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@ Bei dem neuen Verfahren zum Konservieren von Werk- 2,3 4
stiicken, wie z. B. Container, durch Auftragen einer Be-
schichtung im Tauchverfahren, wobei das jeweilige Werk-
stiick wéahrend des Durchganges durch das Tauchbad un-
mittelbar gehalten und wenigstens zeitweise in Umdrehung o |
versetzt wird, wird so vorgegangen, daB das Werkstiick y o e AW
wahrend seiner Umdrehung um die Rotationsachse mit \\ -
verdnderlicher Winkelgeschwindigkeit gedreht wird. Der 76 L t,l
zwischen der Beschichtungsmitteloberflache und der je- \t
W= weiligen Wandung des Werkstlickes gebildete Austausch-
< winkel &ndert sich somit ungleichférmig. Zusitzlich kann
das Werkstlick auch um eine im wesentlichen horizontale

- und senkrecht zu der Rotationsachse verlaufende Quer-
achse verstellt werden, um eine wirtschaftliche Beschich-

° tung von schwer zugédnglichen Stellen des Werkstiickes,
P wie z. B. Nischen, Hinterschneidungen usw., zu erzielen.
Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung eines derartigen Ver-

1 ” fahrens umfaBt eine Steuereinheit (21), die mit den erfor-
W™ derlichen Betriebsparametern vorprogrammiert ist oder
diese Daten w&hrend des Beschichtungsvorganges erfaft \\\

¢

7

und entsprechend verarbeitet. Ferner kann oder konnen

die das jeweilige Werkstlick haltende(n) Greifeinrich-

tung(en) (13, 14) der Vorrichtung kardanisch und in der 19
‘ Vertikalen verstellbar an Halterungen (9, 10) der Vorrich-
m tung abgeordnet sein, um die Versteliung des Werkstiickes

um die erwahnte Querachse zu ermdglichen.
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Anmelderin: B & W Transportsysteme GmbH,
Wesloer StraBe 112, 2400 Liibeck

Verfahren und Vorrichtung zum Konservieren von Werkstiicken

durch Auftragen einer Beschichtung im Tauchverfahren.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Konservieren von
Werkstilicken durch Auftragen einer Béschichtung im Rotations-
tauchverfahren, bei dem das Werkstlick h6chstens bis zu sei-
ner Rotationsachse in das Beschichtunésmittel eingetaucht
wird. Die Erfindung betrifft auch wenigstens eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des Rotationstauchverfahrens, wobei
das Werkstiick wdhrend des Beschichtungsvorganges von Organen
der Vorrichtung unmittelbar gehalten wird.

In der GB-PS 644 169 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung
offenbart, das bzw. die ein Rotationstauchverfahren zum In-
halt hat. Ein groBerer Gegenstand in Form einer Fahrzeugka-
rosserie wird teilweise eingetaucht durch ein Beschichtungs-
mittelbad bewegt und dabei um eine horizontale Achse gedreht.
Dadurch wird die Karosserie insbesondere auBen mit Beschich-
tungsmittel iiberzogen. Nachteilig hierbei ist jedoch, daB
der aufgebrachte Beschichtungsmitteliiberzug ungleichm&dBig
ist und demgemdB 2zu diinne Stellen aufweist, die vorzeitige
Korrosion oder dergleichen bewirken, und andererseits zu
dicke Stellen aufweist, die einen unwirtschaftlichen Ver-

brauch an Beschichtungsmittel zur Folge haben, abgesehen da-
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von, daB der unregelmdBige Strukturen aufweisende Beschich-
tungsauftrag unschdn aussieht. Da die Umdrehungsgeschwindig-
keit des zu beschichtenden Werkstiickes éo eingestellt sein
muB, daB alle Bereiche des Werkstlickes beschichtet werden,
wird die Geschwindigkeit so gewdhlt, daB sie kleiner ist als
diejenige, mit der das Beschichtungsmittel am Werkstilick herun-
terliuft. Dabei muB aber eine entsprechend lange Beschich-
tungszeit neben dem schon erwdhnten, entsprechend hohen
Beschichtungsmittelverbrauch in Kauf genommen werden.

Die Aufgabe'der Erfindung besteht in der Schaffung eines
Verfahrens zum Konservieren von Werkstiicken durch Auftragen
einer Beschichtung im Rotationstauchverfahren, mit dem auf
einfache Weise ein gleichmd@Biger Beschichtungsauftrag bei
gleichzeitig reduziertem Verbrauch an Beschichtungsmittel
erreicht wird. Die Aufgabe besteht auch in der Schaffung
einer Vorrichtung, mit der ein solches Verfahren ausgefiihrt

werden kann .

Die Losung der Aufgabe besteht darin, daB bei dem einleitend
angedeuteten Verfahren die Winkelgééchwindigkeit der Rota-
tionsbewegung des Werkstlickes in Abhingigkeit vom Austauch-
winkel gesteuert wird, wobei der Austauchwinkel zwischen

der Pegelfl&dche des im Tauchbad befindlichen Beschichtungs-
mittelsund der austauchenden Seitenfldche des zu beschich-

tenden Werkstiickes gebildet wird.

Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des verbesserten Verfah-
rens besteht darin, daB die einleitend erwdhnte Vorrichtung
erfindungsgemd@B8 mit einer Steuereinheit versehen ist, die

mit den fiir den Beschichtungsvorgang relevanten Betriebspa-
rametern, wie zum Beispiel Winkelbeschleunigung der Rota-
tions- und ggf. der Translationsbewegung des Werkstilickes,

Art und Temperatur des Beschichtungsmittels usw., programmier-
bar ist, so daB der Antriebsmotor fiir das Werkstiick bzw.

fiir den das Werkstiick durch das Tauchbad bewegenden F&rder-
teil der Vorrichtung entsprechend gesteuert wird.
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Das Werkstiick kann mittels der erfindungsgemd@Ben L&sung und
der Erzielung eines gleichm&Big dicken Beschichtungsauftra-
ges betrdchtlich wirtschaftlicher beschichtet werden, da der
Beschichtungsvorgang optimal ablduft. Letzteres bedeutet
insbesondere, daB der Beschichtungsmittelverbrauc@'erheblich
reduziert ist, da eine bereichweise zu dicke Beschichtung
nun vermieden ist und da die Dauer des Beschichtungsvor-
ganges ebenfalls verringert ist, weil die Rotationsgeschwin-
digkeit des zu beschichtenden Werkstlickes zeitweise hoher,
ist als die kleinste erforderliche Geschwindigkeit. Das
erstere ist vorteilhaft dann der Fall, wenn ein Bereich
einer Werkstiickseite gerade aus dem Bad austaucht, um die
an sich gegebene Abtropfneigung des gerade aufgetragenen
Beschichtungsmittels nicht zum Erfolg kommen zu lassen, um
die auch dadurch bedingte ungleichm&@Big dicke Beschichtung
zu vermeiden. Insgesamt kann der Beschichtungsvorgang also
mit erheblich geringeren Kosten als bisher durchgefiihrt
werden, da insbesondere der Beschichtungsmittelverbrauch
stark gesenkt ist.

In Weiterbildung des angegebenen Veffahrensvorschlages kann
auch so vorgegangen werden, daB das Werkstﬁck um eine wei-
tere Achse verstellt wird, die horizontal und zur Rotations-
achse quer verlduft. Dadurch wird erreicht, daB nicht oder
nur schwer zugdngliche Stellen innerhalb aber auch auBerhalb
des Werkstlickes, wie z.B. Nischen, Hinterschneidungen, Ecken
usw., auf einfache Weise beschichtet werden, wobei vermieden
ist, daB an diesen Stellen nicht mehr bendtigtes Beschich-
tungsmittel zurilickbleibt, weil es davon leichter abflieBen
kann. Dies senkt ebenfalls den Beschichtungsmittelverbrauch.

Fiir diesen Zweck ist die Vorrichtung z.B. so weitergebildet,
daB ihre das Werkstiick haltenden Greifeinrichtungen karda-
nisch an Halterungen der Vorrichtung angelenkt sind. Damit
ist es moglich, das Werkstiick um eine zur Rotationsachse
horizontale Querachse zu verstellen, was entweder einsei-

tig oder gegensinnig geschehen kann und wdhrend der Rotation
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des Werkstlickes des &6fteren durchgefiihrt wird. Die Ecken,
Hinterschneidungen usw. werden auf diese Weise besser mit

Beschichtungsmittel erreicht und von ﬁbeischﬁssigem Mittel

_wieder befreit.

Die Erfindung ist nachfolgend anhand der in den anliegenden
Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbeispiele ndher erldu-

tert. Es zeigen:

Figur 1 eine Beschichtungsanlage in Stirnansicht
bei drei verschiedenen Positionen eines
zu beschichtenden Containers,

Figur 2 eine weitere Stirnansicht der Anlage,

Figur 3 eine Seitenansicht der Anlage,

Figur 4 eine andere Ausfiihrungsform fiir eine An-

. lage nach der Erfindung, bei der ein 2zu
beschichtender Container in drei verschie-
denen Positionen gezeigt ist

Figur 5 eine weitere Ausfhhrungsform in Seiten-
ansicht, bei der ein Container nur  an
einem Ende gehaltég'und gefihrt wird.

Bei der in den Figuren 1 bis 3 dargestellten Anlage besteht
der Hiéngefdrderer fiir den Container 1 aus zwei parallelen
und horizontalen Tragschienen 2, 3, die auf einer nicht ge-
zeigten Abstiitzung stehen und auf denen ein Wagen 4 iiber

die gezeigten vier Rollen 5 bzw. 6 verfahrbar ist, und zwar
angetrieben durch die Elektromotoren 7, 8. Mit dem Wagen 4
stehen zwei vertikale Halterungen 9, 10 mit kardanischen
Gelenken 11, 12 in Verbindung, deren Drehachsen eine gemein-
same Rotationsachse der beiden Greifeinrichtungen 13, 14
bilden.

Mit Hilfe eines vereinfacht dargestellten Antriebs 15 k&n-
nen die Halterungen 9, 10 je nach Antriebsrichtung nach oben
oder unten verstellt werden, um so den Container 1 relativ '
zu den ortsfesten Teilen der Anlage anheben und absenken zu
konnen. Dabei werden die Halterungen durch senkrechte Teile
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16 gefiihrt, die wiederum mit dem Wagen 4 verbunden sind.

Mit der Achse der Greifeinrichtung 14 steht ein Elektromo-
tor 17 liber ein Getriebe in Verbindung, wdhrend die Dreh-
achse der anderen Greifeinrichtung 13 frei im dortigen Dreh-
lager 11 verdrehbar ist. Im ﬁetrieb wird dieser Motor 17 die
Einrichtung 14 und damit auch den Container 1 widhrend des
Beschichtens und ggf. auch noch nachher in Umdrehung um

die Rotationsachse 18 versetzen, die gleichzeitig die
Lingsachse des Containers ist, so daB dieser mit seinem je-
weils unteren Bereich durch das Beschichtungsmittel 19 im
Tauchbecken 20 bewegt wird.

Die in den Figuren 1 bis 3 gezeigte Anlage arbeitet takt-
weise. Zundchst wird der Container 1 in der nach Figur 1
linken Position am F6rderer befestigt, indem die beiden
doppelarmigen Einrichtungen 13, 14 diagonal an den Stirn-
seiten des Containers angesetzt und die abgewinkelten Greif-
elemente 13a, 14a iber die entsprechenden Ecken des Contai-
ners fassen. Zu diesem Zweck sollten’éie Greifelemente 13a,
14a radial zur Achse 18 beispielsweise teleskopisch ver-
stellbar und schlieBlich auch in der Arbeitsstellung fest-
stellbar sein. Die Greifelemente weisen eine ausreichende
axiale Lange auf, um insbeésondere beim Schridgstellen des

Containers nicht von diesem abzugleiten, wie noch klar wird.

Durch Betdtigung des Antriebs 15 wird der Container um ein
gewisses MaB angehoben, worauf die Motore 7, 8 eingestellt
werden, um den Wagen 4 mittig iiber das Tauchbecken 20 in

die mittlere Position nach Figur 1 zu fahren. Durch entspre-
chend entgegengesetzten Betrieb des Antriebs 15 wird der
Container 1 so weit abgesenkt, daB er der Darstellung ge-
mdB mit seiner unteren horizontalen Seite gerade in das
Beschichtungsmittel 19 eintaucht. Sodann wird der Motor 17
eingestellt, um den Container ‘1 zur Durchfiihrung der Be-
schichtung in Rotation um seine Langsachse 18 zu versetzen.

Bei der Konzeption der Anlage ist natilirlich darauf zu
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achten, daB der Abstand der mittig und l&ngs iiber das Bek-
ken 20 verlaufenden Achse 18 zum Beckenboden geringfiigig
gréBer sein muB als die lé&ngstmdgliche radiale Erstreckung
des jeweils zu beschichtenden Werkstiickes bzw. Containers

1. Im ibrigen kann, wenn mit der Anlage der Beschreibung ge-
mdB taktweise gearbeitet 'wird, der Boden des Tauchbeckens

20 im Querschnitt teilkreisfdrmig ausgebildet werden, wo-
durch erreicht wird, daB im Vergleich zu einem Becken nit
rechteckigem Querschnitt entsprechend weniger Beschichtungs-

mittel eingefiillt zu werden braucht.

Normalerweise wird eine vollétﬁndige Umdrehung des Contai-

ners ausreichen, obwohl natiirlich auch mehrere Uﬁdrehungen
mBglich sind. Bei der Drehung wird kontinuierlich und
nacheinander die gesamte AuBenfliche des Containers gleich-
médBig beschichtet. Da meist auch eine Beschichtung der Innen-
flachen gewiinscht ist, wird man, falls die Stirnseiten des
Behdlters nicht offen sind, gesonderte Eintriitsﬁffnungen.
fiir das Beschichtungsmittel vorsehen oder den Innenraum

auf andere Weise fluten. '

-

.
Aus dem Verfahrensablauf ergibt sich, daB der jeweils aus

dem Beschichtungsmittel austauchende Bereich des Contai-
ners 1 mit der Oberfldche bzw. dem Spiegel des Beschichtungs-
mittels 19 einen Winkel O einschlieBt, der sich im Verlauf
der kotationsbewegung periodisch &ndert. Bei einem Contai-
ner mit rechteckigem Querschnitt liegt dieser Winkel

je nach fortgeschrittener Rotation zwischen 0° und 90°.
Durch diese unterschiedlichen Austauchwinkel l#uft das Be-
schichtungsmittel auch mit unterschiedlichen Geschwindigkei-
ten von den Containerwdnden in das Tauchbecken 20 =zuriick,
was evtl. AnlaB8.2zu ungleichmd@Bigen Schichtdicken geben kénn-
te, falls das Beschichtungsmittel insoweit eine ungiinstige
Viskositdt hat. Um dies zu vermeiden, kann die Winkelge-
échwindigkeit der Rotationsbewegung in Abhdngigkeit vom
Winkel 0% derart gesteuert werden, daB8 kleineren Winkeln
eine grdBere Winkelgeschwindigkeit und gr&Beren Winkeln

eine geringere Winkelgeschwindigkeit zugeordnet wird.

0



10

15

20

25

30

35

-7 - 0013701

Auf diese Weise erreicht man unabhdngig von verschiedenen
Austauchwinkeln OC eine iiber den Umfang des Containers oder
sonstigen zu beschichtenden Werkstiickes gleichm&Bige Be-
schichtung, da durch die Anderung der Winkelgeschwindigkeit

" bewirkt wird, daB8 an der Trennlinie zwischen dem Beschich-

tungsmittel und der Containerwand bei groBen Winkeln ol

eine langere Antrockenzeit zur Verfiigung steht als bei klei-
neren Austauchwinkeln.

Nach so erfolgter Beschichtung wird der Container iiber den
Antrieb 15 wieder angehoben, und zwar zweckmdBigerweise so,
daB ein ggf. noch auftretendes Abtropfen des Beschichtungs-
mittels iiber eine Kante erfolgt, die spdter am fertigen
Produkt nicht sichtbar ist. Bei Containers der gezeigten
Art wird dies eine der unteren Kanten der Standfldche sein.

Nach dem Anheben wird dann der Container 1 mit dem Forderer
weiter verfahren, also etwa in die .rechts in Figur 1 ge-
zeigte Position, und dort schlieBlich abgesetzt. Nach L&sen
der Greifelemente 13, 14 kann der Fo6rderer in seine Ausgangs-
position oder auch eine andere Position zuriickkehren und

dort einen neuen Container aufnehmen.

Um auch zu gewdhrleisten, daB der UberschuB an Beschichtungs-
mittel, welches insbesondere im Innern des Containers in
Nischen, taschenartigen Hohlr#umen, Ecken und dergleichen
gelangt ist, sich aber auch allgemein im Innern des Contai-
ners befindet, sicher wieder entfernt wird, wird der Contai-
ner auf jeden Fall nach dem Austauchen aus dem Beschichtungs-
mittelbad um seine horizontale Querachse, also in vertika-
ler Ebene schrédggestellt. Dabei .rotiert der Container kon-
tinuierlich oder intermittierend weiter, wobei die Rotations-
richtung auch gewechselt werden kann. Sollten die Halterun-
gen oder deren Teilbereiche, welche die Greifeinrichtungen
aufweisen, nicht axial nachgiebig ausgebildet sein, ist
durch die axiale Ldnge der Greifelemente 13a, “14a genug

Spielraum gegeben, um die Schrédgstellung des Containers zu
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ermdglichen. Die Schrédgstellung wird durch die Betdtigung

‘eines der Antriebe 15 bewirkt. Im Bedarfsfalle kann auch

eine gegensinnige Schrdgstellung erfolgen. Dazu wird dann
beispielsweise das zuerst angehobene Containerende wieder
abgesenkt, ohne dabei in das Bad zu gelangen, und dann das
andere angehoben.

Um beim Schrédgstellen des Werkstiickes oder Containers eine
axiale Nachgiebigkeit in Richtung der Rotationsachse zu
erhalten, kann die Vorrichtung auch so ausgebildet sein, daB
wenigstens eine der Halterungen 9, 10 am Wagen 4 um eine
horizontale Querachse schwenkbar ausgebildet ist; oder der-

jenige Teilbereich derselben, der die Greifeinrichtung

tradgt. Zusdtzlich oder alternativ kann auch wenigstens eine
der beiden Greifeinrichtungen axial nachgiebig in der zuge-
hBrigen Halterung gelagert sein. Diese Ausfiihrungsmdglich-

keiten bieten fiir den Fachmann keine unzumutbarén Anforde-

rungen, so daB hier auf eine genauere Erlduterung und Dar-

stellung derselben verzichtet werden kann.

Nach dem vollstd@ndigen Auslaufen des liberschiissigen Beschich-
tungsmaterials aus dem Container 1 wird dieser mit der F&r-
dereinheit abtransportiert und schlieBlich abgesetzt. Nach
Losen der Greifeinrichtungen 13, 14 kann die FO6rdereinheit

in ihre Ausgangsposition zuriickkehen oder auch eine andere
Position einnehmen und dort einen neuen Container aufnehmen.

Fiir die Steuerung der Winkelgeschwindigkeit der Rotations-
bewegung in Abhi#ngigkeit vom Austauchwinkel oC wird eine
programmierte Steuereinheit 21 vorgesehen, die den Motor

17 in bezug auf seine Laufdauer und Drehzahl regelt, und
zwar insbesondere in Abhingigkeit von folgenden vorpro-
grammierbaren oder auch wdhrend des Beschichtens gewonnenen
Daten, ndmlich Dauer und Winkelgeschwindigkeit bzw. Winkel-
beschleunigung der Rotationsbewegung, Form und augenblick-
liche Stellung des zu beschichtenden Teiles sowie Art und
Temperatur des Beschichtungsmittels. Diese auf den Beschich-
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tungsvorgang EinfluB nehmenden Faktoren und auch die Daten,
die fiir einen vollautomatischen Ablauf des Verfahrens er-
forderlich sind, kénnten auf einem Datentrdger gespeichert
o werden. Durch einfaches Austauschen dieses Datentrdgers ist
5 es ohne lange Einstell- und Riistzeiten mdglich, auf ein an-

v deres und vorgespeichertes Programm umzustellen.

In diesem Zusammenhang wire noch darauf hinzuweisen, daB

die Daten fiir die jeweilige Rotationsstellung des Containers
10 1 Uber eine mit ihm drehbare Kurvenscheibe 22 abgetastet
7 werden kann, wobei die so gewonnenen Abtastdaten in der
*fﬁ‘ Steuereinheit 21 zur Einleitung der Regelvorgdnge auszu-

T werten sind.

-J 15 Wie schon einleitend erwdhnt wurde, kann der rotatorischen
Bewegung des Containers 1 eine translatorische Bewegung in
Richtung der Rotationsachse 18 oder auch quer dazu iiberla-

gert werden. Eine quer zur Rotationsachse erfolgende Trans-
lationsbewegung wiirde beim Ausfiihrungsbeispiel nach Figur

20 3 senkrecht zur Zeichnungsebene verlaufen. Voraussetzung

fiir die Durchfiihrung einer solchen Li#ngsbewegung wire es
natiirlich, da8 das Tauchbecken 20 eine andere und ange-
paBte Form erhdlt.

25 Die Figur 4, bei der zur Vereinfachung und auch der besse-

ren tbersicht wegen gleiche Bezugszeichen fiir einander ent-

sprechende Teile verwendet wurden, zeigt dagegen eine Mog-
lichkeit fiir eine translatorische Bewegung in Richtung der
e Rotationsachse 18. Uber Kurvenbahn bildende Tragschienen 2,
30 3 fdhrt der Container 1 mit der Stirnseite zuerst in das
Beéchichtungsbad ein. Die Containerlidngsachse und die Bad-
oberfléche bilden dabei einen Winkel 3 . Sobald die vor-
dere untere Kante des Containers 1 den Badspiegel beriihrt
hat, setzt der vorher im Zusammenhang mit dem anderen Aus-
35 fihrungsbeispiel beschriebene Rotationsvorgang ein. Dabei

verlaufen die Fahrbewegung und die Rotationsbewegung jetzt
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gleichzeitig ab, so daB der Container 1 das Beschichtungs-

“bad drehend durchl&duft, wobei einzeln betrachtete Container-

teile eine schraubenf&rmige Bewegung durchfﬁhren.-Durch den
spdter wieder ansteigenden Verlauf der Tragschienen 2, 3
wird der Container 1 unter dem Winkel 7* aus dem Bad heraus-
gefahren. Sobald das Bad bzw. Beschichtungsmittel und der
Container nicht mehr miteinander in Beriihrung stehen, wird
die Rotationsbewegqung eingestellt. Durch diese einander
iiberlagernden Bewegungsabl&ufe beginnt das Abtropfen des,
Beschichtungsmaterials bereits dann, wenn der Beschichtungs-
vorgang noch nicht abgeschlossen ist.

Die im Zusammenhang mit der Anlage nach den Figuren 1 bis

3 gezeigten Teile fiir das Bef6rdern des Containers und .
dessen Rotation im Bereich des Tauchbeckens, fiir die Steue-
rung der Bewegungsabldufe sowie Formen des Tauchbeckens sind
sinngemdB auch bei der Anlage nach Figur 4 anzuwenden, so
da8 auf eine nochmalige Beschreibung und Erl&uterung hier
verzichtet wird. ‘

Fﬁr.Werkstﬁcke bzw. Container mit kﬁrzerer Linge kann so
vorgegangen werden,daB8 eine Halterung, z.B. die Halterung
9, lidngs des Tr&dgers des Wagens 4 verfahrbar ausgebildet
ist, so daB diese Halterung die in Figur 3 gestfichelte
Stellung einnehmen kann.

Fiir derartige Werkstilicke ist es aber auch m&glich, die in
Figur 5 gezeigte Ausfiihrungsform zu verwenden. Bei dieser

'gelten flir gleiche Teile auch gleiche Bezugsziffern. Hier-

bei ist nur eine Halterung 10 vorgesehen, deren Aufbau im
wesentlichen wie vorstehend beschrieben ist. Um aber eine

" Schrigstellung des Werkstiickes um eine horizontale Quer-

achse vornehmen zu konnen, ist die Kardangelenkachse 12

der Greifeinrichtung 14 derart ausgebildet, daB -letztere
auch in der gewilinschten Schrdgstellung festgehalten werden,
kann. Dies ist z.B. mdglich mit einem den Achskdrper 12
umfassenden Halteglied 23, das von der Kolbenstange 24 eines
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Zylinders 25 gehalten wird. Der Zylinder 25 ist an der Hal-
terung 10, die durch eine zusdtzliche Verstdrkungsrippe 26

stabilisiert ist, vertikal verfahrbar angeordnet. Bei Be- '

tdtigung dieses Zylinders wird die Drehachse 18 der Greif-

einrichtung 14 schriggestellt.

Die erwdhnte Schrédgstellung des Werkstlickes kann auch schon
dann vorgenommen werden, wenn der Beschichtungsvorgang voll
im Gange ist oder wenn der Austauchvorgang des Werkstlickes

beginnt. Hierdurch wird neben einer guten Innenbeschichtung

die Gesamtdauer des Beschichtungsvorganges verkiirzt.

Ferner ist es auch mbglich, das Werkstlick wdahrend seiner Ro-
tationsbewegung im Tauchbecken 20 um seine Hochachse, also
in der horizontalen Ebene, hin und her zu schwenken. Dadurch
wird eine Entmischung des Beschichtungsmittels im Becken
vermieden. Diese horizontale SChragstellung des Werkstilickes
kénnte beispielsweise durch eine entsprechende Ausblldung
der Fordereinheit oder der Grelfelnrlchtung 14 in Verbin-
dung mit der Halterung 10 bewirkt werden.

AbschlieBend sei noch darauf hingewiesen, daB anstelle von
Containern natiirlich alle mglichen anderen Werkstiicke mit
dem beschriebenen Verfahren beschichtet werden k&nnen.
Falls es sich hierbei um relativ kleine und leichte Werk-
stiicke handeln sollte, bietet sich die zuletzt beschriebene
Vorrichtung an. Im iibrigen kommen als Beschichtungsmittel
Konservierungsmittel und insbesondere Lackfarben, jedoch
auch pulverfdrmige Mittel zum Beschichten von Werkstiicken
im Wirbelsinterverfahren zur Anwendung. Ferner sind das
beschriebene Verfahren und die Vorrichtung auch zum Verzin-

ken und Gaivanisieren verwendbar. SchlieBlich sei noch er-

wdhnt, daB das im Normal- oder Elektrotauchverfahren aufzu-
bringende Beschichtungsmittel, welches fliissig sein oder aus
einem fluidisierten Beschichtungswerkstoff bestehen kann,

im Tauchbecken umgewdlzt werden kann, um eine gleichmdBige
Dichte des jeweiligen Beschichtungsmittels zu erzielen.
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Verfahren zum Konservieren von .Werkstiicken durch Auftra-
gen einer Beschichtung im Tauchverfahren, bei dem das
jeweilige Werkstiick zu einem das Beschichtungsmittel quf-
nehmenden Tauchbecken geftrdert, in dieses abgesenkt
und w&hrend des Beschichtungsvorganges um eine seiner
Achsen in rotatorische Bewegung versetzt und hdchstens
bis zu dieser Rotationsachse in das Beschichtungsmittel
eingetaucht wird, wobei der rotatorischen Bewegung eine
translatorische Bewegung in Richtung der Rotationsachse
oder quer dazu iiberlagert werden kann, und bei dem der
jeweils aus dem Beschichtungsmittel austretende Werk-
stiickbereich mit der Oberfldche des Beschichtungsmittels
einen Winkel alpha einschlieBt, der sich mit der Rota-
tiohsbewegung indert, dadurch gekennzeichnet, daB die
Winkelgeschwindigkeit der Rotatiénsbewegung in Abhdngig-
keit vom Winkel alpha verindert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8
kleinen Winkeln alpha eine grdBere Winkelgeschwindigkeit
und gréB8eren Winkeln alpha eine geringere Winkelgeschwin-
digkeit zugeordnet wird.

Verfahren zum Konserviereh von Werkstiicken durch Auftra-
gen einer Beschichtung im Tauchverfahren, bei dem das
Werkstiick zu einem das Beschichtungsmittel enthaltenden
Tauchbecken gefdrdert, in dieses teilweise abgesenkt

und um eine horizontale Achse in Rotation versetzt wird,
insbesondere nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, déB das Werkstﬁék spﬁtéstens nach seinem
Austauchen aus dem Tauchbecken um eine quer und horizon-

tal zur Rotationsachse verlaufende Achse verstellt wird
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und daB es in dieser Stellung kontinuierlich oder inter-

mittierend rotiert wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB
die Verstellung des Werkstiickes um die horizontale Quer-
achse, bezogen auf die beiden Endbereiche des Werkstik-

kes, gegensinnig durchgefiihrt wird.

Vorrichtung zum Konservieren von Werkstiicken durch Auf:
tragen einér Beschichtung im Tauchverfahren mit einem
Forderer, mit dem das jeweilige Werkstlick zu einem das
Beschichtungsmittel aufnehmenden Tauchbecken gefbrdert
und in dieses teilweise abgesenkt sowie gewlinschtenfalls
im eingetauchten Zustand im Becken translatorisch be-
wegt wird, und mit wenigétens einem zum Forderer gehd-
renden Halter fiir das Werkstiick, wobei ein Halter mit
einem Motor versehen ist, um das Werkstiick beim Be-
schichtungsvorgang in Rotation zu versetzen, insbeson-
dere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach wenigstens
einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekeﬁnzeichnet, daB
eine programmierte Steuereinheit (21) vorgesehen ist, die
den Motor (17) in bezug auf seine Laufdauer und Dreh-
zahl regelt, und zwar insbesondere in Abhdngigkeit wvon
folgenden vorprogrammierbaren oder wdhrend des Beschich-
tens gewonnenen Daten: Dauer und Winkelgeschwindigkeit
bzw. Winkelbeschleunigung der Rotationsbewegung und

ggf. der Translationsbewegung des Werkstiickes (1), au-
genblickliche Stellung und Form des zu beschichtenden
Teiles sowie Art und Temperatur des Beéchichtungsmittels
(19).

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, da8
die jeweilige Rotationsstellung des zu beschichtenden
Werkstiickes (1) liber eine mit ihm drehenden Kurvenschei-
be (22) abgetastet wird und daB die so gewonnenen Abtast-
daten in der Steuereinheit (21) zur Einleitung von Regel-
vorgangen ausgewertet werden.
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Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeich-
net, daB8 der Boden des Tauchbeckens (20) im Querschnitt
teilkreisfbrmig ist und daB der Abstand der mittig und
l&ngs iiber das Becken verlaufenden Rotationsachse (18)

‘zum Beckenboden geringfliigig gr6Ber ist als die 15ngst4

mbgliche radiale Erstreckung des zu beschichtenden Werk-

stiickes (1).

Vorrichtung zum Konservieren von Werkstiicken nach wenig-
stens einem der Anspriiche 5 bis 7, insbesondere zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach-Anspruch 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, daB jede Halterung (9,10) mit
einer kardanisch an ihr angelenkten Greifeinrichtung (13,
14) fiir das Werkstiick zu dessen Erfassung und Haltung

an seinen sich gegeniiberliegenden Enden versehen ist,

daB wenigstens eine Greifeinrichtung gegeniiber der ande-
ren in der HO6he verstellbar ist und daB jede Greifein-
richtung mit Greifelementen (13a7714a) solcher Lange
versehen ist, daB ein Herausfallen des Werkstiickes aus
den Elementen beim Schrédgstellen desselben verhindert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB
wenigstens eine Halteruné (9, 10) und/oder ein Teilbe-
reich derselben und/oder wenigstens eine Greifeinrichtung
in Richtung der durch die Drehung der beiden Greifein-
richﬁungen (13, 14) bestimmte Rotationsachse (18)axial
nachgiebig gelagert ist bzw. sind.

Vorrichtung mit einer Halterung fiir das Werkstlick, nach
mindestens einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Halterung (10) mit einer um eine hori-
zontale oder im wesentlichen horizontale Rotationéachse
(18) antreibbaren Greifeinrichtung (14) fiir das Werk-
stiick (1) versehen ist und daB die Halterung selbst
und/oder ein Teilbereich derselben und/oder die Greif-
einrichtung um eine zu der erwdhnten Rotationsachse quer-
verlaufende horizontale Achse verschwenkbar und arretier-

bar ausgebildet ist.
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