EP 1 002 586 B1

) oo e IR
(19) o European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 1 002 586 B1
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) intcL?: BO5C 1/08

Hinweises auf die Patenterteilung:
21.12.2005 Patentblatt 2005/51

(21) Anmeldenummer: 99121383.6

(22) Anmeldetag: 27.10.1999

(54) Vorrichtung zur Applizierung eines fliissigen und/oder pastésen Beschichtungsstoffes auf
Oberflachen von Werkstiicken

Device for applying liquid or pasty coatings to workpieces

Dispositif d’application de revétements liquides ou pateux a des piéces

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder:
ATBECHCYDEDKESFIFRGBGRIEITLILU « Salamonowicz, Pawel
MC NL PT SE 48165 Minster-Hiltrup (DE)
¢ Schulze Tertilt, Klaus
(30) Prioritat: 11.11.1998 DE 19851925 48231 Warendorf-Miissingen (DE)
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: (74) Vertreter: Schulze Horn, Kathrin
24.05.2000 Patentblatt 2000/21 Schulze Horn & Partner GbR
Patent- und Rechtsanwilte
(73) Patentinhaber: Postfach 20 20 05
* Scheiwe, Peter 48101 Minster (DE)
48155 Miinster (DE)
 Balteschwiler AG (56) Entgegenhaltungen:
5080 Laufenburg (CH) EP-A- 0 916 410 FR-A- 2 195 395
FR-A- 2 325 436 NL-A- 9 302 225

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents kann jedermann beim Européischen Patentamt gegen das erteilte europaische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 002 586 B1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur Applizierung eines fliissigen und/oder pasto-
sen Beschichtungsstoffs auf Oberflachen von Werk-
stlicken, gemaR dem Oberbegriff des Patentanspruchs
1.

[0002] Eine Vorrichtung der eingangs genannten Art,
die eine Auftragswalze mit einer glatten AuRenum-
fangsflache, z.B. aus Gummi, zur Applizierung des Be-
schichtungsstoffs auf die Oberflachen von Werkstiicken
verwendet, ist aus der DE 83 06 769 U1 bekannt. Vor-
teilhaft ist bei dieser bekannten Vorrichtung, daR sie in
der Lage ist, auch grof3flachige Werkstiicke schnell und
gleichmaRig zu beschichten, wobei nur sehr geringe Be-
schichtungsstoffverluste auftreten. Ein schwerwiegen-
der Nachteil dieser bekannten Vorrichtung liegt aber
darin, da® mit ihr wegen der glatten Auenumfangsfla-
che der Auftragswalze lediglich ebene Oberflachenbe-
reiche beschichtet werden kénnen. Aus diesem Grund
kommt es bei profilierten und/oder strukturierten Werk-
stlickoberflachen zu einer unvollstandigen Beschich-
tung, wenn diese mittels einer Auftragswalze bearbeitet
werden. In der Praxis werden deshalb Vorrichtungen,
die mit einer Auftragswalze arbeiten, nur fiir die Be-
schichtung von glattflachigen ebenen Werkstiicken ein-
gesetzt.

[0003] Bei Werkstlicken, die eine profilierte und/oder
strukturierte Oberflache aufweisen, missen andere Be-
schichtungsverfahren eingesetzt werden, wobei hier in
erster Linie Aufspritzen und AufgieRen der Beschich-
tungsstoffe zu nennen sind. Beim Aufspritzen der Be-
schichtungsstoffe tritt allerdings der Nachteil auf, daR
nur spritzfahige, d.h. relativ dinnflissige Beschich-
tungsstoffe eingesetzt werden kénnen und dall auler-
dem ein relativ grofRer Teil des verspritzten Beschich-
tungsstoffs nicht auf das Werkstlick gelangt und somit
verlorengeht. Beim Aufgiel3en von Beschichtungsstof-
fen tritt das Problem auf, eine gleichméafige Schichtdik-
ke zu erzeugen, was gerade bei profilierten und/oder

strukturierten Werkstlickoberflachen besonders
schwierig wird.
[0004] SchlieBlich ist aus der DE 43 27 421 A1 eine

Vorrichtung fir die Beschichtung von Werkstiicken be-
kannt, die mit einer Auftragsbirste arbeitet. Die Auf-
tragsbirste ist eine drehantreibbare zylindrische Bir-
ste, die auf ihrem Umfang mit Borsten besetzt ist und
die quer zu dem durch die Vorrichtung hindurchlaufen-
den Werkstiick angeordnet ist. Dabei ist die Lange der
Auftragsbirste in dieser Richtung mindestens so grof3
wie die Breite des breitesten zu beschichtenden Werk-
stiicks. Uber eine Beschichtungsstoff-Aufgabeeinrich-
tung wird Uber die jeweils bendtigte oder iber die ge-
samte Lange der Auftragsbiirste der Beschichtungsstoff
auf deren Borsten aufgegeben. Unter Drehung der Auf-
tragsbirste und gleichzeitigem Durchlauf des Werk-
stlicks durch die Vorrichtung wird dann der Beschich-
tungsstoff von der Auftragsbirste, genauer von deren
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Borsten, auf das Werkstlick Uibertragen und dort verstri-
chen. Alternativ kann bei derartigen Vorrichtungen der
Beschichtungsstoff auch vor der Auftragsbirste unmit-
telbar auf die zu beschichtende Oberflache aufgege-
ben, z.B. aufgegossen, werden und anschlieRend durch
die Auftragsbrste bei Vorschub des Werkstlicks verteilt
und verstrichen werden. Mit einer solchen Vorrichtung
lassen sich zwar auch Werkstlicke mit profilierter und/
oder strukturierter Oberflache in einem Arbeitsgang be-
schichten, jedoch wird dabei in den ebenen Oberfla-
chenbereichen des Werkstlicks nicht die Beschich-
tungsqualitat wie bei einer Vorrichtung mit einer glatten
Auftragswalze erreicht. Nachteilig ist zudem eine Vor-
richtung mit Auftragsbirste technisch relativ aufwendig,
weil insbesondere die Zufiihrung und gleichmaRige Auf-
gabe des Beschichtungsstoffs auf die Auftragsburste
oder die Werkstlick-Oberflache schwierig ist. In der Pra-
xis erfordert eine solche Vorrichtung eine Vielzahl von
Pumpen, Leitungen, Ventilen, Dusen und/oder Walzen
fur die Zufihrung, Aufgabe und Verteilung des Be-
schichtungsstoffs, was zwangslaufig aufgrund der vie-
len Einzelteile zu einer teuren Konstruktion mit einer er-
héhten Stor- und Schadensanfalligkeit fihrt. Deshalb ist
eine intensive Uberwachung und Wartung der Vorrich-
tung erforderlich, um einen zuverlassigen Einsatz mit
vertretbar geringem Ausschul} bei den fertig beschich-
teten Werkstlicken zu gewahrleisten.

[0005] Fdur die vorliegende Erfindung stellt sich des-
halb die Aufgabe, eine Vorrichtung der eingangs ge-
nannten Art zu schaffen, die die oben dargelegten
Nachteile vermeidet und mit der insbesondere in einem
einzigen Arbeitsgang eine schnelle, gleichmaRige und
qualitativ hochwertige Beschichtung von Werkstiicken
moglich ist, die neben ebenen auch profilierte und/oder
strukturierte Oberflachenbereiche aufweisen, wobei
gleichzeitig die Vorrichtung einfach aufgebaut und zu-
verlassig betreibbar sein soll.

[0006] Die Losung dieser Aufgabe gelingt durch eine
Vorrichtung der eingangs genannten Art mit den kenn-
zeichnenden Merkmalen des Patentanspruchs 1.
[0007] Mit der erfindungsgemafRen Vorrichtung wird
vorteilhaft erreicht, da in einem Durchlauf Werkstiicke
mit einem Beschichtungsstoff versehen werden kén-
nen, die neben ebenen auch profilierte und/oder struk-
turierte Oberflachenbereiche, die gegen die ebenen Be-
reiche zurlickspringen, aufweisen. Dabei wird der in der
Regel den gréten Teil der Werkstiickoberflache bilden-
de ebene Oberflachenbereich von der Auftragswalze,
also einer Walze mit einer glatten Aufienumfangsflache,
mit dem Beschichtungsstoff versehen, was hier eine ho-
he Oberflachengiite der Beschichtung sicherstellt. Die
Oberflachenbereiche, die von der Auftragswalze nicht
beschichtbar sind, weil sie beim Vorbeilauf des Werk-
stiicks an der Auftragswalze Abstand von dieser aufwei-
sen, werden im selben Durchlauf von einem oder meh-
reren zusatzlichen Applikationselementen beschichtet.
Dabei nutzen die zuséatzlichen Applikationselemente je-
weils die Auftragswalze als Einrichtung zur Zuflihrung
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des Beschichtungsstoffs. Die Auftragswalze wird, wie
Ublich, Uber ihre gesamte Lange mit dem Beschich-
tungsstoff versehen. Beim Durchlauf des Werkstlicks
durch die Vorrichtung verbleibt zwangslaufig auf den
Umfangsbereichen der Auftragswalze, die nicht mitdem
Werkstlick in Kontakt kommen, der Beschichtungsstoff
in voller Dicke und ist somit in Arbeitsrichtung gesehen
hinter dem Kontaktbereich zwischen Auftragswalze und
Werkstlck noch vorhanden. Diesen verbliebenen Be-
schichtungsstoff nehmen die Applikationselemente von
der Auftragswalze ab und bringen ihn auf die zuvor von
der Auftragswalze nicht beschichteten Oberflachenbe-
reiche des Werkstlicks. Da die Profilierung und/oder
Strukturierung von Werkstlicken sehr unterschiedlich
sein kann, sind die Applikationselemente in ihrer Posi-
tionierung relativ zum Werkstlick und auch relativ zur
Auftragswalze verstellbar und in einer geeigneten Posi-
tion feststellbar. Auf diese Weise wird gewahrleistet,
dall sowohl eine gute Abnahme des Beschichtungs-
stoffs durch die Applikationselemente von der Auftrags-
walze als auch eine gute, d.h. insbesondere gleichma-
Rige Abgabe des Beschichtungsstoff mit einer ge-
wlnschten Beschichtungsdicke von den Applikations-
elementen auf die noch zu beschichtenden Bereiche
der Oberflache des Werkstlcks erfolgt. Die zusatzli-
chen Applikationselemente bendtigen vorteilhaft keine
eigene Einrichtungen zur Zufiuhrung, Verteilung und
Aufgabe von Beschichtungsstoff, was die Vorrichtung
insgesamt einfach halt und kostenglinstig herstellbar
und betreibbar macht. Auerdem besteht die vorteilhaf-
te und wirtschaftliche Mdglichkeit, vorhandene Vorrich-
tungen, die nur mit Auftragswalzen arbeiten, nachtrag-
lich mit einem oder mehreren zuséatzlichen Applikations-
elementen der oben beschriebenen Art auszustatten.
Hierdurch ist eine Nachristung auch von vorhandenen
Vorrichtungen mit relativ geringem Aufwand mdglich,
wodurch das Einsatzspektrum dieser Vorrichtungen we-
sentlich erweitert werden kann. Bei besonderen, in der
Praxis zwar selten aber doch auftretenden Anwen-
dungsfallen, in denen die Werkstiick-Oberflache nicht
vollflachig, sondern nur in streifenférmigen Bereichen
mit Beschichtungsstoff versehen werden soll, kann die
erfindungsgemafe Vorrichtung auch mit von der Werk-
stick-Oberflache abgehobener Auftragswalze betrie-
ben werden. In dieser besonderen Betriebsart dient die
Auftragswalze lediglich der Zufiihrung des Beschich-
tungsstoffs zu den Applikationselementen, die nun al-
lein den Beschichtungsstoff auf die Werkstlick-Oberfla-
che auftragen.

[0008] Bevorzugt ist vorgesehen, dal® am Umfang
des Applikationselements als Mittel zur Abnahme und
Abgabe des Beschichtungsstoffs ein Borstenbesatz
und/oder eine Schwamm- oder Filzauflage vorgesehen
ist. Die konkrete Auswahl der Mittel zur Abnahme und
Abgabe des Beschichtungsstoffs richtet sich nach dem
jeweiligen Einsatzfall und insbesondere nach den Ei-
genschaften des Beschichtungsstoffs und der zu be-
schichtenden Oberflache. Da die Applikationselemente
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innerhalb der Vorrichtung leicht zugénglich sind, kénnen
diese auch bei Bedarf komplett ausgetauscht werden.
Wenn die Applikationselemente mit auswechselbaren
Auflagen oder Besatzen versehen sind, genlgt es, letz-
tere auszuwechseln.

[0009] Um die Vorrichtung mdglichst flexibel einset-
zen und an verschiedene zu beschichtende Werkstlicke
anpassen zu kénnen, ist vorgesehen, dal} die Vorrich-
tung mehrere nebeneinander angeordnete, einzeln ein-
stellbare Applikationselemente umfafit. Auf diese Wei-
se kdnnen auch Werkstiicke mit relativ komplizierter
Oberflachenprofilierung oder -strukturierung bearbeitet
werden. Auch besteht die Mdglichkeit, mehrere schma-
le Werkstlicke, z.B. Leisten oder Profilbretter, parallel
durch die Vorrichtung zu fihren und zu beschichten, wo-
bei fur jedes einzelne der parallel laufenden Werkstiicke
ein oder mehrere Applikationselemente eingesetzt wer-
den koénnen. Bedarfsweise kénnen auch jeweils nicht
bendtigte Applikationselemente in eine Ruheposition
verfahren werden, in der sie weder mit der Auftragswal-
ze noch mit der Oberflache des Werkstlicks in Kontakt
treten.

[0010] In einer konkreten Ausgestaltung der Vorrich-
tung wird vorgeschlagen, daR die Applikationselemente
an einer gemeinsamen Quertraverse gehaltert sind und
daR die Quertraverse insgesamt in einer ersten Rich-
tung in ihrem Abstand relativ zum Werkstick und in ei-
ner zweiten Richtung in ihrem Abstand relativ zur Auf-
tragswalze verfahrbar und festlegbar ist. Die Verwen-
dung einer Quertraverse ermdglicht einerseits eine sta-
bile Konstruktion und eine einfache Nachriistung von
vorhandenen, mit einer Auftragswalze arbeitenden Vor-
richtungen, und bietet andererseits die Moglichkeit,
Grundeinstellungen, die fur alle Applikationselemente
gemeinsam vorzunehmen sind, einfach und zeitspa-
rend durchzufihren.

[0011] Zur Gewahrleistung der gewlinschten Anpas-
sungsfahigkeit der Vorrichtung an unterschiedliche
Werkstlcke ist zusatzlich vorzugsweise jedes Applika-
tionselement relativ zur Quertraverse in wenigstens
zwei, vorzugsweise in drei Raumkoordinatenrichtungen
verstellbar und festlegbar. In einer einfachen Ausfih-
rung der Vorrichtung kann die Verstellung und Festle-
gung der Applikationselemente ganz oder teilweise ma-
nuell erfolgen. Dartiberhinaus besteht auch die Moéglich-
keit, fur die Verstellung und Festlegung der Applikati-
onselemente Servoeinrichtungen zu nutzen, wie sie aus
dem Bereich von Werkzeugmaschinen bekannt sind.
Dann besteht auch die Mdglichkeit, zur Steuerung der
einzelnen Applikationselemente und der Vorrichtung
insgesamt eine elektronische Steuereinheit einzuset-
zen, wie sie beispielsweise von CNC-gesteuerten
Werkzeugmaschinen im Prinzip bekannt ist.

[0012] Um die oben erwahnte, individuelle Einstell-
barkeit der einzelnen Applikationselemente nicht durch
diese miteinander verbindende Drehantriebsstrange zu
behindern oder einzuschranken, weist zweckmafig je-
des Applikationselement einen eigenen, vorzugsweise



5 EP 1 002 586 B1 6

stufenlos regelbaren, Drehantrieb, bevorzugt mit einem
Pneumatik- oder Elektromotor, auf. Auf diese Weise be-
steht dann auch die Mdéglichkeit, jedes Applikationsele-
ment mit einer eigenen, fur den jeweiligen Einsatzfall
optimierten Drehzahl anzutreiben.

[0013] Um auch Werksticke vollstdndig mit Be-
schichtungsstoffen versehen zu kénnen, die an ihrer
Oberflache Flachenbereiche aufweisen, die z.B. senk-
recht zur Ebene der HauptOberflache verlaufen oder
sogar gegenuber dieser einen Hinterschnitt aufweisen,
ist vorgesehen, dal} die Mittelachse des/jedes Applika-
tionselements aus einer zur Drehachse der Auftrags-
walze parallelen Grundstellung um mindestens eine,
vorzugsweise parallel zur Arbeitsrichtung weisende,
Schwenkachse verschwenkbar ist. Auch diese Ver-
schwenkung kann im einfachsten Fall vollstdndig ma-
nuell oder bei mehr oder weniger hohem Automatisie-
rungsgrad der Vorrichtung auch ganz oder teilweise
Uber Servoeinrichtungen erfolgen.

[0014] SchlieBlich sieht eine bevorzugte Ausfiihrung
der erfindungsgemafen Vorrichtung vor, daf3 diese eine
Werkstlick-Transporteinrichtung umfaf3t, mittels der ein
einzelnes oder mehrere parallele Werkstlicke unter der
Auftragswalze hindurchfiihrbar ist/sind, und dall die
Quertraverse die Transporteinrichtung tberspannt. Bei
dieser Ausfiihrung der erfindungsgemafen Vorrichtung
kénnen die Werkstlick-Transporteinrichtung und die
Auftragswalze mit ihren zugeordneten, fir den Betrieb
erforderlichen Teilen von herkdmmlicher und bekannter
Bauart sein. Die Quertraverse, die die Transporteinrich-
tung Uberspannt, erfordert keine konstruktiven Ande-
rungen an den vorgenannten anderen Teilen der Vor-
richtung, so dal® eine Nachristung hier besonders ein-
fach wird.

[0015] Im folgenden werden Ausflihrungsbeispiele
der erfindungsgemaRen Vorrichtung beschrieben. Die
Figuren der Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine Vorrichtung in einer ersten Ausfiihrung
im Langsschnitt in schematisierter Darstel-
lung,

Figur 2  die Vorrichtung aus Figur 1 in Draufsicht und

Figur 3  die Vorrichtung in einer gednderten Ausfih-
rung in einer Stirnansicht, wobei eine in Figur
1 und 2 dargestellte Auftragswalze in Figur 3
aus Ubersichtlichkeitsgriinden weggelassen
ist.

[0016] Wie die Figuren 1 und 2 der Zeichnung zeigen,
besitzt das hier dargestellte Ausfihrungsbeispiel einer
Vorrichtung 1 zur Applizierung eines fliissigen und/oder
pastésen Beschichtungsstoffs auf Oberflachen von
Werkstlcken 3 drei wesentliche Komponenten, namlich
eine Auftragswalze 2, mehrere zusatzliche Applikati-
onselemente 4 und eine Werkstiick-Transporteinrich-
tung 5.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0017] Die Transporteinrichtung 5, die in den Figuren
1 und 2 rein schematisch dargestellt ist, ist von bekann-
ter Bauart und deshalb hier nicht ndher zu beschreiben.
Mittels dieser Transporteinrichtung 5 kdnnen Werkstik-
ke 3, hier z.B. Leisten oder Profilbretter, mit einer in
Richtung der Pfeile 30 weisenden Arbeitsrichtung unter
der Auftragswalze 2 hindurchgefiihrt und unterstitzt
werden. Die Auftragswalze 2 ist quer zur Arbeitsrichtung
30 um eine Drehachse 20 drehbar gelagert. In ihrem zur
Einlaufseite der Vorrichtung 1 weisenden Bereich ist
parallel zur Auftragswalze 2 in einem geringen, einstell-
baren Abstand von dieser eine Dosierwalze 24 ange-
ordnet. Sie dient zur Verteilung des Uber wenigstens ei-
ne Rohrleitung 22 von oben her zufiihrbaren Beschich-
tungsstoffs 23 tiber die gesamte Lange der Auftragswal-
ze 2. Die Dosierwalze 24 erzeugt je nach ihrem Abstand
von der Auftragswalze 2 eine vorgebbare Schichtdicke
des Beschichtungsstoffs 23 auf dem Umfang der Auf-
tragswalze 2 und bestimmt somit die Starke des Be-
schichtungsstoffs 23 auf dem Werkstlick 3.

[0018] Wie oben erwahnt ist, handelt es sich bei den
hier zu beschichtenden Werkstiicken 3 um Leisten oder
Profilbretter, die hier an ihren Langskanten je einen diin-
neren, profilierten Randabschnitt aufweisen. Die nach
oben weisenden Oberflachenbereiche 33 der Randab-
schnitte springen gegeniiber dem ebenen Haupt-Ober-
flachenbereich 32 des Werkstlicks 3 nach unten zurick,
so daR die Rand-Oberflachenbereiche 33 von der Auf-
tragswalze 2 nicht mit Beschichtungsstoff 23 beschich-
tet werden kdnnen.

[0019] Auf die ebenen Haupt-Oberflaichenbereiche
32 gelangt der Beschichtungsstoff 23 durch Drehung
der Auftragswalze 2 im Sinne des Drehpfeils 21 und ei-
ne gleichzeitige Linearbewegung der Werkstiicke 3 in
Arbeitsrichtung 30. Dabei berihrt der Umfang der Auf-
tragswalze 2 in seinem unteren Bereich die ebenen
Oberflachenbereiche 32 der Werkstlicke 3 oder lauft zu-
mindest in einem so geringen Abstand Uber diese, dal
der Beschichtungsstoff 23 auf diese zu beschichtenden
ebenen Oberflachenbereiche 32 der Werkstlicke 3
Ubertragen wird.

[0020] Um dennoch auch die tiefer liegenden Rand-
Oberflachenbereiche 33 der Werkstiicke 3 in demsel-
ben Durchlauf durch die Vorrichtung 1 mit Beschich-
tungsstoff 23 versehen zu kénnen, ist in Arbeitsrichtung
30 gesehen hinter der Auftragswalze 2 die Anordnung
mehrerer Applikationselemente 4 vorgesehen. Bei dem
in den Figuren 1 und 2 der Zeichnung dargestellten Aus-
fihrungsbeispiel der Vorrichtung 1 bestehen die Appli-
kationselemente 4 jeweils aus einer Scheibe, die auf ih-
rem Umfang mit einem pinselartigen Borstenbesatz 42
versehen ist. Die Applikationselemente 4 sitzen hier auf
einer gemeinsamen Welle 14 und sind um eine Dreh-
achse 40, die hier parallel zur Drehachse 20 der Auf-
tragswalze 2 verlauft, im Sinne des Drehpfeils 41 wahl-
weise in der einen oder der anderen Drehrichtung dreh-
antreibbar. Hierzu ist z.B. ein in Figur 1 und 2 nicht dar-
gestellter Antriebsmotor vorgesehen. Die Welle 14 und
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die Applikationselemente 4 sind Uber geeignete, hier
nicht dargestellte Trager gehalten und in ihrer Position
relativ zur Auftragswalze 2 und relativ zum Werkstuick 3
verstellbar und festlegbar. Die Positionierung der Appli-
kationselemente 4 erfolgt so, daf} sie im Betrieb der Vor-
richtung 1 von der Auftragswalze 2 den dort verbliebe-
nen Beschichtungsstoff 23 abnehmen, und zwar in den
Umfangsbereichen der Auftragswalze 2, die Uber die
tiefer liegenden Oberflachenbereiche 33 des Werk-
stlicks laufen. Der mittels der Applikationselemente 4,
hier mittels des daran angebrachten Borstenbesatzes
42 von der Auftragswalze 2 abgenommene Beschich-
tungsstoff 23 wird durch die Drehung der Applikations-
elemente 4 nach unten transportiert und auf die zuvor
noch nicht durch die Auftragswalze 2 beschichtete,
nach unten versetzten Rand-Oberflachenbereiche 33
der Werkstlcke 3 Ubertragen und durch den Borsten-
besatz 42 verstrichen und vergleichmaRigt. Dabei wer-
den gleichzeitig auch die in der Figur 1 parallel zur
Zeichnungsebene liegenden Kanten zwischen dem
Haupt-Oberflachenbereich 32 und den Rand-Oberfla-
chenbereichen 33 der Werkstlicke 3 mit Beschichtungs-
stoff beschichtet. Eigene Mittel zur Zuflihrung, Abgabe
und Verteilung von Beschichtungsstoff auf die einzelnen
Applikationselemente 4 benétigt die Vorrichtung 1 vor-
teilhaft nicht, weil dafiir die ohnehin vorhandene Auf-
tragswalze 2 benutzt wird.

[0021] Figur 3 der Zeichnung zeigt die Vorrichtung 1
in einer gednderten Ausfiihrung, nun in einer Stirnan-
sicht auf die Einlaufseite der Vorrichtung 1. Die Auf-
tragswalze 2 sowie die Transporteinrichtung 5 und die
Werkstiicke 3 sind hier aus Ubersichtlichkeitsgriinden
weggelassen.

[0022] Figur 3 verdeutlicht besonders die Anordnung
mehrerer Applikationselemente 4 nebeneinander, wo-
bei die Zahl der Applikationselemente 4 dem jeweiligen
Bedarf und der Grébe der Vorrichtung 1 entsprechend
gewahlt und festgelegt werden kann.

[0023] Wie oben schon erlautert, hat jedes Applikati-
onselement 4 die Form einer Scheibe, die an ihrem Um-
fang einen Borstenbesatz 42 aufweist. Jedes Applikati-
onselement 4 ist um eine mit seiner Mittelachse zusam-
menfallende Drehachse 40 drehantreibbar, wozu jedes
Applikationselement 4 hier im Unterschied zum vorher
beschriebenen Beispiel je einen eigenen Antriebsmotor
43, vorzugsweise ein stufenlos regelbarer Pneumatik-
oder Elektromotor, aufweist. Im dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel sind samtliche Antriebsmotoren 43 Uber
je einen Tragarm 45 an einer gemeinsamen Quertraver-
se 47 gehaltert. Zwischen dem Tragarm 45 und dem Ge-
hause des Antriebsmotors 43 befindet sich jeweils ein
in der Zeichnung verdecktes Schwenkgelenk mit einer
Schwenkachse 44, die hier senkrecht zur Drehachse
der Applikationselemente 4 und parallel zur Arbeitsrich-
tung 30 geman Figur 1 verlauft. Entlang des Haltearms
45 ist jedes Applikationselement 4 zusammen mit sei-
nem Antriebsmotor 43 in Richtung des Bewegungs-
pfeils 45' in der Hohe, also in seinem Abstand von der
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Werkstiick-Oberflache, verstellbar und in gewiinschter
Hoéhe festlegbar. Eine weitere individuelle Verstellung
jedes Applikationselements 4 zusammen mit Antriebs-
motor 43 und Tragarm 45 ist in Querrichtung 46' entlang
einer in der Quertraverse 47 vorgesehenen Flhrung 46
mdglich. Schlieflich ist noch, was in der Zeichnung nicht
sichtbar ist, eine individuelle Verstellung jedes Applika-
tionselements 4 in einer Richtung senkrecht zur Zeich-
nungsebene, also hinsichtlich seines Abstandes von
der Auftragswalze 2, vorgesehen.

[0024] Die Quertraverse 47 mit allen daran gehalter-
ten Applikationselementen 4 ist insgesamt in Richtung
des Bewegungspfeiles 48' hdhenverstellbar und fest-
legbar. Hierzu ist die Quertraverse 47 links und rechts
an je einem oder mehreren Standern 48 gehaltert und
geflhrt. Die Stander 48 ihrerseits sind an ihrem unteren
Ende auf zwei parallelen Schienen 49 in deren Langs-
richtung, d.h. in einer Richtung senkrecht zur Zeich-
nungsebene der Figur 3, verfahrbar. ZweckmaRig ver-
laufen diese Schienen 49 beiderseits der in Figur 1 und
2 eingezeichneten Transporteinrichtung 5 neben dieser
parallel zur Arbeitsrichtung 30 der Vorrichtung 1.
[0025] Durch die vielfachen Verstellmdglichkeiten ist
eine optimale Anpassung und Ausrichtung jedes einzel-
nen Applikationselements 4 an ein oder mehrere zu be-
schichtende Werkstlicke 3 moglich. Gleichzeitig kénnen
alle Applikationselemente 4 gemeinsam verstellt wer-
den, beispielsweise wenn ein Zugriff auf ein in der Vor-
richtung 1 befindliches Werkstiick 3 von auf3en her er-
forderlich wird oder ein Austausch von Applikationsele-
menten 4 erfolgen soll.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zur Applizierung eines flissigen
oder pastdsen Beschichtungsstoffs (23) auf Ober-
flachen von durch die Vorrichtung hindurchlaufen-
den Werkstlicken (3), insbesondere von Werkstuk-
ken (3) mit einem den Uberwiegenden Teil der Ge-
samtoberflache bildenden ebenen Oberflachenbe-
reich (32) und mit gegen diesen vertieft liegenden,
in  Werkstlick-Durchlaufrichtung  verlaufenden
Oberflachenbereichen (33), wobei die Vorrichtung
(1) mindestens eine drehbare Auftragswalze (2)
umfalt, auf die der Beschichtungsstoff (23) dosiert
aufgebbar ist und von der der Beschichtungsstoff
(23) unmittelbar auf den ebenen Oberflachenbe-
reich (32) des relativ zur Auftragswalze (2) beweg-
ten Werkstlicks (3) Ubertragbar ist,
dadurch gekennzeichnet,
daB zur gleichzeitigen Beschichtung der mittels der
Auftragswalze (2) nicht beschichtbaren, Abstand
von der Auftragswalze (2) aufweisenden vertieft lie-
genden Oberflachenbereiche (33) des Werkstiicks
(3) in der Arbeitsrichtung (30) der Vorrichtung (1)
gesehen hinter der Auftragswalze (2) wenigstens
ein zuséatzliches, in seiner Grundform scheiben-
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oder walzenartiges Applikationselement (4) vorge-
sehen ist, das um seine Mittelachse (40) drehbar
sowie in seiner Position relativ zur Auftragswalze
(2) und zum Werkstiick (3) zur Anpassung an die
vertieft liegenden Oberflachenbereiche (33) ein-
stellbar ist und das an seinem Umfang Mittel (42)
zur Abnahme von verbliebenem Beschichtungs-
stoff (23) von den Umfangsbereichen der Auftrags-
walze (2), die nicht mit dem ebenen Oberflachen-
bereich (32) des Werkstlicks (3) in Berlihung kom-
men, und zur Abgabe dieses Beschichtungsstoffs
(23) an die Abstand von der Auftragswalze (2) auf-
weisenden, vertieft liegenden Oberflachenbereiche
(33) des Werkstucks (3) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB am Umfang des Applikationsele-
ments (4) als Mittel (42) zur Abnahme und Abgabe
des Beschichtungsstoffs (23) ein Borstenbesatz
oder eine Schwamm- oder Filzauflage vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB diese mehrere nebeneinander
angeordnete, einzeln einstellbare Applikationsele-
mente (4) umfalt.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Applikationselemente (4) an ei-
ner gemeinsamen Quertraverse (47) gehaltert sind
und daB die Quertraverse (47) insgesamt in einer
ersten Richtung (48') in ihrem Abstand relativ zum
Werkstlick (3) und in einer zweiten Richtung (49")
in ihrem Abstand relativ zur Auftragswalze (2) ver-
fahrbar und festlegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jedes Applikationselement (4) relativ
zur Quertraverse (47) in wenigstens zwei, vorzugs-
weise in drei, Raumkoordinatenrichtungen (45', 46')
verstellbar und festlegbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB jedes Applikations-
element (4) einen eigenen, vorzugsweise stufenlos
regelbaren, Drehantrieb (43), bevorzugt mit einem
Pneumatik- oder Elektromotor, aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB die Mittel-
achse (40) des/jedes Applikationselements (4) aus
einer zur Drehachse (20) der Auftragswalze (2) par-
allelen Grundstellung um mindestens eine, vor-
zugsweise parallel zur Arbeitsrichtung (30) weisen-
de, Schwenkachse (44) verschwenkbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, da diese eine Werk-
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stlick-Transporteinrichtung (5) umfaft, mittels der
ein einzelnes oder mehrere parallele Werkstlicke
(3) unter der Auftragswalze (2) hindurchfuhrbar ist/
sind, und daf die Quertraverse (47) die Transport-
einrichtung (5) Uberspannt.

Claims

Device (1) for the application of a liquid or pasty
coating material (23) to surfaces of work pieces (3)
passing through the device, in particular of work
pieces (3) with a level surface region (32) that ac-
counts for the majority of the total surface and sur-
face regions (33) that are situated recessed with re-
spect to the level surface regions (32) and extend
in the passing direction of the work piece, wherein
the device (1) comprises at least one rotatable ap-
plication roller (2) onto which doses of the coating
material (23) can be applied and from which the
coating material (23) can be directly transferred to
the level surface region (32) of the work piece (3)
while it is being moved relative to the application
roller (2),

characterized in that

in order to concomitantly coat surface regions (33)
of the work piece (3) that are situated recessed at
a distance from the application roller (2) and cannot
be coated by the application roller (2), at least one
additional, basically disc- or roller-like application
element (4) is provided downstream from the appli-
cation roller (2) in the working direction (30) of the
device (1), which application element (4) can be ro-
tated about its central axis (40) and whose position
relative to the application roller (2) and the work
piece (3) can be adjusted to match the surface re-
gions (33) that are situated recessed, and which
comprises at its circumference means (42) for the
removal of residual coating material (23) from the
circumferential regions of the application roller (2)
that do not contact the level surface region (32) of
the work piece (3), and for the dispensation of said
coating material (23) to the surface regions (33) of
the work piece (3) that are situated at a distance
from the application roller (2) and recessed.

Device according to claim 1, characterized in that
a bristle trimming or a sponge or felt layer is provid-
ed at the circumference of the application element
(4) as means (42) for the removal and dispensation
of the coating material (23).

Device according to claim 1 or 2, characterized in
that it comprises multiple application elements (4)
that are arranged next to each other and can be ad-
justed separately.

4. Device according to claim 3, characterized in that
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the application elements (4) are bracketed ata com-
mon transverse element (47) and in that the trans-
verse element (47), overall, can be moved in a first
direction (48') to change its distance from the work
piece (3) and in a second direction (49') to change
its distance from the application roller (2), and in
that it can be fixed.

5. Device according to claim 4, characterized in that
each application element (4) can be moved and
fixed relative to transverse element (47) in at least
two, preferably three, space coordinate directions
(45', 46").

6. Device according to any one of the claims 3 to 5,
characterized in that each application element (4)
comprises a separate, preferably continuously ad-
justable, rotation drive (43), preferably with a pneu-
matic or electric motor.

7. Device according to any one of the preceding
claims, characterized in that the central axis (40)
of the/each application element (4) can be pivoted
from a basic position that is parallel to the rotation
axis (20) of the application roller (2) about at least
one pivoting axis (44) that preferably extends par-
allel to the working direction (30).

8. Device according to any one of the claims 4 to 7,
characterized in that it comprises a work piece
conveying facility (5) by means of which a single or
multiple parallel work pieces (3) can be passed un-
der the application roller (2) and in that the trans-
verse element (47) spans the conveying facility (5).

Revendications

1. Dispositif (1) pour appliquer une matiére de revéte-
ment (23) liquide ou pateuse sur des surfaces de
piéces a usiner (3) traversant le dispositif, en parti-
culier des piéces a usiner (3) avec une partie de
surface (32) plane constituant la majeure partie de
la surface totale et avec des parties de surface (33)
adjacentes en contrebas de celle-ci, allant dans le
sens du passage de la piece a usiner, le dispositif
(1) comprenant au moins un rouleau d'application
(2) rotatif qui peut étre alimenté de maniére dosée
avec la matiére de revétement (23) et a partir du-
quel la matiére de revétement (23) peut étre trans-
férée directement sur la partie de surface (32) plane
de la piece a usiner (3) déplacée relativement au
rouleau d'application (2), caractérisé en ce que,
pour le revétement simultané des parties de surface
(33) de la piéce a usiner (3) situées en contrebas,
non revétables au moyen du rouleau d'application
(2) et situées a distance du rouleau d'application (2)
est prévu, derriére le rouleau d'application (2) vu
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dans le sens du travail (30) du dispositif (1), un élé-
ment d'application (4) supplémentaire, dont la for-
me de base est du type disque ou rouleau, lequel
élément est rotatif autour de son axe central (40) et
réglable dans sa position relativement au rouleau
d'application (2) et a la piece a usiner (3) pour adap-
tation aux parties de la surface (33) situées en con-
trebas et comporte, sur son pourtour, des moyens
(42) pour enlever des résidus de matiére de revé-
tement (23) des parties du pourtour du rouleau d'ap-
plication (2) qui n'entrent pas en contact avec la par-
tie de surface (32) plane de la piece a usiner (3) et
pour distribuer cette matiére de revétement (23)
aux parties de surface (33) de la piéce a usiner (3)
située a distance du rouleau d'application (2) et en
contrebas.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'est prévu, sur le pourtour de I'élément d'ap-
plication (4), en tant que moyen (42) d'enlévement
et de distribution de la matiére de revétement (23),
une garniture de poils ou une couche d'éponge ou
de feutre.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que celui-ci comprend plusieurs éléments
d'application (4) situés cote a cbte et réglables in-
dividuellement.

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que les éléments d'application (4) sont mainte-
nus sur une traverse transversale (47) commune et
que la traverse transversale (47), dans I'ensemble,
est déplacable et fixable dans une premiere direc-
tion (48') sur sa distance relativement a la piece a
usiner (3) et dans une deuxiéme direction (49') sur
sa distance relativement au rouleau d'application

).

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que chaque élément d'application (4) est dépla-
gable et fixable relativement a la traverse transver-
sale (47) dans au moins deux, et de préférence
dans trois directions de coordonnées spatiales (45',
46').

Dispositif selon I'une des revendications 3 a 5, ca-
ractérisé en ce que chaque élément d'application
(4) comporte un propre moteur d'orientation (43),
de préférence a réglage progressif, de préférence
avec un moteur pneumatique ou électrique.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que l'axe central (40) du /
de chaque élément d'application (4) peut pivoter
autour d'au moins un axe de pivotement (44) orienté
de préférence parallélement par rapport au sens du
travail (30) a partir d'une position de base paralléle
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a l'axe de rotation (20) du rouleau d'application (2).

Dispositif selon l'une des revendications 4 a 7, ca-
ractérisé en ce que celui-ci comprend un équipe-
ment de transport de piéces a usiner (5) au moyen
duquel une piece a usiner (3) individuelle ou plu-
sieurs piéces a usiner (3) paralléles peut / peuvent
passer en dessous du rouleau d'application (2) et
en ce que la traverse transversale (47) enjambe
I'équipement de transport (5).
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