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@ Verfahren und Vorrichtung zum elektrostatischen allseitigen Beschichten flacher Werkstiicke mit

Pulverlack.

@ Zum allseitigen Beschichten von flachen, insbe-
sondere langen Werkstlicken, werden diese von ei-
ner Vorbehandlungsstation kommend einer ersten
Beschichtungsstation (3), einer ersten Aushirtesta-
tion (7), einer Kiihlstation (8) zum Zwischenkiihlen
der Werkstlcke, einer zweiten Beschichtungsstation
(11) und einer zweiten Aushirtestation (13) zuge-
fihrt, wobei die Werkstlicke eng hintereinander lie-
gend befbrdert werden. Dabei werden die Werkstlk-
ke der ersten Beschichtungsstation (3) und der er-

sten Aushdrtestation (7) mittels Haftférderer (5) und
(8), die nur an der Oberseite der Werkstlicke angrei-
fen, zugefihrt. Danach werden die Werkstlicke auf
Auflagefdrderer 9 und 12 Ubergeben, um die Werk-
stlicke in der zweiten Beschichtungsstation (11) an
der Oberseite zu beschichten und anschlieBend in
der zweiten Aushirtestation (13) auszuhirten. Eine
anschlieBende Kihlstation (14) dient zur Abklihlung
der Werkstlicke.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum elekirostatischen allseitigen Beschichten fla-
cher Werkstlicke mit Pulverlack, bei dem die Werk-
stlicke zuerst gereinigt, vorbehandelt und getrock-
net und dann zunfchst auf der einen Seite be-
schichtet werden, worauf die Pulverschicht ausge-
hértet wird, und bei dem anschlieBend die Werk-
stlicke auf der gegenliberliegenden Seite beschich-
tet werden und anschliefend die Pulverschicht aus-
gehdrtet wird. Die Erfindung bezieht sich auch auf
eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Bei einem bekannten Verfahren werden die
Werkstlicke zuerst auf der Oberseite beschichtet
und anschlieBend die aufgebrachte Pulverschicht
ausgehdrtet, worauf dann die Werkstlicke gewen-
det werden und die nun obenliegende Seite be-
schichtet und die aufgetragene Schicht ausgehértet
wird. Dieses Verfahren erfordert eine Wendestation,
die insbesondere bei langen Werkstlicken sehr viel
Platz benétigt, was entsprechende Investitionsko-
sten bei der Gestaltung der Werkhallen nach sich
zieht und auBerdem wird der BeschichtungsprozeB
durch das Wenden unterbrochen, was zu einer
zeitlichen Verldngerung des Beschichtungsvorgan-
ges und zu einem Mehrverbrauch an Pulverlack
fuhrt.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren
und eine Vorrichtung bereitzustellen, mit deren Hil-
fe flache Werkstlicke allseitig mit einer ausgehirte-
ten Pulverlackschicht versehen werden kd&nnen,
ohne daB es notwendig ist die Werkstlicke zu wen-
den, und ohne daB eine Unterbrechung des Be-
schichtungsvorganges eintritt.

Diese Aufgabe wird durch die im Anspruch 1
angegebenen Mafinahmen geldst.

Da die Werkstlicke eng aufeinanderfolgend
fransportiert werden, ohne daB eine Unterbrechung
der F&rderbewegung eintritt, kann das Beschichten
und Aushérten der Pulverschicht kontinuierlich er-
folgen, wodurch eine stets gleichbleibende Qualitdt
der Beschichtung erzielt wird. AuBerdem wird Pul-
verlack eingespart, da das Ein- und Ausschalten
einer Beschichtungsvorrichtung bei gr&Beren Ab-
stdnden zwischen den Werkstlicken immer zu ei-
nem gewissen Uberspriihen filhren muB, da die
Beschichtungsvorrichtung nicht exakt am Beginn
des Werkstlickes eingeschaltet und am Ende des
Werkstlickes abgeschaltet werden kann. Da bei der
vorliegenden Erfindung die Werkstlicke nicht ge-
wendet werden, entfdllt eine entsprechende Platz
verbrauchende Wendestation, wodurch die Investi-
tionskosten fiir eine solche Anlage gesenkt werden
kénnen. Durch den Wegfall der Wendestation und
die Durchfiihrung der Beschichtung und Aushér-
tung in einem einzigen Durchl auf der Werkstlicke,
werden Unterbrechungen vermieden, wodurch der
Zeitaufwand fiir den Beschichtungs- und Aushérte-
vorgang gegeniber der bisherigen Verfahrensweise
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gesenkt werden kann.

Damit beim Beschichten und Aushirten der
Unterseite der Werkstlicke keinerlei Spuren einer
F&rdereinrichtung bleiben, ist in Weiterbildung des
erfindungsgemiBen Verfahrens vorgesehen, daB
die Werkstlicke mit einem ausschlieflich an der
Oberseite des Werkstiickes angreifenden F&rde-
rers geférdert werden.

Da die Beschichtung und Aushirtung auf bei-
den Seiten des Werkstiickes hintereinander erfolgt,
wird der Beschichtungsvorgang auf der Oberseite
im warmen Zustand der Werkstlicke durchgefiihrt,
weil die Pulverschicht der Unterseite unter Hitze-
einwirkung ausgehdrtet wurde. Um nun ein An-
schmelzen des Pulvers auf dem durch die heiBen
Werkstlicke aufgewdrmten Fordermittel zu vermei-
den, empfiehlt es sich nach dem ersten Aushirten
die Werkstlicke und/oder ihre Transportmittel teil-
weise herunterzukiihlen.

Zur Durchflihrung dieses Verfahrens ist eine
Vorrichtung gem3B Anspruch 4 vorgesehen, bei
der die besonders herausragenden Merkmale darin
zu sehen sind, daB die einzelnen Stationen unmit-
telbar hintereinander angeordnet sind, und daB im
Bereich der ersten Beschichtungsstation und der
ersten Aushirtestation die Férdermittel als Haftfr-
derer ausgebildet sind, die die Werkstlicke aus-
schlieBlich an der Oberseite erfaBen. Die anderen,
ebenfalls notwendigen, Merkmale sind darin zu se-
hen, daB im Bereich der Vorbehandlungsstation,
der zweiten Beschichtungsstation und der zweiten
Aushirtestation, die F&rdermittel als Auflagefrde-
rer ausgebildet sind, die die Werkstlicke hinterein-
ander liegend aufnehmen.

Der Haftférderer kann Haltemagnete aufweisen,
wenn es sich um magnetisierbare Werkstiicke han-
delt. Liegen dagegen Werkstlicke vor, die nicht
magnetisierbar sind, so empfiehlt es sich, daB der
Haftférderer Saugvorrichtungen aufweist, die die
Werkstlicke durch Saugwirkung halten.

Um eine einwandfreie Ubergabe von einem
F&rdermittel auf das andere zu gewihrleisten, kann
in weiterer Ausgestaltung der Erfindung jeder Haft-
férderer den vorangehenden oder nachfolgenden
Auflagefdrderer teilweise Ubergreift.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der
Zeichnung ndher erldutert, deren einzige Figur ein
Ausflihrungsbeispiel einer Vorrichtung zur Durch-
flihrung des Verfahrens in schaubildlicher Darstel-
lung zeigt.

Ein beidseitig zu beschichtendes Werkstlick 1,
das im wesentlich als flache lange Tafel ausgebil-
det und mit dem Bezugszeichen 1 bezeichnet ist,
wird in Richtung des Pfeiles 16 von einer Vorbe-
handlungsstation oder einer Beladestation kom-
mend, von einem Auflagefdrderer 2 einem Haftfor-
derer 5 zugeflihrt, der als Magnetférderer oder
Saugfbrderer ausgebildet ist und das Werkstlick 1
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einer ersten Beschichtungsstation 3 zuflihrt, bei der
mehrere Sprihpistolen 4 vorgesehen sind, die Pul-
verlack gegen die Unterseite des Werkstlickes 1
sprithen. Diese Beschichtungsstation 3 ist mit einer
Pulverabsaugvorrichtung 6 zum Riickgewinnen des
Uberschiissigen Pulvers und zur Reinigung des
Haftférderers versehen. Um einen Farbwechsel
schnell durchflihren zu k&nnen, kann die Beschich-
tungsstation quer zur F&rderrichtung der Werkstlk-
ke 1 in Richtung des Doppelpfeiles 17 zum Zwecke
der Auswechslung verschiebbar sein. In dieser Be-
schichtungsstation 3 wird das Werkstlick nicht nur
an der Unterseite, sondern durch einen nicht zu
vermeidenden Uberspriihungsvorgang auch an den
schmalen Stirnseiten beschichtet.

Nach dieser Beschichtungsstation wird das
Werkstlick 1 von einem weiteren Haftforderer 8
Ubernommen, der das Werkstlick einer ersten Aus-
hdrtestation 7 zuflihrt, die beispielsweise mit Infra-
rotstrahlern bestickt ist, welche den am Werkstlick
1 anhaftenden Pulverlack durch Wirmeeinwirkung
aushérten. Damit das Werkstlick beim Weitertrans-
port auf den Auflageférderer 9, den der Haftidrde-
rer 8 teilweise zur besseren Ubergabe des Werk-
stlickes Ubergreift, in einem nicht zu warmen Zu-
stand gefrdert wird, ist der Haftférderer 8 mit
einer nicht dargestellien Kihleinrichtung versehen.
Von diesem Haftfdrderer 8 werden die einzelnen
Werkstiicke 1, die eng aufeinander folgend gefor-
dert werden, auf den Auflagefbrderer 9 Ubergeben,
der die Werkstlicke nun zu einer zweiten Beschich-
tungsstation frdert, in welcher die noch nicht be-
schichtete Oberseite mittels Spriihpistolen 10 be-
schichtet wird. Auch diese Beschichtungsstation ist,
wie die erste Beschichtungsstation, mit einer
Pulverrlickgewinnungs- und Reinigungsvorrichtung
fir den Haftforderer 9 versehen und in Richtung
des Pfeiles 17 zum Zwecke der Auswechselbarkeit
verschiebbar. Nach der Beschichtung der Werk-
stlicke in der zweiten Beschichtungsstation 11 wer-
den die Werkstlcke auf einen weiteren Auflageftr-
derer 12 Ubergeben, der die Werkstlicke durch
eine zweite Aushirtestation 13 fordert, in welcher
nun die zuletzt beschichtete Oberseite der Werk-
stlicke ausgehidrtet wird. Danach gelangen die
Werkstlicke auf einen weiteren AuflagefGrderer 14,
der die Werkstlicke in eine Kihlstation 15 einflhrt,
in der die Werkstlicke auf die gewlinschte Tempe-
ratur heruntergeklihlt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum elekirostatischen allseitigen Be-
schichten flacher Werkstlicke mit Pulverlack,
bei dem die Werkstlicke zuerst gereinigt, vor-
behandelt und getrocknet und dann zunichst
auf der einen Seite beschichtet werden, worauf
die Pulverschicht ausgehirtet wird und bei
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dem anschliefend die Werkstlicke auf der ge-
genlberliegenden Seite beschichtet werden
und anschlieBend die Pulverschicht ausgehir-
tet wird, dadurch gekennzeichnet, daf die
Werkstlicke eng aufeinanderfolgend bei unun-
terbrochener Forderbewegung dem Beschich-
ten und dem Aushirten der Pulverschicht un-
terworfen werden, und daB die Beschichtung
bei unverdnderter Werkstlicklage zundchst an
der Unterseite und dann an der Oberseite er-
folgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Werkstlicke flir die Beschich-
tung von unten und das nachfolgende Aushir-
ten der Pulverschicht mittels eines ausschlieB-
lich an der Oberseite des Werkstlickes angrei-
fenden F&rderers gefdrdert werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB nach dem ersten Aushir-
ten die Werkstlicke und/oder ihre Transport-
mittel teilweise heruntergeklihlt werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 3 mit einer
Vorbehandlungsstation, einer ersten Beschich-
tungsstation (3), einer ersten Aushdirtestation
(7), einer Kihlistation, einer zweiten Beschich-
tungsstation (11) und einer zweiten Aushirte-
station (13), dadurch gekennzeichnet, daB die
einzelnen Stationen unmittelbar hintereinander
angeordnet sind, daB im Bereich der Vorbe-
handlungsstation, der zweiten Beschichtungs-
station (11) und der zweiten Aushirtestation
(13), die Fordermittel als Auflagefrderer (2, 9,
12) ausgebildet sind, die die Werkstlicke (1)
hintereinanderliegend aufnehmen, und daB im
Bereich der ersten Beschichtungsstation (3)
und der ersten Aushirtestation die FOrdermit-
tel als Haftférderer (5, 8) ausgebildet sind, die
die Werkstlicke (1) ausschlieBlich an der Ober-
seite erfassen.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Haftfdrderer (5, 8)-
Haltemagnete aufweist, die die Werkstlicke
durch Magnetkraft halten.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Haftfrderer Saugvorrichtun-
gen aufweist, die die Werkstiicke durch Saug-
wirkung halten.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB jeder Haftfér-
derer (5, 8) in den vorangehenden oder nach-
folgenden Auflagef&rderer (2, 9) teilweise Uber-
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greift.
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