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g)  Trocknungsanlage  für  Gehäuse,  insbesondere  zum  Trocknen  der  Kompressoren  für  Kälteanlagen. 

(57)  Käitekompressoren  für  Kälteanlagen  dürfen  nach 
ihrer  Herstellung  einen  bestimmten  Restfeuchtege- 
halt  nicht  überschreiten,  weil  Restwasser  in  der  Käl- 
teanlage  zu  Betriebsstörungen  führt.  Sie  werden  bis- 
her  in  aufwendiger  Weise  getrocknet. 

Eine  vereinfachte  und  automatisch  durchführbare 
Trocknungsanlage  wird  mit  einem  Förderer  mit  Ein- 
richtungen  zur  Aufnahme  der  Gehäuse  in  einer  defi- 
nierten  Stellung  versehen.  Dem  Förderer  wird  eine 
Station  zugeordnet,  an  der  die  Wicklung  der  Motoren 

{^mit  einer  elektrischen  Spannung  versorgt  wird.  Mo- 
^torwicklung  und  Gehäuse  heizen  sich  dabei  auf.  Die 
^ i m   Gehäuse  vorhandene  Luft  wird  durch  Vakuum 

q   abgesaugt.  Die  Restfeuchte  ist  auf  diese  Weise  ge- 
00  ring. 

Trocknungsanlagen  dieser  Art  eignen  sich  insbe- 
^-  sondere  zur  automatischen  Trocknung  von  Kälte- 
Mkompressoren. 

Q. 
Hl 
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Frocknungsaniage  für  Gehäuse,  insbesondere  zum  Trocknen  der  Kompressoren  für  Kälteanlagen 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Trocknungsanlage 
nach  dem  Oberbegriff  des  Patentanspruches  1. 
Kompressorgehäuse,  die  für  Kälteanlagen  einge- 
setzt  werden  sollen,  bestehen  aus  einem  druckfe- 
sten  Gehäuse,  in  dem  in  der  Regel  ein  Wechsel-  5 
strommotor  für  den  Kompressor  eingebaut  ist. 
Nach  der  Herstellung  solcher  Kompressoren  müs- 
sen  die  Gehäuse  einschließlich  der  eingebauten 
Teile  auf  einen  Restfeuchtegehalt  gebracht  werden, 
der  sehr  niedrig  ist.  Wasserbestandteile  würden  die  10 
Funktion  der  Kälteanlagen  stören. 

Bekannte  Trocknungsanlagen  sind  daher  mit 
Heiztunneln  versehen  worden,  durch  die  die  Kälte- 
kompressoren  geschickt  wurden.  Die  Aufheizung 
konnte  dabei  nicht  beliebig  hoch  vorgenommen  75 
werden,  um  die  eingebauten  Teile,  insbesondere 
die  Motorteile  nicht  zu  gefährden.  Der  Trocknungs- 
vorgang  ist  daher  sehr  aufwendig  und  zeitraubend. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  eine 
Trocknungsanlage  so  auszubilden,  daß  eine  weitge-  20 
hend  automatisierte  schnellere  und  wirksamere 
Trocknung  möglich  ist. 

Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  werden  bei  einer 
Trocknungsanlage  der  eingangs  genannten  Art  die 
kennzeichnenden  Merkmale  des  Patentanspruches  25 
1  vorgesehen.  Durch  die  Vorwärmung  der  Gehäuse 
und  das  anschließende  Absaugen  der  im  Gehäuse 
noch  befindlichen  Luft  kann,  insbesondere  wenn 
dieser  Vorgang  mehrfach  durchge  führt  wird,  eine 
sehr  schnelle  und  intensive  Trocknung  vorgenom-  30 
men  werden. 

Besonders  vorteilhaft  ist  es  dabei,  wenn  nach 
dem  Merkmal  des  Anspruches  2  zur  Erwärmung 
die  Wicklung  des  ohnehin  vorhandenen  Motors 
ausgenützt  wird,  die  anstelle  von  Wechselstrom  mit  35 
Gleichstrom  beaufschlagt  wird.  Die  dabei  entste- 
hende  Erhitzung  der  Motorwicklung  reicht  aus,  um 
Gehäuse  und  Motor  und  die  darin  befindliche  Luft 
auf  Temperaturen  zu  bringen,  bei  denen  Restwas- 
ser  aufgenommen  wird.  Dieser  Wasseranteil  wird  40 
mit  der  Luft  abgesaugt.  Diese  Art  der  Erwärmung 
kann  durch  Steuerung  der  Spannung  und/oder 
durch  Steuerung  der  Zeitdauer,  während  der  die 
Gleichspannung  anliegt,  so  bemessen  werden,  daß 
keine  Überhitzung  auftritt.  Zum  Absaugen  wird  vor-  45 
teilhaft  nach  Anspruch  3  eine  Vakuumeinrichtung 
vorgesehen,  die  in  geeigneter  Weise  auf  die  Ge- 
häuse  wirkt. 

Vorteilhafte  Weiterentwicklungen  sind  in  den 
Unteransprüchen  gekennzeichnet.  Die  Merkmale  so 
der  Ansprüche  4  bis  9  geben  dabei  eine  einfache 
Möglichkeit  an,  jeden  Kältekompressor  für  sich  auf 
einer  Palette  durch  Aufsetzen  der  Haube  einer  Va- 
kuumkammer  auszusetzen,  die  in  einfacher  Weise 
vom  Förderer  taktweise  an  die  Vakuumeinrichtung 

anschließbar  ist. 
Die  Merkmale  der  Ansprüche  10  bis  13  bringen 

den  Vorteil  mit  sich,  daß  ebenfalls  taktweise  und 
auf  einfache  Art  der  notwendige  Elektroanschluß 
getrennt  oder  zusammen  mit  dem  Vakuum  ange- 
legt  werden  kann.  Da  dies  mehrmals  hintereinander 
auf  dem  Weg  des  Förderers  erfolgen  kann,  kann 
eine  sehr  intensive  und  wirksame  Trocknung  erfol- 
gen,  für  die  der  Zeitaufwand  wegen  des  Absaugens  ^ 
der  Luft  wesentlich  geringer  ist  als  bei  einer  Track-  * 
nung  in  einem  Trockenkanal. 

Die  Merkmale  der  Ansprüche  14  bis  17  eröff- 
nen  die  vorteilhafte  Möglichkeit,  nicht  richtig  ge- 
trocknete  Kompressoren  von  der  Weiterverarbei- 
tung  auszuschließen,  ohne  daß  die  Kompressoren 
von  ihrem  Förderer  bzw.  von  ihren  durch  Hauben 
abgeschlossenen  Paletten  entfernt  werden  müssen. 
Der  Restfeuchtegehalt  läßt  sich  mit  Spezialmeßge- 
räten  auch  in  der  geschlossenen  Vakuumkammer 
feststellen.  Nicht  voll  ausgetrocknete  Kältekom- 
pressoren  können  daher  einer  Ausschußstation  und 
von  dort  wieder  einem  erneuten  Trocknungsprozeß 
unterworfen  werden,  ohne  daß  eine  erneutes  Auf- 
setzen  der  Kompressoren  auf  Paletten  erforderlich 
wird. 

Zu  diesem  Zweck  dienen  auch  die  Merkmale 
des  Anspruches  19.  Die  Merkmale  des  Anspruches 
18  erlauben  es,  bei  ausreichend  getrockneten 
Kompressoren  die  Hauben  zu  entfernen  und  unmit- 
telbar  auf  das  gegenüberliegende  Zuführtrum  des 
Förderers  zu  bringen.  Die  Ansprüche  20  und  21 
umreißen  zweckmäßige  Fortbildungen  der  Trock- 
nungsanlage,  bei  der  die  Kompressoren  bzw.  deren 
Motoren  nach  dem  Trocknen  auch  mit  dem  not- 
wendigen  Öl  gefüllt  und  einem  Funktionstest  unter- 
worfen  werden  können,  ehe  sie  die  Anlage  verlas- 
sen. 

Mit  einer  Trocknungsanlage  nach  den  Ansprü- 
chen  22  und  23  läßt  sich  der  Trocknungsprozeß 
besonders  ökonomisch  durchführen. 

Zwei  Ausführungsbeispiele  der  erfindungsge- 
mäßen  Trocknungsanlage  sind  in  der  Zeichnung  s 
dargestellt  und  werden  im  folgenden  erläutert.  Es 
zeigen  i  

Fig.  1  eine  schematische  Blockdarstellung   ̂
einer  erfindungsgemäßen  Trocknungsaniage  für 
Kältekompressoren, 

Fig.  2  eine  vergrößerte  Darstellung  einer  der 
bei  der  Trocknungsanlage  der  Fig.  1  verwendeten 
Förderpaletten  mit  Haube  und  zu  trocknenden  Käl- 
tekompressor, 

Fig.  3  eine  schematische  Seitenansicht  der 
in  der  Anlage  der  Fig.  1  geförderten  Einheit,  beste- 
hend  aus  Palette  und  Haube  im  geschlossenen 
Zustand, 
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Fig.  4  die  Stirnansicht  der  Einheit  der  l-ig.  d, 
Fig.  5  die  Draufsicht  auf  die  Einheit  der  Fig. 

Fig.  6  die  Draufsicht  ähnlich  Fig.  5,  jedoch 
ei  abgenommener  Haube, 

Fig.  7  eine  schematische  Blockdarstellung 
hnlich  Fig.  1  ,  jedoch  bei  einer  Trocknungsanlage, 
ei  der  zusätzlich  nach  dem  Trocknen  die  Kom- 
ressoren  mit  Öl  gefüllt  und  anschließend  einem 
linktionstest  unterworfen  werden  und 

Fig.  8  eine  schematische  Blackdarstellung 
hnlich  Fig.  1  ,  jedoch  bei  einer  Trocknungsanlage, 
lie  mit  zwei  wechselseitig  füllbaren  Vakuumkanä- 
3n  versehen  ist. 

In  der  Fig.  1  ist  der  grundsätzliche  Aufbau 
siner  erfindungsgemäßen  Trocknungsanlage  für 
Cältekompressoren  gezeigt.  Hier  ist  ein  Endlosför- 
lerer  (1)  vorgesehen,  der  aus  zwei  parallel  zuein- 
tnder,  aber  entgegengesetzt  laufenden  Trümern 
1a  und  1b)  aufgebaut  ist,  die  jeweils  an  ihren 
Enden  in  das  benachbarte  Trum  übergehen.  Dieser 
:örderer  kann  beispielsweise  als  eine  Rollenbahn 
lusgebildet  sein,  auf  der  die  noch  zu  erläuternden 
rrocknungseinheiten  durch  Ketten  oder  durch  an- 
jetriebene  Rollen  schrittweise  fortbewegt  werden. 
Dieser  Endlosförderer  ist  auf  einem  Maschinenbett 
35)  angeordnet.  Ihm  ist  eine  Vakuumeinrichtung  in 
ler  Form  einer  Vakuumpumpe  (10)  und  eine  Kraft- 
rersorgungseinheit  (36)  zugeordnet.  Außerdem  ist 
sine  Stromversorgungseinrichtung  (37)  vorgesehen, 
jie  zum  einen  für  den  Antrieb  des  Förderers  und 
aller  bewegten  Teile  sorgt,  zum  anderen  auch  eine 
Sleichspannungsquelle  (7)  umfaßt,  mit  der  die  elek- 
tische  Beheizung  der  Motorwicklüngen  in  noch  zu 
srläuternder  Weise  vorgenommen  wird. 

Von  einem  Förderband  (38)  aus,  auf  dem  die 
:ertiggestellten,  dicht  geschweißten  Gehäuse  der 
Kältekompressoren  (4)  in  Richtung  des  Pfeiles  (39) 
angefordert  werden,  werden  die  Kompressoren  (4) 
an  einer  Beladestation  (22)  dem  Förderer  (1)  zuge- 
führt.  Sie  werden  dort,  wie  anhand  der  Fig.  2  noch 
srläutert  wird,  auf  Paletten  (2)  aufgesetzt,  die  vor 
der  Beladestation  (22)  von  einer  unmittelbar  dane- 
ben  angeordneten  Entladestation  (23)  ankommen. 
Die  entladenen  Kompressoren  werden  wieder  auf 
das  Förderband  (40)  gebracht  und  mit  diesem  in 
Richtung  des  Pfeiles  (41)  weggefördert. 

Aus  Fig.  2  ist  zu  erkennen,  daß  die  Paletten  (2) 
auf  Rollen  (21)  einer  Rollenbahn  geführt  werden 
können,  wobei  sie  an  den  einzelnen  Stationen  je- 
weils  von  weiteren  Rollen  (20')  aufgenommen  wer- 
den,  die  nicht  angetrieben  sind.  Die  Paletten  (2) 
sind  mit  senkrecht  nach  oben  weisenden  Stützar- 
men  (3)  versehen,  von  denen  beim  Ausführungs- 
beispiel  drei  gleichmäßig  verteilt  um  eine  Vertie- 
fung  (42)  in  der  Palette  (2)  herum  angeordnet  sind. 
Diese  Stützarme  (3)  greifen  unter  einen  Flansch 

V+ou;  uer  rvaiieKumpiessuien  \t/  uuu  irarai  ou  uom 
Kältekompressor  in  einer  bestimmten  ausgerichte- 
ten  Stellung,  die  auch  noch  dadurch  bestimmt  wird, 
daß  ein  seitlich  neben  den  Stützarmen  (3)  vorgese- 

;  hener  Schwenkarm  (12),  der  schwenkbar  an  der 
Palette  (2)  angebracht  ist,  zwischen  Laschen  (43) 
greift,  die  am  Kompressor  (4)  angeordnet  sind.  Am 
Schwenkarm  (12)  sind  elektrische  Kontakte  (8)  an- 
geordnet,  die  mit  den  Anschlußkontakten  (9)  der 

o  Motorwicklung  in  Verbindung  gebracht  werden, 
wenn  der  Schwenkarm  (12)  aus  seiner  ursprüngli- 
chen  Lage  in  die  in  Fig.  2  ausgezogen  gezeichnete 
Lage  gebracht  wird.  Die  Kontakte  (8)  sind  über  eine 
Verbindungsleitung  (44)  jeweils  mit  Elektrokontak- 

5  ten  (11)  verbunden,  die  in  der  Vertiefung  (42)  am 
Palettenboden  (2a)  angeordnet  sind.  Diese  Kontak- 
te  (11)  können  von  Elektrokontakten  (19)  einer  An- 
hebeeinrichtung  (20)  kontaktiert  werden,  die  so 
ausgelegt  und  angeordnet  sind,  daß  sie  beim 

o  Hochfahren  der  Anhebeeinrichtung  (20)  mit  den 
Gegenkontakten  (11)  in  Berührung  kommen.  Ist 
dies  geschehen,  so  wird  Gleichstrom  auf  die  Mo- 
torwicklung  gegeben,  die  sich  dadurch  erhitzt  und  - 
nach  einer  gewissen  Zeit  für  die  gewünschte  Er- 

«  wärmung  des  Kompressors  (4)  sorgt. 
Dieser  Vorgang  tritt  beim  Ausführungsbeispiel 

der  Fig.  1  ein,  wenn  die  Paletten  (2)  jeweils  ihre 
Stellung  (2)  hinter  der  Beladeeinrichtung  (22)  er- 
reicht  haben,  bei  der  eine  Verbindung  mit  dem 

io  Block  (45)  schematisch  dargestellt  ist,  der  andeu- 
ten  soll,  daß  an  dieser  Stelle  die  Elektrokontakte 
geschlossen  werden  und  elektrische  Energie  zur 
Beheizung  zugeführt  wird. 

Im  weiteren  Verlauf  auf  dem  Förderer  (1)  errei- 
!5  chen  die  Paletten  die  Station  (5),  in  der  die  in  der 

Fig.  2  gezeigten  Hauben  (1  3)  dicht  auf  die  Palette 
(2)  aufgesetzt  werden.  Von  diesem  Zeitpunkt  an 
laufen  die  Kompressoren  daher  in  den  durch  die 
Paletten  (2)  und  die  Hauben  (13)  gebildeten  Druck- 

io  kammern  in  der  Form  der  Einheiten  (46)  weiter,  bis 
sie  auf  dem  Trum  (Ib)  des  Förderers  (1)  die  Station 
(28)  erreichen,  wo  die  Hauben  (13)  abgenommen 
und  zur  Station  (27)  gebracht  werden,  die  mit  der 
Station  (5)  zusammenfällt,  an  der  die  Hauben  (13) 

45  wieder  aufgesetzt  und  gleichzeitig  nochmals  elektri- 
sche  Energie  an  die  Kontakte  (9)  angelegt  wird.  An 
der  folgenden  Station  (6)  erfolgt  ein  erneutes  kurz- 
zeitiges  Aufheizen  und  gleichzeitig  der  erste  Eva- 
kuiervorgang. 

so  Zu  diesem  Zweck  ist  jede  Haube,  wie  Fig.  2 
entnommen  werden  kann,  in  ihrem  Deckel  (4a)  mit 
einer  Öffnung  (15)  versehen,  die  zum  dichten  An- 
schluß  an  eine  Anschlußleitung  (17)  ausgelegt  ist, 
welche  mit  der  Vakuumeinrichtung  (10)  auf  nicht 

55  näher  gezeigte  Weise  verbunden  ist.  Dieses  dichte 
Anlegen  erfolgt  dadurch,  daß  die  Einheit  (46)  von 
der  Anhebeeinrichtung  (20),  die  auch  an  der  Sta- 
tion  (6)  vorhanden  ist,  im  Sinn  des  Pfeiles  (47) 
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hochgehoben  wird.  Die  Öffnung  "(15)  stößt  dabei 
mit  ihrem  Dichtrand  (48)  an  die  Gegendichtfläche 
und  die  Dichtung  (49)  der  Anschlußleitung  (17). 
Gleichzeitig  wird  durch  das  Anheben  der  im  Inne- 
ren  der  Anschlußleitung  (17)  an  der  Anschlußstelle 
vorge  sehene  Stift  (18)  gegen  das  Tellerventil  (16) 
gedrückt,  das  entgegen  der  Kraft  der  Feder  (60) 
öffnet  und  so  das  Anlegen  an  Vakuum  im  Innen- 
raum  der  Einheit  (46)  ermöglicht.  Dieser  Evakuier- 
vorgang  wird  an  den  Stationen  ( 6 , 6 ,   6"',  6  ) 
wiederholt,  wobei  jeweils  auch  elektrische  Energie 
über  die  Kontakte  (1  1  und  9)  an  die  Motorwicklung 
abgegeben  wird,  so  daß  auch  ein  kurzzeitiges  Auf- 
heizen  stattfindet.  Mit  der  letzten  Station  (6"")  ist 
eine  Prüfstation  (24)  gekoppelt,  mit  deren  Hilfe  der 
Restfeuchtegehalt  in  der  noch  geschlossenen  Ein- 
heit  (46)  gemessen  wird.  Da  der  Innenraum  der 
Einheit  (46)  über  die  offenen  Anschlußstutzen  (50) 
des  Kompressors  (4)  mit  dem  Innenraum  des  Kom- 
pressors  (4)  in  Verbindung  steht,  kann  auf  diese 
Weise  auch  der  Restfeuchtegehalt  im  Inneren  des 
Kompressors  gemessen  werden.  Dies  kann  beim 
Ausführungsbeispiel  mit  einer  Massenspektrome- 
terprüfanlage  sehr  exakt  durchgeführt  werden.  Ist 
der  Restfeuchtegehalt  unter  dem  vorgegebenen 
Wert,  so  passiert  die  Einheit  (46)  die  Prüfstation 
(24)  und  wird  an  der  Station  (28)  von  der  Haube 
(13)  befreit,  so  daß  ab  hier  auf  dem  Trum  (1b)  nur 
noch  der  Kompressor  (4)  auf  der  dann  offenen 
Palette  (2)  weitergefördert  wird.  Er  wird  an  der 
Weiche  (30)  auf  die  andere  Seite  des  Förderers 
bewegt  und  an  der  Entladestation  (23)  von  der 
Palette  entfernt. 

Wird  an  der  Prüfstation  (24)  dagegen  festge- 
stellt,  daß  der  Restfeuchtegehalt  noch  zu  hoch  ist, 
so  wird,  wie  Fig.  2  und  6  erkennen  läßt,  ein 
Schwenkhebel  (25)  aus  seiner  ursprünglichen  Stel- 
lung  in  eine  zweite  Stellung  gebracht.  Dieser 
Schwenkhebel  dient  daher  als  eine  Kodiereinrich- 
tung,  die  beim  Weiterfördern  schon  an  der  Station 
(28)  dafür  sorgt,  daß  die  Haube  (13)  nicht  abge- 
nommen  wird,  sondern  daß  die  Einheit  (46)  bis  zur 
Weiche  (30)  weitergefördert  wird  und  dann  in  einen 
Ausschußbereich  (26)  abgegeben  wird,  von  dem 
aus  sie  auf  dem  Trum  (1a)  einer  erneuten  Trock- 
nung  unterworfen  werden  kann.  Nur  dann,  wenn 
auch  bei  mehrmaligem  Trocknen  der  Restfeuchte- 
gehalt  nicht  erreicht  wird  und  daher  ein  anderer 
Fehler  vorliegt,  kann  die  Einheit  im  Ausschußbe- 
reich  (26)  entfernt  werden. 

Vor  dem  Erreichen  der  Weiche  (30)  ist,  da  die 
Palette  (2)  bereits  offen  ist,  noch  eine  Einrichtung 
(52)  vorgesehen,  mit  der  der  Schwenkhebel  (12)  in 
die  in  Fig.  2  gestrichelt  dargestellte  Lage  zurückge- 
zogen  wird,  so  daß  die  Anschlußkontakte  (9)  der 
Motorwicklung  freigegeben  sind.  Dies  geschieht 
natürlich  auch  nur  dann,  wenn  der  Kompressor  (4) 
ausreichend  getrocknet  ist  und  daher  die  Haube 

(13)  an  der  Stelle  (28)  entfernt  wurde. 
Aus  den  Fig.  3,  4  und  5  ergibt  sich,  daß  die 

Haube  eine  stabile  Ausgestaltung  mit  Verstär- 
kungsrippen  (53)  aufweist.  Fig.  6  zeigt  die  ausge- 

5  richtete  Stellung  des  Kompressors  (4)  auf  der  Pa- 
lette  (2). 

Die  Fig.  7  zeigt  eine  weitgehend  mit  der  Fig.  1 
übereinstimmende  Darstellung.  Die  dort  gezeigte 
Trocknungsanlage  besitzt  jedoch  zusätzlich  noch 

10  hinter  der  Station  (28)  zum  Auffüllen  der 
Kompressor-Gehäuse  (4)  mit  trockenem  Stickstoff 
und  zum  anschließenden  Entfernen  der  Hauben 
(13)  eine  Station  (31),  an  der  das  Öl  zur  Motor- 
schmierung  eingefüllt  werden  kann,  und  eine  weite- 

75  re  Station  (32),  an  der  ein  endgültiger  Funktionstest 
durchgeführt  werden  kann.  Die  so  mit  der  neuen 
Anlage  bearbeiteten  Kompressoren  sind,  wenn  sie 
den  Förderer  (40)  wieder  erreicht  haben,  betriebs- 
bereit. 

20  In  der  Fig.  8  schließlich  ist  eine  Trocknungsan- 
lage  gezeigt,  bei  der  Paletten  (2  ),  die  im  übrigen 
in  ähnlicher  Weise  ausgebildet  sein  können,  wie 
bei  der  Ausführungsform  der  Fig.  1  oder  7,  an 
einer  Beladestation  (22')  mit  den  Kompressorge- 

25  häusen  (4)  bestückt  werden.  Die  Paletten  (2  )  wer- 
den  bei  dieser  Anlage  an  der  Beladestation  auf 
einem  Drehteller  (53)  geführt,  der  das  Ende  der 
Fördereinrichtung  für  die  Paletten-  und  für  die 
Kompressorgehäuse  sowohl  mit  der  Beladestation 

30  (22)  als  auch  mit  der  Entladestation  (23  )  und 
wieder  mit  dem  Anfang  des  Förderers  (1  )  verbin- 
det. 

Die  beladenen  Paletten  (2')  werden  auf  dem 
Förderer  (l')  in  Richtung  des  Pfeiles  (56)  gefördert 

35  und  im  Verlauf  des  Förderers  (1  ),  ähnlich  wie  bei 
der  Ausführungsform  der  Fig.  1  und  7,  an  Heizsta- 
tionen  (6  )  jeweils  aufgeheizt,  was  durch  Kontaktie- 
ren  der  an  den  Paletten  vorgesehenen  Kontakte  mit 
ortsfesten  Kontakten  und  durch  Beaufschlagung 

40  der  Motorwicklung  in  den  Kompressorgehäusen 
geschehen  kann.  Zusätzlich  werden  die  Gehäuse 
auch  von  außen  soweit  aufgewärmt,  daß  sie  eine 
Temperatur  aufweisen,  die  über  der  Raumtempera- 
tur  liegt.  Insoweit  unterscheidet  sich  das  Beladen 

45  und  Aufheizen  nicht  von  den  Einrichtungen  der  Fig. 
1  und  7. 

Unterschiedlich  ist  aber,  daß  die  Station  (5)  im 
Ausführungsbeispiel  der  Fig.  8  entfällt.  Die  auf  den 
Paletten  (2')  befindlichen  Gehäuse  werden  also 

so  nicht  durch  eine  Haube  abgeschlossen,  sondern 
bleiben  zunächst  offen  auf  der  Palette  und  werden 
in  diesem  Zustand  aufgeheizt. 

Die  Paletten  mit  den  Kompressorgehäusen  er- 
reichen  dann  das  Ende  des  Förderers  (1  )  und 

55  werden  zum  Beispiel  von  einer  Schubeinrichtung 
(62)  im  Sinn  des  Pfeiles  (57)  weitergeschoben,  bis 
sie  vor  die  Einlauföffnungen  (58  und  59)  von  zwei 
parallel  zueinander  verlaufenden  Vakuumtunnel  (61 

4 
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nd  62)  gelangen,  deren  vorderes  und  hinteres 
inde  durch  Türen  (55  bzw.  54)  dicht  absperrbar 
st.  Diese  beiden  parallelen  Vakuumtunnel  nehmen 
wechselseitig  Paletten  mit  vorgeheizten  Kompres- 
orgehäusen  auf,  und  zwar  jeweils  so  viele  Palet- 
sn,  wie  sich  durch  die  zugeordnete  Einschiebeein- 
ichtung  (62)  jeweils  in  den  Tunnel  (61  bzw.  62)  mit 
einschieben  lassen.  Während  dieses  Befüllvorgan- 
ies  des  einen  Vakuumtunnels,  beispielsweise  des 
"unnels  (62),  ist  der  andere  Vakuumtunnel,  in  die- 
em  Fall  der  Tunnel  (61),  dicht  abgeschlossen  und 
/ird  evakuiert.  Für  alle  in  dem  Tunnel  (51)  befindli- 
:hen  Kompressorgehäusen  auf  ihren  Paletten  wird 
laher  die  Restfeuchte  durch  das  Vakuum  abge- 
laugt,  ohne  daß  jede  Palette  durch  eine  gesonder- 
e  Haube,  wie  bei  den  vorhergehenden  Ausfüh- 
ungsbeispielen,  abgedichtet  sein  muß.  Die  noch 
jeschlossenen  Vakuumtunnel  (61  bzw.  62)  werden 
>or  dem  Öffnen-mit  trockenem  Stickstoff  befüllt,  so 
laß  auch  die  Kompressorgehäuse  in  dem  jeweili- 
jen  Vakuumtunnel  mit  Stickstoff  gefüllt  sind.  Nach 
iem  Öffnen  des  Tunnels  werden  die  Kompresso- 
en  nacheinander  in  Richtung  des  Pfeiles  (63)  zu 
jiner  Vakuumprüfstation  (24')  geführt,  jeweils  ein- 
:eln  nacheinander  in  dieser  Prüfstation  auf  Rest- 
euchte  hin  getestet,  was  in  diesem  Fall  auch  mit 
äiner  Massenspektrometerprüfanlage  geschieht. 
Jeder  einzelne  Kompressor  wird  dann  in  Richtung 
ies  Pfeiles  (64)  weiter  befördert.  Die  zugehörige 
3alette  kann,  wie  auch  bei  den  anderen  Ausfüh- 
ungsbeispielen  schon  beschrieben,  entsprechend 
jodiert  sein.  Für  in  Ordnung  befundene  Kompres- 
soren  werden  daher  mit  dem  Drehteller  (52)  der 
Entladestation  (23'),  nicht  in  Ordnung  befundene 
jagegen  wieder  zum  Anfang  des  Förderers  (1  ) 
gefördert.  Natürlich  ist  es  auch  möglich,  wie  bei 
den  anderen  Ausführungsbeispielen,  der  Prüfsta- 
iion  (24)  noch  weitere  Stationen  nachzuschalten,  in 
jenen  die  Kompressoren  beispielsweise  mit 
Schmieröl  gefüllt  oder  einem  Funktionstest  unter- 
worfen  werden.  Dies  ist  allerdings  bei  dem  gezeig- 
ten  Ausführungsbeispiel  auch  an  der  Station  (65) 
möglich,  die  sich  im  Bereich  des  Drehtellers  (52) 
befindet  und  vom  Drehteller  angefahren  werden 
kann. 

Mit  allen  geschilderten  Einrichtungen  werden 
die  Kompressoren  vor  dem  Erreichen  der  Vakuum- 
kammer  etwa  auf  eine  Temperatur  von  80  C  ge- 
bracht.  Der  Trocknungsgrad  kann  in  der  Größen- 
ordnung  von  ca.  60  mg  Restfeuchte  absolut  liegen, 
wobei  der  maximale  Wasserdampfgehalt  des  Kom- 
pressors  vor  dem  Trocknen  bei  ca.  1000  mg  liegen 
kann.  Die  Anlage  der  Fig.  8  kann  so  ausgegeiegt 
werden,  daß  sie  ca.  400  Teile  pro  Stunde  trocknen 
kann.  Dies  ermöglicht  eine  sehr  wirtschaftliche 
Trocknung. 

Ansprucne 

1.  Trocknungsanlage  für  Gehäuse,  die  mit 
Wechselstrommotoren  versehen  sind,  insbesonde- 

>  re  zum  Trocknen  von  Kompressoren  für  Kälteanla- 
gen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  ein  Förderer  (1) 
mit  Einrichtungen  (2,  3)  zur  Aufnahme  der  Gehäuse 
(4)  in  einer  definierten  Stellung  vorgesehen  ist, 
dem  mindestens  eine  Station  (5)  zum  Erwärmen 

o  der  Gehäuse  und  eine  nachgeschaltete  Station  (6) 
zum  Absaugen  der  im  Gehäuse  enthaltenen  Luft 
vorgesehen  ist. 

2.  Trocknungsanlage  nach  Anspruch  1,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  zur  Erwärmung  eine 

5  Gleichspannungsquelle  (7)  und  elektrische  Kontak- 
te  (8)  vorgesehen  sind,  die  an  die  Kontakte"(9)  zur 
Motorwicklung  anlegbar  sind. 

3.  Trocknungsanlage  nach  den  Ansprüchen  1 
und  2,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  als  Absauge- 

@o  Station  (6)  eine  an  eine  Vakuumeinrichtung  (10) 
angeschlossene  Kammer  zum  Evakuieren  der  Ge- 
häuse  (4)  vorgesehen  ist. 

4.  Trocknungsanlage  nach  einem  der  Ansprü- 
che  I  bis  3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  zur  Auf- 

b  nähme  der  Gehäuse  (4)  Palet  ten  (2)  mit  Stützar- 
men  (3)  und  mit  Kontakten  (11)  am  Palettenboden 
(2a)  vorgesehen  sind,  die  elektrisch  mit  den  an  die 
Motorwicklung  anlegbaren  Kontakten  (8)  verbunden 
sind. 

m  5.  Trocknungsanlage  nach  Anspruch  4,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Kontakte  (8)  zur 
Anlage  an  der  Motorwicklung  an  einem  auf  der 
Palette  (2)  angeordneten  Schwenkarm  (12)  vorge- 
sehen  sind. 

35  6.  Tröcknungsanlage  nach  Anspruch  3,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  als  abgeschlossene 
Kammern  den  Paletten  (2)  zugeordnete  Abschluß- 
hauben  (13)  mit  einer  umlaufenden  Dichtung  (14) 
gegenüber  den  Paletten  und  mit  einer  Anschlußöff- 

«j  nung  (15)  zum  Anschluß  an  die  Vakuumeinrichtung 
(10)  vorgesehen  sind. 

7.  Trocknungseinrichtung  nach  Anspruch  6,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Anschlußöffnung 
(15)  an  der  Decke  (4a)  der  Haube  (4)  angeordnet 

45  und  durch  ein  Abschlußventil  (16)  verschlossen  ist. 
8.  Trocknungsanlage  nach  Anspruch  6  und  7, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Abschlußventil 
(16)  als  ein  nach  unten  öffnendes  Tellerventil  aus- 
gebildet  ist. 

so  9.  Trocknungsanlage  nach  einem  der  Ansprü- 
che  1  bis  3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  an  der 
Evakuierstation  (6)  ein  in  der  Anschlußleitung  (17) 
zur  Vakuumeinrichtung  (10)  sitzender  Stift  (18) 
o.dgl.  vorgesehen  ist,  der  zum  Öffnen  des  Ventiles 

55  (16)  auf  dieses  drückbar  ist. 
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10.  Trocknungsanlage  nach  einem  der  Ansprü- 
che  1  bis  9,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  Elektro- 
contakte  (19)  unterhalb  des  Förderers  (1)  anhebbar 
angeordnet  sind  und  an  die  Kontakte  (11)  am  Pa- 
ettenboden  (2a)  anlegbar  sind. 

1  1  .  Trocknungseinrichtung  nach  einem  der  An- 
sprüche  1  bis  10,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  an 
der  Evakuierstation  (6)  eine  Anhebeeinrichtung  (20) 
vorgesehen  ist,  mit  der  die  Paletten  (2)  und  die 
Haube  (13)  gegen  die  Anschlußleitung  (17)  und  den 
Stift  (18)  zur  Öffnung  des  Ventils  (16)  drückbar 
sind. 

12.  Trocknungsanlage  nach  den  Ansprüchen 
10  und  11,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  mit  der 
Anhebeeinrichtung  (20)  verbunden  auch  die  Elek- 
trokontakte  (19)  sind. 

13.  Trocknungsanlage  nach  Anspruch  11,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Anhebeeinrichtung 
durch  eine  Steuereinrichtung  betätigt  wird,  die  ein 
taktweises  Anheben  bewirkt. 

14.  Trocknungsanlage  nach  einem  der  Ansprü- 
che  1  bis  13,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 
Förderer  (1)  ein  in  einer  Ebene  umlaufender  End- 
losförderer  mit  einer  Be-  (22)  und  einer  Entladesta- 
tion  (23)  sowie  mit  mehreren  dazwischen  angeord- 
neten  Vakuumstationen  (6,  6',  6",  6'",  6"")  ist,  de- 
nen  eine  Erwärmstation  (5)  vorgeschaltet  ist. 

15.  Trocknungsanlage  nach  Anspruch  14,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  der  letzten  Vakuumsta- 
tion  (6'  ")  eine  Prüfstation  (24)  zur  Bestimmung  der 
Restfeuchte  zugeordnet  ist. 

16.  Trocknungsanlage  nach  Anspruch  15,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Prüfstation  (24)  mit 
einer  Einrichtung  gekoppelt  ist,  die  eine  Kodierung 
(25)  an  der  Palette  (2)  auslöst,  wenn  das  geprüfte 
Gehäuse  (4)  den  vorgeschriebenen  Restfeuchtege- 
halt  überschreitet. 

17.  Trocknungsanlage  nach  Anspruch  16,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Kodierung  aus  ei- 
nem  an  der  Palettenunterseite  angeordneten 
Schwenkhebel  (25)  mit  zwei  Positionen  besteht, 
von  denen  eine  bei  der  Weiterförderung  der  Palet- 
te  (2)  für  eine  Weiterführung  zu  einem  Ausschuß- 
bereich  (26)  sorgt. 

18.  Trocknungseinrichtung  nach  einem  der  An- 
sprüche  1  bis  17,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 
Endlosförderer  (1)  zwei  parallel  zueinander,  aber 
entgegengesetzt  laufende  Trümer  (1a,  1b)  besitzt, 
wobei  eine  Station  (27)  zum  Aufsetzen  der  Hauben 
(13)  vorgesehen  ist,  die  einer  Station  (28)  zum 
Abnehmen  der  Hauben  am  anderen  Trum  (1b)  ge- 
genüberliegt  und  daß  eine  Überführeinrichtung  (29) 
für  die  abgenommenen  Hauben  von  der  Abnehm- 
zur  Aufsetzstation  vorgesehen  ist. 

19.  Trocknungsanlage  nach  Anspruch  18,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  hinter  der  Station  (28) 
zum  Abnehmen  der  Hauben  (23)  eine  Weiche  (30) 

angeordnet  ist,  mit  der  die  Paletten  (2)  zur  Entlade- 
station  (23)  oder  zum  Ausschußbereich  (26)  führbar 
sind. 

20.  Trocknungsanlage  nach  einem  der  Ansprü- 
5  che  18  und  19,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 

Station  (28)  zum  Abnehmen  der  Hauben  (13)  noch 
Stationen  (31)  zum  Auffüllen  mit  Öl  und  Stationen 
(32)  zum  Durchführen  eines  Funktionstestes  nach- 
geschaltet  sind. 

io  21.  Trocknungsanlage  nach  Anspruch  18,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Station  (27)  zum 
Aufsetzen  der  Hauben  mit  der  Erwärmstation  (5) 
gekoppelt  ist. 

22.  Trocknungsanlage  nach  Anspruch  1  bis  5, 
15  dadurch  gekennzeichnet,  daß  als  abgeschlossene 

Kammer  ein  mit  Vakuum  beaufschlagbarer  Tunnel 
vorgesehen  ist,  in  den  die  Gehäuse  (4)  mit  ihren 
Paletten  taktweise  einschiebbar  sind. 

23.  Trocknungsanlage  nach  Anspruch  21,  da- 
20  durch  gekennzeichnet,  daß  zwei  wechselseitig  be- 

schichtbare  Vakuumtunnel  vorgesehen  sind. 
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