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54)  Vorrichtung  zum  Beschichten  von  Werkstücken. 

57)  Die  Vorrichtung  zum  Beschichten  von  minde- 
stens  einer  Fläche  von  vorzugsweise  tafelförmigen 
Werkstücken  weist  Fördereinrichtungen  2,  3  auf,  mit 
denen  die  Werkstücke  an  mindestens  einem  am 
freien  Ende  eines  Schwenkarmes  4  gehaltenen  so- 
wie  über  die  zu  beschichtende  Werkstückfläche  hin- 
und  herbewegbaren  Spritzgerät  1  vorbeiführbar  sind. 
Dabei  ist  das  schwenkbar  gelagerte  Ende  des 
Schwenkarmes  4,  an  dem  ein  an  einem  Festpunkt- 
gelenk  7  gehaltener  Lenker  6  angreift,  in  einer  Ge- 
radführung  5  verschiebbar. 
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Vorrichtung  zum  Beschichten  von  Werkstücken 

Die  Neuerung  betrifft  eine  Vorrichtung  zum  Be- 
schichten  von  mindestens  einer  Fläche  von  vor- 
zugsweise  tafelförmigen  Werkstücken,  die  mit  För- 
dereinrichtungen  an  mindestens  einem  am  freien 
Ende  eines  Schwenkarmes  gehaltenen  sowie  über 
die  zu  beschichtenden  Werkstücke  hin-  und  herbe- 
wegbaren  Spritzgerät  vorbeiführbar  sind. 

Bei  der  Beschichtung  von  Werkstücken  mit 
über  dieselben  auf  einem  kreisbogenförmigen  Weg 
hin-  und  herbewegten  Spritzgeräten  be  reitet  der 
gleichmäßige  Auftrag  der  Beschichtung  Schwierig- 
keiten,  da  die  Geschwindigkeit,  mit  der  die  Spritz- 
geräte  über  die  Werkstücke  streichen,  unter  ande- 
rem  durch  die  Richtungsänderung  der  Bewegung 
am  Ende  des  Schwenkweges  nicht  konstant  ist. 
Diesen  Problemen  kann  entweder  mit  speziellen 
Getrieben  für  den  Antrieb  des  Schwenkarmes  oder 
einer  wegabhängigen  Mengenänderung  des  den 
Spritzgeräten  zugeführten  Beschichtungsmittels 
begegnet  werden,  was  einen  erheblichen  techni- 
schen  Aufwand  erfordert. 

Aufgabe  der  Neuerung  ist  es  nun,  eine  Vorrich- 
tung  der  eingangs  beschriebenen  Art  so  weiterzu- 
bilden,  daß  trotz  erheblicher  Verringerung  der  Her- 
stellungskosten  Werkstücke  unterschiedlicher  Ab- 
messung  über  die  gesamte  Breite  gleichmäßig  be- 
schichtet  werden. 

Diese  Aufgabe  wird  neuerungsgemäß  dadurch 
gelöst,  daß  das  schwenkbar  gelagerte  Ende  des 
Schwenkarmes,  an  dem  ein  an  einem  Festpunktge- 
lenk  gehaltener  Lenker  angreift,  in  einer  Geradfüh- 
rung  verschiebbar  ist.  Dabei  kann  die  den  Schwen- 
karm  bewegende  einen  Kurbeltrieb  oder  eine  fluid- 
betätige  Kolben-Zylinder-Anordnung  umfassende 
Antriebseinrichtung  am  Schwenkarm  oder  am  Len- 
ker  angreifen. 

Zur  Anpassung  des  Abstandes  des  Spritzgerä- 
tes  an  die  Stärke  der  Werkstücke  hat  es  sich 
bewährt,  den  Schwenkarm  in  bezug  auf  die  Förder- 
einrichtung  höhenverstellbar  anzuordnen. 

Um  die  Reinigung  der  sich  quer  zur  Förder- 
richtung  erstreckenden  Stützen  der  Fördereinrich- 
tung,  mit  der  die  Werkstücke  aus  der  neuerungsge- 
mäßen  Beschichtungsvorrichtung  ausgetragen  wer- 
den,  zu  erleichtern,  sind  bei  einer  zweckmäßigen 
Weiterbildung  der  Neuerung  die  Auflageflächen 
dieser  Stützen  als  auswechselbare  Win  kelschienen 
ausgebildet,  wobei  auf  dem  Scheitelpunkt  dieser 
Schienen  die  Werkstücke  vorzugsweise  mit  den 
Rändern  aufliegen. 

Ein  Ausführungsbeispiel  der  Neuerung  wird 
noch  an  Hand  der  Zeichnung  beschrieben,  in  der  in 
schematischer  Draufsicht  insbesondere  die  Ausge- 
staltung  des  Schwenkarmes  einer  Vorrichtung  zum 
Beschichten  von  Werkstücken  gezeigt  ist. 

Das  Spritzgerät  1,  mit  dem  die  Oberfläche 
eines  nicht  dargestellten  Werkstückes,  z.  B.  einer 
Blechtafel,  die  mit  einem  Zu-  und  Abförderer  2 
bzw.  3  kontinuierlich  in  Richtung  X  transportiert 

5  wird,  z.  B.  eine  Rostschutzfarbe  aufgebracht  wird, 
ist  am  freien  Ende  eines  Schwenkarmes  4  befe- 
stigt.  Das  andere  Ende  des  Schwenkarmes  4  ist  in 
einer  Geradführung  5  verschiebbar  angeordnet.  Am 
Schwenkarm  4  greift  noch  ein  Lenker  6  an,  der  an 

jo  einem  Festpunktgelenk  7  ge  halten  ist,  dessen 
Drehpunkt  auf  der  Achslinie  1  1  der  Geradführung  5 
liegt.  Auf  den  Anlenkpunkt  8  des  Lenkers  6  am 
Schwenkarm  4  wirkt  noch  eine  nicht  dargestellte 
hydraulisch  oder  pneumatisch  betätigbare  Kolben- 

75  Zylinder-Anordnung  ein,  mit  der  der  Schwenkarm  4 
und  damit  das  Spritzgerät  1  über  das  zu  beschich- 
tende  Werkstück  hin-  und  herbewegt  wird. 

Die  Auflagen  für  die  Werkstücke  an  den  sich 
quer  zur  Transportrichtung  X  erstreckenden  Stüt- 

20  zen  9  des  Abförderers  3  sind  als  auswechselbare 
Winkelschienen  10  ausgebildet,  wobei  auf  den 
Scheitelpunkten  dieser  Schienen  10  die  Werkstük- 
ke  aufliegen. 

Falls  die  tafelförmigen  Werkstücke  von  beiden 
25  Seiten  beschichtet  werden  sollen,  ist  eine  weitere 

Schwenkarmanordnung  der  vorstehend  beschriebe- 
nen  Ausbildung  unterhalb  des  Zu-  und  Abförderers 
2  bzw.  3  vorgesehen,  und  so  angeordnet,  daß  das 
Spritzgerät  1  im  Bereich  zwischen  dem  Zu-  und 

30  Abförderer  2  bzw.  3  auf  das  Werkstück  einwirkt. 
Dabei  können  sowohl  der  obere  4  als  auch  der 
untere  Schwenkarm  mit  der  gleichen  Antriebsein- 
richtung  bewegt  werden. 

35 
Ansprüche 

1.  Vorrichtung  zum  Beschichten  von  minde- 
stens  einer  Fläche  von  vorzugsweise  tafelförmigen 

40  Werkstücken,  die  mit  Fördereinrichtungen  an  min- 
destens  einem  am  freien  Ende  eines  Schwenkar- 
mes  gehaltenen  sowie  über  die  zu  beschichtende 
Werkstückfläche  hin-  und  herbewegbaren  Spritzge- 
rät  vorbeiführbar  sind,  dadurch  gekennzeichnet, 

45  daß  das  schwenkbar  gelagerte  Endes  des  Schwen- 
karmes  (4),  an  dem  ein  an  einem  Festpunktgelenk 
(7)  gehaltener  Lenker  (6)  angreift,  in  einer  Gerad- 
führung  (5)  verschiebbar  ist. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
50  kennzeichnet,  daß  der  Drehpunkt  des  Festpunktge- 

lenkes  (7)  auf  der  Achslinie  (11)  der  Geradführung 
(5)  liegt. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  2,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  den  Schwenkarm 
(4)  bewegende  Antriebseinrichtung  am  Schwen- 
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arm  (4)  angreift. 
4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  2,  da- 

urch  gekennzeichnet,  daß  die  den  Schwenkarm 
!■)  bewegende  Antriebseinrichtung  am  Lenker  (6) 
ngreift.  5 

5.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorhergehenden 
insprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  An- 
iebseinrichtung  einen  Kurbeltrieb  umfaßt. 

6.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 

,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Antriebsein-  w 
ichtung  eine  fluidbetätigte  Kolben-Zylinder-Anord- 
ung  umfaßt. 

7.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorhergehenden 
msprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 
ichwenkarm  (4)  in  bezug  auf  die  Fördereinrichtun-  75 
ien  (2,  3)  höhenverstellbar  ist. 

8.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Aufla- 
ien  der  sich  quer  zur  Förderrichtung  erstrecken- 
ien  Stützen  (9)  der  Fördereinrichtung  (3),  mit  der  20 
iie  Werkstücke  ausgetragen  werden,  als  auswech- 
;elbare  Winkeischienen  (10)  ausgebildet  sind,  wo- 
jei  auf  dem  Scheitelpunkt  dieser  Winkelschienen 
10)  die  Werkstücke  aufliegen. 

9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8,  dadurch  ge-  25 
cennzeichnet,  daß  die  Auflageflächen  der  Stützen 
9)  von  beiden  Enden  zur  Mitte  der  Fördereinrich- 
ung  (3)  abfallen. 
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