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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Trock-
nen von mit einer frischen Oberflachenbeschichtung
versehenen Werkstlicken, insbesondere Blechen, wo-
bei die Werkstiicke durch eine eingehauste Trock-
nungszone beférdert und dabei mit HeiRluft beauf-
schlagt werden, und wobei zumindest ein Anteil von im
Bereich der Foérderzone liegenden Wandungen und/
oder Einbauten der Trockungszone ebenfalls mit
HeiRluft beaufschlagt wird beziehungsweise werden.
[0002] Es ist bekannt, nach dem Bedrucken und/oder
Lackieren von Blechtafeln diese mittels einer trumartig
arbeitenden Werkstuck-Fordereinrichtung durch eine
Trocknungsanlage zu transportieren. In der Trock-
nungsanlage werden die von Halterahmen des Trums
aufgenommenen Bleche einer Heil3luftstrémung ausge-
setzt und dabei durch die Trocknungszone transportiert.
Am Ende der Trocknungszone werden die nunmehr ei-
ne verfestigte Oberflachenbeschichtung aufweisenden
Bleche der Werkstlick-Fordereinrichtung entnommen
und beispielsweise automatisch auf einem Stapel abge-
legt. Bei dem bekannten Verfahren besteht die Gefahr,
daR sich an den Wanden, Decken beziehungsweise
Einbauten der eingehausten Trocknungszone Konden-
sat bildet. Das zumeist zahflissige Kondensat kann -bei
Ansammlung einer hinreichenden Menge- herablaufen
oder auch abtropfen, wodurch die sich in diesem Be-
reich bewegenden frisch beschichteten Bleche ver-
schmutzt und dadurch unbrauchbar werden. Da die Ver-
schmutzung zumeist nur bei einzelnen Blechen auftritt,
ist eine kontinuierliche Produktion aufgrund der mih-
sam vorzunehmenden Aussonderung der unbrauchba-
ren Werkstlcke nicht gewahrleistet. Die erwahnte Ver-
schmutzungsproblematik trittinsbesondere bei Verwen-
dung von Organosolen, Phenolharzen oder speziellen
Weilllacken auf. Auch nimmt die Bauart des Trockners
sowie die Einstellung seines Lufthaushalts auf die Ver-
schmutzungsproblematik Einflu3. Hohe Verschmutzun-
gen sind bei der kurzen Vortrocknungsstrecke in einer
Doppellackierlinie zu erwarten.

[0003] Aus derUS 1779 622 A gehen die Merkmale
der Anspriiche 1, und 4 gemaR Oberbegriff hervor. Es
wird ein Verfahren zur Trocknung beschichteter Ober-
flachen von Werkstiicken in einem HeiRluft-Trockner
beschrieben, bei dem Heilluft in Zwischenrdume zwi-
schen die Werkstiicke und die Seitenwandungen des
Trockners geblasen wird. Zuséatzlich kann vorgesehen
sein, daf} Heilluft unterhalb der Werkstiicke in den In-
nenraum des Trockners eingeleitet wird, so daR die ein-
geblasene Heilluft direkt auf die Werkstiicke trifft.
[0004] AusderUS2817 506 AistfernereinVerfahren
zur Trocknung beschichteter Oberflachen von Werk-
stiicken mit einem HeiRluft-Trockner bekannt, bei dem
HeiBluft von Seitenwandungen -in Héhe einer Boden-
platte- in den Innenraum des Trockners eingeleitet und
an der Oberseite des Innenraums abgeleitet wird, wobei
die HeiBluft auf dem Weg von unten nach oben auf die
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Werksticke trifft.

[0005] Aus der JP 02 133 791 A ist ein Trocknungs-
system fiir Granulat bekannt, bei dem im Bereich der
Trocknungszone angeordnete Granulat-AbfluRwan-
dungen mit einer Feuchtigkeit aufnehmenden Schicht
versehen sind, die am Granulat anhaftende Wasser-
tropfchen aufnehmen.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Trocknen von mit einer frischen Oberfla-
chenbeschichtung versehenen Werkstiicken zu schaf-
fen, durch das eine Verschmutzung durch herablaufen-
des oder herabtropfendes Kondensat vermieden ist.
[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal da-
durch geldst, daR die Wandungen im Bereich einer eine
Luftrickfihrung vornehmenden Ablufteinrichtung mit
HeiRluft beaufschlagt werden. Mithin werden die Wan-
dungenim Bereich der Ablufteinrichtung mittels der spe-
ziellen, erfindungsgemafen Heilluftfiihrung gezielt er-
warmt, so dal im Bereich der Luftrickfihrung, die auf-
grund niedrigerer Temperatur zu einer Kondensatbil-
dung neigt, AbhilfemafRnahmen gegen den Kondensat-
anfall ergriffen sind. Die Ruickfihrung der Heil3luft um-
fallt sowohl den HeiRluftanteil, der fir die Werksttickbe-
handlung verwendet wurde, als auch den Restanteil der
HeiBluft, der fir die Behebung des Verschmutzungspro-
blems eingesetzt wird.

[0008] Es ist vorgesehen die Flachen und/oder Ein-
bauten im Inneren der Trocknungszone, die als prade-
stinierte Kondensatniederschlagsstellen angesehen
werden missen, mittels der HeilRluft zu beheizen, wo-
durch die Kondensation weitestgehend vermieden, zu-
mindest jedoch entscheidend verringert wird. Diese
MafRnahme stellt eine Besonderheit dar, da innerhalb ei-
nes Raumes, namlich der eingehausten Trocknungszo-
ne, neben der zur Trocknung der Oberflachenbeschich-
tung der Werkstlicke sowieso eingeblasene Heilluft
nunmehr zusatzlich Heilluft verwendet wird, um die ge-
nannte Verschmutzungsproblematik zu beseitigen.
Kondensat anféllige Flachen werden durch diese zu-
satzliche Heilluftbeaufschlagung gezielt auf ein héhe-
res Temperaturniveau gebracht, so dal® eine Konden-
sation nicht oder nur duRerst geringfiigig stattfindet. Da
die die Kondensation verhindernde HeiBluft in den
Raum der Trocknungszone eingebracht wird, wird durch
diese MalRnahme der eigentliche Trocknungsvorgang
der Oberflachenbeschichtung mit unterstiitzt, das heift,
insgesamt ist ein hoher Wirkungsgrad gewabhrleistet, da
die Energie fir die Kondensationsverhinderung gleich-
zeitig als Trocknungsenergie fiir die Werkstlicke zur
Verfligung steht. Die den Kondensat anfalligen Flachen
zugefihrte HeiBluft bildet vorzugsweise einen Heilluft-
schleier beziehungsweise eine Heilluftschicht, das
heilt, sie Uberstreicht die Flachen, wodurch relativ gro-
Re Bereiche mit relativ geringer Heil3luftmenge behan-
delt werden kdnnen. Der Heilluftschleier reduziert fer-
ner den Zutritt von frischer, Kondensat bildender, kon-
zentrierter Rickluft an die Wandungen.

[0009] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
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gesehen, dafd die fur das Beheizen der Wandungen/Ein-
bauten verwendeten Heilluft aus einem flr die Beauf-
schlagung der Werkstlicke vorgesehenen Heilluftstrom
abgezweigt wird. Mithin ist keine zusatzliche Heilluft-
aufbereitung vorzusehen, da ein Teil der Heil3luft ver-
wendet werden kann, die fur die Trocknung der Ober-
flachenbeschichtung zur Verfiigung steht. Betrachtet
man den Strdmungsverlauf der fir die Trocknung der
Oberflachenbeschichtung verwendeten Heilluft, so bil-
det dieser ein primares Umluftsystem zur Aufheizung
der Werkstiicke, wobei diesem ein sekundares Heil3luft-
Umluftsystem Uberlagert wird, das zur Beheizung der
Kondensat anfélligen Flachen dient. Quasi ist eine Art
Bypass-System zum primaren Umluftsystem geschaf-
fen.

[0010] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, daB die Heil3luft schrag oder parallel den Kon-
densat anfélligen Flachen der Wandungen/Einbauten
zugefuhrt wird. Auf diese Art und Weise bilden sich op-
timal HeiBluftschleier und HeiRluftschichten aus. Die
Zufuhrung in recht spitzem Winkel oder sogar parallel
bringt den Coanda-Effekt mit sich, das heift, ein gerin-
ger Impuls der HeiBluft ist ausreichend um diese sehr
weitreichend entlang der Kondensat anfélligen Flache
zu bewegen.

[0011] Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung
zum Trocknen von mit einer frischen Oberflachenbe-
schichtung versehenen Werkstlicken, insbesondere
Blechen, mit einer eine behauste Heil3luft-Trockenzone
durchsetzenden Werkstlck-Férdereinrichtung, wobei
zumindest ein Anteil von im Bereich der Férderzone lie-
genden Wandungen und/oder Einbauten der Trock-
nungszone mit Heilluft beaufschlagtist beziehungswei-
se sind, mit einer Luftriickfihrung und mit die Werkstuk-
ke beblasenden Heilluftaustrittsdiisen. Die Erfindung
zeichnet sich durch Wandungen im Bereich einer die
Luftriickfihrung vornehmenden Ablufteinrichtung mit
HeiRluft beaufschlagende Austrittsdiisen oder Austritts-
offnungen aus. Die HeiRluftbeaufschlagung erfolgt zu-
satzlich zu der in die HeiBluft-Trocknungszone einge-
brachten HeiRluft, mit der die Werkstlicke beaufschlagt
werden. Hierdurch wird die Verschmutzungsgefahr der
Werkstlicke durch abtropfendes Kondensat und auch
die Verschmutzungsgefahr des Inneren der Trock-
nungszone und auch der Férdereinrichtung weitestge-
hend vermieden.

[0012] Da die Vorrichtung zum Trocknen der Werk-
stlicke vorzugsweise -in Werkstlck-Foérderrichtung ge-
sehenbeiderseits im oberen Bereich Heilluftauslalka-
nale mit HeiBluftdisen fir die Werkstlckbeaufschla-
gung besitzt und zwischen den beiden Heif3luftkanalen
ein Abluftkanal angeordnet ist, der Abluftéffnungen auf-
weist, ergibt sich entlang der Langsmittelebenen des
Trockners eine Zone erhdhter Kondensatanfalligkeit,
wobei unterhalb dieser Zone die Férderzone liegt, somit
also der durch die Verschmutzung gefahrdete Bereich.
Die Uber die Langserstreckung des Trockners verlau-
fende Aulenseite des Abluftkanals liegt somit oberhalb
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der Forderzone und stellt daher hinsichtlich des Abtrop-
fens von Kondensat eine besonders pradestinierte Fla-
che dar. Diese AulRenseite des Abluftkanals wird erfin-
dungsgemal mit einem HeiBluftschleier belegt, um die
gewiinschte Aufheizung zu erzielen. Der HeiRluftschlei-
er wird im Zuge des erwdhnten sekundaren Umluftsy-
stems vom Abluftkanal aufgenommen, das heil}t, es
liegt ein standiger Luftaustausch vor, der eine Konden-
sation weitestgehend oder sogar vollstandig verhindert.
[0013] Nach einer Weiterbildung der Erfindung st vor-
gesehen, dall zumindest einer Seite des Abluftkanals
ein Zuluftkanal fir das Zuflihren der Zuluft zugeordnet
ist. Abluftkanal und Zuluftkanal kdnnen direkt aneinan-
derstofen und nur mittels eines Trennbleches vonein-
ander getrennt sein oder es ist auch mdglich, dal ein
Abstand zwischen Abluftkanal und Zuluftkanal besteht.
Diese seitliche Anordnung des Abluftkanals zum Zuluft-
kanal ergibt sich aus der vorstehend bereits erwahnten
Konstruktion, bei der zwischen den beiden Zuluftkana-
len der Abluftkanal angeordnet ist. Eine besonders ein-
fache Ausgestaltung ergibt sich auch dann, wenn dem
Zuluftkanal die Austrittsé6ffnung/Austrittséffnungen zu-
geordnet ist/sind, aus denen die die Wandungen und/
oder Einbauten beaufschlagende Heilluft austritt. Es ist
daher fir die Ausbildung des HeiR3luftschleiers lediglich
erforderlich, den bereits vorhandenen Zuluftkanal mit
Austritts6ffnungen zu versehen. Alternativ ist es auch
moglich, anstelle der Austrittséffnungen Austrittsdiisen
einzusetzen.

[0014] Den Austrittséffnungen oder Austrittsdiisen ist
-nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfin-
dung- mindestens eine Luftleiteinrichtung zugeordnet,
die die austretende HeilRluft derart fiihrt, dall sie
grolRflachig die Kondensat anfalligen Flachen Uber-
streicht.

[0015] Es kann vorgesehen sein, daf der Zuluftkanal
die Unterseite des Abluftkanals Uberragt, das heilt, es
liegt ein Uberragender Seitenwandungsbereich des Zu-
luftkanals vor, wobei in diesem Seitenwandungsbereich
die Austritts6ffnungen oder Austrittsdiisen fiir die Kon-
densation verhindernde Heif3luft angeordnet sein kon-
nen. Hierdurch ist es mdéglich, die Heil3luft -ohne zuséatz-
liche MaRnahmen ergreifen zu miissen- etwa parallel
der AulRenseite des Abluftkanals zuzufiihren, wobei die
Strémungsrichtung der HeiRtluft etwa horizontal und et-
wa rechtwinklig zur Bewegungsrichtung der Werkstlicke
liegt. Der die Unterseite des Abluftkanals Uberragende
Seitenwandungsbereich des Zuluftkanals eignet sich
ferner dazu, dort die Luftleiteinrichtung, insbesondere
ein Luftleitblech, zu befestigen. Mithin wird zwischen der
dem Zuluftkanal zugewandten Unterseite des Abluftka-
nals und dem Luftleitblech eine spaltraumférmige sich
zumindest Uber ein Teil der Ladnge des Trockners er-
streckende Zone gebildet, in die die der Kondensatbe-
kampfung dienende Heilluft eingeblasen wird. Hier-
durch bildet sich eine optimale Strémung zur Ausbil-
dung des HeiBluftschleiers aus, wobei schon ein relativ
geringer Volumenstrom ausreicht, den gewiinschten,
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eine Verschmutzung verhindernden Effekt zu erzielen.
[0016] Zusatzlich kann zur Vermeidung der Ver-
schmutzung von Werkstlicken aufgrund von abtropfen-
dem Kondensat vorgesehen sein, Flissigkeit binden-
des Material einzusetzen. Mithin weist die Vorrichtung
zum Trocknen von mit einer frischen Oberflachenbe-
schichtung versehenen Werkstiicken, insbesondere
Blechen, mit einer Werkstiick-Férdereinrichtung, die ei-
ne behauste HeiRluft-Trockenzone durchsetzt, Flissig-
keit bindendes oder saugfahiges Material auf, das zu-
mindest auf den Kondensat anfalligen Flachen ange-
ordnet/aufgebracht ist. Als Fllssigkeit bindendes Mate-
rial kann zum Beispiel Vlies oder Filz zum Einsatz ge-
langen, wobei die Materialien Kondensate speichernd
aufnehmen und dadurch ein Abtropfen verhindern. Die-
se Materialien sind vorzugsweise leicht austauschbar
angeordnet, insbesondere als Wegwerfteile konzipiert.
Mit einem Austausch ist das Innere der Trocknungszone
innerhalb kiirzester Zeit in einen sauberen Zustand ver-
setzt. Tritt somit eine Kondensation ein, so fihrt dies
nicht zu einem Abtropfen des Kondensats, da das Flus-
sigkeit bindende/Flissigkeit speichernde Material dies
verhindert. In vorteilhafter Weise wird dadurch auch der
Zeitabstand zwischen zwei Reinigungsintervallen ver-
langert, so dal® die Trockenvorrichtung effizienter ge-
nutzt werden kann.

[0017] Es kann vorgesehen sein, die im Innern der
Trocknungszone liegenden, fiir das Niederschlagen von
Kondensat anfélligen Flachen und/oder Einbauten
leicht auswechselbar anzubringen. Vorzugsweise ist
vorgesehen, dal} diese Flachen und/oder Einbauten im
Bereich der Trocknungszone eingehéngt und/oder ein-
rastend und/oder mit schnell I6sbaren Haltemitteln be-
festigt sind. Dadurch ist es moglich, diese Bauteile, ins-
besondere Wandverkleidungsteile, schnell und einfach
auszutauschen, um die Trockenvorrichtung ohne nen-
nenswerte Verzdgerung betreiben zu kénnen. Ist die
Trocknungszone mit neuen Wandverkleidungsteilen be-
stlickt, so lassen sich die entnommenen Bauteile -wah-
rend die Trockenvorrichtung bereits wieder arbeitet-
sdubern und, wenn sie mit dem Flussigkeits bindenden
oder saugféhigen Material ausgeristet sind, mit neuem
Material belegen, so daR sie bei dem nachsten Reini-
gungsintervall wieder einsatzbereit sind. Alternativ zu
dem Flussigkeit bindenden oder saugfahigen Material
ist es auch mdoglich, feste, leicht anbringbare Wandver-
kleidungsteile, insbesondere Platten aus Blech oder
Kunststoff, einzusetzen, um Reinigungsarbeiten
schnellstens durchfiihren zu kénnen. Diese Wandver-
kleidungsteile sind nach ihrer sehr einfachen Reinigung
wiederverwendbar.

[0018] Die Ausstattung der Trocknungszone mit vor-
zugsweise leicht austauschbarem Flissigkeit binden-
den oder saugfihigen Material, vorzugsweise Vlies
oder Filz, ist zudem eine leicht ausfliihrbare und den-
noch wirksame MalRnahme, um eine Verschmutzung
von Werkstlikken bei einem Trockenvorgang zu vermei-
den. Dariiber hinaus ist es auch mdglich, bereits vor-
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handene Trockenvorrichtungen im Bereich ihrer Trock-
nungszone mit einem Vlies oder Filz ohne grof3en tech-
nischen Aufwand nachzuristen.

[0019] Es kann vorgesehen sein, dall im Bereich des
Eingangs und/oder Ausgangs der Trocknungszone min-
destens ein heilder Sperrluftvorhang erzeugt ist. Durch
diese MalRnahme wird weitestgehend der Eintritt von
Umgebungsluft in das Innere der Trokknungszone ver-
hindert, das heil3t, der Eintritt von Kaltluft weitestgehend
unterbunden. Da die eintretende Kaltluft eine Konden-
sation fordert, stellt der Sperrluftvorhang eine sichere
MaRnahme zur Kondensatvermeidung dar.

[0020] Samtlich vorstehend genannten MaRnahmen,
also die Beheizung mit zusatzlicher HeiBluft, die Ver-
wendung von Flussigkeit bindendem Material und die
Ausbildung eines Sperrluftvorhangs am Eingang und/
oder Ausgang der tunnelartigen Heiluft-Trocknungs-
zone kdnnen fiir sich allein oder auch in beliebiger Kom-
bination zur Vermeidung beziehungsweise Minimierung
der Kondensation ergriffen werden. Insbesondere kann
vorgesehen sein, dal} diese MalRnahmen nurim Bereich
des Tunneleintritts oder des Tunnelausgangs durchge-
fihrt werden, beispielsweise jeweils Uber eine Lange
von drei Metern, da in diesen Bereichen die Kondensat-
bildung am gréf3ten ist. Weiter im Inneren der tunnelar-
tigen HeiBluft-Trocknungszone herrschen stabil hohe
und gleichméaRig verteilte Temperaturen, die das Ergrei-
fen derartiger MaRnahmen Uberflissig macht. Zusatz-
lich zu den erwahnten MaRnahmen ist es auch mdéglich
den Tunneleingang und/oder den Tunnelausgang mit
einer Absaughaube zu versehen, um oberhalb der Tun-
neléffnung beziehungsweise des Tunnelausgangs eine
Zone zu schaffen, die einen unmittelbaren Eintritt der
relativ kalten Raumluft des Aufstellungsraums der Vor-
richtung in die HeiBluft-Trocknungszone verhindert.
Fernerist es besonders glinstig, im unteren Bereich des
Tunneleingangs beziehungsweise des Tunnelaus-
gangs Heilluft nach oben auszublasen, um den er-
wahnten Sperrluftvorhang zu schaffen, wobei bei vor-
handener Haube diese dazu beitragt, dal’ die Luftstro-
mung des Sperrluftvorhangs stabil ist und definiert nach
dem Umluftprinzip abgefiihrt werden kann.

[0021] Die Zeichnungen veranschaulichen die Erfin-
dung anhand von Ausfiihrungsbeispielen, und zwar
zeigt:

eine schematische Querschnittsansicht
durch den oberen Bereich einer Heilluft-
Trocknungszone einer Vorrichtung zum
Trocknen von mit frischer Oberflachenbe-
schichtung versehenen Werkstiicken,

Figur 1

Figur 2  eine Draufsicht auf einen L&ngsseitenab-
schnitt eines in der HeiBluft-Trocknungszone
befindlichen Zuluftkanals,

Figur 3  eine der Figur 1 entsprechende Ansicht, wo-

bei jedoch Kondensat anfallige Flachen nicht
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mit Heilluft beaufschlagt werden, sondern

ein Flissigkeit speicherndes Material aufwei-

sen und
Figur4 eine Seitenansicht des Eingangs der
HeiBluft-Trocknungszone, der als Trockner
ausgebildeten Vorrichtung, wobei die Ein-
gangsoffnung mit einer Haube Uberfangen ist
und im unteren Bereich der Eingangsoffnung
HeiRluft-Austrittsdlisen vorgesehen sind, um
einen Sperrluftvorhang zu schaffen.

[0022] Die Figur 1 zeigt einen schematischen Quer-
schnitt durch eine Vorrichtung 1 zum Trocknen von mit
einer frischen Oberflachenbeschichtung versehenen
Werkstlicken, insbesondere Blechen. Die Vorrichtung
1, die als Trockner 2 ausgebildet ist, weist eine behauste
HeiBluft-Trocknungszone 3 auf, die Seitenwande 4 und
5 sowie eine Deckenwand 6 aufweist. Im Eckbereich
zwischen Seitenwand 4 und der Deckenwand 6 bezie-
hungsweise der Seitenwand 5 und der Deckenwand 6
sind Zuluftkanale 7 und 8 angeordnet, die in Langser-
streckungsrichtung des Trockners 2 verlaufen. Jeder
Zuluftkanal 7, 8 weist eine vertikale Seitenwandung 9
beziehungsweise 10 auf, wobei die Seitenwandungen
9 und 10 parallel beabstandet zu den zugehdrigen Sei-
tenwanden 4 beziehungsweise 5 verlaufen. Ferner be-
sitzt jeder Zuluftkanal 7, 8 eine Bodenwandung 11, 12,
die von reihenférmig Uber die Langserstreckung des
Trockners angeordneten, beabstandet zueinander lie-
genden HeiBluftaustrittsdiisen 13 beziehungsweise 14
durchsetzt wird. Zwischen den Seitenwandungen 9 und
10 liegt ein Abluftkanal 15, dessen Decke von einem Teil
der Dekkenwand 6 und dessen Seitenwande von Ab-
schnitten der Seitenwandungen 9 und 10 gebildet sind.
Parallel zur Deckenwand 6 verlauft eine Bodenwan-
dung 16 des Abluftkanals 15, die nach unten von jeweils
einem Seitenwandungsbereich 17, 18 der Seitenwan-
dung 9 beziehungsweise 10 Uberragt wird, so dal je-
weils eine Stufe zur Bodenwandung 11 beziehungswei-
se 12 ausgebildet ist. Im mittleren Bereich der Boden-
wandung 16 des Abluftkanals 15 ist ein Absaugschlitz
19 ausgebildet, der von nach oben weisenden Randbe-
reichen 20 und 21 der Bodenwandung 16 begrenzt wird.
Die beiden Randbereiche 20 und 21 erstrecken sich ein
Stlck weit in das Innere des Abluftkanals 15 hinein.

[0023] Mit Abstand zur Bodenwandung 16 sind Luft-
leiteinrichtungen 22 und 23 an den den Abluftkanal 15
Uberragenden Seitenwandungsbereich 17 und 18 der
Zuluftkanale 7 und 8 angeordnet. Die Luftleiteinrichtun-
gen 22 und 23 werden jeweils von einem Winkelblech
24 beziehungsweise 25 gebildet, wobei ein Schenkel
des jeweiligen Winkelblechs 24, 25 an dem zugehdérigen
Seitenwandungsbereich 17, 18 befestigt ist und der
zweite Schenkel einen freien Schenkel bildet, der in
Richtung auf die Mittelebene 26 zur Bodenwandung 16
geneigt verlauft, derart, dald das jeweilige freie Ende zur
Bodenwandung 16 divergiert. Die Seitenwandungsbe-
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reiche 17 und 18 werden von reihenférmig Uber die
Langserstreckung des Trockners 2 verteilt angeordne-
ten Austrittséffnungen 27 beziehungsweise 28 durch-
setzt, wobei sich diese Austrittsdffnungen 27 bezie-
hungsweise 28 zwischen der.Unterseite 29 der Boden-
wandung 16 und der jeweiligen Innenseite 30 bezie-
hungsweise 31 des freien Schenkels der Luftleiteinrich-
tung 22 beziehungsweise 23 befinden (Figur 2). Inso-
fern werden Spaltzonen 32 und 33 gebildet, die aus den
Austritts6ffnungen 27 und 28 austretende HeiBluftstro-
me entlang der Unterseite 29 der Bodenwandung 16
des Abluftkanals 15 flihren, so da® dort HeiRluftschleier
ausgebildet werden.

[0024] Der Figur 1 ist zu entnehmen, daB sich unter-
halb des Abluftkanals 15 Werkstlicke 34 befinden, die
als Bleche mit frischer Oberflachenbeschichtung aus-
gebildet sind und -von nicht dargestellten Halterahmen
abgestitzt- in Langserstreckungsrichtung des Trock-
ners 2 von einer nicht dargestellten Werkstlicke-Forder-
einrichtung transportiert werden. Das heif3t, unterhalb
des Abluftkanals 15 werden die Werkstlicke 34 in einer
Forderzone 3' mit einer trumartig arbeitenden Forder-
einrichtung durch die Trocknungszone 3 gefiihrt.
[0025] Es ergibt sich folgende Funktionsweise: Die
durch den Trockner 2 transportierten Werkstlicke 34
werden mittels aus den HeiBluftaustrittsdiisen 13 und
14 austretender, von den Zuluftkandlen 7 und 8 zuge-
leiteter HeiRluft beblasen, so dal} die frische Oberfla-
chenbeschichtung der Werkstlicke 34 trocknet. Die bei-
den, aus den HeiRluftaustrittsdiisen 13 und 14 austre-
tenden HeiBluftstrome vereinigen sich in der Trock-
nungszone und werden von dort Uber den Absaug-
schlitz 19 und den Abluftkanal 15 abgefiihrt und nach
entsprechender Behandlung -nach dem Umluftprinzip-
wiederum in die Zuluftkanale 7 und 8 eingeleitet. Hier-
durch ist ein primares Umluftsystem geschaffen. Ein Teil
der von den Zuluftkandlen 7 und 8 zugeflhrten Heilluft
tritt aus den Austritts6ffnungen 27 und 28 der Seiten-
wandungsbereiche 17 und 18 aus und gelangt in die je-
weilige Spaltzone 32 beziehungsweise 33, wobei die
Luftleiteinrichtungen 22 und 23 daflr sorgen, daf sich
auf der Unterseite 29 der Bodenwandung 16 des Abluft-
kanals 15 ein HeiRluftschleier ausbildet, das heil’t, es
erfolgt eine Beheizung der Unterseite 29. Die die
HeiRluftschleier bildende Heilluft wird ebenfalls durch
den Absaugschlitz 19 abgefiihrt.

[0026] Aufgrund der Beheizung der Unterseite 29 der
Bodenwandung 16 ist verhindert, daf} sich in diesem
Bereich Kondensat niederschlagt, das auf die frisch be-
schichteten Werkstiicke 34 tropfen kénnte.

[0027] Die Figur 3 zeigt eine Anordnung, die der der
Figur 1 entspricht, so dafl3 nachstehend lediglich auf Un-
terschiede zwischen den beiden Ausflihrungsbeispie-
len der Figuren 1 und 3 eingegangen werden soll. Diese
Unterschiede bestehen darin, dal die Innenseiten 35
und 36 der Seitenwande 4 und 5 mit Fllssigkeit binden-
dem Material 37 belegt sind. Bei diesem Flussigkeit bin-
denden beziehungsweise Flussigkeit speichernden Ma-
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terial 37 handelt es sich beispielsweise um Vlies oder
Filz. Auch die Unterseite 29 der Bodenwandung 16 des
Abluftkanals 15 ist mit dem Material 37 belegt. Dies gilt
auch fir die Innenseiten 38, 39 und 40 des Abluftkanals
15. Das Flussigkeit speichernde Material 37 besitzt die
Eigenschaft, moglicherweise entstehendes Kondensat
speichernd aufzunehmen, so dall dessen Abtropfen
oder Herunterlaufen verhindert wird. In Abweichung
zum Ausfuhrungsbeispiel der Figur 1 liegt im Ausfih-
rungsbeispiel der Figur 3 die Bodenwandung 16 des Ab-
luftkanals 15 tiefer, so dal® der Querschnitt des Abluft-
kanals 15 vergroRert ist.

[0028] Die Figur 4 zeigt eine Seitenansicht auf den
Eingang 41 der Vorrichtung gemaR Figur 1, wobei der
Eingang 41 von einer Eingangsoffnung 42 gebildet ist.
Die Oberkante 43 der Eingangsoffnung 42 wird von ei-
ner Haube 44 (iberfangen, die einen Abluftkanal 45 auf-
weist. Der Unterkante 46 der Eingangso6ffnung 42 sind
HeilRluftaustrittsdiisen 47 derart zugeordnet, dafl} -ge-
maf Pfeil 48- ein von unten nach oben stromender, hei-
Rer Sperrluftvorhang in der Eingangsoéffnung 42 ausge-
bildet wird. Aufgrund der Haube 44 und/oder des Sperr-
luftvorhangs wird verhindert, da kiihle Raumluft aus
dem Aufstellungsraum des Trockners 2 in den Ein-
gangsbereich der Trocknungszone 3 gelangt, wodurch
eine Kondensatbildung verstarkt werden wiirde. Dieses
Eindringen der kiihlen Raumluft istinsbesondere im Be-
reich der Unterkante 46 der Eingangsotffnung 42 kri-
tisch, wobei jedoch dieses Eindringen aufgrund der dort
angeordneten Heilluftaustrittsdiisen 47 weitestgehend
verhindert ist.

[0029] Im Ubrigen ist es mdglich, an den Innenwéan-
den der Haube 44 Flussigkeit bindendes Material 37
vorzusehen. Insbesondere ist dieses Material im oberen
Bereich der Innenseite der Haube 44 an der Decke be-
ziehungsweise an den Seitenwédnden angebracht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Trocknen von mit einer frischen
Oberflachenbeschichtung versehenen Werkstiik-
ken (34), insbesondere Blechen, wobei die Werk-
stiicke (34) durch eine eingehauste Trocknungszo-
ne (3) beférdert und dabei mit Heil3luft beaufschlagt
werden, und wobei zumindest ein Anteil von im Be-
reich der Forderzone (3') liegenden Wandungen
und/oder Einbauten der Trocknungszone (3) eben-
falls mit HeiRluft beaufschlagt wird beziehungswei-
se werden, dadurch gekennzeichnet, daB die
Wandungen im Bereich einer eine Luftriickfiihrung
vornehmenden Ablufteinrichtung (Abluftkanal (15))
mit HeiRluft beaufschlagt werden.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die flr das Beheizen der Wandun-
gen/Einbauten verwendete Heilluft aus einem fiir
die Beaufschlagung der Werkstiicke (34) vorgese-
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10.

henen Heilluftstrom abgezweigt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Heillluft
schrag oder parallel auf Flachen der Wandungen/
Einbauten eingebracht wird.

Vorrichtung zum Trocknen von mit einer frischen
Oberflachenbeschichtung versehenen Werkstik-
ken (34), insbesondere Blechen, bevorzugt zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach einem oder
mehreren der vorhergehenden Anspriiche, mit ei-
ner eine behauste HeiRluft-Trocknungszone (3)
durchsetzenden Werkstiick-Férdereinrichtung, wo-
bei zumindest ein Anteil von im Bereich der Foérder-
zone (3') liegenden Wandungen und/oder Einbau-
ten der Trocknungszone (3) mit HeiBluft beauf-
schlagt ist beziehungsweise sind, mit einer Luft-
rickfiihrung und mit die Werkstlicke (34) beblasen-
den HeilRluftaustrittsdiisen (13,14), gekennzeich-
net durch Wandungen im Bereich einer die Luft-
ruckfuhrung vornehmenden Ablufteinrichtung (Ab-
luftkanal (15)) mit HeiBluft beaufschlagende
Austrittsdlisen oder Austrittséffnungen (27,28).

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Wandungen zumindest einen
Abschnitt der Unterseite (29) eines Abluftkanals
(15) bilden.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 4 und 5, dadurch gekennzeichnet, daR
die Ablufteinrichtung beziehungsweise der Abluft-
kanal (15) oberhalb der Forderzone (3') der Werk-
stiick-Fordereinrichtung liegt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daR
der Abluftkanal (15) sich in Forderrichtung er-
streckt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB zu-
mindest einer Seite des Abluftkanals (15) ein Zu-
luftkanal (7,8) fir das Zuflihren der Zuluft zugeord-
net ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB dem Zuluftkanal (7,8) die Austritts-
offnungen (27,28) zugeordnet sind, aus denen die
die Wandungen und/oder Einbauten beaufschla-
gende Heilluft austritt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 4 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB
der/den Austrittséffnungen (27,28) Luftleiteinrich-
tungen (22,23) zugeordnet sind.
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Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daR
der Zuluftkanal (7,8) die Unterseite (29) des Abluft-
kanals (15) Uberragt und da® in dem Gberragenden
Seitenwandungsbereich (17,18) des Zuluftkanals
(7,8) die Luftaustritts6ffnungen (27,28) ausgebildet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an dem (iberragenden Seitenwan-
dungsbereich (17,18) die Luftleiteinrichtung (22,23)
befestigt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daR
die Luftleiteinrichtung (22,23) ein Luftleitblech (Win-
kelblech (24,25)) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Luftleitblech (Winkelblech
(24,25)) -in Luftstromungsrichtung gesehen- paral-
lel oder geneigt beabstandet zur Unterseite (29)
des Abluftkanals (15) verlauft.

Vorrichtung zum Trocknen von mit einer frischen
Oberflachenbeschichtung versehenen Werkstik-
ken (34), insbesondere Blechen, nach einem oder
mehreren der vorhergehenden Anspriiche 4 bis 14
mit einer Werkstlck-Fordereinrichtung, die eine be-
hauste HeiRluft-Trocknungszone (3) durchsetzt,
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest kon-
densatanfallige Flachen von in der Trocknungszo-
ne (3) liegenden Wandungen und/oder Einbauten
mit einem FlUssigkeit bindenden/Flissigkeit spei-
chernden Material (37) versehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Material (37) Vlies oder Filz ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche 4-16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im Bereich des Eingangs (41) und/
oder Ausgangs der Trocknungszone (3) minde-
stens ein heilRer Sperrluftvorhang (Pfeil (48)) er-
zeugt ist.

Claims

A method of drying workpieces (34) provided with
a fresh surface coating, especially metal sheets,
wherein the workpieces (34) are conveyed through
a housed drying zone (3) and subjected to hot air
and wherein at least a portion of walls and/or fittings
of the drying zone (3) lying in the region of the con-
veying zone (3') is or are also subjected to hot air,
characterized in that the walls in the region of an
exhaust device (exhaust channel (15)) effecting air
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recirculation are subjected to hot air.

A method according to claim 1, characterized in
that the hot air used for heating the walls/fittings is
branched off a hot air stream provided for acting on
the workpieces (34).

A method according to one of the preceding claims,
characterized in that the hot air is applied to sur-
faces of the walls/fittings obliquely or parallel there-
to.

Apparatus for drying workpieces (34), especially
metal sheets, provided with a fresh surface coating,
preferably for carrying out the method according to
one or more of the preceding claims, with a work-
piece conveyor device passing through a housed
hot air drying zone (3), wherein at least a portion of
the walls and/or fittings lying in the region of the con-
veying zone (3') is or are subjected to hot air, with
air recirculation and with hot air exit nozzles (13, 14)
blowing on to the workpieces (34), characterized
by exit nozzles or exit openings (27, 28) subjecting
walls to hot air in the region of an exhaust device
(exhaust channel (15)) effecting the air recircula-
tion.

Apparatus according to claim 4, characterized in
that the walls form at least a section of the under-
side (29) of an exhaust channel (15).

Apparatus according to one of the preceding claims
4 and 5, characterized in that the exhaust device
or exhaust channel (15) lies above the conveying
zone (3') of the workpiece conveyor device.

Apparatus according to any of the preceding claims
4 to 6, characterized in that the exhaust channel
(15) extends in the conveying direction.

Apparatus according to any of the preceding claims
4 1o 7, characterized in that a fresh air channel (7,
8) for supplying the fresh air is arranged on at least
one side of the exhaust channel (15).

Apparatus according to claim 8, characterized in
that the exit openings (27, 28), from which the hot
air acting on the walls and/or fittings emerges, are
associated with the fresh air channel (7, 8).

Apparatus according to any of the preceding claims
4 t0 9, characterized in that air guide devices (22,
23) are associated with the exit opening/openings
(27, 28).

Apparatus according to any of the preceding claims
8 to 10, characterized in that the fresh air channel
(7, 8) projects beyond the underside (29) of the ex-
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haust channel (15) and in that the air exit openings
(27, 28) are formed in the projecting sidewall region
(17, 18) of the fresh air channel (7, 8).

Apparatus according to claim 11, characterized in
that the air guide device (22, 23) is fixed on the pro-
jecting sidewall region (17, 18).

Apparatus according to any of the preceding claims
10 to 12, characterized in that the air guide device
(22, 23) is an air guide plate (angled plate (24, 25)).

Apparatus according to claim 13, characterized in
that the air guide plate (angled plate (24, 25)) runs
- as regarded in the airflow direction - parallel or in-
clined to and spaced from the underside (29) of the
exhaust channel (15).

Apparatus for drying workpieces (34) provided with
afresh surface coating, especially metal sheets, ac-
cording to one or more of the preceding claims 4 to
14, with a workpiece conveyor device, which pass-
es through a housed hot air drying zone (3), char-
acterized in that at least surfaces of walls and/or
fittings lying in the drying zone (3) which are prone
to condensation are provided with a material (37)
which binds or stores liquid.

Apparatus according to claim 15, characterized in
that the material (37) is fleece or felt.

Apparatus according to any of the preceding claims
4 to 16, characterized in that at least one hot air
barrier curtain (arrow (48)) is created in the region
of the input (41) and/or outlet of the drying zone (3).

Revendications

Procédé pour sécher des piéces (34), notamment
des tdles munies fraichement d'un revétement de
surface, les piéces (34) étant transportées a travers
une zone de séchage (3) encapsulée, pour étre ain-
si soumises a l'action d'air chaud, dont au moins
une partie des parois et/ou des équipements de la
zone de séchage (3) situés au niveau de la zone de
transfert (3') sont ou seront également exposés a
I'air chaud, caractérisé en ce que les parois au ni-
veau d'une installation de ventilation assurant une
recirculation de I'air (canal de sortie 15) sont sou-
mises a l'air chaud.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'air chaud utilisé pour le chauffage des pa-
rois/équipements, est dérivé d'une veine d'air
chaud appliqué aux piéces (34).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
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précédentes, caractérisé en ce que l'air chaud ar-
rive en biais ou parallélement aux surfaces des pa-
rois/équipements.

Dispositif de séchage de piéces (34) fraichement
munies d'un revétement de surface, notamment de
téles, notamment pour la mise en oeuvre du procé-
dé selon l'une ou plusieurs des revendications pré-
cédentes, comportant une installation de transfert
de piéces traversant une zone de séchage a air
chaud encapsulée (3), au moins une partie des pa-
rois et/ou des équipements de la zone de séchage
(3) situés dans la zone de transfert (3') sont expo-
sées a l'air chaud ou le seront, avec une mise en
circulation de I'air et des buses de sortie d'air chaud
(13, 14) soufflant sur les pieces (34), caractérisé
par des parois prévues au niveau d'une installation
de sortie d'air assurant la circulation de I'air (canal
de sortie d'air 15) avec des buses de sortie ou des
orifices de sortie alimentés en air chaud (27, 28).

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que les parois constituent au moins un segment
de la face inférieure (29) d'un canal de sortie d'air
(15).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 4 ou 5, caractérisé en ce que l'installation de
sortie d'air ou le canal de sortie d'air (15) sont situés
au-dessus de la zone de transfert (3') de l'installa-
tion de transfert de pieces.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 4 a 6, caractérisé en ce que le canal de sortie
d'air (15) s'étend dans la direction de transfert.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 4 a 7, caractérisé en ce qu' au moins un c6té
du canal de sortie d'air (15) est équipé d'un canal
d'alimentation en air (7, 8) pour fournir I'air d'alimen-
tation.

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce qu' on associe au canal d'alimentation en air (7,
8), les orifices de sortie (27, 28) par lesquels sort
I'air chaud sollicitant les parois et/ou les équipe-
ments.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 4 a 9, caractérisé en ce que le ou les orifices
de sortie (27, 28) comportent des installations de
guidage d'air (22, 23).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 8 a 10, caractérisé en ce que le canal d'ali-
mentation d'air (7, 8) dépasse du cété inférieur (29)
du canal de sortie d'air (15) et, dans la zone de paroi
latérale (17, 18) en saillie appartenant au canal
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d'alimentation (7, 8), on a les orifices de sortie d'air
(27, 28).

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que linstallation de guidage d'air (22, 23) est
fixée sur la zone de paroi latérale en saillie (17, 18).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 10 a 12, caractérisé en ce que l'installation
de guidage d'air (22, 23) est une tole de guidage
d'air (t6le coudée) (24, 25).

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce que la tdle de guidage d'air (t6le coudée) (24,
25), vue dans le sens de I'écoulement de l'air, est
paralléle ou inclinée par rapport a la face inférieure
(29) du canal de sortie d'air (15).

Dispositif pour le séchage de piéces (34) ayant regu
un revétement de surface, notamment des toles,
selon l'une ou plusieurs des revendications précé-
dentes 4 a 14, comportant une installation de trans-
fert de pieces qui traverse une zone de séchage a
air chaud encapsulée (3), caractérisé par au moins
des surfaces de condensation de parois et/ou
d'équipements situés dans la zone de séchage (3)
et munis de matiére (37) fixant un liquide ou stoc-
kant un liquide.

Dispositif selon la revendication 15, caractérisé en
ce que la matiére (37) est un feutre ou un non-tissé.

Dispositif selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes 4 a 16, caractérisé en ce qu' au
niveau de I'entrée (41) et/ou de la sortie de la zone
de séchage (3) on a au moins un rideau d'air chaud
(fleche 48).
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