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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren fiir das Tem-
perieren von Gegenstédnden, inshesondere von Werk-
stiicken, bei dem mehrere Gegensténde in einer Kam-
mer mit einer Klimazone angeordnet werden, wobei die
in der Kammer angeordneten Gegenstdnde in der Kli-
mazone mit liber ein Feinfilter gefiltertem gasférmigem
Fluid angestrémt werden.

[0002] Fur die Qualitdt und Zuverlassigkeit von indus-
triell hergestellten Produkten ist es von Bedeutung, dass
Werkstlicke in entsprechenden Produktionsprozessen
sauber sind. In der Industrie werden deshalb Reinigungs-
einlagen mit Flussigkeitsbddern eingesetzt. In diesen
Badern werden die Werkstiicke gespilt, um sie von
Spangut, Schmiermittel, Staub und Chemikalien zu be-
freien. Eine gute Reinigungswirkung lasst sich dabei ins-
besondere mit heilRen Reinigungsflissigkeiten erzielen.
In solchen Reinigungsflissigkeiten werden die Werkstu-
cke erwarmt. Dann ist es flr Schritte im Produktionspro-
zess, die auf das Reinigen folgen, haufig erforderlich,
dass Werkstlicke oder auch Baugruppen abgekuihlt wer-
den. In modifizierten Prozessen kénnen jedoch auch um-
gekehrte Vorgénge vorgesehen sein, bei denen auf ei-
nen Abkuhlvorgang ein prozessbedingter (Wieder)auf-
warmvorgang folgt.

[0003] Furdas Temperieren (Abkuhlen und/oder Auf-
warmen) von Werkstiicken in industriellen Fertigungsan-
lagen sind Einrichtungen bekannt, in denen Werkstlicke
mittels eines Foérdersystems kontinuierlich oder getaktet
durch einen Tunnel bewegt werden. In dem Tunnel wer-
den die Werkstlicke mit einer temperierten Luftstrémung
beaufschlagt. Hier besteht jedoch die Gefahr, dass ge-
reinigte Werkstlicke wieder verschmutzen, weil in einer
temperierten Luftstrdbmung infolge verschiedener Be-
handlungsvorgénge haufig Schmutzpartikel mitgefihrt
und dem Tunnel zugefiihrt werden. Falls die in einem
solchen Tunnel strdmende Luft mit Kiihlaggregaten ab-
gekihlt bzw. mit Heizern erwarmt werden muss, fihrt der
Betrieb solcher Einrichtungen aulRerdem auch zu einem
hohen Energieverbrauch.

[0004] Das Dokument DE 60 2004 004391 T2 offen-
bart ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs
1.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, in einer industri-
ellen Fertigungsanlage das effiziente Temperieren von
Gegenstédnden und Werkstiicken insbesondere ohne
nennenswerte Verschmutzung zu ermdéglichen.

[0006] Diese Aufgabe wird durch das in Anspruch 1
angegebene Verfahren gel6st. Vorteilhafte Ausfiih-
rungsformen der Erfindung sind in den abhédngigen An-
spriichen angegeben.

[0007] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde,
dass mit dem Luftstrom, der in einer Reinraumkabine
umgewalzt wird, Gegenstande, insbesondere Werksti-
cke, auch gekihlt werden kénnen. Die Erfindung nutzt
aus, dass die Gefahr der Verschmutzung von Werksti-
cken durch einen Luftstrom in einem solchen Reinraum
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nicht besteht, wenn die Zuluft einer solchen Reinraum-
kabine gefiltert wird, um die Teilchengréf3e und Teilchen-
konzentration in der Kabine unterhalb eines vorgegebe-
nen Schwellenwerts zu halten.

[0008] Ein Gedanke der Erfindung ist insbesondere,
dass sich durch das Umwalzen von gereinigtem gasfor-
migem Fluid in einer Kammer Werkstiicke energiespa-
rend abklihlen lassen, wenn die Werkstlicke in der Kam-
mer Uber langere Zeit (etwa eine halbe Stunde, mehrere
Stunden oder auch Tage) mitlangsam strémendem Flu-
id, z. B. mit Luft, angestromt werden. Eine Idee der Er-
findung ist auch, Werkstlicke fiir das effiziente Kiihlen
einer industriellen Fertigungsanlage in einer Reinraum-
kabine mit umgewalztem Luftstrom zwischen Ferti-
gungsstationen zu bewegen, die raumlich beabstandet
sind.

[0009] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist die
Klimazone als Kihl- und/oder Aufheizzone ausgefiihrt,
wobei die Klimazone in einer gegen die Umgebung ther-
misch isolierten Kammer angeordnet ist, und wobei in
die Kammer ein Fluidstrom durch ein vorzugsweise als
Feinfilter ausgebildetes Filter einstromt, insbesondere
durch ein HEPA-Filter. Als Filter in einer erfindungsge-
mafen Vorrichtung ist bevorzugt ein HEPA-Filter der Fil-
terklasse H10 oder hoéher entsprechend der europai-
schen Norm EN 18 22-1:1998 gewahlt. In einem HEPA-
Filter kdnnen Kleinstpartikel mit einer GréRe bis in den
Bereich von 0,3 uwm abgefiltert werden. Ein HEPA-Filter
ermdglichtdamitinsbesondere, Raumluft von Feinstaub,
Tabakqualm, Rauch, Hausstaub, Pollen, Blitenstaub,
Poren und Gerlichen zu befreien. Mit einem HEPA-Filter
lassen sich Gesamtabscheidegrade von 99,9% fiir Fein-
staub und Schwebstoffe erreichen, d. h. von 10 000
Staubpartikeln werden in einem entsprechenden HEPA-
Filter lediglich drei nicht abgesondert. Ein HEPA-Filter
kann mit einem engmaschigen Gewebe aus Zellulose,
synthetischen Fasern oder Glasfasern aufgebaut wer-
den. Solche Gewebe werden in einem erfindungsgema-
Ren Filter mit bis zu 1000 Schichten tGbereinander gelegt.
Hierdurch wird eine sehr groR3e Filterflache bereitgestellt.
Eine besonders gute Filterwirkung lasst sich erzielen, in-
dem das HEPA-Filter mit einem Aktivkohlefilter kombi-
niertist. Dieses Aktivkohlefilteristdem HEPA-Filter glins-
tigerweise vorgeschaltet. Durch Zufiihren von gefilter-
tem, gasférmigem Fluid kann in der Kammer ein gegen-
iber einem Umgebungsdruck erhéhter Druck (Uber-
druck) erzeugtwerden. Dadurch wird sichergestellt, dass
in die Kammer aus der Umgebung von aullen keine
Staubteilchen, Schmutzpartikel und Flissigkeitstropf-
chen eindringen kénnen.

[0010] Damit sich in der Kammer ein zum Aufheizen
und/oder Abkihlen geeigneter Fluidstrom ausbildet, ist
es von Vorteil, wenn der in der Kammer durch das Filter
einstrdbmende Fluidstrom zu wenigstens einer Saugoff-
nung in der Kammer gefiihrt wird, die an das Leitungs-
system angeschlossenist. Bevorzugt wird der Fluidstrom
Uber die Decke der Kammer eingestromt. Durch die Kili-
mazone verlduft er glinstigerweise zu einer an einem
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seitlichen Abschnitt der Kammer im Bereich von deren
Boden ausgebildeten Absaug6ffnung. Von Vortell ist es
insbesondere, wenn die Strdmung des Fluidstromsin der
Klimazone eine Bogenform hat.

[0011] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist die
Kammer an ein Leitungssystem fiir eine Zufuhr von gas-
férmigem Fluid zur Kammer und fiir eine Abfuhr von gas-
férmigem Fluid aus der Kammer sowie flir ein Umwalzen
des gasformigen Fluids in einem Uber das Leitungssys-
tem gebildeten Kreislauf angeschlossen. Insbesondere
ist es eine Idee der Erfindung, gasférmiges Fluid fir ein
Kuhlen bzw. Erwarmen von Werkstucken in einem weit-
gehend geschlossenen Leitungssystem mit Kreislauf
umzuwalzen. Bevorzugt ist in einen derartigen, weitge-
hend geschlossenen Kreislauf, in dem bevorzugt mehr
als 90% des Fluids im Kreis geflhrt wird, ein Warmetau-
scher zum Transfer von Warme in das Fluid oder aus
dem Fluid heraus vorgesehen. Fluid, das dem Kreislauf
zugeflhrt wird, wird bevorzugt durch ein Filter gepumpt
und mit gegeniber der Umgebung erhdhtem Druck in
den Kreislauf eingebracht.

[0012] In dem Leitungssystem fir das Umwalzen von
Fluid ist eine Pumpeinrichtung angeordnet. Diese Pum-
peinrichtung kann z. B. als Venturidiise ausgebildet sein,
die an das Druckluftsystem einer industriellen Produkti-
onsanlage angeschlossen ist. Als Pumpeinrichtung eig-
net sich aber auch ein elektromotorisch angetriebener
Ventilator bzw. Kompressor. Mit einer solchen Pumpein-
richtung wird das gasférmige Fluid durch eine oder meh-
rere Saugo6ffnungen in der Kammer angesaugt und dann
dem Filter zugeflihrt. Von Vorteil ist es, wenn die Pum-
peinrichtung mit einem weiteren Zufiihrkanal fiir das Ein-
speisen von gasférmigen Fluid in das Leitungssystem
verbunden ist. Dann kann namlich in der Kammer ein
Uberdruck erzeugt werden. Dies hat zur Folge, dass in
die Kammer aus der Umgebung von aul3en keine Staub-
teilchen, Schmutzpartikel und Flissigkeitstropfchen ein-
dringen kénnen.

[0013] Von Vorteilist esinsbesondere, wenn die Kam-
mer mitdem Leitungssystem fur das Umwalzen von Fluid
in einem Transportschrankin Form eines Containers auf-
genommen ist. Damit die Vorrichtung auf einfache Weise
in einer industriellen Fertigungseinrichtung bewegt wer-
den kann, ist es glinstig, diesen Transportschrank bzw.
Container mit Transportelementen in Form von Rollen
zu versehen, damit sich dieser in der Halle einer Ferti-
gungsanlage leicht bewegen lasst. Ein als Container ge-
stalteter Transportschrank umfasst bevorzugt Transpor-
telemente in Form eines Mittels oder mehrerer Mittel fir
den Eingriff einer Gabel eines Gabelstaplers. Mit dieser
MaRnahme lasst sich nicht nur eine Temperierung von
Werkstlicken beim Bewegen zwischen unterschiedli-
chen Fertigungsstationen erreichen, sondern es wird
auch eine unerwilinschte Verschmutzung von Werksti-
cken beim Transport zu Stationen in einer industriellen
Fertigungsanlage vermieden. Um hier das Umwalzen
von Fluid auch ohne Anschluss an ein elektrisches Ver-
sorgungssystem zu ermdglichen, ist es von Vorteil, in
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den Transportschrank fiir das Betreiben eines Ventila-
tors einen elektrischen Energiespeicher, z. B. einen Ak-
kumulator zu integrieren.

[0014] Die Kammer enthalt eine Halteeinrichtung mit
mehreren Werkstuckaufnahmen fir das Aufnehmen von
Werkstiicken, die temperiert, insbesondere gekihlt wer-
den sollen. Diese Halteeinrichtung dient dazu, die Werk-
stiicke in der Klimazone zu halten. Wenn die Kammer
mit einem saulenférmigen Gehduse ausgebildetist, kann
diese Halteeinrichtung z.B. Werkstliickaufnahmen mit
runden Ablagebdden haben, auf denen entsprechende
Werkstiicke abgelegt werden kénnen. Fiir das Bewegen
solcher runder Ablagebdgen in der Kammer kann die
Vorrichtung zum Kduhlen einen Antrieb aufweise. Von
Vorteil ist es, wenn die Werkstlickaufnahmen fiir das zu-
einander versetzte kaskadenférmige Anordnen der
Werkstiicke in dem Fluidstrom ausgebildet sind. Damit
lasst sich erreichen, dass in der Klimazone mit dem Flu-
idstrom von einem Werkstlick abgetragene Schmutzp-
artikel nicht zu einem anderen Werkstiick getragen wer-
den und dieses verschmutzen.

[0015] Um die Uber den weiteren Zufuhrkanal in die
Kammer bewegte Fluidmenge abzufiihren, gibt es in der
Kammer eine oder mehrere Offnungen fiir das Freigeben
von gasférmigen Fluid an die Umgebung. Auf diese Wei-
se wird gewahrleistet, dass Schmutzpartikel aus der
Kuhlzone der Kammer ins Freie gespllt werden.

[0016] Von Vorteil ist es, in der Kammer wenigstens
eine Spulduse fiir das Aussptilen der Kammer mit Splil-
flissigkeit anzuordnen. Damit wird ein leichtes und sys-
tematisches Reinigen der Kammer von Schmutzparti-
keln ermdglicht. Es ist glinstig, wenn die Kammer eine
Einrichtung fir das Sammeln fiir in die Kammer einge-
leitete Splflissigkeithat. Diese Einrichtung fiir das Sam-
meln von in die Kammer eingeleiteter Spulflissigkeit
kann an eine Anlage flr das Aufbereiten von Spuilflis-
sigkeit angeschlossen sein.

[0017] Die Vorrichtung zum Kihlen von Gegenstan-
den und Werkstlcken kann z. B. als Sauberraum oder
auch als Entladeschleuse in einer Endmontage einge-
setzt werden. Die Vorrichtung zum Kihlen eignet sich
aber auch als Pufferspeicher fiir Werkstlicke in einer Fer-
tigungsanlage, um damit eine gleich bleibende Zufuhr
von Werkstlicken einzustellen. Fir das Be- und Entladen
der Vorrichtung mit Gegenstanden, insbesondere mit
Werkstlicken, kann diese insbesondere mit einem Hand-
habungsroboter zu einer Anlage kombiniert werden. Von
Vortell ist es, der Vorrichtung Gegenstande bzw. Werk-
stlicke zum Kihlen Uber eine Schleuse zuzufiihren, da-
mit in die Kiihlzone der Kammer keine Schmutzpartikel
eingetragen werden.

[0018] Mit der Vorrichtung oder Anlage zum Tempe-
rieren kdénnen in einer industriellen Fertigungsanlage
Werkstiicke zwischen zwei Fertigungsschritten tempe-
riert werden. Hierfiir werden z.B. nach einem Fertigungs-
schritt in einer ersten Fertigungsstation und vor einem
weiteren Fertigungsschritt in einer von der ersten Ferti-
gungsstation rdumlich getrennten zweiten Fertigungs-
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station mehrere Werkstlicke in der Kammer mit der Kii-
mazone angeordnet. Die in der Kammer angeordneten
Werkstlicke werden dort derart mit Gber ein Feinfilter ge-
filtertem gasférmigem Fluid angestrémt, dass mit dem
gasformigen Fluid von einem Werkstilick abgetragene
Schmutzpartikel von dem gasférmigen Fluid nicht zu ei-
nem anderen Werkstlick getragen werden. Es ist dabei
insbesondere moglich, wahrend dem Temperieren die
Werkstlicke in der Kammer von der ersten Fertigungs-
station zu der zweiten Fertigungsstation zu bewegen.
[0019] Im Folgenden wird die Erfindung anhand der in
der Zeichnung in schematischer Weise dargestellten
Ausfiihrungsbeispiele ndher erlautert.

[0020] Es zeigen:

Fig. 1  eine erste Ansicht einer Vorrichtung zum Kuh-
len von Werkstlicken;

Fig. 2  die Vorrichtung zum Kiihlen von Werkstiicken
mit einer zusatzlichen Handhabungsvorrich-
tung;

Fig. 3  eine weitere Ansicht der Vorrichtung zum Kuh-
len von Werkstlicken; und

Fig. 4  einen Schnitt der Vorrichtung entlang der Linie
IV -1V aus Fig. 1.

[0021] Eine Vorrichtung 10 zum Temperieren von

Werkstlicken 16 gemaf Fig. 1 weist erfindungsgeman
eine Kammer 12 auf. Die Kammer 12 befindet sich in
einem als Transportschrank ausgebildeten Container28.
Die Kammer 12 umschliet eine Klimazone 14 in Form
einer Kihlzone, in der Werkstiicke 16 von einer gegen-
Uber Umgebungsbedingungen erhdhten Temperatur
aus abgekuhlt werden kénnen. Die Vorrichtung 10 ent-
halt eine Halteeinrichtung flir Werkstiicke 16, die meh-
rere Werkstiickaufnahmen 18, 20, 22 aufweist. In der
Kammer 12 kénnen Werkstlicke 16 auf den Werkstuick-
aufnahmen 18, 20, 22 in der Kiihlzone 14 raumlich ver-
setzt nach Art einer Kaskade angeordnet werden. Der
Transportschrank 28 hat eine Schiebetlire 24. Mit der
Schiebetiire 24 kann die Kammer 12 verschlossen wer-
den, damit das Eindringen von Schmutzpartikeln in die
Kuhlzone 14 vermieden wird. Die Kammer 12 in der Vor-
richtung 10 hat auf derjenigen Seite, die der Schiebetir
24 gegenuberliegt, eine geschlossene Wandung 34. Die
Kammer 12 istin einem Container 28 aufgenommen. Der
Container 28 hat Handhabungselemente 30, 32. An den
Handhabungselementen 30, 32 kann der Container 28
mit der Gabel eines Gabelstaplers aufgenommen wer-
den. Dies ermdglicht es, den Container 28 in einer indus-
triellen Fertigungsanlage zu bewegen. Um in einer Fer-
tigungsanlage bewegt zu werden, ist es allerdings auch
moglich, den Container 28 auf Rollen zu lagern.

[0022] Die Fig. 2 zeigt die Vorrichtung mit gedffneter
Schiebtire und einem Handhabungsroboter 26. Durch
die geoffnete Schiebetlr kann die Kammer 12 mit dem
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Handhabungsroboter 26 mit Werkstlicken 16 bestuckt
werden, die gekuhlt werden missen. In entsprechender
Weise kénnen abgekiihlte Werkstlicke 16 aus der Kam-
mer 12 entfernt werden. Der Eintrag von Schmutzparti-
keln in die Kammer 12 lasst sich minimieren, indem die
Werkstlcke 16 in die Kammer 12 durch eine Luftschleu-
se 59 zugefiihrt werden.

[0023] Die Fig. 3 zeigt die Vorrichtung 10 als Schnitt
entlang der Linie lll-Ill aus Fig. 1. Auch die an die Wan-
dung 34 angrenzenden Seitenwande 36, 38 der Kammer
12 sind geschlossen. Die Kammer 12 ist mit einem Bo-
denabschnitt 40 ausgebildet. Der Bodenabschnitt 40 ist
trichterformig. Der trichterférmige Bodenabschnitt 40
mindet in eine Rohrleitung 42. Der trichterférmige Bo-
denabschnitt 40 wirkt als Einrichtung fiir das Sammeln
von in die Kammer 12 eingeleiteter Spulflissigkeit 75.
[0024] Die Kammer 12 hateine Decke 44.Inder Decke
44 gibt es Offnungen in Form von Luftkanalen 46. Auf
der Decke 44 ist ein HEPA-Filter 48 (High Efficiency Par-
ticulate Air Filter) angeordnet. Das HEPA-Filter 48 ist ein
engmaschiges Feinstfilter. Es ist ein Filter der Filterklas-
se H10 nach der europaischen Norm EN 1822-1:1998.
[0025] Die Vorrichtung 10 enthalt einen Ventilator 52.
Der Ventilator 52 ist in einem Leitungssystem 54 fiir das
Umwalzen von gasférmigem Fluid in Form von Luft in
der Kammer 12 angeordnet. Durch das Leitungssystem
54 kann das gasférmige Fluid insbesondere nach Art ei-
nes Kreislaufs umgewalzt werden. Der Ventilator 52 ist
an seinem druckseitigen Anschluss Uber einen trichter-
férmigen Leitungsabschnitt 50 mit dem HEPA-Filter 48
verbunden. Fir das Abfiihren von Warme, die das gas-
férmige Fluid in der Kiihlzone 14 aufgenommen hat, gibt
es in dem Leitungssystem 54 einen Warmetauscher 57.
Mittels des Warmetauschers 57 kann diese Warme an
die Umgebung der Vorrichtung 10 abgefiihrt werden.
[0026] Das HEPA-Filter 48 kann Uber ein Trichterele-
ment 50 mittels des Ventilators 52 mit Blasluft beauf-
schlagt werden. Das Leitungssystem 54 ist mit einem
Zufuhrkanal 55 fir Umgebungsluft verbunden. In den Zu-
fuhrkanal 55 ist ein steuerbares Ventil 64 angeordnet.
Durch Einstellen des Ventils 64 kann der in dem Lei-
tungssystem 54 gefilhrten Umluft kontrolliert Umge-
bungsluft zugesetzt werden. Dies ermdglicht, mittels des
Ventilators 52 in der Kammer 12 einen Uberdruck einzu-
stellen. Das bewirkt, dass die Kammer 12 von auf3en
keine  Staubteilchen, Flussigkeitstrépfchen  und
Schmutzpartikel eindringen kdénnen. In der Kammer 12
gibt es Absaugéffnungen 56 fir gasférmiges Fluid. Die
Absaugéffnungen 56 sind an das Leitungssystem 54 an-
geschlossen. In der Kammer 12 wird bei Betrieb des Ven-
tilators 52 eine Luftstrdomung 58 mit gefilterter Luft aus-
gebildet. Das HEPA-Filter 48 filtert Staub-, Flussigkeits-
oder Schmutzpartikel aus Luft, die aus dem Leitungssys-
tem 54 in die Kammer 12 gelangen. Die Uber die Kanéle
46 in der Decke 44 einstromende Luft wird durch die
Kammer 12 mit einer bogenférmigen Strdomung bewegt.
[0027] Mitderbogenférmigen Strdomung stromtdie Luft
zu der Absaugdéffnung 56 und zu Offnungen 62 in der
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Schiebetlr 24. Durch das fortlaufende Zufiihren von Luft
durch das HEPA-Filter 48 wird dabei in der Kammer 12
ein Uberdruck eingestellt. Dieser Uberdruck gewahrleis-
tet, dass in die Kammer 12 von auf3en keine Luft eindrin-
gen kann, die mit Flissigkeitstropfchen und Schmutzp-
artikel beaufschlagt ist.

[0028] Die bogenférmige Strémung der durch die
Kammer 12 strdomenden Luft ermdglicht das Abkuhlen
von Werkstlicken 16, die auf den Haltervorrichtungen 18,
20 und 22 angeordnet sind. Die Anordnung der Werk-
stlicke 16 in der Kammer 12 nach Art einer Kaskade ge-
wahrleistet, dass ein Werkstlick 16 in der Kammer 12
nicht die Luftstrdmung fir ein anderes Werkstiick 16 ab-
deckt, so dass jedes in der Kammer 12 angeordnete
Werkstlick mit Luftzum Kiihlen angestromt werden kann.
[0029] Mitder Vorrichtung 1018sstsich aucherreichen,
dass der Verschmutzungsgrad von Werkstiicken 16 in
der Kammer 12 durch die entsprechend der Strémung
58 stromende Luft verbessert wird. Anders als bei her-
kémmlichen Vorrichtungen zum Kuhlen von Werksti-
cken wird also der Verschmutzungsgrad beim Abkiihlen
von Werkstiicken mit gasférmigem Fluid verringert, d.h.
keinesfalls beeintrachtigt.

[0030] Um Schmutzpartikel aus der Kammer 12 zu ent-
fernen, die Uber die Werkstiicke 16 in die Kammer 12
eingetragen werden, gibt es eine Einrichtung 60 fir das
Ausspilen der Kammer mit Spuilflissigkeit 75. Die Ein-
richtung 60 umfasst ein Leitungssystem 66. Das Lei-
tungssystem 66 verbindet Spuldisen 68, die in der Kam-
mer 12 angeordnet sind, mit einem Reservoir 70 fur die
Spulflissigkeit 75. Das Reservoir 70 ist Uiber ein Absperr-
ventil 71 mit der Rohrleitung 42 an den trichterférmigen
Bodenabschnitt 40 mit der Kammer 12 verbunden.
[0031] Die Einrichtung 60 enthalt eine Anlage 65 fir
das Aufbereiten von Spiilflissigkeit 75 mit einer Spul-
pumpe 72 und einem Filter 74. Fir das Ausspllen der
Kammer 12 mit Spulflissigkeit 75 wird die Spllpumpe
72 in Betrieb gesetzt. Dann werden mit dem aus den
Splldisen 68 ausstromenden Spllflissigkeit 75
Schmutzpartikel, die sich an den geschlossenen Wan-
dungen 34, 36, 38 niedergeschlagen haben, abgesplilt
und Uber den trichterférmigen Bodenabschnitt 40 in das
Reservoir 70 getragen. Bei dem Umwalzen der Spilflis-
sigkeit 75 werden dabei mittels des Filters 74 die
Schmutzpartikel aus der Spulflissigkeit 75 entfernt.
[0032] Ineinerindustriellen Fertigungsanlage kann die
Vorrichtung 10 insbesondere flr das Transportieren von
Werkstiicken 16 zwischen zwei oder mehr unterschied-
lichen Fertigungsstationen und/oder als Pufferspeicher
fur Werkstlicke 16 an einer Fertigungsstation eingesetzt
werden.

[0033] Zusammenfassend sind insbesondere folgen-
de bevorzugten Merkmale der Erfindung festzuhalten:
Eine Vorrichtung 10 zum Klimatisieren von Gegenstan-
den, insbesondere von Werkstlicken 16 nach einem Rei-
nigungsvorgang hat eine als Kuhl- und/oder Aufheizzone
ausgebildete Klimazone 14, in der die Gegenstande 16
mit gasférmigem Fluid angestrémt werden kénnen. Die
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Klimazone 14 ist in einer Kammer 12 ausgebildet, die mit
einem Fluidstrom 58 beaufschlagbar ist, der in die Kam-
mer 12 einstromt.

Patentanspriiche

1. Verfahren fir das Temperieren von Gegenstanden,
insbesondere von Werkstiicken (16), bei dem meh-
rere Gegenstande (16) in einer Kammer (12) mit ei-
ner Klimazone (14) angeordnet werden, wobei die
in der Kammer (12) angeordneten mehreren Gegen-
stéande (16) in der Klimazone (14) mit tber ein Fein-
filter (48) gefiltertem gasférmigem Fluid angestromt
werden,
wobei
in einer industriellen Fertigungsanlage nach einem
Fertigungsschritt in einer ersten Fertigungsstation
und vor einem weiteren Fertigungsschrittin einervon
der ersten Fertigungsstation rdumlich getrennten
zweiten Fertigungsstation die mehreren Gegenstan-
de (16) wahrend dem Temperieren von der ersten
Fertigungsstation zu der zweiten Fertigungsstation
bewegt werden;
dadurch gekennzeichnet, dass
die mehreren Gegenstande (16) mit dem gasférmi-
gen Fluid so angestromt werden, dass von einem
Gegenstand (16) der mehreren Gegenstande (16)
abgetragene Schmutzpartikel von dem gasférmigen
Fluid nicht zu einem anderen Gegenstand (16) der
mehreren Gegensténde (16) getragen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kammer (12) mit den darin an-
geordneten Gegenstédnden (16) fir das Bewegen
der Gegenstande (16) von der ersten Fertigungssta-
tion zu der zweiten Fertigungsstation wahrend dem
Temperieren verlagert wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die mehreren Gegen-
stédnde (16) in der Klimazone (14) aufgeheizt oder
gekuhlt werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das gasférmige Fluid
in die Kammer (12) durch ein vorzugsweise als HE-
PA-Filter ausgebildetes Feinfilter (48) tiber eine De-
cke (44) der Kammer (12) als ein Fluidstrom (58)
eingestréomt wird und in der Kammer (12) mehrere
Werkstlickaufnahmen (18, 20, 22) flir das zueinan-
der versetzte kaskadenférmige Anordnen der Ge-
genstande (16) in dem Fluidstrom (58) bereitgestellt
werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Giber die Decke (44) eingestrom-
te Fluidstrom (58) mit einer bogenférmigen Stro-
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mung durch die Klimazone (14) zu einer an einem
seitlichen Abschnitt der Kammer (12) im Bereich von
deren Boden (40) ausgebildeten Absaug6ffnung
(56) verlauft.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass in der Kammer (12)
eine Einrichtung (60) fir das Ausspulen der Kammer
(12) mit einer Spilflissigkeit (75) bereitgestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Einrichtung (40) fir das Sam-
meln von in die Kammer (12) eingeleiteter Spiilflis-
sigkeit (75) bereitgestellt wird, die an eine Anlage
(65) fir das Aufbereiten von Splilflissigkeit (75) an-
geschlossen ist, die fir das Aufbereiten von Spiil-
flissigkeit (75) ein Filter (74) fir das Ausfiltern von
Schmutzpartikeln in der Spiilflissigkeit (75) enthalt.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kammer (12) mit der Anlage (65)
fur das Aufbereiten von Spiilflissigkeit in einem vor-
zugsweise als Container ausgebildeten, bewegba-
ren Transportschrank (28) bereitgestellt wird, der
wenigstens ein Transportelement (30, 32) zum Be-
wegen des Transportschranks aufweist, insbeson-
dere ein Transportelement in Form einer Rolle
und/oder in Form eines Eingriffs fir die Gabel eines
Gabelstaplers.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Leitungssystem
(54) bereitgestellt wird, durch das der Kammer (12)
gasformiges Fluid zugefiihrt werden kann und durch
das aus der Kammer (12) gasférmiges Fluid abge-
fuhrt werden kann und welches ein Umwalzen des
gasférmigen Fluids in einem Uber das Leitungssys-
tem (54) gebildeten Kreislauf ermdglicht.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem Leitungssystem (54) ein ins-
besondere als Ventilator (52) oder eine als Venturi-
dise ausgebildete Pumpeinrichtung angeordnet ist,
die das gasférmige Fluid durch die wenigstens eine
Saugéffnung (56) in der Kammer (12) ansaugt und
dem Filter (48) zufihrt.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Pumpeinrichtung (52) mit einem
Zufuhrkanal (55) fir das Einspeisen von gasférmi-
gem Fluid in das Leitungssystem (54) verbunden ist,
um in der Kammer (12) einen Uberdruck zu erzeu-
gen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kammer (12) mit
dem Leitungssystem (54) fir das Umwalzen von Flu-
id in einem Transportschrank (28) bereitgestellt wird
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14.

und/oder dass das Leitungssystem (54) einen War-
metauscher (57) fur das Zu-/Abfiihren von mit dem
gasférmigen Fluid in der Klimazone (14) auszutau-
schender Warme aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kammer (12) eine
oder mehrere Offnungen (62) fiir das Freigeben von
gasformigem Fluid an die Umgebung aufweist
und/oder dass die Kammer (12) mit einer Handha-
bungsvorrichtung (26), insbesondere einer als In-
dustrieroboter ausgebildeten Handhabungsvorrich-
tung mit den Gegenstanden be- und entladen wird
und/oder dass der Kammer durch eine an die Kam-
mer (12) angeschlossenen Schleuse (59) in die
Kammer (12) die Gegensténde (16) zugefuhrt wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gegenstande
(16) in der Kammer (12) in einer Fertigungsanlage
puffergespeichert werden.

Claims

Method for controlling the temperature of objects, in
particular of workpieces (16), in which method a plu-
rality of objects (16) are arranged in a chamber (12)
having a controlled temperature zone (14), wherein
the plurality of objects (16) arranged in the chamber
(12) are subjected to an incident flow of gaseous
fluid filtered by way of a fine filter (48) in the controlled
temperature zone (14),

wherein,

in an industrial production installation after a produc-
tion step in a first production station and before a
further production step in a second production sta-
tion spatially separated from the first production sta-
tion, the plurality of objects (16) are moved from the
first production station to the second production sta-
tion as the temperature is being controlled;
characterized in that

the plurality of objects (16) are subjected to an inci-
dent flow of the gaseous fluid in such a way that dirt
particles removed from an object (16) of the plurality
of objects (16) are not carried to another object (16)
of the plurality of objects (16) by the gaseous fluid.

Method according to Claim 1, characterized in that
the chamber (12) with the objects (16) arranged
therein is displaced for moving the objects (16) from
the first production station to the second production
station as the temperature is being controlled.

Method according to either of Claims 1 and 2, char-
acterized in that the plurality of objects (16) are
heated or cooled in the controlled temperature zone
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(14).

Method according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the gaseous fluid flows as a fluid flow
(58) into the chamber (12) via a cover (44) of the
chamber (12) through a fine filter (48) preferably
formed as a HEPA filter, and a plurality of workpiece
holders (18, 20, 22) are provided in the chamber (12)
for the cascading arrangement of the objects (16)
offset in relation to one another in the fluid flow (58).

Method according to Claim 4, characterized in that
the fluid flow (58) which flows in via the cover (44)
runs with an arc-shaped flow through the controlled
temperature zone (14) to a suction extraction open-
ing (56) formed on a lateral portion of the chamber
(12) in the region of the bottom (40) thereof.

Method according to one of Claims 1 to 5, charac-
terized in that a device (60) for flushing out the
chamber (12) with a flushing liquid (75) is provided
in the chamber (12).

Method according to Claim 6, characterized in that
provision is made of a device (40) for collecting flush-
ing liquid (75) which has been fed into the chamber
(12), which device is connected to an installation (65)
for processing flushing liquid (75), which, for
processing flushing liquid (75), contains a filter (74)
for filtering out dirt particles in the flushing liquid (75).

Method according to Claim 7, characterized in that
the chamber (12) is provided with the installation (65)
for processing flushing liquid in a movable transport-
ing cabinet (28), which is preferably formed as a con-
tainer and which has at least one transporting ele-
ment (30, 32) for moving the transporting cabinet, in
particular atransporting elementin the form of aroller
and/or in the form of an engagement member for the
fork of a forklift truck.

Method according to one of Claims 1 to 8, charac-
terized in that provision is made of a line system
(54), through which gaseous fluid can be fed to the
chamber (12) and through which gaseous fluid can
be carried away from the chamber (12), and which
makes it possible to circulate the gaseous fluid in a
circuit formed by way of the line system (54).

Method according to Claim 9, characterized in that
a pump device formed in particular as a fan (52) or
a pump device formed as a Venturi nozzle is ar-
ranged inthe line system (54) and sucks the gaseous
fluid through the at least one suction opening (56)
into the chamber (12) and feeds it to the filter (48).

Method according to Claim 10, characterized in
that the pump device (52) is connected to a feed
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duct (55) for feeding gaseous fluid into the line sys-
tem (54) in order to generate an excess pressure in
the chamber (12).

Method according to one of Claims 9 to 11, charac-
terized in that the chamber (12) is provided with the
line system (54) for circulating fluid in a transporting
cabinet (28) and/or in that the line system (54) has
a heatexchanger (57) forfeeding/carrying away heat
to be exchanged with the gaseous fluid in the con-
trolled temperature zone (14).

Method according to one of Claims 1 to 12, charac-
terized in that the chamber (12) has one or more
openings (62) for releasing gaseous fluid to the en-
vironment and/or in that the objects are loaded into
and unloaded from the chamber (12) with a handling
apparatus (26), in particular a handling apparatus
formed as an industrial robot and/or in that the ob-
jects (16) are fed to the chamber through a lock (59)
connected to the chamber (12) into the chamber
(12).

Method according to one of Claims 1 to 13, charac-
terized in that the objects (16) are buffer-stored in
the chamber (12) in a production installation.

Revendications

Procédé pour maintenir des objets, en particulier des
pieces (16), a température controlée, dans lequel
plusieurs objets (16) sont disposés dans une cham-
bre (12) présentant une zone climatisée (14), les dif-
férents objets (16) disposés dans la chambre (12)
étant balayés dans la zone climatisée (14) par un
fluide gazeux filtré par un filtre fin (48),

les différents objets (16) étantdéplacés pendantleur
maintien a température contrdlée depuis un premier
poste de fabrication jusqu’a un deuxiéme poste de
fabrication d’une installation industrielle de fabrica-
tion, aprés une étape de fabrication dans un premier
poste de fabrication et avant une autre étape de fa-
brication dans un deuxiéme poste de fabrication sé-
paré spatialement du premier poste de fabrication,
caractérisé en ce que

les différents objets (16) sont balayés par le fluide
gazeux de telle sorte que les particules d’encrasse-
ment enlevées d’un objet (16) des différents objets
(16) ne soient pas transportées par le fluide gazeux
vers un autre objet (16) des différents objets (16).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que la chambre (12) dans laquelle sont disposés les
objets (16) est déplacée pour déplacerles objets (16)
du premier poste de fabrication au deuxiéme poste
de fabrication pendant le maintien des objets a tem-
pérature controlée.
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Procédé selon I'une des revendications 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que les différents objets (16) sont
chauffés ou refroidis dans la zone climatisée (14).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que le fluide gazeux est introduit
sous la forme d’'un écoulement de fluide (58) dans
la chambre (12) a travers un filtre fin (48) de préfé-
rence configuré comme filtre a HEPA, par le plafond
(44) de la chambre (12) et en ce que plusieurs lo-
gements de piéces (18, 20, 22) prévus pour disposer
en cascade les objets (16) dans I'’écoulement de flui-
de (58) sont prévus dans la chambre (12).

Procédé selon larevendication 4, caractérisé en ce
que I'écoulement de fluide (58) introduit par le pla-
fond (44) s’étend dans la zone climatisée (14) en
s’écoulant en arc de cercle vers une ouverture d’'as-
piration (56) formée dans une partie latérale de la
chambre (12) située au niveau de son plancher (40).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce qu’un dispositif (60) de rincage de
la chambre (12) par un liquide de ringage (75) est
prévu dans la chambre (12).

Procédé selon larevendication 6, caractérisé en ce
qu’un dispositif (40) de collecte de liquide de ringage
(75) introduit dans la chambre (12) est prévu et est
raccordé a une installation (65) de préparation de
liquide de ringage (75) qui contient pour la prépara-
tion de liquide de ringage (75) un filtre (74) qui filtre
les particules d’encrassement présentes dans le li-
quide de ringage (75).

Procédé selon larevendication 7, caractérisé en ce
que la chambre (12) et l'installation (65) de prépa-
ration de liquide de ringage est prévue dans une ar-
moire de transport (28) mobile, de préférence con-
figurée comme conteneur, qui présente au moins un
élément de transport (30, 32) qui déplace I'armoire
de transport, en particulier un élément de transport
qui présente la forme d’un rouleau et/ou la forme
d’une poignée pour la fourche d’un élévateur a four-
che.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce qu’est prévu un systéme de con-
duits (54) par lequel le fluide gazeux peut étre ap-
porté a la chambre (12), par lequel le fluide gazeux
peut étre évacué hors de la chambre (12) et qui per-
metune recirculation du fluide gazeux dans un circuit
formé par le systéme de conduits (54).

Procédé selon larevendication 9, caractérisé en ce
qu’un dispositif de pompage qui aspire le fluide ga-
zeux dans la chambre (12) par la ou les ouvertures
d’aspiration (56) et 'ameéne au filtre (48) est disposé
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dans le systeme de conduits (54) et est configuré en
particulier comme ventilateur (52) ou comme tuyére
Venturi.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que le dispositif de pompage (52) est raccordé a
un canal d’'amenée (55) qui permet d’injecter du flui-
de gazeux dans le systéeme de conduits (54) pour
créer une surpression dans la chambre (12).

Procédé selon I'une des revendications 9 a 11, ca-
ractérisé en ce que la chambre (12) est dotée du
systeme de conduits (54) qui fait circuler du fluide
dans une armoire de transport (28) et/ou en ce que
le systeme de conduits (54) présente un échangeur
de chaleur (57) qui permet I'amenée et I'’évacuation
de la chaleur a échanger avec le fluide gazeux dans
la zone climatisée (14).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 12, ca-
ractérisé en ce que la chambre (12) présente une
ou plusieurs ouvertures (62) permettant de libérer le
fluide gazeux vers 'environnement et/ou en ce que
la chambre (12) est chargée et déchargée par un
ensemble de manipulation (26), en particulier un en-
semble de manipulation configuré comme robot in-
dustriel en objets et/ou en ce que les objets (16)
sont apportés dans la chambre (12) par un sas (59)
raccordé a la chambre (12).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 13, ca-
ractérisé en ce que les objets (16) sont conservés
temporairement dans la chambre (12) dans une ins-
tallation de fabrication.
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