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(54) Vorbehandlungsanlage mit Warmeriickgewinnung

(67)  Ein derartiges Verfahren wird zur Schwadenab-
saugung einer Vorbehandlungsanlage (1) fir Oberfla-
chenbeschichtungsanlagen, insbesondere Lackieranla-
gen, eingesetzt. Wahrend der Vorbehandlung von Werk-
stlicken werden Schwaden aus der Vorbehandlungsan-
lage (1) abgesaugt, wobei zum Ausgleich des abgesaug-
ten Luftvolumens Umgebungsluft (10) in die Vorbehand-

lungsanlage (1) eintritt. Um ein Verfahren und eine Vor-
behandlungsanlage zu schaffen, welche weniger Ener-
gieverluste durch die Schwadenabsaugung aufweisen
wird zusatzlich zur eindringenden Umgebungsluft (10)
Abluft (11) eines Abluftsystems (2) in die Vorbehand-
lungsanlage (1) eingeblasen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Schwa-
denabsaugung einer Vorbehandlungsanlage fiir Ober-
flachenbeschichtungsanlagen, insbesondere Lackieran-
lagen sowie eine Vorbehandlungsanlage.

[0002] Mit den steigenden Anspriichen an die Qualitat
von Oberflaichenbeschichtungen, insbesondere deren
Haltbarkeit bei gleichzeitigem zunehmendem Aspekt der
Minimierung der Umweltschadlichkeit steigen auch die
Anforderungen an die Vorbehandlungen der Oberfla-
chen vor dem Aufbringen der eigentlichen Oberflachen-
beschichtung. Bei den Vorbehandlungsverfahren kann
es sich beispielsweise um Beizen, Chromatieren, Phos-
phatieren oder Passivieren handeln, diese Verfahren
werden heute in eigens dafur ausgelegten Vorbehand-
lungsanlagen durchgefihrt.

[0003] Bei den einzelnen Vorbehandlungsschritten
werden dabei in der Regel flissige Medien auf die Werk-
stlicke aufgebracht, was grundsatzlich durch Tauch-
oder Spulverfahren geschehen kann. Haufig sind zwi-
schen den einzelnen Behandlungsschritten auch Spil-
schritte notwendig, um eine Vermischung der einzelnen
Vorbehandlungsmedien untereinander zu verhindern.
Dabei ist es haufig notwendig, die Vorbehandlungsme-
dien auf eine gewisse Temperatur zu erhitzen, was dazu
fuhrt, dass durch die einsetzende Verdampfung der Me-
dien Schwaden im Vorbehandlungssystem gebildet wer-
den.

[0004] Diese Schwaden missen aus dem System ab-
gefuhrt werden, insbesondere auch um zu verhindern,
dass die Schwaden durch Offnungen der Anlage in die
Umgebung entweichen. Bei der Umgebung handelt es
sich in der Regel um Werkshallen, die aus Griinden des
Gesundheitsschutzes nicht durch Schwaden belastet
werden sollen. Daher schlief3tim Zusammenhang dieser
Anmeldung der Begriff Umgebung insbesondere Hallen
mit ein, der Begriff Umgebungsluft folglich insbesondere
auch die Hallenluft.

[0005] Ein potenzielles Risiko fiir das Entweichen der
Schwaden besteht insbesondere im Moment des Ein-
und Ausbringens der Werkstlicke in die Vorbehand-
lungsanlage, besonders dann wenn dies bei sogenann-
ten Durchlaufanlagen kontinuierlich geschieht und die
Anlage daher wahrend der Durchfiihrung der Vorbe-
handlung nicht permanent geschlossen werden kann.
[0006] Ausdiesen Grindenistinder Regelbeisolchen
Anlagen eine Schwadenabsaugung vorgesehen, welche
mit Schwaden belastete Luft aus der Vorbehandlungs-
anlage absaugt. Dabei erganzt sich das abgesaugte Luft-
volumen in der Regel durch Umgebungsluft, die bei-
spielsweise durch die Ein- und Ausbring6ffnungen fir die
Werkstiicke aber auch durch andere, nicht luftdicht ver-
schlossene und technisch bedingte Offnungen oder
Spalte in die Vorbehandlungsanlage eindringt. Nachteilig
ist dabei, dass die eindringende Umgebungsluft norma-
lerweise eine deutliche niedrigere Temperatur hat als die
zur Vorbehandlung aufgeheizten Medien und diese
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durch den Luftaustausch daher abgekiihlt werden, was
den Energiebedarf zur Aufheizung der Medien erhoht.
Weiterhin muss beim Betrieb der Vorbehandlungsanla-
gen in Hallen auch die Hallenluft ergénzt werden, was,
da die Hallenluft in der Regel auf eine gewisse Tempe-
ratur gebracht werden muss, ebenfalls mit einem weite-
ren Energieverbrauch verbunden ist.

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine Vorbehandlungsanlage an-
zugeben, welche weniger Energieverluste durch die
Schwadenabsaugung aufweisen.

[0008] ErfindungsgemaR ist es vorgesehen, die Abluft
aus einem anderen Abluftsystemin die Vorbehandlungs-
anlage einzublasen. Dies hat den Vorteil, dass der Anteil
der Luft, die aus der Umgebung in die Vorbehandlungs-
anlage eindringen muss, um das abgesaugte Luftvolu-
men zu erganzen, verringert wird. Dadurch wird der Um-
gebungsluftverbrauch gesenkt, was insbesondere dazu
fuhrt, dass Verluste temperierter Hallenluft gesenkt wer-
den.

[0009] Die Verfahrensweise ist insbesondere dann
vorteilhaft, wenn die Temperatur der eingeblasenen Ab-
luft héher ist als die Temperatur der Umgebungsiuft. In
diesem Fall werden die Warmeverluste durch Abkihlung
der Vorbehandlungsmedien ebenfalls gesenkt, wodurch
sich Energieverluste weiter minimieren lassen. Insbe-
sondere bei Vorbehandlungsanlagen bzw. -verfahren
unter Verwendung beheizter Vorbehandlungsmedien ist
die Ablufteinblasung daher vorteilhaft.

[0010] Als Quelle fir die einzublasende Abluft eignen
sich insbesondere die Abluftsysteme von Lacktrocknern,
Haftwassertrocknern bzw. Essenabsaugungen, wie sie
insbesondere oberhalb von Trocknertliren, Schleusen,
Abdunstzonen und/oder Kihlzonen haufig in Oberfla-
chenbeschichtungsanlagen oder deren Peripherie anzu-
treffen sind.

[0011] Besonders vorteilhaft wirkt sich die erfindungs-
gemale Ablufteinblasung in Verbindung mit Vorbehand-
lungsanlagen aus, die eine Transportvorrichtung zum
Transport der Werkstiicke aufweisen. Derartige Trans-
portvorrichtungen, insbesondere Hangeférderer zum
héangenden Transport der Werkstiicke erlauben eine
kontinuierliche Betriebsweise der Vorbehandlungsanla-
ge, erfordern aber auch ein permanentes Ein- und Aus-
schleusen der Werkstlicke, wobei sich hdufig die eigent-
liche Férdereinrichtung auRerhalb der Kabine der Vor-
behandlungsanlage befindet und die einzelnen Aufhan-
gevorrichtungen fur die Werkstiicke durch einen Spalt in
dieser Kabine ragen. Dieser Spalt kann beispielsweise
durch Birsten geschitzt werden, vollkommene Abdich-
tung wird jedoch nicht erreicht, das Eindringen von gro-
Ren Mengen Umgebungsluft in die Schadenabsaugung
moglich ist, obwohl ein verhaltnismaRig kleiner Luftstrom
bereits ausreichen wiirde, um sicherzustellen, dass kei-
ne Schwaden durch den Spalt in die Umgebung entwei-
chen kénnen.

[0012] Fig. 1 zeigt schematisch eine beispielhafte, er-
findungsgemaRe Vorbehandlungsanlage.
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[0013] Diebeispielhafte Vorbehandlungsanlage 1 wird
von den Werkstlicken 7 kontinuierlich durchlaufen, die
an der Transportvorrichtung 5 aufgehangt sind. Diese
befindet sich auferhalb des Gehauses der Vorbehand-
lungsanlage 1, die Werkstiicke 7 sind an der Transport-
vorrichtung eingehangt, wobei Befestigungsmittel durch
einen Spalt im Gehause der Vorbehandlungsanlage 1
gefluhrt werden.

[0014] Die beispielhafte Vorbehandlungsanlage 1
weist eine Schwadenabsaugvorrichtung 4 auf, welche
die schwadenbelastete Luft aus der Vorbehandlungsan-
lage 1 Uber Auslasse 6 absaugt. Zum Ausgleich des Luft-
volumens strémt zum einen Umgebungsluft 10 nach, ins-
besondere durch die Offnungen 12 zum Ein- und Aus-
bringen der Werkstlicke 7. Zusatzlich ist eine erfindungs-
gemale Einrichtung 8 zum Einblasen der Abluft 11 eines
Abluftsystems 2 vorgesehen. Dabei handelt es sich im
gezeigten Beispiel um Disen, die so angeordnet sind,
dass sie eine Luftstromung der eingeblasenen Abluft 11
in der Vorbehandlungsanlage 1 erzeugen, die von den
Offnungen, insbesondere der Offnung 12, weg hin zu
den Auslassen 6 fur die schwadenbelastete Luft fihrt.
Dabei weist das Abluftsystem 2 eine Férdereinrichtung
3 auf, die im gezeigten Beispiel eine Doppelfunktion er-
fullt, nAmlich das Absaugen der Abluft aus dem Abluft-
system 2 und zum anderen das Einblasen der Abluft 11
in die Vorbehandlungsanlage 1.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Schwadenabsaugung einer Vorbe-
handlungsanlage (1) fir Oberflachenbeschich-
tungsanlagen, insbesondere Lackieranlagen, bei
dem Schwaden wahrend der Vorbehandlung von
Werkstilicken aus der Vorbehandlungsanlage (1) ab-
gesaugt werden, wobei zum Ausgleich des abge-
saugten Luftvolumens Umgebungsluft (10) in die
Vorbehandlungsanlage (1) eintritt,
dadurch gekennzeichnet,
dass zusatzlich zur eindringenden Umgebungsluft
(10) Abluft (11) eines Abluftsystems (2) in die Vor-
behandlungsanlage (1) eingeblasen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Temperatur der in die Vorbehandlungsan-
lage (1) eingeblasenen Abluft (11) beim Eindringen
in die Vorbehandlungsanlage héher ist als die Tem-
peratur der Umgebungsluft (10).

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die in die Vorbehandlungsanlage (1) eingebla-
sene Abluft (11) dem Abluftsystem (2) einer weite-
renAnlagenkomponente, insbesondere eines Lack-
trockners, eines Haftwassertrockners und/oder ei-
ner Essen-Absaugung oberhalb von Trocknertiren,
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10.

Schleusen, Abdunstzonen und/oder Kiihlzonen ent-
nommen wird.

Verfahren nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass es sich bei der Vorbehandlung um reinigende
oder schichtbildende Behandlungen, insbesondere
Beizen, Chromatieren, Phosphatieren, Passivieren
handelt.

Verfahren nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein zur Vorbehandlung der Vorbehandlungs-
anlage (1) zugefiihrtes oder im Kreislauf gefiihrtes
Medium beheizt wird.

Vorbehandlungsanlage (1) fur Oberflachenbe-
schichtungsanlagen, insbesondere Lackieranlagen,
eine Schwadenabsaugvorrichtung (4) und Offnun-
gen (12) zum Ein- und Ausbringen der Werkstlicke
(7) aufweisend, dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorbehandlungsanlage (1) eine Einrich-
tung (8) zum Einblasen von Abluft aus einem Abluft-
system aufweist.

Vorbehandlungsanlage (1) nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Einrichtung (8) zum Einblasen von Abluft
(11) Dusen, insbesondere im Bereich des Bodens
oder der Offnungen (12) zum Ein- und Ausbringen
der Werkstulikke (7) aufweist.

Vorbehandlungsanlage (1) nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorbehandlungsanlage (1) eine Transport-
vorrichtung (5) zum Transport der Werkstticke, ins-
besondere einen Hangeférderer, aufweist.

Vorbehandlungsanlage (1) nach einem der Anspri-
che 6 -8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorbehandlungsanlage (1) Zonen zum
durchfiihren reinigender oder schichtbildender Be-
handlungen, insbesondere Beizen, Chromatieren,
Phosphatieren und/oder Passivieren aufweist.

Vorbehandlungsanlage (1) nach einem der Anspri-
che6-9,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Abluftsystem (2) das einer weiteren Anla-
genkomponente, insbesondere eines Lacktrock-
ners, eines Haftwassertrockners und/oder einer Es-
sen-Absaugung oberhalb von Trocknertiren,
Schleusen, Abdunstzonen und/oder Kiihlzonen ist.
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