R ] [ v— 00 0 0

(19DE 20 2022 102 802 U1 2022.09.01

(12) Gebrauchsmusterschrift

21) Aktenzeichen: 20 2022 102 802.8 6N IntCl:  BO5SD 3/02 (200601 )

(
(22) Anmeldetag: 20.05.2022

(47) Eintragungstag: 26.07.2022

(45) Bekanntmachungstag im Patentblatt: 01.09.2022

(30) Unionsprioritat: (74) Name und Wohnsitz des Vertreters:
W.130063 20.05.2021 PL Uexkiill & Stolberg Partnerschaft von Patent- und
Rechtsanwilten mbB, 22607 Hamburg, DE
(73) Name und Wohnsitz des Inhabers:
Stasz, Andrzej, Wieliczka, PL

Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen enthommen.

(54) Bezeichnung: Vorrichtung zum Gliihen von Metallprofilen mittels elektromagnetischer Induktion

(57) Hauptanspruch: Vorrichtung zum Glihen von Metall-
profilen mittels elektromagnetischer Induktion fiir Lackieran-
wendungen, dadurch gekennzeichnet, dass sie folgende
Elemente aufweist: einen Gleiskérper (1), einen Schlitten
(2), der sich auf dem Gleiskoérper (1) bewegt und von
einem Elektromotor (3) mit einem Keilriemen (4) angetrie-
ben wird, sowie eine, neben dem Gleiskorper (1) angeord-
nete Plattform (5), auf der sich ein Induktionsheizsystem (6)
befindet, das eine elektromagnetische Induktionsspule (7)
hat, die sich Uber dem Gleiskérper (1) direkt iber dem Schlit-
ten (2) befindet.
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Beschreibung

[0001] Der Gegenstand des Gebrauchsmusters ist
eine Vorrichtung zum induktiven Glihen von
.geraden“ Metallprofilen (z.B. T-Profile, U-Profile),
d.h. von Profilen, die noch nicht zu einem fertigen
Konstruktionselement zum Lackieren verschweildt
sind.

[0002] Bei den bekannten Lésungen fur die Lackie-
rung von Metallprofilen erfolgt das Auftragen einer
Lackschicht auf die lackierten Werkstlicke in den
meisten Fallen in einzelnen Schritten: abwechseln-
des Aufsprihen von aufeinanderfolgenden Lack-
schichten, Erwarmen der lackierten Werkstlcke in
Heizkammern mit stabilisierter Temperatur, Abklh-
len, Auftragen der nachsten Schicht und erneutes
Erwarmen in einer Heizkammer. Ein solches Verfah-
ren zum Auftragen einer Lackschicht ist aus der Ver-
offentlichung der Patentbeschreibung Nr.
JP 6039327 A mit dem Titel ,Method and device for
coating“ bekannt, wonach die zu lackierenden Werk-
stlicke in einen Korb gelegt werden, der in den Deck-
lack eingetaucht wird. Nach der Entnahme des Kor-
bes und dem ersten Abtropfen des Decklacks
werden die Werkstlcke in eine Drehbewegung ver-
setzt, um den Uberschissigen Lack zu entfernen.
Danach werden die lackierten Werkstlicke mit Heil3-
luft erwarmt.

[0003] Aus der Veroéffentlichung der Patentbeschrei-
bung Nr. US 6,302,961 B1 mit dem Titel ,Apparatus
for applying a liquid coating to electrical components®
ist eine Vorrichtung zum Auftragen einer flissigen
Beschichtung auf solche Komponenten wie bei-
spielsweise Elektromotorrotoren bekannt. Diese Vor-
richtung hat viele Halterungen, die sich im Verhaltnis
zu den Induktionsheizgeraten bewegen. Nach dem
Auftragen der flussigen Beschichtung bewegen sich
die Rotoren der Elektromotoren in die Nahe der
elektrischen Induktionsgerate, wo die Rotoren erhitzt
werden.

[0004] Aulierdem ist aus der Veroffentlichung der
Patentbeschreibung Nr. DE 19626209 A1 mit dem
Titel ,Vorrichtung und Verfahren zum Beschichten
eines Werkstucks“ eine Induktionsheizeinrichtung
bekannt, die sich in der Kammer erwarmt und die
Warme an die Kammer, in der sich das beschichtete
Werkstlick befindet, abgibt.

[0005] Andererseits ist aus der Veroffentlichung der
Patentbeschreibung Nr. JP 2004243218 A eine Vor-
richtung bekannt, bei der das zu lackierende Werk-
stick von der Position A, in der das Werkstuick
lackiert wird, in die Position B, in der das lackierte
Werkstlick mittels einer Niederfrequenz-Induktions-
heizvorrichtung erwarmt wird, bewegt wird.
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[0006] Aus der Veroffentlichung der Beschreibung
des Patentantrags P.392596 und der Veroffentli-
chung des internationalen Patentantrags
WO 2012/046196 ist eine Vorrichtung zum Auftragen
einer Lackschicht auf Metallteile bekannt, die einen
Behalter mit Metallteilen, eine Vorrichtung, die das
Lackiermedium zum Auftragen auf die Metallteile
bereitstellt, sowie eine Vorrichtung, die ein elektro-
magnetisches Wechselfeld erzeugt, das zur Erwar-
mung der Metallteile fuhrt, umfasst. In der genannten
Vorrichtung ist der Behalter eine nichtmetallische
Trommel mit einer Kammer und einer Offnung, die
die Beschickung der Kammer mit metallischen Werk-
sticken ermdglicht. Sie wird mit einem beweglichen
Deckel verschlossen, der in Bezug auf die Trommel
und das Trommelgehduse verschiebbar befestigt ist.
In Bezug auf den Deckel ist die nichtmetallische
Trommel um ihre Achse drehbar befestigt. Eine Vor-
richtung, die ein elektromagnetisches Wechselfeld,
welches eine Erwarmung der metallischen Werksti-
cke bewirkt, erzeugt, ist wiederum eine Induktions-
spule eines Induktionsheizgerats, das die metalli-
schen Werkstlicke mittels eines magnetischen
Wechselfeldes induktiv erwarmt. Sie befindet sich
aulerhalb der Trommelkammer, in die das Lackier-
medium mittels einer Vorrichtung, die das auf die
Metallteile aufzutragende Lackiermedium bereit-
stellt, zugefuhrt wird.

[0007] Die Lackschichten werden auf Konstruktions-
elemente aus Stahl zu schiitzenden und astheti-
schen Zwecken aufgetragen.

[0008] In der Regel hat der Korrosionsschutz die
oberste Prioritat. Aus diesem Grund erfiillt die erste
Schicht, die als Grundierung fiir die nachfolgenden
Lackschichten aufgetragen wird, die wichtigste
Schutzfunktion. Der Vernetzungsprozess eines
Lackiermediums, der im Zusammenhang mit dem
eingesetzten Lackiermedium analysiert wird (d.h.
Verdampfung des Lésemittels mit Festphasentren-
nung, Polymerisation, Verfestigung oder Kristallisa-
tion) ist von der Temperatur abhangig. Die Vernet-
zungszeit ist eine nichtlinear fallende Funktion der
Temperatur, die von der Art des eingesetzten
Mediums abhangt. Der optimale Temperaturwert fir
den Vernetzungsprozess ist in der Regel héher als
die Raumtemperatur (unter normalen Bedingungen),
und bei speziellen Medien, die die hdchsten Parame-
ter des Oberflachenschutzes bieten, erreicht er ca.
230-280 °C. Bei Werkstiicken, deren Abmessungen
mehrere Meter nicht Uberschreiten, wird die Vernet-
zung in einem elektrisch, induktiv oder mit Gas
beheizten Ofen mit entsprechend gewahlter Tempe-
ratur durchgeflhrt, wahrend die Situation bei groRen
Werkstlicken aufgrund technischer und wirtschaftli-
cher Beschrankungen beim Bau und der Verwen-
dung von grofken Ofen viel komplexer ist.
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[0009] Der wesentliche Gegenstand des
Gebrauchsmusters ist eine Vorrichtung zum Glihen
von Metallprofilen mittels elektromagnetischer Induk-
tion flr Lackieranwendungen. Sie besteht aus einem
Gleiskorper, einem auf dem Gleiskdrper laufenden
Schlitten, der von einem Elektromotor mit Keilriemen
angetrieben wird, und einer Plattform neben dem
Gleiskdrper, auf der ein Induktionsheizsystem, das
mit einer elektromagnetischen, Uber dem Gleiskor-
per direkt Uber dem Schlitten angeordneten Induk-
tionsspule ausgestattet ist.

[0010] Vorteilhafterweise ist der
beweglichen Stiitzen ausgestattet.

Schlitten mit

[0011] Vorteilhafterweise umfasst die Vorrichtung
ein System zur Messung der Temperatur des
erwarmten Profils, das sich auf der Plattform befin-
det.

[0012] Vorteilhafterweise umfasst die Vorrichtung
ein Bedienpult, das sich auf oder in der Nahe der
Plattform befindet. Vorteilhafterweise ist die Vorrich-
tung mit einer Signalampel ausgestattet.

[0013] Vorteilhafterweise ist die Vorrichtung mit
einem Bedienfeld ausgestattet.

[0014] Vorteilhafterweise ist die Vorrichtung mit
einer manuellen Steuerung ausgestattet.

[0015] Die gebrauchsmustergemafle Lésung wurde
in den Zeichnungen dargestellt, in den

Fig. 1 die Vorrichtung
Ansicht darstellt,

in perspektivischer

Fig. 2 das Detail A in der Fig. 1 zeigt,
Fig. 3 das Detail B in der Fig. 1 zeigt;
Fig. 4 das Detail C in der Fig. 1 zeigt.

[0016] Die Vorrichtung zum Gliihen von Metallprofi-
len mittels elektromagnetischer Induktion flir Lackie-
ranwendungen enthalt einen Gleiskorper 1, einen
Schlitten 2, der sich auf dem Gleiskérper 1 bewegt
und von einem Elektromotor 3 mit einem Keilriemen
4 angetrieben wird, sowie eine Plattform 5, die mit
einem Induktionsheizsystem 6 ausgestattet ist, das
durch eine elektromagnetische Induktionsspule 7
abgeschlossen wird, die sich Gber dem Gleiskorper
1 direkt Gber dem Schlitten 2 befindet. Der Schlitten 2
ist vorteilhafterweise mit vier beweglichen Stiitzen 8
versehen, die vorteilhafterweise pneumatisch, hyd-
raulisch oder linear (elektrisch) gesteuerte Stellmoto-
ren sind. Die Stltzen 8 dienen dazu, das zum Glihen
bestimmte Metallprofii 10 darauf abzulegen. Die
Plattform hat auch ein System zur Messung der Tem-
peratur 11 des zu glihenden Metallprofils 10 und ein
Bedienpult 12, das auf oder neben der Plattform 5
angebracht werden kann. Das eingesetzte Induk-
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tionsheizsystem 6, das mit einer elektromagneti-
schen Induktionsspule 7 abgeschlossen ist, bewirkt
eine Induktion der Warme in den Stahlprofilen 10
mit einer Profilstarke von 1-50 mm und ihre anschlie-
Rende Wanderung durch die Oberflache des Profils
10. Auf dem Bedienpult 12 werden die aktuellen
Werte der Prozessgrdfien und die Daten des Tempe-
raturmesssystems 11 angezeigt. Wenn das Profil 10
die elektromagnetische Induktionsspule 7 durchfahrt,
schieben sich die nachfolgenden Stiitzen 8 an der
Induktionsspule 7 in ihre untere Position zurtick, um
eine Kollision mit der Induktionsspule 7 zu vermei-
den. Das Profil 10 wird dann von den Ubrigen Stutzen
8 gehalten. Der Warmeinduktionsprozess im Profil
10 wird in Echtzeit durch das Temperaturmesssys-
tem 11 Gberwacht. Vorteilhafterweise ist die Plattform
5 mit einer Signalampel 9, die den Status des Gluh-
prozesses des Profils 10 anzeigt, sowie mit einem
Bedienfeld 13 und einer manuellen Steuerung 14
ausgestattet. Die manuelle Steuerung 14 dient zum
manuellen Steuern der Bewegung des Schlittens 2
auf dem Gleiskoérper 1 und kann eventuell auch
andere Elemente steuern. Sie wird in vielen Situatio-
nen bendtigt: beim Einstellen, bei der Wartung oder
in Notfallen. Ihre Hauptfunktionen sind: manuelle
Steuerung der Bewegung des Schlittens 2 auf dem
Gleiskorper 1 (vorwarts, rickwarts), Nothalt des
Schlittens 1, manuelle Einstellung der Position des
Schlittens 2 zur Wartung (vorwarts, rickwarts). Die
Signalampel 9 hingegen ist ein Standardgerat zur
Anzeige des Prozessstatus. lhre grundlegenden Sig-
nale sind: Prozess anhalten (rot), Prozess starten
(gran), Stérung/Fehler (orange) und/oder ein akusti-
sches Signal, wenn der Vorgang abgeschlossen ist.
Das Bedienfeld 13 dient dagegen zur Einstellung der
Parameter des Induktionsheizsystems 6, insbeson-
dere zur: Einstellung der Erwarmungstemperatur
des Profils 10, Steuerung des Glihverfahrens des
Profils 10, Ablesen der Temperaturen vom Tempera-
turmesssystem 11 und ihre Darstellung in Zeitdia-
grammen, Ablesen der Historie und der Statistik die-
ser Parameter und auch die Mdglichkeit, individuelle
Rezepte (Einstellwerte) fur ein bestimmtes Profil 10
einzustellen.
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Schutzanspriiche

1. Vorrichtung zum Glihen von Metallprofilen
mittels elektromagnetischer Induktion fur Lackieran-
wendungen, dadurch gekennzeichnet, dass sie
folgende Elemente aufweist: einen Gleiskdrper (1),
einen Schlitten (2), der sich auf dem Gleiskdrper (1)
bewegt und von einem Elektromotor (3) mit einem
Keilriemen (4) angetrieben wird, sowie eine, neben
dem Gleiskoérper (1) angeordnete Plattform (5), auf
der sich ein Induktionsheizsystem (6) befindet, das
eine elektromagnetische Induktionsspule (7) hat, die
sich Uber dem Gleiskdrper (1) direkt Uber dem
Schlitten (2) befindet.

2. Vorrichtung zum Glihen von Metallprofilen
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der Schlitten (2) mit beweglichen Stiitzen (8) verse-
hen ist.

3. Vorrichtung zum Glihen von Metallprofilen
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass sie ein auf der Plattform (5) angeordnetes Sys-
tem zur Messung der Temperatur (11) des erwarm-
ten temperierten Profils (10) hat.

4. Vorrichtung zum Glihen von Metallprofilen
nach Anspruch 1 oder 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie ein Bedienpult (12) hat, das sich
auf oder in der Nahe der Plattform (5) befindet.

5. Vorrichtung zum Glihen von Metallprofilen
nach einem der vorhergehenden Anspriche
dadurch gekennzeichnet, dass sie mit einer Sig-
nalampel (9) ausgestattet ist.

6. Vorrichtung zum Glihen von Metallprofilen
nach einem der vorhergehenden Anspriche
dadurch gekennzeichnet, dass sie mit einem
Bedienfeld (13) ausgestattet ist.

7. Vorrichtung zum Glihen von Metallprofilen
nach einem der vorhergehenden Anspriiche
dadurch gekennzeichnet, dass sie mit einer
manuellen Steuerung (14) ausgestattet ist.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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Fig.3
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