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@ Einrichtung zum Erwarmen von kleineren Werkstiicken.

@ Eine Einrichtung zum Erwdrmen von kleineren
Werkstiicken, insbesondere zum Trocknen von Lack-
schichten auf Werkstiikken besteht aus einem mit
infrarotstrahlern (9) versehenen Trockenofen (8) und
einem umlaufenden F&rderer 5, der die Werkstlicke
durch den Trockenofen (8) transportiert. Flr einen
kieineren Platzbedarf und eine wirtschaftliche Erwér-
mung kleinerer Werkstlicke besteht der Férderer aus
einem Drehgestell (11) mit horizontal umlaufenden
Tragarmen (12), die taktweise in eine Trockenstation
drehbar und jeweils mit einer der Aufnahme von
Werkstiicken dienenden Bodenplatte (14) versehen
sind. Der Trockenofen (8) ist haubenfdrmig ausgebil-
det und an der Trockenstation heb- und senkbar
gelagert, wobei der Trockenofen (8) in seiner abge-
senkten Lage mit seinem unteren Rand (15) auf der
betreffenden Bodenplatte (14) aufliegt. Mittels einer
elektronischen und pneumatischen Steuereinrichtung
(16) wird die Heiztemperatur und -dauer sowie das
Antriebsorgan (13) flr das Drehgestell (11) und das
Hubwerk (4) fiir den Trockenofen (8) gesteuert.
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Einrichtung zum Erwarmen von kleineren Werkstiicken

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Er-
warmen von kleineren Werkstilicken, insbesondere
zum Trocknen von Lackschichten auf Werkstlicken,
die aus einem mit Infrarotsirahlern versehenen
Trockenofen und einem umlaufenden F&rderer be-
steht, der die Werkstlicke durch den Trockenofen
transportiert.

Zum Trocknen und Erh&rten von Lackbe-
schichtungen auf Werkstlicken finden Trocken&fen
verschiedener Konstruktionen Verwendung. Ver-
breitet sind kontinuierlich arbeitende Einrichtungen,
bei denen das Werkstlick mittels eines endiosen
KettenfSrderers 0. dgl. durch einen mit Heizel-
ementen, z.B. Infrarotstrahlern, ausgeriisteten Tun-
nelofen transportiert wird. Flir kleinere Werkstlicke
ist diese Ausflihrung in der Regel ungeeignet und
unwirtschaftlich. AuBerdem erfordert eine solche
Einrichtung viel Platz.

Demgegentiiber liegt der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, eine Einrichtung der gattungsgemaifen
Art derart auszubilden, daB bei -einem kleineren
Platzbedarf eine wirtschaftliche Erwdrmung kleine-
rer Werkstlicke m&glich ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemap dadurch
geldst, daB der Férderer aus einem Drehgestell mit
horizontal umiaufenden Tragarmen besteht, die
taktweise in eine Trockenstation drehbar und je-
weils mit einer der Aufnahme von Werkstlicken
dienenden Bodenpiatte versehen sind und daB der
Trockenofen haubenf&rmig ausgebildet und an der
Trockenstation heb und senkbar gelagert ist, wobei
der Trockenofen in seiner abgesenkien Lage mit
seinem unteren Rand auf der betreffenden Boden-
platte aufliegt.

Mit dieser Einrichtung werden die Werkstlicke
auf einer Bodenplatte plaziert und mittels des Dreh-
gestells in eine Trockenstation gedreht, in der der
haubenf6rmige Trockenofen auf die Bodenplatte
abgesenkt wird. Der mit infraroistrahlern versehene
Trockenofen erwdrmt die Werkstiicke bzw. die
Lackbeschichtung, wobei Ldsungsmittel verdamp-
fen und der Lack erh@rtet. Nach Abiauf der fiir die
Wirmebehandiung bendtigten Zeit wird der Trok-
kenofen wieder abgehoben und das Drehgestell um
einen Takt verdrehi, so daB eine folgende, mit
Werkstiicken beladene Bodenplatte in die Trocken-
station gelangt und der Trockenofen abgesenkt
werden kann. Die kompakte Bauweise verlangt nur
wenig Platz. Durch die haubenfrmige Ausbildung
des Trockenofens ist eine energiesparende Behei-
zung bzw. Erwdrmung der Werkstlicke mdglich.

Das Drehgestell hat den Vorteil, da zum Be-
und Entladen, zum Kihlen oder fiir weitere
Bearbeitungs- oder MontagemaBnahmen besonde-
re Stationen eingerichtet werden k&nnen. Ist das
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Drehgestell beispielsweise mit vier Tragarmen und
einem Antriebsorgan versehen, welches die Tragar-
me taktweise um 90" verstellt, kann die der Trok-
kenstation foigende Station fiir Klihizwecke verwen-
det werden, w3hrend die beiden anderen Stationen
der Be- bzw. Entladung dienen. Weiterhin k&nnen
die Bodenplatten mit Halte- oder Trageinrichtungen
flr die Werkstlicke ausgeriistet sein. Je nach der
GrofBe der Werkstlicke kdnnen auf der Bodenpiatte
ein oder mehrere zu erwdrmende Werkstlicke ab-
gestellt werden.

Die HOhenverstellung des haubenfdrmigen
Trockenofens 188t sich konstruktiv verschieden 16-
sen. Nach einer Ausflihrungsform ist der Trocken-
ofen an einem Tragpfosten lotrecht verschiebbar
gelagert und mit einem Hubwerk versehen, wel-
ches den Trockenofen vor einer Drehphase des
Drehgestells anhebt und nach beendeter Drehpha-
se absenkt. Ebenso kann der taktweise Drehantrieb
des Drehgestells verschiedenartig ausgeflihrt sein,
beispielsweise kann als Antriebsorgan ein pneuma-
tischer Arbeitszylinder vorgesehen sein. Auch das
Hubwerk des Trockenofens kann mit einem pneu-
matischen Arbeitszylinder ausgeriistet sein.

Eine besonders kompakte Bauweise ergibt sich
dadurch, daB der Trockenofen und die Bodenplatte
einen kreisrunden Grundrif haben. Doch sind auch
andere Grundrisse geeignet. Flir eine einfache
Montage bildet die gesamte Einrichtung eine Bau-
einheit, wobei der Tragpfosten des Trockenofens
und eine das Drehgestell tragende Stitzs3ule
durch einen Rahmen miteinander verbunden sind.

Die Einrichtung ist zweckmiBig mit einer pro-
grammierbaren elektronischen und pneumatischen
Steuereinrichtung ausgestattet, welche die Heiz-
temperatur, die Heizdauer und die Antriebsorgane
flr das Drehgestell und das Hubwerk flir den Trok-
kenofen steuert.

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt; es zeigt

Fig. 1 eine Einrichtung zum Erwdrmen von
kleineren Werkstiicken in einer perspektivischen
Darstellung mit einem Vertikalschnitt durch den
Trockenofen und

Fig. 2 einen Ausschnitt des in Fig. 1 darge-
steliten Drehgestells in einem grdBeren MaBstab.

Die in Fig. 1 dargestelite Einrichtung ist an
einem mit Flifen 2 versehenen Rahmen 1 ange-
ordnet. An einem Ende befindet sich ein Tragpfo-
sten 3, der mit einem Hubwerk 4 fiir ei-Trocken-
ofen 8 versehen ist. Das Hubwerk 4 besteht aus
einem pneumatischen Arbeitszylinder 5, mit dem
gin auf Flhrungsstangen 6 laufender Lagerkopf 7
vertikal heb- und senkbar gelagert ist. Der am
Lagerkopf 7 befestigte Trockenofen 8 ist hauben-
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f8rmig ausgebildet. Er besteht aus einem hauben-
fdrmigen Blechgehduse, das im Inneren mit einer
Wirmeisolierung, z. B. Steinwolle, versehen ist. Am
Innenmantel des Trockenofens 8 sind Infrarotstrah-
ler 9 in einer fiir den Beheizungszweck geeigneten
Lage und Anzahi angebracht.

Am anderen Ende des Rahmens 1 befindet
sich eine Stltzsdule 10, auf der ein Drehgestell 11
gelagert ist. Das Drehgestell 11 ist mit vier horizon-
tal umlaufenden um 90 versetzt angeordneten
Tragarmen 12 versehen. Ein Antriebsorgan 13
dreht das Drehgestell 11 in einem gesteuerten Takt
um jewsils 90" in einer Drehrichtung weiter. Am
Ende eines jeden Tragarmes 12 ist eine tellerformi-
ge Bodenplatte 14 befestigt, die der Aufnahme der
zu behandelnden Werkstiicke dient. Die Bodenplat-
te 14 ist derart bemessen und gestaltet, daB der
abgesenkte Trockenofen 8 mit seinem unteren
Rand 15 dicht auf der Bodenplatte aufliegt, und der
Ofenraum verschlossen ist. Jede Bodenplatte 14
stellt somit einen OfenverschluB dar, wenn der
Trockenofen 8 auf diese abgesenkt worden ist.

Eine elekironische und pneumatischen Steuer-
einrichtung 16, die am Tragpfosten 3 angebracht
ist, ist derart programmiert, daB sie die Heiztempe-
ratur des Trockenofens 8, die Heizdauer, das An-
triebsorgan 13 flir das Drehgestell 11 und das
Hubwerk 4 fiir den Trockenofen 8 steuert, wobei
die Heiztemperatur und die Heizdauer verstellbar
sind, so daB verschiedene Behandlungstemperatu-
ren und -zeiten einstellbar sind.

Wie Fig. 2 zeigt, ist das Drehgestell 11 mit
einem Lagerring 17 versehen, auf dem vier um
90° versetzt angeordnete Anschiagbolzen 18 ange-
bracht sind. Der Lagerring 17 ist auf einem Lager-
zapfen 19 drehbar gelagert. Den hohlen Lagerzap-
fen 19 durchragt eine Mitnehmerwelle 20, die an
ihrem oberen Ende mit einer schwenkbar gelager-
ten Mitnehmerklinke 21 versehen ist, welche bei
einer Drehung der Mitnehmerwelle 20 im Uhrzei-
gersinn gegen einen Anschlagsbolzen 18 zur Anla-
ge kommt und das Drehgestell 11 mitnimmt. Wird
die Mitnehmerkiinke 20 entgegen dem Uhrzeiger-
sinn zurlickgedrent, gleitet die mit einer riickwérti-
gen Schrigfliche versehene Mitnehmerwelle 21
{iber den zuvor mitgenommenen Anschlagbolzen
18. Die Mitnehmerwelle 20 wird taktweise um 90°
verdreht. Flr diesen Zweck ist ihr unteres Ende
{iber ein Kurbelgetriebe 22 mit der Kolbenstange
24 eines pneumatischen Arbeitszylinders 23 ver-
bunden. Wird die Kolbenstange 24 ausgefahren,
wird das Drehgestell 11 um 90" verdreht. Wird sie
eingefahren, rutscht die Mitnehmerklinke 21 Uber
den Lagerring 17 des stehenbleibenden Drehge-
stells 11, bis sie hinter den nachfoigenden An-
schlagbolzen 18 einrastet und flir eine weitere
Drehbewegung des Drehgestelis 11 bereit ist, die
durch die elekironische und pneumatische Steuer-
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einrichtung 16 ausgeldst wird. Damit sich das in
einer Arbeitssteliung befindliche Drehgestell 11
nicht verdrehen kann, ist ein Sperrbolzen 25 vorge-
sehen, der von einem pneumatischen Stellzylinder
26 in eine an den Tragarmen 12 vorgesehene
Bohrung 27 verschiebbar ist. Der Arbeitszylinder
23 und der Stelizylinder 26 werden mittels der
elektronischen und pneumatischen Steuereinrich-
tung so gesteuert, daB eine Verdrehung des Dreh-
gestells 11 nur erfolgen kann, wenn sich der Sperr-
bolzen 25 in der nicht verriegelnden Lage befindet.

Die vier Bodenplatten 14 des Drehgestells 11
werden aufeinanderfolgend im Takt der Trockensta-
tion zugefiihrt, das heiBt, unter den Trockenofen 8
gefahren. Die Werkstlicke (in der Zeichnung nicht
dargestellt) werden unmittelbar auf die im néchst-
folgenden Takt unter den Trockenofen 8 zu fahren-
de Bodenplatte 14 (Beladestation) gelegt. Die Bo-
denplatte 14 kann aber auch mit Steckbohrungen
fir Tragerstangen o. dgl. versehen sein, welche
z.B. lackgespritzte Werkstlicke in einer fUr den
Trocknungsvorgang glinstigen Lage auf der Boden-
platte 14 halten. Die auf die Trockenstation folgen-
de Sta tion kann als Kiihlstation dienen und auf der
der Trocknungsstation gegenliberliegenden Station
kann die Entladung erfolgen. Der einstellbare Ar-
beitstakt hdngt im wesentlichen von der eingestell-
ten Heizdauer ab, die von Sekunden bis auf Stun-
den einstellbar ist. Die zum Abheben und Absen-
ken des Trockenofens 8, zum Aus- und Einrasten
des Sperrbolzens 25 und zum Verdrehen des
Drehgestells 11 um 90° bendtigte Zeit ist sehr
kurz.

Die in den Fig. 1 und 2 dargestelite Ausflihrung
kann im Rahmen der Erfindung mannigfaltig abge-
wandelt werden. So k&nnen dem Drehgestell 11
statt vier Tragarme 12 auch zwei Tragarme 12
zugeordnet sein, wobei der aufen befindliche Tra-
garm 12 der Entladung der abgekiihiten Werkstik-
ke und der Beladung mit neuen Werkstlicken dient.
Bei drei Tragarmen 12 kann eine Abkiihistation und
eine gemeinsame Entlade- und Beladestation ein-
gerichtet werden. Flinf und mehrere Tragarme 12
kénnen dann erwiinscht sein, wenn zusétzliche Be-
handlungsoder Montagestationen bendtigt werden.
In all diesen Fillen ist das MaB der Verdrehung
anzupassen, also z.B. bei zwei Tragarmen 12 eine
Verdrehung um 180°, bei drei Tragarmen 12 eine
solche um 120" usw. vorzusehen. Auch kdnnen
andere, z.B. elektronische Antriebssysteme flir das
Abheben und Absenken des Trockenofens 8 und
fiir das taktweise Verdrehen des Drehgestells 11
gewshlt werden. Der Trockenofen 8 kann eine an-
dere haubenitrmige Gestaltung erhalten, 2.B. einen
quadratischen GrundriB. Auch kdnnen statt Infrarot-
strahler 9 andere Heizelemente, z. B. elekirische
Widerstandsheizele mente eingebaut werden, wo-
bei auch eine Isolierung aus pordsen feuerfesten
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Steinen o. dgl. zweckm&pig sein kann.

Anspriiche

1. Einrichtung zum Erwdrmen von kleineren
Werkstlicken, insbesondere zum Trocknen von
Lackschichten auf Werkstiikken, bestehend aus ei-
nem mit [nfrarotsirahlern versehenen Trockenofen
und einem umlaufenden Fdorderer, der die Werk- 10
stlicke durch den Trockenofen transportiert, da-
durch gekennzeichnet, daB der Fdrderer aus einem
Drehgestell (11) mit horizontal umlaufenden Tragar-
men (12) besteht, die taktweise in eine Trockensta-
tion drehbar und jeweils mit einer der Aufnahme 15
von Werkstlicken dienenden Bodenpiatte (14) ver-
sehen sind und daB der Trockenofen (8) hauben-
f8rmig ausgebildet und an der Trockenstation heb-
und senkbar gelagert ist, wobei der Trockenofen
(8) in seiner abgesenkten Lage mit seinem unteren 20
Rand (15) auf der betreffenden Bodenplatte (14)
aufliegt.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das Drehgesteil (11) mit vier
Tragarmen (12) und einem Antriebsorgan (13) ver- 25
sehen ist, welches die Tragarme (12) takiweise um
90° verstellt.

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB der Trockenofen (8) an
einem Tragpfosten (3) lotrecht verschiebbar gela- 30
gert und mit einem Hubwerk (4) versehen ist, wel-
ches den Trockenofen (8) vor einer Drehphase des
Drehgestells (11) anhebt und nach beendeter
Drehphase absenkt.

4. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 35
3, dadurch gekennzeichnet, daB das Antriebsorgan
(13) fiir das Drehgesteli (11) und das Hubwerk (4)
flir den Trockenofen (8) jeweils mit einem pneuma-
tischen Arbeitszylinder (5 bzw. 23) versehen ist.

5. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 40
4, dadurch gekennzeichnet, daB der Trockenofen
(8) und die Bodenplatie (14) einen kreisrunden
Grundri haben. .

6. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, da8 der Tragpfosten 45
(3) des Trockenofens (8) und eine das Drehgestell
(11) tragende Stiitzsdule (10) durch einen Rahmen
(1) miteinander verbunden sind.

7. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB eine programmier- 50
bare elektronische und pneumatische Steuerein-
richtung (16) vorgesehen ist, welche die Heiztem-
peratur, die Heizdauer, das Antriebsorgan (13) fUr
das Drehgestell (11) und das Hubwerk (4) flr den
Trockenofen (8) steuert. 55



EP 0 367 867 At

5
9
4

f)
XTSRRI R TR RIS T IIRLIIR
.0‘0!0.& .?ofo‘?A’A’b!O:’.?ofotot010!320’0!0203%?0!0?&09

X eSSy
ZX5A S— e reapislimdppamyere o
KA LRI IT S 77 SR TS DLIR AL A X IE NI
Voloiaavava AP AK AN 2 ODRK 4
R BEILIR IR LRANIRARIRRIIRRK L]
i




EP 0 367 867 A1

N

1

\/
S w2
Vo
N

Q\<,,,,A§é" 4 //
177 i ?'M,

7
A N :
v Z— s S B v
il ‘ A //
4 1
AN\ 3:\\\
N

42,
"N
vl

Fig. 2



EPO FORM 1503 03.82 (P0403)

Europiisches

9

Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 88 20 2499

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
g der mafBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int. CL5)
Y |{US-A-2 589 088 (JOHNSON 1-4,6
* Insgesamt * ( ) F 268 15/04
_— F 26 B 23/04
Y |DE-A-2 431 298 (RINTER TECHNIK AG) 1-4,6
* Insgesamt *
A |FR-A-1 460 799 (GRUBER) 1,2,5,6
* Insgesamt *
A |GB-A-2 082 740 (GITTINS-THOMAS) 1,2
* Insgesamt *
A |EP-A-0 143 568 (AMERICAN SCREEN 1
PRINTING EQUIPMENT CO.)
* Insgesamt *
A |US-A-4 579 614 (BURMEISTER et al.)
A |FR-A-1 159 009 (ETABLISSEMENTS
LUCHAIRE)
""" RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int. CL.5)
F 268
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort Abschinfidatum der Recherche Priifer
DEN HAAG 04-07-1989 SILVIS H.
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze
E : ilteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefithrtes Dokument
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie L : aus andern Griinden angefithrtes Dokument
A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, iibereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

