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DESCRIPCION
Procedimiento e instalacion para el tratamiento de objetos.

La invencion se refiere a un procedimiento para el tratamiento de objetos, en particular de carrocerias de vehiculo,
en el que

a) un objeto se transporta sobre una estructura portante a través de una camara de tratamiento, en la que
se genera una atmésfera de funcionamiento, que tiene una temperatura mayor que la atmosfera fuera de la
camara de tratamiento, de modo que se calientan tanto el objeto como la estructura portante;

b) el objeto se transporta sobre la estructura portante tras atravesar la camara de tratamiento a través de
una zona de enfriamiento, en la que se enfrian el objeto y la estructura portante.

Ademas, la invencién se refiere a una instalacién para el tratamiento de objetos, en particular de carrocerias de
vehiculo, con

a) un sistema de transporte, por medio del que puede transportarse un objeto sobre una estructura
portante;

b) al menos una camara de tratamiento, a través de la que puede transportarse el objeto sobre la estructura
portante y en la que puede generarse una atmdsfera de funcionamiento, que tiene una temperatura mayor
que la atmésfera fuera de la cdmara de tratamiento, de modo que se calientan tanto el objeto como la
estructura portante;

¢) al menos una zona de enfriamiento, a través de la que puede transportarse el objeto sobre la estructura
portante tras atravesar la camara de tratamiento y que comprende un dispositivo de enfriamiento, por medio
del que pueden enfriarse el objeto y la estructura portante.

En particular en la industria del automévil se transportan objetos sobre estructuras portantes en forma de
denominados patines a través de instalaciones, en las que se trata la superficie de los objetos o se llevan a cabo
trabajos manuales en los objetos. En el caso de los objetos puede tratarse en particular de carrocerias de vehiculo,
pero también de otros grupos constructivos y componentes, que también pueden estar fabricados de materiales no
metalicos, en particular de plastico. Cuando en el caso de los objetos se trata de piezas mas pequefas, estas
también pueden estar alojadas en una cesta portante o similar, que puede sujetarse al patin. El documento US 5 427
618 A describe un soporte para un salpicadero.

En los patines, elementos deslizantes de apoyo del patin actidan conjuntamente con medios de transporte, tal como,
por ejemplo, un transportador de cinta o un transportador de camino de rodillos. La carga que debe portarse
mediante los patines asciende en funcion de los objetos que deben tratarse por regla general a entre 20 kg, por
ejemplo, en el caso de piezas de plastico, y hasta 3000 kg o més. El tamafo y la masa del patin usado dependen
también de los objetos que deben tratarse, variando la masa del patin habitualmente entre aproximadamente 150 kg
para objetos ligeros y hasta 1500 kg para objetos pesados.

Especialmente carrocerias de vehiculo atraviesan varios tratamientos superficiales, tras los cuales tienen que
secarse en cada caso de nuevo, antes de que las carrocerias de vehiculo puedan someterse a un tratamiento
adicional. Ejemplos de tales tratamientos son el barnizado por inmersién catédico, la aplicacion de imprimacion, la
configuracién de la proteccion de los bajos, el sellado de costuras y la aplicacién de barniz con color y barniz
transparente.

Tras estos tratamientos superficiales, las carrocerias de vehiculo llegan a una zona, en la que tiene lugar un
tratamiento en forma de trabajos manuales, que se llevan a cabo por parte de trabajadores del taller también en el
interior de la carroceria de vehiculo. A estos pertenecen, por ejemplo, trabajos de rectificacion en la carroceria de
vehiculo, trabajos de sellado o la introduccién de tableros aislantes por parte de trabajadores del taller en la
carroceria de vehiculo.

Las carrocerias de vehiculo que deben tratarse atraviesan por regla general las estaciones de tratamiento
individuales y los secadores individuales sobre un patin.

Sin embargo, con las carrocerias de vehiculo que deben secarse se calienta cada vez también el patin, para dejar
que se enfria después de nuevo con los objetos. En los patines, tal como se usan habitualmente, la mayor masa se
encuentra en sus elementos deslizantes de apoyo. Estos absorben también la mayor parte del calor introducido en el
patin.

En una carroceria de vehiculo, los componentes, que absorben la mayor cantidad de calor, estan formados por las
piezas de marco portantes, que en la mayoria de los casos estan dispuestas en la proximidad del suelo de la
carroceria de vehiculo. Por consiguiente, estas piezas de marco portantes se encuentran cerca del patin, cuando la
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carroceria de vehiculo esta sujeta sobre el patin.

En la zona de enfriamiento, la carroceria de vehiculo y el patin permanecen habitualmente durante un cierto tiempo
de enfriamiento, dado el caso se les suministra ademas aire de enfriamiento. Sin embargo, en la zona de
enfriamiento, las partes mas ligeras de la carroceria de vehiculo se enfrian mas rapidamente que sus piezas
portantes y el patin, que a pesar de atravesar la zona de enfriamiento irradian claramente calor al entorno y a la
carroceria de vehiculo. En la practica, en el caso de trabajos en la carroceria de vehiculo tras la operaciéon de
secado en su interior pueden predominar, por ejemplo, temperaturas de hasta 50°C.

Sin embargo, esto significa una alta carga de los trabajadores del taller a los que se les ha encomendado el trabajo,
que tienen tiempos de servicio correspondientemente cortos de, por ejemplo, solo 15 minutos y entonces se
sustituyen.

Por tanto, el objetivo de la invencién es crear un procedimiento y una instalacién del tipo mencionado al principio, en
los que en particular la estructura portante se enfria eficazmente.

Este objetivo se alcanza en un procedimiento del tipo mencionado al principio porque

c) al menos la estructura portante se enfria en la zona de enfriamiento porque la estructura portante se solicita con
un medio de enfriamiento liquido o sélido.

La invencién se basa en el conocimiento de que, a diferencia de un medio de enfriamiento gaseoso tal como aire, la
utilizacién de un medio de enfriamiento liquido o sélido conduce a una mejor evacuacion de calor desde la estructura
portante. De este modo, la estructura portante se enfria mas intensamente con un mismo tiempo de permanencia en
la zona de enfriamiento y ya no irradia calor en una estacion de tratamiento que sigue a la zona de enfriamiento en
la medida que sin el enfriamiento con medio de enfriamiento liquido o sélido.

Pudieron conseguirse resultados especialmente buenos con un medio de enfriamiento liquido. Preferiblemente se
usa agua como medio de enfriamiento.

A este respecto resulta favorable que el medio de enfriamiento se conduzca en forma de una niebla o de una
llovizna a la estructura portante.

En cuanto a una instalacién del tipo mencionado al principio, el objetivo mencionado anteriormente se alcanza
porque:

d) el dispositivo de enfriamiento comprende medios, por medio de lo que puede solicitarse al menos la estructura
portante con un medio de enfriamiento liquido o solido.

Las ventajas de esto y de las siguientes caracteristicas corresponden analogamente a las ventajas que se explicaron
anteriormente con respecto al procedimiento.

En consecuencia, resulta favorable que la zona de enfriamiento comprenda un dispositivo de rociado, por medio del
que pueda emitirse medio de enfriamiento liquido.

Preferiblemente, el dispositivo de rociado comprende boquillas de rociado, por medio de las que puede generarse
una niebla o una llovizna de medio de enfriamiento.

Dado que la atmésfera en la zona de enfriamiento se calienta paulatinamente debido al medio de enfriamiento
calentado, lo que limita la operacion de enfriamiento, resulta favorable que la zona de enfriamiento comprenda un
dispositivo de succién, por medio del que pueda succionarse aire cargado con medio de enfriamiento de la zona de
enfriamiento.

A continuacién se explicara mas detalladamente un ejemplo de realizacion de la invencién mediante los dibujos. En
estos se muestra:

La Figura 1 es un corte horizontal de un fragmento de un secador, a través del que se transportan carrocerias de
vehiculo sujetas en cada caso sobre un patin, mostrandose una cdmara de secado y una camara de enfriamiento;

La Figura 2 es un corte de la camara de enfriamiento a lo largo de la linea de corte II-ll en la Figura 1;

La Figura 3 esuna vista en detalle correspondiente al corte de la Figura 2 de un dispositivo de rociado para la
estructura portante a escala ampliada.

La Figura 1 muestra un fragmento de un secador designado en su totalidad con 10, en el que puede secarse un
barniz sobre carrocerias 12 de vehiculo, que se ha aplicado en una operacién de recubrimiento anterior sobre las
carrocerias 12 de vehiculo. El secador 10 comprende una carcasa 14, en la que esta configurado un tanel 16 de
tratamiento, que esta delimitado lateralmente por dos paredes 18 y 20 de separacion internas. El secador 10 forma
parte de una instalaciéon no dotada en si misma de un numero de referencia para el tratamiento de objetos, que en



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2746 903 T3

este caso se encuentra en forma de carrocerias 12 de vehiculo.

Las carrocerias 12 de vehiculo se transportan por medio de un sistema 22 de transporte a través del secador 10,
estando sujeta cada carroceria 12 de vehiculo sobre una estructura portante en forma de un bastidor 24 portante, tal
como se conoce en si bajo la denominacién patin; esta denominacion también se usara a continuacion.

El sistema 22 de transporte en si no es de interés especial en el presente caso en detalle, por lo que este no se
explicard mas detalladamente.

El patin 24 predetermina un sentido 26 de transporte principal indicado mediante una flecha, en el que se guia junto
con una carroceria 12 de vehiculo a través del secador 10; sin embargo, también puede moverse en el sentido
opuesto o hacia el lado.

El patin 24 comprende dos elementos 28, 30 deslizantes de apoyo que discurren en paralelo, concretamente un
elemento 28 deslizante de apoyo izquierdo con respecto al sentido 26 de transporte principal y un elemento 30
deslizante de apoyo derecho con respecto al sentido 26 de transporte principal. Estos estan configurados como
barras longitudinales de perfil hueco con seccion transversal rectangular.

Los elementos 28, 30 deslizantes de apoyo estan unidos entre si por medio de dos travesafos 32 configurados
igualmente como perfil hueco, de los que en las Figuras 2 y 3 Unicamente puede reconocerse uno. De este modo se
crea en total una estructura portante suficientemente resistente a la torsion. Los travesarios 32 portan en total cuatro
soportes 34 de montaje que sobresalen hacia arriba, que forman conjuntamente un dispositivo de sujecion para una
carroceria 12 de vehiculo. A estos cuatro soportes 34 de montaje puede sujetarse de manera separable una
carroceria 12 de vehiculo que debe transportarse. Los soportes 34 de montaje pueden tener una construccion
diferente en funcién del tipo de la carroceria 12 de vehiculo que debe transportarse y estar adaptados
correspondientemente, por lo que en este caso no se entrara adicionalmente en detalle en los soportes 34 de
montaje.

El tinel 16 de tratamiento del secador 10 comprende ahora una camara de tratamiento en forma de un ttnel 36 de
secado, al que sigue en el sentido 26 de transporte una zona de enfriamiento en forma de una camara 38 de
enfriamiento.

En el tinel 36 de secado se solicitan las carrocerias 12 de vehiculo que deben secarse sobre los patines 24 con aire
de secado acondicionado y sobre todo caliente. Este aire de secado caliente sale de dos camaras 40 y 42 de
presién, que con respecto al sentido 26 de transporte estan dispuestas a la izquierda y a la derecha de las paredes
18 y 20 de separacion del secador 10, se introduce a través de boquillas 44 de aire caliente en el tinel 36 de secado
y se conduce en funcién de su orientacion angular correspondientemente a la carroceria 12 de vehiculo. En la Figura
1 solo algunas boquillas 44 de aire caliente portan un nimero de referencia.

El aire de tunel, que entonces esta cargado con disolvente, que sale del barniz de la carroceria 12 de vehiculo, se
extrae de manera en si conocida a través de una instalacion de succién en si no mostrada del tinel 36 de secado y
del secador 10. El aire de tanel puede suministrar entonces, por ejemplo, a un médulo de calentamiento y de filtrado,
desde donde se guia correspondientemente procesado y acondicionado de nuevo como aire de secado a las
camaras 40 y 42 de presion.

Por consiguiente, durante el funcionamiento del secador 10 predomina en su tlnel 36 de secado una atmoésfera de
funcionamiento correspondiente. Esta tiene una temperatura mayor que la temperatura fuera del tinel 36 de secado.
Por regla general, la temperatura en el tinel 36 de secado asciende a entre 80°C y 200°C y la temperatura ambiental
a aproximadamente 20°C.

El aire de secado caliente calienta tanto las carrocerias 12 de vehiculo como el patin 24 que las porta en cada caso,
que salen asi con una temperatura del tinel 36 de secado, que dificulta una tratamiento adicional de la carroceria de
vehiculo, en particular un tratamiento manual por parte de trabajadores del taller, y parcialmente incluso lo hace
imposible.

Por este motivo se transporta una carroceria 12 de vehiculo secada a la cadmara 38 de enfriamiento, en la que la
carroceria 12 de vehiculo y el patin 24 que la porta se solicitan por medio de un dispositivo 46 de enfriamiento con
aire de enfriamiento, que dado el caso también puede estar acondicionado.

Para ello, la camara 38 de enfriamiento esta flanqueada con respecto al sentido 26 de transporte igualmente por dos
camaras 48 y 50 de presion, desde las que se insuflan aire de enfriamiento acondicionado a través de boquillas 52
de aire frio a la cdmara 38 de enfriamiento y en funcién de la orientacion angular de las boquillas 50 de aire frio se
conduce a la carroceria 12 de vehiculo o el patin 24. Tampoco todas las boquillas 52 de aire frio estan dotadas de
un numero de referencia.

A la camara 38 de enfriamiento también esta asociada una instalacién de succién en si no mostrada, por medio de la
que se succiona el aire de enfriamiento de la camara 38 de enfriamiento.
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Ademas, el dispositivo 46 de enfriamiento comprende medios, para solicitar el patin 24 con un medio 54 de
enfriamiento, presente en el presente ejemplo de realizacién como dispositivo 56 de rociado, por medio del que
puede solicitarse el patin 24 con un medio 54 de enfriamiento. El medio 54 de enfriamiento puede ser liquido o
solido. Este ultimo puede ser el caso, por ejemplo, cuando como medio 54 de enfriamiento se utiliza nieve carbdnica.

Sin embargo, en la practica pueden conseguirse buenos resultados de enfriamiento cuando se usa un medio 54 de
enfriamiento liquido, en particular cuando se usa agua como medio 54 de enfriamiento. Esta se aplica por medio de
boquillas 58 de rociado sobre el patin 24, de las que en la Figura 1 solo algunas estan identificadas con un niumero
de referencia. A este respecto, se aplica sobre todo agua a los elementos 28, 30 deslizantes de apoyo, que
acumulan el mayor porcentaje de energia térmica. Adicionalmente puede aplicarse también agua a las piezas de
marco portantes mencionadas anteriormente de la carroceria 12 de vehiculo, para enfriarlas. En este caso resulta
apropiado usar agua desmineralizada, para evitar residuos sobre piezas de carroceria.

A este respecto, el agua tiene una temperatura de desde aproximadamente 10°C hasta 25°C. Por regla general no
son necesarias medidas adicionales para ajustar la temperatura del agua. Mas bien la temperatura del agua resulta
de las condiciones de la instalacién y se adapta a la atmosfera que predomina en la misma, que se encuentra fuera
del secador 10. Por consiguiente, la temperatura del agua también puede diferir de 25°C. Béasicamente, la
temperatura del medio 54 de enfriamiento se encuentra por debajo de la temperatura del patin 24.

Para ello, las boquillas 58 de rociado estan dispuestas una detras de otra en la cdmara 38 de enfriamiento a lo largo
de trayecto de transporte del patin 24 y en su sentido 26 de transporte, de tal manera que el patin 24 que debe
enfriarse se guie con en cada caso uno de sus elementos 28, 30 deslizantes de apoyo entre dos filas 60, 62 0 64, 66
de rociado de boquillas 58 de rociado. A este respecto, las boquillas 58 de rociado estan dispuestas a una altura, de
modo que el agua, que sale de las boquillas 58 de rociado, alcanza el patin 24.

Las boquillas 58 de rociado de cada fila 60, 62, 64, 66 se alimentan a través de un sistema 68 de conduccién, que
esta unido a través de una unidad 70 de conexién y de control con una fuente de agua en si no mostrada en este
caso.

Las boquillas 58 de rociado estan configuradas de tal manera que el agua u otro medio 54 de enfriamiento se
conduzca en forma de una niebla o de una llovizna al patin 24.

El agua, que alcanza el patin 24, se evapora en la superficie de patin caliente o caldeada, extrayéndose energia
térmica del patin 24 y enfriandose el mismo. La entalpia de evaporacién del agua corresponde aproximadamente a
0,72 KWh/kg. Para enfriar 600 kg de acero 15°C tiene que extraerse del mismo energia del orden de
aproximadamente 1,32 KWh. Por consiguiente, para el enfriamiento de un patin 24 con una masa de 600 kg 15°C se
necesitan aproximadamente 2 litros de agua.

El agua evaporada, es decir el vapor de agua generado, se evacua por medio de un dispositivo 72 de succion de la
camara 38 de enfriamiento, que comprende para ello varios embudos 74 de succién, que en la Figura 1 no portan
todos un nuamero de referencia. Los embudos 74 de succidon estan dispuestos uno detras de otro a lo largo del
trayecto de transporte del patin 24 y en su sentido 26 de transporte y flanquean las filas 60 y 66 de rociado externas
en su lado externo. Con los embudos 74 de succidén se succiona aire, que estad cargado con vapor de agua o
expresado en general con medio 54 de enfriamiento, de la cdmara 38 de enfriamiento.

A este respecto, la entrada de succién de los embudos 74 de succion se encuentra algo por encima del nivel, al que
se guian los elementos 28, 30 deslizantes de apoyo a través de la camara 38 de enfriamiento. El vapor de agua se
conduce a través de los embudos 74 de succidn a un conducto 76 colector y desde alli se desecha.

Cuando las piezas que deben enfriarse se han solicitado con la cantidad de agua necesaria y se han enfriado hasta
la temperatura deseada, la carroceria 12 de vehiculo se transporta sobre el patin 24 por medio del sistema 22 de
transporte entonces desde la camara 38 de enfriamiento hasta una zona 78 de mecanizado dispuesta aguas abajo
del secador 10. Alli pueden realizar ahora trabajadores del taller trabajos manuales en la carroceria 12 de vehiculo a
una temperatura de trabajo moderada. En la practica, una zona 78 de mecanizado de este tipo se encuentra a cierta
distancia del secador 10, que puede ascender hasta 20 veces la longitud de una carroceria 12 de vehiculo, cuando
se trabaja sin un enfriamiento adicional mediante un medio de enfriamiento. Mediante el dispositivo 56 de rociado
puede acortarse considerablemente esta distancia.

En una modificaciéon en si no mostrada, las boquillas 58 de rociado estan dispuestas de tal manera que también las
piezas no portantes de la carroceria 12 de vehiculo y a este respecto en particular las piezas de mayor masa se
soliciten con medio 54 de enfriamiento. En el caso de agua como medio de enfriamiento se usa entonces de nuevo
agua desmineralizada, para evitar residuos sobre la carroceria 12 de vehiculo, que de lo contrario quedan tras
haberse evaporado el agua.
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REIVINDICACIONES
1.- Procedimiento para el tratamiento de objetos, en particular de carrocerias de vehiculo, en el que:

a) un objeto (12) se transporta sobre una estructura (24) portante a través de una camara (36) de
tratamiento, en la que se genera una atmosfera de funcionamiento, que tiene una temperatura mayor que la
atmosfera fuera de la camara (36) de tratamiento, de modo que se calientan tanto el objeto (12) como la
estructura (24) portante;

b) el objeto (12) se transporta sobre la estructura (24) portante tras atravesar la camara (36) de tratamiento
a través de una zona (38) de enfriamiento, en la que se enfrian el objeto (12) y la estructura (24) portante,

caracterizado porque:

c) al menos la estructura (24) portante se enfria en la zona (38) de enfriamiento porque la estructura (24) portante se
solicita con un medio (54) de enfriamiento liquido o sélido.

2.- Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque se usa un medio (54) de enfriamiento liquido.
3.- Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque se usa agua como medio (54) de enfriamiento.

4.- Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque el medio (54) de enfriamiento se
conduce en forma de una niebla o de una llovizna a la estructura (24) portante.

5.- Instalacién para el tratamiento de objetos, en particular de carrocerias de vehiculo, con:

a) un sistema (22) de transporte, por medio del que puede transportarse un objeto (12) sobre una estructura
(24) portante;

b) al menos una camara (36) de tratamiento, a través de la que puede transportarse el objeto (12) sobre la
estructura (24) portante y en la que puede generarse una atmoésfera de funcionamiento, que tiene una
temperatura mayor que la atmésfera fuera de la camara (36) de tratamiento, de modo que se calientan tanto
el objeto (12) como la estructura (24) portante;

¢) al menos una zona (38) de enfriamiento, a través de la que puede transportarse el objeto (12) sobre la
estructura (24) portante tras atravesar la camara (36) de tratamiento y que comprende un dispositivo (46) de
enfriamiento, por medio del que pueden enfriarse el objeto (12) y la estructura (24) portante,

caracterizada porque::

d) el dispositivo (46) de enfriamiento comprende medios (56), por medio de los que puede solicitarse al menos la
estructura (24) portante con un medio (54) de enfriamiento liquido o sélido.

6.- Instalaciéon segun la reivindicacion 5, caracterizada porque la zona (38) de enfriamiento comprende un
dispositivo (56) de rociado, por medio del que puede emitirse medio (54) de enfriamiento liquido.

7.- Instalacién segun la reivindicacion 6, caracterizada porque el dispositivo (56) de rociado comprende boquillas
(58) de rociado, por medio de las que puede generarse una niebla o una llovizna de medio (54) de enfriamiento.

8.- Instalacién segun una de las reivindicaciones 5 a 7, caracterizada porque la zona (38) de enfriamiento
comprende un dispositivo (72) de succion, por medio del que puede succionarse aire cargado con medio (54) de
enfriamiento de la zona (38) de enfriamiento.
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