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@ Spriihbeschichtungsanlage.

@ Die Erfindung betrifft eine Spriihbeschichtungs-
anlage mit einer Transportanlage fir die zu be-
schichtenden Gegenstdnde und einer automatisch
gesteuerten Sprihvorrichtung (4), welche mit der
Bewegung der Transportanlage synchronisierbar ist,
wobei die Spriihvorrichtung (4) einen die Spriihpisto-
len (5) tfragenden Rahmen (6) aufweist, der entlang
einer Flhrungsschiene (7) verfahrbar angeordnet
und die Fihrungsschiene (7) um eine Achse (8)
schwenkbar ist.
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Die Erfindung betrifft eine Spriihbeschichtungs-
anlage nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Viele Gebrauchsgiiter werden auf der Oberfl3-
che beschichtet, um sie gegen Korrosion zu schiit-
zen oder ihnen ein &sthetisches Aussehen zu ver-
leihen. In der industriellen Fertigung wurde das
herkbmmliche Anstreichen durch rationelle Auf-
tragsverfahren, insbesondere durch Lackierautoma-
ten abgeldst. Nicht nur aus Qualitdtsgriinden son-
dern auch aufgrund des Umfeldes beim Farbsprit-
zen, wurden die Arbeitspldtze automatisiert. Hier
kommen insbesondere Lackierautomaten, auch In-
dustrieroboter zum Farbspritzen genannt, zum Ein-
satz.

Die Mehrzahl von Handhabeaufgaben 148t sich
mit einer Punkt-zu-Punkt-Steuerung erledigen. Da-
bei ist der Bahnverlauf zwischen zwei gespeicher-
ten Positionen ohne Belang, lediglich der Aus-
gangs- und Endpunkt der Strecke missen einge-
halten werden. Die Punkisteuerung geniigt jedoch
nicht flr alle Belange. Insbesondere bei der Be-
schichtung von Gegenstdnden mit rahmenfdrmiger
Gestalt, wird bekannterweise eine Stetig-Bahn-
steuerung bendtigt, die den programmierten Bahn-
verlauf bei zugeordneter Geschwindigkeit einhdlt.
Die Umkehrpunkte k&nnen beim Farbspritzen groB-
zligig toleriert werden, weil die Bewegungsschritte
ebensogut auBerhalb der zu beschichtenden Ober-
fliche sein durfen. Jedoch flhrt dies zu Material-
verlusten. Beim Beschichten von Produkten kom-
men Gerdte oder Industrieroboter mit den verschie-
densten Eigenschaften zum Einsatz. Ublich sind
Industrieroboter mit dem Freiheitsgrad 5. Dies
macht die eingesetzten Farbspritzroboter jedoch
aufwendig und teuer.

Aus der DE-30 14 114 C2 ist eine Einrichtung
zum automatischen Beschichten von Gegenstin-
den mit einer Spritzvorrichtung bekannt, welche
eine Spritzpistole aufweist, an die eine nacheinan-
der verschiedene Arbeitsschritte ausldsende Pro-
grammsteuervorrichtung angeschlossen ist und mit
einer Gegenstdnde durch bestimmte Beschich-
tungspositionen hindurchflihrenden Transportvor-
richtung.

Bei dieser bekannten Einrichtung wird ein syn-
chron zur Vorschubbewegung der Transportvorrich-
tung Takisignale erzeugender Takigeber mit der
Transportvorrichtung gekoppelt. Zur Erkennung ei-
nes Gegenstandes an der Transportvorrichtung ist
ein Sensor vorgesehen, der in bestimmtem Ab-
stand von der Spritzvorrichtung auBerhalb des
Spriihbereiches angeordnet ist. Sowohl der Sensor
als auch der Taktgeber sind auf einen Zdhler ge-
schaltet, welcher die SchaltmaBnahmen der Pro-
grammsteuervorrichtung aus 16st.

Desweiteren ist aus der DE-31 48 541 C2 eine
Spriihbeschichtungsanlage mit einer automatisch
gesteuerten Sprihvorrichtung bekannt, die ldngs
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einer Bewegungsstrecke zwischen einer ersten und
einer letzten Beschichtungsposition bewegbar ist,
und eine Transportvorrichtung aufweist, welche flr
die zu beschichtenden Gegenstidnde dient, und ei-
nen an der Sprihvorrichtung vorbeifiihrenden Ab-
schnitt hat. Auch hier ist ein Impulsgeber vorgese-
hen, der mit der Transportvorrichtung gekoppelt ist,
und synchron zu deren Bewegung je zurlickgeleg-
ter Transportweg-Teilstrecke eine bestimmte An-
zahl von Impulsen erzeugt. Ferner ist eine Wahr-
nehmungsvorrichtung vorgesehen, welche einen an
der Transportvorrichtung vorhandenen Gegenstand
wahrnimmt.

Eine Steuervorrichtung synchronisiert die
Sprihvorrichtung zu den Impulsen des Impulsge-
bers und in Abhdngigkeit von Signalen der Wahr-
nehmungsvorrichtung.

Beim aufgezeigten Stand der Technik k&nnen
die Sprihvorrichtungen beispielsweise mittels ei-
nes elektrischen Motors 1dngs einer zur Transport-
vorrichtung parallelen Bewegungsstrecke vor und
zurlick in bestimmte Positionen bewegt werden.
Die Geschwindigkeit der Spriihvorrichtung wird auf
die Geschwindigkeit der Transportvorrichtung ab-
gestimmt. Dabei kann die Spriihvorrichtung gleich
schnell oder schneller oder langsamer als die
Transportvorrichtung oder entgegengesetzt zur Be-
wegungsrichtung der Transportvorrichtung bewegt
werden oder wdhrend bestimmien Zeitabschnitten
stehen, wihrend die Transportvorrichtung kontinu-
ierlich weiter bewegt wird.

Der Nachteil solcher bekannten automatischen
Lackierautomaten besteht darin, daB diese das zu
beschichtende Werkstlick sinusférmig Uberstrei-
chen. Grund daflir ist, daB die Verfahrbewegung
und die Laufgeschwindigkeit des Werkstlicks nur
bedingt beriicksichtigt wurde. Die Anpassung an
diese vorgegebenen Bewegungseigenschaften des
Werkstlicks erfolgten rein rechnergesteuert, was zu
einem groBen Programmieraufwand flihrte und dar-
Uber hinaus die Anlage schwer anpaBbar machte.

Es ist nun auch bekannt, daB bei der sinusfr-
migen Abarbeitung des Werkstlicks die Oberflache
desselben kiinstlich vergréBert wird. D.h., das Auf-
tragsgerat fahrt, verursacht durch die Werkstilickbe-
wegung auch nicht zu beschichtende Stellen ab.

Ferner sind Eckbereiche im Innenteil des
Werkstlickes keinem gleichmiBigen Auftrag des
Farbmediums unterzogen. Es ergibt sich aus dem
Stand der Technik hauptsdchlich ein qualitativer
Nachteil in der Beschichtung sowie ein wirtschaftli-
cher Nachteil, der sich im hohen Materialverbrauch
und groBem Zeitaufwand niederschligt.

GemiafB der DE-31 48 541 wird mit einer auf-
wendigen Punkt-Zu-Punkt-Steuerung gearbeitet.
Hiermit wird die Synchronisation errreicht. Nach
der Lehre der DE-31 48 541 wird flr die X- und Y-
Achse je eine MeBvorrichtung, insbesondere Inkre-
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mentalgeber, einerseits am Hubgerit und anderer-
seits am Fo&rderband anzuordnen sind. Die hier
gewonnenen MeBsignale miissen Uber einen Rech-
ner verarbeitet werden und Uber konstruktiv auf-
wendige Anbauten am Hubgerdt geldst werden.
Dies flihrt neben Gewichtsproblemen dazu, daB
bestehende Anlagen nur erschwert oder Uberhaupt
nicht umgeristet werden k&nnen.

Desweiteren ist nach der Lehre der DE-31 48
541 ein groBer technischer Programmieraufwand zu
bewerkstelligen. Ferner unterliegt auch diese Anla-
ge einer gewissen Beschrdnkung der Hub- und
F&rdergeschwindigkeit. Nach der DE-31 48 541
und auch der DE-30 14 114 ist eine begrenzie
Arbeitsgeschwindigkeit als Nachteil zu bezeichnen,
da die ganze Masse von Hubgerit zu bewegen ist
und zu einer gewissen Trdgheit fUhrt. Nach der
Lehre der DE-31 48 541 wird mit einer Pistolenach-
se gearbeitet. Die Informationsverarbeitung von
F&rderband/Hubgerdt und Pistolenachse fiihrt zu
einer aufwendigen rechnerisch gesteuerten Anlage
und unterliegt ebenfalls einer gewissen Begren-
zung der Geschwindigkeit des Forder- und Hubge-
rdtes und ist nur mdglich durch Messungen der
drei bestimmten MeBeinheiten, ndmlich Forderge-
schwindigkeit, Hubgeschwindigkeit und Pistolenbe-
wegung.

GemaB der DE-30 14 500 ist eine Vorrichtung
zum Spritzen, insbesondere von flachigen, durch
eine Transportvorrichtung bewegten Werkstlick be-
kannt, bei welcher mittels zwangsgefiihrt bewegter
automatisch gesteuerter Spritzpistolen, mit einer
Abtasteinrichtung fiir die Konturen der Werkstlicke,
die den Konturen der Werkstlicke entsprechende
Signale in einen elektronischen Speicher fir die
automatische Spritzpistolensteuerung eingibt, mit
einem Rechner (Mikroprozessor), der flir jeden Ra-
sterschritt der Transportvorrichtung eine von der
Abtasteinrichtung aufgenommener Reihe von quer
zur Transportrichtung sich erstreckenden Einzelsi-
gnalen speichert, wobei der Speicher synchron mit
der Transportvorrichtung zur Bildung eines elektro-
nischen gerasterten Bildes (Werkstlickraster) der
Werkstlickkontur im Speicher weitergeschaltet, und
mit einem jeder Spritzpistole zugeordneten, in sei-
ner Lage und Ausdehnung verdnderbaren Schaltra-
ster, welches die Schaltposition und/oder die Ein-
schaltdauer in Abh#ngigkeit von Werkstlickform
und/oder Spritzpistoleneinstellung steuert, wobei
sich das Schaltraster mit der Spritzpistole und ent-
sprechender Bewegungseinrichtung der Spritzpi-
stole bewegt und ein Einschalten jeweils dann er-
folgt, wenn mindestens ein Rasterfeld eines Werk-
stlickrasters mit mindestens einem Rasterfeld des
Schaltraster im Speicher des Rechners zur Dek-
kung kommt.

Hier wird mit einer Fotozellenerkennung gear-
beitet. Mit dieser Fotozellenerkennung werden die
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Werkstlicke erkannt und Uber den MeBgeber der
F&rdergeschwindigkeit werden die Signale an die
Pistolen weitergegeben. Diese MeBgréBen werden
Uber einen eigenen Raster des Rechners abge-
deckt. Diese Abdeckung ergibt die auszuspritzende
Fldche/Kontur. Durch den MeBgeber der Frderge-
schwindigkeit wird immer eine Vergr&Berung oder
Verkleinerung des eigenen Rasters zum erkennen-
den Raster gemacht.

Der Nachteil des vorgenannten Standes der
Technik besteht also darin, daB die tatsdchlichen
ErkennungsgréBen durch die bestimmte Forderge-
schwindigkeit immer eine gewisse VergroBerung
besitzt als das eigentlich zu beschichtende Objekt.
Dies resultiert daraus, daB das Hubgeridt eine ge-
wisse Zeit wihrend der Umschaltpunkte oben und
unten bedarf.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, eine Vorrichtung zu schaffen, die
das Werkstlick effizient Uberstreicht. Dadurch wer-
den die geschilderten Nachteile eliminiert.

Ferner liegt der vorliegenden Erfindung die
Aufgabe zugrunde, nicht nur Neuanlagen sondern
auch bestehende Anlagen kostenglinstig und von
der Vorbereitung effizient und ohne Beschridnkun-
gen der Forder- und Hubgeschwindigkeit zu gestal-
ten.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch
eine Vorrichtung nach dem vorgeschlagenen An-
spruch 1 geldst.

Besonders bevorzugte Weiterbildungen der Er-
findung sind in den Unteranspriichen gekennzeich-
net.

ErfindungsgemiB wird nun unter anderem die
Synchronisation, d.h. der Synchronisationsweg mit-
tels gesteuertem Motor und darauf aufgebauter
Verfahrschiene, die automatisch den Synchronisa-
tionsweg an den Pistolenschlitten weitergibt, ange-
ordnet und diese Anordnung wird durch die MeB-
abnahme der vorhandenen F&rdergeschwindigkeit
und der Zeit, in der sich die Hubanlage widhrend
dem Umschaltpunkt oben und unten bewegt, er-
zielt. Diese Zeit der Hubgeschwindigkeit mit der
F&rdergeschwindigkeit bestimmt den Synchronisa-
tionsweg und kann immer unterschiedlich sein. Die-
ser Synchronisationsweg wird Uber eine Mittelach-
se gelagerte Schiene erzielt und darauf aufgebaut
ist die eigentliche Spritzvorrichtung, die in sich
nicht starr ist sondern beweglich sein muB.

ErfindungsgemiB wird also eine mechanische
Anpassung der Synchronisation vorgenommen. Die
Sprihvorrichtung besitzt einen die Spritzpistolen
tragenden Rahmen, der entlang einer Flhrungs-
schiene verfahrbar angeordnet ist, widhrend die
Flhrungsschiene selbst eine Schwenk- oder Pen-
delachse aufweist. Durch diese erfindungsgemafe
Anordnung wird pro Lackierspiel , d.h. pro Auf- und
Abwirtshub der Spriihpistole ein rechteckiges Feld
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abgearbeitet, wobei selbstverstiandlich Bereiche,
die in diesem Feld liegen und nicht einer Lackie-
rung bedirfen, programmgesteuert ausgespart wer-
den. Durch die rechteckige Feldabarbeitung wird in
Uberraschender Weise eine qualitativ verbesserte
Beschichtung erreicht, die darliberhinaus in effi-
zienter Weise, hinsichtlich Zeit und Materialver-
brauch erreicht wird.

Zusdtzlich besitzt der Trigerrahmen eine Pi-
stolenhaltewelle, welche die Neigung der Austritts-
dise fir das Beschichtungsmaterial gegeniber
dem Werkstiick variiert. Somit ist der Spriihwinkel
entsprechend den Erfordernissen einstellbar. Die
Filihrungsschiene, welche als Pendel ausgebildet
ist, kann horizontal oder vertikal ausgerichtet sein,
so daB die Beschichtungsarbeit in den verschie-
densten Ebenen erfolgen kann.

Ein besonderes Merkmal der Erfindung besteht
darin, daB in nahezu allen Ebenen gearbeitet wer-
den kann. Hierzu kann das Werkstlick horizontal
oder vertikal der Beschichtungsanlage zugefiihrt
werden, wobei dann auch die eigentliche Flihrungs-
schiene vertikal oder horizontal ausgerichtet ist.

Entsprechend den qualitativen Anforderungen
ist hier die ideale Ebene zu wihlen, wobei dann
der Tragerrahmen mit den Sprihpistolen keine
Hubbewegung sondern eine Horizontalbewegung
durchfiihrt, wenn die Arbeitsebene in der Horizon-
talen gewahit wurde. Bei der vertikalen Arbeitsebe-
ne volizieht der Tragerrahmen dann logischerweise
einen Hub an der ebenfalls vertikal ausgerichteten
Fiihrungsschiene.

Die Verstellung der Fihrungsschiene erfolgt
bevorzugterweise Uber eine Motorsteuerung, die
Uber die Lagerachse der Flihrungsschiene die Syn-
chronisation betreibt. Am Scheitel- und am FuB-
punkt der Fihrungsschiene sind Endschalter ange-
ordnet, die die Position des Laufwagens erfassen.

Im Sinne der Erfindung liegt sowoh! eine ma-
nuelle als auch eine automatische Einstellung der
Synchronisation, wobei in einem besonderen Aus-
fUhrunsbeispiel der Erfindung vorgesehen ist, die
Synchronisation durch Messung der F&rderge-
schwindigkeit automatisch zu verstellen. Als Ver-
stellmittel zum Versetzen der Flihrungsschiene so-
wie des Trigerranmens sind jeweils Motoren an
der Vorrichtung angeordnet.

Auch flr die Positionierung der Spriihpistolen
bzw. flr die Verstellung der Haltewelle ist minde-
stens ein Motor vorgesehen. Bezugterweise liegt
die Schwenkachse der Filihrungsschiene auf der
Mittelachse des zu beschichtenden Objektes bzw.
der zu beschichtenden Fldche. Bei einer Ausfih-
rungsform der Erfindung ist vorgesehen, den Ver-
stellmotor flir die Flhrungsschiene auf der Mittel-
achse anzuordnen. Hier sind jedoch entsprechende
Kraftlibertragungskrafte zu berlicksichtigen. Bei ei-
ner besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der
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Erfindung ist vorgesehen, diesen Verstellmotor flr
die Flihrungsschiene von der Schwenkachse beab-
standet anzuordnen, so daB ein Hebelweg gebildet
ist. Hier wird erfindungsgemaB der Verstelimotor
fur die Filhrungsschiene an deren bodenseitigen
Ende angeordnet und die Flihrungsschiene mit ei-
nem Stellmittel versehen, welches beispielsweise
als Zahnstange, insbesondere bogenférmige Zahn-
stange ausgebildet ist und auf einem Ritzel des
Verstellmotors abkdmmt.

Bei der bogenf&rmigen Gestalt der Zahnstange
ist zu beachten, daB8 der Bogenradius in dem MaBe
gewihlt ist, wie der Abstand zwischen Schwenk-
achse und Ende der Flihrungsschiene betrdgt. Da-
mit der Tragrahmen flir die Spriihpistolen wihrend
der Schwenkbewegung der Flihrungsschiene stets
in der Waagrechten verbleibt, sind hier entspre-
chende Mittel an der Vorrichtung vorgesehen.

Ferner sind Mittel zur linearen Hubbewegung
des Trdgerrahmens entlang der Hubeinrichtung
vorgesehen, wobei der Tragerrahmen gegeniiber
diesen Mitteln horizontal verschiebbar ist, so daB
bei einer gleichzeitigen linearen Hubbewegung eine
Horizontalbewegung bei Schwenken der Fihrungs-
schiene gewdhrleistet ist.

Anhand den beigefligten Zeichnungen, die ein
besonders bevorzugtes Ausflhrungsbeispiel der
Erfindung zeigen, wird diese nun niher beschrie-
ben.

Dabei zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung der
Sprihvorrichtung, beim Aufwarsthub;

Figur 2 eine schematische Darstellung der
Spriihvorrichtung, beim Abwdartshub;

Figur 3 eine schematische Darstellung der
Arbeitsfelder.

Figur 4 eine Seitenansicht der Spriihvorrich-
tung nach Figur 1;

Figur 5 eine Seitenansicht der Spriihvorrich-

tung nach Figur 2.

In den Figuren 1 und 2 sind zunichst die
Sprihvorrichtung als solche mit dem Bezugszei-
chen 4 und die Transportanlage mit dem Bezugs-
zeichen 2 gekennzeichnet.

Die Transportanlage 2 kann als Kranbahn aus-
gelegt sein, an der die zu beschichtenden Gegen-
stdnde 3, hier Fenster, aufgehingt sind. Die zu
beschichtenden Gegenstinde 3 werden dann Uber
die Transportanlage 2 an der Sprihvorrichtung 4
vorbeigefiihrt. Um nun den zu beschichtenden Ge-
genstand 3 nicht diagonal oder sinusfrmig zu
Uberstreichen, verfahrt die Spriihvorrichtung 4 bzw.
die verwendeten Spriihpistolen 5 wihrend des Auf-
oder Abwirtshubes auch in oder gegen die Trans-
portrichtung des zu beschichtenden Gegenstandes
3, in besonderer, hier eigenen Art und Weise.

Wiirde hier eine Synchronisation zwischen
Sprihvorrichtung 4 und Transportanlage 2 vorge-
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nommen und die Bewegung des zu beschichten-
den Gegenstandes nur unangemessen berlicksich-
tigt, kdme es zum sinusférmigen Uberstreichen des
Werkstlickes, was die geschilderten Nachteile mit
sich bréchte. ErfindungsgemaiB ist nun vorgesehen,
daB die Sprihvorrichtung 4 stationdr positioniert ist
und die Spriihpistolen 5 an einem Rahmen 6 anzu-
ordnen, welcher an einer Fihrungsschiene 7 bei-
spielsweise vertikal verfahrbar ist. Die Flhrungs-
schiene 7 ist auf einer Achse 8 gelagert, um wel-
che die Fihrungsschiene 7 schwenkbar ist. Somit
wird eine weitere Bewegung wihrend der Abwdrts-
bewegung bzw. Aufwirtsbewegung, aber unabhin-
gig von dieser flir den Rahmen 6 bzw. die Sprihpi-
stolen 5 geschaffen.

Durch die Fordergeschwindigkeit und wihrend
der Zeit, die das Hubgerdt auf- und abwirts fahrt,
entsteht eine Verlagerung der Werkstiicklinie oder
-punkies.

Beispiel (siehe auch Figur 3):

Die Figur 3 zeigt den tatséchlichen Spritzauf-
trag bei Pistole 1 und 2.

Bei einer Bandgeschwindigkeit von 5m ergibt
sich pro Sekunde eine Bewegung der Werkstlickli-
nie um 83,33 mm, welche sich errechnet aus

5000mm : 60 sec. = 83,33 mm/sec.

Die Hubanlage besitzt einen Hubweg von 3000
mm bei einer Geschwindigkeit von z.B. 30m/Min.
= 6 sec. Das Hubgerdt bewegt sich vom unteren
Umschaltpunkt bis zum oberen Umschaltpunkt 6
sec. lang.

Wahrend das Hubgerdt sich von unten nach
oben bewegt, verlagert sich das Werkstlick um
500mm. Diese Verlagerung oder Synchronisation
wird automatisch bei einem motorgesteuerten, mit-
telachsig gelagerten Schiene erzielt, und wird im-
mer von neuem geschaltet, wenn das Hubgerit in
den Endlagen (oben und unten) anfdhrt. Weiter ist
der Synchronisationsweg manuell oder automatisch
einstellbar bzw. durch Messung der F&rderge-
schwindigkeit automatisch verstellbar.

Bei einer besonders bevorzugten Ausflihrungs-
form der Erfindung ist der Verstellmotor 11 fir die
Filihrungsschiene 7 am bodenseitigen Ende dieser
angeordnet. Der Verstellmotor 11 kommuniziert mit
einem an der Flhrungsschiene 7 angeordneten
Stellmittel 14. Hier eignen sich in besonderem
MaBe ein auf dem Motor 11 aufgebrachtes Ritzel
15, welches mit dem als Zahnstange ausgebildeten
Stelimittel 14 abkdmmt. Bei einer Variante der Er-
findung besitzt hierbei das Stelimittel 14 eine bo-
genférmige Gestalt.

Um nun die Neigung der Spriihpistole 5 ge-
genliber dem zu beschichtenden Gegenstand 3
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variabel zu halten, sind die Spriihpistolen 5 an
einer Pistolenhaltewelle 9 angeordnet, welche dreh-
bar gelagert ist und entsprechend den Erfordernis-
sen gedreht wird, so daB die Austrittséffnung der
Spriihpistolen 5 sich der Verfahrrichtung bzw. der
Werkstlickoberfliche in geeigneter Art und Weise
anpaBt.

Wie in den Figuren 4 und 5 erkennbar ist,
arbeitet die Pistolenhaltewelle 9 in diesem Ausfiih-
rungsbeispiel mit einem Hebelgelenk 16 zusam-
men, welches den Spriihkopf bzw. die Spriihpistole
5 mit ihren Austrittsdffnungen jeweils in die ge-
winschte Stellung versetzt, so daB der Sprihstrahl
17 nach oben oder nach unten weist oder gerade
eine Mittelstellung einnimmt.

Die erfindungsgemiBe Vorrichtung dient dazu,
Werkstlicke, z.B. Fenster in ihrer wahren GroBe zu
beschichten und schwierige Eckbereich gezielt her-
auszuarbeiten. Weiteres ist die Konstruktion so ge-
dacht, daB8 vorhandene Anlage umgeristet werden
kdnnen.

Bei der erfindungsgemdBen Vorrichtung wird
zusitzlich die Pistolenachse immer in die Fahrt-
richtung geschwenki, dies hat den Vorteil, daB sich
der Wirkungsgrad wesentlich erhdht. Durch diese
Synchronisation k&nnen erhebliche Qualitatsver-
besserungen am Werkstick erzielt und zusitzlich
betrdchtliche Materialeinsparungen gewonnen wer-
den.

Bezugszeichenliste

Spriihbeschichtungsanlage
Transportanlage
zu beschichtende Gegenstinde
Spriihvorrichtung
Spriihpistolen
Tragerrahmen
Fiihrungsschiene
Schwenkachse/Pendelachse
Pistolenhaltewelle

0 Mittelachse von zu beschichtendem Ob-
jekt

11 Verstellmotor flr 7

12 Hubmotor

13 Schwenkmotor fiir Pistolenhaltewelle 9

14 Stelimittel

15 Ritzel

16 Hebelgelenk

17 Spriihstrahl

= O O ~NOO A WN=

Patentanspriiche

1. Sprihbeschichtungsanlage mit einer Trans-
portanlage fiir die zu beschichtenden Gegen-
stdnde und einer automatisch gesteuerten
Sprihvorrichtung, welche mit der Bewegung
der Transportanlage synchronisierbar ist, da-
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durch gekennzeichnet,

daB die Sprihvorrichtung (4) einen die Sprih-
pistolen (5) tragenden Rahmen (6) aufweist,
der entlang einer Flihrungsschiene (7) verfahr-
bar angeordnet und die Flihrungsschiene (7)
um eine Achse (8) schwenkbar ist.

Spriihbeschichtungsanlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Filhrungsschiene (7) vertikal ausge-
richtet ist.

Spriihbeschichtungsanlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Fuhrungsschiene (7) horizontal ausge-
richtet ist.

Spriihbeschichtungsanlage nach mindestens
einem vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Achse (8) als Pendelachse ausgebildet
ist.

Spriihbeschichtungsanlage nach Anspruch 1
bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Tragerrahmen (6) eine Pistolenhalte-
welle (9) aufweist.

Spriihbeschichtungsanlage nach Anspruch 1
bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Pistolenhaltewelle (9) drehbar gelagert
ist.

Spriihbeschichtungsanlage nach Anspruch 1
bis 3 und 5 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Achse (8) als Mittelachse der Fiih-
rungsschiene (7) angeordnet ist.

Spriihbeschichtungsanlage nach Anspruch 1
bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Synchronisation Uber eine motorge-
steuerte achsig gelagerte Flhrungsschiene (7)
vorgenommen ist.

Spriihbeschichtungsanlage nach Anspruch 1
bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB am oberen und unteren Endpunkt der Fiih-
rungsschiene (7) Endschalter angeordnet sind.

Spriihbeschichtungsanlage nach Anspruch 1
bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Synchronisation manuell einstellbar ist.
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Spriihbeschichtungsanlage nach Anspruch 1
bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Synchronisation automatisch einstell-
bar ist.

Spriihbeschichtungsanlage nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Synchronisation durch Messung der
F&rdergeschwindigkeit automatisch verstellbar
ist.

Spriihbeschichtungsanlage nach mindestens
einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

daB an der Vorrichtung ein Motor (11) zum
Versetzen der Flhrungsschiene (7) angeordnet
ist.

Spriihbeschichtungsanlage nach mindestens
einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

daB an der Vorrichtung ein Motor (12) zur
Versetzung des Trdgerrahmens (6) angeordnet
ist.

Spriihbeschichtungsanlage nach mindestens
einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

daB an der Vorrichtung ein Motor (13) zum
Schwenken der Pistolenhaltewellen (9) ange-
ordnet ist.

Spriihbeschichtungsanlage nach Anspruch 1, 2
und 4 bis 15,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Arbeitsebene vertikal ausgerichtet ist.

Spriihbeschichtungsanlage nach Anspruch 1,
3. 5 bis 15,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Arbeitsebene horizontal ausgerichtet
ist.

Spriihbeschichtungsanlage nach Anspruch 1
bis 17,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Trdgerrahmen (6) als Laufwagen aus-
gebildet ist.

Spriihbeschichtungsanlage nach Anspruch 1
bis 18,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Schwenkachse (8) der Flihrungsschie-
ne (7) auf der Mittelachse (10) des zu be-
schichtenden Objekts bzw. der zu beschichten-
den Fldche liegt.
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Spriihbeschichtungsanlage nach Anspruch 1
bis 19,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Motor (11) zum Versetzen der Fiih-
rungsschiene (7) auf der Schwenkachse (8)
angeordnet ist.

Spriihbeschichtungsanlage nach Anspruch 1
bis 19,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Motor (11) zum Versetzen der Fiih-
rungsschiene (7) von der Achse (8), einen He-
belweg zu dieser bildend beabstandet ist.

Spriihbeschichtungsanlage nach Anspruch 21,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Motor (11) zum Versetzen der Fiih-
rungsschiene (7) am bodenseitigen Ende der
Fiihrungsschiene (7) angeordnet ist.

Spriihbeschichtungsanlage nach Anspruch 1
bis 19 und 21 bis 22,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Flhrungsschiene (7) ein Stelimittel
(14) aufweist, daB mit dem Verstellmotor (11)
in Eingriff steht.

Spriihbeschichtungsanlage nach Anspruch 23,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Stellmittel (14) als Zahnstange ausge-
bildet ist.

Spriihbeschichtungsanlage nach mindestens
einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Verstellmotor (11) ein Ritzel (15) zur
Kommunikation mit dem als Zahnstange aus-
gebildeten Stellmittel (14) der Fihrungsschiene
(7) aufweist.

Spriihbeschichtungsanlage nach mindestens
einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Stellmittel (14) als eine, mit dem Radi-
us der Flhrungsschiene (7), zwischen Achse
(8) und Verstellmotor (11) versehene bogenf&r-
mige Zahnstange ausgebildet ist.

Spriihbeschichtungsanlage nach Anspruch 1
bis 26,

dadurch gekennzeichnet,

daB Mittel vorhanden sind, welche bei Schrig-
stellung der Fihrungsschiene (7) die waag-
rechte Position des Tridgerrahmens (6) einbe-
halten.

Spriihbeschichtungsanlage nach Anspruch 1
bis 27,
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dadurch gekennzeichnet,

daB Mittel (18) zur linearen Hubbewegung des
Tragerrahmens (6) entlang der Hubeinrichtung
(19) vorhanden sind.

Spriihbeschichtungsanlage nach Anspruch 28,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Tragerrahmen (8) gegeniiber den Mit-
teln (18) fiir die lineare Hubbewegung horizon-
tal verschiebbar ist.
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Fig.3
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Fig.4
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Fig.5
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