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' {54} - f\iorrichwng zur Erwarmung von zu lackierenden Oberfidchen

(67) Vorrichtung zur Erwarmung von zu lackierenden Oberflachen, dafiir geeignet, vorzugswaise in Verbindung mit
‘taktgeschalteten Lackiereinrichtungen bei geringstem anlagentechnischen und energétisChen Aufwand die _

" Voraussetzung fiir eine schnelle Farbtrocknung zu schaffen. ErfindungsgemaR wurde das Problem dadurch geldst, -
~.daf ein Heizkdrper, der iiber ein Gelenk mit einem Motor verbunden ist, auf die Oberfiéche des zu lackierenden
Werkstﬁckes aufgesetzt und diese vorzugsweise durch Wiérmeleitung im Kontaktverfahren enwirmt wird. Durch
Temperaturregelung des Heizkérpers, Vorwahl der Verweilzeit des Heizkérpers auf dem Werkstiick und die Anzahl
der vorzugsweise in unimittelbarer Nihe des Spritztaktes angeordneten Vorrichtungen ist die Erwérmung in einem

- gmeen TeMperaturberéich mogtlich. Fig. 1
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. Erfi ndungsanspruch :

1. Vorrichtung zur Erwérmung von 2u lacklerenden Oberflachen gekennzeichnet dadurch, daR der Abstand zwischen Heizkérper
(1) und Werkstiick {(11) wihrend der Aufheizphase minimiert wird und die Warmeubertragung auf die Werkstuckoberﬂache
vorzugsweise durch Warmeleitung erfolgt. '

“'2, Vorrichtung zur Erwdrmung von zu lackierenden Oberfléchen nach Punkt 1 gekennzeichnet dadurch, dall der Helzkorper {1)

" {iber ein Gelenk (4) mit dem Motor (8) verbunden ist.

.3, Vorrichtung zur Erwérmung von zu lackierenden Oberflachen nach Punkten 1 und 2 gekennzeichnet dadureh, daR deren

Anordnung auf voraugsweise taktgeschalteten Lackleremnchtungen in unmlttelbarer Nahe des Spritztaktes gegebenenfalls
mehrfach parallel zueinander erfolgt.
- 4. Vorrichtung zur Erwdrmung von zu lackierenden Oberflachen nach Punkten 1, 2 und 3 gekennzenchnet dadureh, daB die
‘gewiinschte Oberflaichentemperatur des Werkstiickes (11) liber die Verharrungszeit des Heizkérpers (1), die Ternperatur des
- Heizkdrpers (1) und die Anzahl der parallel angeordneten Vorrichtungen gesteuert wird. .

" .Hierzu 1 Seite Zenchnung_en
§ Anwendungsgeblet der Erfindung’

Die Erflndung bezieht sich auf eine Einrichtung, die das gesteuerte Vorwarmen vorzugswelse ebener Flachen zu lackierender
" Teile besonders vorteilhaft in taktgesteuerten Lackiereinrichtungen mit dem Ziel der schnellen Farbtrocknung erméglicht.
.+ Charakteristil der bakannten technischen Lésungen ‘ '
Bekannte technische Losungen zur Farbtrocknung nutzen nach erfolgter Lackierung im speziellen Trockentunnel die
" Strahlungsenergie des Infrarotlichtes fir den TrockenprozeR. Nachteilig wirken sich bei diesem Verfahren neben dem hohen
. Energieverbrauch und den hohen Anlagenkosten auch die relativ langen Trocknungszeiten aus. Eine zusétzliche Vorwérmung
der zu lackierenden metallischen Oberfléche mittels Infrarotstrahlung mit dem Ziel der Verkirzung der Trockenzeiten scheidet
- -auf Grund des geringen Wérmeabsorptionsvermogens metallisch blanker Flichen weitestgehend aus. Eine weitere Maglichkeit
- der Erwérmung metallischer Oberfidchen bietet das Induktionsverfahren. Mit diesem Verfahren lassen sich in kiirzester Zeit
relativ. hohe Temperaturen an der Werkstlickoberfldche erreichen. Allerdings ist auch diese Methode an einen hohen
energetischen und anlagentechnischen Aufwand gébunden.
Ein spezielles Farbtrocknungsverfahren 148t sich bei elektrischen Heizkdrpern anwenden Nach entsprechendem NetzanschluB
" des Heizkorpers 18Rt sich tiber die Aufhgizzeit bzw. die anliegende Spannung sowohl eine definierte Warmetemperatur als
_ auch eine Trockentemperatur erzeugen. Digses spezieile Verfahren besitzt zwei entscheidende Nachteile, denn erstens ist
. unter den Bedingungen der GroBserien- und Massenproduktion der Netzanschlu® nur durch zusitzliche Arbeitsginge zu
. erreichen und zweitens wird die Warme mcht an der 2 trocknenden Oberflache, sondern am Heizleiter und damit im Inneren
-+ des Werkstlickes erzeugt. SRR ,.. R -

Ziel der Erfindung

o Das Ziel der Erfindung besteht dann, eine Vornchtung zur Erwérmung von vorzugswelse ebenen Flachen zu entwnckeln, die bei
.- geringstem anlagentechmschem und energetischem Aufwand die Voraussetzungen fiir eine schnelle Trocknung von
"+ Farbschichten bei Frelsetzung von Ferﬂgungskapazutat und verbessertem erkungsgrad schafft.

,/

- ) Darlegung des Wesens der Erfindung -

- . Entsprechend dem Ziel der Erfindung muBte eine Vornchtung entwnckelt werden, dle mlttels Erwarmung eine kurzfristige

Trocknung der lackierten Oberseite von Werkstiicken bei minimalen gerétetechnischen und energetlschen Aufwendungen
~ vorzugsweise in Verbindung mit einer taktgeschalteten Lackiereinrichtung gestattet.
* Bei bekannten Lésungen werden in der Regel lackierte Oberfidchen einer Trocknung mittels Warmezufuhr von auBen tber

R Wirmastrahlung oder -strémung unterzogen. Dem im spezislien Falle verwendeten silikatischen wasserléslichen Anstrichstoff
© - miBte die fur die Trocknung bendtigte Energie innerhalb einer dsfinierten Taktzeit zugefiihrt werden. Die dabei erforderliche

—-hohe Energiedichte fiihrt neben dem Nachteil des hohen anlagentechnischen und energetischen Aufwandes bekannter
Verfahren unter Umsténden zur Blasenbildung in-der Farbschicht. Die bisher im speziellen Falle praktizierte Aufheizung der zu
lackierenden Flache von innen bringt nicht die fur die Trocknung dss neuen silikatischen Anstrichstoffes erforderliche

- 'Wérmemenge. Eine Verlangerung der Aufheizzeit wurde im Gegensatz zum Ziel der Erfi ndung béj schlechterem Wirkungsgrad

. “eine Erhéhung der Ferﬂgungskapazutaten bedingen. - .

. Erfmdungsgeméfs 1&Rt sich eine sichere Farbtrocknung |nnerhalb kurzer Zeit mit Hilfe einer Vornchtung 2ur Erwarmung von zu
.lackierenden Oberflidchen {nachfolgend Erwérmungsemnchtung genannt), bestehend aus einem am Maschinengestell

befestigten Motor, der Giber ein Gelenk mit dem Heizkbrper varbunden ist, vorzugsweise mit einer taktgeschaltaten

; Lackleremnchtung realisieren. Eine am starren Teil des Gelenkes befestigte Fiihrungsstange tragt einen Nocken, der die

- Ansteuerung der auf dem Maschinengestell befestngten Endschalter (ibernimmt. Ein am beweghchen Tell des Gelenkes

befestigter Endschalter liegt im Betétigungsbereich eines faderbslasteten Taststiftes.

Die EnNarmungselnrlchtung wird zweckméBigerweise auf im Takt arbeitenden Lackleremnchtungen Einsatz fmden Sie wird

" (werden) vorzugsweise in unmittelbarer Néhe der Spntzstatlon angeordnet In der Verharrungszeit des Taktsystemes wéhrénd

. des Spritzvorganges wird der Heizkérper bzw. werden die Henzkorper mittels des (der) Motor({e) auf die in spezielien

- Vorrichtungen aufgenommenen Werkstlicke aufgesetzt, wobei das Gelenk sine voliflichige Auflage des Heizkdrpers auf der zu

lackierenden Werkstiickoberflache garantiart und somit optimale Bedingungen fiir die Warmeiibertragung gewahrleistet. Die
gewiinschte Oberﬂéchentemperatu,r des Werkstiickes 18Rt sich in groBen Bereichen diber die Temperatur des Heizkdrpers, die

- Verharrungszeit des Heizkbrpers auf der Werkstuckoberﬂache und die Anzahl der Erwarmungsemrlchtungen vorwiéhlen.

Endschalter signalisieren die Position.des Heizkdrpers und die Anwesenheit eines Werkstuckes lhre Signale ‘fmden
gegebenenfal!s Eungang in. dle Gesamtsteuerung der Lack:eremnchtung
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Ausfiithrungsbeispiel .

Die in Fig. 1 dargestelite Vorrichtung zur Erwdrmung von zu lackierenden Oberflichen ermoglicht vorzugsweise in Verbindung

mit einer taktgeschalteten Lackiereinrichtung technologisch bedingte kurze Farbtrocknungszeiten auch bei Verwendung von

- wasserldslichen, warmebesténdigen silikatischen Anstrichstoffen sowie die Einsparung bisher notwendiger Zeiten fiir die ‘
Aufheizung von zu lackierenden Kochplatten.
Im Gegensatz zur konventionetlen Erwérmung der zu lackierenden Kochplatten im Rahmen der Endpriifung durch Netzanschlul

_ erfolgt die Vorwirmung der zu lackierenden Kochfldche bei der erfindungsgemaBen Losung auf der Lackiereinrichtung von
auRen durch Aufsetzen des im speziellen Falle elektrischen Heizk6rpers 1 auf die in der Spritzvorrichtung 12 sufgenommene
Kochplatte 11. Der Heizkorper 1 ist iber ein Gelenk 4 mit einem Motor 6 (vorzugsweise hydraulischer oder pneumatischer
‘Arbeitszylinder) verbunden. Eine Fiihrungsstange 7 mit einem Nocken 8 iibernimmt neben der gegebenenfalls erforderlichen
Funktion der Verdrehsicherung die Ansteuerung der Endschalter 9 und 10 fiir die Signalisierung der Position des Heizkorpers
1. Der federbelastete Taststift 2 signalisiert in Verbindung mit Endschalter 3 die Anwesenheit sines Werkstiickes. Durch eine
zweckméBige schaltungstechnische Verkniipfung der Endschalter 148t sich iiber ein Zeitrelais die Erwérmungszeit im Rahmen
der Takizeit und damit die gewiinschte Oberflichentemperatur des zu lackierenden Werkstiickes stufenlos vorwiéhlen. Eine im
speziellen Falle mdgliche Verénderung der Heizlsiterwiderstande durch Taktschaltung bzw. eine Temperaturregelung erweitern
neben der Parallelschaltung mehrerer erfindungsgemaRer Vorrichtungen die Breite des erreichbaren Temperaturspektrums.

- -Die Anwendung der Vorrichtung erfolgt zweckméBigerweise in unmittelbarer Nahe der Spritzposition, um unnétige. . ‘

Temperaturverluste der Oberfidche durch Abstrahlung und Ableitung ins Innere des Werkstiickes zu vermeiden.
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