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Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Feuer-
metallisieren von Kleintsilen aus Stahl oder GuBei-
sen nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Bei einer derartigen, durch die EP 146 788 A 2
in Verbindung mit der US 4 170 495 bekannten
Anlage zum Feuerverzinken von metallischen Klein-
teilen wie Bolzen kommt im Verzinkungsbad ledig-
lich ein Tauchkorb zum Einsatz, so dafB die Anlage
fiir eine wirtschaftliche Massenfertigung von ver-
zinkten Kleinteilen nicht geeignet ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
gattungsgeméfBe Anlage zum Feuermetallisieren
von Kleinteilen fir eine rationelle Massenfertigung
einsatzfdhig zu machen.

Diese Aufgabe ist erfindungsgemiB geldst
durch eine Anlage mit den Merkmalen des Patent-
anspruchs 1.

Die Unteranspriiche beinhalten zweckmé&fige
Weiterbildungen der Anlage nach dem Hauptan-
spruch.

Die erfindungsgemdfe Anlage zum Feuermse-
tallisieren von metallischen Kleinteilen zeichnet sich
durch hohe Produktionsleistungen aus. Die Anlage
ermdglicht die Kombination der Ublichen Wérme-
behandlungsprozesse bei Metallteilen wie Span-
nungsfreigiiihen, Normalgliihen und Blankgliihen
mit einem unmittelbar anschliefenden Feuermetalli-
sierungsproze. Es besteht ferner die Mdglichkeit,
mit der Anlage zum Gllhen und Feuermetallisieren
von Metallteilen ledigiich eine Glihbehandiung der
Teile vorzunehmen. Die Gliihbehandlung der Me-
taliteile unter Schutzgas, die die noch vielfach an-
gewandten Vorbehandlungsprozesse wie Beizen in
einer SAure, FluBmittelbehandiung und Vortrocknen
ersetzt, ermdglicht eine optimale Vorbereitung der
Teile flr das Feuermetallisieren durch eine Redu-
zierung bzw. einen vélligen Abbau der in der Ober-
fliche der zu metallisierenden Teile befindlichen
Materialien wie Phosphor und Silizium, die die Re-
aktionszeit zwischen dem metallischen Ausgangs-
werkstoff der Teile und dem flissigen Metall des
Bades beim Metallisieren beeinflussen, sowie
durch ein Blankglihen der Teile. Durch die Aus-
schaltung der die Reaktionszeit unterschiedlich be-
einflussenden StGrfaktoren ist es mdglich, eine
gleichméBige, iUber die Reaktionszeit steuerbare
Dicke der Metallauflage der Metallteile, vornehm-
lich von Stahlteilen unabhéngig von der Stahlquali-
tiat zu erreichen. Die Anlage ermdglicht den Einsatz
von Legierungsbddern beim Metallisieren wie bei-
spielsweise Zink-Aluminium-Béddern, so daf8 Metall-
teile mit hochqualitativen Metallegierungen als Auf-
lage hergestellt werden kdnnen. Schliefliich kann
die Temperatur der dem Metallbad unter Schutzga-
satmosphédre zugefiihrien Teile durch die zonen-
weise regelbare Ofentemperatur auf einen be-
stimmten Temperaturwert Uiber der Temperatur des
Metallbades eingeregelt werden, unabhingig da-
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von, ob bei Niedrig-, Normal- oder Hochtemperatur
metallisiert wird. Diese MaBnahme erbringt den
Vorteil, daf die Aufheizphase der zu beschichten-
den Teile entfdlit und die Abstrahlungsverluste des
elektrisch induktiv beheizten Metailbades ausgegli-
chen werden, so daB durch die mégliche Verkir-
zung der Tauchfolge der Tauchkdrbe mit den zu
metallisierenden Teilen eine Steigerung der Pro-
duktivitdt bei einer gleichzeitigen Energieeinspa-
rung erreicht wird.

Die Erfindung ist nachstehend anhand ver-
schiedener schematisch dargesteliter Anlagen ni-
her erldutert. Es zeigt

Fig. 1 einen  Lingsschnitt  eines
Durchlauf-Gliihofens mit einer
nachgeordneten, teilweise dar-
gesteliten Metallisierungsania-
ge,
eine Draufsicht der Metallisie-
rungsaniage nach Fig. 1,
einen Langsschnitt und
einen Querschnitt des Metall-
bades der Metallisierungsania-
ge nach Fig. 2, die
Draufsichien zweier waeiterer
Metallisierungsanlagen,
einen Léngsschnitt des Metall-
bades der Metallisierungsania-
ge nach Fig. 6 und
die Draufsicht einer weiteren
Metallisierungsaniage.

Hauptteile der Anlage zum Feuermetallisieren
von Kileinteilen aus Metall, z.B. zum Feuerverzinken
von Schrauben, Muttern und Nieten aus Stahi, sind
gin Schutzgas-Durchlaufglithofen 1 mit einem
Ofenraum 2 mit regelbaren Temperaturzonen, einer
Zufiihrvorrichtung 3 flir Transportkdsten 4 zur Auf-
nahme von zu verzinkenden Schrauben, einer
Vakuum-Eingangsschleuse 5, einer DurchstoBvor-
richtung 6 zum taktweisen Vorschub der Transport-
kdsten 4 durch den Ofenraum 2, einer Vakuum-
Ausgangsschieuse 7 und einer durch die Eingangs-
schleuse 5 und die Ausgangsschieuse 7 von dem
Ofenraum 2 getrennten, unter einer Schutzgasat-
mosphére stehenden Kiihlzone 8 mit einer Durch-
stofvorrichtung 9 zum takiweisen Vorschub der
entleerten Transportkdsten 4 auf eine Entnahme-
vorrichtung 10, sowie eine innerhalb der Vakuum-
Ausgangsschleuse 7 angeordnete Vorrichtung 11
zur Entleerung der Transportkdsten 4 in umlaufen-
de Tauchkdrbe 13 einer an den Durchlauf-Gliihofen
1 angeschlossenen Metallisierungsaniage 12, z.B.
einer Verzinkungsanlage.

Ein Querférderer 28 férdert die Transportka-
sten 4 aus dem Ofenraum 2 durch die Ausgangs-
schleuse 7 in die Kiihizone 8.

Kernstlick der Verzinkungsaniage 12 ist ein
Metalibad 14 mit einem mit flissigem Zink gefiill-

Fig. 2

Fig. 3
Fig. 4

Fign. 5und 6

Fig. 7

Fig. 8
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ten, elektrisch indukiiv beheizten, keramisch ausge-
kieideten Tauchbecken 15, an das sich Abschreck-
und Nachbehandlungsbider 16, 17 anschlieBen.

Ein Rollenband 18 transportiert die Tauchkdrbe
13 mit den verzinkten Kleinteilen wie Schrauben
nach dem Durchlaufen des Metallbades 14 und der
Abschreck- und Nachbehandlungsbéder 16, 17 zu
den Entladestationen 19 mit Kippvorrichtungen fiir
die Tauchk&rbe 13 und von den Entladestationen
19 die leeren Tauchkdrbe 13 zum Eingangsbereich
des Metallbades 14.

Ein Manipulator 20 hebt die leeren Tauchkdrbe
13 von dem Rollenband 18, senkt die Tauchkdrbe
13 aus der Umlaufposition 13a in die Tauchposition
13b in das Metallbad 14 ab und transportiert die
Tauchkdrbe 13 takiweise Uber eine Fiihrung 15a
durch das Metallbad 14 Uber die Filiposition 13c¢ in
die Entnahmeposition 13d. In der Flillposition 13c
nehmen die Tauchk8rbe 13 die zu verzinkenden
Kleinteile wie Schrauben auf, die mittels der inner-
halb der Vakuum-Ausgangsschleuse 7 eingebau-
ten, als Kippvorrichtung ausgebildeten Entleervor-
richtung 11 aus den den Ofenraum 2 des Gliih-
ofens 1 verlassenden Transportkésten 4 in einen
trichterartigen Einfllistutzen 21 entleert werden,
dessen AuslaBdfinung 22 unterhaib des Spiegels
23 des Metallbades 14 und {iber dem jeweils zu
beschickenden Tauchkorb 13 angeordnet ist.

Ein Manipulator 24 hebt die Tauchk8rbe 13 in
der Entnahmeposition 13d aus dem Metallbad 14
in die Drehposition 13e in eine Uber einem geson-
derten Auffangbecken 25 angeordneten Zentrifuge
26, in der das Uberschiissige Zink von den Schrau-
ben abgeschleudert wird.

Ein weiterer Manipulator 27 transportiert die
Tauchkdrbe 13 nach dem Schieudervorgang durch
die Abschreck- und Nachbehandlungsbider 16, 17
zum Rollenband 18.

Der hintere Abschnitt 15b der Korbflihrung 15a
im Tauchbecken 15 des Metallbades 14 bildet eine
Schrigfihrung zum Anheben der Tauchk&rbe 13
aus der Tauchposition 13b in die Entnahmeposition
13d.

Der vordere Bereich des Tauchbeckens 15 des
Metallbades 14 ist frei zugéngig fiir die Badpflege
sowie Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten.

In Ab#nderung der beschriecbenen Verzin-
kungsanlage 12 kann der Manipulator 27 zum An-
heben der Tauchkdrbe 13 in die Drehposition 13e
als Drehvorrichtung ausgebildet sein, wobei die
Tauchkdrbe 13 in der Drehposition 13e von einem
Schutzmantel iiber dem Tauchbecken 15 des Me-
tallbades 14 oder einem gesonderien Auffangbek-
ken 25 aufgenommen werden.

Die entfetteten und sandgestrahlten, zu verzin-
kenden Kleinteile wie Stahlschrauben werden durch
eine Flllvorrichtung 29 chargenweise in die leeren
Transportkésten 4 eingefiilit, die in einem bestimm-
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ten Arbeitstakt aus der Kiihizone 8 des Durchlauf-
Gliihofens 1 durch die Entnahmevorrichtung 10
Uber die Vakuum-Eingangsschleuse 5 entnommen
und durch die Zuflhrvorrichtung 3 zur Fllivorrich-
tung 29 transportiert werden. Die mit Schrauben
gefliliten Transportk@sten 4 werden von der Zufiihr-
vorrichtung 3 durch die Eingangsschleuse 5 auf
einen Querforderer 30 transportiert, der die Trans-
portkdsten 4 an die DurchstoBvorrichtung 6 im
Ofenraum 2 Ubergibt. Die Stahlschrauben, die mit
den Transportkdsten 4 chargenweise von der
DurchstoBvorrichtung 6 in einem bestimmten Ar-
beitstakt durch den Ofenraum 2 geschoben wer-
den, werden bei ca. 900" C unter einer Schutzga-
satmosphére blankgegiliht, wobei die Zusammen-
setzung des Schutzgases so gewahlt ist, daB durch
die Glihbehandlung der Einflu von in der QOberfl4-
che der Stahlschrauben enthaltenem Phosphor und
Silizium auf die Reaktionsfdhigkeit des Stahls zum
Zink beim anschlieBenden Feuerverzinken im Zink-
bad der Verzinkungsanlage 12 beseitigt bzw. redu-
ziert wird. Die gegliihten Schrauben werden im
hinteren Abschnitt des Ofenraumes 2 durch eine
entsprechende zonenweise Regelung der Ofentem-
peratur auf eine Temperatur von ca. 500" C herun-
tergekiihlt. Die Transportkdsten 4 mit den geglih-
ten Schrauben werden durch den Querférderer 28
in die Vakuum-Ausgangsschleuse 7 transporiiert, in
der die Schrauben unter einer Schutzgasatmosphi-
re chargenweise Uber den Einflllstutzen 21 in die
umiaufenden Tauchkdrbe 13 der an den Gllihofen
1 unmittelbar angeschlossenen Verzinkungsanlage
12 entleert werden. Die leeren Transportkdsten 4
gelangen Uber den Querfdrderer 28 in die Kiihizo-
ne 8 des Glihofens 1 und werden von der Durch-
stoBvorrichtung 9 durch die Kihlzone auf die Ent-
nahmevorrichtung 10 und zuriick auf die Zuflihrvor-
richtung 3 geférdert. Nach dem Feuerverzinken der
Schrauben in dem Zinkbad 14 der Verzinkungsan-
lage 12 bei einer Badtemperatur von 450° C wer-
den die verzinkten Schrauben in Entladestationen
19 aus den Tauchkdrben 13 ausgeleert und ggf.
weiteren Nachbehandlungen wie Chromatieren,
Phosphatieren und Olen unterzogen.

Der Durchlauf-Glithofen 1 kann ohne weiteres
auch derart betrieben werden, daB ein Teil der in
die Transportkésten 4 abgefiiliten Kieinteilechargen
gegliht und verzinkt und ein anderer Teil der Klein-
teilechargen lediglich geglliht wird.

Ferner besteht die M&glichkeit, den Durchlauf-
Gluhofen lediglich zu reinen Glihzwecken zu be-
treiben. In diesem Fall werden die Entleervorrich-
tung 11 flr die Transportkdsten 4 und die dem
Gliihofen 1 angeschlossene Verzinkungsanlage 12
aufier Betrieb genommen.

Bei der Verzinkungsanlage 31 nach Fig. 5
kommt ein als S&ulenschwenksinrichtung ausgebil-
deter Hauptmanipulator 32 zum Einsatz, der die
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Funktionen des Rollenbandes 18 sowie der Mani-
pulatoren 20, 24 und 27 der vorbeschriebenen Ver-
zinkungsaniage 12 nach den Fign. 1 bis 4 Uber-
nimmt. ) )

Bei der Verzinkungsanlage 33 nach den Fign. 6
und 7 Ubt ein Endlos-Kettenforderer 34 die Funk-
tionen des Rollenbandes 18 sowie der Manipulato-
ren 20, 24 und 27 der Verzinkungsanlage 12 nach
den Fign. 1 bis 4 aus, und jeder Tauchkorb 13 ist
mit dem Druckluftmotor 35 flir den Drehantrieb
ausgerustet.

Die Verzinkungsanlage 36 nach Fig. 8 arbeitet
mit einem nicht dargestellten Linear-Handhabungs-
gerdt und einem Tauchkorb 13. Der leere Tauch-
korb 13 wird von dem Handhabungsgerét in die
Tauchposition 13b in das Zinkbad 14 abgesenkt
und in die Flllposition 13¢ unter den Einflillstuizen
21 geschoben, in den die aus dem Ofenraum 2 des
Gliilhofens 1 kommenden Transportkdsten 4 mit
Kleinteilen wie Schrauben entleert werden. Das
Handhabungsgerdt ftransportiert den gefiiliten
Tauchkorb 13 iber die Tauchposition 13b durch
das Zinkbad 14 und hebt den Tauchkorb in die
Drehposition 13e in eine Zentrifuge 26 Uber einem
gesonderten Auffangbecken 25 oder dem Zinkbad
14. Nach dem Schieudervorgang entnimmt das
Handhabungsgerét den Tauchkorb 13 der Zentrifu-
ge 26 und entleert diesen in ein Nachbehandlungs-
bad 17. Danach flihrt das Handhabungsgerét den
leeren Tauchkorb 13 wieder zuriick in die Tauchpo-
sition 13b und die Fillposition 13¢ im Zinkbad 14
zur erneuten Flllung mit Kleinteilen aus dem Glith-
ofen 1. Als Handhabungsgerét kann auch ein Ge-
lenkroboter mit mehreren Achsen eingesetzt wer-
den.

Patentanspriiche

1. Anilage zum Feuermetallisieren von Kleinteilen
aus Stahl oder GuBeisen, mit einem Durchlauf-
Gldhofen, der ein Schutz- und Reduktionsgas
enthdlt, sowie einem Metallbad, das Uber eine
unter Schutzgasatmosphére stehende Zufihr-
vorrichtung mit dem Durchlauf-Gliihofen ver-
bunden ist, gekennzeichnet durch einen Durch-
laufglithofen (1) mit einem Ofenraum (2) mit
regelbaren Temperaturzonen, einer Zuflihrvor-
richtung (3) flir Transportkdsten (4) zur Aufnah-
me der zu metallisierenden Metalilteile, F&rder-
vorrichtungen (6, 9) zum Transport der Trans-
portkdsten (4) durch den Glihofen (1) und
zurlick zu einer Entnahmevorrichtung (10), ei-
ner Vakuum-Eingangsschleuse (5) und einer
Vakuum-Ausgangsschleuse (7), die unter einer
Schutzgasatmosphidre stehen, und mit einer
innerhalb der Vakuum-Ausgangsschleuse (7)
angeordneten Vorrichtung (11) zur Entleerung
der Transportkédsten (4) in umlaufende Tauch-
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kdrbe (13) einer an den Durchiaufgliihofen (1)
angeschlossenen Metallisierungsanlage (12)
wie eines Zinkbades, die ein keramisch ausge-
kleidetes, induktiv beheiztes Metallbad (14),
Hebezeuge zum Absenken der Tauchkdrbe
(13) aus einer Umlaufposition (13a) in eine
Tauch- und Fillposition (13c) in das Metallbad
(14) und Anheben der Kdrbe (13} in eine Dreh-
position (13e) liber dem Metallbad (14), einen .
motorischen Drehantrieb fiir die Tauchk&rbe
{13), dem Metallbad (14) nachgeordnete
Abschreck- und Nachbehandlungsbider (16,
17) sowie Entladestationen (19) mit Kippvor-
richtungen fiir die Tauchkdrbe (13) aufweist.

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Glihofen (1) mit einer unter
einer Schutzgasatmosphire stehenden Kihlzo-
ne (8) ausgerustet ist, die durch die Vakuum-
Eingangsschleuse (5) und die Vakuum-Aus-
gangsschleuse (7) von dem Ofenraum (2) ge-
trennt ist, und daB Ofenraum (2) und Kiihlzone
(8) eine DurchstoBvorrichtung (6, 9) zum takt-
weisen Vorschub der Transportkisten (4) ent-
halten. -

Anlage nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die innerhalb der Vakuum-
Ausgangsschleuse (7) eingebaute Entleervor-
richtung (11) als Kippvorrichtung zum Entlee-
ren der Transportkdsten (4) in einen trichterar-
tigen Einfllistutzen (21) ausgebildet ist, dessen
AuslaBdffnung (22) unterhalb des Spiegels (23)
des Metallbades (14) und Uber dem jeweils zu
beschickenden, in Tauch- und Flllposition
(13c) stehenden Tauchkorb (13) angeordnet
ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
gekennzeichnet durch ein Rollenband (18) zum
Transport der Tauchkdrbe (13) mit den metalli-
sierten Werkstlicken von den Abschreck- und
Nachbehandlungsbddern (16, 17) zu den Entla-
destationen (19) und der leeren Tauchkdrbe
(13) von den Entladestationen (19) zum Metall-
bad (14), einen Manipulator (20) zum Abheben
der Tauchk&rbe (13) von dem Rollenband (18),
Absenken der Tauchkdrbe (13) aus der Um-
laufposition (13a) in die Tauchposition (13b) in
das Metallbad (14) und zum taktweisen Trans-
port der TauchkSrbe (13) durch das Metallbad
(14) Uber die Fullposition (13¢) unter dem Ein-
fullstutzen (21) in die Entnahmeposition (13d),
einen Manipulator (24) zum Herausheben der
Tauchkdrbe (13) aus dem Metallbad (14) in die
Drehposition (13e) zum Abschleudern des
{iberschiissigen Metalls Uber einem Auffangbe
ken (25) bzw. dem Metallbad (14) und einen
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Manipulator (27) zum Transport der Tauchkdr-
be (13) aus der Drehposition (13e) durch die
Abschreck- und Nachbehandiungsbéder (16,
17) zum Rollenband (18).

Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der hintere Abschniit (15b) der
Korbfiihrung (15a) im Tauchbecken (15) des
Metallbades (14) eine Schrégfihrung zum An-
heben der Tauchkdrbe (13) aus der Tauchpo-
sition (13b) in die Entnahmeposition (13d) bil-
det.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
gekennzeichnet durch eine Zentrifuge (26) zur
Aufnahme der Tauchkdrbe (13) in der Drehpo-
sition (13e) Uber dem Becken des Metallbades
(14) oder sinem gesonderten Auffangbecken
{25).

Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 5,
gekennzeichnet durch eine Ausbildung des
Manipulators (27) zum Anheben der Tauchkdr-
be (13) in die Drehposition (13e) als Drehvor-
richtung flir die Tauchk&rbe (13) und einen
Schutzmante! liber dem Metallbad (14) oder
einem gesonderten Auffangbecken (25) zur
Aufnahme der TauchkSrbe (13) in der Drehpo-
sition (13e).

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
gekennzeichnet durch einen als S&ulen-
schwenkeinrichtung ausgebildeten Hauptmani-
pulator (32) zur Ausfithrung der Funktionen des
Rollenbandes (18) und der Manipulatoren (20,
24, 27) nach Anspruch 4.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
gekennzeichnet durch einen umiaufenden
Endlos-Kettenférderer (34) zur Ausfilhrung der
Funktionen des Rollenbandes (18) und der Ma-
nipulatoren (20, 24, 27) nach Anspruch 4.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
gekennzeichnet durch einen freien Zugang
zum vorderen Bereich des Metallbades (14).

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
gekennzeichnet durch eine Verzinkungsanlage
(36) mit einem Handhabungsgerét und einem
Tauchkorb (13).

Anlage nach Anspruch 11, gekennzeichnet
durch ein Linear-Handhabungsgerét.

Anlage nach Anspruch 11, gekennzeichnet
durch einen Gelenkroboter.
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