
Europäisches  Patentamt 

European  Patent  Office 

Office  europeen  des  brevets ©  Veröffentlichungsnummer:  0  5 1 9   3 0 0   A I  

E U R O P A I S C H E   P A T E N T A N M E L D U N G  

©  Anmeldenummer:  92109669.9 

@  Anmeldetag:  09.06.92 

int.ci.5;  B05D  1/06,  B05B  13 /02  

®  Prioritat:  17.06.91  DE  4119932  ©  Anmelder:  SFB  SPEZIAL-FILTER-  UND 
ANLAGENBAU  GMBH  &  CO. 

@  Veroffentlichungstag  der  Anmeldung:  Olgrabenstrasse  14 
23.12.92  Patentblatt  92/52  W-7259  Friolzheim(DE) 

©  Benannte  Vertragsstaaten:  @  Erfinder:  Krauss,  Ulrich 
AT  BE  CH  DE  DK  ES  FR  GB  IT  LI  NL  SE  Martin-Luther-Strasse  12 

W-7135  Wiernsheim(DE) 

©  Vertreter:  Zmyj,  Erwin,  Dipl.-lng. 
Rosenheimer  Strasse  52 
W-8000  Munchen  80(DE) 

Verfahren  und  Vorrichtung  zum  elektrostatischen  allseitigen  Beschichten  flacher  Werkstücke  mit 
Pulverlack. 

©  Zum  allseitigen  Beschichten  von  flachen,  insbe- 
sondere  langen  Werkstücken,  werden  diese  von  ei- 
ner  Vorbehandlungsstation  kommend  einer  ersten 
Beschichtungsstation  (3),  einer  ersten  Aushärtesta- 
tion  (7),  einer  Kühlstation  (8)  zum  Zwischenkühlen 
der  Werkstücke,  einer  zweiten  Beschichtungsstation 
(11)  und  einer  zweiten  Aushärtestation  (13)  zuge- 
führt,  wobei  die  Werkstücke  eng  hintereinander  lie- 
gend  befördert  werden.  Dabei  werden  die  Werkstük- 
ke  der  ersten  Beschichtungsstation  (3)  und  der  er- 

sten  Aushärtestation  (7)  mittels  Haftförderer  (5)  und 
(8),  die  nur  an  der  Oberseite  der  Werkstücke  angrei- 
fen,  zugeführt.  Danach  werden  die  Werkstücke  auf 
Auflageförderer  9  und  12  übergeben,  um  die  Werk- 
stücke  in  der  zweiten  Beschichtungsstation  (11)  an 
der  Oberseite  zu  beschichten  und  anschließend  in 
der  zweiten  Aushärtestation  (13)  auszuhärten.  Eine 
anschließende  Kühlstation  (14)  dient  zur  Abkühlung 
der  Werkstücke. 
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Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren 
zum  elektrostatischen  allseitigen  Beschichten  fla- 
cher  Werkstücke  mit  Pulverlack,  bei  dem  die  Werk- 
stücke  zuerst  gereinigt,  vorbehandelt  und  getrock- 
net  und  dann  zunächst  auf  der  einen  Seite  be- 
schichtet  werden,  worauf  die  Pulverschicht  ausge- 
härtet  wird,  und  bei  dem  anschließend  die  Werk- 
stücke  auf  der  gegenüberliegenden  Seite  beschich- 
tet  werden  und  anschließend  die  Pulverschicht  aus- 
gehärtet  wird.  Die  Erfindung  bezieht  sich  auch  auf 
eine  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens. 

Bei  einem  bekannten  Verfahren  werden  die 
Werkstücke  zuerst  auf  der  Oberseite  beschichtet 
und  anschließend  die  aufgebrachte  Pulverschicht 
ausgehärtet,  worauf  dann  die  Werkstücke  gewen- 
det  werden  und  die  nun  obenliegende  Seite  be- 
schichtet  und  die  aufgetragene  Schicht  ausgehärtet 
wird.  Dieses  Verfahren  erfordert  eine  Wendestation, 
die  insbesondere  bei  langen  Werkstücken  sehr  viel 
Platz  benötigt,  was  entsprechende  Investitionsko- 
sten  bei  der  Gestaltung  der  Werkhallen  nach  sich 
zieht  und  außerdem  wird  der  Beschichtungsprozeß 
durch  das  Wenden  unterbrochen,  was  zu  einer 
zeitlichen  Verlängerung  des  Beschichtungsvorgan- 
ges  und  zu  einem  Mehrverbrauch  an  Pulverlack 
führt. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  ein  Verfahren 
und  eine  Vorrichtung  bereitzustellen,  mit  deren  Hil- 
fe  flache  Werkstücke  allseitig  mit  einer  ausgehärte- 
ten  Pulverlackschicht  versehen  werden  können, 
ohne  daß  es  notwendig  ist  die  Werkstücke  zu  wen- 
den,  und  ohne  daß  eine  Unterbrechung  des  Be- 
schichtungsvorganges  eintritt. 

Diese  Aufgabe  wird  durch  die  im  Anspruch  1 
angegebenen  Maßnahmen  gelöst. 

Da  die  Werkstücke  eng  aufeinanderfolgend 
transportiert  werden,  ohne  daß  eine  Unterbrechung 
der  Förderbewegung  eintritt,  kann  das  Beschichten 
und  Aushärten  der  Pulverschicht  kontinuierlich  er- 
folgen,  wodurch  eine  stets  gleichbleibende  Qualität 
der  Beschichtung  erzielt  wird.  Außerdem  wird  Pul- 
verlack  eingespart,  da  das  Ein-  und  Ausschalten 
einer  Beschichtungsvorrichtung  bei  größeren  Ab- 
ständen  zwischen  den  Werkstücken  immer  zu  ei- 
nem  gewissen  Übersprühen  führen  muß,  da  die 
Beschichtungsvorrichtung  nicht  exakt  am  Beginn 
des  Werkstückes  eingeschaltet  und  am  Ende  des 
Werkstückes  abgeschaltet  werden  kann.  Da  bei  der 
vorliegenden  Erfindung  die  Werkstücke  nicht  ge- 
wendet  werden,  entfällt  eine  entsprechende  Platz 
verbrauchende  Wendestation,  wodurch  die  Investi- 
tionskosten  für  eine  solche  Anlage  gesenkt  werden 
können.  Durch  den  Wegfall  der  Wendestation  und 
die  Durchführung  der  Beschichtung  und  Aushär- 
tung  in  einem  einzigen  Durchl  auf  der  Werkstücke, 
werden  Unterbrechungen  vermieden,  wodurch  der 
Zeitaufwand  für  den  Beschichtungs-  und  Aushärte- 
vorgang  gegenüber  der  bisherigen  Verfahrensweise 

gesenkt  werden  kann. 
Damit  beim  Beschichten  und  Aushärten  der 

Unterseite  der  Werkstücke  keinerlei  Spuren  einer 
Fördereinrichtung  bleiben,  ist  in  Weiterbildung  des 

5  erfindungsgemäßen  Verfahrens  vorgesehen,  daß 
die  Werkstücke  mit  einem  ausschließlich  an  der 
Oberseite  des  Werkstückes  angreifenden  Förde- 
rers  gefördert  werden. 

Da  die  Beschichtung  und  Aushärtung  auf  bei- 
io  den  Seiten  des  Werkstückes  hintereinander  erfolgt, 

wird  der  Beschichtungsvorgang  auf  der  Oberseite 
im  warmen  Zustand  der  Werkstücke  durchgeführt, 
weil  die  Pulverschicht  der  Unterseite  unter  Hitze- 
einwirkung  ausgehärtet  wurde.  Um  nun  ein  An- 

75  schmelzen  des  Pulvers  auf  dem  durch  die  heißen 
Werkstücke  aufgewärmten  Fördermittel  zu  vermei- 
den,  empfiehlt  es  sich  nach  dem  ersten  Aushärten 
die  Werkstücke  und/oder  ihre  Transportmittel  teil- 
weise  herunterzukühlen. 

20  Zur  Durchführung  dieses  Verfahrens  ist  eine 
Vorrichtung  gemäß  Anspruch  4  vorgesehen,  bei 
der  die  besonders  herausragenden  Merkmale  darin 
zu  sehen  sind,  daß  die  einzelnen  Stationen  unmit- 
telbar  hintereinander  angeordnet  sind,  und  daß  im 

25  Bereich  der  ersten  Beschichtungsstation  und  der 
ersten  Aushärtestation  die  Fördermittel  als  Haftför- 
derer  ausgebildet  sind,  die  die  Werkstücke  aus- 
schließlich  an  der  Oberseite  erfaßen.  Die  anderen, 
ebenfalls  notwendigen,  Merkmale  sind  darin  zu  se- 

30  hen,  daß  im  Bereich  der  Vorbehandlungsstation, 
der  zweiten  Beschichtungsstation  und  der  zweiten 
Aushärtestation,  die  Fördermittel  als  Auflageförde- 
rer  ausgebildet  sind,  die  die  Werkstücke  hinterein- 
ander  liegend  aufnehmen. 

35  Der  Haftförderer  kann  Haltemagnete  aufweisen, 
wenn  es  sich  um  magnetisierbare  Werkstücke  han- 
delt.  Liegen  dagegen  Werkstücke  vor,  die  nicht 
magnetisierbar  sind,  so  empfiehlt  es  sich,  daß  der 
Haftförderer  Saugvorrichtungen  aufweist,  die  die 

40  Werkstücke  durch  Saugwirkung  halten. 
Um  eine  einwandfreie  Übergabe  von  einem 

Fördermittel  auf  das  andere  zu  gewährleisten,  kann 
in  weiterer  Ausgestaltung  der  Erfindung  jeder  Haft- 
förderer  den  vorangehenden  oder  nachfolgenden 

45  Auflageförderer  teilweise  übergreift. 
Die  Erfindung  wird  nachstehend  anhand  der 

Zeichnung  näher  erläutert,  deren  einzige  Figur  ein 
Ausführungsbeispiel  einer  Vorrichtung  zur  Durch- 
führung  des  Verfahrens  in  schaubildlicher  Darstel- 

50  lung  zeigt. 
Ein  beidseitig  zu  beschichtendes  Werkstück  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- 

55  handlungsstation  oder  einer  Beladestation  kom- 
mend,  von  einem  Auflageförderer  2  einem  Haftför- 
derer  5  zugeführt,  der  als  Magnetförderer  oder 
Saugförderer  ausgebildet  ist  und  das  Werkstück  1 

2 
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einer  ersten  Beschichtungsstation  3  zuführt,  bei  der 
mehrere  Sprühpistolen  4  vorgesehen  sind,  die  Pul- 
verlack  gegen  die  Unterseite  des  Werkstückes  1 
sprühen.  Diese  Beschichtungsstation  3  ist  mit  einer 
Pulverabsaugvorrichtung  6  zum  Rückgewinnen  des 
überschüssigen  Pulvers  und  zur  Reinigung  des 
Haftförderers  versehen.  Um  einen  Farbwechsel 
schnell  durchführen  zu  können,  kann  die  Beschich- 
tungsstation  quer  zur  Förderrichtung  der  Werkstük- 
ke  1  in  Richtung  des  Doppelpfeiles  17  zum  Zwecke 
der  Auswechslung  verschiebbar  sein.  In  dieser  Be- 
schichtungsstation  3  wird  das  Werkstück  nicht  nur 
an  der  Unterseite,  sondern  durch  einen  nicht  zu 
vermeidenden  Übersprühungsvorgang  auch  an  den 
schmalen  Stirnseiten  beschichtet. 

Nach  dieser  Beschichtungsstation  wird  das 
Werkstück  1  von  einem  weiteren  Haftförderer  8 
übernommen,  der  das  Werkstück  einer  ersten  Aus- 
härtestation  7  zuführt,  die  beispielsweise  mit  Infra- 
rotstrahlern  bestückt  ist,  welche  den  am  Werkstück 
1  anhaftenden  Pulverlack  durch  Wärmeeinwirkung 
aushärten.  Damit  das  Werkstück  beim  Weitertrans- 
port  auf  den  Auflageförderer  9,  den  der  Haftförde- 
rer  8  teilweise  zur  besseren  Übergabe  des  Werk- 
stückes  übergreift,  in  einem  nicht  zu  warmen  Zu- 
stand  gefördert  wird,  ist  der  Haftförderer  8  mit 
einer  nicht  dargestellten  Kühleinrichtung  versehen. 
Von  diesem  Haftförderer  8  werden  die  einzelnen 
Werkstücke  1,  die  eng  aufeinander  folgend  geför- 
dert  werden,  auf  den  Auflageförderer  9  übergeben, 
der  die  Werkstücke  nun  zu  einer  zweiten  Beschich- 
tungsstation  fördert,  in  welcher  die  noch  nicht  be- 
schichtete  Oberseite  mittels  Sprühpistolen  10  be- 
schichtet  wird.  Auch  diese  Beschichtungsstation  ist, 
wie  die  erste  Beschichtungsstation,  mit  einer 
Pulverrückgewinnungs-  und  Reinigungsvorrichtung 
für  den  Haftförderer  9  versehen  und  in  Richtung 
des  Pfeiles  17  zum  Zwecke  der  Auswechselbarkeit 
verschiebbar.  Nach  der  Beschichtung  der  Werk- 
stücke  in  der  zweiten  Beschichtungsstation  1  1  wer- 
den  die  Werkstücke  auf  einen  weiteren  Auflageför- 
derer  12  übergeben,  der  die  Werkstücke  durch 
eine  zweite  Aushärtestation  13  fördert,  in  welcher 
nun  die  zuletzt  beschichtete  Oberseite  der  Werk- 
stücke  ausgehärtet  wird.  Danach  gelangen  die 
Werkstücke  auf  einen  weiteren  Auflageförderer  14, 
der  die  Werkstücke  in  eine  Kühlstation  15  einführt, 
in  der  die  Werkstücke  auf  die  gewünschte  Tempe- 
ratur  heruntergekühlt  werden. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  elektrostatischen  allseitigen  Be- 
schichten  flacher  Werkstücke  mit  Pulverlack, 
bei  dem  die  Werkstücke  zuerst  gereinigt,  vor- 
behandelt  und  getrocknet  und  dann  zunächst 
auf  der  einen  Seite  beschichtet  werden,  worauf 
die  Pulverschicht  ausgehärtet  wird  und  bei 

dem  anschließend  die  Werkstücke  auf  der  ge- 
genüberliegenden  Seite  beschichtet  werden 
und  anschließend  die  Pulverschicht  ausgehär- 
tet  wird,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 

5  Werkstücke  eng  aufeinanderfolgend  bei  unun- 
terbrochener  Förderbewegung  dem  Beschich- 
ten  und  dem  Aushärten  der  Pulverschicht  un- 
terworfen  werden,  und  daß  die  Beschichtung 
bei  unveränderter  Werkstücklage  zunächst  an 

io  der  Unterseite  und  dann  an  der  Oberseite  er- 
folgt. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Werkstücke  für  die  Beschich- 

15  tung  von  unten  und  das  nachfolgende  Aushär- 
ten  der  Pulverschicht  mittels  eines  ausschließ- 
lich  an  der  Oberseite  des  Werkstückes  angrei- 
fenden  Förderers  gefördert  werden. 

20  3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  nach  dem  ersten  Aushär- 
ten  die  Werkstücke  und/oder  ihre  Transport- 
mittel  teilweise  heruntergekühlt  werden. 

25  4.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3  mit  einer 
Vorbehandlungsstation,  einer  ersten  Beschich- 
tungsstation  (3),  einer  ersten  Aushärtestation 
(7),  einer  Kühlstation,  einer  zweiten  Beschich- 

30  tungsstation  (11)  und  einer  zweiten  Aushärte- 
station  (13),  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
einzelnen  Stationen  unmittelbar  hintereinander 
angeordnet  sind,  daß  im  Bereich  der  Vorbe- 
handlungsstation,  der  zweiten  Beschichtungs- 

35  Station  (11)  und  der  zweiten  Aushärtestation 
(13),  die  Fördermittel  als  Auflageförderer  (2,  9, 
12)  ausgebildet  sind,  die  die  Werkstücke  (1) 
hintereinanderliegend  aufnehmen,  und  daß  im 
Bereich  der  ersten  Beschichtungsstation  (3) 

40  und  der  ersten  Aushärtestation  die  Fördermit- 
tel  als  Haftförderer  (5,  8)  ausgebildet  sind,  die 
die  Werkstücke  (1)  ausschließlich  an  der  Ober- 
seite  erfassen. 

45  5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Haftförderer  (5,  8)- 
Haltemagnete  aufweist,  die  die  Werkstücke 
durch  Magnetkraft  halten. 

50  6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Haftförderer  Saugvorrichtun- 
gen  aufweist,  die  die  Werkstücke  durch  Saug- 
wirkung  halten. 

55  7.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  4  bis 
6,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  jeder  Haftför- 
derer  (5,  8)  in  den  vorangehenden  oder  nach- 
folgenden  Auflageförderer  (2,  9)  teilweise  über- 
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greift. 
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