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Erfindungsanspruch:
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Verfahren zum automatischen Lackieren von Kleinteilen aus Kunststoff oder dergleichen, insbesondere spritzgegossenen
Schuhabséatzen im Ein-und/oder Mehrfarbeneffekt auf der Basis eines taktausgelegten Umlaufes, gekennzeichnet dadurch,
daR die nicht vorgetrockneten Kleinteile zunachst auf Drehspindeln von Transportwagen aufgesteckt, die Transportwagen
sodann in eine Durchlauftrockenstrecke gefihrt, in der fiir die Dauer des Passierens eines Warmebereiches die Drehspindeln
in eine konstante friktionsangetriebene Rotation von <600 U/min um ihre Langsachse versetzt und anschlieBend die
Transportwagen zuerst Spritzstationen fir Grundlackierungen, danach Spritzstationen flr Streifen- bzw.
Schichtmantellackierungen zugefiihrt werden, derart, daB fur die jeweilige Aufenthaltsdauer in deren Spriihbereichen die
friktionsangetriebene Rotation der bestiickten Drehspindeln wiederholt und der Umlauf unterbrochen wird, wobei die
Transportwagen mit einer Positioniergenauigkeit der Drehspindeln von <+ 2mm zum mittigen Spriihbereich eingeriickt,
fixiert und Spritzpistolen ein- und ausgeschaltet werden, und daR nach dem Passieren einer Nachtrockenstrecke die
Kleinteile entnommen und die Drehspindeln der Transportwagen neu bestlickt werden.

. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeiéhnet dadurch, daB bei trockenen Kleinteilen von den Transportwagen die

Durchlauftrockenstrecke ausgeschalten passiert wird.

. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daf? die Spritzstationen fir Streifen- bzw. Schichtmantellackierungen fir

wahlweise einmalige bis mehrmalige Grundlackierungen mit einer anschlieBenden Decklackierung einsetzbar sind.

. Anlagein der Ausbildung einer Umlaufbahn mitin einem Arbeits- und Transporttakt sich bewegenden Transportwagen mit

Drehspindeln, einer oder mehreren Beschickungs- und Entnahmestellen, einer Durchlauftrockenstrecke, mehreren
Spritzpistolen unter teilweiser Anwendung von Spritzgittern, beigestellten Absaugkabinen und einer oder mehreren
Nachtrockenstrecken, zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Punkt 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, daf3 die Umlaufbahn
mit einer oder mehreren, vorzugsweise zwei unabhangigen Ubereinander angeordneten Transportebenen (1; 2) beliebiger
L&nge so ausgebildet ist, daR zum Transport der Transportwagen (14) mit Laschen (10) versehene Mitnehmerketten (9)-
formschlissig mit ausrtickbaren Wagenkupplungen (23) in Verbindung stehen, die Durchlauftrockenstrecke (33), in welcher
eine Sicherheitsautomatik (35) eingebaut ist, in Umlaufrichtung vor einer beliebigen Anzahl, zweckmaRigerweise vier
Spritzstationen (37; 38; 39; 40) mit jeweils zwei in einer Reihe paarig geschalteten Spritzpistolen {50) liegt, in den Bereichen
sowohl der Durchlauftrockenstrecke (33) als auch der Spritzstationen (37; 38; 39; 40) selbsttitig wirkende, an sich bekannte
Friktionsantriebe (24) in einem Tandemverbund zur Rotation der Drehspindeln (16) der Transportwagen (14) an den
Transportebenen{1; 2) angeordnet sind, wobei letztere und die Transportwagen (14) Mittel zur Unterbrechung des Umlaufs
und zum Einleiten des automatischen Ablaufs der Spritzfunktionen aufweisen und ferner ein Einstellmittel (77) vorgesehen
ist, durch das Steuermittel (30; 54) zur Einhaltung der Umlaufzeit in Abhéngigkeit von der angewéhlten Sprithdauer der
Spritzpistolen (50), der zeitverzogerten Reinigung der Spritzgitter {(51) und der gewahlten Geschwindigkeit der
Mitnehmerketten (9) veranlaRt werden. :

. Anlage nach Punkt 4, gekennzeichnet dadurch, daR die Transportebenen (1; 2) aus Baugruppensegmenten (3) und einer

Antriebsstation {4) und einer Umlenkstation (8) bestehen und die Antriebsstation (4) mit einem mit Uberlastkupplungen (6)
verbundenem Kettengetriebe (5) ausgestattet ist.

. Anlage nach Punkt 4, gekennzeichnet dadurch, daR die Transportwagen (14) eine Aufnahmeplatte (15) mitdenin einerReihe

nebeneinander gelagerten Drehspindeln (16) zum Aufstecken der Kleinteile (32) aufweisen und Laufwerke (17) zum
Einhdngen und Abstiitzen in Fahrschienen (12) der Transportebenen (1; 2) besitzen.

. Anlage nach Punkt 6, gekennzeichnet dadurch, daB sich an den Laufwerken (17) Nockenleisten (19) befinden, dergestalt, da

jeweils ein Nocken (19’) einer Drehspindel (16) zugeordnet ist.

. Anlage nach Punkt 4 und 6, gekennzeichnet dadurch, daR zur Bet&tigung der ausriickbaren Wagenkupplungen (23)

einerseits pneumatische Wagensperren (28) innerhalb des Bahnkérpers an den Fahrschienen (12) angebracht sind und
andererseits eine Auflaufklinke (20) sich an jeden der Transportwagen (14) befindet.

. Anlage nach Punkt 4und8, gekennzeichnet dadurch, daf3 jeder Spritzpistole (50) eine der Wagensperren (28) zugeordnetist.
. Anlage nach Punkt 4, gekennzeichnet dadurch, daRk die paarig geschalteten Spritzpistolen (50) untereinander ab- und/oder

zuschaltbar und mit Verstellbarkeit des Sprithwinkels und -druckes feststehend am Bahnkérper installiert sind.

Anlage nach Punkt 4 und 10, gekennzeichnet dadurch, daf? die Spritzgitter (51) mit einem pneumatisch betriebenen
lochblendenférmigen Abstreifer (53) ausgestattet und den im Bereich der Spritzstationen (39; 40) fiir Streifen- bzw.
Schichtmantellackierung angeordneten Spritzpistolen (50) vorgesetzt sind.

Anlage nach Punkt 4 bis 11, gekennzeichnet dadurch, da8 an den Transportebenen (1; 2) Haltekontakte (13) vorgesehen
sind, bei deren Erkennung durch die Nocken (19') in den Bereichen der Spritzstationen (37; 38; 39; 40) das Einstellmittel (77}
die Aufforderung zur Abgabe von Signalen an die Steuermittel (30; 54) zum Auskuppeln der Wagensperren (28) und
Ausldsen der Spritzpistolen (50) und der Abstreifer (563) der Spritzgitter (51) erhalt. _
Anlage nach Punkt 4 und 12, gekennzeichnet dadurch, daf3 (iber die gesamte Lange der Spritzstationen (37; 38; 39; 40)
jeweils eine gegen die Verschiebung der Transportwagen (14) wirkende einstellbare Konstantbremse (42) an der oberen und
der unteren Transportebene (1; 2) angebracht ist.

Hierzu 8 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum automatischen Lackieren von Kleinteilen aus Kunststoff oder dergleichen, insbesondere
Schuhabséatzen im Einfarben- und/oder Mehrfarbeneffekt, und eine Anlage in der Ausbildung einer Umlaufbahn zur
Durchfiihrung des Verfahrens.
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Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Es sind verschiedene Verfahren und Lackiersysteme bekannt, um Rohteile aus festen Werkstoffen wie Ku nststoff, Holz und
dergleichen zur attraktiven Gestaltung ihrer Oberfléche oder zum Schutz derselben gegen duRere Einfliisse mit einem farbigen
oder farblosen Lackiiberzug zu versehen. Solche Oberflachenbehandiungen werden als Spritzlackierung auch in einem
Zweifarbeneffekt ausgefiihrt. Verwendet werden dazu Spritzpistolen sowohl mit starren als auch mitbeweglichen Anordnungen
zum Lackierobjekt, die entweder direkt in den Spritzkabinen installiert sind oder sich auerhalb dieser befinden und in Richtung
der Spritzkabinen sprithen. Im Spriihbereich sind die zu lackierenden Rohteile meist so angeordnet, daB sie auf einfachen
Transportplatten abgelegt oder auf feststehenden Dornen aufgesteckt sind oder sie werden auf Spindeln einer Frdereinrichtung
bzw. eines Drehtisches gehaltert und in rotierender Bewegung lackiert. Es ist auch bekannt, dal zur Ausfiihrung von
Streifeneffekten, wie zum Beispiel beim Herstellen von Schichtmantelimitationen fiir Kunststoffabsétze, den dafiir einschldgigen
Spritzeinrichtungen ein Spritzgitter vorgesetzt ist. Und auBerdem sind Lackieranlagen und Lackierautomaten bekannt, die
zusétzlich mit einer Nachtrocknungseinrichtung und gegebenenfalls mit einer Vorrichtung zum Entnehmen der lackierten
Gegenstinde ausgestattet sind. In der Regel verfiigen sie alle Gber Mittel zum Absaugen des Farbnebels und der
Lésungsmittelddmpfe.

Die vorhandene Technik laRtjedoch solche Verfahrensweisen und Anlagenkomplexe vermissen, die gestellte Anforderungen an
eine moderne Lackiertechnik umfassender auf sich vereinen und es gestatten, in groBeren Mengen benétigte Kleinteile unter
technologisch giinstigen Bedingungen mit geringstem Zeitaufwand zu lackieren. So haben die meisten Entwicklungen nur eine
begrenzte Variabilitit im Produktionsablauf aufzuweisen, selbst wenn man bereits dazu (bergegangen ist, das manuelle
Umsetzen des Spritzgutes flir eine zweite Lackierung beim Farbspritzen zu automatisieren. Hinzu kommt, daB sie keine
Arbeitsplatztrennung, das heift des Bedienungspersonals von gefahrdeten Bereichen beriicksichtigen, bei mehreren oder
aufeinanderfolgenden Funktionen stets nur den gleichen Arbeits- und Transporttakt realisieren und keine differenzierte
Zeitoptimierung gewihrleisten. Nachtraglich bei ihnen Zusatzfunktionen einzubauen ist nicht mdéglich oder es miifsten
erhebliche Kosten aufgewendet werden, wolite man Nachriistungen dennoch vornehmen. Von weiterem Nachteil ist, daB die
bekannten Anlagen und Automaten wegen ihrer starr angeordneten Transportbewegung die Transportmasse insgesamt nur
durch hohe Antriebskrafte in Bewegung setzen kénnen und schiieBlich, daf bei ihnen notwendige Staubereiche fiir einen
standigen Wechsel zwischen Haltetakt und Bewegung fehlen.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist die Schaffung eines Verfahrens nebst einer automatischen im Aufbau tibersichtlichen funktionssicheren
Anlage, die eine Veredlung der Oberfliche von Kleinteilen aus Kunststoff oder dergleichen auf der Basis einer variablen
Spritzlackierung unter Beriicksichtigung von Vor- und Nachbehandlungsmafnahmen duBerst leistungskapazitiv gewdhrleisten
und das Bedienungspersonal weitgehendst keiner Gefahrdung ausgesetzt ist.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum ein- und/oder mehrfarbigen Spritzlackieren von Kunststoff-
Kleinteilen, insbesondere fiir in groRen Serien spritzgegossenen Schuhabsatzen, die zuvor unmitteibar nicht ihrer Entformung
einem Wasserbad zugefiihrt werden, zu entwickeln und zur Durchfihrung des Verfahrens eine Anlage bereitzustellen, die-im
System einer differenziert taktausgelegten Umlaufbahn eine unterbrechungslose Produktion unter Einbeziehung technologisch
bedingter Halte- und Nebenzeiten ermdglicht sowie Einrichtungen zum Trocknen einschlief3t.

ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, daB die nicht vorgetrockneten Kieinteile zunachst auf Drehspindeln von
Transportwagen aufgesteckt, die Transportwagen sodann in eine Durchlauftrockenstrecke geflihrt, in der fir die Dauer des
Passierens eines Warmebereiches die Drehspindeln in eine konstante friktionsangetriebene Rotation von <600U/min um ihre
Langsachse versetzt und anschlieBend die Transportwagen zuerst Spritzstationen flr Grundlackierungen, danach
Spritzstationen fiir Streifen- bzw. Schichtmantellackierungen zugefuhrt werden, derart, daf flir die jeweilige Aufenthaltsdauer in
deren Spriihbereichen die friktionsangetriebene Rotation der bestlickten Drehspindeln wiederholt und der Umlauf unterbrochen
wird, wobei die Transportwagen mit einer Positioniergenauigkeit der Drehspindeln von <+2mm zum mittigen Spriihbereich
eingeriickt, fixiert und Spritzpistolen ein- und ausgeschaltet werden, und daR nach dem Passieren einer Nachtrockenstrecke die
Kleinteile entnommen und die Drehspindeln der Transportwagen neu bestiickt werden. Bei trockenen Kleinteilen wird von den
Transportwagen die Durchlauftrockenstrecke ausgeschalten passiert. Werden Streifen- bzw.

Schichtmantellackierungen nicht vorgenommen, so sind diese Spritzstationen flir wahlweise einmalige bis mehrmalige
Grundlackierungen mit einer anschlieBenden Decklackierung einsetzbar.

Die Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens, in der Ausbildung einer Umlaufbahn mit in.einem Arbeits- und Transporttakt sich
bewegenden Transportwagen mit Drehspindeln, einer oder mehreren Beschickungs- und Entnahmestellen, einer
Durchlauftrockenstrecke, mehreren Spritzpistolen unter teilweiser Anwendung von Spritzgittern, beigestellten Absaugkabinen
und einer oder mehreren Nachtrockenstrecken, ist erfindungsgema mit einer oder mehreren, vorzugsweise zwei unabhéngigen
libereinander angeordneten Transportebenen beliebiger Lange als Umlaufbahn so ausgebildet, dal} zum Transport der
Transportwagen mit Laschen versehene Mitnehmerketten formschlissig mit ausriickbaren Wagenkupplungen in Verbindung
stehen, die Durchlauftrockenstrecke, in welcher eine Sicherheitsautomatik eingebaut ist, in Umlaufrichtung vor einer beliebigen
Anzaht zweckmaRigerweise vier Spritzstationen mit jeweils zwei in einer Reihe paarig geschalteten Spritzpistolen liegt und in
den Bereichen sowoh! der Durchlauftrockenstrecke als auch der Spritzstationen selbsttatig wirkende, an sich bekannte
Friktionsantriebe in einem Tandemverbund zur Rotation der Drehspindeln der Transportwagen an den Transportebenen
angeordnet sind, wobei letztere und die Transportwagen Mittel zur Unterbrechung des Umlaufs und zum Einleiten des
automatischen Ablaufs der Spritzfunktionen aufweisen. Ferner ist ein Einstelimittel vorgesehen, durch das Steuermittel zur




-3- &LI9D 104

Einhaltung der Umlaufzeit in Abhangigkeit von der angewahlten Sprithdauer der Spritzpistolen, der zeitverzdgerten Reinigung
der Spritzgitter und der gewahiten Geschwindigkeit der Mitnehmerketten veranlaf3t werden.

Die Transportebenen bestehen aus Baugruppensegmenten und einer Antriebsstation und einer Umlenkstation und die
Antriebsstation ist mit einem mit Uberlastkupplungen verbundenem Kettengetriebe ausgestattet. Die Transportwagen weisen
eine Aufnahmeplatte mit in einer Reihe nebeneinander gelagerten Drehspindeln zum Aufstecken der Kleinteile auf und besitzen
Laufwerke zum Einhdngen und Abstlitzen in Fahrschienen der Transportebenen. An den Laufwerken befinden sich Nockenleisten
dergestalt, daR jeweils ein Nocken einer Drehspindel zugeordnet ist. Zur Betétigung der ausriickbaren Wagenkupplungen sind
einerseits pneumatische Wagensperren innerhalb des Bahnkdrpers an den Fahrschienen angebracht und andererseits befindet
sich an jeden der Transportwagen eine Auflaufklinke. Jeder Spritzpistole ist eine Wagensperre zugeordnet. Die paarig
geschalteten Spritzpistolen sind untereinander ab- und/oder zuschaltbar und mit Verstellbarkeit des Sprithwinkels und -druckes
feststehend am Bahnkorper installiert. Die Spritzgitter sind mit einem pneumatisch betriebenen

lochblendenférmigen Abstreifer ausgestattet und den im Bereich der Spritzstationen fir Streifen- bzw. Schichtmantellackierung
angeordneten Spritzpistolen vorgesetzt. An den Transportebenen sind Haltekontake vorgesehen, bei deren Erkennung durch die
Nocken in den Bereichen der Spritzstationen das Einstellmittel die Aufforderung zur Abgabe von Signalen an die Steuermittel
zum Auskuppeln der Wagensperren und Ausidsen der Spritzpistolen und Abstreifer der Spritzgeitter erhait. Uber die gesamte
Lange der Spritzstationen ist jeweils eine gegen die Verschiebung der Transportwagen wirkende einstellbare Konstantbremse
an der oberen und der unteren Transportebene angebracht.

Als vorteilhafte Ergénzung kdnnen der Anlage beispielsweise Steckfleckaufdriickeinrichtungen fir Schuhabsétze und
Entnahmevorrichtungen zugeordnet sein.

Ausfithrungsbeispiel
In der Zeichnung ist eine zweckméRige Form der Realisierung der Erfindung néher dargestelit. Es zeigen

Fig.1: die Vorderansicht der Anlage,

Fig.2: eineDraufsicht der Anlage,

Fig.3: den Schnitt A-A nach Fig. 2,

Fig.4: den Schnitt B-B der Durchlauftrocknung nach Fig. 2,

Fig.5: eine Teilansicht der Transportwagen mit Antriebsmechanismus aus Fig. 2,
Fig.6: die Ansicht C-C der Transportwagenanordnung nach Fig.3,

Fig.7: den Schnitt D-D einer Steckfleckaufdriickeinrichtun nach Fig. 2,

Fig.8: den Schnitt E-E einer Entnahmevorrichtung nach Fig. 2.

Die erfindungsgemaéf3e Anlage istin der Form einer Umlaufbahn ausgebildet und besteht aus mehreren Baugruppensegmenten
3, die mit einer Antriebsstation 4 und einer Umlenkstation 8 so gekoppelt sind, daf sich zwei unabhéngige ibereinander
angeordnete Transportebenen 1; 2 beliebiger Ldnge ergeben, denen eine oder mehrere Beschickungsstellen 31, eine
Durchlauftrockenstrecke 33, zweckméaBigerweise vier Spritzstationen 37; 38; 39; 40 zur getrennten Durchfiihrung von
Grundlackierungen und Streifen- bzw. Schichtmantellackierungen in wahlweise verschiedenen Farben und zwei separate
Absaugkabinen 59 zugeordnet sind, wobei jede der Transportebenen 1 und 2 eine Nachtrockenstrecke 64 mit sich .
anschlieRBenden Entnahmestellen aufweist. In profilierten Kettenflihrungen 11 der Transportebenen 1; 2 gleiten mit Laschen 10
versehene Mitnehmerketten 9, die formschliissig mit ausriickbaren Wagenkupplungen 23 in Verbindung stehend durch einen
E-Motor 7 iiber ein mit Uberlastkupplungen 6 verbundenes Kettengetriebe 5 der Antriebsstation 4 elektrisch angetrieben werden
und bewirken, daf Transportwagen 14 in beliebiger Anzahl im standigen Umlauf geférdert werden. Die Transportwagen 14
weisen eine Aufnahmeplatte 15 mit in einer Reihe nebeneinander gelagerten Drehspindeln 16 zum Aufstecken der Kleinteile 32
auf und besitzen mit Laufrollen 18 ausgestattete Laufwerke 17, mittels denen sie in Fahrschienen 12 der Transportebenen 1; 2
eingehingt sind und abgestiitzt werden. Die Drehspindeln 16 sind iiber einen Rundriemenantrieb 22 mit einem Reibrad 21 des
Transportwagens 14 verbunden, wahrend sich an den Laufwerken 17 Nockenleisten 19 befinden, dergestalt, daf} jeweils ein
Nocken 19’ einer Drehspindel 16 zugeordnet ist.

Die Durchlauftrockenstrecke 33, welche vor den Spritzstationen 37 bis 40 liegt, ist eine mit Konvektionswérme kombinierte
Infrarotstrahlentrocknung mitin Langsrichtung angeordneten Infrarotstrahlen 34 eigener Steuerfunktion. Dazu ist eine
Sicherheitsautomatik 35 eingebaut, welche die Infrarotstrahler 34 zeitweilig abschalten kann, so da3 die Kleinteile 32 wie
beispielsweise Schuhabsétze aus Kunststof, die technologisch bedingt unmittelbar nach ihrer Herstellung im
SpritzguBverfahren und erfolgter Entformung einem Wasserbad zum Abkiihlen zugefiihrt werden miissen, weder deformiert
noch entflammt werden kdnnen. Bei trockenen oder bereits vorgetrockneten Teilen wird von den Transportwagen 14 die
Durchlauftrockenstrecke 33 ausgeschalten passiert.

- Jede der Spritzstationen 37; 38; 39; 40 stellt eine selbstédndige Lackiereinheit dar und besteht aus einer Reihe paarig geschalteten
Spritzpistolen 50, die untereinander ab- und/oder zuschaltbar und mit Verstellbarkeit des Spriihwinkels und -druckes feststehend
am Bahnkorper installiert sind. Die Farbdosierung ist stufenlos einstellbar. Diese Anordnung hat den Vorteil, dal3 eine
unterbrechungslose Lackierung insofern aufrecht erhalten wird, als da® immer eine der Spritzpistolen 50 auer Betrieb gesetzt
werden kann, wenn notwendige Farb- oder Chargenwechsel oder Reinigungs- und Einstellarbeiten durchgefiihrt werden
missen. Die Anlage erlaubt es, wahlweise pneumatische Spritzpistolen oder hydraulische, sogenannte airlessbetriebene
einzusetzen. Ein Spritzgitter 51 mit waagerecht angeordneten Gitterstaben 52 ist dabei denen der Spritzstationen 39 und 40,
welche fir Streifen- bzw. Schichtmantellackierungen bestimmt sind, vorgesetzt wobei ein pneumatisch betriebener
lochblendenférmiger Abstreifer 53 vorgesehen ist, der nach jedem Spritzvorgang die Gitterstébe 52 von Lackresten befreit. Es
kénnen hierfiir auch solche Spritzgitter verwendet werden, bei denen das Streifenmuster oder der Schichtmanteleffekt durch
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kammartig angeordnete Diisen fdrmlich aus dem Farbstrahl herausgeblasen wird. Ebenso kénnen allen Spritzstationen 37; 38;
39; 40 Objekterkennungen 41 zugeordnet werden, die die Sprithbereitschaft der Spritzpistolen 50 nicht signalisieren, wenn
Drehspindeln 16 unbestiickt bleiben. Samtliche Spritzpistolen.50 sind durch Druckiuftleitungen 55 und Farbschlduche 56 direkt
mit Farbbehdltern 57 verbunden, welche pneumatisch betriebene Rihrwerke 58 enthalten. Sollen keine Streifen- baw.
Schichtmantellackierungen durchgefiihrt werden, ist es méglich, die Spritzstationen 39 und 40 fiir wahlweise einmalige bis
mehrmalige Grundlackierungen mit anschlieBender Decklackierung einzusetzen. Die gegeniiber den Spritzstationen 37 und 38
sowie den Spritzstationen 39 und 40 aufgestellten Absaugkabinen 59 in der Ausfiihrung einer lufttechnisch optimierten
Stahlblechkonstruktion sind an eine zentrale Entliiftungsanlage angeschlossen und mit leicht auswechselbaren
Praliblechfarbstaubfiltern 60 zum Abscheiden der im Farbnebel enthaltenen Farbpartikel ausgelegt. Sie weisen fiir jede der
Spritzpistolen 50 VerschluRklappen 61 auf, die sich mittels eines Pneumatikzylinders 62 iber ein Wegeventil 63 6ffnen, bevor die
Lackierung beginnt.

In den Bereichen der Durchlauftrocknung und der Spritzlackierung sind selbsttatig wirkende durch I&ngslaufende Keilriemen 25
verbundene Friktionsantriebe 24 in einem Tandemverbund so angeordnet, da zu jeder Transportebene 1; 2 sechs dieser
Antriebe gehoren. Sie werden von explosionsgeschiitzten E-Motoren. 26 (iber Keilriemenantriebe 27 angetrieben und bewirken
beim Anfahren der Reibrader 21 der Transportwagen 14 an die Keilriemen 25 die Rotation der Drehspindeln 16 mit einer

_ konstanten Geschwindigkeit von <600 U/min. Die Wagenkupplungen 23 der Transportwagen 14, welche als
Unterbrecherfunktion des Wagenumlaufes dienen, werden entweder durch innerhalb des Bahnkdrpers an beliebigen Stellen der
Fahrschienen 12 angebrachte, mit einem Pneumatikzylinder 29 in Verbindung stehende Wagensperren 28 betétigt oder durch
ein Auflaufen der Transportwagen 14 aufeinander mittels einer Auflaufklinke 20, die sich an jeden dieser Wagen befindet. Dieim
Bereich der Spritzstationen 37 bis 40 den einzelnen Spritzpistolen 50 zugeordneten Wagensperren 28 haben dabei die Aufgabe,
die Transportwagen 14 anzuhaiten und die Drehspindeln 16 mit < +2mm zum mittigen Spriihbereich zu positionieren. Um zu
verhindern, daR sich die Transportwagen 14 nach dem Auskuppeln nicht verschieben, ist eine Konstantbremse 42 Gber die
gesamte Lange der Spritzstationen 37; 38; 39; 40 jeweils an der oberen und derunteren Transportebene 1; 2angeordnet. Ferner
sind Haltekontakte 13 an den Transportebenen 1 und 2 vorgesehen. Diese werden von den Nocken 19’ beim Einfahren der
Transportwagen 14in die Spriihbereiche erkannt, wobei ein Einstellmittel 77 zur Abgabe von Signalen aufgefordert wird und ein
Steuermittel 30 und ein Steuermittel 54 veranlaRBt werden, die Wagensperren 28 auszukuppeln, die Spritzpistolen 50 auszulgsen
und mit Beendigung des Lackiervorganges die Abstreifer 53 zum Reinigen der Gitterstabe 52 der Spritzgitter 51 in Tatigkeit zu
setzen. Das gleiche Einstellmmittel 77 hebt dann entsprechend des eingestellten Arbeitstaktes die an den Steuermitteln 30; 54
anliegenden Signale auf und die den Transportwagen 14 nachstfolgenden Laschen 10 der Mitnehmerketten 9 (ibernehmen
deren Weitertransport entsprechend des eingestellten Transporttaktes. Die sich der oberen und der unteren Transportebene 1; 2
anschlieRenden Nachtrockenstrecken 64 weisen aufgrund ihrer variablen Lange keine zusétzlichen Mittel auf.

Es besteht durchaus die Méglichkeit, unter Ausnutzung der Umlaufbahn der Anlage weitere Arbeitsschritte zu realisieren. Sollen
beispielsweise Schuhabsitze gleichzeitig mit Steckflecken versehen werden, kénnen pneumatisch betriebene
Aufdriickeinrichtungen 65 im letzten Teil der Nachtrockenstrecke 64 so an dem Bahnkdrper angebracht sein, dal ein bis Gber die
Drehspindeln 16 reichender amboRahnlicher Stempel 66 auf die vorher von Hand positionierten Steckflecke einwirken kann und
sie zeitverzdgert mit einem einstellbaren PreRdruck von 100 bis 400kp endgiiltig in die Absétze eindriickt. Dazu werden die
ankommenden Transportwagen 14 (iber einen der Nocken 19’ vermittels in diesem Bereich vorgesehener Haltekontakte 13
kurzzeitig angehalten und der Druck durch ein riickbares Widerlager 67 unterhalb des Stempels 66 abgefangen. Es ist auch
maéglich, die Steckfleckaufdriickeinrichtungen 65 bereits nach den Beschickungsstellen 31 vor der ersten Spritzstation 37
anzuordnen bzw. sie in diesem Bereich der Umlaufbahn zusétzlich einzuordnen. AuBerdem lassen sich am Ende der Umlaufbahn
automatische Entnahmevorrichtungen 68 anbringen. Sie besitzen einen mit einem Erkennungsmittel 70 ausgestatteten
Mehrgreiferabnahmearm 69, der eine komplette Wagenbestiickung fertiglackierter Absétze oder anderer Kleinteile 32 ebenfalls
zeitverzégert den Drehspindeln 16 auf einmal entnehmen und sie in bereitstehende Behéltnisse artikelsortiert ablegen kann. Das
Erkennungsmittel 70 hat dabei die Aufgabe, an freiwdhlbaren Stellen der Umlaufbahn den Transportwagen 14 eingegebene
Begleitinformationen zum Aus- und/oder Einschalten der Entnahmefunktionen zu nutzen, die sich entweder auf den kompletten
Mehrgreiferabnahmearm 69 oder nur auf einzelne dessen Greifer 69’ beziehen. Diese Vorrichtungen kdnnen gegebenfalls mit
einem Bandtransport und einem Z3hl- bzw. Einzahimittel ausgestattet sein.

Zurinbetriebnahme der Anlage sowie fiir den Antrieb der Mitnehmerketten 9 sind Schilisseltaster 72; 73 an einem Steuerschrank
71 zu betétigen, wobei mit def Einschaltung des Kettenantriebes gleichzeitig die zentrale Be- und Entliiftungsanlage
eingeschaltenist. Durch Betatigung eines Druckknopftasters 75 wird die Bereitschaft zum Betreiben der Spritzstationen 37 bis 40
hergestellt. Alle weiteren Schalthandlungen sind durch funktionsbezogene Einschaltungen vor Ort dieser Stationen an
Tasterkésten 43 vorzunehmen, und zwar die Friktionsantriebe 24 durch Verriegelungstaster 44, das Offnen der VerschiuRklappen
61 der Absaugkabinen 59 durch Druckknopftaster 46, die Wagensperren 28 zum Stoppen der Transportwagen 14 durch
Verriegelungstaster 45, das Zeitspritzen der Spritzpistolen 50 durch Druckknopftaster 47 und Reinigungs- oder Einstellarbeiten
der Spritzpistolen 50 durch Druckknopftaster 49, wahrend die Durchlauftrocknung durch einen Ein-Aus-Schalter 36 an der
Durchlauftockenstrecke 33 in Betrieb genommen wird. Soll eine der Spritzpistolen 50 auBer Betrieb gesetzt werden, so sind an
dem fiir sie bestimmten Tasterkasten 43 der Verriegelungstaster 44 abermals und ein Druckknopftaster 48 zu betétigen. Die
Ausschaltung der Anlage sowie die Abschaltung des Kettenantriebes erfolgt in der Reihenfolge der Betatigung eines
Druckknopftasters 76 und eines Druckknopftasters 74 am Steuerschrank 71, wobei mittels letzterem sich die zentrale Be- und
Entliftungsanlage erst eine angemessene Zeit spater automatisch ausschaltet.
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