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€9 Vorrichtung fiir den Vorschub von zu beschichtenden Bauteilen.

&) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung fiir den Vorschub
von mit Kunststoff zu beschichtenden, lénglichen Bauteilen
(85), insbesondere Stahlbauteilen, bei der jedes Bauteil in
Langserstreckung auf mehreren, voneinander beabstandeten,
jeweils eine Dreheinrichtung aufweisenden Abstiitzungen (84)
aufliegt, von denen mindestens eine dem Bauteil durch Frik-
tionsschluss mit mindestens einem umlaufenden Antriebsele-
ment (86, 87) eine rotatorische Bewegung um seine Langsach-
se (98) zum allseitig gleichmassigen Beschichten vermittelt,
und schlagt insbesondere fir eine stérstellenfreie Beschich-
tung vor, dass die Abstitzungen (84) auf einem nach Art eines
Férderbandes umlaufenden Trumm (18) angeordnet sind und
dass die Umlaufebene des Antriebselements (86, 87) senk-
recht zur L&ngsachse (98) des Bauteils (85) liegt.
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Vorrichtung fiir den Vorschub von zu beschichtenden Bauteilen

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung fiir den Vorschub von mit
Kunststoff zu beschichtenden, ldnglichen Bauteilen, insbesondere
Stahlbauteilen, bei der jedes Bauteil in Lingserstreckung auf mehre-
ren, voneinander beabstandeten, jeweils eine Dreheinrichtung aufwei-
senden Abstilitzungen aufliegt, von denen mindestens eine dem Bauteil
durch Friktionsschiuff mit mindestens einem umlaufenden Antriebsele-
ment eine rotatorische Bewegung um seine Langsachse zum allseitig

gleichmdBigen Beschichten vermittelt.

Aus dem Vorrichtungsbau sind derartige Vorrichtungen bekannt, die
zwei in einer Ebene liegende Antriebsrdder aufweisen. Die beiden
Antriebsridder stehen derartig eng zusammen, daB der zwischen ihnen
bestehende Spalt kleiner als die Querschnittsabmessungen des zu
beschichtenden Bauteils ist. Wird nun das Bauteil von oben her in den
zwischen den beiden Antriebsrddern ausgebildeten Zwickel gelegt, so
wird es um seine Lingsachse gedreht, wenn die Antriebsrider in
Drehung versetzt werden. Um dem Bauteil neben seiner rotatorischen
Bewegung um seine Lingsachse ferner eine Kraftkomponente in Rich-
tung der Langsachse fiir einen Vorschub zu vermitteln, wird die
bekannte Vorrichtung derart aufgestellt, daB die Umlaufebene der
beiden Antriebsrdder schrig zur Lingsachse des Bauteils verlduft.
Auf diese Art und Weise wird das Bauteil in Richtung seiner Lings-
achse vorgeschoben, wobei es sich gleichzeitig um seine Lingsachse
dreht. Die beiden Antriebsrider laufen dabei auf einer spiralfdrmigen
Bahn auf der Oberflidche des Bauteils ab. Insbesondere Bauteile, die
einen kreisférmigen Querschnitt aufweisen, z. B. Rohre, lassen sich
auf die oben beschriebene Art vorschieben, um sie durch eine Be-
schichtungseinrichtung zu verfahren, die bspw. eine induktive Heiz-
vorrichtung aufwelst, die die Bauteile erhitzt und die ferner eine

Blaseinrichtung besitzt, mit deren Hilfe Kunststoffpulver auf die er-
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hitzten Bauteile geblasen wird. Das Kunststoffpulver reagiert auf der
erhitzten Oberfliche und bildet eine Oberflachenbeschichtung, die die
Bauteile insbesondere vor Korrosion schiitzt. Bspw. kann Epoxydharz-
pulver fiir die Beschichtung eingesetzt werden. Es ist jedoch auch
denkbar, daf eine Polyathylenbeschichtung aufgebracht wird, die dann
zumeist aus wickelférmigen Lagen von bandférmigem Kunststoffmaterial
besteht, die auf die erhitzten Bauteile aufgewickelt werden. Uber die
Vorschubstrecke sind -je nach Lange der zu beschichtenden Bauteile-
eine hinreichende Anzahl von derartigen Vorschubeinrichtungen zu
installieren, so daB die Bauteile zu jedem Zeitpunkt mindestens auf
zwei, voneinander beabstandeten Abstlitzungen, aufliegen. Der not-
wendige, relativ enge Abstand der einzelnen Abstltzungen fuhrt dazu,
daBl sich die wendelférmigen Laufbahnen der Antriebsr&dder der ein-
zelnen Vorrichtungen iiberlappen. In der Praxis ist eine dreiférmige

Uberlappung nicht selten.

Die Ubertragung der Vorschubkraft in Lingsrichtung der Bauteile
fiihrt dazu, daB die Antriebsrdder Uber die Mantelflachen der trans-
portierenden Bauteile reiben. Dieses hat zur Folge, dal von den
Antriebsriddern abgeriebene Substanzen an den Mantelfldchen der
Bauteile haften bleiben. Dieser Abrieb stért den nachfolgendren Dif-
fusionsproze3 des Beschichtungspulvers bzw. des Kunststoffbahn-
wickels, was dazu flihren kann, daB sich die Beschichtung nicht
einwandfrei mit der Bauteiloberfldche verbindet. Fehlstellen oder
Ablésungen sind die Folge, so daB an diesen Stellen Korrosion auf-
treten kann, was jedoch gerade durch die Beschichtung verhindert

werden sollte.

Um derartige Beschichtungsanlagen wirtschaftlich nutzen zu kénnen,
werden die zu beschichtenden Bauteile hintereinander gekoppelt, so

daB keine Liicken zwischen ihnen beim Passieren der Beschichtungs-
einrichtung auftreten. Bei zu beschichtenden Rohren werden Muffen

verwandt, die auf die Enden aufeinanderfolgender Rohre geschoben
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werden. Diese Muffen sind erforderlich, weil die Rohrgeometrie auf-
einanderfolgender Rohre nicht immer volistdndig identisch ist (Stér-
stellen durch Nihte und dergleichen), so daB die einzelnen Rohre
unterschiedliche Vorschubsgeschwindigkeiten annehmen k&nnen, was zu
einem AneinanderstoBen der Stirnflachen der Rohre fiihren wilirde, was
Beschidigungen mit sich bringt. Die Muffen hingegen schaffen Abhilfe,
da sie den gekuppelten Rohren die gleiche Umfangsgeschwindigkeit und
auch die gleiche Vorschubgeschwindigkeit aufzwingen. Das Aufsetzen
der Muffen erfordert jedoch einen zus&tzlichen Arbeitsgang, der die

Herstellungskosten erhdht.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung flr
den Vorschub von zu beschichtenden Bauteilen zu schaffen, die eine
einfache, kostenglinstige und stdrungsstellenfreie Beschichtung ge-

stattet und den Einsatz von Muffen nicht erfordert.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&B dadurch geldst, daB die Ab-
stlitzungen auf einem nach Art eines Férderbandes umlaufenden Trumm
angeordnet sind und daB die Umlaufebene des Antriebselements senk-
recht zur Langsachse des Bauteils liegt. Durch diese erfindungsge-
méBe Ausbildung werden die Vorschubbewegungen der Bauteile von
den Rotationsbewegungen um ihre Lingsachsen entkuppelt. Dies
erfolgt dadurch, daB die Vorschubbewegung durch die translatorische
Bewegung des Trumms (Obertrumms) hervorgerufen wird, da die
einzelnen Abstlitzungen mit dem Trumm bewegt werden. Die Rota-
tionsbewegungen der Bauteile hingegen werden durch Friktionsschiuf
mit den umilaufenden Antriebselementen erzielt, die auf dem Trumm
angeordnet sind und daher die transiatorische Bewegung des Trumms
mitmachen. Die einzelnen Antriebselemente sind derart zu den Bau-
teilen ausgerichtet, daB ihre Umlaufebenen senkrecht zur Bauteil-
Langsachse verlaufen. Dieses flihrt dazu, daB die Antriebselemente
lediglich eine rotatorische Bewegung auf die Bauelemente {ibertragen,

wobei eine in Richtung der Lingsachsen der Bauteile wirkende Kraft-
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komponente nicht vorhanden ist. Die Friktion zwischen Antriebsele-
menten und Mantelflichen der Bauteile ist dadurch erheblich gemin-
dert, da die Antriebselemente nicht mehr Uber die Bauteil-Oberflachen
"hinwegradieren®". Vielmehr |duft jedes Antriebselement lediglich
aufeiner Kreisringbahn auf der Bauteil-Oberfldche ab, so daB es nicht
zu den eingangs geschilderten Uberlappungen der Ablaufbahnen kom-
men kann. Die erheblich geringere Friktion fihrt zu einem zu ver-
nachldssigenden Abrieb, so daB so gut wie keine Abriebstiube die
Oberflichen der zu transportierenden Bauteile verunreinigen. Hier-
durch wird der BeschichtungsprozeB nicht beeintrichtigt. Selbst - wenn
geringfligige Abriebmengen auf die Rohroberflachen gelangen, so ge-
schieht dieses nur in 3uBerst kleinen, eng begrenzten Bereichen
(Kreisringbahnen), so daB die Anzah! von eventuellen Stdrstellen und
ihre schidlichen Wirkungen #uBerst gering gehalten werden. Da die
zu transportierenden Bauteile aufgrund der Mitnahme durch das Trumm
unabhingig von ihren geometrischen Abmessungen alle die gleiche
Geschwindigkeit annehmen, kann es zu einem AneinanderstoBen auf-
einanderfolgender Bauteile nicht kommen, so daf3 die Verwendung von

Muffen nicht erforderlich ist.

Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, daBl das
Trumm miteinander schwenkbeweglich verbundene Glieder aufweist, die
Rollen besitzen, welche auf einer dem Obertrumm zugeordneten Roll-
bahn ablaufen. Somit besteht das Trumm aus einer Art Gliederkette,
wobei die einzelnen Kettenglieder aufgrund ihrer Rollenbestlickung
kleine Wagen bilden. Durch die Rollen wird jedes einzelne Glied auf
der dem Obertrumm zugeordneten Rollbahn abgestiitzt, so dafl das
Obertrumm nicht durchhingt. Hierdurch wird ein geradliniges Fluch-
ten der einzelnen Abstiitzungen untereinander erreicht.

Vorzugsweise weist jedes Glied beidseitig zwei in Laufrichtung hin-
tereinanderliiegende Rollen auf. Insgesamt ist somit jeder Wagen mit
vier Rollen versehen, was eine einwandfreie, ruhige Fihrung des

Gliedes entlang der Rolibahn gewdhrleistet.
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Die Anordnung kann so getroffen sein, daB die Rollen auf als Achsen
dienenden Tragbolzen angeordnet sind, auf denen ferner die einzelnen
Glieder miteinander verbindende Kupplungsstege schwenkbeweglich ge-
lagert sind. Die Tragbolzen dienen somit einerseits der Lagerung der
Rollen und stellen andererseits die Verbindung mit den Kupplungsste-
gen her, Uber die die einzelnen Glieder (Wagen) in Verbindung ste-

hen.

Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, daB jedes
Glied ein quer zur Laufrichtung verlaufenden Schlitz zur Klemmbe-~-
festigung mindestens einer Abstlitzung aufweist. Der Schlitz ermég-
licht es, die Abstlitzung in quer zur Bewegungsrichtung des Trumms
verlaufender Richtung zu verstellen. Eine einwandfreie Ausrichtung
der aufeinanderfoigenden Abstlitzungen des Trumms ist dadurch ge-
wdhrleistet. Ferner kdnnen auch mehrere Abstiitzungen nebeneinander
auf jedem Glied angeordnet werden, so daB mehrere Bauteile in paral-
leler Lage zueinander zur Beschichtungseinrichtung transportiert
werden kdnnen. Die Schlitzanordnung des Gliedes ermdglicht ferner
einen einfachen Austausch der Abstlitzungen. Bspw. kann die Klemm-
befestigung der Abstilitzung an dem Schlitz dadurch erfolgen, daB die
Abstlitzung mit mindestens einem Gewindestift den Schlitz durchgreift,
wobeil endseitig auf dem Gewindestift eine Klemm-mutter aufgeschraubt
ist, die zum Festspannen dient. Vorzugsweise kann der Schlitz zwi-
schen zwei Ricken zu Riicken angeordneten U-Profiltrdgern ausgebildet

sein.

Flr einen einfachen Aufbau ist vorgesehen, daB jedes Glied beidseitig
ein H-f6rmig gestaltetes Fahrgestell aufweist, bestehend aus zwei
Langstragern und einem Quertriger, und daB zwischen den Langstra-
gern beidseitig des Quertrdgers die beiden Rollen angeordnet sind.
Ein derartiges Fahrgestell kann beidendig der beiden U-Profiltrager

angeordnet sein.
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Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, daf3 die Trag-
bolzen Offnungen in den Lingstrigern durchsetzen und mittels auf der
AuBenseite jedes Lingstrigers gelegenen, in Querbohrungen der Trag-
bolzen eingreifenden Spannhiilsen gehalten sind. Mit einfachen Mitteln
ist hierdurch eine Rollenbefestigung geschaffen, die aufgrund der
Spannhiilsen schnell und einfach montierbar bzw. demontiertbar ist.
Vorzugsweise ist der Quertridger mittig zu den Achsen der Rollen
angeordnet. Diese gleiche Beabstandung von Rollen und Quertrager
kann dazu genutzt werden, daB die Umlenkung des Trumms iber an
den Fahrgestellen angreifende Zahnrider erfolgt. Derartige Zahnrader
sind beidseitig des Trumms vorgesehen und kénnen auf einer gemein-
samen Welle befestigt sein, die in einem Gestell der Vorschubvorrich-
tung gelagert ist. Durch Antrieb der Welle wird das Trumm in Be-
wegung gesetzit, wobei es ausreicht, wenn ein-der‘ar‘tiger‘ Antrieb nur
an einer endseitigen Umlenkung des Trumms vorgesehen ist. Die
anderendige Umlenkung des Trumms erfolgt dann ebenfalls lber zwei
mittels einer Welle verbundene Zahnr&der, die jedoch nicht angetrieben

werden.

Die Zahnung der Zahnr#ader kann derart gewdhit sein, daB in den
Zahntdlern aufeinanderfolgender Z&hne die eine Rolle, der Quertriger
und die andere Rolle aufgenommen werden. Damit dienen die Rollen
nicht nur der Fihrung des Obertrumms Uber die Rollbahn, sondern
auch zur Umlenkung des Trumms, indem sie von den Zahntdlern der
Zahnrider aufgenommen werden. Vorzugsweise sind die Zahntdler den
AuBenkonturen der Rollen und des Quertrigers angepalit.

Um die Reibungsverluste mdglichst gering zu halten, kann vorgesehen

sein, daB die Rollen mittels Kugellager gelagert sind.
Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, daB jede Ab-

stlitzung zwei Antriebselemente aufweist, die als Friktionsrader ausge-

bildet sind und in einer Ebene derart eng benachbart angeordnet sind,
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daB der zwischen ihnen ausgebildete Spalt kleiner als die Querabmes-
sungen der zu beschichtenden Bauteile ist. Die zu beschichtenden
Bauteile kdnnen somit von oben her in den zwischen den beiden Frik-
tionsrddern ausgebildeten Zwickel eingelegt werden, der in den Spalt

5 d{bergeht,essen Abmessung -wie oben beschrieben- zu wihlen ist,
damit die Bauteile nicht zwischen die Friktionsrider hindurchfalien
kénnen. Mindestens ein Friktionsrad ist mit einem Antrieb ver‘bu'nden,
so daB durch die Drehung des Friktionsrades das vorzugsweise mit
kreisférmigem Querschnitt versehene Bauteil angetrieben wird. Dabei

10 verbleibt es in demon den beiden Friktionsriddern gebildeten Zwickel.
Bei hinreichender Biegesteifigkeit der Bauteile ist es nicht zwingend,
daB die beiden Friktionsrdder jedes Gliedes in einer Ebene angeordnet
sind. Vielmehr kdénnen diese auch in unterschiedlichen, zueinander
parallelen Ebenen liegen oder aber auch auf nacheinanderfolgenden

15 Gliedern des Trumms angeordnet sein, so daB das Friktionsrad eines
Gliedes von der einen Seite her an der Peripherie des Bauteils anliegt
und das Friktionsrad des nachfolgenden Gliedes des Trumms von der
anderen Seite an der Mantelfldche des Bauteils anliegt. Auch hierbel
ist es nicht erforderlich, daB jedes Friktionsrad angetrieben ist.

20 Vielmehr kénnen auch einige freilaufend angeordnet sein, die dann

durch die Drehung des Bauteils mitbewegt werden.

Die Anordnung kann so getroffen sein, daB von der Vorschubbewe-

gung des Trumms die Antriebsbewegung des Friktionsrades abgeleitet
25 wird. Dieses kann bspw. dadurch erfolgen, daB die Drehbewegung

der Rollen zu den Friktionsridern iibertragen wird, eventuell unter

Zwischenschaltung eines Getriebes.

Alternativ kann jedoch auch vorgesehen sein, daB der Antrieb unab-
30 hangig vom Trummantrieb arbeitet. Bspw. kann dann ein elektrischer

Antrieb flr die Friktionsrider vorgesehen sein, wobei die elektrische

Energie Uber Schleifringe zugefiihrt wird. Bei hinreichend dichter

Folge von Abstilitzungen entlang der Lingsachsen der Bauteile ist es
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nicht erfordertich, daB samtliche Friktionsrader aufeinanderfolgender
Abstiitzungen angetrieben sind. Vielmehr kénnen einige Friktionsrader
auch lediglich frei mitdrehen. Die Zeichnungen veranschaulichen die
Erfindung anhand eines im wesentlichen schematisch dargesteliten

Ausfihrungsbeispiels, und zwar zeigt

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Beschichtungsanlage, die Vorschub-

einrichtungen und eine Beschichtungseinrichtung aufweist.
Fig. 2 eine Seitenansicht einés Trumms der Vorschubvorrichtung,
Fig. 3 eine Seitenansicht einer endseitigen Umienkung des Trumms,
Fig. 4 eine Draufsicht auf einen Teil eines Gliedes des Trumms und

Fig. 5 eine Schnittansicht eines Seitenbereiches der Vorschubvorrich-
tung.
Fig. 1 zeigt eine Beschichtungsanlage flir mit Kunststoff zu beschich-
tende, langliche Stahlbauteile. Aus zeichentechnischen Griinden ist die
Gesamtanlage auf dem Zeichenblatt der Fig. 1 als ein oberer und ein
unterer Abschnitt dargestellt. In der Realitdt hingegen schlieBen die
beiden Abschnitte in Langserstreckung aneinander an, so daB sich eine
einzige, geradlinige BeschichtungsstraBe ergibt. Der obere Abschnitt
der Fig. 1 endet rechtseitig mit einer Beschichtungseinrichtung, die
-zum besseren Verstidndnis - am linksseitigen Anfang des unteren
Abschnittes nochmals dargestellt ist. In der Realitdt ist jedoch nur

eine Beschichtungseinrichtung vorhanden.

Die Beschichtungsanlage weist eine Ladestation 1 auf, die im wesent-
lichen aus den Trummen 2 bis 6 besteht. Zwischen den einzelnen
Trummen 2 bis 6 sind Beschickungseinrichtungen 7 bis 10 installiert.
Hierbei kann es sich um Hubeinrichtungen handeln, die die neben den

Trummen 2 bis 6 liegenden Stahlbauteile anheben und in Richtung der
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an den Beschichtungseinrichtungen 7 bis 10 angedeuteten Pfeile verla-
gern und durch Absenken auf die Trumme 2 bis 6 legen. Die zu
beschichtenden Stahlbauteile kdnnen eine Linge besitzen, die der
Gesamtlange der Trumme 2 bis 6 einschlieBlich deren Zwischenriume
entspricht. Bspw. kann es sich bei den Stahlbauteilen um Armierungs-
stahl, Stahlrochre usw. handeln. Die Trumme 2 bis 6 werden von
einem Antrieb 11 angetrieben, der Uber eine Kraftibertragungsstrecke
12 eine der Umlenkwellen des Trumms 6 antreibt. Die andere Um-
lenkwelle des Trumms 6 steht mit der angrenzenden Umlenkwelle des
Trumms 5 iiber eine weitere Kraftlbertragungsstrecke 13 in Verbin-
dung. Auf die gleiche Weise ist das Trumm 5 mit dem Trumm 4 (iber
eine Kraftiibertragungsstrecke 14, das Trumm 14 mit dem Trumm 3
Uber eine Kraftlibertragungsstrecke 15 und das Trumm 3 mit dem
Trumm 2 Uber eine Kraftlibertragungsstrecke 16 verbunden. Der
Antrieb 11 treibt somit samtliche Trumme 2 bis 6 an und kann vorzugs-
weise als thyristorgesteuerter Gleichstrommotor ausgebildet sein. In
Vorschubrichtung (Pfeil 17) schlieBt sich an das Trumm 6 ein Trumm
18 an, dem ein Trumm 19 foigt. Die Trumme 18 und 19 werden (ber
den Antrieb 20 und die Kraftlibertragungsstrecken 21 und 22 angetrie-
ben. An das Trumm 19 schlieBt sich eine induktive Erwirmungsvor-
richtung 23 an, der in Vorschubrichtung eine Beschichtungseinrich-
tung 24 folgt. Jenseits der Beschichtungseinrichtung 24 sind die
Trumme 25 und 26 angeordnet, die von einem Antrieb 27 iiber Kraft-

Ubertragungsstrecken 28 und 29 angetrieben werden.

Die Trumme 18 und 19 dienen zum Beschicken der Beschichtungsein-
richtung 24 mit zu beschichtenden Bauteilen, wihrend die Trumme 25

und 26 die beschichteten Bauteile austragen.

In Vorschubrichtung schlieBen sich an das Trumm 26 die Trumme 30,
31, 32, 33 und 34 an, die von einem Antrieb 35 und Kraftiibertra-
gungsstrecken 36, 37, 38, 39 und 40 angetrieben werden. Die Trumme

30 bis 34 bilden eine Entnahmestation 41 fiir die beschichteten Bauteile
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10

aus, die mittels zwischen den Trummen angeordneten Entladeeinrich-
tungen 42, 43, 44 und 45 von diesen abgehoben und in Richtung der

dort eingetragenen Pfeile zum Abtransport versetzt werden.

Der Beschichtungsvorgang der Stahlbauteile erfolgt folgendermaBen:
Zunichst werden die Bauteile mittels der Beschickungseinrichtungen 7
bis 10 auf die Trumme 2 bis 6 gelegt, die die Bauteile zu den Trummen
18 und 19 transportieren. Auf den Trummen 18 und 19 erhalten die
Bauteile -wie nachstehend noch ndher beschrieben- sowohl eine Vor-
schubbewegung als auch eine Rotationsbewegung um ihre Langsachsen.
Hierdurch passieren die Bauteile in gleichférmiger Rotation die induk-
tive Erwdrmungsvorrichtung 23 und anschlieBend die Beschichtungs-
einrichtung 24. Die Rotationsbewegung der Bauteile um ihre Langs-
achsen fiihrt dazu, daB einerseits in der Erwdrmungsvorrichtung 23
eine allseitig gleichm&Bige Erwidrmung erfolgt und daB in der Beschich-
tungseinrichtung 24 eine gleichméBige Beschichtung aufgetragen wer-
den kann. Die Beschichtung wird vorzugsweise als Pulver auf die
erhitzte Oberfliche der Bauteile aufgespriiht (beispielsweise bei Epo-
xydharzbeschichtung). Jedoch ist auch eine Polydthylenbeschichtung
mdglich, bei der dann bandférmiges Kunststoff material auf die heifen
Rohre aufgewickelt wird. Die W3rme der erhitzten Rohre fihrt zu einer
chemischen Reaktion des aufgebrachten Kunststoffes, so dafl sich
dieser fest mit der Oberfliche verbindet. Nach der Beschichtung
erreichen die Bauteile das Trumm 25, das h&hen- und neigungsver-
stellbar ist, und gelangen auf das Trumm 26. Trumm 25 und Trumm 26
vermitteln den Bauteilen ebenfalls sowoh! eine Vorschubbewegung als
auch eine Rotationsbewegung um ihre Lingsachsen. Den Trummen 25
und 26 ist eine nicht dargestellte Wasserbespriihungseinrichtung zuge-
ordnet, so daB die aus der Beschichtungseinrichtung 24 austretenden

Bauteile durch Wasserbespriihung abgekiihlt werden kdnnen.

Die fertig beschichteten Bauteile werden anschlieBend auf die Trumme

30 bis 34 der Entladestation 41 fjbergebén, von denen sie dann mittels
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11

der Entladeeinrichtungen 42 bis 45 abgehoben und anschlieBend ab-

transportiert werden.

Auch die Antriebe 20, 27 und 35 sind vorzugsweise als thyristorge-
steuerte Gleichstrommotoren ausgelegt. Die Steuerung der einzeinen
Antriebe 11, 20, 27 und 35 kann derart erfolgen, daB auftretende
Licken zwischen den aufeinanderfolgenden Bauteilen durch unter-
schiedliche Antriebsgeschwindigkeiten ausgeglichen werden. So erhdht
bspw. der Antrieb 11 seine Antriebsgeschwindigkeit, um die durch den
Ladevorgang aufgetretene Llicke zu den auf den Trummen 18 und 19
befindlichen Bauteilen auszugleichen. Das gleiche gilt entsprechend fiir
die Trumme 30 bis 34 der Entladestation 41, die ihre Antriebsge-

schwindigkeit gegenliber dem Trumm 26 erhdhen k&nnen.

Das Trumm 25 kann auf der der Beschichtungseinrichtung 24 zuge-
kehrten Seite niedriger angeordnet sein, um Absenkungen der Bauteile
infolge ihres Durchbiegens auszugleichen.Es steigt dann zu der der

Beschichtungseinrichtung 25 abgekehrten Seite an.

Die Erfindung bezieht sich insbesondere auf die spezielle Ausbildung
der Trumme 18, 19, 25 und 26. Fiir das Verstindnis der Erfindung
reicht es, wenn nur ein Trumm, z. B. Trumm 18, beschrieben wird.
Dieses soll im nachfolgenden geschehen. Es ist auch mdglich, anstelle
zweier Trumme 18 und 19 nur ein Trumm vorzusehen, dessen Lange
ebenso groff wie die der beiden Trumme 18 und 19 ist. Dieses giit
auch flir die Trumme 25 und 26, die als ein einstiickiges Trumm aus-

gebildet sein kénnen.

Fig. 2 zeigt schematisch eine Seitenansicht des Trumms 18, das eine
Kette 46 aufweist, die Uiber zwei Umlenkungen 47 und 48 gefihrt ist.
Die Umienkungen 47 und 48 weisen Zahnrider 49 und 50 auf, die mit
der Kette 46 zusammenwirken. Jedes einzelne Glied 51 der Kette 46

weist beidseitig zwei voneinander beabstandete Rollen 52 und 53 auf,
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zwischen denen jeweils eine Trageinrichtung 54 fir die zu transpor-

tierenden Bauteile angeordnet ist.

Gem#B Fig. 3 weist das Trumm 18, das eine Vorrichtung fir den Vor-
schub von den mit Kunststoff zu beschichtenden, langlichen Bauteilen
bildet, ein Gestell 55 auf, an dem das Zahnrad 50 mittels einer nicht
dargestellten Welle drehbar gelagert ist. Ferner besitzt das Gestell 55
eine Rollbahn 56, die auf der Oberseite eines Trigers 57 ausgebildet
ist. Der Tr3ger 57 ist vorzugsweise als Doppel-T-Trager ausgebildet,
wobei die Innenseite des unteren T eine weitere Rollbahn 58 ausbildet.
Derartige Triger 57 sind beidseitig des Gestells 55 vorgesehen und
werden mittels eines Verbindungstrigers 59 gehalten (Fig. 5). Ferner
ist das Gestell 55 mit nicht dargestellten FliBen versehen. Die Kette
46 des Trumms 18 besteht -wie vorstehend schon ndher dargelegt- aus
einzelnen Gliedern 51, die (iber Kupplungsstege 60 miteinander ver-
bunden sind. Im einzelnen besteht jedes Glied 51 aus zwel Riicken zu
Riicken angeordneten U-Profiltrdgern 61 und 62, die zwischen sich
einen Schlitz 63 ausbilden. An den beiden Enden der U-Profiltriager
61 und 62 ist jeweils ein H-T6rmig gestaltetes Fahrgestell 64 angeord-
net. Das Fahrgestell 64 besteht aus zwei Langstr3gern 65 und 66, die
parallel zueinander beabstandet verlaufen und mittels eines Quertréagers
67 verbunden sind. In den Lingstragern 65 und 66 sind beidendig
zueinander fluchtende Offnungen 68 vorgesehen, die jeweils von einem
Tragbolzen 89 durchsetzt werden. Zwischen den Langstrigern 65 und
66 sind auf den Tragbolzen 69 die Rollen 52 und 53 auf Kugellagern 70
gelagert. Ferner sind auch die die einzelnen Glieder 51 miteinander
verbindenden Kupplungsstege 60 schwenkbeweglich an den Tragbolzen
69 gelagert, indem die Kupplungsstege 60 jeweils endseitig von einer
Bohrung 71 durchsetzt werden, in die der entsprechende Tragbolzen

69 eingreift.
Die Anordnung ist nun so getroffen, dafl ausgehend von dem Langs-

triger 66 auf dem Tragbolzen 69 zundchst eine Zwischenlage 72, dann

die Rolle
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52 bzw. 53, dann eine weitere Zwischenlage 72 und dann der entspre-
chende Kupplungssteg 60 gelagert ist. Die Tragbolzen 69 weisen beid-
endig jeweils eine Querbohrung 73 auf, in der Spannhiilsen 74 gehalten
sind. Dabel ist vorgesehen, daB die Spannhliilsen 74 an den AuBen-
seiten 75 und 76 der entsprechenden Lingstriger 65 und 66 anliegen.
Auf diese Art und Weise ist jeder Tragbolzen 69 gegen Lingsverschie-
bung gesichert. Der Quertrdger 67 ist mittig zu den ihm benachbarten
Rollen 52 und 53 angeordnet. Diese Anordnung ermdglicht es, eine
besonders einfache Umlenkung des Trumms 18 mittels der Zahnrider 49
bzw. 50 vorzunehmen. Aus Fig. 3 ist ersichtlich, daR das Zahnrad 50,
von denen zwei an dem dargestellten Ende der Kette 46 vorgesehen
sind, eine Zahnung 77 aufweist, die derart gewdhlt ist, daB in den
Zahntdlern 78, 79 und 80 aufeinanderfolgender Zihne 81, 82 und 83 die
beiden Rollen 52 und 53 des Gliedes 51 und auch der Quertriager 67
aufgenommen werden kdnnen. Die Zahntdler 78 und 80 sind in ihrer
Form der AuBenperipherie der Rollen 52 und 53 angepaBt. Das Zahnteil
79 verlduft trapezfdrmig und ist damit der rechteckférmigen Quer-
schnittsfidche des Quertrigers 67 angepaBt. Eine derartige Zahnungs-
konfiguration ist Uber den gesamten Umfang des Zahnrades 50 vorge-
sehen. Dieses gilt selbstverstindlich auch fiir die beiden Zahnrider

49, die am anderen Kettenende installiert sind.

Die einzelnen Glieder 51 der Kette 46 weisen die Trageinrichtungen 54
auf, die Abstlitzungen 84 fiir die zu transportierenden Bauteile 85
(Fig. 5) bilden. Jede Abstiitzung 84 ist mit zwel Antriebselementen
86, 87 versehen, die als Friktionsrider 88 bzw. 89 ausgebiidet sind.
Die Friktionsrdder 88 und 89 sind in einer Ebene derart eng benach-
bart angeordnet, daf der zwischen ihnen ausgebildete Spait 90 kleiner
als die Querschnittsabmessungen der zu beschichtenden Bauteile 85 ist.
Die Drehebene der Friktionsrider 88 und 89 steht senkrecht zur Vor;-
schubbewegung des Trumms 18. Fir die Lagerung der Friktionsrider
88 und 89 sind an einer Grundplatte 91 befestigte Lagerbdcke 92

vorgesehen, an denen Wellen 93 der Friktionsrider 88 und 89 gehaltert
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sind. An der Unterseite der Grundplatte 91 sind zwel Gewindebolzen
94 befestigt, die den zwischen den U-Profiltrdagern 61 und 62 ausgebil-
deten Spalt 63 durchgreifen. Zum Festklemmen der Grundplatte 91
sind auf die Gewindebolzen 94 Muttern 95 aufgeschraubt, die gegen die

Unterseite der U-Profiltridger 61 und 62 anliegen.

Aus Fig. 5 geht schematisch hervor, daB das Friktionsrad 88 Ulber eine
Kraftiibertragungsstrecke 96 mit einem Antrieb 97 verbunden ist. Bei
dem Antrieb kann es sich um einen drehzahlgesteuerten Elektroantrieb
handein, der Uber Schleifringe mit Energie versorgt wird. Alternativ
kann jedoch auch vorgesehen sein, daB der Antrieb seine Antriebs-
energie aus der Vorschubbewegung des Trurﬁms 18 ableitet. Bspw.
kann dazu eine mechanische Kupplung zwischen den Rollen 52 bzw. 53
und dem Friktionsrad 88 vorgesehen sein. Es liegt auch im Rahmen

der Erfindung, beide Friktionsrdder 88 und 89 anzutreiben.

Die Vorrichtung fiir den Vorschub von zu beschichtenden bzw. fertig
beschichteten Bauteilen, insbesondere Stahlrohren, besitzt folgende
Funktionsweise: Uber den Antrieb 20 und die Kraftiibertragungsstrecke
21 werden die beiden Zahnriader 50 der einen Seite des Trumms 18
angetrieben, so daB sich die Kette 46 des Trumms 18 in Richtung des
Pfeils 17 bewegt. Hierbei laufen die beiden Rollen 52 und 53 jedes
Gliedes 51 der Kette 46 auf der Rollbahn 56 ab. VerldaBt ein Glied 51
die Rollbahn 56, so wird es der Umlenkung 48 zugefiihrt. Hierbei
greifen die Rollen 52 und 53 in die Zahntéler 78 und 80 der Zahnung
77 des Zahnrades 50 ein. Der Quertridger 67 greift in das Zahnteil 79
des Zahnrades 50 ein. Nachdem das Glied 51 das Zahnrad 50 verlassen
hat, hat es eine 180-Wendung vollfiihrt und bewegt sich wieder in
Richtung auf den Triger 57 des Gestells 55. Dabei treffen die Rollen
52 und 53 auf die Rollbahn 58, so daB auch bei der Riickfihrung der
Kette 46 eine Abstiitzung der einzelnen Glieder 51 erfolgt. Auf den
einzelnen Gliedern 51 sind entsprechende Abstiitzungen 84 angeordnet,

in denen die Bauteile 85 einliegen. Die Klemmbefestigung der Abstlt-
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zungen (Gewindebolzen 94, Muttern 95, Schlitz 63) ermdglicht es, die
einzelnen Abstltzungen 84 aufeinanderfolgender Glieder 51 sauber
aufeinander auszurichten. Auch k&nnen auf diese Art und Weise sehr
leicht Abstitzungen 84 entnommen oder montiert werden. Ferner
kénnen -je nach Abmessungen der zu beschichtenden Bauteile 85-
unterschiedliche Anzahien von Abstiitzungen nebeneinander auf den

einzelnen Gliedern 51 angeordnet werden.

Mittels des Antriebes 97 wird das Friktionsrad 88 der Abstatzung 84
angetrieben, so daB ein in dem Zwickel zwischen Friktionsrad 88 und
Friktionsrad 89 liegendes Bauteil 85 in Drehung um seine Ldngsachse
98 versetzt wird. Vorzugsweise handelt es sich bei den zu beschich-
tenden Bauteilen 85 um Stahlirchre; es ist jedoch auch denkbar, daR

andere Bauteile, die nicht unbedingt einen kreisférmigen Querschnitt
aufweisen miissen, mittels der erfindungsgemiBen Vorrichtung einer

Beschichtung zugefiihrt werden.

Die zuvorigen Ausflihrungen zeigen, daB dem Bauteil 85 mittels der
Kette 46 eine Vorschubbewegung vermittelt wird, die in Richtung der
Langsachse 98 des Bauteils 85 verliduft und daB gleichzeitig eine Rota-
tion des Bauteils 85 um seine Lingsachse 98 (iber die Friktionsrider 88
und 89 erzielt wird. Die vorstehenden Ausflihrungen beziehen sich
auf die Trumme 18 und 19, die noch nicht beschichtete Bauteile trans-
portieren. Sie gelten jedoch entsprechend fiir die Trumme 25 und 26,

die bereits beschichtete Bauteile aufnehmen.

Sofern mit der erfindungsgemiBen Vorrichtung Bauteile einer Beschich-
tungseinrichtung zugefiihrt und von dieser wieder abgenommen werden
sollen, die flir den Beschichtungsvorgang aufgrund ihrer geometri-
schen Abmessungen nicht um ihre Langsachsen rotieren miissen, kann
eine Abwandlung dahingehend vorgesehen sein, daB anstelle der beiden
Friktionsrader 88 und 89 auswechselbar angeordnete Aufiagen mit

entsprechenden Vertiefungen zur Einlage der Bauteile vorgesehen sind.
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FGr 'einen derartigen Umrilstvorgang brauchen lediglich die Grundplat-
ten 91 durch Lésen der Muttern 85 von den Gliedern 51 abgenommen
und entsprechend andere Auflagen montiert werden. Diese Auflagen
kdnnen ebenfalls mit einer Klemmbefestigung versehen sein. Vorzugs-
weise weisen die Auflagen nebeneinander angeordnete Vertiefungen
oder dergleichen zur Einlage der Bauteile auf, so daB diese parallel

nebeneinanderliegend gehalten werden.
Alle in der Beschreibung erwidhnten und in der Zeichnung dargestell-

ten neuen Merkmale sind erfindungswesentlich, auch soweit sie in den

Ansprichen nicht ausdriickiich beansprucht sind.
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ANSPRUCHE

1. Vorrichtung flir den Vorschub von mit Kunststoff zu beschichten-
den, ladnglichen Bauteilen, insbesondere Stahlbauteilen, bei der jedes
Bauteil in Langserstreckung auf mehreren, voneinander beabstandeten,
jeweils eine Dreheinrichtung aufweisenden Abstlitzungen aufliegt, von
denen mindestens eine dem Bauteil durch FriktionsschluB mit min-
destens einem umlaufenden Antriebselement eine rotatorische Bewegung
um seine Langsachse zum allseitig gleichmé@Bigen Beschichten vermittelt,
dadurch gekennzeichnet, daB die Abstlitzungen (84) auf einem nach
Art eines Fdrderbandes umlaufenden Trumm (18, 19, 25, 26) angeord-
net sind und daB die Umlaufebene des Antriebselements (86, 87) senk-

recht zur Langsachse (98) des Bauteils (85) liegt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das
Trumm (18, 19, 25, 26) miteinander schwenkbeweglich verbundene
Glieder (51) aufweist, die Rollen (52, 53) besitzen, welche auf einer

dem Obertrumm zugeordneten Rolibahn (56) ablaufen.

3. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB jedes Glied (51) beidseitig zwei in

Laufrichtung hintereinanderliegende Rollen (52, 53) aufweist.

4. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Rollen (52, 53) auf als Achsen
dienenden Tragbolzen (69) angeordnet sind, auf denen ferner die
einzeinen Glieder (51) miteinander verbindende Kupplungsstege (60)

schwenkbeweglich gelagert sind.

5. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB jedes Glied (51) ein quer zur Lauf-
richtung verlaufenden Schlitz (83) zur Klemmbefestigung mindestehs

einer Abstlitzung (84) aufweist.
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6. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Schlitz (63) zwische zwei
Riicken zu Riicken angeordneten U-Profiltridgern (61, 62) ausgebildet

ist.

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB jedes Glied (51) beidseitig ein
H-férmig gestaltetes Fahrgestell (64) aufweist, bestehend aus zwel
Langstriagern (65, 66) und einem Quertrdger (67) und daB zwischen
den L3ngstrigern (65, 66) beidseitig des Quertragers (67) die beiden
Rollen (52, 53) angeordnet sind.

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Tragbolzen (69) Offnungen (68)
in den Liangstrdgern (65, 66) durchsetzen und mittels auf der AuBen-
seite (75, 76) jedes Lingstrigers (65, 66) gelegenen, in Querbohrun-
gen (73) der Tragbolzen (69) eingreifenden Spannhiilsen (74) gehalten

sind.

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspra-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Quertrager (67) mittig zu den

Achsen der Rollen (52, 53) angeordnet ist.

10. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Umlenkung des Trumms
(18, 19, 25, 26) liber an den Fahrgestellen (64) angreifende Zahnrader
(49, 50) erfoigt.

11. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Zahnung (77) der Zahnra-
der (49, 50) derart gewdhlt ist, daB in den Zahntdlern (78, 79, 80)
aufeinanderfolgender Zihne (81, 82, 83) die eine Rolle (52), der

Quertrager (67) und die andere Rolle (53) aufgenommen werden.
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12. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB die Zahntiler (78, 79, 80) den
AuBenkonturen der Rollen (52, 53) und des Quertrédgers (67) angepal3t

sind.

13. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB daB die Rollen (52, 53) mittels
Kugellagern (70) gelagert sind.

14. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB jede Abstlitzung (84) zwei An-
triebselemente (86, 87) aufweist, die als Friktionsrider (88, 89) aus-
gebildet sind und in einer Ebene derart eng benachbart angeordnet
sind, daB der zwischen ihnen ausgebildete Spalt (90) kleiner als die

Querschnittsabmessungen der zu beschichtenden Bauteile (85) ist.

15. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein Friktionsrad

(88) mit einem Antrieb (97) verbunden ist.

16. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daf3 von der Vorschubbewegung des

Trumms (18, 19, 25, 26) die Antriebsbewegung des Friktionsrades (88)

abgeleitet wird.

17. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden An-
spriche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB der Antrieb 97

unabhidngig vom Trummantrieb arbeitet.

18. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB nicht simtliche in Langsrich~

tung des Trumms (18, 19, 25, 26) aufeinanderfolgende Abstiitzungen
(84) angetrieben sind.
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