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exemple le nettoyage de piéces métalliques avec des solvants, transportées dans un panier dans un poste de traitement, ladite
machine comprenant plusieurs postes de traitement et un barillet comprenant un nombre de chambres au moins égal au nombre de
postes, lesdites chambres étant destinées a recevoir au moins un panier portant lesdites piéces, le barillet comprenant des moyens
d'étanchéité et transportant les paniers dans les chambres dans les postes de traitement successifs de la machine.
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MACHINE DE DEGRAISSAGE MULTI-CHAMBRES

La présente demande revendique la priorité de la demande antérieure européenne
N°09157007.7 du 31 mars 2009 dont le contenu est incorporé par référence dans son entier

dans la présente demande.

DOMAINE DE L'INVENTION

La présente invention concerne les machines de lavage de piéces, par exemple de piéces
métalliques utilisées dans l'industrie.

Plus précisément, la présente invention concerne une machine de dégraissage de piéces au
moyen de solvant et/ou d'hydrocarbures qui permettent le lavage, le dégraissage et le

séchage desdites piéces tout en respectant I'environnement.

ETAT DE LA TECHNIQUE

De telles machines sont connues dans I'état de la technique et sont commercialisées par
exemple par les sociétés UNION SPA, TEKNOX, ROLL, FIRBIMATIC SPA, ECOBOME INDUSTRIE
ou DURR par exemple.

Typiquement, ces machines utilisent une chambre de lavage dans laquelle un panier
transportant les pieces a nettoyer est introduit, par exemple dans un logement approprié.
Dans certains cas, dans ce logement, on trouve une structure de porte panier qui permet
d'effectuer le lavage en mode statique ou en rotation. La chambre est reliée a un circuit
d'aspersion du solvant sur les piéces a laver, le circuit étant connecté a une pompe. Le
lavage peut s'effectuer par aspersion et/ou par immersion.

En sortie de la chambre, il y a des filtres et des vannes d'évacuation pour le liquide de lavage
utilisé.

Les cycles de lavage des piéces comprennent généralement les étapes suivantes:

-) introduction du panier dans la chambre,

-) prélavage avec un solvant par aspersion;

-) ringage avec un solvant;
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-) lavage final

-) séchage

-) désodorisation de la chambre, par exemple par passage de I'air sur filtre, par exemple a
charbons actifs et

-) extraction du panier de la chambre.

De tels cycles et les machines les mettant en ceuvre ne sont pas performants en ce qu'il faut
attendre que toutes les étapes aient été accomplies pour faire sortir le panier de la chambre.
Le temps total de traitement d'un panier est donc égal a la somme totale du temps
nécessaire pour l'accomplissement de toutes les étapes choisies, de plus le volume
important de la chambre oblige de traiter (distiller) aussi d’importantes quantités de solvant
et de volume d’air (vide, désodorisation) Le rendement de telles machines n'est donc pas

optimisé et en fonction du nombre d'étapes choisi, le cycle peut étre particuliérement long.

PRINCIPE DE L'INVENTION

Le principe de base de la présente invention se différencie, (par rapport a ce qui ce fait
actuellement par les constructeurs comme indiqué ci-dessus), par la présence de plusieurs
chambres de travail indépendantes (par exemple cinq chambres au lieu d’une seule)
montées sur un barillet rotatif et qui passent chacune a son tour devant les différents postes

décrit ci-apreés.

En conséquence, tous les postes fonctionnent en méme temps en paralléle pour autant qu’il
y ait un panier au poste correspondant, dans le cas contraire ce dernier se met de
preférence en standby. Quant au reste de la machine, tous les périphériques (distillateur,
pompe a vide, pompe solvant, réservoirs, séparateur, groupe froid, charbon actif, filtres etc.) .
sont standard par rapport a ce qui ce fait actuellement, mais de dimensions et

consommations réduites.
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Ce concept implique ['utilisation de panier cylindrique pourvu d’une identification (optique,
code barre etc.) propre a chaque programme différent qu’on veut avoir (en général 3

suffisent).

Le temps de cycle est ainsi ramené a une durée correspondant a celle de l'opération ou
étape la plus longue et non plus la somme de la durée de toutes les opérations ou étapes
effectuées comme dans |'état de la technique.

Une telle machine a donc un rendement bien meilleur que les machines connues.

DESCRIPTION DES FIGURES

L'invention sera mieux comprise par la description de mode d'exécution de celle-ci et des

figures qui s'y rapportent, dans lesquelles:

La figure 1 illustre un schéma de principe d'une machine selon I'invention;

La figure 2 illustre une vue en perspective de la machine selon l'invention;

Les figures 3 et 4 illustrent une vue de dessus de la machine dans deux situations différentes;

La figure 5 illustre un vue en perspective et coupe partielle de la machine;

La figure 6 illustre une vue en perspective et coupe partielle de la machine;

La figure 7 illustre une vue en perspective et coupe partielle du barillet;

La figure 8 illustre de fagon schématique un joint actif du barillet;

La figure 9 illustre une vue partielle de joint actif;
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La figure 10 illustre une vue en perspective d'un panier.

DESCRIPTION DETAILLEE DE L'INVENTION

Un schéma général illustrant la machine selon I'invention est représenté sur la figure 1. Au
centre de la figure, on trouve le barillet B selon l'invention qui sera décrit plus en détail plus

loin dans la présente demande.

Autour dudit barillet B, on a représenté, a titre d'exemple illustratif, les différentes étapes du
cycle de traitement des piéces dans la machine, chaque poste correspondant a un pas de

rotation du barillet.

Par exemple, en partant de la position vide qui permet la décharge et I'alimentation du
barillet B en paniers, dans le sens des aiguilles d'une montre, la chambre arrive & la premiére
étape qui est formée par un poste de prélavage. Dans le circuit nécessaire pour cette étape,
on trouve donc au moins un réservoir 1 comprenant un liquide (typiquement un solvant) et
une pompe 2 permettant de faire circuler le solvant dans le circuit de prélavage. De

préférence, on ajoute un filtre 3 dans le circuit pour filtrer le liquide qui a été utilisé.

Ensuite, le poste suivant rejoint par la chambre par la rotation horaire du barillet et celui du
lavage. Dans ce circuit, on trouve donc au moins un réservoir contenant le liquide de lavage,

une pompe 5 pour I'alimentation du poste et un filtre 6.

Le poste suivant dans le sens de rotation horaire est par exemple un poste combiné de
phase vapeur et de séchage des piéces lavées. A ce poste, on fait circuler en premier des
vapeurs de solvant directement sortit du distillateur 7 (rincage et montée en température
des piéces) ensuite on fait le vide absolu par une pompe 4 vide 9 (séchage par évaporation)

en passant par un condenseur 8.
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Finalement, le dernier poste de la machine en rotation dans le sens horaire, dans cet
exemple, est une phase de désodorisation et le circuit comprend au moins un condenseur 8,

une pompe a vide 9, un filtre a charbon actif 10 et un ventilateur 11.

Une fois que le barillet B a effectué encore un pas de rotation dans le sens horaire, la
chambre qui a passé dans tous les postes successifs se retrouve dans la position initiale de
chargement/déchargement du panier et le panier traité peut &tre évacué et un nouveau

panier a traiter chargé.

Comme selon le systéeme fonctionne selon un mode paralléle, toutes les chambres du barillet
B sont chargées d'un panier, ainsi toutes les étapes des postes successifs s'effectuent en
paralléle sur un panier différent et I'exemple donné ci-dessus concerne les étapes

successives appliqués a un panier dans une chambre donnée.

La figure 2 illustre une vue en perspective de |'étape de déchargement/chargement de

paniers dans une chambre et le figures 3 et 4 sont des illustrations vues de dessus.

Comme on le voit sur ces figures, des paniers 20, 21, 22 destinés a étre traités dans la
machine 30 arrivent sur une gouttiere 26 (par exemple formée de rails). Ces paniers (qui
seront décrits plus en détail plus loin) contiennent des piéces a traiter, par exemple 3
nettoyer. Le panier 22 est illustré dans une position dans laquelle il est saisi par un moyen de
chargement/déchargement 27, par exemple un moyen rotatif, qui est utilisé pour enlever le
panier qui a été traité (panier 23 dans les figures 2 a 4) et amener un nouveau panier a
traiter (panier 22) au dessus de la chambre qui va le recevoir. La position illustrée du moyen
de chargement/déchargement 27 est celle dans laquelle il a saisi le panier traité 23 qui sort
de la machine 30 et le nouveau panier a traiter 22 au bout de la gouttiére 26. Dans la figure
4, le moyen 27 a effectué une rotation d'environ 90° dans le sens antihoraire, de sorte que le
panier traité 23 est maintenant sur une gouttiére de sortie/décharge 28 (par exemple des

rails) et le nouveau panier a traiter 22 est en position pour étre alimenté dans la machine 30.
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Comme on le comprend de ce qui précéde, les paniers 24 et 25 sont eux aussi des paniers

qui ont été traités et qui quittent la machine sur la ligne de déchargement 28.

Bien entendu, le moyen de chargement/déchargement 27 est donné a titre d'exemple et
d'autres moyens équivalents permettant la charge et la décharge de la machine en paniers

sont envisageables.

La figure 5 illustre les moyens utilisés pour charger et décharger un panier dans une chambre
31 de la machine 30. Les éléments identiques (paniers, gouttiére de chargement ou
déchargement) correspondants aux figures 2 a 4 sont référencés par les mémes numéros.
Les moyens de chargement/déchargement comprennent, par exemple, un cylindre 80 et un
piston 81 qui permettent, d'un part, de pousser le panier traité 23 (ou les paniers suivants)
hors de la chambre 31 (situation illustrée dans la figure 5) et ensuite de ramener le nouveau
panier a traiter (dans ce cas le panier 22) dans la chambre 31 quand le moyen de
chargement/déchargement 27 les aura déplacés dans leur nouvelle position (comme sur la

figure 4).

La figure 6 illustre une vue en perspective et en coupe partielle de la machine. Les parties et
éléments identiques a ceux décrits précédemment sont identifiés avec les mémes références
numériques. Dans cette figure, outre lesdits éléments déja décrits (gouttiéres ou rails 26, 28,
paniers 20-25, machine 30) on a illustré plus en détail le barillet 31 comportant les chambres
32, 33 (vues en coupe) contenant des paniers 20', 21'. Comme on le comprend de la
présente description, la machine 30 comporte plusieurs postes, dans le mode d'exécution
illustré cing postes, dont un de chargement/déchargement des paniers, qui sont répartis de
facon réguliére le long d'un cercle ce qui a pour conséquence que la rotation du barillet 31
permet a chaque chambre (notamment les chambres 32, 33) de celui-ci de passer a chaque

poste prévu.

Les postes successifs sont illustrés par les entrées/sorties 40/41 pour le premier poste, 42/43
pour le deuxiéeme poste, 44/45 pour le troisiéme poste et 46/47 pour le quatriéme poste.

Typiquement, ces postes peuvent correspondre a ceux décrits en référence a la figure 1.

6
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Dans des variantes, on peut bien entendu prévoir des postes différents (par exemple 3

fonction différente).

Dans cet exemple illustratif, il y a quatre postes et par conséquent cinq chambres dans le
barillet 31, un poste étant prévu pour ['alimentation et la décharde du barillet en paniers. On
peut bien entendu prévoir d'autres nombres de postes (plus ou moins) que le nombre

illustrés dans cet exemple qui est non limitatif.

Comme décrit précédemment, le barillet 31 tourne autour d'un axe 48 (par exemple monté
sur des roulements a billes), entrainé par des moyens appropriés (par exemple un moteur ou
un systeme d'engrenages ou un autre moyen équivalent) non-représentés et fait passer
chaque chambre d'un poste a I'autre de fagon successive pour que le poste puisse effectuer

I'opération prévue sur les paniers amenés successivement par la rotation du barillet 31.

Le barillet 31 et les chambres sont représentés de fagon plus détaillée dans la figure 7, dans
laquelle les éléments identiques a ceux décrits précédemment sont identifiés avec les
mémes références numériques. Plus particulierement, le barillet 31 est formé par exemple
de deux plateaux en forme de disques 31' et 32’ qui sont joints I'un a l'autre par des
montants 34, 34' répartis sur la circonférence des disques. Ces montants sont par exemple
formés de tiges avec des vis 35,35' a chaque extrémité. Le barillet 31 comprend également

des chambres fermées 32, 33, 36 et 37 qui sont destinées a contenir les paniers.

Dans cette figure 7, la machine 30 est représentée partiellement démontée en ce que, outre
le fait que le capot externe a été enlevé dans la figure, on a illustré que la paroi de fond 30'
et des montants 30" et 30™. La paroi du dessus n'est pas illustrée et elle est fixée avec la
paroi de fond 30' par les montants 30" et 30" et des vis 38, 39. Les montants 30" et 30" ne
sont pas limités a deux et sont répartis sur la circonférence de la paroi de fond 30' et la paroi

de dessus.

Pour fermer de fagon étanche les chambres lorsque le traitement du poste est effectué,

chaque chambre du barillet 31 comprend a chaque extrémité un joint actif qui sera décrit

7
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plus en détail plus loin. Dans la figure 7, ces joints sont référencés 50. Pour activer ces joints,
on utilise, par exemple, un systéme a air comprimé dont l'arrivée se fait par I'axe 48 du
barillet 31. Dans le barillet, on branche un circuit pneumatique comprenant une
alimentation 60 qui est reliée a un distributeur 61. Le distributeur comprend une partie en
forme d'anneau et des branches latérales 62 qui débouchent dans les plateaux 31', 32'au
niveau des joints afin de les activer et fermer les chambres de facon étanche quand le

traitement est effectué.

La figure 8 illustre en détail le branchement d'une branche 62 du distributeur dans le plateau
32' du barillet, I'étanchéité étant assurée par un joint 63 type O-ring. Ce détail en coupe est
par exemple pris dans la chambre 36 lorsqu'elle se trouve au premier poste 40. Le joint 50
comprend une rondelle 51 taillée (par exemple en métal) avec deux joints internes 52, 53 et
un joint externe 54. Les joints internes 52, 53 permettent de fermer la chambre 55 qui sera
remplie d'air sous pression. Cette pression va déplacer le joint (vers le haut dans la figure 8)
ce qui va comprimer le joint 54 contre la partie supérieure qui est la paroi du dessus de la
machine 30 ce qui ferme hermétiquement la chambre 36 puisque le joint 50 fait tout le tour
de la chambre 36 et qu'il y a un autre joint identique de I'autre c6té de la chambre (vers le

bas dans la figure, mais non représenté, avec une activation identique).

Ainsi par une commande pneumatique appropriée, en augmentant la pression il est possible
de fermer toutes les chambres de fagon hermétique au moyen du joint actif quand le
traitement des pieces doit s'effectuer et ensuite, en reldchant un peu la pression, on peut

faire tourner le barillet d'un pas tout en maintenant une certaine étanchéité.

La figure 9 illustre un demi-joint 50 en coupe et en perspective. Comme indiqué chaque
extremité de chambre possede un tel joint ce qui permet de fermer chaque chambre de
fagon étanche lors du traitement et empécher que du liquide, par exemple, utilisé pour le

traitement ne soit relaché dans I'atmospheére.

La figure 10 illustre de fagon schématique un panier tel qu'utilisé dans la présente invention.

Ce panier 70 est identique aux paniers 20-25 décrit dans les figures précédentes et la

8
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présente description s'applique a ceux-ci. Le panier 70 a donc une forme de préférence
cylindrique et comprend une paroi externe 71 ajourée pour permettre le passage des
liquides de traitement. De préférence, ce panier est en acier inox ou autre matiére
équivalente. A chaque extrémité, le panier est fermé par des parois 72, 73 ajourées
également pour les mémes raisons. Un tel panier est con¢u et adapté pour contenir les
pieces a traiter, par exemple a nettoyer, et la taille des ouvertures doit étre bien entendu
adaptée a la taille des objets contenus pour qu'ils restent dans le panier 70. A chaque
extrémité du panier 70 on trouve une collerette 74, 75 qui comprend des rainures 76
orientées latéralement. Ces rainures permettent de faire tourner le panier 70 dans sa
chambre lors du traitement, par exemple lorsqu'un liquide est injecté au travers de la
chambre. Cette rotation permet d'améliorer le nettoyage des piéces en les brassant dans le

panier 70 au cours du traitement.

De préférence, la machine 30 est maintenue en dépression afin d'éviter qu'une fuite de

liquide traitement ne puisse se produire vers |'extérieur de la machine 30.

Dans le procédé selon l'invention, il faut tout d'abord charger le barillet qui est par
hypothése vide au départ. Ainsi, on charge un premier panier dans la premiére chambre,
puis on fait tourner le barillet d'un pas (de sorte que la premiére chambre se trouve au
premier poste de traitement et wune chambre vide est au poste de
chargement/déchargement. On charge un deuxiéme panier dans la deuxiéme chambre et on
fait tourner le barillet d'un pas de sorte que le deuxiéme panier et la deuxiéme chambre se
trouvent maintenant au premier poste de traitement tandis que la premiére chambre et le

premier panier ont passé au deuxieme poste de traitement.

De fagon similaire, on charge la troisitme chambre qui est arrivée au poste de
chargement/déchargement avec un troisiéme panier et on fait tourner le barillet d'un pas.
Ainsi, toutes les chambres et les paniers passent au poste suivant et ainsi de suite tant qu'il y
a des chambres libres qui arrivent au poste de chargement/déchargement. Dés que le
barillet a été rempli c'est-a-dire que la derniére chambre libre a recu un panier, la rotation

suivante améne au poste de chargement le premier panier qui avait été chargé dans la

9
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premiére chambre initialement. Ce panier a maintenant accompli un cycle de traitement
complet et peut étre évacué. Comme décrit plus haut, ce déchargement est effectué par un
piston cylindre qui pousse le panier traiter hors de la chambre et par un moyen de transfert
(27, voir figures 2 et 3) ce moyen déplace le panier traité et améne un nouveau panier a
traiter. Puis le cycle continue avec la rotation d'un pas du barillet qui permet a chaque
chambre de passe au nouveau poste et I|'échange de paniers au poste de

chargement/déchargement.

En conséquence, on se trouve avec un systeme de traitement paralléle de chaque panier

dans chaque poste successif qui permet un gain de temps important.

Bien entendu, lors du chargement (en partant d'un barillet entierement vide), tant que des
chambres sont vides, le traitement n'est de préférence pas effectué dans ces chambres car
c'est inutile. De méme, lorsque I'on souhaite vider entiérement le barillet, il n'est pas
nécessaire non plus de faire fonctionner les postes pour lesquels les chambres sont vides et

sans panier.

Cadence de production :

Dimensions paniers : diametre 80mm.x longueur 150mm.
Volume utile des paniers 0,51.x 8 (masse volumique moyen de I'acier)= 4kg /panier.
Chaque fonction se fait en 2 minutes, suffisant au vu du petit volume des chambres, ce qui

donne une cadence de 120kg/heure de piéces nettoyées.

Consommations :

e Puissance électrique totale : env. 5,6 kw
e Fau de refroidissement : 50l./heure

e Rapport kwh/kg = 0,033

Avantages principaux :

e 4x plus économique (solvant, électrique, eau de refroidissement)

e Encombrement de la machine env. 2 m? (8m* actuel).

10
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e Faible coit a la construction, transport, matiére.

e Facilité de doubler la cadence, par exemple, il suffit de construire une grandeur de
barillet avec des paniers de diameétre 90mm.x longueur 200mm. Ce qui passe
I'encombrement du barillet a seulement diam. 350mm (au lieu des 300mm. pour des
paniers de 80mmm.).

e Le systeme est entierement automatisé, I'opérateur n’est pas obligé d’étre présent a
fa fin du cycle pour recharger la machine et relancer un programme.

e Facilement réalisable en inox pour le domaine médical.

Dimensions préférées de la machine:

* Largeur 1400 mm
*  Profondeur 1000 mm
* Hauteur 1200 mm

Volume des réservoirs:

* Réservoir prélavage 30L

* Réservoir lavage 20L
Distillateur:

*  Volume 30L

Puissances préférées:

*  Moteur tambour 0,10 kw
*  Pompe solvant 0,20 kW
e Compresseur frigorifique 0,80 kw
* Résistance distillateur 3 kw
*  Ventilateur 0,50 kw
*  Pompe avide 1kw

Dimensions des paniers

* Diameétre 80mm
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Profondeur 150 mm
Volume 0,77 L
Volume utile 0,50 L
Charge max. | 4 kg

Productivité et temps de cycle

4 Kg/2minutes
120 Kg a I'heure
Rapport Kwh /Kg =0,033

Autres avantages:

Codt réduit de fabrication (pas de tunnel de séchage, porte, clapet )
Simplicité de construction et d’entretien

Transportable pour démonstration

Installation rapide

Peu de masse a chauffer ou refroidir

Economie d’énergie électrique

Economie de solvant

Souplesse de lavage, paniers en rapport aux quantités 3 nettoyer
Moins de manipulation au chargement

Pas de perte de temps d’attente pour relancer et choisir le programme
Fonctionnement en continu et automatiquement

Possibilité de rajouter un panier “express’ sans arréter la machine
Souplesse d’adaptation aux cadences de productivité

Chaque panier (identification) peut avoir son programme spécifique
L’injection d’air ou solvant peut étre combiné ou pas avec la rotation des paniers et la
haute vitesse du courant (solvant)

Pas de transporteur de panier mécanisé

Simplicité pour la construction de passer d’autre grandeur

12
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Tous les modes d'exécution indiqués ci-dessus sont donnés 3 titre d'exemples non-limitatifs
et des variations sont possibles dans le cadre de la présente invention, notamment par des

moyens équivalents.

La machine selon l'invention peut étre utilisée dans tous types d'industrie et pour traiter

tous types de produits.

Comme indiqué, le nombre de chambres du barillet et le nombre de postes peut &tre varié

par rapport aux exemples indiqués dans la présente demande.

13



10

15

20

25

30

WO 2010/113126 PCT/IB2010/051408

Revendications

1. Machine pour le traitement de piéces, par exemple le nettoyage de piéces
métalliques avec des solvants, transportées dans un panier dans un poste de traitement,

ladite machine comprenant plusieurs postes de traitement et un barillet comprenant un

nombre de chambres au moins égal au nombre de postes, lesdites chambres étant destinées

a recevoir au moins un panier portant lesdites piéces, le barillet comprenant des moyens
d'étanchéité et transportant les paniers dans les chambres dans les postes de traitement

successifs de la machine.

2. Machine selon la revendication 1, dans laquelle I'un des postes est un poste de

chargement/déchargement de panier dans une chambre.

3. Machine selon I'une des revendications précédentes, dans laquelle le barillet

transporte les paniers dans les chambres par rotation d'un poste a un autre.

4. Machine selon l'une des revendications précédentes, dans laquelle les moyens

d'étanchéité comprennent deux joints actifs par chambre.

5 Machine selon l'une des revendications précédentes, dans laquelle le joint actif est

actionné par de ['air sous pression.

6. Machine selon l'une des revendications précédentes, dans laquelle le joint actif

comprend au moins une rondelle, deux joints type O-ring et un joint racleur.

7. Machine selon l'une des revendications précédentes, comprenant des moyens de

chargement/déchargement pour les paniers dans les chambres.

8. Machine selon I'une des revendications précédentes, dans laquelle les moyens de
chargement comprennent au moins un cylindre et un piston pour tirer un panier dans une

chambre, respectivement pousser un panier hors d'une chambre.
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9. Machine selon l'une des revendications précédentes, comprenant au moins cing

postes avec un barillet comprenant un nombre égal de chambres.

10. Machine selon I'une des revendications précédentes, dans laquelle au moins un
poste est un poste de prélavage, un poste est un poste de lavage, un poste est un poste de

séchage et un poste est un poste de désodorisation.

11. Panier de transport de piéces a traiter pour une machine selon I'une des

revendications précédentes, ledit panier ayant une forme cylindrique.

12. Panier selon la revendication 11, ledit panier comprenant au moins une collerette
avec des rainures orientées latéralement, lesdites rainures permettant de faire tourner le

panier dans sa chambre lors du traitement dans ladite machine.

13. Procédé de traitement de paniers transportant des piéces dans une machine ayant
des postes de traitement, dans lequel lesdits paniers passent successivement dans les
différents postes de traitement et tous les paniers dans la machine subissent le traitement

de son poste respectif en paralléle.
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