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(54) TROCKNUNGSVORRICHTUNG

(57)  Eine Trocknungsvorrichtung zur Trocknung von
geschichteten langgestreckten Werkstiicken im Durch-
laufverfahren weist eine Transportvorrichtung (10) zum
Transport des Werkstuicks (12) auf. Zur Trocknung einer
Kante bzw. Flache (16) des Werkstlcks sind Warme-
quellen (18) in einer Trocknungskammer (20) angeord-

net. In einem Trocknungsbereich (22) entsteht beim
Trocknen ein Trocknungsdampf. Dieser wird mit Hilfe ei-
nes Luftstroms (26, 44) entfernt. Der Luftstrom wird tUber
einen Zuflhrkanal (24) und Ventilatoren (28) zugefiihrt.
Zur Steuerung von Ventilatoren (28, 42) ist eine Steuer-
einrichtung (30) vorgesehen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trocknungsvorrich-
tung zur Trocknung von insbesondere mit Farbe, Lack
oder dergleichen beschichteten, langgestreckten Werk-
stlicken im Durchlaufverfahren.

[0002] Langgestreckte Werkstiicke insbesondere aus
Holz oder Kunststoff werden beispielsweise nach Her-
stellung einer Profilierung zumindest teilweise beschich-
tet. Das Beschichten erfolgt hierbei durch ein Durchlauf-
verfahren, bei dem das Werkstlick beispielsweise durch
eine Kammer bewegt wird, in der beispielsweise samtli-
che Oberflachen, nur einzelne Kanten etc. insbesondere
mit Farbe, Lack oder Ahnlichem beschichtet werden. Ei-
ne derartige Vorrichtung zur Beschichtung langgestreck-
ter Werkstlicke im Durchlaufverfahren ist beispielsweise
in EP 10 162 699 und EP 11 174 355 beschrieben.
[0003] Unmittelbar nach dem Beschichten, insbeson-
dere einer Kante eines langgestreckten Werkstiicks
muss ein Trocknen erfolgen. Hierzu ist es bekannt, un-
mittelbar anschlieRend an die Beschichtungsvorrichtung
eine Trocknungsvorrichtung vorzusehen. Das Werk-
stlick wird ebenfalls im Durchlaufverfahren durch die
Trocknungsvorrichtung hindurch transportiert. Es ist be-
kannt die Trocknung mit Hilfe von Warmequellen wie In-
frarotleuchten durchzufiihren. Dies ist beispielsweise in
EP 1 144 129 beschrieben.

[0004] Bei derartigen Trocknungsvorrichtungen be-
steht die Problematik, dass beispielsweise eine Farb-
oder Lackschicht nicht vollstandig durchtrocknet, son-
dern eine trockene, dichte Haut, eine sogenannte Film-
bildung an der Oberflache entsteht und darunter feuchte
Farbe oder Lack verbleibt. Dies fiihrt beispielsweise zur
Blasenbildung im weiteren Trocknungsverlauf. Wird das
Produkt zum Beispiel in Folien verpackt, ist das Rest-
wasser aus dem Lack spater als Wassertropfen im ver-
packten Produkt zu sehen. Des Weiteren besteht die For-
derung, dass die Durchlaufzeiten gering sind, um die Pro-
duktionskosten, insbesondere den Stromverbrauch, ge-
ring zu halten. Besonders kritisch ist die Filmbildung bei
filmbildenden Lacken mit insbesondere einem hohen
Festkorperanteil.

[0005] Insbesondere besteht die Forderung, dass
durch die Trocknung mehr als 90 %, vorzugsweise mehr
als 92 % des sich im Beschichtungsmaterial befindenden
Wassers entfernt werden. Nur bei entsprechend redu-
ziertem Wasseranteil ist ein Verpacken der langge-
streckten Werkstiicke, insbesondere der Glas-Steinwol-
leplatten mdglich, da sich ansonsten Kondensat bildet.
[0006] Aufgabe der Erfindungistes, eine Trocknungs-
vorrichtung zur Trocknung von beschichteten, langge-
streckten Werkstlicken im Durchlaufverfahren zu schaf-
fen, mit der ein Durchtrocknen der Beschichtung bei ge-
ringen Durchlaufzeiten erzielt werden kann.

[0007] Die Losung der Aufgabe erfolgt durch eine
Trocknungsvorrichtung gemaR Anspruch 1.

[0008] Die erfindungsgemale Trocknungsvorrichtung
zur Trocknung von beispielsweise mit Farbe, Lack oder
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dergleichen beschichteten langgestreckten Werksti-
cken im Durchlaufverfahren weist eine Transportvorrich-
tung zum insbesondere kontinuierlichen Transport des
Werkstlcks auf. Insbesondere handelt es sich bei den
langgestreckten Werkstiicken um Glas-Steinwolleplat-
ten, sowie Holzfaserplatten.. Die Werkstilicke weisen
hierbei im Wesentlichen einen rechteckigen Querschnitt
auf, wobei einzelne Kanten und Flachen profiliert sein
kénnen. Da die Trocknungsvorrichtung in besonders be-
vorzugter Anordnung unmittelbar an eine Beschich-
tungsvorrichtung angeschlossen ist, ist es moglich die
Werkstiicke beispielsweise sogar mit derselben Trans-
portvorrichtung zunachst durch die Beschichtungsvor-
richtung und anschlieRend unmittelbar durch die Trock-
nungsvorrichtung zu bewegen. Die Transportvorrichtung
weist vorzugsweise mehrere Bander oder Rollen auf, auf
denen das langgestreckte Werkstlick zum Transport auf-
liegt. Gegebenenfalls sind einander gegeniberliegende
Bander und/oder Rollen vorgesehen, zwischen denen
das Werkstiick zum Transport angeordnet ist.

[0009] ZurTrocknung,insbesondere einer Kante eines
beschichteten Werkstlicks, ist eine Warmequelle zur Er-
zeugung von Trocknungswarme in einem Trocknungs-
bereich vorgesehen. Die Warmequelle weist vorzugs-
weise mindestens eine, insbesondere mehrere Infrarot-
leuchten auf. Die mindestens eine Infrarotleuchte ist hier-
bei vorzugsweise parallel zu der zu trocknenden Werk-
stlickkante angeordnet. Untersuchungen haben gezeigt,
dass bisweilen ein Durchtrocknen bei kurzen Verweilzei-
ten nicht erzielt wird, weil sich in dem Trocknungsbereich
aufgrund des beim Trocknen der Beschichtung entste-
henden Dampfes eine Dampfglocke bildet, die beispiels-
weise die zu trocknende Werkstlckkante im Trock-
nungsbereich umgibt. Dies fiihrt dazu, dass die weitere
Trocknung nachteilig beeinflusst wird.

[0010] Erfindungsgemal ist eine Luftstromerzeu-
gungseinrichtung wie ein Ventilator vorgesehen, um im
Trocknungsbereich diesen Trocknungsdampf durch ei-
nen Luftstrom zumindest teilweise zu entfernen. Der Luft-
strom kann hierbei durch Saugen und/oder Blasen er-
zeugt werden. Es wurde ferner festgestellt, dass durch
diesen Luftstrom gegebenenfalls ein ungewolltes Kiihlen
im Trocknungsbereich erfolgt. Diese Temperaturverrin-
gerung beeintrachtigt gegebenenfalls das Trocknen, so
dass hohere Verweilzeiten erforderlich waren, die die
Herstellungszeit und -kosten deutlich verlangern wur-
den. Erfindungsgeman ist daher zusatzlich eine Steuer-
einrichtung zur Steuerung der von der Luftstromerzeu-
gungseinrichtung dem Trockenbereich zu- oder abge-
fuhrten Luftmenge vorgesehen. Hierdurch ist es méglich
eine exakte Menge an Dampf aus dem Trocknungsbe-
reich zu entfernen, andererseits aber die Temperaturver-
ringerung im Trocknungsbereich gering zu halten, so
dass bei akzeptablen, kurzen Verweilzeiten ein Durch-
trocknen insbesondere einer Kante eines langgestreck-
ten Werkstlicks im Durchlaufverfahren erzielt werden
kann. Zusétzlich zur Regelung oder Steuerung der dem
Trocknungsbereich zu- und/oder abgefihrten Luftmen-
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ge, kann mit Hilfe der Steuereinrichtung ein Regeln oder
Steuern der Warmequelle erfolgen.

[0011] Desweiteren istes bevorzugt mit Hilfe der Steu-
ereinrichtung den Luftstrom zusatzlich in Abhangigkeit
der Vorschubgeschwindigkeit des zu trocknenden Werk-
stlicks anzupassen.

[0012] Vorzugsweise erfolgt mit Hilfe der Steuerein-
richtung eine Drehzahlsteuerung eines oder mehrerer
Ventilatoren der Luftstromerzeugungseinrichtung, um
dem Trocknungsbereich Luft zuzufiihren und/oder aus
dem Trocknungsbereich abzufiihren bzw. abzusaugen.
Insbesondere ist hierzu ein Modul wie ein Frequenzum-
richter vorgesehen.

[0013] Vorzugsweise weist die Luftstromerzeugungs-
einrichtung einen Zufiihrkanal und/oder einen Abflihrka-
nal zum Zu- bzw. Abfiihren von Luft bzw. Dampf zu bzw.
aus dem Trocknungsbereich auf. Der Zufiihr- und/oder
Abfuhrkanal erstreckt sich hierbei vorzugsweise in
Langsrichtung des Werkstlicks bzw. in Transportrichtung
des Werkstucks. Insbesondere ist der Zufiihr- und/oder
der Abfiihrkanal parallel zu der zu trocknenden Werk-
stlickkante ausgerichtet. Insbesondere erstreckt sich der
Zu- und/oder Abfiihrkanal Uber die gesamte Lange der
Trocknungsvorrichtung.

[0014] Zusatzlich oderanstelle der Drehzahlsteuerung
eines oder mehrerer Ventilatoren ist es auch maglich
Drosseleinrichtungen vorzusehen. Derartige Drosselein-
richtungen kénnen beispielsweise in einer Austrittsoff-
nung des Zufuhrkanals angeordnet sein. Je nach Ein-
stellung der Drosseleinrichtung, die beispielsweise meh-
rere Drosselklappen, lamellenartige Schlitze oder der-
gleichen aufweist, kann die dem Trocknungsbereich zu-
gefluhrte Luftmenge variiert werden. Eine entsprechende
Drosseleinrichtung kann auch in einer Eintritts6ffnung ei-
nes Abflihrkanals vorgesehen sein. Je nachdem, ob ein
Zuflihrkanal an der Drosseleinrichtung und/oder ein Ab-
fuhrkanal an der Drosseleinrichtung vorgesehen sein
kénnen, ist die entsprechende Drosseleinrichtung zur
Einstellung der dem Trocknungsbereich zu- und/oder ab-
gefihrten Luftmenge mit der Steuereinrichtung verbun-
den.

[0015] Beieiner bevorzugten Ausfiihrungsform ist der
Trocknungsbereich in einer Trocknungskammer ange-
ordnet bzw. durch die Trocknungskammer ausgebildet.
Die Trocknungskammer, die vorzugsweise einenim We-
sentlichen U-férmigen Querschnitt aufweist, ist derart
ausgebildet, dass der zu trocknende Teil des Werkstlicks
wie beispielsweise eine Werkstlickkante in die Trock-
nungskammer ragt. Anstelle einer in Richtung des Werk-
stlicks offenen, im Querschnitt insbesondere U-férmig
ausgebildeten, sich in Transportrichtung erstreckenden
Trocknungskammer, kann auch eine das Werksttick voll-
stédndig umgebende, langgestreckte Trocknungskam-
mer mit einer Eintritts- und einer Austrittséffnung vorge-
sehen sein.

[0016] In besonders bevorzugter Ausflihrungsform ist
die Trocknungskammer derart ausgebildet, dass sie eine
sich in Langs- bzw. Transportrichtung des Werkstiicks
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erstreckende schlitzférmige Offnung aufweist. Durch die
Offnung ragt ein Teil des Werkstiicks in die Trocknungs-
kammer hinein. Das langgestreckte Werkstlck wird in
Langsrichtung des Schlitzes transportiert. Des Weiteren
ist es bevorzugt, dass diejenige Kammerwand, die die
schlitzférmige Offnung ausbildet, eine Warmeisolierplat-
te aufweist bzw. aus einer Warmeisolierplatte besteht.
Dies hat den Vorteil, dass die von der Warmequelle ab-
gegebene hohe Warme insbesondere gegenulber der
Transportvorrichtung abgeschattet wird. Es erfolgt hier-
durch in bevorzugter Ausfiihrungsform ein Abschatten
der Transportvorrichtung hinsichtlich der von der War-
mequelle abgegebenen Warme. Hierdurch ist ein Be-
schadigen der Transportvorrichtung vermieden. Insbe-
sondere bei der Verwendung von Infrarotstrahlern als
Warmequellen, die insbesondere im mittleren Infrarotbe-
reich (MIR-Bereich) strahlen, ist eine derartige Abschat-
tung der Transportvorrichtung vorteilhaft, da anderen-
falls die Transportvorrichtung zerstért oder zumindest
beschadigt wirde. Es ist daher besonders bevorzugt,
dass die Offnung nur eine geringfiigig gréRere Héhe auf-
weist als die Dicke des Werkstuicks. Insbesondere ist die
Héhe der Offnung weniger als 10 mm, insbesondere we-
niger als 6 mm und besonders bevorzugt weniger als 4
mm groRer als die Dicke des Werkstiicks. Es gelangt
somit im Wesentlichen keine Warme aus der Trock-
nungskammer in Richtung der Transportvorrichtung.
[0017] In besonders bevorzugter Ausflihrungsform ist
die Transportvorrichtung insbesondere vollstédndig au-
Rerhalb der Trocknungskammer angeordnet.

[0018] Die Warmequelle, die vorzugsweise mehrere
Infrarotleuchten aufweist, kann derart ausgebildet sein,
dass mehrere Infrarotleuchten oder andere Warmequel-
len das Werkstlick umgeben. Bei einer Trocknungsvor-
richtung zur Trocknung einer Werkstlickkante ist die
Warmequelle vorzugsweise derart innerhalb der Trock-
nungskammer angeordnet, dass sie dem zu trocknenden
Bereich des Werkstlicks wie der Werkstlickkante gegen-
Uberliegt und vorzugsweise parallel zu dieser verlauft
bzw. sich in Transportrichtung erstreckt.

[0019] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist insbesondere im Trocknungsbereich des Weite-
ren ein Feuchtigkeitssensor vorgesehen, der mit der
Steuereinrichtung verbunden ist. Ein oder mehrere
Feuchtigkeitssensoren kdnnen den Feuchtigkeitsgrad
messen und sind vorzugsweise in dem mindestens einen
Abfuhrkanal vorgesehen. Durch die Messung der Feuch-
tigkeitim Trocknungsbereich und in der abgefiihrten Luft
kann eine Regelung der dem Trocknungsbereich zu-
und/oder abgefiihrten Luftmenge insbesondere liber Re-
gelung von Ventilatordrehzahlen und/oder Steuerungen
von Drosseleinrichtungen erzielt werden. Alternativ oder
zuséatzlich kann auch eine Regelung der durch die War-
mequellen zugefiihrten Warmemenge erfolgen.

[0020] In einer weiteren Ausflihrungsform ist eine Er-
warmungseinrichtung zur Erwdrmung der dem Trock-
nungsbereich zugefiihrten Luft vorgesehen. Hierdurch
ist es moglich, trotz des Abflihrens von Dampf aus dem
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Trocknungsbereich das hierdurch hervorgerufene Ab-
senken der Temperatur im Trocknungsbereich zu verrin-
gern oder sogar ein Absenken vollstandig zu vermeiden.
[0021] Mit Hilfe der erfindungsgeméafRen Trocknungs-
vorrichtung ist es insbesondere mdéglich, Schichtdicken
von 500 bis 1000 wm vollstandig zu trocknen bzw. eine
Durchtrocknung zu erzielen. Dies kann im Durchlaufver-
fahren innerhalb von 20 bis 30 Sekunden erfolgen. Hier-
bei wird durch die Warmequelle an der zu trocknenden
Oberflache eine Temperatur von 30°C - 80°C erzeugt.
Insbesondere werden hierzu als Warmequellen Infrarot-
leuchten verwendet.

[0022] Als Lampe werden vorzugsweise Mittelwellen-
IR-Strahler mit einer Wellenlange von insbesondere 3-50
pm eingesetzt. Diese weisen eine Oberflachentempera-
tur von 850°C - 900°C auf. Es ist daher bevorzugt die
Strahler in einem Abstand von 3 cm - 4 cm zu dem zu
trocknenden Bereich anzuordnen, um insbesondere ein
Beschadigen der Oberflache zu vermeiden.

[0023] Ublicherweise betragt die Vorschubgeschwin-
digkeit des langgestreckten Werkstticks in der Trocken-
einrichtung mindestens 20 m/min. Es sind jedoch auch
Vorschubgeschwindigkeiten von mehr als 50m/min, ins-
besondere mehr als 100 m/min méglich. Mit Hilfe der
erfindungsgemaRen Trocknungseinrichtung kann eine
zuverldssige und auch schnelle Trocknung erfolgen.
Dies ist insbesondere aus wirtschaftlichen Griinden vor-
teilhaft, da je Meter Trocknungslénge eine Energieauf-
nahme der Lampen von 6 kWh - 12 kWh, gegebenenfalls
sogar bis zu 20 kWh, erfolgt.

[0024] Bei einer besonders bevorzugten Weiterbil-
dung der Erfindung istin dem zugefiihrten Luftstrom, ins-
besondere in dem Zufiihrkanal, eine Befeuchtungsein-
richtung vorgesehen. Hierdurch kann die dem Trock-
nungsbereich zugefiihrte Luft befeuchtet werden. Hier-
durchistin dieser bevorzugten Ausfiihrungsform ein sehr
exaktes Einstellen der im Trocknungsbereich herrschen-
den Luftfeuchtigkeit méglich, sodass eine duflerst hohe
Qualitat erzielt werden kann. Insbesondere ist die Be-
feuchtungseinrichtung mit der Steuereinrichtung verbun-
den, sodass die Befeuchtungseinrichtung insbesondere
in Abhangigkeit von einer im Trocknungsbereich von ei-
nem Sensor ermittelten Feuchtigkeit geregelt werden
kann. Hierdurch ist die Gefahr der Blasenbildung insbe-
sondere auch bei dicken Schichten von insbesondere
filmbildenden Lacken erheblich verringert.

[0025] Insbesondere ist der Trocknungsvorrichtung
unmittelbar eine Beschichtungsvorrichtung nachgeord-
net. Hierbei handelt es sich beispielsweise um eine Be-
schichtungsvorrichtung wie sie in EP 10 162 699 oder
EP 11 174 355 beschrieben ist.

[0026] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
bevorzugten Ausfihrungsform unter Bezugnahme auf
die Zeichnung naher erlautert.

[0027] Die Figur zeigt eine schematische Schnittan-
sicht einer bevorzugten Ausfihrungsform einer Trock-
nungsvorrichtung gemaf der Erfindung.

[0028] Zur Trocknung von beschichteten langge-
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streckten Werkstiicken im Durchlaufverfahren weist eine
Transportvorrichtung im dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel zwei schematisch dargestellte Transportrollen 10
auf. Zwischen den beiden Transportrollen 10ist ein lang-
gestrecktes Werkstiick 12, wie zum Beispiel ein Brett,
angeordnet und wird durch die Transportrollen 10 senk-
recht zur Zeichenebene in Richtung eines Pfeils 14 trans-
portiert. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist bei-
spielsweise eine Kante 16 des Werkstlicks 12 in der der
Trocknungsvorrichtung vorgelagerten Beschichtungs-
vorrichtung mit Lack, Farbe oder dergleichen beschichtet
worden. Zur Trocknung ist eine Warmequelle insbeson-
dere eine oder mehrere Infrarotlampen 18 vorgesehen.
Diese verlaufen im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
parallel zu der beschichteten Kante bzw. Seitenflache 16
des Werkstlicks 12. Die Warmequelle 18 ist in einem
Gehduse 20 der Trocknungsvorrichtung angeordnet.
Dieses weist im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel einen
U-férmigen Querschnitt auf, wobei die zu trocknende Fla-
che 16 in das Gehause 20 ragt.

[0029] Durch die Trocknungswarme entsteht in einem
Trocknungsbereich 22 durch das Trocknen des Lacks
oder der Farbe Trocknungsdampf. Zum Abflihren des
Trocknungsdampfes wird im Ausfihrungsbeispiel dem
Trocknungsbereich 22 (iber einen Zuflihrkanal 24 Luft in
Richtung eines Pfeils 26 zugeflhrt. Der sich ebenfalls in
Langsrichtung oder Transportrichtung 14 erstreckende
Zuflihrkanal weist einen oder mehrere Luftstromerzeu-
gungseinrichtungen wie Ventilatoren 28 auf. Zur Rege-
lung der dem Trocknungsbereich 22 zugefiihrten Luft-
menge ist der mindestens eine Ventilator 28 mit einer
Steuereinrichtung 30 verbunden. Ferner kann zum Vor-
warmen der zugefiihrten Luft in dem Zufiihrkanal 24 eine
Warmequelle 32 vorgesehen sein, die vorzugsweise
ebenfalls Gber die Steuereinrichtung regelbar ist.
[0030] Des Weiteren kann im Bereich einer Austritts-
6ffnung 34 des Zufiihrkanals 24 eine Drosseleinrichtung
36 vorgesehen sein. Im dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel ist diese als in Richtung eines Pfeils 38 schwenk-
bare Drosselkappe dargestellt. Durch die Drosselklappe
36 kann nicht nur ein Drosseln der zugefihrten Luftmen-
ge, sondern auch ein Umlenken erfolgen. Die Stellung
der Drosselklappe kann vorzugsweise wiederum mit Hil-
fe der Steuereinrichtung gesteuert werden.

[0031] Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist dem
Zufuhrungskanal 24 gegeniberliegend ein Abfiihrkanal
40 vorgesehen. Der Abflihrkanal 40 ist ahnlich dem Zu-
fuhrkanal 24 aufgebaut und weist ebenfalls eine Luft-
stromerzeugungseinrichtung mit beispielsweise mehre-
ren Ventilatoren 42 auf, um Luft in Richtung eines Pfeils
44 aus dem Trocknungsbereich 22 abzusaugen. Die ins-
besondere mehreren Ventilatoren 42 sind zur Regelung
wiederum mit der Steuereinrichtung 30 verbunden.
[0032] Ferner kann im Bereich einer Eintritts6ffnung
46 des Abfiihrkanals 40 wiederum eine Drosseleinrich-
tung 48 wie eine Drosselklappe vorgesehen sein, die in
Richtung eines Pfeils 50 schwenkbar ist. Die Stellung der
Drosseleinrichtung 48 kann wiederum Uber die Steuer-
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einrichtung 30 gesteuert werden.

[0033] Des Weiteren ist es bevorzugt im Trocknungs-
bereich 22 einen Feuchtigkeitssensor 52 vorzusehen.
Dieser ist wiederum mit der Steuereinrichtung 30 ver-
bunden.

[0034] Desweiterenistin einerbesonders bevorzugten
Ausfiihrungsform in dem Zufiihrkanal 24 eine Luft-Be-
feuchtungseinrichtung 54 vorgesehen. Diese ist vor-
zugsweise mit der Steuereinrichtung 30 verbunden. Hier-
durch kann verhindert werden, dass die obere Schicht
eines Lacks zu schnell trocknet. Eine Filmbildung ist hier-
mit vermieden, sodass das Wasser aus dem Lack zur
Trocknung der Lackschicht gelangt.

[0035] Eine in Richtung der Transportvorrichtung 10,
die insbesondere mehrere Bander und Rollen aufweist,
weisende Kammerwand 56 ist vorzugsweise aus einer
Warmeisolierplatte hergestellt. Hierdurch ist sicherge-
stellt, dass die von der insbesondere als IR-Leuchte aus-
gebildete Warmequelle 18 abgegebene Warmestrah-
lung nicht oder nur zu einem geringen Anteil die Trans-
portvorrichtung 10 erwarmt. Hierdurch ist ein Beschadi-
gen der Transportvorrichtung 10 vermieden. Die beiden
Kammerwande bzw. Warmeisolierplatten 56 erstrecken
sich ebenfalls in Langsrichtung 14 und dienen als eine
Blende. Die beiden Kammerwande 56 bilden eine Off-
nung 58 aus. Die Offnung 58 weist eine Hohe H auf, die
dem Abstand der beiden Kammerwande 56 entspricht.
Die H6he H ist geringfligig gréRer als die Dicke d des
langgestreckten Werkstlcks 12. Insofern ist zwischen
der Offnung 58 und dem Werkstiick 12 beidseitig nur ein
geringer Spalt ausgebildet.

[0036] Bei einer weiteren bevorzugten Weiterbildung
der Erfindung sind mehrere Trocknungseinrichtungen,
insbesondere entsprechend der vorstehend beschriebe-
nen unterschiedlichen Ausfiihrungsformen und beson-
ders bevorzugt entsprechend der in der Figur dargestell-
ten Ausfihrungsform, hintereinander angeordnet. Je
Trocknungsvorrichtung ist es mdglich, die einzelnen Pa-
rameter mit Hilfe einer entsprechenden Steuereinrich-
tung unterschiedlich einzustellen bzw. zu regeln. Es ist
hierbei selbstverstéandlich mdglich eine gemeinsame
Steuerungsvorrichtung fiir die einzelnen Trocknungsvor-
richtungen vorzusehen, um diese aufeinander abzustim-
men.

Patentanspriiche

1. Trocknungsvorrichtung zur Trocknung von be-
schichteten langestreckten Werkstiicken im Durch-
laufverfahren, mit
einer Transportvorrichtung (10) zum insbesondere
kontinuierlichen Transport von Werkstticken (12),
einer Warmequelle (18) zur Erzeugung von Trock-
nungswarme in einem Trocknungsbereich (22),
einer Luftstromerzeugungseinrichtung (28, 42) zum
Entfernen von Trocknungsdampf aus dem und/oder
zum Zuflihren von Feuchtigkeit in den Trocknungs-
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bereich (22) durch einen Luftstrom und

einer Steuereinrichtung (30) zur Steuerung der von
der Luftstromerzeugungseinrichtung (28, 42) dem
Trocknungsbereich zu- und/oder abgefiihrten Luft-
menge.

Trocknungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Trocknungsbereich (22)
in einer Trocknungskammer (20) angeordnet ist, in
die der zu trocknende Teil des Werkstlicks (12) ragt.

Trocknungsvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Trocknungsbereich (22)
die Trocknungskammer (20) einen im Wesentlichen
U-férmigen Querschnitt aufweist.

Trocknungsvorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Trocknungskam-
mer (20) eine sich in Transportrichtung (14) erstre-
ckende schlitzfsrmige Offnung (58) aufweist, durch
die der zu trocknende Teil (16) des Werkstuicks (12)
ragt.

Trocknungsvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass eine die schlitzférmige Off-
nung (58) aufweisende Kammerwand (56) Warmei-
solierplatten aufweist.

Trocknungsvorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Offnung (58) eine
geringfugig gréRere Héhe (H) als die Dicke (d) des
Werkstlicks (12) aufweist, wobei die Héhe (H) vor-
zugsweise weniger als 10 mm, insbesondere weni-
ger als 6 mm und besonders bevorzugt weniger als
4 mm groRer ist als die Dicke (d).

Trocknungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Luft-
stromerzeugungseinrichtung mindestens einen
Ventilator (28, 42) aufweist, der zur Drehzahlsteue-
rung mit der Steuereinrichtung (30) verbunden ist,
wobei die Steuereinrichtung (30) vorzugsweise ein
Modul zur Drehzahlsteuerung des mindestens einen
Ventilators (28, 42), insbesondere einen Frequenz-
kontroller aufweist.

Trocknungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Luft-
stromerzeugungseinrichtung (28, 42) einen Zufiihr-
kanal (24) und/oder einen Abfiihrkanal (40) zum Zu-
und/oder Abfuhren von Luft und/oder Trocknungs-
dampf aufweist bzw. mit diesem verbunden ist.

Trocknungsvorrichtung nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass in einer Austritts6ffnung (34)
des Zufuhrkanals (24) eine Drosseleinrichtung (36)
zur Einstellung der dem Trocknungsbereich (22) zu-
gefuhrten Luftmenge vorgesehen ist und/oder in ei-
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ner Eintritts6ffnung (46) des Abfiihrkanals (40) eine
Drosseleinrichtung (48) zur Einstellung der aus dem
Trocknungsbereich (22) abgefiihrten Luft- und/oder
Dampfmenge vorgesehen ist.

Trocknungsvorrichtung nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Drosseleinrichtung (36)
des Zufuhrkanals (24) und/oder die Drosseleinrich-
tung (48) des Abfiihrkanals (40) zur Einstellung der
dem Trocknungsbereich zu- und/oder abgefiihrten
Luft- und/oder Dampfmenge mit der Steuereinrich-
tung (30) verbunden ist.

Trocknungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
2 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass in der
Trocknungskammer (20) insbesondere dem zu
trocknenden Teil (16) des Werkstulcks (12) gegenu-
berliegend die Warmequelle (18) angeordnet ist
und/oder sich die Warmequelle (18) in Transport-
richtung (14) des Werkstulcks (12) erstreckt.

Trocknungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die War-
mequelle (18) mindestens eine insbesondere mittel-
wellige Infrarotleuchte aufweist.

Trocknungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die zu-
und/oder abgefiihrte Luftmenge insbesondere tber
die Drehzahl der Ventilatoren (28, 42) und/oder die
mindestens eine Drosseleinrichtung (36, 48) derart
gesteuert ist, dass ein vollstandiges Trocknen der
Beschichtung erzielt wird.

Trocknungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass insbeson-
dere im Trocknungsbereich (22) ein mit der Steuer-
einrichtung (30) verbundener Feuchtigkeitssensor
(52) vorgesehen ist, wobei die dem Trocknungsbe-
reich (22) zu- und/oder abgefihrte Luftmenge vor-
zugsweise in Abhangigkeit der vom Feuchtigkeits-
sensor (52) ermittelten Feuchtigkeit durch die Steu-
ereinrichtung (30) geregelt wird.

Trocknungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass insbeson-
dere im Zuflihrkanal (24) eine LuftBefeuchtungsein-
richtung (54) vorgesehen ist, die vorzugsweise mit
der Steuereinrichtung (30) zur Steuerung/Regelung
verbunden ist.

Trocknungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
2 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Trans-
portvorrichtung (10) insbesondere vollstandig au-
Rerhalb der Trockenkammer (22) angeordnet ist.
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