EP 2 982 921 A1

Patent Office

Sy @y EP 2982921 A1

(1 9) ’ e "llmlmllHH||m||H|Hl‘lm”‘l“lHl‘l‘l“l“ll”‘ll“‘"H‘mll‘
Patentamt
0 European

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG
(43) Veroffentlichungstag: (51) IntCl.:
10.02.2016 Patentblatt 2016/06 F26B 9/04 (2006.01) B29C 65/00 (2006.07)

(21) Anmeldenummer: 15179793.3

(22) Anmeldetag: 05.08.2015

(84) Benannte Vertragsstaaten: (71) Anmelder: Crone Warmetechnik GmbH
AL ATBE BG CH CY CZDE DKEE ES FI FR GB 26817 Rhauderfehn (DE)
GRHRHUIEISITLILTLULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR (72) Erfinder: Wahrheit, Ludger
Benannte Erstreckungsstaaten: 26817 Rhauderfehn (DE)

BA ME
Benannte Validierungsstaaten: (74) Vertreter: Glawe, Delfs, Moll
MA Partnerschaft mbB von
Patent- und Rechtsanwalten
(30) Prioritat: 05.08.2014 DE 102014215447 Postfach 26 01 62
80058 Miinchen (DE)

(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM ERHITZEN VON WERKSTUCKEN

(67)  Eine Vorrichtung zum Erhitzen und/oder Abkuih-
len von Werkstlicken mit einem Gehé&use, das einen Ge-
hausebasisteil und einen Deckel aufweist, wobei Span-
nelemente sowohl am Gehausebasisteil als auch am De-
ckel angebracht sind und die Spannelemente beim
SchlieRen des Deckels ein oder mehrere Werkstlicke
einspannen und beim Offnen des Deckels freigeben. Im
Inneren des Gehauses kann durch eine Fluidleitvorrich-
tung ein turbulenter Strom eines Heiz- oder Kiihimedi-
ums erzeugt werden. Die Erfindung betrifft weiterhin eine
Anlage mit einer oder mehreren Vorrichtungen zum Er-
hitzen und/oder Abkulhlen von Werkstlicken sowie ein
Verfahren zum Erhitzen und Abkiihlen von Werkstiicken
in einer solchen Vorrichtung.
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Beschreibung

[0001] Diese Anmeldung betrifft eine Vorrichtung und
ein Verfahren zum Erhitzen und/oder Abkiihlen von
Werkstlicken mit einem Heiz- bzw. Kiihimedium.
[0002] Das Erhitzen von Werkstiicken wird etwa zum
Trocknen oder Ausharten von Klebstoffen, Lacken und
anderen Beschichtungen durchgefiihrt. Bei der Herstel-
lung von Automobilkarosserien wird zunehmend auf Kle-
beverfahren zurlickgegriffen, da diese verschiedene
Vorteile gegenlber den konventionellen Fligeverfahren
bieten. Insbesondere kdnnen auf diese Weise komple-
xere Bauteile, auch aus unterschiedlichen Werkstoffen,
unter Einhaltung sehr geringer maRBlicher Toleranzen ge-
fugt werden. Weiterhin sind die Gewichtsersparnis, so-
wie eine gleichmaRige Verteilung von mechanischen
Spannungen zu nennen.

[0003] Die eingesetzten Klebstoffe harten unter Tem-
peratureinwirkung aus. Somit wird ein Verfahren erfor-
derlich, in dem die gefligten Bauteile auf die benétigte
Temperatur erwdrmt werden. Bisher wurden zu diesem
Zweck sogenannte Durchlauftrockner verwendet, wel-
che ebenfalls bei der Trocknung von lackierten bzw. be-
schichteten Karosseriebestandteilen zum Einsatz kom-
men. Hierbei werden die Karosserieteile auf Warentra-
gern ("Skids") mittels aufwandiger Férdertechnik durch
die Aufheiz- und die Haltezone des Trockners beférdert.
Nach der Aushartung der Klebstoffe missen die Bauteile
zur weiteren Bearbeitung auf ein niedriges Temperatur-
niveau heruntergekihlt werden. Daher werden die Wa-
rentrager im Anschluss durch eine Kiihlzone gefahren.
Um die Form- und Maf3haltigkeit der Bauteile zu gewahr-
leisten, mlssen bei komplexen Bauteilen die Warentra-
ger mit einer Vielzahl von Spannvorrichtungen ausge-
ristet sein, welche automatisiert betatigt werden, um die
jeweiligen Bauteile mechanisch zu verspannen. Eben-
falls zum Zwecke der MaRhaltigkeit wird von den Waren-
tragern ein hohes Mal an Steifigkeit verlangt. Diese er-
halten somit eine Masse, welche Uber der des eigentli-
chen Bauteils liegt. Diese Masse muss bei jedem Durch-
lauf miterwarmt und wieder abgekihlt werden, woraus
eine energetische Ineffizienz resultiert. Die Be- und Ent-
ladung der Warentrager erfolgt jeweils durch einen au-
tomatisierten Roboter. Aus Griinden der Anlagenverfiig-
barkeit wird des Weiteren eine Pufferzone fiir die leeren
Warentrager erforderlich.

[0004] Mit abnehmender Auslastung arbeiten her-
kémmliche Trockner immer ineffizienter, da fir eine
gleichmaRige Trocknung eine turbulente Luftstrdmung
durch einen hohen Luftdurchsatz aufrechterhalten wer-
den muss. Die Fordertechnik im Trockner, etwa Tragket-
tenférderer oder Heber, muss durch ein Schmiersystem
geschmiert werden, das zum Eintrag von Kohlenwasser-
stoffen in die Luft im Trockner und letztlich in die Abluft
fuhrt. Die Forderung der Bauteile durch den Trockner
fuhrt zu Vibrationen, die sich nachteilig auf die Qualitat
der Bauteile auswirken kénnen.

[0005] Durchdie Vorrichtung, die Anlage und das Ver-
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fahren gemaf den nachfolgenden Patentanspriichen
lassen sich diese Nachteile vermeiden. Erfindungsge-
mah ist keine Férderung der Werkstiicke in der Vorrich-
tung, d.h. im HeiRbereich, nétig, so dass etwa die Nach-
teile durch Vibration und Eintrag von Kohlenwasserstof-
fen entfallen. Die Annahme der Werkstlicke, das Einle-
gen der Werkstiicke in die Vorrichtung, das Entladen der
Vorrichtung sowie die Abgabe der Bauteile kdnnen durch
eine einzige Fordereinrichtung im kalten Bereich, etwa
einen Roboter erfolgen. Das Offnen des Deckels der Vor-
richtung kann etwa per Hydraulik oder Pneumatik durch
Anheben oder Aufklappen erfolgen.

[0006] An Stelle eines groRen Durchlauftrockners kén-
nen mehrere Vorrichtungen zum Erhitzen bzw. eine An-
lage mit mehreren Vorrichtungen verwendet werden, so
dass, abhangig von der aktuellen Produktionsmenge,
nur die notwendige Zahl an Vorrichtungen betrieben wer-
denmuss, so dass die notwendigen Luftstrdme und somit
die verbrauchte Energiemenge bedarfsgerecht ange-
passt werden kdnnen. Darliber hinaus fihrt der Ausfall
einer Vorrichtung nicht zu einem kompletten Produkti-
onsstop.

[0007] Eine geeignete Warmedammung erlaubt es,
den Grofteil der Masse der Vorrichtung auerhalb der
Warmedammung anzubringen, so dass die aufzuheizen-
den und abzukiihlenden Massen innerhalb der Vorrich-
tung, und damit der entsprechende Aufheiz- und Abkiih-
lungsenergiebedarf, gering gehalten werden koénnen,
auch wenn die gesamte Spannvorrichtung, d.h. die
Spannelemente gemeinsam mit den Gehauseteilen, fir
ein hohes MaR an Steifigkeit massiv ausgefiihrt sind. Da-
zu kann eine Warmedammung an den Innenseiten des
Gehauses der Vorrichtung angebracht sein. Die Spann-
elemente kdnnen durch Warmedammelemente vom Ge-
hause thermisch getrennt werden.

[0008] Die Werkstiicke werden beim SchlielRen des
Deckels zwischen den ersten Spannelementen am Ge-
hausebasisteil und den zweiten Spannelementen am
Deckel punktuell, linienfédrmig (etwa am Rand des Werk-
stiicks) oder (voll)flachig eingespannt, um Form- und
Maftoleranzen beim Erhitzen und/oder Abkiihlen einzu-
halten. Beim Offnen des Deckels erfolgt die Freigabe der
Werkstlicke. Die Spannelemente am Deckel oder am
Gehausebasisteil kénnen Federspannelemente sein.
Optional kdnnen die Spannelemente mit einer externen
motorischen Betatigung ausgeristet sein.

[0009] Als Medium zum Heizen und Kihlen wird be-
vorzugt Luft oder ein anderes Gas, etwa Stickstoff, ver-
wendet. Flissige Medien kénnen ebenfalls verwendet
werden. Die Beheizung der Vorrichtungen kann durch
Umluft erfolgen, die in einem Umluftaggregat von einem
gasbrennerbeheizten Warmetauscher erhitzt wird. Die
Umluft zirkuliert in einem daflr vorgesehenen Rohrsys-
tem und wird den Vorrichtungen nach der Beladung mit
Werkstiicken durch das Offnen von Zu- und Abluftklap-
pen, die zu der jeweiligen Vorrichtung gehdéren, zuge-
fuhrt. Dem Umluftkreislauf kann standig eine bestimmte
Menge an Frischluft zugefiihrt und die entsprechende
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Abluftmenge abgefiihrt werden. Die Warmeenergie aus
der Abluft lasst sich dabei zu einem groRen Teil durch
einen Abluftrekuperator auf die Frischluft ibertragen. Die
Umluft-, Frischluft- und Abluftvolumenstrome lassen sich
bedarfsgerecht, je nach Anzahl der genutzten Vorrich-
tungen, etwa durch frequenzgeregelte Ventilatoren an-
passen. Nach dem Erhitzen kann eine Abkuhlung der
Bauteile durch gekiihlte Umluft stattfinden.

[0010] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung, Anlage
und das erfindungsgemafie Verfahren eignen sich be-
sonders zum Ausharten und Trocknen von Klebstoffen,
Beschichtungen, Lacken und Verbundmaterialien.
Werkstlicke im Sinne der Erfindung sind etwa Bauteile,
Baugruppen und andere Gegenstande.

[0011] Die Figuren 1 und 2 zeigen eine Ausfiihrungs-
form der Erfindung. Figur 1 zeigt vier erfindungsgemafie
Vorrichtungen, die in der Figur als Harteeinheiten be-
zeichnet werden, einen Roboter, wie oben beschrieben,
sowie einen Teil der Gasflihrung fir HeiRgas und Kiihl-
gas. Figur 2 zeigt weitere Teile der Gasfihrung mit den
zugehdrigen Vorrichtungen zur Bereitstellung von
HeilRgas und Kiihigas.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Erhitzen und/oder Abkuhlen von
Werkstiicken, wobei die Vorrichtung Folgendes um-
fasst:

- ein Gehé&use, das einen Gehausebasisteil und
einen Deckel aufweist, der sich 6ffnen und
schlieRen lasst,

- ein oder mehrere erste Spannelemente, die
am Gehadusebasisteil angebracht sind,

- ein oder mehrere zweite Spannelemente, die
am Deckel angebracht sind,

- eine Fluidleitvorrichtung, die so gestaltet ist,
dass im Inneren des Gehauses ein turbulenter
Strom eines Heiz- oder Kihimediums erzeugt
werden kann,

wobei die Vorrichtung so gestaltet ist, dass ein oder
mehrere Werkstiicke beim Schlieen des Deckels
zwischen den ersten und zweiten Spannelementen
eingespannt und beim Offnen des Deckels freigege-
ben werden.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, bei der die Innensei-
ten des Geh&dusebasisteils und/oder des Deckels ei-
ne Warmedammung aufweisen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, bei der die ers-
ten und/oder zweiten Spannelemente zur thermi-
schen Trennung mit Warmedammelementen am
Gehausebasisteil bzw. am Deckel angebracht sind.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
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spriiche, bei der das Gehause eine oder mehrere
Zufuhréffnungen und eine oder mehrere Abfuhroff-
nungen zum Zufiihren bzw. Abfiihren des Heiz- oder
Kihlmediums aufweist und das geschlossene Ge-
hause, bis auf diese (")ffnungen, im Wesentlichen
dicht bezliglich des eingesetzten Heiz- oder Kuhl-
mediums ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, bei der die ersten oder die zweiten Span-
nelemente Federspannelemente sind.

6. Anlage, die eine oder mehrere Vorrichtungen nach
einem der vorhergehenden Anspriiche umfasst so-
wie

- eine erste Fordervorrichtung zum Zufiihren
des Heizmediums, bevorzugt HeiRluft,

- eine zweite Foérdervorrichtung zum Zufiihren
des Kilhimediums, bevorzugt Kaltluft,

- Steuerklappen zur Regelung der Stréme des
Heiz- und Kihimediums und zum Umschalten
zwischen Heiz- und Kihlbetrieb.

7. Verfahren zum Erhitzen und Abkiihlen von Werkst-
ckenin einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 5 mit den Schritten:

- Einlegen eines, oder mehrerer, Werkstiicke in
das gedffnete Gehaduse, sodass das Werkstlick
an den ersten Spannelementen oder den zwei-
ten Spannelementen anliegt,

- SchlielRen des Deckels, sodass das Werkstlick
zwischen den ersten und zweiten Spannele-
menten eingespannt wird,

- Zuflihren von Heizmedium zum Erhitzen des
Werkstlicks und gegebenenfalls Halten der
Temperatur,

- Umschalten von Zufiihren des Heizmediums
auf Zuflhren von Kihlmedium zum Abklihlen
des Werkstlicks,

- Offnen des Deckels, sodass das Werkstiick
von den Spannelementen freigegeben wird.
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Fig. 2

SN0IOAS OB

J.86-52
FINPUD

[R-CEN LTI N

SRS VO

SPRLISA
JassemgNY

M \)ﬁ\@
HIYG v

JnEpRNy
SFSITEMIUTY

_‘%——-——_E‘L

__~_~~%m§

T
L

14002 L4nIeY

[TESE BPEERE T
usp nz gnuuoasobglaH :

3,01 wom |

FFMYIE

T

D

&

t\@%ﬂk>
[

B

HIvQ 3an

FIMNGY

u\\ \\ VG 300

3,02 ‘o2
ERAVEENE

1

S

HIVE s2a0
y

—

|
[

A

/f/

kS

308848008 08un

Q) i

J.080 wJaok

@ 1gmun
BN

108a466vs08Wn
wnz gnopianasobyey

1. gMsBunuUaIgIa A

F4035UUBAT

!
X
¥



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2 982 921 A1

9

Europdisches
Patentamt
European
Patent Office

Office européen
des brevets

[y

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 15 17 9793

Kategorie

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,
der maBgeblichen Teile

Betrifft
Anspruch

KLASSIFIKATION DER
ANMELDUNG (IPC)

X
Y

US 4 795 517 A (ELLIOTT GEORGE M [US] ET
AL) 3. Januar 1989 (1989-01-03)
Abbildungen 1,3,12,13,6 *

Spalte 1, Zeile 145 - Spalte 2, Zeile 8

*

Spalte 5, Zeile 54 - Spalte 6, Zeile 7 *
Spalten 9-12 *

* F F F

US 2005/056363 Al (TAKEYAMA YOSHIFUMI
[JP]) 17. Méarz 2005 (2005-03-17)

* Abbildungen 2A-2F *

* Absatze [0049] - [0062] *

US 2006/210821 Al (EILERT THEODORE J [US]
ET AL) 21. September 2006 (2006-09-21)
* Abbildungen 1,1A *

* Absatz [0027] *

US 5 554 252 A (FORAN HUGH C [US])

10. September 1996 (1996-09-10)

* Abbildungen 6-10 *

* Spalten 3-6 *

US 4 233 752 A (KLEINGUENTHER ROBERT A)
18. November 1980 (1980-11-18)

* Abbildungen 7,15,16 *

* Spalte 16 *

US 2004/250585 Al (BENNETT EDWARD W [US]
ET AL) 16. Dezember 2004 (2004-12-16)

* das ganze Dokument *

JP 2002 347115 A (NISSHIN SPINNING)

4. Dezember 2002 (2002-12-04)

* das ganze Dokument *

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt

1,3-7
2

1-7

1-7

1-7

1-7

INV.
F26B9/04
B29C65/00

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

F26B
B29C

Recherchenort AbschluBdatum der Recherche

Den Haag 15. Dezember 2015

De Meester, Reni

Prafer

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsétze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefithrtes Dokument
L : aus anderen Griunden angefuhrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

EP 2 982 921 A1

ANHANG ZUM EUEOPI"\ISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 15 17 9793

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européischen Recherchenbericht angefiihrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am
Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

15-12-2015
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefuhrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
US 4795517 A 03-01-1989 AU 589016 B2 28-09-1989
AU 7439887 A 11-01-1988
CA 1264649 A 23-01-1990
DE 3780919 T2 18-03-1993
EP 0269678 Al 08-06-1988
ES 2006480 A6 01-05-1989
JP H0560779 B2 03-09-1993
JP 563503449 A 15-12-1988
MX 166671 B 27-01-1993
Us 4795517 A 03-01-1989
WO 8707557 Al 17-12-1987
US 2005056363 Al 17-03-2005 JP 4250488 B2 08-04-2009
JP 2005088267 A 07-04-2005
US 2005056363 Al 17-03-2005
US 2006210821 Al 21-09-2006 US 2006210821 Al 21-09-2006
US 2008280156 Al 13-11-2008
US 5554252 A 10-09-1996 AU 686489 B2 05-02-1998
AU 4218396 A 08-08-1996
DE 69600324 D1 09-07-1998
DE 69600324 T2 14-01-1999
EP 0723853 A2 31-07-1996
JP H091667 A 07-01-1997
JP 2775095 B2 09-07-1998
us 5554252 A 10-09-1996
US 4233752 A 18-11-1980  KEINE
US 2004250585 Al 16-12-2004 DE 602004013264 T2 14-05-2009
EP 1547701 A2 29-06-2005
US 2004250585 Al 16-12-2004
JP 2002347115 A 04-12-2002 JP 3890206 B2 07-03-2007
JP 2002347115 A 04-12-2002

Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82




	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

