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DRAHTES

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 Kihlvorrichtung 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 Kuhlleistung der Kihlvorrichtung (4)
und/oder einer Heizleistung der Ofenvorrichtung (3)
in Abhangigkeit der ermittelten Temperatur des
Linearelements (8) verbunden ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Lackieren eings Linearelements, insbesonde-
re eines Drahtes, mit einer Auftragsvorrichtung zum Auftragen zumindest einer Lackschicht,
einem Ofen zum Verfestigen der Lackschicht und zumindest einer Kihlvorrichtung sowie ein
Verfahren zum Lackieren eines Linearelements, inshesondere 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 Lack-
schicht gekihlt wird.

[0002] Aus der WO 2005/092513 A1 ist eine Vorrichtung zum Lackieren und Trocknen von
Dréahten bekannt, welche einen Lackapplikator zum Aufbringen einer Lackschicht auf den Draht,
einen Umluftofen als Trockenvorrichtung zum Trocknen der Lackschicht auf dem Draht sowie
eine Vorlauf- bzw. Rucklauf-Kiihlvorrichtung aufweist.

[0003] Aus der US 4,391,848 A ist eine Vorrichtung zur Herstellung von Lackdraht bekannt, bei
welcher die Temperatur eines Drahtes ber ein der Heizvorrichtung zugeordnetes Steuergeréat
bzw. ein Temperaturmessgerat, beispielsweise ein Pyrometer, geregelt wird.

[0004] Aus der US 4,258,646 A ist eine Vorrichtung zur Emaillierung von Draht bekannt, wobei
Emaille einer fiir die Beaufschlagung des Drahtes geeigneten erhohten Temperatur vorgesehen
wird.

[0005] Aus der EP 0 448 999 A2 ist schliefilich ein Verfahren zur Herstellung von Lackdrahten
mit nahezu l6sungsmittelfreien Schmelzharzen bekannt.

[0006] Die Qualitat eines mit der eingangs genannten Vorrichtung bzw. dem betreffenden Ver-
fahren hergestellten lackierten Drahts wird mallgeblich von den Betriebsparametern, wie der
Temperatur in dem Ofen, der Drahtgeschwindigkeit, dem Drahtdurchmesser, ebenso wie von
der Umgebungstemperatur und der relativen Luftfeuchtigkeit beeinflusst. Insbhesondere hat auch
die Temperatur in der Kihlvorrichtung wesentlichen Einfluss auf die Prozessfiihrung; die Lack-
schicht setzt sich ublicherweise aus mehreren Deckungen zusammen, so dass durch die Kihl-
vorrichtung im Wesentlichen die Temperatur des Drahts und der bereits aufgebrachten De-
ckungen bestimmt wird, die der Draht beim Einlaufen in die Auftragsvorrichtung hat. Die Tempe-
ratur des Drahts beim Auftragen einer weiteren Deckung der Lackschicht hat namlich enormen
Einfluss auf die Qualitit des fertiggestellten lackierten Drahts, insbesondere hinsichtlich Ein-
brenngrad und/oder Oberflichenqualitdt. Der Einbrenngrad ist in der EN 60851-5 definiert.
Unter Einbrenngrad versteht man ein Mal} fir die Qualitat der fertigen Lackisolationsschicht; er
ist ein Temperaturwert, der direkt mit dem Aushartegrad der Lackschicht zusammenhéngt.

[0007] Demzufolge hat beispielsweise auch die Umgebungstemperatur, welcher das Linear-
element zwischen Austritt aus der Kihlvorrichtung und Eintritt in die Auftragsvorrichtung ausge-
setzt ist und die bei einem 24 Stunden-Schichtbetrieb wahrend Tag und Nacht betrachtlich
schwanken kann, einen massiven Einfluss auf den Einbrenngrad. Aus diesem Grund wird tbli-
cherweise dazu tendiert, "Uberbrannte" Drahte herzustellen, da der Einbrenngrad einen unteren
Grenzwert keinesfalls unterschreiten darf. Sofern ein hdherer Einbrenngrad gewahlt wird, ist
sichergestellt, dass die Qualitdtsanforderungen eingehalten werden. Bei bestehenden Vorrich-
tungen bzw. Verfahren erfolgt die Qualitatssicherung somit auf Kosten des Energieverbrauchs
und der Produktionsleistung.

[0008] Ziel der vorliegenden Erfindung ist es demzufolge, ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung
der eingangs angefihrten Art zu schaffen, mit welchen hohe Qualitatsanforderungen sicherge-
stellt sind und zugleich der Energieaufwand reduziert wird.

[0009] Dies wird erfindungsgemal dadurch erzielt, dass in Durchzugsrichtung des Linearele-
ments gesehen nach dem Ofen und der Kiihlvorrichtung eine Messvorrichtung zum Messen der
Temperatur des mit zumindest einer Lackschicht versehenen Linearelements vorgesehen ist,
die mit einer Regeleinheit zum Regeln einer Kihlleistung der Kihlvorrichtung undfoder einer
Heizleistung der Ofenvorrichtung in Abhangigkeit der ermittelten Temperatur des Linearele-
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ments verbunden ist. Durch die Regelung der Temperatur in der Kihivorrichtung und/oder in
der Ofeneinheit in Abhangigkeit von der ermittelten Temperatur des Linearelements kann eine
energieeffiziente Kiihlung bzw. Erwédrmung des mit einer Lackschicht versehenen Linearele-
ments vorgesehen werden. Umgebungseinflisse, wie beispielsweise eine unterschiedliche
Umgebungstemperatur, kdnnen durch die Regelung in Abhangigkeit von der ermittelten Tempe-
ratur des Linearelements zuverlassig kompensiert werden, so dass ein "Uberbrennen" der
Linearelemente nicht erforderlich ist, ist doch durch die Regelung in Abhangigkeit von der ermit-
telten Drahttemperatur die Erzielung der vorgegebenen Qualititsanforderungen sichergestellt.

[0010] Da der Ofen zum Verfestigen bzw. Einbrennen der Lackschicht, d.h. der Lackeinbrenn-
ofen, Ublicherweise von Seiten des Herstellers auf konstante Betriebsparameter getrimmt ist,
um die Moglichkeit einer Fehlbedienung seitens der Produzenten weitgehend zu eliminieren, ist
es von Vorteil, wenn zur Sicherstellung des gewlnschten Einbrenngrads der Kihlvorrichtung
zumindest ein Gebldse mit einem Laufrad zugeordnet ist, wobei die Drehzahl des Laufrads zur
Regelung der Kihlleistung der Kiihlvorrichtung geregelt ist. Durch die Drehzahlregelung des der
Kiihlvorrichtung zugeordneten Geblases kann auf einfache Weise die Kihlleistung geregelt
werden, so dass - in Abhangigkeit von der gemessenen Drahttemperatur - genau jene fur eine
hohe Qualitét erforderliche Kuhlleistung dem Draht zugefiihrt wird.

[0011] Hinsichtlich einer zuverlassigen, effizienten Kiihlung des Linearelements ist es vorteil-
haft, wenn die Kihlvorrichtung einen in Durchzugsrichtung des Linearelements gesehen hinter
dem Ofen angeordnete Hauptkihler und einen in Durchzugsrichtung hinter einer Umlenkrolle
angeordneten Rucklaufkihler mit jeweils einem Durchzugskanal aufweist. In diesem Fall ist es
gunstig, wenn dem Haupt- und Ricklaufkuhler jeweils zumindest ein drehzahlgeregeltes Gebla-
se zugeordnet ist.

[0012] Hinsichtlich einer effizienten Kiihlung im Hauptkiihler ist es vorteilhaft, wenn dem Haupt-
kihler im Bereich des Eintritts des Linearelements ein aus dem Durchzugskanal Luft abfiihren-
des Gebldse und im Bereich des Austritts ein in den Durchzugskanal Luft zufiihrendes Geblase
vorgesehen ist.

[0013] Hinsichtlich einer einfachen Durchmesser- und Geschwindigkeitsunabhangigen Mes-
sung der Temperatur des Linearelements ist es von Vorteil, wenn zum berihrungslosen Mes-
sen der Temperatur des Linearelements ein auf eine Soll-Temperatur erwdrmter Korper mit
einem Durchzugskanal fir das Linearelement vorgesehen ist, wobei in dem Kdrper zumindest
ein Sensor zum Erfassen eines Warmestroms zwischen dem Linearelement und dem Kérper
aufgenommen ist.

[0014] Das Verfahren der eingangs angefiihrten Art ist dadurch gekennzeichnet, dass nach
dem Erwdrmen und Kihlen des Linearelements die Temperatur des mit Lackschicht versehe-
nen Linearelements gemessen wird, und in Abhangigkeit der gemessenen Temperatur des
Linearelements die Kiihlung des Linearelements und/oder die Warmezufuhr geregelt wird. Flr
das erfindungsgemale Verfahren ergeben sich die bereits vorstehend in Zusammenhang mit
der erfindungsgeméfen Vorrichtung beschriebenen Vorteile, so dass zur Vermeidung von
Wiederholungen auf vorstehende Ausfiihrungen verwiesen wird.

[0015] Wenn Luft, die zur Kihlung des Linearelements verwendet wird, von oder in eine Umge-
bung auBerhalb eines im Wesentlichen geschlossenen Raumes, in welchem das Verfahren
durchgefuhrt wird, angesaugt oder abgeleitet wird, wird die Energieeffizienz des Verfahrens
weiter gesteigert. Bei bekannten Verfahren war es bisher (iblich, dass die der Kiihlvorrichtung
zugefihrte Zuluft aus dem umgebenden, geschlossenen Raum, d.h. einer Halle, zugefiihrt
wurde; die Abluft wurde jedoch nach aufllen abgeleitet. Dies hatte zur Folge, dass speziell in
kélteren Regionen die Heizkosten der Produktionsstatte erhéht wurden, da kontinuierlich ver-
gleichsweise warme Hallenluft nach aul3en transportiert wurde.

[0016] Wenn zum beriihrungslosen Messen der Temperatur des Linearelements ein mit einem
Durchzugskanal fur das Linearelement versehener Korper auf eine Soll-Temperatur erwarmt
wird und wahrend des Durchlaufens des Linearelements durch den Durchzugskanal ein War-
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mestrom zwischen dem Linearelement und dem Koérper gemessen wird, kann wiederum auf
einfache Weise, unabhangig vom Durchmesser bzw. der Geschwindigkeit des Linearelements
die Temperatur des Linearelements gemessen werden.

[0017] Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in den Zeichnungsunterlagen dargestell-
ten bevorzugten Ausfihrungsbeispiels, auf das sie jedoch nicht beschrénkt sein soll, noch
naher erldutert. Im Einzelnen zeigen in der Zeichnung:

[0018] Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Drahtlackiervorrichtung mit einem Einbrenn-
ofen sowie einem Hauptdraht- und einem Ricklaufdrahtkihler, denen jeweils
zumindest ein drehzahlgeregeltes Geblase zugeordnet ist;

[0019] Fig. 2 schematisch eine Vorrichtung zum Messen der Temperatur des lackierten Drah-
tes;

[0020] Fig. 3 schematisch die Regelvorrichtung der den Drahtkiihlern zugeordneten Geblase;
[0021] Fig. 4 eine Seitenansicht einer Vorrichtung zum Messen der Temperatur des lackierten

Drahts;
[0022] Fig. 5 eine Draufsicht der Vorrichtung geman Fig. 4;
[0023] Fig. 6 einen Schnitt gemaR der Linie VI-VI in Fig. 5;
[0024] Fig. 7 einen Schnitt geman der Linie VII-VII in Fig. 4;
[0025] Fig. 8 einen Schnitt gemaR der Linie VIII-VIII in Fig. 5; und

[0026] Fig. 9 eine perspektivische Ansicht der Vorrichtung gemal den Fig. 4 bis 8.

[0027] In Fig. 1 ist eine Vorrichtung 1 gezeigt, welche eine Lackauftragsvorrichtung 2, einen
Lackeinbrennofen 3 sowie eine Kihlvorrichtung 4, welche sich aus einem Hauptdrahtkihler 5
und einem Rucklaufdrahtkiihler 6 zusammensetzt, aufweist. Zwischen dem Hauptdrahtkihler 5
und dem Riicklaufdrahtkiihler 6 ist eine Umlenkrolle 7 vorgesehen, iber welche der hereits eine
oder mehrere Deckungen einer Lackschicht aufweisende Draht 8 in Richtung des Ricklauf-
drahtkihlers 6 umgelenkt wird und Uber eine weitere Umlenkrolle 7' wiederum der Lackauftrag-
vorrichtung 2 zugefihrt wird. Der Draht wird im Kreis gefiihrt, solange bis die gewlnschte An-
zahl an Deckungen zur Fertigstellung der Lackschicht vorhanden ist.

[0028] Wenn die gewiinschte Anzahl an Deckungen auf den Draht 8 aufgebracht wurde, wird
dieser zu einer Aufwickelmaschine 9 Uber eine weitere Umlenkrolle 10 geflhrt, wobei zwischen
der Umlenkrolle 7' und der Aufwickelmaschine 9 eine Messvorrichtung 11 zum beriihrungslosen
Messen der Temperatur des lackierten Drahts 8 vorgesehen ist.

[0029] Die Messvorrichtung 11 ist mit einer Regelungsvorrichtung 12 verbunden, iiber welche in
Abhangigkeit von der gemessenen Temperatur des Drahts 8 die Drehzahl von Geblasen 13, 13'
des Hauptdrahtkuhlers 5 und eines Geblases 14 des Ricklaufdrahtkihlers 6 geregelt wird.

[0030] Hierbei kann die dem Hauptdrahtkiihler 5 bzw. Riicklaufdrahtkiihler 6 zugeflhrte Zuluft
und die vom Hauptdrahtkiihler 5 ahgefiihrte Abluft nicht von der Produktionshalle, in welcher die
Vorrichtung aufgestellt wird, zu- bzw. abgeleitet, sondern von der Umgebung auflerhalb der
Produktionshalle zu- bzw. abgeflhrt werden, um nicht der Produktionshalle stindig aufgeheizte
Hallenluft zu entziehen; selbstverstandlich kann die Zuluft jedoch auch aus der Produktionshalle
zugefihrt werden. Durch die Regelung der Drehzahl der Geblase 13, 13', 14 des Haupt- und
Rucklaufdrahtkihlers 5, 6 kann die Kuhlleistung in Abhéngigkeit von der gemessenen Draht-
temperatur optimal geregelt werden. Bei vorbekannten Vorrichtungen hingegen wurde, insbe-
sondere um Schwankungen der Temperaturen zwischen Tag und Nacht auszugleichen, Gbli-
cherweise eine erhohte Kiihlleistung zugefiihrt, um die gewiinschte Qualitat sicherzustellen; in
weiterer Folge mussten die Drahte daher verhaltnismafig stark erwdrmt werden, so dass der
Energieverbrauch aufgrund der uberhohten Kihl- und Heizleistung wesentlich hoher als erfor-
derlich war. Durch die vorgesehene Regelung kann der Energieverbrauch somit gesenkt wer-
den.
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[0031] In Fig. 2 ist schematisch das Grundprinzip der Temperatur-Messvorrichtung 11 gezeigt.
Hierbei ist ersichtlich, dass der Draht 8 durch einen Durchzugskanal 15 (vgl. Fig. 6) in einem
Korper 16 gezogen wird, der mit Hilfe eines Heizelements 17 auf eine vorbestimmte Soll-
Temperatur vorgewarmt ist. Zur Temperaturregelung der Kérpertemperatur ist in dem Korper 16
zudem ein Temperatursensor 18 aufgenommen, Uber welchen das Heizelement 17 geregelt
wird.

[0032] Ferner ist in der Nahe des Durchzugskanals 15 ein Warmestromsensor 19 vorgesehen,
Uber welchen erfasst wird, ob die Drahttemperatur der vorbestimmten gewiinschten Soll-
Temperatur des Korpers 16 entspricht oder jedoch ein positiver bzw. negativer Warmestrom 19'
zwischen dem Draht 8 und dem erwdrmten Korper 16 flie3t. Durch den erfassten Warmefluss
bzw. Warmestrom 19' kann somit auf einfache und berGhrungslose Weise die Temperatur des
frisch lackierten Drahts 8 erfasst werden.

[0033] Wie insbesondere in Fig. 3 ersichtlich wird der vom Warmestromsensor 19 gemessene
Warmestrom 19' der Regelungsvorrichtung 12 zugefiihrt, die einzelne Regler 12' zur Drehzahl-
regelung der Geblase 13, 13' bzw. 14" aufweist.

[0034] Zur Erzielung der vorbestimmten Draht-Soll-Temperatur des Korpers 16 ist eine weitere
Regeleinheit 21 vorgesehen, die den Korper 16 der Messvorrichtung 11 mit Hilfe des Heizele-
ments 17 auf das vorbestimmte Temperaturniveau regelt.

[0035] Der durch den durch die Messvorrichtung 11 laufenden Draht 8 abgegebene Warme-
strom 19" wird durch den Warmestromsensor 19 erfasst und die Regelungsvorrichtung 12 Gber
Zwischenschaltung eines Linearisierungs- und Kompensationsblocks 20 zugefiihrt. Ist der
Warmestrom 19" ungleich 0, so besitzt der Draht 8 eine zu der Messvorrichtung 11 verschiede-
ne Temperatur. Durch die Regeldifferenz werden die Drehzahlen der Geblase 13, 13', 14 ent-
sprechend geandert, um die Abweichung auszugleichen. Bei einem positiven Warmestrom 19'
liegt somit eine Temperatur des Drahts 8 vor, die hoher ist als die Draht-Soll-Temperatur, wel-
che der Temperatur des Korpers 16 der Messvorrichtung 11 entspricht. Bei einem negativen
Warmestrom 19' hingegen ist die Drahttemperatur niedriger als die Soll-Temperatur. Daraus
ergibt sich eine Verringerung bzw. Erhdhung der Drehzahlen der Geblase 13, 13', 14 bis die
Soll-Drahttemperatur erreicht und/oder konstant gehalten wird.

[0036] Um etwaige Umgebungseinfliisse bzw. eine Erwarmung von Anschlussstellen zu kom-
pensieren, wird die Regelungsvorrichtung 12 (Uber den Linearisierungs- und Kompensations-
block 20) auch die gemessene Temperatur 16' des Kdrpers 16 und Temperatur 16" im Bereich
der Anschlussstellen der Heizelemente 17 zugefiihrt.

[0037] Die Geblase 13, 13', 14 kdnnen - wie in Fig. 3 ersichtlich -entweder parallel oder in zwei
Stufen angesteuert werden; hierbei kbnnen zunachst Geblase 13, 13' bis zur Leitungsobergren-
ze betrieben werden, wobei erst darauffolgend die Drehzahl des Geblases 14 gesteigert wird.
Unabhangig von dem konkreten Aufbau der Kuhlvorrichtung 4, welche in Abhangigkeit von der
Drahtdimension variieren kann, wird durch die veranderte Kuhlleistung jedenfalls die Drahttem-
peratur geandert, welche wiederum durch die Messvorrichtung 11 erfasst wird, wodurch der
Regelkreis geschlossen ist.

[0038] In den Fig. 4 bis 9 ist der bevorzugte Aufbau einer Messvorrichtung 11 im Detail gezeigt.
Hierbei ist ersichtlich, dass die Messvorrichtung 11 einen vorzugsweise aus Aluminium beste-
henden Korper 16 aufweist, der zur Ausbildung des Durchzugskanals 15 einen Langsschlitz
aufweist. Zur Ausbildung des umfangseitig geschlossenen Durchzugskanals 15 ist auf dem
Koérper 16 ein Deckel 22 schwenkbar gelagert, so dass in der geschlossenen Stellung des
Deckels 22 ein geschlossener Durchzugskanal 15 fur den Draht 8 ausgebildet ist (vgl. insbe-
sondere Fig. 6); selbstverstandlich kann jedoch auch ein "offener” Durchzugskanal 15 ohne
Deckel 22 vorgesehen sein.

[0039] Der Durchzugskanal 15 ist mit zumindest einem Warmestromsensor 23 versehen, wobei
bei dem gezeigten Ausfihrungsbeispiel als Warmestromsensormaterial zwei gegeniberliegend
angeordnete, plattenformige Warmestromsensoren 23 vorgesehen sind. Zur Messung des
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Warmeflusses bzw. Warmestroms 19' kann eine thermoelektrische Schicht vorgesehen sein,
die zwischen zwei flexiblen Kunststoffschichten aufgenommen ist. Ein derartiger Warmestrom-
sensor wird z.B. von der Firma CAPTEC vertrieben.

[0040] Um den Korper 16 auf die gewiinschte Draht-Soll-Temperatur aufzuwarmen, sind in dem
Korper 16 zwei stabférmige Heizpatronen 17' als Heizelement 17 und zudem ein Temperatur-
sensor 18 vorgesehen, Uber welchen mit Hilfe der Regeleinheit 21 die gewiinschte Drahttempe-
ratur eingeregelt wird.

[0041] Wie weiters in den Fig. 4 bis 9 ersichtlich schlielit an den Grundkdrper 16, der im We-
sentlichen aus drei Einzelteilen zusammengesetzt ist, ein Gehause 24 an, mit welchem eine
Schelle 25 verbunden ist, die Gber zwei Schrauben 26 auf einfache Weise geschlossen werden
kann. Zudem sind an dem Gehé&use 24 auch noch Kabelschraubungen 27 zwecks Befestigung
von Kabeln vorgesehen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung 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), dadurch ge-
kennzeichnet, dass in Durchzugsrichtung des Linearelements (8) gesehen nach dem Ofen
und der Kihlvorrichtung 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 Kihlleistung der Kihlvorrichtung (4) und/oder einer
Heizleistung der Ofen-Vorrichtung (3) in Abh&ngigkeit der ermittelten Temperatur des Line-
arelements (8) verbunden ist.

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

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Kihlvorrichtung
(4) einen in Durchzugsrichtung des Linearelements (8) gesehen hinter dem Ofen (3) ange-
ordneten Hauptkiihler (5) und einen in Durchzugsrichtung hinter einer Umlenkrolle (7) an-
geordneten Rucklaufkihler (6) mit jeweils einem Durchzugskanal (5', 6') aufweist.

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

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass dem Hauptkihler (5) im
Bereich des Eintritts des Linearelements (8) ein aus dem Durchzugskanal (5') Luft abfiih-
rendes Geblase (13) und im Bereich des Austritts ein in den Durchzugskanal (5') Luft zu-
flihrendes Gebldse (13') vorgesehen ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass zum
berlhrungslosen Messen der Temperatur des Linearelements (8) ein auf eine Soll-
Temperatur erwarmter Korper (16) mit einem Durchzugskanal (15) fiir das Linearelement
(8) vorgesehen ist, wobei in dem Koérper (16) zumindest ein Sensor (19) zum Erfassen ei-
nes Warmestroms zwischen dem Linearelement (8) und dem Korper (16) aufgenommen
ist.

7. Verfahren zum Lackieren eines Linearelements (8), inshesondere eines Drahtes, wobei
zumindest eine Lackschicht auf dem Linearelement (8) aufgetragen wird, welche auf dem
Linearelement (8) mittels Warmezufuhr verfestigt wird und wobei das Linearelement (8) mit
der verfestigten Lackschicht gekihlt wird, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Er-
warmen und Kihlen des Linearelements (8) die Temperatur des der mit der Lackschicht
versehenen Linearelements (8) gemessen wird, und in Abhangigkeit der gemessenen
Temperatur des Linearelements die Kiihlung des Linearelements (8) und/oder die Warme-
zufuhr geregelt wird.
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8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass Luft, die zur Kiihlung des
Linearelements (8) verwendet wird, von oder in eine Umgebung aulierhalb eines im We-
sentlichen geschlossenen Raumes, in welchem das Verfahren durchgefiihrt wird, ange-
saugt oder abgeleitet wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass zum beriihrungslosen
Messen der Temperatur des Linearelements (8) ein mit einem Durchzugskanal (15) fir das
Linearelement (8) versehener Korper (16) auf eine Soll-Temperatur erwarmt wird und wah-
rend des Durchlaufens des Linearelements (8) durch den Durchzugskanal (15) ein Warme-
strom zwischen dem Linearelement (8) und dem Kdrper (16) gemessen wird.

Hierzu 5 Blatt Zeichnungen
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