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(57) Hauptanspruch: Reinigungsanlage, insbesondere Ent- 1
zunderungsanlage (1), zum Entfernen eines an einer Ober- \
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flache anhaftenden Stoffes, etwa Zunder, mittels einer auf 5

die Oberflache gestrahlten Flissigkeit-Abrasivstoff-Sus- 4

pension, umfassend einen oder mehrere, mit ihrem Austritt 12 2 L

(7) auf die zu reinigende Oberflache (8) gerichtete, an eine %q-sg\ S 31 s 1f

Druckleitung (3) angeschlossene Strahlkdpfe (6, 6') mit ei- 13 — : N

ner in ihren Strahlkanal (9) eingeschalteten Dise (10), da- :\\ l \

durch gekennzeichnet, dass die Druckleitung (3) die zuzu- 16 N 18 N if\f’ 6 1 /] §§ 8

fihrende Flussigkeit fuhrt und dass in den Strahlkanal (9) \_'[:ii N } \ = 6 N /

des oder der Strahlkopfe (6, 6') in Stromungsrichtung der ) 14 ; —
7

Flussigkeit der Diise (10) nachgeschaltet eine Abrasivstoff-
zuflhrleitung (4) zum Zufihren von Abrasivstoff in den
Flussigkeitsstrahl mindet, so dass aus dem Strahlkopf (6,
6') eine Flissigkeit-Abrasivstoff-Suspension austritt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Reinigungsanlage,
insbesondere eine Entzunderungsanlage zum Ent-
fernen eines an einer Oberflache anhaftenden Stof-
fes, etwa Zunder, mittels einer auf die Oberflache ge-
strahlten FlUssigkeit-Abrasivstoff-Suspension, um-
fassend einen oder mehrere, mit ihrem Austritt auf
die zu reinigende Oberflache gerichtete, an eine
Druckleitung angeschlossene Strahlkdpfe mit einer in
ihren Strahlkanal eingeschalteten Dise.

[0002] Derartige als Entzunderungsanlagen konzi-
pierte Reinigungsanlagen werden eingesetzt, um ge-
glihte und/oder warmumgeformte Metallteile, bei-
spielsweise Metallbander von der daran anhaftenden
Zunderschicht zu befreien. Eine solche Entzunde-
rung kann auf unterschiedliche Art und Weise vorge-
nommen werden. Es ist bekannt, Drahte oder auch
Bander einem Hochdruckreinigungsverfahren unter
Verwendung von Wasser zu unterwerfen. Bei derarti-
gen Verfahren erfolgt die Reinigung durch Aufbringen
von unter hohem Druck stehenden Wasserstrahlen
auf die zu reinigende Oberflache mit dem Ziel, den zu
entfernenden Zunder zum Abplatzen zu bringen. Ty-
pischerweise werden zur Reinigung flachiger Metall-
teile wie Metallbander Disenbalken eingesetzt, die je
nach Ausgestaltung entweder feststehend sind und
eine Vielzahl von Disendffnungen (Strahlkdpfe) auf-
weisen kénnen oder rotierend gelagert und infolge
des oder der austretenden Strahlen riickstoRbedingt
angetrieben sind. Im letzten Fall sind Ublicherweise
zwei endseitig angeordnete Disendéffnungen vorge-
sehen. Infolge der Rotation des Disenbalkens und
durch Transportieren des zu reinigenden Gegenstan-
des, etwa des Metallbandes kann seine gesamte
Oberseite dem Reinigungsstrahlen ausgesetzt wer-
den.

[0003] Zur Verbesserung einer Entzunderung ist be-
kannt geworden, dem Druckwasser feinkdrnige Fest-
stoffe als Abrasivstoffe beizumengen. Eine solche
Anlage zum Entzundern von Metallbandern ist aus
DE 29 01 896 C2 bekannt. Eine vom Prinzip her ahn-
lich konzipierte Anlage zum Entzundern von Drahten
istin DE 29 24 703 A1 beschrieben. Als Abrasivstoffe
dienen bei diesen vorbekannten Anlagen Zunderpar-
tikel, die mit einem unter Druck geférderten Wasser-
strahl auf die zu reinigende Oberflache nach Austritt
aus den Dusen aufgestrahlt werden. Die Strahlsus-
pension wird zusammen mit dem durch das Strahlen
frisch entfernten Zunder aufgefangen, einer Aufberei-
tung zugefihrt und anschlief’end erneut ohne defi-
niertes Korngréenspektrum zum Strahlen einge-
setzt. Beim Gegenstand der DE 29 24 703 A1 wird
der beim Disenaustritt bendétigte Druck durch Zufiih-
ren von Druckluft in die die zum Strahlen vorgesehe-
ne  Wasser-Abrasivstoff-Suspension  férdernde
Druckleitung eingebracht. Grundsatzlich kann auf
diese Weise zwar ein gewisser Druck erzeugt wer-
den, jedoch hat dieses zum Nachteil, dass aus den
Dusen neben der Reinigungssuspension auch die
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zugefihrte Druckluft austritt. Dieser kann jedoch kei-
ne Reinigungswirkung zugeschrieben werden. Beim
Gegenstand der DE 29 01 896 A1 wird die Was-
ser-Abrasivstoff-Suspension Uber eine Wirbelkam-
mer und ein Rihrwerk zugefihrt.

[0004] Problematisch bei Entzunderungsanlagen,
die mit abrasiven Feststoffpartikeln angereicherten
Strahlflissigkeiten betrieben werden, ist, dass auf-
grund des Transportes der Wasser-Abrasivstoff-Sus-
pension in den Leitungen, Ventilen, Disen, Pumpen
und dgl. der Entzunderungsanlagen, vor allem wenn
diese mit hohem Druck und somit mit hoher Energie
gefordert wird, die Suspension auch innerhalb der
Anlage abrasiv wirkt. Zum Erhdéhen der Standdauer
der bei einem Betrieb einer solchen Entzunderungs-
anlage einer Abrasion unterworfenen Teile werden
diese Anlagen in der Praxis tblicherweise nur mit be-
grenztem Druck betrieben. Um dennoch einen aus-
reichenden Strahldruck zu erzeugen, sind die Disen
entsprechend konzipiert. Dieses hat jedoch zum
Nachteil, dass diese einem besonders hohen Ver-
schleild unterworfen sind und daher in kurzen Inter-
vallen ersetzt werden mussen.

[0005] Ausgehend von dem vordiskutierten Stand
der Technik liegt der Erfindung daher die Aufgabe zu-
grunde, eine eingangs genannte Entzunderungsan-
lage dergestalt weiterzubilden, dass mit dieser nicht
nur eine Entzunderung unter Verwendung einer Flus-
sigkeit-Abrasivstoff-Suspension moglich ist, sondern
dass diese Anlage auch mit hohen Betriebsdriicken
betrieben werden kann, ohne einen anlageninternen
Verschlei® — wie beschrieben — in Kauf nehmen zu
mussen.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
eine eingangs genannte, gattungsgemafle Entzun-
derungsanlage geldst, bei der die Druckleitung die
zuzufiihrende Flissigkeit fihrt und dass in den
Strahlkanal des oder der Strahlképfe in Strémungs-
richtung der Flussigkeit der Dise nachgeschaltet
eine Abrasivstoffzufihrleitung zum Zuflhren von Ab-
rasivstoff in den Flissigkeitsstrahl miindet, so dass
aus dem Strahlkopf eine Flussigkeit-Abrasiv-
stoff-Suspension austritt.

[0007] Bei dieser Entzunderungsanlage wird durch
eine Druckerzeugung ein hydraulischer Druck aus-
schliellich auf die den oder die Strahlkdpfe beauf-
schlagende Strahlflissigkeit, beispielsweise Wasser
der Flussigkeit-Abrasivstoff-Suspension ausgelbt.
Dieser Strahlflissigkeit werden erst nach ihrem Di-
senaustritt im Strahlkopf die abrasiven Feststoffparti-
kel zugefugt. Auf die zu entzundernde Oberflache
trifft sodann ein mit den abrasiven Feststoffpartikeln
angereicherter Flissigkeitsstrahl. Die dem Disen-
durchtritt der Strahlflissigkeit nachgeschaltete,
zweckmaRigerweise mit kurzem Abstand nachge-
schaltete Zuflihrung der abrasiven Feststoffpartikel
hat zur Folge, dass diese durch die Sogwirkung der
Strahlflussigkeit in den Flussigkeitsstrahl nach Art ei-
ner Wasserstrahlpumpe eingesogen werden, insbe-
sondere wenn der Abrasivstoff trocken zugefuhrt
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wird. In Abhangigkeit von der Sogwirkung kénnen die
zuzufihrenden abrasiven Feststoffpartikel drucklos
zugefuhrt werden. Sollte dieses nicht ausreichend
sein, kann die Abrasivstoffzufiihrleitung mit einem
geringen Druck beaufschlagt sein. Ein Verschleil} in-
nerhalb der Entzunderungsanlage ist somit auf ein
Minimum reduziert. Insbesondere ist ein Abrasivstoff
bedingter Verschleild im Gegensatz zum vorbekann-
ten Stand der Technik nicht abhangig vom Betriebs-
druck des Strahls, so dass diese Entzunderungsanla-
ge ohne weiteres mit hohem Driicken betrieben wer-
den kann.

[0008] Zum Erzeugen des gewinschten, den oder
die Strahlenkopfe beaufschlagenden hydraulischen
Druckes kann eine Pumpe, insbesondere eine Hoch-
druckpumpe vorgesehen sein, von der eine Drucklei-
tung bis zu den Strahlképfen fihrt. Sind die Strahl-
kopfe ausschlieBlich im Endbereich des Disenbal-
kens angeordnet, ist dieser zweckmaRigerweise ro-
tierend gelagert. Infolge des beim Strahlaustritt wir-
kenden Ruckstoflles wird der Disenbalken in Rotati-
on versetzt. Die Druckleitung erstreckt sich dann von
der Hochpumpe bis zu jedem Strahlkopf des Disen-
balkens.

[0009] Fiurden Fall, dass der zumindest eine Strahl-
kopf einem rotierend gelagerten Diusenbalken zuge-
ordnet ist, kann auch ein aktiver Rotationsantrieb des
Dusenbalkens als Druckerzeuger dienen, ohne dass
die die Flussigkeit dem Disenbalken zuflihrende Lei-
tung als Druckleitung ausgebildet ist. Die Drucker-
zeugung erfolgt durch den Rotationsantrieb des D-
senbalkens, der selbst an eine drucklose oder wei-
testgehend drucklose Flissigkeitszufihrleitung an-
geschlossen werden kann. Entsprechend einfacher
kdnnen Drehkupplungen und dergleichen ausgestal-
tet sein. Durch den aktiven Antrieb des Disenbal-
kens wird die dem Dusenbalken zugefiihrte Flussig-
keit zum Erzeugen der Flissigkeit-Abrasivstoff-Sus-
pension innerhalb des Dusenbalkens infolge der auf
die in den Disenbalken eintretende Flussigkeit wir-
kenden Fliehkrafte in dem jeweiligen den Zufihrlei-
tungseintritt mit einem Strahlkopf verbindenden Lei-
tungsabschnitt des Dusenbalkens erzeugt. Der einen
Strahlkopf beaufschlagende Druck ist sodann abhan-
gig von der Rotationsgeschwindigkeit des Dusenbal-
kens. Infolge der Beschleunigung der Flussigkeit
durch die Rotation des Disenbalkens zwischen dem
Zuleitungseintritt in den Disenbalken und dem jewei-
ligen Strahlkopf wird ein Unterdruck auf die Zufihrlei-
tung ausgelbt, so dass die darin grundsatzlich druck-
los anstehende Flissigkeit von selbst angesogen
wird. Der Disenbalken Gbernimmt in diesem Falle in-
folge seiner Rotation gleichfalls die Funktion einer
Saugpumpe zum Ansaugen der zur Erzeugung der
Flissigkeit-Abrasivstoff-Suspension benétigten Flis-
sigkeit. Als Antrieb zum Antreiben des Disenbalkens
kann ein elektromotorischer oder auch hydraulischer
Antrieb dienen. Diese Konzeption einer Druckerzeu-
gung innerhalb des Dusenbalkens durch Vorsehen
eines eigenen Antriebes zum rotierenden Antreiben
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des Dusenbalkens zum Beaufschlagen der Strahl-
kdpfe mit unter hydraulischem Druck stehender Flis-
sigkeit kann auch unabhéngig vom Gegenstand der
Erfindung und somit auch ohne Zuflihren eines Abra-
sivstoffes genutzt werden, beispielsweise im Rah-
men von Reinigungsanlagen, bei denen der oder die
auf die zu reinigende Oberflache gerichteten Strah-
len kein Abrasivstoff enthalt.

[0010] Anstelle des Einsatzes eines rotierend gela-
gerten Duisenbalkens, wie vorbeschrieben, kann
auch ein stationarer DlUsenbalken mit einer entspre-
chenden Anzahl an Strahlképfen eingesetzt werden.
[0011] In einer zweckmaRigen Weiterbildung ist vor-
gesehen, dass der oder die Strahlkdpfe in einer Ab-
saughaube angeordnet sind, durch die die aufgetra-
gene Flissigkeit-Abrasivstoff-Suspension zusam-
men mit den bei der Reinigung der Oberflache ange-
fallenen Feststoffen abgesaugt wird. Neben einer de-
finierten Abfuhr der bei dem Reinigungsstrahlen an-
fallenden Produkte bietet diese einen wirksamen
Spritzschutz.

[0012] Insbesondere wenn es sich bei einer solchen
Reinigungsanlage um eine Entzunderungsanlage
handelt, ist es zweckmaRig, als Abrasivstoff Zunder
in einer definierten Kornfraktion mit engem Korngré-
Renspektrum einzusetzen. Durch Einsetzen einer
solchen definierten Zunderkornfraktion kann ein defi-
niertes gleichbleibendes Reinigungsergebnis erzielt
werden und auch die gereinigte Oberflache einheit-
lich erscheint. Bei der Ausgestaltungen einer solchen
Anlage als Entzunderungsanlage unter Einsatz von
Zunder als Abrasivstoff ist es zweckmalig, den oder
die Strahlkdpfe in eine Absaughaube anzuordnen. Es
ist dann sinnvoll die Absaugeinrichtung an eine Auf-
bereitungsanlage anzuschlief3en, in der eine Fest-
stoff-FlUssigkeits-Trennung vorgenommen wird, um
den als Abrasivstoff eingesetzten Zunder erneut auf-
zubereiten und fur das Strahlverfahren zur Verfiigung
stellen zu kdnnen. Eine solche Aufbereitung kann ein
Trennen der Feststoffe von der Flussigkeit umfassen,
wobei als Flussigkeit bevorzugt Wasser eingesetzt
wird, ein Trocknen des Feststoffanteils sowie ein an-
schliefendes Gewinnen der gewlinschten Kornfrakti-
on aus dem Feststoffanteil und dessen erneute Zu-
fuhrung in die Abrasivstoffzufuhrleitung.

[0013] Nachfolgend ist die Erfindung anhand eines
Ausfuhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die bei-
geflgten Figuren beschrieben. Es zeigen:

[0014] Fig. 1: eine schematisierte Darstellung einer
als Entzunderungsanlage konzipierten Reinigungs-
anlage und

[0015] Fig. 2: eine Blockschaltbilddarstellung dar-
stellend die Entzunderungsanlage der Fig. 1 mit sei-
ner Peripherie.

[0016] Eine Entzunderungsanlage 1 verflgt Gber ei-
nen Disenbalken 2, der an eine Druckleitung 3 ange-
schlossen ist. Durch die Druckleitung 3 wird dem Du-
senbalken 2 eine unter hohen Druck bestehende
Flussigkeit, ndmlich Wasser zugefihrt. Der Druckbal-
ken 2 verfugt ferner Uber eine Abrasivstoffzufiihrlei-
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tung 4, in der zum Erzeugen eines Flussigkeit-Abra-
sivstoff-Suspension als Abrasivstoff Zunder in einer
definierten Konfraktion mit engem Kornverteilungs-
spektrum in trockenem Zustand ansteht. Die Druck-
leitung 3 und die Abrasivstoffzufuhrleitung 4 sind im
Bereich der Lagerung des Disenbalkens 2 konzent-
risch zueinander angeordnet. Der Dusenbalken 2 ist
in einer insgesamt mit dem Bezugszeichen 5 be-
zeichneten Arbeitshaube rotierend gelagert, wobei
die Leitungen 3, 4 nach Art einer doppelten Dreh-
durchfihrung durch die Arbeitshaube 5 gefiihrt sind.
[0017] Der Dusenbalken 2 verfligt an seinen beiden
Enden jeweils tUber einen Strahlkopf 6 bzw. 6'. Im Fol-
genden ist der Strahlkopf 6 beschrieben; der Strahl-
kopf 6' ist identisch aufgebaut. Der Strahlkopf 6 ist mit
seinem unteren Ausgang 7 zur entzundernden Ober-
flache eines unterhalb der Entzunderungsanlage 1
vorbeitransportierten Metallbandes 8 unter einem ge-
ringen, gegenulber der Lotrechten geneigten Winkel
gerichtet, damit durch die Ruckstofwirkung der Du-
senbalken 2 bei einer Druckbeaufschlagung der
Strahlkopfe 6, 6' rotiert. Der Strahlkopf 6 verfligt Gber
einen Strahlkanal 9, durch den die in der Druckleitung
3 geforderte Strahlfliissigkeit — Wasser — stromt. In
dem Strahlkanal 9 ist eine Duse 10 eingeschaltet. Die
Abrasivstoffzufiihrleitung 4 mindet in den Strahlka-
nal 9 des Strahlkopfes 6 in Stromungsrichtung der
Strahlflissigkeit hinter der Diise 10 bzw. seiner Ver-
engung. Die Mindung der Abrasivzufiihrleitung 4 in
den Strahlkanal 9 ist in den Figuren mit dem Bezugs-
zeichen 11 gekennzeichnet. Der Querschnitt der Ab-
rasivstoffzufuhrleitung 4 im Bereich seiner Mindung
11 ist gegeniiber dem Leitungsquerschnitt verengt.
Der Querschnitt des Strahlkanals 9 verengt sich nach
der Mindung 11 der Abrasivstoffzufuhrleitung 4 bei
dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel nicht mehr.
Die Ausrichtung der Zufuhrleitung 4 im Bereich des
Strahlkopfes 6 verlauft parallel oder zumindest in die-
selbe Richtung weisend wie der Strahlkanal 9. Dies
und die Anordnung der Mindung 11 innerhalb des
Strahlkanals 9 bedingt, dass die unter hohem Druck
an der Mindung 11 vorbeistromende Strahlflissig-
keit aufgrund ihrer Sogwirkung den in trockenem Zu-
stand in der Abrasivstoffzufihrleitung 4 anstehenden
Abrasivstoff ansaugt, so dass aus dem Ausgang 7
des Strahlkopfes 6 die zum Entzundern vorgesehene
Wasser-Abrasivstoff-Suspension austritt.

[0018] Die Arbeitshaube 5 dient nicht nur zum Hal-
ten des Dusenbalkens 2, sondern auch als Spritz-
schutz. Die Arbeitshaube 5 ist bei dem dargestellten
Ausfuhrungsbeispiel Teil einer Absaugeinrichtung,
mit der die aufgestrahlte Wasser-Abrasivstoff-Sus-
pension zusammen mit dem frisch entfernten Zunder
abgesaugt wird. Die Absaugeinrichtung ist an eine
mit dem Bezugszeichen 12 gekennzeichneten An-
schluss angeschlossen.

[0019] Die Arbeitshaube 5 ist durch eine Trennwand
13 in einen Arbeitsraum 14, in der der Disenbalken
2 angeordnet ist, und eine Saugkammer 15 unterteilt.
Die Arbeitshaube 5 selbst stitzt sich Uber eine unter-
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seitige Schirze 16 auf der Oberseite des Metallban-
des 8 ab. Die Schirze 16 dient einer Abdichtung zwi-
schen der Oberflache des Metallbandes 8 und dem
Innenraum der Arbeitshaube 5. Die die Saugkammer
15 von dem Arbeitsraum 14 trennende Trennwand 13
reicht mit ihrem unteren Abschluss unter Belassung
eines geringen Saugspaltes 17 bis in die Nahe der
Oberflache des Metallbandes 8 heran. Durch Betrei-
ben der an den Anschluss 12 angeschlossenen Ab-
saugeinrichtung wird in der Saugkammer 15 und in
dem Arbeitsraum 14 ein Unterdruck erzeugt. Um die-
ses zu erm@glichen, dient die die Arbeitshaube 5 ge-
genlber der Oberseite des Metallbandes 8 abdich-
tende Schirze 16. Durch diesen Absaugvorgang
wird das Wasser-Abrasivstoff-Zunder-Gemisch aus
dem Arbeitsraum 14, in die Saugkammer 15 und
durch den Anschluss 12 abgezogen. Dem Saugspalt
17 kommt sodann eine Dusenwirkung zu. Der Trenn-
wand 13 beziglich des Disenbalkens 2 gegeniiber-
liegend verfugt die Arbeitshaube 5 (ber ein federbe-
aufschlagte Einlassklappe 18, die bei entsprechen-
dem, in dem Arbeitsraum 14 herrschenden Unter-
druck 6ffnet, um Umgebungsluft in den Arbeitsraum
14 einzulassen. Diese Luftzufuhr, die aufgrund der
Anordnung der als Einlassventil dienenden Einlass-
klappe 18 zur Trennwand 13 bzw. dem Saugspalt 17
bedingt bei gedffneter Ventilklappe 18 einen in Saug-
richtung gerichteten Reinigungsluftstrom, durch den
der Abtransport der anfallenden Stoffe maf3geblich
unterstutzt ist. Durch den Saugspalt 17 kdnnen die
abzufihrenden Stoffe eine erhebliche Beschleuni-
gung mit dem Ergebnis erfahren, dass die gereinigte
Flache durch das an der Absaughaube 5 vorbeitrans-
portierte Band nach dem Reinigen vollstandig abge-
saugt und getrocknet ist. Anstelle eines einzigen Ein-
lassventils 18 kann ebenfalls vorgesehen sein, meh-
rere vorzusehen, um eine facherartige, zum Saug-
spalt 17 hin gerichtete Strdomung zu erzielen.

[0020] Bei der Entzunderungsanlage 1 wird als Ab-
rasivstoff Zunder eingesetzt und zwar in einer be-
stimmten Kornfraktion mit engem Korngré3enspekt-
rum.

[0021] Die Entzunderungsanlage 2 ist, wie in Fig. 2
dargestellt, mit seiner Druckleitung 3 an eine Hoch-
druckpumpe 19 angeschlossen. Das zur Erzeugung
der Wasser-Zunder-Suspension bendtigte Prozess-
wasser wird in einem Kreislauf gefiihrt und nur be-
darfsweise durch Frischwasser 20 erganzt. Der An-
schluss 12 der Entzunderungsanlage 1 ist Uber eine
Saugleitung an ein Sauggeblase 21 angeschlossen.
Dem Sauggeblase 21 nachgeschaltet ist eine insge-
samt mit dem Bezugszeichen 22 bezeichnete Aufbe-
reitungsanlage. Diese umfasst eine Wasser-Zun-
der-Trenneinrichtung 23. Von dieser wird das abge-
trennte Wasser Uber eine Leitung der Hochdruck-
pumpe 19 zugeflhrt. Der nach einer Grobtrennung
24 und einer Feintrennung 25 von dem Wasser ge-
trennte Zunder wird einem Trockner 26 zugefihrt.
Zum Bereitstellen des als Abrasivstoff zu verwenden-
den Zunders in seiner definierten Kornfraktion wird
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die gewinschte Zunderfraktion in einem Klassierer
beispielsweise in einer Siebeinrichtung 27 aus dem
getrockneten Zunder abgetrennt. Diejenige Zunder-
fraktion, die grof3er ist als die gewlinschte Zunder-
fraktion wird in eine Zundermuhle 28 gegeben, darin
gemahlen und anschlieRend nochmals der Siebein-
richtung 27 zugeflihrt. Der nicht benétigte Zunder
wird ausgeschleust (nicht dargestellt). Die durch die
Siebeinrichtung 27 erhaltene Zunderfraktion wird
Uber die Abrasivstoffzufiihrleitung 4 erneut der Ent-
zunderungsanlage 1 zugefiuhrt. Grundsatzlich kann
der Siebeinrichtung auch Fremdzunder zugefuhrt
werden (nicht dargestellt). Eine Druckluftbeaufschla-
gungseinrichtung 29 ist bei dem dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel ebenfalls an die Abrasivstoffzufihr-
leitung 4 angeschlossen, so dass bei Bedarf die Zun-
derzufuhr unterstitzt werden kann.

Bezugszeichenliste

1 Entzunderungsanlage

2 Dusenbalken

3 Druckleitung

4 Abrasivstoffzufihrleitung
5 Arbeitshaube

6, 6’ Strahlkopf

7 Ausgang

8 Metallband

9 Strahlkanal

10 Duse

1" Mundung

12 Anschluss

13 Trennwand

14 Arbeitsraum

15 Saugkammer

16 Schirze

17 Saugspalt

18 Einlassklappe

19 Hochdruckpumpe

20 Frischwasserzufuhr

21 Sauggeblase

22 Aufbereitungsanlage

23 Wasser-Zunder-Trenneinrichtung
24 Grobtrennung

25 Feintrennung

26 Trockner

27 Siebeinrichtung

28 Zundermuhle

29 Druckluftbeaufschlagungseinrichtung

Schutzanspriiche

1. Reinigungsanlage, insbesondere Entzunde-
rungsanlage (1), zum Entfernen eines an einer Ober-
flache anhaftenden Stoffes, etwa Zunder, mittels ei-
ner auf die Oberflache gestrahlten Flissigkeit-Abra-
sivstoff-Suspension, umfassend einen oder mehrere,
mit ihrem Austritt (7) auf die zu reinigende Oberflache
(8) gerichtete, an eine Druckleitung (3) angeschlos-
sene Strahlkdpfe (6, 6') mit einer in ihren Strahlkanal
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(9) eingeschalteten Dise (10), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckleitung (3) die zuzufiihrende
Flissigkeit fuhrt und dass in den Strahlkanal (9) des
oder der Strahlkdpfe (6, 6") in Stromungsrichtung der
Flissigkeit der Duse (10) nachgeschaltet eine Abra-
sivstoffzufiihrleitung (4) zum Zufiihren von Abrasiv-
stoff in den FlUssigkeitsstrahl miindet, so dass aus
dem Strahlkopf (6, 6') eine Fllssigkeit-Abrasiv-
stoff-Suspension austritt.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mindung (11) der Abrasivstoffzu-
fuhrleitung (4) in den Strahlkanal (9) eines Strahlkop-
fes (6, 6') der Duse (10) unmittelbar nachgeschaltet
ist.

3. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Strahlkanal (9) eine Saug-
kammer zum Ansaugen von in der Abrasivstoffzu-
fuhrleitung (4) befindlichem Abrasivstoff aufweist.

4. Anlage nach einem der Anspruche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Querschnittsflache
des Strahlkanals (9) in Strémungsrichtung der Flus-
sigkeit hinter der Midndung (11) der Abrasivstoffzu-
fuhrleitung (4) gleich bleibt oder sich vergréRert.

5. Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der dem Flussigkeits-
strahl zugeflihrte Abrasivstoff in trockenem Zustand
in der Abrasivstoffzufiihrleitung (4) ansteht.

6. Anlagen nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Reinigungsanlage
(1) einen Druckerzeuger (19) zum Erzeugen eines
auf die in der Druckleitung (3) dem zumindest einen
Strahlkopf (6, 6') zuzufihrenden Flissigkeit wirken-
den Druckes umfasst.

7. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anlage (1) einen rotierend ange-
triebenen Dusenbalken (2) mit zumindest einem
Strahlkopf (6, 6') aufweist, wobei jeder Diisenbalken
(2) in einer durch eine die zuzufihrende Flissigkeit
fuhrende Leitung (3) und die Abrasivstoffzufiihrlei-
tung (4) gebildeten doppelten Drehdurchfiihrung ei-
ner Disenbalkenhalterung gelagert ist.

8. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Austritt (7) des zumindest einen
Strahlkopfes (6, 6') geneigt auf die zu reinigende
Oberflache gerichtet ist, so dass der Dusenbalken (2)
infolge des aus den Strahlképfen (6, 6') austretenden
RuckstoRRes rotierend angetrieben ist.

9. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anlage einen aktiv angetriebenen
Dusenbalken mit zumindest einem Strahlkopf auf-
weist, wobei infolge der Rotation des angetriebenen
Dusenbalkens jeder den Anschluss der Flussigkeit
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zuzuflhrenden Leitung mit einem Strahlkopf verbin-
dende Leitungsarm des Diisenbalkens eine Drucklei-
tung darstellt, in der infolge der Rotation des Diisen-
balkens der oder die Strahlkopfe dieses Disenbal-
kens fliehkraftbedingt mit unter Druck stehender
Flissigkeit beaufschlagt sind.

10. Anlage nach einem der Anspriche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dusenbalkenhal-
terung eine den Dusenbalken (2) einfassende und bis
in den Bereich der zu reinigenden Oberflache ragen-
de Haube (5) ist.

11. Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dusenbalkenhal-
terung eine den Dusenbalken (2) einfassende Ar-
beitshaube (5) ist, die an ihrem unteren Abschluss
ein gegenuber der zu reinigenden Oberflache ab-
dichtende Schiirze (16) tragt und die Arbeitshaube
(5) an eine Absaugeinrichtung (21) angeschlossen
ist.

12. Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Arbeitshaube (5) einen Arbeits-
raum (14) mit dem Disenbalken (2) umfasst, der
durch eine Trennwand (13) von einer Saugkammer
(15) getrennt ist, wobei zwischen der Trennwand (13)
und der zu reinigenden Oberflache (8) ein Spalt (17)
belassen ist.

13. Anlage nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, dass in die Haubenwand an ihrer
der Trennwand (13) diametral zum Arbeitsraum (14)
gegeniberliegenden Wand ein oder mehrere Luftein-
lassventile (18) aufweist.

14. Anlage nach einem der Anspriche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass an die Absaugeinrich-
tung an eine Aufbereitungsanlage (22) zum Trennen
der abgesaugten Feststoffe von der abgesaugten
Flissigkeit sowie zum Aufbereiten der abgesaugten
Feststoffe, damit diese erneut als Abrasivstoff zur
Verfligung stehen, angeschlossen ist.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen

6/7
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Anhangende Zeichnungen
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