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(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM LACKIEREN EINES LINEARELEMENTS, INSBE-
SONDERE EINES DRAHTES

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und 2
ein Verfahren zum Lackieren eines Linear- | Z}
elements (8), insbesondere eines Drahtes, i w0 - ‘

mit einer Auftragsvorrichtung (2) zum Auf- .
tragen zumindest einer Lackschicht, einem " /[ s
Ofen (3) zum Verfestigen der Lackschicht - A « o s 7
und zumindest einer Kiihivorrichtung (4), = — : = 7
wobei in Durchzugsrichtung des Linearele- : ( )/
ments (8) gesehen nach dem Ofen und r/ \, NN
der Kuhlvorrichtung eine Messvorrichtung 1o

(11) zum Messen der Temperatur des mit

zumindest einer Lackschicht versehenen

Linearelements (8) vorgesehen ist, die mit

einer Regeleinheit (12) zum Regeln einer

Kuhlleistung der Kihlvorrichtung (4) und/

oder in der Ofenvorrichtung (3) in Abhén-

gigkeit der ermittelten Temperatur des Li-

nearelements (8) verbunden ist.
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Zusammenfassung:

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zum
Lackieren eines Linearelements (8), insbesondere eines Drahtes,
mit einer Auftragsvorrichtung (2) zum Auftragen zumindest einer
Lackschicht, einem Ofen (3) zum Verfestigen der Lackschicht und
zumindest einer Kihlvorrichtung (4), wobei in Durchzugsrichtung
des Linearelements (8) gesehen nach dem Ofen und der Kihlvor-
richtung eine Messvorrichtung (11) zum Messen der Temperatur des
mit zumindest einer Lackschicht versehenen Linearelements (8)
vorgesehen ist, die mit einer Regeleinheit (12) zum Regeln einer
Kiithlleistung der Kithlvorrichtung (4) und/oder in der Ofenvor-
richtung (3) in Abhdngigkeit der ermittelten Temperatur des Li-

nearelements (8) verbunden ist.

(Fig. 1)
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Lackieren eines Li-
nearelements, insbesondere eines Drahtes, mit einer Auftragsvor-
richtung zum Auftragen zumindest einer Lackschicht, einem Ofen
zum Verfestigen der Lackschicht und zumindest einer Kiihlvorrich-
tung sowie ein Verfahren zum Lackieren eines Linearelements,
insbesondere eines Drahtes, wobei zumindest eine Lackschicht auf
dem Linearelement aufgetragen wird, welche auf dem Linearelement
mittels Warmezufuhr verfestigt wird und wobei das Linearelement

mit der verfestigten Lackschicht gekiihlt wird.

Die Qualit&dt eines mit der eingangs genannten Vorrichtung bzw.
dem betreffenden Verfahren hergestellten lackierten Drahts wird
maBgeblich von den Betriebsparametern, wie der Temperatur in dem
Ofen, der Drahtgeschwindigkeit, dem Drahtdurchmesser, ebenso wie
von der Umgebungstemperatur und der relativen Luftfeuchtigkeit
beeinflusst. Insbesondere hat auch die Temperatur in der Kihl-
vorrichtung wesentlichen Einfluss auf die Prozessfiihrung; die
Lackschicht setzt sich ilblicherweise aus mehreren Deckungen zu-
sammen, so dass durch die Kihlvorrichtung im Wesentlichen die
Temperatur des Drahts und der bereits aufgebrachten Deckungen
bestimmt wird, die der Draht beim Einlaufen in die Auftragsvor-
richtung hat. Die Temperatur des Drahts beim Auftragen einer
weiteren Deckung der Lackschicht hat ndmlich enormen Einfluss
auf die Qualitat des fertiggestellten lackierten Drahts, insbe-
sondere hinsichtlich Einbrenngrad und/oder Oberfl&chenqualitat.
Der Einbrenngrad ist in der EN 60851-5 definiert. Unter Ein-
brenngrad versteht man ein MaB fir die Qualitat der fertigen
Lackisolationsschicht; er ist ein Temperaturwert, der direkt mit

dem Aushdrtegrad der Lackschicht zusammenhéngt.

Demzufolge hat beispielsweise auch die Umgebungstemperatur, wel-
cher das Linearelement zwischen Austritt aus der Kihlvorrichtung
und Eintritt in die Auftragsvorrichtung ausgesetzt ist und die
bei einem 24 Stunden-Schichtbetrieb wahrend Tag und Nacht be-
trdachtlich schwanken kann, einen massiven Einfluss auf den Ein-
brenngrad. Aus diesem Grund wird iiblicherweise dazu tendiert,
"Uberbrannte”" Drahte herzustellen, da der Einbrenngrad einen un-
teren Grenzwert keinesfalls unterschreiten darf. Sofern ein hoé-
herer Einbrenngrad gewdhlt wird, ist sichergestellt, dass die
Qualit&tsanforderungen eingehalten werden. Bei bestehenden Vor-
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richtungen bzw. Verfahren erfolgt die Qualitatssicherung somit

auf Kosten des Energieverbrauchs und der Produktionsleistung.

Ziel der vorliegenden Erfindung ist es demzufolge, ein Verfahren
bzw. eine Vorrichtung der eingangs angefiihrten Art zu schaffen,
mit welchen hohe Qualitadtsanforderungen sichergestellt sind und

zugleich der Energieaufwand reduziert wird.

Dies wird erfindungsgemdB dadurch erzielt, dass in Durchzugs-
richtung des Linearelements gesehen nach dem Ofen und der Kiihl-
vorrichtung eine Messvorrichtung zum Messen der Temperatur des
mit zumindest einer Lackschicht versehenen Linearelements vorge-
sehen ist, die mit einer Regeleinheit zum Regeln einer Kiihlleis-
tung der Kithlvorrichtung und/oder in der Ofenvorrichtung in
Abh&dngigkeit der ermittelten Temperatur des Linearelements ver-
bunden ist. Durch die Regelung der Temperatur in der Kihlvor-
richtung und/oder in der Ofeneinheit in Abhdngigkeit von der
ermittelten Temperatur des Linearelements kann eine energieeffi-
ziente Kiilhlung bzw. Erwdrmung des mit einer Lackschicht versehe-
nen Linearelements vorgesehen werden. Umgebungseinfliisse, wie
beispielsweise eine unterschiedliche Umgebungstemperatur, koénnen
durch die Regelung in Abhdngigkeit von der ermittelten Tempera-
tur des Linearelements zuverldssig kompensiert werden, so dass
ein "Uberbrennen" der Linearelemente nicht erforderlich ist, ist
doch durch die Regelung in Abh&ngigkeit von der ermittelten
Drahttemperatur die Erzielung der vorgegebenen Qualitdtsanforde-
rungen sichergestellt.

Da der Ofen zum Verfestigen bzw. Einbrennen der Lackschicht,
d.h. der Lackeinbrennofen, iblicherweise von Seiten des Herstel-
lers auf konstante Betriebsparameter getrimmt ist, um die Mog-
lichkeit einer Fehlbedienung seitens der Produzenten weitgehend
zu eliminieren, ist es von Vorteil, wenn zur Sicherstellung des
gewlinschten Einbrenngrads der Kihlvorrichtung zumindest ein Ge-
bldse mit einem Laufrad zugeordnet ist, wobei die Drehzahl des
Laufrads zur Regelung der Kihlleistung der Kiihlvorrichtung gere-
gelt ist. Durch die Drehzahlregelung des der Kihlvorrichtung zu-
geordneten Gebladses kann auf einfache Weise die Kihlleistung
geregelt werden, so dass - in Abhdngigkeit von der gemessenen
Drahttemperatur - genau jene fiir eine hohe Qualitat erforderli-
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che Kiihlleistung dem Draht zugefiihrt wird.

Hinsichtlich einer zuverl&dssigen, effizienten Kithlung des Linea-
relements ist es vorteilhaft, wenn die Kihlvorrichtung einen in
Durchzugsrichtung des Linearelements gesehen hinter dem Ofen an-
geordnete Hauptkiihler und einen in Durchzugsrichtung hinter ei-
ner Umlenkrolle angeordneten Riucklaufkithler mit jeweils einem
Durchzugskanal aufweist. In diesem Fall ist es giinstig, wenn dem
Haupt- und Ricklaufkiihler jeweils zumindest ein drehzahlgeregel-
tes Gebldse zugeordnet ist.

Hinsichtlich einer effizienten Kiihlung im Hauptkithler ist es
vorteilhaft, wenn dem Hauptkiihler im Bereich des Eintritts des
Linearelements ein aus dem Durchzugskanal Luft abfiihrendes Ge-
bldse und im Bereich des Austritts ein in den Durchzugskanal

Luft zufithrendes Gebldse vorgesehen ist.

Hinsichtlich einer einfachen Durchmesser- und Geschwindigkeits-
unabhadngigen Messung der Temperatur des Linearelements ist es
von Vorteil, wenn zum beriihrungslosen Messen der Temperatur des
Linearelements ein auf eine Soll-Temperatur erwdrmter Korper mit
einem Durchzugskanal fiur das Linearelement vorgesehen ist, wobei
in dem KOrper zumindest ein Sensor zum Erfassen eines Warme-
stroms zwischen dem Linearelement und dem Kdrper aufgenommen
ist.

Das Verfahren der eingangs angefiihrten Art ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Erwdrmen und Kihlen des Linearelements
die Temperatur des mit Lackschicht versehenen Linearelements ge-
messen wird, und in Abhdngigkeit der gemessenen Temperatur des
Linearelements die Kihlung des Linearelements und/oder die War-
mezufuhr geregelt wird. Fiir das erfindungsgemdBe Verfahren erge-
ben sich die bereits vorstehend in Zusammenhang mit der
erfindungsgeméafen Vorrichtung beschriebenen Vorteile, so dass
zur Vermeidung von Wiederholungen auf vorstehende Ausfiihrungen

verwiesen wird.

Wenn Luft, die zur Kihlung des Linearelements verwendet wird,
von oder in eine Umgebung auferhalb eines im Wesentlichen ge-
schlossenen Raumes, im welchem das Verfahren durchgefiihrt wird,
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angesaugt oder abgeleitet wird, wird die Energieeffizienz des
Verfahrens weiter gesteigert. Bei bekannten Verfahren war es
bisher iiblich, dass die der Kiilhlvorrichtung zugefiihrte Zuluft
aus dem umgebenden, geschlossenen Raum, d.h. einer Halle, zuge-
fihrt wurde; die Abluft wurde jedoch nach auBen abgeleitet. Dies
hatte zur Folge, dass speziell in kdlteren Regionen die Heizkos-
ten der Produktionsstidtte erhdht wurden, da kontinuierlich ver-

gleichsweise warme Hallenluft nach auBen transportiert wurde.

Wenn zum beriihrungslosen Messen der Temperatur des Linearele-
ments ein mit einem Durchzugskanal fiir das Linearelement verse-
hener Korper auf eine Soll-Temperatur erwdrmt wird und widhrend
des Durchlaufens des Linearelements durch den Durchzugskanal ein
Warmestrom zwischen dem Linearelement und dem Kdérper gemessen
wird, kann wiederum auf einfache Weise, unabhingig vom Durchmes-
ser bzw. der Geschwindigkeit des Linearelements die Temperatur
des Linearelements gemessen werden.

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in den Zeichnungsun-
terlagen dargestellten bevorzugten Ausfithrungsbeispiels, auf das
sie jedoch nicht beschrankt sein soll, noch ndher erliutert. Im

Einzelnen zeigen in der Zeichnung:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Drahtlackiervorrich-
tung mit einem Einbrennofen sowie einem Hauptdraht- und einem
Riicklaufdrahtkiihler, denen jeweils zumindest ein drehzahlgere-=

geltes Geblase zugeordnet ist;

Fig. 2 schematisch eine Vorrichtung zum Messen der Temperatur
des lackierten Drahtes;

Fig. 3 schematisch die Regelvorrichtung der den Drahtkiihlern zu-

geordneten Gebléase;

Fig. 4 eine Seitenansicht einer Vorrichtung zum Messen der Tem-
peratur des lackierten Drahts;

Fig. 5 eine Draufsicht der Vorrichtung gemdB Fig. 4;

Fig. 6 einen Schnitt gemd® der Linie VI-VI in Fig. 5;
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Fig. 7 einen Schnitt gemd® der Linie VII-VII in Fig. 4;
Fig. 8 einen Schnitt gemdB der Linie VIII-VIII in Fig. 5; und

Fig. 9 eine perspektivische Ansicht der Vorrichtung gemi#B den
Fig. 4 bis 8.

In Fig. 1 ist eine Vorrichtung 1 gezeigt, welche eine Lackauf-
tragsvorrichtung 2, einen Lackeinbrennofen 3 sowie eine Kiihlvor-
richtung 4, welche sich aus einem Hauptdrahtkiihler 5 und einem
Ricklaufdrahtkiihler 6 zusammensetzt, aufweist. Zwischen dem
Hauptdrahtkiihler 5 und dem Riicklaufdrahtkiihler 6 ist eine Um-
lenkrolle 7 vorgesehen, iber welche der bereits eine oder mehre-
re Deckungen einer Lackschicht aufweisende Draht 8 in Richtung
des Ricklaufdrahtkiihlers 6 umgelenkt wird und iiber eine weitere
Umlenkrolle 7' wiederum der Lackauftragvorrichtung 2 zugefiihrt
wird. Der Draht wird im Kreis gefiihrt, solange bis die gewiinsch-
te Anzahl an Deckungen zur Fertigstellung der Lackschicht vor-
handen ist.

Wenn die gewinschte Anzahl an Deckungen auf den Draht 8 aufge-
bracht wurde, wird dieser zu einer Aufwickelmaschine 9 iiber eine
weitere Umlenkrolle 10 gefihrt, wobei zwischen der Umlenkrolle
7' und der Aufwickelmaschine 9 eine Messvorrichtung 11 zum be-
riihrungslosen Messen der Temperatur des lackierten Drahts 8 vor-
gesehen ist.

Die Messvorrichtung 11 ist mit einer Regelungsvorrichtung 12
verbunden, iber welche in Abhangigkeit von der gemessenen Tempe-
ratur des Drahts 8 die Drehzahl von Gebldsen 13, 13' des Haupt-
drahtkiihlers 5 und eines Gebl&dses 14 des Riicklaufdrahtkiihlers 6
geregelt wird.

Hierbei kann die dem Hauptdrahtkiihler 5 bzw. Riicklaufdrahtkiihler
6 zugefihrte Zuluft und die vom Hauptdrahtkiihler 5 abgefiihrte
Abluft nicht von der Produktionshalle, in welcher die Vorrich-
tung aufgestellt wird, zu- bzw. abgeleitet, sondern von der Um-
gebung auBerhalb der Produktionshalle zu- bzw. abgefiihrt werden,
um nicht der Produktionshalle stdndig aufgeheizte Hallenluft zu
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entziehen; selbstverstdndlich kann die Zuluft jedoch auch aus
der Produktionshalle zugefiihrt werden. Durch die Regelung der
Drehzahl der Geblédse 13, 13', 14 des Haupt- und Ricklaufdraht-
kiihlers 5, 6 kann die Kiihlleistung in Abhdngigkeit von der ge-
messenen Drahttemperatur optimal geregelt werden. Bei
vorbekannten Vorrichtungenhingegen wurde, insbesondere um
Schwankungen der Temperaturen zwischen Tag und Nacht auszuglei-
chen, Utblicherweise eine erhthte Kithlleistung zugefiihrt, um die
gewinschte Qualitat sicherzustellen; in weiterer Folge mussten
die Drahte daher verhdltnismdfig stark erwdrmt werden, so dass
der Energieverbrauch aufgrund der iiberhdhten Kithl- und Heizleis-
tung wesentlich hdher als erforderlich war. Durch die vorgesehe-

ne Regelung kann der Energieverbrauch somit gesenkt werden.

In Fig. 2 ist schematisch das Grundprinzip der Temperatur-Mess-
vorrichtung 11 gezeigt. Hierbei ist ersichtlich, dass der Draht
8 durch einen Durchzugskanal 15 (vgl. Fig. 6) in einem K&rper 16
gezogen wird, der mit Hilfe eines Heizelements 17 auf eine vor-
bestimmte Soll-Temperatur vorgewdrmt ist. Zur Temperaturregelung
der Korpertemperatur ist in dem Korper 16 zudem ein Temperatur-
sensor 18 aufgenommen, iber welchen das Heizelement 17 geregelt

wird.

Ferner ist in der Nd&he des Durchzugskanals 15 ein Warmestromsen-
sor 19 vorgesehen, tlber welchen erfasst wird, ob die Drahttempe-
ratur der vorbestimmten gewlinschten Soll-Temperatur des Kéfpers
16 entspricht oder jedoch ein positiver bzw. negativer Wirme-
strom 19' zwischen dem Draht 8 und dem erwdrmten Kérper 16
flieRt. Durch den erfassten Warmefluss bzw. Wiarmestrom 19' kann
somit auf einfache und berithrungslose Weise die Temperatur des

frisch lackierten Drahts 8 erfasst werden.

Wie insbesondere in Fig. 3 ersichtlich wird der vom Wiarmestrom-
sensor 19 gemessene Warmestrom 19' der Regelungsvorrichtung 12
zugefihrt, die einzelne Regler 12' zur Drehzahlregelung der Ge-
blase 13, 13' bzw. 14' aufweist.

Zur Erzielung der vorbestimmten Draht-Soll-Temperatur des Kér-
pers 16 ist eine weitere Regeleinheit 21 vorgesehen, die den
Kérper 16 der Messvorrichtung 11 mit Hilfe des Heizelements 17
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auf das vorbestimmte Temperaturniveau regelt.

Der durch den durch die Messvorrichtung 11 laufenden Draht 8 ab-
gegebene Warmestrom 19' wird durch den Warmestromsensor 19 er-
fasst und die Regelungsvorrichtung 12 iiber Zwischenschaltung
eines Linearisierungs- und Kompensationsblocks 20 zugefiihrt. Ist
der Warmestrom 19' ungleich 0, so besitzt der Draht 8 eine zu
der Messvorrichtung 11 verschiedene Temperatur. Durch die Regel-
differenz werden die Drehzahlen der Geblise 13, 13', 14 entspre-
chend gedndert, um die Abweichung auszugleichen. Bei einem
positiven Warmestrom 19' liegt somit eine Temperatur des Drahts
8 vor, die hdher ist als die Draht-Soll~Temperatur, welche der
Temperatur des Kérpers 16 der Messvorrichtung 11 entspricht. Bei
einem negativen Wiarmestrom 19' hingegen ist die Drahttemperatur
niedriger als die Soll-Temperatur. Daraus ergibt sich eine Ver-
ringerung bzw. Erhthung der Drehzahlen der Geblase 13, 13', 14
bis die Soll-Drahttemperatur erreicht und/oder konstant gehalten
wird.

Um etwaige Umgebungseinfliisse bzw. eine Erwdrmung von Anschluss-
stellen zu kompensieren, wird die Regelungsvorrichtung 12 (iiber
den Linearisierungs- und Kompensationsblock 20) auch die gemes-
sene Temperatur 16' des Korpers 16 und Temperatur 16" im Bereich

der Anschlussstellen der Heizelemente 17 zugefihrt.

Die Geblédse 13, 13', 14 konnen - wie in Fig. 3 ersichtlich -
entweder parallel oder in zwei Stufen angesteuert werden; hier-
bei kOnnen zundchst Gebldse 13, 13' bis zur Leitungsobergrenze
betrieben werden, wobei erst darauffolgend die Drehzahl des Ge-
bldses 14 gesteigert wird. Unabhdngig von dem konkreten Aufbau
der Kihlvorrichtung 4, welche in Abhdngigkeit von der Drahtdi-
mension variieren kann, wird durch die veradnderte Kithlleistung
jedenfalls die Drahttemperatur gedndert, welche wiederum durch
die Messvorrichtung 11 erfasst wird, wodurch der Regelkreis ge-
schlossen ist.

In den Fig. 4 bis 9 ist der bevorzugte Aufbau einer Messvorrich-
tung 11 im Detail gezeigt. Hierbei ist ersichtlich, dass die
Messvorrichtung 11 einen vorzugsweise aus Aluminium bestehenden
Kérper 16 aufweist, der zur Ausbildung des Durchzugskanals 15
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einen Langsschlitz aufweist. Zur Ausbildung des umfangseitig ge-
schlossenen Durchzugskanals 15 ist auf dem Kérper 16 ein Deckel
22 schwenkbar gelagert, so dass in der geschlossenen Stellung
des Deckels 22 ein geschlossener Durchzugskanal 15 fiir den Draht
8 ausgebildet ist (vgl. insbesondere Fig. 6); selbstverstdndlich
kann jedoch auch ein "offener" Durchzugskanal 15 ohne Deckel 22
vorgesehen sein.

Der Durchzugskanal 15 ist mit zumindest einem Wirmestromsensor
23 versehen, wobei bel dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel als
Warmestromsensormaterial zwei gegeniiberliegend angeordnete,
plattenfdérmige Warmestromsensoren 23 vorgesehen sind. Zur Mes-
sung des Warmeflusses bzw. Warmestroms 19' kann eine thermoelek-
trische Schicht vorgesehen sein, die zwischen zwei flexiblen
Kunststoffschichten aufgenommen ist. Ein derartiger Wirmestrom-

sensor wird z.B. von der Firma CAPTEC vertrieben.

Um den Koérper 16 auf die gewilinschte Draht-Soll-Temperatur aufzu-
wdrmen, sind in dem Korper 16 zwei stabférmige Heizpatronen 17

als Heizelement 17 und zudem ein Temperatursensor 18 vorgesehen,
iber welchen mit Hilfe der Regeleinheit 21 die gewilinschte Draht-

temperatur eingeregelt wird.

Wie weiters in den Fig. 4 bis 9 ersichtlich schlieft an den
Grundkdérper 16, der im Wesentlichen aus drei Einzelteilen zusam-
mengesetzt ist, ein Gehiduse 24 an, mit welchem eine Schelle 25
verbunden ist, die tber zwei Schrauben 26 auf einfache Weise ge-
schlossen werden kann. Zudem sind an dem Geh&duse 24 auch noch

Kabelschraubungen 27 zwecks Befestigung von Kabeln vorgesehen.
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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zum Lackieren eines Linearelements (8), insbe-
sondere eines Drahtes, mit einer Auftragsvorrichtung (2)
zum Auftragen zumindest einer Lackschicht, einem Ofen (3)
zum Verfestigen der Lackschicht und zumindest einer Kiihl-
vorrichtung (4), dadurch gekennzeichnet, dass in Durchzugs-
richtung des Linearelements (8) gesehen nach dem Ofen und
der Kihlvorrichtung eine Messvorrichtung (11) zum Messen
der Temperatur des mit zumindest einer Lackschicht versehe-
nen Linearelements (8) vorgesehen ist, die mit einer Regel-
einheit (12) zum Regeln einer Kiihlleistung der
Kihlvorrichtung (4) und/oder in der Ofenvorrichtung (3) in
Abhdngigkeit der ermittelten Temperatur des Linearelements
(8) verbunden ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der Kihlvorrichtung (4) zumindest ein Geblise (13, 13'; 14)
mit einem Laufrad zugeordnet ist, wobei die Drehzahl des
Laufrads zur Regelung der Kihlleistung der Kithlvorrichtung
(4) geregelt ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kithlvorrichtung (4) einen in Durchzugsrichtung des
Linearelements (8) gesehen hinter dem Ofen (3) angeordneten
Hauptkihler (5) und einen in Durchzugsrichtung hinter einer
Umlenkrolle (7) angeordneten Riicklaufkiihler (6) mit jeweils
einem Durchzugskanal (5', 6') aufweist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
dem Haupt- und Riicklaufkiihler (5, 6) jeweils zumindest ein
drehzahlgeregeltes Gebldse (13, 13'; 14) zugeordnet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
dem Hauptkiihler (5) im Bereich des Eintritts des Linearele-
ments (8) ein aus dem Durchzugskanal (5') Luft abfiihrendes
Gebldse (13) und im Bereich des Austritts ein in den Durch-
zugskanal (5') Luft zufihrendes Geblise (13') vorgesehen
ist.
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6. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum beriihrungslosen Messen der Tempera-
tur des Linearelements (8) ein auf eine Soll-Temperatur
erwdrmter Kdrper (16) mit einem Durchzugskanal (15) fiir das
Linearelement (8) vorgesehen ist, wobei in dem Koérper (16)
zumindest ein Sensor (19) zum Erfassen eines Wirmestroms

zwischen dem Linearelement (8) und dem Kd&rper (16) aufge-
nommen ist.

7. Verfahren zum Lackieren eines Linearelements (8), insbeson-
dere eines Drahtes, wobei zumindest eine Lackschicht auf
dem Linearelement (8) aufgetragen wird, welche auf dem Li-
nearelement (8) mittels Wiarmezufuhr verfestigt wird und wo-
bei das Linearelement (8) mit der verfestigten Lackschicht
gekihlt wird, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Erwir-
men und Kihlen des Linearelements (8) die Temperatur des
mit Lackschicht versehenen Linearelements (8) gemessen
wird, und in in Abhingigkeit der gemessenen Temperatur des
Linearelements die Kihlung des Linearelements (8) und/oder
die Warmezufuhr geregelt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
Luft, die zur Kihlung des Linearelements (8) verwendet
wird, von oder in eine Umgebung auBerhalb eines im Wesent-
lichen geschlossenen Raumes, in welchem das Verfahren
durchgefihrt wird, angesaugt oder abgeleitet wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet,
dass zum beriithrungslosen Messen der Temperatur des Linear-
elements (8) ein mit einem Durchzugskanal (15) fiir das Li-
nearelement (8) versehener Kérper (16) auf eine Soll-
Temperatur erwdrmt wird und wahrend des Durchlaufens des
Linearelements (8) durch den Durchzugskanal (15) ein Warme-
strom zwischen dem Linearelement (8) und dem K&rper (16)
gemessen wird.
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Patentanspriiche::

1. Vorrichtung zum Lackieren eines Linearelements (8), insbe-
sondere eines Drahtes, mit einer Auftragsvorrichtung (2)
zum Auftragen zumindest einer Lackschicht, einem Ofen (3)
zum Verfestigen der Lackschicht und zumindest einer Kihl-
vorrichtung (4), dadurch gekennzeichnet, dass in Durchzugs-
richtung des Linearelements (8) gesehen nach dem Ofen und
der Kihlvorrichtung eine Messvorrichtung (11) zum Messen
der Temperatur des mit zumindest einer Lackschicht versehe-
nen Linearelements (8) vorgesehen ist, die mit einer Regel-
einheit (12) zum Regeln einer Kilhlleistung der
Kihlvorrichtung (4) und/oder einer Heizleistung der Ofen-
vorrichtung (3) in Abhingigkeit der ermittelten Temperatur
des Linearelements (8) verbunden ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der Kihlvorrichtung (4) zumindest ein Gebldse (13, 13'; 14)
mit einem Laufrad zugeordnet ist, wobei die Drehzahl des

Laufrads zur Regelung der Kihlleistung der Kiihlvorrichtung
(4) geregelt ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kﬁhlvorrichtung (4) einen in Durchzugsrichtung des
Linearelements (8) gesehen hinter dem Ofen (3) angeordneten
Hauptkiihler (5) und einen in Durchzugsrichtung hinter einer
Umlenkrolle (7) angeordneten Riicklaufkiihler (6) mit jeweils
einem Durchzugskanal (5', 6') aufweist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
dem Haupt- und Rucklaufkithler (5, 6) jeweils zumindest ein
drehzahlgeregeltes Geblidse (13, 13'; 14) zugeordnet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
dem Hauptkiihler (5) im Bereich des Eintritts des Linearele-
ments (8) ein aus dem Durchzugskanal (5') Luft abfiihrendes
Gebldse (13) und im Bereich des Austritts ein in den Durch-

zugskanal (5') Luft zufihrendes Geblise (13') vorgesehen
ist.
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6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
“kennzeichnet, dass zum beriihrungslosen Messen der Tempera-
tur des Linearelements (8) ein auf eine Soll-Temperatur
erwdrmter Koérper (16).mit einem Durchzugskanal (15) fiir das
Linearelement (8) vorgesehen ist, wobei in dem Kérper (16)
zumindest ein Sensor (19) zum Erfassen eines Wirmestroms
zwischen dem Linearelement (8) und dem Koérper (16) aufge-
nommen ist.

7. Verfahren zum Lackieren eines Linearelements (8), insbeson-
dere eines Drahtes, wobei zumindest eine Lackschicht auf
dem Linearelement (8) aufgetragen wird, welche auf dem Li-
nearelement (8) mittels Warmezufuhr verfestigt wird und wo-
bei das Linearelement (8) mit der verfestigten Lackschicht
gekiihlt wird, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Erwir-
men und Kihlen des Linearelements (8) die Temperatur des
mit Lackschicht versehenen Linearelements (8) gemessen
wird, und in in Abh&ngigkeit der gemessenen Temperatur des
Linearelements die Kiihlung des Linearelements (8) und/oder
die Warmezufuhr geregelt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
Luft, die zur Kuhlung des Linearelements (8) verwendet
wird, von oder in eine Umgebung auBerhalb eines im Wesent-
lichen geschlossenen Raumes, in welchem das Verfahren
durchgefiihrt wird, angesaugt oder abgeleitet wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet,
dass zum beriihrungslosen Messen der Temperatur des Linear-
elements (8) ein mit einem Durchzugskanal (15) fiir das Li-
nearelement (8) versehener Kérper (16) auf eine Soll-
Temperatur erwdrmt wird und wdhrend des Durchlaufens des
Linearelements (8) durch den Durchzugskanal (15) ein W&arme-
strom zwischen dem Linearelement (8) und dem Kérper (16)

gemessen wird.
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