonders effektives
Reinigungsergebnis auf der Werkstiickoberflache er-
zeugt werden, wenn beispielsweise Uberhitzter Dampf
aus den Disen dem Werkstlick zugefiihrt wird.

[0061] Grundsatzlichistes bevorzugt, dass die zumin-
dest eine (in etwa ringférmige) Anordnung von Disen in
einem radialen Innenbereich, vorzugsweise in einem un-
terbrechungsfreien Bereich davon, eine innenseitige
Vertiefung aufweist, deren Abstand gegeniber der
Transportachse des Werkstlicks groRer ist als zumindest
ein weiterer Bereich der zumindest einen Anordnung.
Der unterbrechungsfreie Bereich kann insbesondere der
Bereich der Anordnung auferhalb der Unterbrechung
sein. Der weitere Bereich kann insbesondere entlang der
Transportachse gegeniiber der innenseitigen Vertiefung
vor oder hinter der selbigen liegen und/oder insbeson-
dere parallel zu der Transportachse vorgesehen sein.
Diese Definition kann insbesondere hinsichtlich einer
von derringférmigen Form abweichenden Geometrie zur
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Definition zweckdienlich sein, da die Kontur eines Meh-
recks beziehungsweise eines Vielecks grundsatzlich un-
terschiedliche Abstédnde zu einem Mittelpunkt aufweist.
Die voranstehende Definition des Abstands der innen-
seitigen Vertiefung soll sich insbesondere auf einen
Punkt in der Vertiefung im Vergleich zu Punkten an der
Anordnung von Dusen beziehen, welche sich entlang der
Transportachse vor beziehungsweise hinter dem Punkt
in der Vertiefung befinden.

[0062] Besonders zweckmaRig ist es nach der vorlie-
genden Erfindung, dass die innenseitige Vertiefung in
etwa mittig in der Anordnung vorgesehen ist, zumindest
jedoch zu beiden Seiten entlang der Transportachse des
Werkstlicks durch Bereiche mit einem geringeren Ab-
stand zu der Transportachse begrenzt ist. Aufbauend auf
der voranstehenden Definition soll die Vertiefung vor al-
lem dann bereitgestellt sein, wenn diese zu beiden Seiten
hin begrenzt ist. Eine Begrenzung soll insbesondere
dann vorliegen, wenn entlang der Transportachse links
beziehungsweise rechts von der Vertiefung jeweils er-
héhte Bereiche, also Bereiche, welche einen geringeren
Abstand zum Mittelpunkt der Anordnung aufweisen, be-
reitgestellt sind.

[0063] Fir eine besonders griindliche Reinigung des
zu reinigenden Werkstlicks ist es vorzugsweise vorge-
sehen, dass zumindest eine der Dlsen der, vorzugswei-
se ringférmigen Anordnung in der innenseitigen Vertie-
fung angeordnetistund/oderdass ihre Disenachsen der
Transportachse zugewandt sind. Durch eine radiale Aus-
richtung der Disenachsen der einzelnen Diisen kann ei-
ne besonders griindliche Reinigung bereitgestellt sein.
Durch die Anordnung der Diisen in den innenseitigen
Vertiefungen kann sich ein vorteilhafter Druck entlang
der Vertiefung auf der Werkstlickoberflache aufbauen,
welcher ebenfalls das Reinigungsergebnis glinstig be-
einflussen kann.

[0064] Insbesondere kann es vorgesehen sein, dass
die innenseitige Vertiefung zumindest im unterbre-
chungsfreien Bereich ringférmig beziehungsweise teil-
ringférmig, vorzugsweise als innenseitige Nut, bereitge-
stelltist. Die innenseitige Nutform kann unabhéangig von
der Geometrie der Disenanordnung beziehungsweise
der Gruppe von Diisen bereitgestellt sein. Die Nutform,
also die innenseitige Vertiefung, kann gegenuber an-
grenzenden Bereichen der Anordnung von Disen ins-
besondere rechteckig, trapezformig oder als Keilform be-
reitgestellt sein.

[0065] Eine zweckmaRige Weiterbildung der vorlie-
genden Erfindung besteht darin, dass zwei oder mehr
Anordnungen von Disen vorgesehen sind, welche sich
entlang der Transportachse des Werkstlicks in etwa ko-
axial erstrecken. Es kénnen demnach mehrere Anord-
nungen beziehungsweise Gruppen von Diisen entlang
einer gemeinsamen Transportachse fir das Werkstiick
vorgesehen sein, welche jeweils fiir sich eine Ringform
oder eine andere geometrische Form, jedoch zumindest
jeweils eine Mantelflache mit einer innenseitig liegenden
Oberflache aufweisen, auf der eine Vertiefung vorgese-

10

20

25

30

35

40

45

50

55

hen sein kann, in/auf welcher die Disen liegen kénnen.
[0066] Bevorzugtistdie Anordnungvon Disen in etwa
ringférmig ausgebildet.

[0067] Das erfindungsgemaRe Verfahren ist zumin-
dest dann verwirklicht, wenn ein zu reinigendes, langli-
ches Werkstiick mittels Uberhitztem Dampf gereinigt
wird.

[0068] Nach einem Grundgedanken der vorliegenden
Erfindung ist es vorgesehen, dass das Werkstiick ge-
genuber zumindest einer Disenanordnung, welche ins-
besondere eine ringférmige Diisenanordnung sein kann,
bewegt wird, insbesondere relativ zur Disenanordnung
verfahren wird. Die Disenanordnung kann hierbei vor-
zugsweise fest angeordnet sein. Weiterhin kann die DU-
senanordnung gleichmaRig um den AuRenumfang des
Werkstiicks angeordnet sein.

[0069] Die in dem allgemeinen Beschreibungsteil ge-
machten Ausfilhrungen zu einer ringférmigen Anord-
nung beziehungsweise ringférmigen Gruppe von Disen
sind auf eine beliebige geometrische Anordnung bezie-
hungsweise Gruppe von Dusen ubertragbar. Hierbei
kann es zweckdienlich sein, dass die Anordnung der D-
sen in der Gruppe von Disen so bereitgestellt ist, dass
der Abstand der Diisen zu der Oberflache des jeweiligen
Werkstiicks in etwa aquidistant ist. Demnach kann jede
einzelne Aussage zu einer ring- oder kreisférmigen An-
ordnung von Disen auf eine beliebige Anordnung von
Dusen mit einer beliebigen Geometrie Ubertragbar sein,
beziehungsweise verallgemeinerbar sein. Anstelle einer
ringférmigen Anordnung oder Gruppe kann deswegen
allgemein auch eine Anordnung oder Gruppe von Dlsen
ohne die geometrische Spezifizierung nach dem allge-
meinen Beschreibungsteil vorgesehen sein, wenn in der
Beschreibung Ausflihrungen zu einer ringférmigen An-
ordnung oder Gruppe von Diisen gemacht werden.
[0070] Durch die hohe Temperatur des Uberhitzen
Dampfs und das kontaktfreie Bedampfen ohne mecha-
nische Reinigungsmittel kann die Oberflache des Werk-
stlicks selbstandig und ziigig trocknen, was einen zu-
satzlichen Trocknungsschritt ertibrigen kann. Gerade
Birsten oder sonstige mechanische Einrichtungen zur
Reinigung der Werkstlickoberflache kénnen entgegen
dem kontaktfreien Bedampfen fiir eine Benetzung der
Oberflache mit bereits kondensiertem, flissigem Wasser
sorgen, welches die Trocknung in einem separaten
Trocknungsschritt erfordert.

[0071] Weiterhin kénnen mechanische Reinigungs-
einrichtungen eine Rekontamination der Werkstlickober-
flache mit Verunreinigungen bewirken, da diese Verun-
reinigungen des Werkstiicks oder von vorherigen Werk-
stiicken der Reinigungseinrichtung anhaften kénnen. Fur
eine anschlieRende Beschichtung eines Werkstlicks
sind solche ReinigungsmalRnahmen daher ungeeignet.
[0072] Der lGberhitzte Dampf kann dem Werkstlick aus
den Diisen mit einem Uberdruck von 0,2 bis 10 bar, be-
vorzugt 0,5 bis 3 bar, zufiihrbar sein. Hierdurch kann eine
besonders griindliche Oberflachenreinigung erfolgen,
die eine direkte Weiterverarbeitung, insbesondere Gal-
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vanisierung ermdglicht, ohne zusatzliche Vorbereitungs-
schritte der Werksttickoberflache.

[0073] Die erfindungsgemaflie Dampfreinigung ist in
eine Fertigungslinie integrierbar, beispielsweise zur Fer-
tigung, insbesondere Beschichtung von Kolbenstangen
oder anderen vorzugsweise langlichen, Werkstlicken.
[0074] Bevorzugtist der tberhitzte Dampf frei von Zu-
satzen, er besteht also nur aus Wasser. Entsprechend
sind sowohl die Oberflache des Werkstlicks also auch
das gesammelte Wasser aus dem Uberhitzen Dampf frei
von bedenklichen Rickstanden, wie Chemikalien und
Giften, welche Ublicherweise bei einer Entsorgung ent-
giftet werden missen. Dies ist einer einfachen Entsor-
gung des Sammelwassers, das nach der Verwendung
als Uberhitzter Dampf sammelbar ist, zutraglich.

[0075] Grundsatzlich kann der Aufbau der Reinigungs-
vorrichtung so ausgestaltet sein, dass das Werkstiick
vorzugsweise horizontal und/oder vertikal durch die Rei-
nigungsvorrichtung bewegbar ist. Die Ausrichtung kann
jedoch auch einen von der Horizontale oder vertikale ab-
weichenden Winkel aufweisen

[0076] Eine bevorzugte Ausflihrungsform der vorlie-
genden Erfindung wird nachfolgend an den beigefiigten
Zeichnungen naher erlautert.

[0077] Die erfindungsgemale Behandlungsvorrich-
tung weist gattungsgemaR ein Elektrolytbad auf, in wel-
chem ein Oberflachenbeschichtungsmaterial fir das
Werkstuck vorliegt. Erfindungsgemaf ist es vorgesehen,
dass die Behandlungsvorrichtung mit einer Reinigungs-
einrichtung zur Oberflachenreinigung mittels Uberhitz-
tem Dampf insbesondere nach einem der Anspriiche 1
bis 8 ausgebildet ist.

[0078] Durchdie Verbindung der Behandlungsvorrich-
tung mit der erfindungsgemafien Reinigungseinrichtung
kann unmittelbar vor einer Oberflachenveredelung das
Werkstuck fiirdie Behandlung der Oberflache vorbereitet
werden. Dabei kann es sich insbesondere um eine Ent-
fettung beziehungsweise Entfernung von Verschmut-
zungen von der insbesondere metallischen Werkstlick-
oberflache handeln. Dies ermdglicht insbesondere, auf
die derzeit umstandliche Arbeitsart, die Werkstiicke se-
paratin einer aufwandigen Entfettungsanlage auf die Be-
schichtung vorzubereiten, zu verzichten.

[0079] Vorteilhafterweise ist die Reinigungseinrich-
tung dabei insbesondere deren Disen, oberhalb des
Elektrolytbads angeordnet.

[0080] Da es sich bei dem Dampfkondensat der Rei-
nigungseinrichtung der vorliegenden Erfindung um eine
chemikalienfreie Flissigkeit handelt, kdnnen diese auch
in das Elektrolytbad eingeleitet werden. Da es sich bei
dem Elektrolytbad um eine recycelbare/regenerierbare
Lésung von Oberflachenbeschichtungsmaterial handelt,
kann sowohl die Reinigung/Entfettung des Werkstlicks
als auch die anschlielende Oberflachenbeschichtung
abwasserfrei durchgefiihrt werden. Bei bisherigen Rei-
nigungsvorrichtungen besteht die Notwendigkeit, ihre
Abwasser entweder als Sondermdll oder in sonstiger
Weise separat entsorgen zu miissen. Diese Notwendig-
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keit entfallt durch die erfindungsgemafe Behandlungs-
vorrichtung. Dies wiederum ist jedoch nur deswegen
moglich, da die erfindungsgemale Reinigungsvorrich-
tung ausschlieRlich mit Wasser zur Reinigung der Werk-
stiickoberflache arbeitet.

[0081] Vorteilhafterweise kann von den Diisen zu dem
Elektrolytbad eine flissigkeitsleitende Einrichtung ange-
ordnet sein. Uber diese kann das Kondenswasser des
Uberhitzten Reinigungsdampfs auch dann der erfin-
dungsgemalen Behandlungsvorrichtung zugeleitet wer-
den, wenn diese nicht unmittelbar Giber dem Elektrolyt-
bad angeordnetist, so dass kondensierter Wasserdampf
einfach in das Elektrolytbad tropfen kann.

[0082] Besonders bevorzugt ist die Transporteinrich-
tung ausgebildet, das Werkstlick der Reinigungseinrich-
tung vor und nach einer Beschichtung im Elektrolytbad
zuzufiihren.

[0083] Somit kann nicht nur das Werkstlick flir eine
Beschichtung durch die erfindungsgemafle Behand-
lungsvorrichtung vorbereitet werden sondern auch tber-
schussiger Elektrolyt, welcher auch Schwermetalle ent-
halten kann von dem Werkstlick nach der Beschichtung
entfernt werden. Somit kann mit nur einer einzigen Ein-
richtung ein beschichtetes Werkstiick kontaminationsfrei
bereitgestellt werden.

[0084] Die Erfindung wird anhand der beigefligten
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:

eine Draufsicht auf einen Ausschnitt einer er-
findungsgemafen Reinigungsvorrichtung mit
zumindest einer Dusenanordnung, bei wel-
cher das Werkstuck horizontal gefiihrt wird,

Figur 1

eine Draufsicht auf einen Ausschnitt einer er-
findungsgemafen Reinigungsvorrichtung mit
zumindest einer Disenanordnung, bei wel-
cher das Werkstuck vertikal gefiihrt wird,

Figur 2

Figur 3  eine erste Ausflihrungsform einer Anordnung

von Disen, und
Figur4 eine zweite Ausfiihrungsform einer Anord-
nung von Dusen.

[0085] Figur 1 zeigt in einer Draufsicht auf die erfin-
dungsgemale Reinigungsvorrichtung ein langliches
Werkstiick 11, welches in einer Transportrichtung 12
durch die erfindungsgeméafie Vorrichtung 40 transportiert
wird. Teil dieser Vorrichtung ist mindestens eine Anord-
nung von Dusen, tber welche Uberhitzter Dampf an das
Werkstiick 11 abgebbar ist, wenn es die Anordnung von
Disen passiert.

[0086] Zum Transport des Werkstiicks kann eine
Transporteinrichtung 20 beispielsweise in Form eines
Mitnahmesystems vorgesehen sein, welches beispiels-
weise Uber einen Stift, der dem Werkstiick zustellbar ist
und eine entsprechende Laufschiene, welche in Trans-
portrichtung 12 zumindest teilweise vorgesehen ist, ge-
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maf Figur 1 horizontal durch die Anordnung von Diisen
31 bewegbar ist.

[0087] Die Anordnung von Disen 31 kann beispiels-
weise einstiickig oder mehrstlickig ausgebildet sein, wo-
bei einzelne oder mehrere Disen 31 in der Anordnung
von Disen 31 zusammengefasst sein kdénnen. Grund-
satzlich kénnen die Disen 31 autark voneinander be-
treibbar sein oder zumindest getrennt voneinander je-
doch aus derselben Quelle von tberhitztem Dampf be-
treibbar sein. Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung handelt es sich um eine ring-
férmige Anordnung von Disen 31, welche gedffnet (un-
terbrochener Ring) oder geschlossen (ununterbrochener
Ring) sein kann.

[0088] Die Anordnung von Disen 31 kann mit einer
Hinterschneidung bereitgestellt sein, welche die einzel-
nen Disen 31 gegenliber der Gesamtanordnung von Di-
sen 31gegenliber dem Werkstiick 11 radial beabstandet.
Diese kann beispielsweise in Form einerinnen liegenden
Nut auf beispielsweise der Innenseite des gedffneten
oder geschlossenen Rings verwirklicht sein. Dadurch
kann die Anordnung von Disen 31 miteinem ersten Nah-
bereich bereitgestellt sein, welcher mit dem Werkstiick
entweder kontaktiert oder diesem unmittelbar gegentiber
liegen kann, und einem zweiten Bereich, in welchem die
Dusen 31 vorgesehen sind, der gegentiber dem Werk-
stlick 11, zumindest geringfiigig, beabstandet sein kann.
Hierdurch wird eine geschlossene oder nur geringfiigig
geoffnete Tasche zwischen Werkstiick und der Dise ge-
bildet, in welcher der Uberhitzte Dampf auf das Werk-
stlick in vorteilhafter Weise einwirken kann. 2 Varianten
fur eine solche Ausfiihrung der Anordnung von Diisen
sind beispielhaft in den Figuren 3 und 4 angegeben.
[0089] Der Eintritt des Uberhitzten Dampfs in zumin-
dest eine Diise der Anordnung der Diisen kann beispiels-
weise Uber die Bereiche 10 der Figuren 1 und 2 erfolgen.
Aus einer Vorkammer 30, welche als Teil der Anordnung
von Disen bereitgestellt sein kann, strémt der Gberhitzte
Dampf zu dem Werkstiick 11.

[0090] Figur 3 zeigt eine Querschnittsansicht auf eine
Anordnung von Disen gemaR einer ersten bevorzugten
Ausfiihrungsform, bei welcher die Diisenaustritts6ffnung
in einem oberen Bereich durch eine flankierende Geo-
metrie 33 gegeniber einer Oberseite zurlickgesetzt ist.
Die Oberseite gemafR Figur 3 entspricht bei einer ring-
férmigen Disenanordnung einer Innenseite des Rings,
welche dem Werkstiick 11 im Betriebszustand zuge-
wandt ist. Die Disenachse 32 kann von einer radialen
Orientierung gegeniiber dem passierenden Werkstiick
abweichend ausgerichtet sein, wodurch der Uberhitzte
Dampf, bevor dieser auf die Oberflache des langlichen
Werkstucks trifft mit einem Drall bereitgestellt werden
kann, welcher die Reinigungswirkung verstarken kann.
Die flankierende Geometrie 33 kann mit einer offenen
Trapezform bereitgestellt sein, wie sie in Figur 3 beispiel-
haft dargestellt ist. Diese kann die Reinigungswirkung
des aus der Diise austretenden Uberhitzten Dampfs
durch eine Art Zwangsfiihrung innerhalb der Vertiefung
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verstarken.

[0091] Figur 4 zeigt eine Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemalen Disenanordnung in einer Querschnitts-
ansicht, wie sie beispielsweise bei einer ringférmigen An-
ordnung vorgesehen sein kann. Im Gegensatz zu Figur
3istnach Figur4 ein Abdichtungssystem 34 vorgesehen,
welches in einer entsprechenden Aufnahmebuchse am
Grundkorper der Dusenanordnung vorgesehen sein
kann. Auch bei dieser Ausfiihrungsform kann die Diisen-
achse 32 von einer radialen Ausrichtung gegentiber dem
Werkstiick 11 abweichend angeordnet sein.

[0092] Der Uberhitzte Dampf kann in eine Vorkammer
30 stromen, welche zwischen den beiden Abdichtungs-
systemelementen 34 bereitgestellt ist und dem Werk-
stiick uber die Vorkammer 30 zufuihrbar sein. Die Vor-
kammer 30 kann insbesondere dem Raum entsprechen,
welcher durch die flankierende Geometrie 30 gemaf Fi-
gur 3 bereitgestellt ist.

[0093] Bei einer Ausrichtung der erfindungsgemafien
Vorrichtung, die den Transport des Werkstilicks 11 in ei-
ner vertikalen Richtung ermdglicht, kann das Transport-
system 20 beispielsweise mit einem Zugelement fiir in-
dividuelle Werkstlicke bereitgestellt sein. Hierbei kann
es sich besonders bevorzugt um einen Seilzug handeln.
Bei einer zumindest teilweise gedffneten Anordnung von
Dusen kann auch ein Mitnehmersystem wie nach Figur
1 (20) vorgesehen sein, in welches das Werkstiick 11
einlegbar vertikal transportierbar ist.

[0094] Die Querschnittsansichten gemafR Figur 3 und
4 kénnen grundsatzlich ein Ausschnitt aus einer insge-
samt ringférmigen Anordnung mit mehreren Diisen 31
sein, welche bevorzugt gleichmafig um den Umfang des
Werkstiicks herum beziehungsweise um den Umfang
der Anordnung von Duisen verteilt sind. Eine Unterbre-
chung der gleichmaRigen Verteilung kann insbesondere
im Bereich des Transportsystems 20 vorgesehen sein,
wodurch eine gleichmaRige Verteilung von Diisen Uber
einen Teilkreis bereitgestellt sein kann. GleichmaRig
muss erfindungsgemaR nichtzwingend gleichbedeutend
mit einer aquidistanten Anordnung zwischen den Dlsen
sein.

Patentanspriiche

1. Reinigungsvorrichtung zur Vorbereitung eines lang-
lichen, vorzugsweise rotationssymmetrischen
Werkstlicks auf eine Oberflachenbehandlung, ins-
besondere eine Galvanisierung,
wobei eine Anordnung von Disen mit Disenachsen,
die auf das zu reinigende Werkstlick gerichtet sind,
und eine Transporteinrichtung vorgesehen sind, mit-
tels welcher das Werkstiick entlang einer Transpor-
trichtung relativ zu den Diisen bewegbar ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Anordnung von Disen umfangsseitig um
die Manteloberflache des Werkstlicks vorgesehen
und sowohl ausgerichtet also auch ausgebildet ist,
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die Manteloberflache des Werkstlicks insgesamt mit
Uberhitztem Dampf aus einer Quelle von dem uber-
hitzen Dampf zu beaufschlagen.

Reinigungsvorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Abstand zwischen einer zu reinigenden
Oberflache des Werkstiicks und einer Offnung der
jeweiligen Dise anpassbar ist.

Reinigungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Disen zur Oberflache eines zu reinigenden
langlichen Werkstiicks in etwa aquidistant anorden-
bar sind.

Reinigungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwei oder mehr Anordnungen von Diisen vor-
gesehen sind, welche sich entlang der Transpor-
tachse des Werkstiicks in etwa koaxial erstrecken.

Reinigungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Anordnung von Disen in etwa ringférmig
ausgebildet ist.

Behandlungsvorrichtung zur Oberflachenbehand-
lung von langlichen, rotationssymmetrischen Werk-
stlicken, insbesondere Kolbenstangen, mit einem
Elektrolytbad, in welchem ein Oberflachenbeschich-
tungsmaterial fir das Werkstiick vorliegt,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Behandlungsvorrichtung mit einer Reini-
gungseinrichtung zur Oberflachenreinigung mittels
Uberhitztem Dampf, insbesondere nach einem der
Anspriche 1 bis 8, ausgebildet ist.

Behandlungsvorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Reinigungseinrichtung, oberhalb des Elek-
trolytbads angeordnet ist, insbesondere deren Dii-
sen.

Behandlungsvorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass von den Diisen zu dem Elektrolytbad eine flis-
sigkeitsleitende Einrichtung angeordnet ist.

Behandlungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
6 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transporteinrichtung ausgebildet ist, das
Werkstiick der Reinigungseinrichtung vor und/oder
nach einer Beschichtung im Elektrolytbad zuzufiih-
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10

10.

ren.

Verfahren zur Vorbereitung eines langlichen vor-
zugsweise rotationssymmetrischen Werkstiicks auf
eine Oberflaichenbehandlung, insbesondere eine
Galvanisierung, bei welchem

das Werkstlck in eine Vorrichtung nach einem der
Anspriche 1 bis 8 eingebracht und durch diese hin-
durch gefihrt wird,

das Werkstiick beim Durchfiihren durch die Vorrich-
tung mit Gberhitztem Dampf beaufschlagt wird, wel-
cher aus den Disen der Anordnung ausgestofen
wird, wobei das Werkstuick relativ zu der Disenan-
ordnung entlang seiner Transportachse verfahren
wird und

die Manteloberflache des Werkstlicks insgesamt mit
Uberhitztem Dampf beaufschlagt wird.
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