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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schaumerzeugungs-
vorrichtung, insbesondere als Zubehor fir ein Hoch-
druckreinigungsgerat, die einen Stromungskanal um-
fasst oder bildet und einen Disenkdrper mit einer Aus-
tritts6ffnung umfasst sowie ein Aufschdumelement, das
einen im Strémungskanal stromungsaufwarts der Aus-
tritts6ffnung angeordneten, Durchgangsoéffnungen auf-
weisenden Aufschdumabschnitt aufweist, wobei ein auf-
schaumbares Reinigungsmittel durch den Stromungska-
nal bis zur Austritts6ffnung strémt und bei Durchgang
durch den Aufschdumabschnitt aufgeschaumt wird, wo-
bei der Diisenkdrper an der Austrittséffnung ein Strahl-
formungselement umfasst zum Formen eines Flach-
strahles des aufgeschdumten Reinigungsmittels, wobei
die Schaumerzeugungsvorrichtung ein Siebelement um-
fasst, das einen im Strdmungskanal angeordneten Sie-
babschnitt aufweist, wobei der Siebabschnitt strdmungs-
abwarts des Aufschdumabschnittes und im Abstand zu
diesem und strémungsaufwarts des Strahlformungsele-
mentes angeordnet ist und wobei der Siebabschnitt
Durchgangséffnungen aufweist, die kleiner sind als die
Durchgangséffnungen des Aufschdumabschnittes.
[0002] Eine Schaumerzeugungsvorrichtung dient zum
Bereitstellen eines aufgeschdumten Reinigungsmittels
(Reinigungsschaum), um eine gute Reinigungswirkung
zu erzielen. Die Vorrichtung kann insbesondere ein Zu-
behdr fir ein Hochdruckreinigungsgerat sein und bei-
spielsweise mit dessen Strahlpistole oder Strahlrohr ver-
bunden werden, so dass unter Einsatz der Schaumer-
zeugungsvorrichtung die Reinigungswirkung des Hoch-
druckreinigungsgerates gesteigert werden kann. Das
aufschaumbare Reinigungsmittel ist insbesondere ein
Gemisch aus einer Tragerflissigkeit, speziell Wasser,
und einer dieser beigemischten Reinigungschemikalie.
Bevorzugt handelt es sich um eine homogene Vermi-
schung der Reinigungschemikalie und der Tragerflissig-
keit. In dem aufschaumbaren Reinigungsmittel ist zur
Steigerung der Schaumwirkung fernerinsbesondere Luft
enthalten, welche beispielsweise stromungsaufwarts
des Aufschdumelementes in den Strdomungskanal ein-
treten und dem Gemisch zugefiihrt werden kann. Das
Reinigungsmittel kann in der Schaumerzeugungsvor-
richtung bereitgestellt oder dieser bereits in gemischter
Form zugefiihrt werden.

[0003] Um eine gute Reinigungswirkung zu erzielen,
ist es zum einen von Vorteil, wenn unter grof3er Auf-
schaumung des Reinigungsmittels ein moglichst fester
Schaum mit kleinen Schaumblasen bereitgestellt wird.
Zu diesem Zweck erzeugt das Aufschdumelement einen
Staudruck im Strémungskanal, so dass bei Durchgang
des Reinigungsmittels durch den Aufschaumabschnitt
Verwirbelungen entstehen, die zur Schaumbildung fiih-
ren. Zum anderen ist es von Vorteil, ein moglichst defi-
niertes Strahlprofil zu erzeugen, weswegen bei der gat-
tungsgemalien Schaumerzeugungsvorrichtung der Di-
senkoérper mit dem Strahlformungselement versehen ist.
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Dadurch kann der Reinigungsschaum als Flachstrahl,
der im Wesentlichen in einer Ebene angeordnet ist und
sich insbesondere facherférmig ausbreitet, ausgegeben
werden.

[0004] Eine Schaumerzeugungsvorrichtung ist in der
EP 1 852 190 B1 beschrieben. Als Aufschdumelement
kommt beispielsweise eine Lochplatte, ein Sieb, ge-
presste Stahlwolle oder ein offenporiger Metallschaum
zum Einsatz. Damit ein fester Reinigungsschaum ent-
steht, missen die Durchgangséffnungen oder auch Po-
ren des Aufschdumabschnittes allerdings so klein sein,
dass stromungsaufwarts des Aufschdumabschnittes ein
groRer Staudruck entsteht. Dies resultiert in Schaumbil-
dung strémungsaufwarts des Aufschdumelementes, und
Schaum kann unerwinschterweise seitlich aus der
Schaumerzeugungsvorrichtung austreten. Die Durch-
gangsoffnungen miissen daher so gro3 sein, dass dieser
seitliche Austritt von Schaum vermieden werden kann.
Dies hatzur Folge, dass sich strdmungsabwarts des Auf-
schaumabschnittes Reinigungsschaum mit verhaltnis-
maRig groRer BlasengréRRe formt. Dieser wenig formsta-
bile Reinigungsschaum zerfallt schneller und weist eine
geringere Reinigungswirkung auf. Zudem wird das
Strahlprofil des Flachstrahles durch die gréfReren Luft-
blasen im Schaum beeintrachtigt.

[0005] Die US 3,388,868 beschreibt eine Schaumer-
zeugungsvorrichtung der eingangs genannten Art zum
Versprihen von Herbiziden.

[0006] Eine Schaumerzeugungsvorrichtung zum Ein-
satz bei der Brandbek&mpfung ist in der US 2,492,037
beschrieben. Schaum wird mit einem sich konisch auf-
weitenden Strahl abgegeben, um eine mdglichst breite
Verteilung zu erzielen, oder als konzentrierter, kraftvoller
Punktstrahl.

[0007] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
gattungsgemaRe Schaumerzeugungsvorrichtung be-
reitzustellen, mit der ein Reinigungsschaum mitbesserer
Reinigungswirkung erzeugt werden kann.

[0008] Diese Aufgabe wird bei einer Schaumerzeu-
gungsvorrichtung der eingangs genannten Art erfin-
dungsgemal durch die Merkmale des kennzeichnenden
Teils von Anspruch 1 geldst.

[0009] Bei der erfindungsgemalen Schaumerzeu-
gungsvorrichtung kann unter Einsatz des Aufschaume-
lementes im Stromungskanal ein Staudruck erzeugt wer-
den, und bei Durchtritt durch den Aufschdumabschnitt
wird das Reinigungsmittel aufgeschaumt. Bei weiterem
Durchtritt des aufgeschdumten Reinigungsmittels durch
den strdomungsabwarts im Strémungskanal positionier-
ten Siebabschnitt kénnen Luftblasen im Reinigungs-
schaum verkleinert werden. Dies wird dadurch ermég-
licht, dass die Durchgangsoéffnungen des Siebabschnit-
tes kleiner sind als diejenigen des Aufschaumabschnit-
tes, insbesondere einen kleineren Querschnittaufweisen
als diese. Die Verkleinerung der Blasen fiihrt zu einer
VergroRerung des Volumens und zu einer Verfestigung
des Schaumes, so dass dieser stromungsabwarts des
Siebabschnittes eine hohe Formstabilitat aufweisen



3 EP 3 003 541 B1 4

kann. Durch die hohe Formstabilitédt kann mit dem Strahl-
formungselement ein Flachstrahl mit gutem Strahlprofil
erzeugt werden. Unter Einsatz der Schaumerzeugungs-
vorrichtung kann dadurch ein Strahl mit gutem Strahlpro-
fil und umfassend Reinigungsschaum mit hoher Reini-
gungswirkung erzeugt werden. Durch Vorsehen des Sie-
belementes zusatzlich zum Aufschdumelement istes an-
ders als bei der in der EP 1 852 190 B1 beschriebenen
Schaumerzeugungsvorrichtung nicht erforderlich, be-
reits bei Durchtritt des Reinigungsmittels allein mit dem
Aufschaumelement einen formstabilen Reinigungs-
schaum zu erzeugen. Dies kann vielmehr in einem zwei-
ten Schritt durch Vorhandensein des Siebelementes si-
chergestellt werden. Ein Aufstauen oder "Rickschlag”
von festem, formstabilen Reinigungsschaum entgegen
der Strémungsrichtung durch den Aufschaumabschnitt
hindurch und durch gegebenenfalls strdmungsaufwarts
des Aufschaumabschnittes angeordnete Lufteintrittsoff-
nungen kann, wie sich in der Praxis zeigt, weitgehend
vermieden werden.

[0010] Als vorteilhaft erweist es sich, dass der Auf-
schaumabschnitt und/oder der Siebabschnitt einen zen-
tralen 6ffnungsfreien Bereich aufweisen, der frei von
Durchgangsoéffnungen ist und der von Durchgangsoff-
nungen umgeben ist. "Zentral" bezieht sich vorliegend
auf eine Anordnung des 6ffnungsfreien Bereiches in der
Mitte oder im Wesentlichen in der Mitte des Strémungs-
kanals. Durch den zentralen 6ffnungsfreien Bereich ver-
lagert sich der Durchgang des Reinigungsmittels und des
Schaumes durch den Aufschdumabschnitt und/oder den
Siebabschnitt in Richtung einer Wand des Strémungs-
kanals. Die Menge an zentral durch den Strémungskanal
strdomenden Reinigungsmittel und Schaum wird dadurch
verringert. Dies erweist sich als vorteilhaft fiir die For-
mung des Flachstrahls durch das Strahlformungsele-
ment. Im Ergebnis kann dadurch ein besseres Stahlprofil
bereitgestellt werden.

[0011] Der Offnungsfreie Bereich am  Auf-
schaumabschnitt betragt beispielsweise ungefahr 30%
von dessen Durchmesser und am Siebabschnitt unge-
fahr 5% bis 15% von dessen Durchmesser, jeweils be-
zogen auf eine kreisférmige Ausgestaltung des Auf-
schaumabschnittes beziehungsweise des Siebabschnit-
tes.

[0012] Bei einer vorteilhaften Ausfiihrungsform der
Schaumerzeugungsvorrichtung zeigt sich in der Praxis,
dass der mittlere Abstand des Siebabschnittes vom Auf-
schaumabschnitt ungeféhr 15% bis 35% des Durchmes-
sers des Siebabschnittes betragt, bezogen auf eine
kreisformige Ausgestaltung des Siebabschnittes. Bei-
spielsweise betragt der mittlere Abstand ungeféhr 25%
des Durchmessers des Siebabschnittes.

[0013] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Schaumerzeugungsvorrichtung ist es glinstig,
wenn der Querschnitt der Durchgangséffnungen des
Aufschaumabschnittes ungefahr viermal bis achtmal so
grof} ist wie der Querschnitt der Durchgangsoéffnungen
des Siebabschnittes, vorzugsweise ungefahr fiinf- bis
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sechsmal so grol3.

[0014] Beieiner konkreten Umsetzung der Schaumer-
zeugungsvorrichtung, speziell als Zubehdr fiir ein Hoch-
druckreinigungsgerat, erweist es sich in der Praxis als
gunstig, wenn der Durchmesser der Durchgangséffnun-
gen des Aufschdumabschnittes ungefahr 1 Millimeter bis
1,5 Millimeter betragt, beispielsweise 1,2 Millimeter. Der
Durchmesser der Durchgangsoéffnungen des Siebab-
schnittes kann beispielsweise ungefahr 0,3 bis 0,7 Milli-
meter betragen, beispielsweise 0,5 Millimeter.

[0015] Bei einer vorteilhaften Ausfiihrungsform der
Schaumerzeugungsvorrichtung erweist es sich als glins-
tig, wenn die Anzahl der Durchgangséffnungen des Sie-
babschnittes ungefahr fiinfmal bis zehnmal so hoch ist
wie die Anzahl der Durchgangséffnungen des Auf-
schaumabschnittes.

[0016] Die Durchgangséffnungen des Aufschiaum-
und/oder des Siebabschnittes kénnen rund und/oder pa-
rallel zueinander ausgerichtet sein. Beispielsweise sind
die Durchgangséffnungen des Aufschdum-und/oder des
Siebabschnittes axial ausgerichtet, langs oder parallel
zu einer von der Schaumerzeugungsvorrichtung defi-
nierten Achse, entlang derer der Stromungskanal ver-
1auft.

[0017] Bei einer konstruktiv einfachen Ausgestaltung
der Schaumerzeugungsvorrichtung ist es glinstig, wenn
der Aufschdumabschnitt und/oder der Siebabschnitt als
Lochplatten ausgestaltet sind.

[0018] Zwischen dem Aufschdumabschnitt und dem
Siebabschnitt ist vorzugsweise ein Aufschaumraum fir
das Reinigungsmittel gebildet, in dem das den Auf-
schaumabschnitt durchtretende Reinigungsmittel aufge-
schaumt werden kann.

[0019] Von Vorteilist es, wenn mindestens eine Wand
vorgesehen ist, die den Aufschdumraum quer zur Stro-
mungsrichtung des Reinigungsmittels begrenzt. Darun-
ter kann vorliegend insbesondere verstanden werden,
dass der Aufschdumraum langs des Strdmungskanals
vom Aufschdumabschnitt und vom Siebabschnitt und in
Umfangsrichtung von der mindestens einen Wand be-
grenzt ist. Aufgrund der Begrenzung durch die mindes-
tens eine Wand kann vermieden werden, dass Schaum
unter Umgehung des Siebabschnittes aus dem Auf-
schdumraum austritt. Stattdessen kann der Schaum be-
stimmungsgemal durch den Siebabschnitt hindurchtre-
ten.

[0020] Vorteilhafterweise umfassen oder bilden das
Aufschdumelement und/oder das Siebelement die min-
destens eine Wand. Dadurch kann zum Beispiel eine
konstruktiv einfache Ausgestaltung erzielt werden.
[0021] Ginstig ist es, wenn das Aufschdumelement
oder das Siebelementineinander greifen und jeweils eine
Wand umfassen oder bilden, wobei die Wande in Um-
fangsrichtung des Aufschdumraumes aneinander anlie-
gen. Der Aufschdumraum kann dadurch mit einer dop-
pelwandigen Wand begrenzt werden. Dadurch kann der
Aufschdumraum quer zur Strémungsrichtung zuverlas-
sig abgedichtet werden. Dadurch kann weitgehend ver-
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mieden werden, dass Schaum unerwiinschterweise un-
ter Umgehung des Siebabschnittes aus dem Auf-
schaumraum austritt.

[0022] Ginstig ist es, wenn der Aufschdumabschnitt
einen in Richtung des Siebabschnittes hervorspringen-
den zentralen Vorsprungsbereich aufweist und/oder
wenn der Siebabschnitt einen in Richtung des Auf-
schaumabschnittes hervorspringenden zentralen Vor-
sprungsbereich aufweist. Der Vorsprungsbereich er-
moglicht es ahnlich wie der 6ffnungsfreie Bereich, dass
der Durchgang von Reinigungsmittel und Schaum durch
den Aufschaumabschnitt und den Siebabschnitt in Rich-
tung einer Wand des Strémungskanals verlagert wird.
Dies weist sich als glinstig flir die Formung des Flach-
strahls mit dem Strahlformungselement auf. Der jeweili-
ge Vorsprungsbereich kann beispielsweise stiftférmig,
zapfenférmig oder sockelfdrmig sein.

[0023] Der Aufschaumabschnitt und/oder der Siebab-
schnitt kdnnen eine Wélbung oder Krimmung in Stro-
mungsrichtung des Reinigungsmittels aufweisen. Da-
durch wird vorliegend insbesondere verstanden, dass
ein zentraler Bereich des Aufschdumabschnittes
und/oder des Siebabschnittes weiter stromungsabwarts
gelegen ist als ein jeweiliger Randbereich, der einer
Wandung des Strémungskanals zugewandt ist. Die Wol-
bung oder Krimmung ist beispielsweise kalottenférmig,
insbesondere kugelkalottenférmig, oder kegelmantelfor-
mig.

[0024] Vorzugsweise verjliingtsich der Querschnittdes
Strémungskanals strémungsabwarts des Siebabschnit-
tes in Richtung des Strahlformungselementes kontinu-
ierlich. Dies erweist sich als glinstig, um mit dem Strahl-
formungselement einen Flachstrahl mit gutem Profil zu
formen.

[0025] Bevorzugt sind das Aufschdumelement und
das Siebelement getrennt voneinander gebildet und mit-
einander verbunden. Dies erleichtert zum einen die Mon-
tage der Schaumerzeugungsvorrichtung. Das Aufschau-
melement und das Siebelement kdnnen beispielsweise
miteinander verbunden als vormontierte Baueinheit be-
reitgestellt und in den Strémungskanal eingesetzt wer-
den. Zum anderen kann eine Relativbewegung des Auf-
schdum- und des Siebelementes vermieden und deren
Relativposition bei Anordnung im Strémungskanal da-
durch beibehalten werden. Dies ist vorteilhaft fir die Be-
reitstellung eines Schaumes von zeitlich unveranderter
Qualitét.

[0026] Das Aufschdumelement und das Siebelement
sind zum Beispiel durch Verrastung miteinander verbun-
den, wobei ergdnzend oder alternativ auch eine Verklem-
mung moglich ist.

[0027] Zur Verrastung weisen das Aufschdum- und
das Siebelement zusammenwirkende Rastelemente
auf, die eine Rasteinrichtung bilden. Beispielsweise ist
mindestens ein Rastvorsprung vorgesehen, der in eine
korrespondierende Rastaufnahme eingreift. Der Rast-
vorsprung ist zum Beispiel ein Wulst, der in eine korres-
pondierende Aufnahme in Form einer Nut eingreift.
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[0028] VonVorteilistes, wenndas Aufschdumelement
und das Siebelement jeweils einen einer Wandung des
Strdmungskanals zugewandten Rand aufweisen und
wenn das Aufschdumelement und das Siebelement an
den Randern, vorzugsweise entlang der gesamten Réan-
der, miteinander verbunden sind. Die Verbindung am
Rand, bevorzugt entlang des gesamten Randes und vor-
zugsweise unmittelbar der Wandung des Strdomungska-
nals benachbart, erlaubt es, den vom Reinigungsmittel
passierbaren freien Querschnitt des Aufschdumelemen-
tes und des Siebelementes mdglichst grol? auszugestal-
ten.

[0029] Das Aufschaumelement und das Siebelement
kénnen jeweils getrennt vom Strémungskanal gebildet
und in diesen eingesetzt sein. Beispielsweise sind das
Aufschdumelement und/oder das Siebelement in den
Strdmungskanal eingesetzte Einsetzelemente, die sich
an einem Anschlag am Strdmungskanal entgegen der
Strdmungsrichtung des Reinigungsmittels abstltzen.
Der Anschlag ist beispielsweise eine Schulter, insbeson-
dere eine Ringschulter, an einer Wandung des Stro-
mungskanals, an dem das Siebelement und/oder das
Aufschdumelement anliegen kénnen.

[0030] Vorteilhafterweise ist am Aufschdumelement
und/oder am Siebelement mindestens ein Klemmele-
ment angeordnet zum Verklemmen mit einer Wandung
des Strdmungskanals. Dadurch kann insbesondere ver-
standen werden, dass das Aufschdumelement und/oder
das Siebelement klemmend im Strdomungskanal gehal-
ten sein kdnnen (auch im miteinander verbundenen Zu-
stand). Uber das Klemmelement kann insbesondere ein
Presssitz fur das Aufschdumelement und/oder das Sie-
belement sichergestellt und dadurch ein zuverlassiger
Sitz und eine definierte Relativposition zum Strémungs-
kanal auch bei schwankenden Fluiddriicken sicherge-
stellt werden.

[0031] Beispielsweise sind das Aufschaum- und/oder
das Siebelement im Disenkdrper klemmend gehalten,
der einen Abschnitt des Strémungskanals bilden kann.
[0032] Das mindestens eine Klemmelement ist vor-
zugsweise entlang eines gesamten der Wandung des
Strdmungskanals zugewandten Randes des Aufschau-
melementes und/oder des Siebelementes angeordnet
und mit der Wandung verklemmt. Dies ermdglicht zum
einen eine zuverldssige Halterung des Aufschaumele-
mentes und/oder des Siebelementes. Zum anderen kann
das mindestens eine Klemmelement ein Dichtelement
ausbilden. Dadurch kann vermieden werden, dass Rei-
nigungsmittel oder Schaum seitich am Auf-
schdumabschnitt und/oder am Siebabschnitt vorbei
durch den Strémungskanal strémt.

[0033] Vorteilhafterweise ist das Aufschdumelement
und/oder das Siebelement einstlickig ausgestaltet, ins-
besondere als Kunststoffformteil. Dies ermdglicht eine
kostengtinstige und konstruktiv einfache Herstellung des
Aufschdum- und/oder des Siebelementes.

[0034] Die Schaumerzeugungsvorrichtung definiert
gunstigerweise eine Achse, um die der Dusenkérper
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drehbar ist. Dadurch kann die Ebene des Flachstrahls
gedreht werden, wodurch die Schaumerzeugungsvor-
richtung vielseitiger einsetzbar ist.

[0035] Das Aufschdumelement und das Siebelement
sind bevorzugt drehfest am Dusenkdrper gehalten, so
dass sie bei dessen Drehung zusammen mit diesem ge-
dreht werden kénnen.

[0036] Von Vorteil ist es, wenn am Strémungskanal
stromungsaufwarts des Aufschdumelementes mindes-
tens eine Eintrittséffnung fur Luft gebildet ist, die dem
Reinigungsmittel beimischbar ist.

[0037] Gunstigerweise umfasst der Stréomungskanal
stromungsaufwarts des Aufschdumelementes eine Di-
senanordnung, mit der das Reinigungsmittel im Stro-
mungskanal beschleunigbar ist und die dem Aufschau-
melement unmittelbar vorgelagert einen Stauraum bil-
det, wobei sich der Strémungskanal im Stauraum in Rich-
tung auf das Aufschdumelement kontinuierlich erweitert.
Die Disenanordnung weist beispielsweise einen sich
verjingenden Abschnitt auf, indem das Reinigungsmittel
beschleunigt wird. An den Abschnitt kann sich der Stau-
raum anschlieBen, der sich in Richtung auf das unmittel-
bar strdmungsabwarts folgende Aufschaumelement
kontinuierlich erweitert. Durch die Beschleunigung trifft
das Reinigungsmittel mit hohem Druck auf das Auf-
schaumelement, wobei durch die Erweiterung eine ver-
haltnismaRig groRe Flache des Aufschdumelementes
mit zur Aufschdumung beaufschlagt werden kann.
[0038] Die Diisenanordnung ist bevorzugt strémungs-
abwarts eines Injektors der Schaumerzeugungsvorrich-
tung angeordnet, mit dem eine Reinigungschemikalie
der Tragerflussigkeit beigemischt werden kann.

[0039] Die Schaumerzeugungsvorrichtung kann eine
Anschlusseinrichtung umfassen zum AnschlieRen eines
Reinigungsmittelbehalters und eine Beimischeinrich-
tung, Uber die eine Reinigungschemikalie aus dem Rei-
nigungsmittelbehalter ansaugbar und eine Tragerflls-
sigkeit im Strémungskanal beimischbar ist. Glnstiger-
weise ist ein Einstellelement vorgesehen, mit dem die
Menge an beigemischter Reinigungschemikalie einge-
stellt werden kann. Als Tragerflissigkeit kommt, wie be-
reits erwahnt, vorliegend insbesondere Wasser zum Ein-
satz. Die Beimischeinrichtung ermdglicht vorzugsweise
eine homogene Vermischung der Tragerflissigkeit und
der Reinigungschemikalie. Strdomungsabwarts der Bei-
mischeinrichtung kann die vorstehend erwahnte Disen-
anordnung am Strémungskanal angeordnet sein oder ei-
nen Teil desselben bilden. Weiter kann strdmungsab-
warts der Beimischeinrichtung mindestens eine Eintritt-
s6ffnung fir Luft zum Beimischen in das Reinigungsmit-
tel am Stromungskanal gebildet sein.

[0040] Die Beimischeinrichtungumfasstvorzugsweise
einen Venturi-Injektor.

[0041] Ginstigerweise umfasst die Schaumerzeu-
gungsvorrichtung eine Verbindungseinrichtung zum Ver-
binden mit einer Hochdruckpistole oder einem Strahlrohr
eines Hochdruckreinigungsgerates.

[0042] Die nachfolgende Beschreibung einer bevor-
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zugten Ausfihrungsform der Erfindung dient im Zusam-
menhang mitder Zeichnung der ndheren Erlduterung der
Erfindung. Es zeigen:

Figur 1:  eine perspektivische Darstellung einer erfin-
dungsgemalen Schaumerzeugungsvorrich-
tung und eines an diese angeschlossenen
Reinigungsmittelbehalters;

Figur 2:  eine Langsschnittansicht (Teildarstellung)
der Reinigungsvorrichtung aus Figur 1 langs
der Linie 2-2 in Figur 1;

Figur 3: eine vergroRerte Darstellung eines Aus-
schnittes von Figur 2;

Figur 4:  eine vergroRerte Darstellung von Detail A in
Figur 3;

Figur 5: eine erste perspektivische Explosionsdar-
stellung eines Aufschaumelementes und ei-
nes Siebelementes der Schaumerzeugungs-
vorrichtung aus Figur 1 und

Figur 6:  eine zweite perspektivische Darstellung des
Aufschdumelementes und des Siebelemen-
tes.

[0043] Figur 1 zeigtin perspektivischer Darstellung ei-
ne bevorzugte Ausfliihrungsform einer insgesamt mit
dem Bezugszeichen 10 belegten Schaumerzeugungs-
vorrichtung und einen an diese angeschlossenen Reini-
gungsmittelbehalter 12. Die Schaumerzeugungsvorrich-
tung 10 weist einen Grundkdrper 14 auf, ausgebildet als
Strahlrohr 16. Im Strahlrohr 16 ist ein Stromungskanal
18 gebildet, durch den ein Fluid strdmen kann.

[0044] Aneinem ersten Ende der Schaumerzeugungs-
vorrichtung 10 ist am Grundkdrper 14 eine Verbindungs-
einrichtung 20 angeordnet. Uber die Verbindungseinrich-
tung kann die Schaumerzeugungsvorrichtung 10 an ein
in der Zeichnung nicht dargestelltes Hochdruckreini-
gungsgerat angeschlossen werden, als dessen Zubehor
sie eingesetzt werden kann. Beispielsweise wird die
Schaumerzeugungsvorrichtung 10 an eine Strahlpistole
oder an ein Strahlrohr des Hochdruckreinigungsgerates
angeschlossen. Vom Hochdruckreinigungsgerat kann
der Schaumerzeugungsvorrichtung 10 eine reinigende
Tragerflissigkeit bereitgestellt werden, vorliegend ins-
besondere Wasser.

[0045] Die Schaumerzeugungsvorrichtung 10 weist ei-
ne Beimischeinrichtung 22 auf, Gber die der Tragerflis-
sigkeit eine Reinigungschemikalie aus dem Reinigungs-
mittelbehalter 12 beigemischt werden kann. Die Bei-
mischeinrichtung 22 umfasst einen an sich bekannten
und in der Zeichnung nicht im Einzelnen dargestellten
Venturi-Injektor 24, der im Strdmungskanal 18 angeord-
netist. Uber den Venturi-Injektor 24 kann die Reinigungs-
chemikalie mittels einer vorliegend schlauchférmigen
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Saugleitung 26 aus dem Reinigungsmittelbehalter 12 an-
gesaugt und der TragerflUssigkeit beigemischt werden.
Das Gemisch wird nachfolgend als Reinigungsmittel be-
zeichnet und ist bevorzugt homogen.

[0046] Die Schaumerzeugungsvorrichtung 10 weist ei-
ne Anschlusseinrichtung 28 auf, die vorliegend an das
Strahlrohr 16 angeformtist. An die Anschlusseinrichtung
28 kann der Reinigungsmittelbehalter 12 16sbar ange-
schlossen werden, insbesondere manuell und werk-
zeuglos.

[0047] Stromungsabwarts der Beimischeinrichtung 22
umfasst die Schaumerzeugungsvorrichtung 10 einen
Dusenkorper 30. Der Dusenkérper 30 umgibt das Strahl-
rohr 16 an seiner der Beimischeinrichtung 22 zugewand-
ten Seite. Ferner bildet der Diisenk&rper 30 ein der Ver-
bindungseinrichtung 20 gegentiiberliegendes Ende der
Schaumerzeugungsvorrichtung 10. Endseitig umfasst
der Dusenkorper 30 ein Strahlformungselement 32, das
eine Austritts6ffnung 34 bildet. Das Strahlformungsele-
ment 32 ist so geformt, dass die Austrittséffnung 34 eine
in Draufsicht ungefahr linsenférmige Form aufweist.
Dementsprechend ist das Strahlformungselement 32 un-
gefahr mit der Form gedffneter Lippen versehen. Durch
das Strahlformungselement 32 kann vom Disenkorper
30 ein Flachstrahl des Reinigungsmittels ausgegeben
werden, bei dem das Reinigungsmittel im Wesentlichen
in einer Ebene angeordnet ist und sich insbesondere fa-
cherférmig ausbreitet. Zuvor wird das Reinigungsmittel
auf nachfolgend noch erlauterte Weise im Stromungska-
nal 18 aufgeschaumt.

[0048] Die Schaumerzeugungsvorrichtung 10 definiert
eine Achse 36, langs derer der Stromungskanal 18 ver-
lauft. Der DlUsenkoérper 30 ist am Strahlrohr 16 um die
Achse 36 drehbar gehalten. Dadurch kann die Ebene
des Flachstrahls gedreht werden.

[0049] Dem Strahlformungselement 32 vorgelagert
bildet der Diisenkérper 30 einen Abschnitt 38 des Stro-
mungskanals 18. Der Abschnitt 38 umfasst eine Wand
des Strémungskanals 18, und zwar mit einer Wandung
40. Dem Strahlformungselement 32 etwas strdmungs-
aufwarts vorgelagert bildet die Wandung 40 einen An-
schlag 42, der entgegen der Strémungsrichtung des Rei-
nigungsmittels durch den Strdomungskanal 18 wirkt. Der
Anschlag 42 ist ausgestaltet als Ringschulter 44 in Um-
fangsrichtung der Achse 36.

[0050] Die Strémungsrichtung des Reinigungsmittels
ist durch einen Pfeil 46 in der Zeichnung symbolisiert.
[0051] Der Stromungskanal 18 wird aulRer vom Strahl-
rohr 16 und vom Diisenkérper 30 von einer Diisenanord-
nung 48 gebildet. Die Disenanordnung 48 istan der dem
Abschnitt 38 zugewandten Seite auf das Strahlrohr 16
aufgesetzt und fluiddicht an dieses angeschlossen. Die
Dusenanordnung 48 ist seinerseits aul3enseitig vom Du-
senképer 30 umgeben, wobei zwischen dem Diisenkdr-
per 30 und der Disenanordnung 48 ein Zwischenraum
50 gebildet ist.

[0052] Nahe einem Endabschnitt 52 des Strahlrohrs
16 ist in der Disenanordnung 48 mindestens eine Ein-
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tritts6ffnung 54 gebildet, durch die hindurch Luft aus dem
Zwischenraum 50 in den Strémungskanal 18 eintreten
und dem Reinigungsmittel beigemischt werden kann. Fi-
gur 2 zeigt zwei anhand gestrichelter Linien dargestellte
Eintrittséffnungen 54. Zwischen einer AuRenwand 56
des Dusenkdrpers im Bereich des Abschnittes 38 und
der Wandung 40 sind Eintritts6ffnungen 58 am Dusen-
korper 30 gebildet (in Figur 2 anhand gestrichelter Linien
dargestellt). Durch die Eintrittséffnungen 58 hindurch
kann Luft dem Zwischenraum 50 und Uber diesen dem
Strdmungskanal 18 zugefiihrt werden. Zum Ansaugen
der Luft ist es von Vorteil, dass sich der Strémungskanal
18 dem Endabschnitt 52 vorgelagert verjingt. Dadurch
kann ein definierter Punktstrahl des Reinigungsmittels
erzeugt werden, welcher beim Eintritt in die Disenan-
ordnung 48 die Luftansaugung bewirkt.

[0053] Die Dusenanordnung 48 umfasst dem En-
dabschnitt 52 in Strémungsrichtung 46 nachgeordnet ei-
nen sich verjiingenden Abschnitt 60 und einen sich daran
anschlieRendem Abschnitt 62 konstanten Querschnit-
tes. Im Abschnitt 62 ist der Querschnitt der Disenanord-
nung 48 minimal. An den Abschnitt 62 schlief3t sich in
Strdmungsrichtung 46 ein sich erweiternder Abschnitt 64
an. Der Abschnitt 64 erweitert sich in Strémungsrichtung
46 kontinuierlich und fasst einen nachfolgend als Stau-
raum 66 bezeichneten Abschnitt des Strdmungskanals
18 ein.

[0054] Das Reinigungsmittel wird durch die Disenan-
ordnung 48 hindurch beschleunigt und entspannt sichim
Stauraum 66, wobei es unter Druckerh6hung auf ein Auf-
schaumelement 68 trifft, das im Stromungskanal 18 an-
geordnet ist. Dem Aufschaumelement 68 in Strdmungs-
richtung 46 nachgeordnet ist ein Siebelement 70, das
ebenfalls im Strémungskanal 18 angeordnet ist.

[0055] Auf die Ausgestaltung des Aufschdumelemen-
tes 68 und des Siebelementes 70, die beide einstlickig
und vorzugsweise aus einem Kunststoffmaterial gefertigt
sind, wird nachfolgend insbesondere unter Verweis auf
die Figuren 3 bis 6 eingegangen.

[0056] DasAufschaumelement68 weisteinenquerzur
Strémungsrichtung 46 im Strémungskanal 18 angeord-
neten Aufschdumabschnitt 72 auf, der ausgestaltet ist
als Lochplatte 74. Die Lochplatte 74 weist auflenseitig
einen Rand 76 auf, der der Wandung 40 zugewandt ist.
[0057] Die Lochplatte 74 weist in Strdmungsrichtung
46 eine Wolbung auf, im Wesentlichen von der Gestalt
eines Abschnitts einer Kugelkalotte. An einem Zentral-
bereich 78 ist der Aufschdumabschnitt 72 weiter stro-
mungsabwarts angeordnet als am Rand des Auf-
schaumabschnitts 72. Der Zentralbereich 78 umfasst un-
geféhr 30% des Durchmessers des runden Auf-
schaumabschnittes 72.

[0058] Aufder dem Siebelement 70 zugewandten Sei-
te ist am Zentralbereich 78 ein Vorsprungsbereich 80
angeordnet. Am Vorsprungsbereich 80 weicht die Kontur
der Lochplatte 74 von der Kugelkalotte ab. Der Vor-
sprungsbereich 80 ist sockelférmig, ndherungsweise
scheibenférmig ausgestaltet und auf das Siebelement
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70 gerichtet.

[0059] Der Zentralbereich 78 ist umgeben von einer
Vielzahl von Durchgangséffnungen 82 des Auf-
schaumabschnittes 72. Die Durchgangséffnungen 82
sind rund und beispielsweise als Bohrungen des Auf-
schaumabschnittes 72 ausgestaltet. Sie verlaufen par-
allel zur Achse 36. Insgesamt sind ungefahr 30 Durch-
gangso6ffnungen 82 vorhanden, die in zwei Reihen den
Zentralbereich 78 umgeben. Der Durchmesser der
Durchgangsoéffnungen 82 betragt ungefahr 1 Millimeter
bis 1,5 Millimeter, beispielsweise 1,2 Millimeter.

[0060] DerRand 76 weist einen Randabschnitt 84 auf,
der dem Abschnitt 64 der Disenanordnung 48 zuge-
wandt ist. Der Randabschnitt 84 ist ringférmig, wobei er
sich entlang des gesamten Umfanges um die Achse 36
erstreckt. Der Randabschnitt 84 bildet ein Klemmele-
ment 86, Giber das das Aufschaumelement 68 klemmend
im Strémungskanal 18 fixiert werden kann. Dabei ver-
klemmt das Klemmelement 86 mit der Wandung 40. Das
Klemmelement 86 ist verformbar ausgestaltet und hat in
Bezug auf den Durchmesser des Stromungskanals 18
ein Ubermal (in Figur 4 anhand einer gestrichelten Kon-
tur 88 symbolisiert). Wird das Aufschaumelement 68 in
den Stromungskanal 18 bei der Montage eingesetzt, ver-
formt sich das Klemmelement 86 und ist tiber eine Pres-
spassung mit der Wandung 40 verklemmt. Dadurch wird
eine besonders zuverlassige Fixierung des Aufschaume-
lementes 68 erzielt.

[0061] Aufgrund der Presspassung bildet der
Randabschnitt 84 zugleich ein Dichtelement. Das Dich-
telement stellt sicher, dass Reinigungsmittel nicht seitlich
am Aufschdumelement 68 vorbei durch den Strdomungs-
kanal 18 stromt, sondern nur durch den Auf-
schaumabschnitt 72 hindurch.

[0062] In Richtung des Siebelementes 70 umfasst der
Rand 76 einen Randabschnitt 90. Der Randabschnitt 90
ist radial innenseitig in Bezug auf den Randabschnitt 84
angeordnet und hiilsenférmig ausgestaltet, wobei er sich
entlang des gesamten Umfanges um die Achse 36 er-
streckt. Eine Aufnahme 92 ist am Rand 76 zwischen den
Randabschnitten 84 und 90 angeordnet. Die Aufnahme
92 ist eine Rastaufnahme und vorliegend als Ringnut 94
ausgestaltet, die entlang des gesamten AuRenumfangs
am Aufschdumelement 68 angeordnet ist.

[0063] Das Siebelement 70 umfasst einen im Stro-
mungskanal 18 angeordneten Siebabschnitt 96. Der Sie-
babschnitt 96 ist quer zur Strdomungsrichtung 46 ausge-
richtet und als Lochplatte 97 ausgestaltet. In Strdmungs-
richtung 46 weist der Siebabschnitt 96 eine Wolbung auf,
naherungsweise in Form eines Kegelmantels. Der Sie-
babschnitt 96 ist aulRenseitig von einem Rand 98 des
Siebelementes 70 umgeben.

[0064] Zentral am Siebabschnitt 96 ist ein Zentralbe-
reich 100 angeordnet. Am Zentralbereich 100 ist der Sie-
babschnitt 96 frei von Durchgangsoéffnungen. Der Zen-
tralbereich erstreckt sich tber ungefahr 10% bis 15% des
Durchmessers des runden Siebabschnittes 96. Eine
Vielzahl von Durchgangséffnungen 102 umgibt den Zen-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tralbereich 100. Die Durchgangséffnungen 102, bei-
spielsweise Bohrungen, sind parallel zueinander und pa-
rallel zur Achse 36 ausgerichtet.

[0065] Die Durchgangsoéffnungen 102 weisen einen
Durchmesser von ungeféahr 0,3 Millimeter bis 0,7 Milli-
meter und beispielsweise ungeféhr 0,5 Millimeter auf.
Insgesamt sind vorliegend ungefahr 200 bis 250 Durch-
gangsoffnungen 102 vorhanden. Damit Ubersteigt die
Anzahl der Durchgangsoéffnungen 102 diejenige der
Durchgangséffnungen 82 erheblich. Die Durchgangsoff-
nungen 102 sind aulRerdem kleiner als die Durchgangs-
offnungen 82, vorliegend erheblich kleiner, wobei der
Querschnitt etwa ein Funftel bis ein Sechstel desjenigen
der Durchgangsoéffnungen 82 betragt.

[0066] Aufder dem Aufschaumelement 68 zugewand-
ten Seite ist am Zentralbereich 100 ein Vorsprungsbe-
reich 103 angeordnet. Am Vorsprungsbereich 103 um-
fasst der Siebabschnitt 96 einen zapfenférmigen Vor-
sprung in Richtung des Aufschdumabschnittes 72. Der
Vorsprung ist koaxial zum Vorsprungsbereich 80 ausge-
richtet.

[0067] Der Rand 98 bildet ein Stiitzelement 104, iber
das sich das Siebelement 70 an der Ringschulter 44 ent-
gegen der Strdmung des Reinigungsmittels abstltzen
kann. AuBerdem umfasst der Rand 98 einen
Randabschnitt 106 an der der Wandung 40 zugewandten
Seite. DerRandabschnitt 106 ist hiilsenférmigund in Um-
fangsrichtung der Achse 36 geschlossen. Der
Randabschnitt 106 ist radial auferhalb des
Randabschnittes 90 angeordnet und liegt an diesem an.
Andem dem Stitzelement 104 abgewandten Ende weist
der Randabschnitt 106 einen Vorsprung 108 auf. Der
Vorsprung 108 bildet ein Rastelement in Gestalt eines
Woulstes 110. Der Wulst 110 erstreckt sich langs des ge-
samten Umfanges des Randabschnittes 106.

[0068] Der Wulst 110 kann mit der Ringnut 94 zusam-
menwirken und in diese eingreifen. Dies ermdglicht es,
das Siebelement 70 und das Aufschdumelement 68 mit-
einander zu verbinden und insbesondere miteinander zu
verrasten. Dies erleichtert die Montage. Das Aufschau-
melement 68 und das Siebelement 70 kdnnen getrennt
voneinander, insbesondere als Kunststoffformteile, be-
reitgestellt und im miteinander verbundenen Zustand in
den Strémungskanal 18 und insbesondere den Disen-
korper 30 eingesetzt werden. Entgegen der Strémungs-
richtung 46 kénnen sie sich an der Ringschulter 44 ab-
stiitzen und zusatzlich durch den Presssitz des Klemme-
lementes 86 mit der Wandung 40 fixiert sein.

[0069] Im miteinander verbundenen Zustand des Auf-
schdumelementes 68 und des Siebelementes 70 ist zwi-
schen dem Aufschdumabschnitt 72 und dem Siebab-
schnitt 96 ein Aufschaumraum 112 gebildet, da der Auf-
schaumabschnitt 72 und der Siebabschnitt 96 langs der
Achse 36 voneinander beabstandet sind. Quer zur Stro-
mungsrichtung 46 istder Aufschdumraum 112 durch eine
doppelte Wand begrenzt, wobei der Randabschnitt 90
des Aufschdumelementes 68 und der Randabschnitt 106
des Siebelementes 70 jeweils eine Wand der Doppel-
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wand ausbilden. Die aus den Randabschnitten 90 und
106 gebildete Doppelwand ermdglicht es, den Auf-
schaumraum 112 in Umfangsrichtung so abzudichten,
dass im Wesentlichen kein Reinigungsmittel seitlich am
Siebabschnitt 96 vorbei zwischen Siebelement 70 und
Wandung 40 stromt.

[0070] Das Gemisch aus Tragerflissigkeit (insbeson-
dere Wasser), Reinigungschemikalie und Luft (auf-
schaumbares Reinigungsmittel) wird, wie bereits er-
wahnt, durch die Diisenanordnung 48 beschleunigt und
entspannt sich im Stauraum 66. Es bildet sich aufgrund
des Aufschdaumelementes 68 strdmungsaufwarts des
Aufschaumabschnittes 72 ein vergleichsweise groRer
Staudruck. Dabei kénnen Luftblasenim Reinigungsmittel
verkleinert werden. Unter der Wirkung der Strdmung tritt
das Reinigungsmittel durch den Aufschdumabschnitt 72
an den Durchgangsoéffnungen 82 hindurch. Es bilden sich
Verwirbelungen, die zum Aufschdumen des Reinigungs-
mittels im Aufschdumraum 112 fihren.

[0071] Bei nachfolgendem Durchtritt des Reinigungs-
schaums durch die Durchgangsoéffnungen 102 des Sie-
babschnittes 96 wird das Reinigungsmittel noch weiter
aufgeschaumt. Aufgrund des geringeren Querschnitts
der Durchgangsoffnungen 102 gegenuber den Durch-
gangso6ffnungen 82 werdenim Schaumvorhandene Luft-
blaschen verkleinert, was zu einem weiteren Aufschau-
men des Reinigungsmittels fihrt.

[0072] Stromungsabwarts des Siebabschnittes 96 ist
dann ein formstabiler, fester Reinigungsschaum bereit-
gestellt, mit dem eine sehr gute Reinigungswirkung er-
zielt werden kann. Die Beschaffenheit des Reinigungs-
schaumes und seine Formstabilitdt erlauben es auch ins-
besondere, mit dem Strahlformungselement 32 einen
Flachstrahl mit einem guten Strahlprofil zu formen. Das
gute Strahlprofil beglinstigt die Reinigungswirkung, die
von dem mit der Schaumerzeugungsvorrichtung 10 ab-
gegebenen Reinigungsschaum erzielt werden kann.
[0073] Als vorteilhaft fir das Strahlprofil erweist es
sich, dass der Aufschaumabschnitt 72 den Zentralbe-
reich 78 frei von Durchgangsoéffnungen 82 aufweist und
der Siebabschnitt 96 den Zentralbereich 100 frei von
Durchgangséffnungen 102. Das Reinigungsmittel durch-
setzt den Aufschdumabschnitt 72 und den Siebabschnit7
96 dadurch nicht zentral, sondern radial aul3erhalb der
jeweiligen Zentralbereiche 78, 100 und in Folge dessen
eher an den der Wandung 40 zugewandten Bereichen
des Aufschaumabschnittes 72 und des Siebabschnittes
96. Fur die gleiche Wirkung erweist es sich auch als vor-
teilhaft, dass im Aufschdumraum 112 der Vorsprungs-
bereich 80 und der Vorsprungsbereich 103 angeordnet
sind. Die Ausbildung eines sogenannten "Freistrahles",
im Wesentlichen zentriert um die Achse 36, kann da-
durch vermieden werden.

[0074] Weiter erweist es sich als vorteilhaft firr ein gu-
tes Strahlprofil, dass sich der Strdmungskanal 18 stro-
mungsabwarts des Siebabschnittes 96 kontinuierlich in
Richtung auf das Strahlformungselement 32 verjlingt.
[0075] Gunstig ist es, dass die Erzeugung von Reini-
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gungsschaum bei der Schaumerzeugungsvorrichtung
10 zweistufig erfolgt, ndmlich durch das Aufschdumele-
ment 68 und das strdmungsabwarts angeordnete Siebe-
lement 70. Dadurch kann der formstabile Reinigungs-
schaum mit sehr kleinen Blaschen bereitgestellt werden,
ohne dass die Gefahr besteht, dass ein "Rlickstau" von
Schaum im Dusenkorper 48 derart erfolgt, dass der
Schaum durch die Eintritts6ffnung 54 unerwiinschterwei-
se aus dem Strémungskanal 18 austritt.

Patentanspriiche

1. Schaumerzeugungsvorrichtung, insbesondere als
Zubehor fur ein Hochdruckreinigungsgerat, die ei-
nen Strdomungskanal (18) umfasst oder bildet und
einen Disenkdrper (30) mit einer Austritts6ffnung
(34) umfasst sowie ein Aufschdumelement (68), das
einen im Strémungskanal (18) strémungsaufwarts
der Austritts6ffnung (34) angeordneten, Durch-
gangso6ffnungen (82) aufweisenden Auf-
schaumabschnitt (72) aufweist, wobei ein auf-
schaumbares Reinigungsmittel durch den Stro-
mungskanal (18) bis zur Austritts6ffnung (34) strémt
und bei Durchgang durch den Aufschdumabschnitt
(72) aufgeschdumt wird, wobei der Disenkorper
(30) an der Austritts6ffnung (34) ein Strahlformungs-
element (32) umfasst zum Formen eines Flachstrah-
les des aufgeschdumten Reinigungsmittels, wobei
die Schaumerzeugungsvorrichtung (10) ein Siebe-
lement (70) umfasst, das einen im Strémungskanal
(18) angeordneten Siebabschnitt (96) aufweist, wo-
bei der Siebabschnitt (96) strdmungsabwarts des
Aufschaumabschnittes (72) und im Abstand zu die-
sem und strdmungsaufwarts des Strahlformungse-
lementes (32) angeordnet ist, und wobei der Siebab-
schnitt (96) Durchgangsoéffnungen (102) aufweist,
die kleiner sind als die Durchgangsé6ffnungen (82)
des Aufschaumabschnittes (72), dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Aufschdumabschnitt (72) und/
oder der Siebabschnitt (96) einen zentralen off-
nungsfreien Bereich (78, 100) aufweisen, derfreivon
Durchgangséffnungen (82, 102) ist und der von
Durchgangséffnungen (82, 102) umgeben ist.

2. Schaumerzeugungsvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Querschnitt
der Durchgangsoéffnungen  (82) des  Auf-
schaumabschnittes (72) ungefahr viermal bis acht-
mal so grof} ist wie der Querschnitt der Durchgangs-
offnungen (102) des Siebabschnittes (96).

3. Schaumerzeugungsvorrichtung nach einem der vo-
ranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Anzahl der Durchgangséffnungen
(102) des Siebabschnittes (96) ungefahr finfmal bis
zehnmal so hoch ist wie die Anzahl der Durchgangs-
offnungen (82) des Aufschdumabschnittes (82).
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Schaumerzeugungsvorrichtung nach einem der vo-
ranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Durchgangsoéffnungen (82, 102) des
Aufschaumabschnittes (72) und/oder des Siebab-
schnittes (96) rund und/oder parallel zueinander
ausgerichtet sind.

Schaumerzeugungsvorrichtung nach einem der vo-
ranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Aufschaumabschnitt (72) und/ oder
der Siebabschnitt (96) als Lochplatten (74, 97) aus-
gestaltet sind.

Schaumerzeugungsvorrichtung nach einem der vo-
ranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass zwischen dem Aufschdumabschnitt (72)
und dem Siebabschnitt (96) ein Aufschdumraum
(112) fir das Reinigungsmittel gebildet ist und dass
mindestens eine Wand (90, 106) vorgesehen ist, die
den Aufschdumraum (112) quer zur Strémungsrich-
tung (46) des Reinigungsmittels begrenzt.

Schaumerzeugungsvorrichtung nach einem der vo-
ranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Aufschdumabschnitt (72) einen in
Richtung des Siebabschnittes (96) hervorspringen-
den zentralen Vorsprungsbereich (80) aufweist
und/oder dass der Siebabschnitt (96) einen in Rich-
tung des Aufschdumabschnittes (72) hervorsprin-
genden zentralen Vorsprungsbereich (103) auf-
weist.

Schaumerzeugungsvorrichtung nach einem der vo-
ranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Aufschaumabschnitt (72) und/ oder
der Siebabschnitt (96) eine Wd&lbung oder Krim-
mung in Strdmungsrichtung (46) des Reinigungsmit-
tels aufweisen.

Schaumerzeugungsvorrichtung nach einem der vo-
ranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass sich der Querschnitt des Stromungska-
nals (18) strémungsabwarts des Siebabschnittes
(96) in Richtung des Strahlformungselementes (32)
kontinuierlich verjingt.

Schaumerzeugungsvorrichtung nach einem der vo-
ranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Aufschaumelement (68) und das Sie-
belement (70) getrennt voneinander gebildet und
miteinander, insbesondere durch Verrastung, ver-
bunden sind.

Schaumerzeugungsvorrichtung nach einem der vo-
ranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Aufschdumelement (68) und/ oderdas
Siebelement (70) in den Strémungskanal (18) ein-
gesetzte Einsetzelemente sind, die sich an einem
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Anschlag (42) am Strémungskanal (18) entgegen
der Strémungsrichtung (46) des Reinigungsmittels
abstitzen.

Schaumerzeugungsvorrichtung nach einem der vo-
ranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass am Aufschdumelement (68) und/oder am
Siebelement (70) mindestens ein Klemmelement
(86) angeordnetist zum Verklemmen mit einer Wan-
dung (40) des Strémungskanals (18).

Schaumerzeugungsvorrichtung nach einem der vo-
ranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Aufschdumelement (68) und/oderdas
Siebelement (70) einstiickig ausgestaltet ist, insbe-
sondere als Kunststoffformteil.

Schaumerzeugungsvorrichtung nach einem der vo-
ranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schaumerzeugungsvorrichtung (10)
eine Achse definiert (36), um die der Disenkdrper
(30) drehbar ist, wobei das Aufschdumelement (68)
und das Siebelement (70) vorzugsweise drehfestam
Dusenkérper (30) gehalten sind.

Schaumerzeugungsvorrichtung nach einem der vo-
ranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass am Strdmungskanal (18) strémungsauf-
warts des Aufschdumelementes (68) mindestens ei-
ne Eintritts6ffnung (54) fir Luft gebildet ist, die dem
Reinigungsmittel beimischbar ist.

Schaumerzeugungsvorrichtung nach einem der vo-
ranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Strémungskanal (18) strémungsauf-
warts des Aufschaumelementes (68) eine Diisena-
nordnung (48) umfasst, mitder das Reinigungsmittel
im Stromungskanal (18) beschleunigbar ist und die
dem Aufschdumelement (68) unmittelbar vorgela-
gert einen Stauraum (66) bildet, wobei sich der Stro-
mungskanal (18) im Stauraum (66) in Richtung auf
das Aufschaumelement (68) kontinuierlich erweitert.

Schaumerzeugungsvorrichtung nach einem der vo-
ranstehenden Anspriiche dadurch gekennzeich-
net, dass die Schaumerzeugungsvorrichtung (10)
eine Anschlusseinrichtung (28) umfasst zum An-
schlielen eines Reinigungsmittelbehalters (12) und
eine Beimischeinrichtung (22), tGber die eine Reini-
gungschemikalie aus dem Reinigungsmittelbehalter
(12) ansaugbar und einer Tragerflissigkeit im Stro-
mungskanal (18) beimischbar ist, vorzugsweise
dass die Beimischeinrichtung (22) einen Venturi-In-
jektor (24) umfasst.

Schaumerzeugungsvorrichtung nach einem der vo-
ranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schaumerzeugungsvorrichtung (10)
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eine Verbindungseinrichtung (20) zum Verbinden
mit einer Hochdruckpistole oder einem Strahlrohr ei-
nes Hochdruckreinigungsgerates umfasst.

Claims

Foam-generating apparatus, in particular as an ac-
cessory for a high-pressure cleaning appliance,
which comprises or forms a flow channel (18) and
comprises a nozzle body (30) with an outlet opening
(34) as well as a foaming element (68) which has a
foaming section (72) which is arranged in the flow
channel (18) upstream of the outlet opening (34) and
has through-openings (82), wherein a foamable
cleaning agent flows through the flow channel (18)
up to the outlet opening (34) and is foamed upon
passing through the foaming section (72), wherein
the nozzle body (30) comprises at the outlet opening
(34) a jet-forming element (32) for forming a flat jet
ofthe foamed cleaning agent, wherein the foam-gen-
erating apparatus (10) comprises a screen element
(70) which has a screen section (96) arranged in the
flow channel (18), wherein the screen section (96)
is arranged downstream of the jet-forming element
(32) and at a distance therefrom, and wherein the
screen section (96) has through-openings (102)
which are smaller than the through-openings (82) of
the foaming section (72), characterized in that the
foaming section (72) and/or the screen section (96)
have a central opening-free region (78, 100) which
is free of through-openings (82, 102) and is sur-
rounded by through-openings (82, 102).

Foam-generating apparatus in accordance with
Claim 1, characterized in that the cross section of
the through-openings (82) of the foaming section
(72) is about four times to eight times as large as the
cross section of the through-openings (102) of the
screen section (96).

Foam-generating apparatus in accordance with any
one of the preceding Claims, characterized in that
the number of the through-openings (102) of the
screen section (96) is about five times to ten times
as high as the number of the through-openings (82)
of the foaming section (82).

Foam-generating apparatus in accordance with any
one of the preceding Claims, characterized in that
the through-openings (82, 102) of the foaming sec-
tion (72) and/or the screen section (96) are round
and/or aligned parallel to each other.

Foam-generating apparatus in accordance with any
one of the preceding Claims, characterized in that
the foaming section (72) and/or the screen section
(96) are configured as perforated plates (74, 97).
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Foam-generating apparatus in accordance with any
one of the preceding Claims, characterized in that
a foaming chamber (112) for the cleaning agent is
formed between the foaming section (72) and the
screen section (96), and in that atleast one wall (90,
106) is provided which delimits the foaming chamber
(112) transverse to the flow direction (46) of the
cleaning agent.

Foam-generating apparatus in accordance with any
one of the preceding Claims, characterized in that
the foaming section (72) has a central projection re-
gion (80) projecting in the direction of the screen sec-
tion (96) and/or in that the screen section (96) has
a central projection region (103) projecting in the di-
rection of the foaming section (72).

Foam-generating apparatus in accordance with any
one of the preceding Claims, characterized in that
the foaming section (72) and/or the screen section
(96) have an arching or curvature in the in the flow
direction (46) of the cleaning agent.

Foam-generating apparatus in accordance with any
one of the preceding Claims, characterized in that
the cross section of the flow channel (18) down-
stream of the screen section (96) continuously tapers
in the direction of the jet-forming element (32).

Foam-generating apparatus in accordance with any
one of the preceding Claims, characterized in that
the foaming element (68) and the screen element
(70) are formed separately from each other and are
connected to each other, in particular by latching.

Foam-generating apparatus in accordance with any
one of the preceding Claims, characterized in that
the foaming element (68) and/or the screen element
(70) are insertion elements which are inserted into
the flow channel (18) and which are supported on a
stop (42) on the flow channel (18) against the flow
direction (46) of the cleaning agent.

Foam-generating apparatus in accordance with any
one of the preceding Claims, characterized in that
at least one clamping element (86) is arranged on
the foaming element (68) and/or on the screen ele-
ment (70) for clamping to a wall arrangement (40) of
the flow channel (18).

Foam-generating apparatus in accordance with any
one of the preceding Claims, characterized in that
the foaming element (68) and/or the screen element
(70) are configured as one piece, in particular as a
plastic moulded part.

Foam-generating apparatus in accordance with any
one of the preceding Claims, characterized in that
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the foam-generating apparatus (10) defines an axis
(36) about which the nozzle body (30) is rotatable,
wherein the foaming element (68) and the screen
element (70) are preferably non-rotatably held on
the nozzle body (30).

Foam-generating apparatus in accordance with any
one of the preceding Claims, characterized in that
on the flow channel (18) upstream of the foaming
element (68) atleast one inlet opening (54) is formed
for air which is admixable with the cleaning agent.

Foam-generating apparatus in accordance with any
one of the preceding Claims, characterized in that
the flow channel (18) upstream of the foaming ele-
ment (68) comprises a nozzle arrangement (48) with
which the cleaning agent in the flow channel (18) is
able to be accelerated and which forms a retaining
chamber (66) directly upstream of the foaming ele-
ment (68), wherein the flow channel (18) continuous-
ly expands in the retaining chamber (66) in the di-
rection to the foaming element (68).

Foam-generating apparatus in accordance with any
one of the preceding Claims, characterized in that
the foam-generating apparatus (10) comprises a
connecting device (28) for connecting a cleaning
agent container (12) and an admixing device (22) by
way of which a cleaning chemical is able to be aspi-
rated from the cleaning agent container (12) and is
admixable with a carrier liquid in the flow channel
(18), preferably in that the admixing device (22)
comprises a venturi injector (24).

Foam-generating apparatus in accordance with any
one of the preceding Claims, characterized in that
the foam-generating apparatus (10) comprises a
connecting device (20) for connecting to a high-pres-
sure pistol or a jet pipe of a high-pressure cleaning
appliance.

Revendications

Dispositif de production de mousse, servant en par-
ticulier d’accessoire a un appareil de nettoyage hau-
te pression, lequel dispositif comporte ou forme un
canal d’écoulement (18) et comporte un corps de
buse (30) doté d’un orifice de sortie (34) ainsi qu’un
élément de moussage (68), qui comprend une partie
de moussage (72) présentant des orifices de passa-
ge (82) et agencée dans le canal d’écoulement (18)
en amont de l'orifice de sortie (34), dans lequel un
produit de nettoyage pouvant mousser s’écoule a
travers le canal d’écoulement (18) jusqu’a l'orifice
de sortie (34) et est amené a mousser lors de son
passage a travers la partie de moussage (72), dans
lequel le corps de buse (30) comprend, au niveau
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de l'orifice de sortie (34), un élément de formation
de jet (32) destiné a former un jet plat du produit de
nettoyage amené a mousser, dans lequel le dispo-
sitif de production de mousse (10) comporte un élé-
ment tamis (70), qui présente une partie tamis (96)
agencée dans le canal d’écoulement (18), dans le-
quel la partie tamis (96) est agencée en aval de la
partie de moussage (72) et a une certaine distance
de celle-ci et en amont de I'élément de formation de
jet (32), et dans lequel la partie tamis (96) présente
des orifices de passage (102) qui sont plus petits
queles orifices de passage (82) de la partie de mous-
sage (72), caractérisé en ce que la partie de mous-
sage (72) et/ou la partie tamis (96) présentent une
zone (78, 100) centrale sans orifices, qui est exemp-
te d’orifices de passage (82, 102) et qui est entourée
par les orifices de passage (82,102).

Dispositif de production de mousse selon la reven-
dication 1, caractérisé en ce que la section trans-
versale des orifices de passage (82) de la partie de
moussage (72) est approximativement quatre fois a
huit fois plus grande que la section transversale des
orifices de passage (102) de la partie tamis (96).

Dispositif de production de mousse selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que le nombre des orifices de passage
(102) de la partie tamis (96) est approximativement
cing fois a dix fois supérieur au nombre des orifices
de passage (82) de la partie de moussage (82) .

Dispositif de production de mousse selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que les orifices de passage (82, 102) de
la partie de moussage (72) et/ou de la partie tamis
(96) sont ronds et/ou orientés parallélement les uns
aux autres.

Dispositif de production de mousse selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que la partie de moussage (72) et/ou la
partie tamis (96) sontréalisées sous la forme de pla-
ques perforées (74, 97).

Dispositif de production de mousse selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce qu’une chambre de moussage (112) pour
le produit de nettoyage est formée entre la partie de
moussage (72) et la partie tamis (96) et en ce qu’au
moins une paroi (90, 106) est prévue, qui délimite la
chambre de moussage (112) transversalement au
sens d’écoulement (46) du produit de nettoyage.

Dispositif de production de mousse selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que la partie de moussage (72) présente
une zone saillante centrale (80) faisant saillie en di-
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rection de la partie tamis (96) et/ou en ce que la
partie tamis (96) présente une zone saillante centra-
le (103) faisant saillie en direction de la partie de
moussage (72).

Dispositif de production de mousse selon 'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que la partie de moussage (72) et/ou la
partie tamis (96) présentent un bombement ou une
courbure dans le sens d’écoulement (46) du produit
de nettoyage.

Dispositif de production de mousse selon 'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que la section transversale du canal
d’écoulement (18) s’amincit en continu en aval de la
partie tamis (96) en direction de I'élément de forma-
tion de jet (32).

Dispositif de production de mousse selon 'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que 'élément de moussage (68) et I'élé-
ment tamis (70) sont formés séparément l'un de
'autre et sont reliés I'un a l'autre, en particulier par
encliquetage.

Dispositif de production de mousse selon 'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
séen ce que I'élémentde moussage (68) et/ou 'élé-
ment tamis (70) sont des éléments insérables insé-
rés dans le canal d’écoulement (18), qui s’appuient
contre une butée (42) sur le canal d’écoulement (18)
a I'encontre du sens d’écoulement (46) du produit
nettoyant.

Dispositif de production de mousse selon 'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce qu’au moins un élément de serrage (86)
destiné a étre bloqué avec une paroi (40) du canal
d’écoulement (18) est agencé sur I'élément de
moussage (68) et/ou sur I'élément tamis (70).

Dispositif de production de mousse selon 'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
séen ce que I'élémentde moussage (68) et/ou I'élé-
ment tamis (70) sont réalisés d’'une seule piéce, en
particulier sous laforme d’'une piéce moulée en plas-
tique.

Dispositif de production de mousse selon 'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que le dispositif de production de mousse
(10) définit un axe (36) autour duquel le corps de
buse (30) peut étre amené en rotation, dans lequel
I'élément de moussage (68) et I'élément tamis (70)
sont retenus de préférence solidaires en rotation sur
le corps de buse (30).
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Dispositif de production de mousse selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce qu’au moins un orifice de sortie (54) pour
I'air pouvant étre mélangé au produit de nettoyage
est formé sur le canal d’écoulement (18) en amont
de I’élément de moussage (68).

Dispositif de production de mousse selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que le canal d’écoulement (18) comporte
en amont de I'élément de moussage (68) un ensem-
ble buse (48) au moyen duquel le produit de nettoya-
ge peut étre accéléré dans le canal d’écoulement
(18) et qui forme, en étant situé directement en
amont de I'’élément de moussage (68), une chambre
de retenue (66), dans lequel le canal d’écoulement
(18) s’élargit en continu dans la chambre de retenue
(66) en direction de I’élément de moussage (68).

Dispositif de production de mousse selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que le dispositif de production de mousse
(10) comporte un dispositif de raccordement (28)
pour le raccordement d’'un contenant de produit de
nettoyage (12) et un dispositif de mélange (22), par
I'intermédiaire duquel un produit chimique de net-
toyage peut étre aspiré du contenant de produit de
nettoyage (12) et peut étre mélangé a un liquide vec-
teur dans le canal d’écoulement (18), de préférence
en ce que le dispositif de mélange (22) comporte un
injecteur Venturi (24).

Dispositif de production de mousse selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que le dispositif de production de mousse
(10) comporte un dispositif de liaison (20) pour la
liaison a un pistolet haute pression ou a un tuyau de
pulvérisation d’un appareil de nettoyage haute pres-
sion.
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