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@ Trocknungsanlage fiir Gehiduse, insbesondere zum Trocknen der Kompressoren fur Kditeanlagen.

@ Kiltekompressoren flir Kéiteanlagen dirfen nach
ihrer Herstellung einen bestimmten Restfeuchtege-
halt nicht {berschreiten, weil Restwasser in der Kal-
teanlage zu Betriebsstdrungen flihrt. Sie werden bis-
her in aufwendiger Weise getrocknet.

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

¢\ Mit einer elektrischen Spannung versorgt wird. Mo-
 torwicklung und Geh&use heizen sich dabei auf. Die
im Gehduse vorhandene Luft wird durch Vakuum
¢ abgesaugt. Die Restfeuchte ist auf diese Weise ge-
00 ring.
Trocknungsanlagen dieser Art eignen sich insbe-
e=sondere zur automatischen Trocknung von Kalte-
€7 kompressoren.
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Trocknungsaniage fiir Gehduse, insbesondere zum Trocknen der Kompressoren fiir Kaiteaniagen

Die Erfindung betrifft eine Trocknungsanlage
nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.
Kompressorgehduse, die flir Kdlteanlagen einge-
setzt werden sollen, bestehen aus sinem druckfe-
sten Gehduse, in dem in der Regel ein Wechsel-
strommotor flir den Kompressor eingebaut ist.
Nach der Herstellung solcher Kompressoren mis-
sen die Gehduse einschiieBlich der eingebauten
Teile auf einen Restfeuchtegehalt gebracht werden,
der sehr niedrig ist. Wasserbestandteile wiirden die
Funktion der K&iteanlagen stdren.

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

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

Zur L&sung dieser Aufgabe werden bei einer
Trocknungsanlage der eingangs genannten Art die
kennzeichnenden Merkmale des Patentanspruches
1 vorgesehen. Durch die Vorwdrmung der Gehduse
und das anschliefende Absaugen der im Gehiduse
noch befindlichen Luff kann, insbesondere wenn
dieser Vorgang mehrfach durchge filihrt wird, eine
sehr schnelle und intensive Trocknung vorgenom-
men werden.

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

Vorteilhafte Weiterentwicklungen sind in den
Unteranspriichen gekennzeichnet. Die Merkmale
der Anspriiche 4 bis 9 geben dabei eine einfache
Méglichkeit an, jeden Kéltekompressor flr sich auf
einer Palette durch Aufsetzen der Haube einer Va-
kuumkammer auszusetzen, die in einfacher Weise
vom Férderer takiweise an die Vakuumeinrichiung
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anschliefbar ist.

Die Merkmale der Ansprliche 10 bis 13 bringen
den Vorteil mit sich, daB ebenfalls taktweise und
auf einfache Art der notwendige Elekiroanschiuf
getrennt oder zusammen mit dem Vakuum ange-
legt werden kann. Da dies mehrmals hintereinander
auf dem Weg des Fdrderers erfolgen kann, kann
eine sehr intensive und wirksame Trocknung erfol-
gen, fUr die der Zeitaufwand wegen des Absaugens
der Luft wesentlich geringer ist als bei einer Trock-
nung in einem Trockenkanal.

Die Merkmale der Anspriiche 14 bis 17 er&ff-
nen die vorteilhafte Mdglichkeit, nicht richtig ge-
trocknete Kompressoren von der Weiterverarbei-
tung auszuschliefen, ohne daB die Kompressoren
von ihrem F&rderer bzw. von ihren durch Hauben
abgeschlossenen Paletten entfernt werden missen.
Der Restfeuchtegehalt 148t sich mit SpeziaimeBge-
rdten auch in der geschlossenen Vakuumkammer
feststellen. Nicht voll ausgetrocknete Kéltekom-
pressoren k&nnen daher einer AusschuBstation und
von dort wieder einem erneuten TrocknungsprozeB
unterworfen werden, ohne daB 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 ss, bei ausreichend getrockneten
Kompressoren die Hauben zu entfernen und unmit-
telbar auf das gegeniiberliegende Zuflhrtrum des
Férderers zu bringen. Die Anspriche 20 und 21
umreifien zweckmipige Fortbildungen der Trock-
nungsanlage, bei der die Kompressoren bzw. deren
Motoren nach dem Trocknen auch mit dem not-
wendigen Ol gefiillt und sinem Funktionstest unter-
worfen werden kdnnen, ehe sie die Anlage verlas-
sen.

Mit einer Trocknungsanlage nach den Anspri-
chen 22 und 23 |48t sich der TrocknungsprozeB
besonders Skonomisch durchflhren.

Zwei Ausflhrungsbeispiele der erfindungsge-
mafen Trocknungsanlage sind in der Zeichnung
dargestellt und werden im folgenden erldutert. Es
zeigen

Fig. 1 eine schematische Blockdarstellung
einer erfindungsgeméBen Trocknungsaniage flr
K&itekompressoren,

Fig. 2 eine vergrdBerte Darstellung einer der
bei der Trocknungsaniage der Fig. 1 verwendeten
F&rderpaletten mit Haube und zu trocknenden Kil-
tekompressor,

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht der
in der Anlage der Fig. 1 gefdrderten Einheit, beste-
hend aus Palette und Haube im geschlossenen
Zustand,

Py
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Fig. 4 die Stirnansicht der Einheit der Fig. 3,

Fig. 5 die Draufsicht auf die Einheit der Fig.
3,

Fig. 6 die Draufsicht hnlich Fig. 5, jedoch
bei abgenommener Haube,

Fig. 7 eine schematische Blockdarsteliung
ghnlich Fig. 1, jedoch bei einer Trocknungsanlage,
bei der zusdtzlich nach dem Trocknen die Kom-
pressoren mit Ol gefiillt und anschliefend einem
Funktionstest unterworfen werden und

Fig. 8 eine schematische Blackdarstetlung
dhnlich Fig. 1, jedoch bei einer Trocknungsaniage,
die mit zwei wechselseitig flillbaren Vakuumkané-
len versehen ist.

in der Fig. 1 ist der grundsiizliche Aufbau
einer erfindungsgemédBen Trocknungsaniage flr
Kiltekompressoren gezeigt. Hier ist ein Endlosfor-
derer (1) vorgesehen, der aus zwei parallel zuein-
ander, aber entgegengesetzt laufenden Trimern
(1a und 1b) aufgebaut ist, die jeweils an ihren
Enden in das benachbarte Trum Ubergehen. Dieser
Férderer kann beispielsweise als eine Roilenbahn
ausgebildet sein, auf der die noch zu erlduternden
Trocknungseinheiten durch Ketten oder durch an-
getriebene Rollen schrittweise fortbewegt werden.
Dieser Endlosfdrderer ist auf einem Maschinenbett
(35) angeordnet. Ihm ist eine Vakuumeinrichtung in
der Form einer Vakuumpumpe (10) und eine Kraft-
versorgungseinheit (36) zugeordnet. AuBerdem ist
gine Stromversorgungseinrichtung (37) vorgesehen,
die zum einen flir den Antrieb des F&rderers und
aller bewegten Teile sorgt, zum anderen auch eine
Gleichspannungsquelle (7) umfaft, mit der die elek-
trische Beheizung der Motorwicklungen in noch zu
erlduternder Weise vorgenommen wird.

Von einem Fdrderband (38) aus, auf dem die
fertiggestellten, dicht geschweiten Gehduse der
Kiltekompressoren (4) in Richtung des Pfeiles (39)
angeférdert werden, werden die Kompressoren (4)
an einer Beladestation (22) dem F&rderer (1) zuge-
fiihrt. Sie werden dort, wie anhand der Fig. 2 noch
erldutert wird, auf Paletten (2) aufgesetzt, die vor
der Beladestation (22) von einer unmitielbar dane-
ben angeordneten Entladestation (23) ankommen.
Die entladenen Kompressoren werden wieder auf
das Fdrderband (40) gebracht und mit diesem in
Richtung des Pfeiles (41) weggefdrdert.

Aus Fig. 2 ist zu erkennen, daB die Paletien (2)
auf Rollen (21) siner Rollenbahn gefiihrt werden
kénnen, wobei sie an den sinzelnen Stationen je-
weils von weiteren Rollen (20') aufgenommen wer-
den, die nicht angetrieben sind. Die Paletten (2)
sind mit senkrecht nach oben weisenden Stitzar-
men (3) versehen, von denen beim Ausflihrungs-
beispiel drei gleichmégig verteilt um eine Vertie-
fung (42) in der Palette (2) herum angeordnet sind.
Diese Stltzarme (3) greifen unter einen Flansch

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

(430) der Kiltekompressoren (4) und halten so den
Kéltekompressor in einer bestimmten ausgerichte-
ten Stellung, die auch noch dadurch bestimmt wird,
dag ein seitlich neben den Stiitzarmen (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 AnschluBkontakten (8) der
Motorwicklung in Verbindung gebracht werden,
wenn der Schwenkarm (12) aus seiner urspringli-
chen Lage in die in Fig. 2 ausgezogen gezeichnete
Lage gebracht wird. Die Kontakte (8) sind Uber eine
Verbindungsieitung (44) jeweils mit Elektrokontak-
ten (11) verbunden, die in der Vertiefung (42) am
Palettenboden (2a) angeordnet sind. Diese Kontak-
te (11) k&nnen von Elektrokontakten (19) einer An-
hebeeinrichtung (20) kontaktiert werden, die so
ausgelegt und angeordnet sind, daB sie beim
Hochfahren der Anhebesinrichtung (20) mit den
Gegenkontakten (11) in Berlihrung kommen. st
dies geschehen, so wird Gleichstrom auf die Mo-
torwicklung gegeben, die sich dadurch erhitzt und -
nach einer gewissen Zeit flir die gewlnschie Er-
wirmung des Kompressors (4) sorgt.

Dieser Vorgang tritt beim Ausflihrungsbeispiel
der Fig. 1 ein, wenn die Paletten (2) jeweils ihre
Stellung (2') hinter der Beladesinrichtung (22) er-
reicht haben, bei der eine Verbindung mit dem
Block (45) schematisch dargestellt ist, der andeu-
ten soll, daB an dieser Stelle die Elektrokontakte
geschlossen werden und elekirische Energie zur
Beheizung zugefiihrt wird.

Im weiteren Verlauf auf dem Fdrderer (1) errei-
chen die Paletten die Station (5), in der die in der
Fig. 2 gezeigten Hauben (13) 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-
kammern in der Form der Einheiten (46) weiter, bis
sie auf dem Trum (Ib) des Forderers (1) die Station
(28) erreichen, wo die Hauben (13) abgenommen
und zur Station (27) gebracht werden, die mit der
Station (5) zusammeniglit, an der die Hauben (13)
wieder aufgesetzt und gleichzeitig nochmais elekri-
sche Energie an die Kontakte (9) angelegt wird. An
der folgenden Station (6) erfolgt ein erneutes kurrz-
zeitiges Aufheizen und gleichzeitig der erste Eva-
kuiervorgang.

Zu diesem Zweck ist jede Haube, wie Fig. 2
entnommen werden kann, in ihrem Deckel {(4a) mit
einer Offnung (15) versehen, die zum dichten An-
schiuf an eine AnschluBleitung (17) ausgelegt ist,
welche mit der Vakuumeinrichtung (10) auf nicht
niher gezeigte Weise verbunden ist. Dieses dichte
Anlegen erfolgt dadurch, daB die Einheit (46) von
der Anhebesinrichtung (20), die auch an der Sta-
tion (6) vorhanden ist, im Sinn des Pfeiles (47)
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hochgehoben wird. Die Offnung ~(15) st6Bt dabei
mit ihrem Dichtrand (48) an die Gegendichifldche
und die Dichtung (49) der AnschluBleitung (17).
Gleichzeitig wird durch das Anheben der im Inne-
ren der AnschiuBleitung (17) an der Anschiufistelle
vorge sehene Stift (18) gegen das Tellerventil (16)
gedriickt, das entgegen der Kraft der Feder (60)
Sffnet und so das Anlegen an Vakuum im Innen-
raum der Einheit (46) ermd&glicht. Dieser Evakuier-
vorgang wird an den Stationen (6', 8, 6, 6"”)
wiederholt, wobei jeweils auch elekirische Energie
iber die Kontakte (11 und 9) an die Motorwickiung

abgegeben wird, so daB auch ein kurzzeitiges Auf- .

heizen stattfindet. Mit der letzten Station (6 ) ist
eine Priifstation (24) gekoppelt, mit deren Hilfe der
Restfeuchtegehalt in der noch geschlossenen Ein-
heit (46) gemessen wird. Da der Innenraum der
Einheit (46) Uber die offenen Anschluistutzen (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
Ausflihrungsbeispiel mit einer Massenspekirome-
terpriifaniage sehr exakt durchgeflihrt werden. lst
der Restfeuchtegehalt unter dem vorgegebenen
Wert, so passiert die Einheit (46) die Prifstation
(24) und wird an der Station (28) von der Haube
(13) befreit, so daB ab hier auf dem Trum (1b) nur
noch der Kompressor (4) auf der dann offenen
Palette (2) weitergefSrdert wird. Er wird an der
Weiche (30) auf die andere Seite des Fdrderers
bewegt und an der Entladestation (23) von der
Palette entfernt.

Wird an der Prifstation (24) dagegen festge-
stellt, daB der Restfeuchtegehalt noch zu hoch ist,
so wird, wie Fig. 2 und 6 erkennen |38t ein
Schwenkhebel (25) aus seiner urspriinglichen Stel-
lung in eine zweite Stellung gebracht. Dieser
Schwenkhebel dient daher als eine Kodiereinrich-
tung, die beim Weiterférdern schon an der Station
(28) daflir sorgt, daB die Haube (13) nicht abge-
nommen wird, sondern daB die Einheit (46) bis zur
Weiche (30) weitergeférdert wird und dann in einen
AusschuBibereich (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 AusschufBbe-
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 zurlickge-
zogen wird, so daB die AnschiuBkontakte (9) der
Motorwicklung freigegeben sind. Dies geschieht
natiirlich auch nur dann, wenn der Kompressor (4)
ausreichend getrocknet ist und daher die Haube
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(13) an der Stelie (28) entfernt wurde.

Aus den Fig. 3, 4 und 5 ergibt sich, daB die
Haube eine stabile Ausgestaltung mit Verstir-
kungsrippen (53) aufweist. Fig. 6 zeigt die ausge-
richtete Stellung des Kompressors (4) auf der Pa-
lette (2).

Die Fig. 7 zeigt eine weitgehend mit der Fig. 1
{ibereinstimmende Darstellung. Die dort gezeigte
Trocknungsanlage besitzt jedoch zusdtzlich noch
hinter der Station (28) zum Auffiillen der
Kompressor-Geh#duse (4) mit trockenem Stickstoff
und zum anschlieBenden Entfernen der Hauben
(13) eine Station (31), an der das Ot zur Motor-
schmierung eingefullt werden kann, und eine weite-
re Station (32), an der ein endgliltiger Funktionstest
durchgefithrt werden kann. Die so mit der neuen
Anlage bearbeiteten Kompressoren sind, wenn sie
den Fdrderer (40) wieder erreicht haben, betriebs-

_ bereit,

In der Fig. 8 schlieflich ist eine Trocknungsan-
lage gezeigt, bei der Paletten (2'), die im Ubrigen
in dhnlicher Weise ausgebildet sein kdnnen, wie
bei der Ausflihrungsform der Fig. 1 oder 7, an
einer Beladestation (22') mit den Kompressorge-
hdusen (4) bestlickt werden. Die Paletien (2') wer-
den bei dieser Anlage an der Beladestation auf
ginem Drehteller (53) gefiihrt, der das Ende der
Fordereinrichtung flr die Paletten- und flir die
Kompressorgehduse sowohl mit der Beladestation
(22') als auch mit der Entladestation (23') und
wieder mit dem Anfang des Fdrderers (1') verbin-
det.

Die beladenen Paletten (2') werden auf dem
Forderer (1 ') in Richtung des Pfeiles (56) gefdrdert
und im Verlauf des Férderers (1 '), ahnlich wie bei
der Ausflhrungsform der Fig. 1 und 7, an Heizsta-
tionen (6') jeweils aufgeheizt, was durch Kontaktie-
ren der an den Paletten vorgesehenen Kontakte mit
ortsfesten Kontakien und durch Beaufschiagung
der Motorwickiung in den Kompressorgehdusen
geschehen kann. Zusétzlich werden die Geh&use
auch von auBen soweit aufgewérmt, daB sie eine
Temperatur aufweisen, die Uber der Raumtempera-
tur liegt. Insowseit unterscheidet sich das Beladen
und Aufheizen nicht von den Einrichtungen der Fig.
1und 7.

Unterschiedlich ist aber, daB die Station (5) im
Ausflhrungsbeispiel der Fig. 8 entfélit. Die auf den
Paletten (2') befindlichen Gehduse werden also
nicht durch eine Haube abgeschiossen, sondern
bleiben zunéchst offen auf der Palette und werden
in diesem Zustand aufgeheizt.

Die Paletten mit den Kompressorgehdusen er-
reichen dann das Ende des Forderers (1') und
werden zum Beispiel von einer Schubeinrichtung
(62) im Sinn des Pfeiles (57) weitergeschoben, bis
sie vor die Einlauféffnungen (58 und 59) von zwei
parallel zueinander verlaufenden Vakuumtunnel (61

)
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und 62) gelangen, deren vorderes und hinteres
Ende durch Tlren (55 bzw. 54) dicht absperrbar
ist. Diese beiden parailelen Vakuumtunnel nehmen
wechselseitig Paletten mit vorgeheizten Kompres-
sorgehdusen auf, und zwar jeweils so viele Palet-
ten, wie sich durch die zugeordnete Einschiebeein-
richtung (62) jeweils in den Tunnel (61 bzw. 62) mit
einschieben lassen. Wihrend dieses Befiillvorgan-
ges des einen Vakuumtunnels, beispielsweise des
Tunnels (62), ist der andere Vakuumtunnel, in die-
sem Fall der Tunnel (61), dicht abgeschlossen und
wird evakuiert. Fiir alle in dem Tunnel (51) befindli-
chen Kompressorgehdusen auf ihren Paletten wird
daher die Restfeuchte durch das Vakuum abge-
saugt, ohne daB jede Palette durch eine gesonder-
te Haube, wie bei den vorhergehenden Ausfiih-
rungsbeispielen, abgedichtet sein muf. Die noch
geschiossenen Vakuumtunnel (61 bzw. 62) werden
vor dem Offnen.mit trockenem Stickstoff beflilit, so
daB auch die Kompressorgehduse in dem jeweili-
gen Vakuumtunnel mit Stickstoff gefllit sind. Nach
dem Offnen des Tunnels werden die Kompresso-
ren nacheinander in Richtung des Pfeiles (63) zu
einer Vakuumpriifstation (24 ) geflhrt, jeweils ein-
zeln nacheinander in dieser Prifstation auf Rest-
feuchte hin getestet, was in diesem Fall auch mit
einer Massenspekirometerpriifaniage geschieht.
Jeder einzeine Kompressor wird dann in Richtung
des Pfeiles (84) weiter befrdert. Die zugehdrige
Palette kann, wie auch bei den anderen Ausflih-
rungsbeispielen schon beschrieben, entsprechend
codiert sein. Flir in Ordnung befundene Kompres-
soren werden daher mit dem Drehteiler (52) der
Entladestation (23'), nicht in Ordnung befundene
dagegen wieder zum Anfang des F&rderers (1')
gefSrdert. Natlirlich ist es auch mdéglich, wie bei
den anderen Ausfiihrungsbeispielen, der Priifsta-
tion (24') noch weitere Stationen nachzuschalten, in
denen die Kompressoren beispielsweise mit
Schmierdl gefiillt oder einem Funkiionstest unter-
worfen werden. Dies ist alierdings bei dem gezeig-
ten Ausflihrungsbeispiel auch an der Station (65)
mdglich, die sich im Bereich des Drehtellers (52)
befindet und vom Drshteller 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 GrSfen-
ordnung von ca. 60 mg Restfeuchte absolut liegen,
wobei der maximale Wasserdampigehalt des Kom-
pressors vor dem Trocknen bei ca. 1000 mg liegen
kann. Die Anlage der Fig. 8 kann so ausgegelegt
werden, daB sie ca. 400 Teile pro Stunde frocknen
kann. Dies ermdglicht eine sehr wirtschaftiiche
Trocknung.
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Anspriiche

1. Trocknungsaniage flir Gehduse, die mit
Wechselstrommotoren versehen sind, insbesonde-
re zum Trocknen von Kompressoren flir Kélteanla-
gen, dadurch gekennzeichnet, daB ein Fdrderer (1)
mit Einrichtungen (2, 3) zur Aufnahme der Gehé&use
(4) in einer definierten Stellung vorgesehen ist,
dem mindestens eine Station (5) zum Erwdrmen
der Gehduse und eine nachgeschaitete Station (6)
zum Absaugen der im Gehduse enthaltenen Luft
vorgesehen ist.

2. Trocknungsaniage nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB zur Erwdrmung eine
Gleichspannungsquelle (7) und elektrische Kontak-
te (8) vorgesehen sind, die an die Kontakte (9) zur
Motorwicklung anlegbar sind.

3. Trocknungsanlage nach den Anspriichen 1
und 2, dadurch gekennzeichnet, daB als Absauge-
station (6) eine an eine Vakuumeinrichtung (10)
angeschlossene Kammer zum Evakuieren der Ge-
hiuse (4) vorgesehen ist.

4. Trocknungsaniage nach einem der Anspri-
che | bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB zur Auf-
nahme der Gehduse (4) Palet ten (2) mit Stitzar-
men (3) und mit Kontakten (11) am Palettenboden
(2a) vorgesehen sind, die elektrisch mit den an die
Motorwicklung anlegbaren Kontakten (8) verbunden
sind.

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

8. Trocknungsanlage nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, daB als abgeschiossene
Kammern den Paletten (2) zugeordnete AbschiuB-
hauben (13) mit einer umlaufenden Dichtung (14)
gegentiiber den Paletten und mit einer AnschluBoft-
nung (15) zum AnschiuB an die Vakuumeinrichiung
(10) vorgesehen sind.

7. Trocknungseinrichtung nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, da8 die AnschiuBoffnung
(15) an der Decke (4a) der Haube (4) angeordnet
und durch ein AbschiuBventil (18) verschlossen ist.

8. Trocknungsaniage nach Anspruch 6 und 7,
dadurch gekennzeichnet, daB das AbschiuBventil
(18) als ein nach unten &ffnendes Tellerventil aus-
gebildet ist.

9. Trocknungsanlage nach einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB an der
Evakuierstation (8) ein in der AnschiuBleitung (17)
zur Vakuumeinrichtung (10) sitzender Stift (18)
o0.dgl. vorgesehen ist, der zum Offnen des Ventiles
(16) auf dieses drlickbar ist.
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10. Trocknungsanlage nach einem der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf Elekiro-
kontakte (19) unterhalb des Fdrderers (1) anhebbar
angeordnet sind und an die Kontakte (11) am Pa-
lettenboden (2a) anlegbar sind.

11. Trocknungseinrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daf an
der Evakuierstation (6) eine Anhebeeinrichtung (20)
vorgesehen ist, mit der die Paletten (2) und die
Haube (13) gegen die AnschluBleitung (17) und den
Stift (18) zur Offnung des Ventils (16) drickbar
sind.

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

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

14. Trocknungsanlage nach einem der Anspri-
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB der
Férderer (1) ein in einer Ebene umlaufender End-
losférderer 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 Erwidrmstation (5) vorgeschaltet ist.

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

16. Trocknungsanlage nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, daB die Prlfstation (24) mit
einer Einrichtung gekoppelt ist, die eine Kodierung
(25) an der Palette (2) auslSst, wenn das geprilfte
Gehiduse (4) den vorgeschriebenen Restfeuchtege-
halt Uberschreitet.

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

18. Trocknungseinrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, da der
Endlosférderer (1) zwei parallel zueinander, aber
enigegengesetzt laufende Triimer (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-
gentiiberfiegt und daB eine Uberflhreinrichtung (29)
fiir die abgenommenen Hauben von der Abnehm-
zur Aufsetzstation vorgesehen ist.

19. Trocknungsanlage nach Anspruch 18, da-
durch gekennzeichnet, daB hinter der Station (28)
zum Abnehmen der Hauben (23) eine Weiche (30)
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angeordnet ist, mit der die Palstten (2) zur Entlade-
station (23) oder zum AusschuBbereich (26) fihrbar
sind.

20. Trocknungsanlage nach einem der Anspri-
che 18 und 19, dadurch gekennzeichnet, dal der
Station (28) zum Abnehmen der Hauben (13) noch
Stationen (31) zum Auffiillen mit Ol und Stationen
(32) zum Durchfiihren eines Funktionstestes nach-
geschaltet sind.

21. Trocknungsanlage nach Anspruch 18, da-
durch gekennzsichnet, daB die Station (27) zum
Aufsetzen der Hauben mit der Erwarmstation (5)
gekoppelt ist.

22. Trocknungsaniage nach Anspruch 1 bis 5,
dadurch gekennzesichnet, daf als abgeschlossene
Kammer ein mit Vakuum beaufschlagbarer Tunnel
vorgesehen ist, in den die Gehduse (4) mit ihren
Paletten taktweise einschiebbar sind.

23. Trocknungsanlage nach Anspruch 21, da-
durch gekennzeichnet, daB zwei wechselseitig be-
schichtbare Vakuumtunnel vorgesehen sind.
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