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(54) Vorrichtung zum Beschichten eines Werkstücks mit Pulver

(57) Die erfindungsgemäße Vorrichtung zum Be-
schichten eines Werkstücks mit Pulver weist eine Pul-
versprühvorrichtung (22.1) und einen Führungsarm (27)
auf, wobei die Pulversprühvorrichtung (22.1) um eine

Rotationsachse (A1) drehbar gegenüber dem Füh-
rungsarm (27) gelagert ist und eine Hauptsprührichtung
(A2) für das Pulver aufweist, die gegenüber der Rotati-
onsachse (A1) abweicht.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
schichten eines Werkstücks mit Pulverlack. Dabei han-
delt es sich um eine elektrostatische Pulverbeschich-
tung, bei der das zu beschichtende Werkstück mit einer
Schicht elektrostatisch aufgeladenem Pulver überzo-
gen wird. In einem sich daran anschließenden Arbeits-
gang wird das mit dem Pulver beschichtete Werkstück
erwärmt, sodass sich das Pulver auf der Oberfläche des
Werkstücks verflüssigt und nach dem Abkühlen des
Werkstücks eine geschlossene Schutzschicht bildet.

Stand der Technik

[0002] Aus dem Stand der Technik ist eine Anlage zur
Pulverbeschichtung bekannt, bei der, wie in Figur 1 ge-
zeigt ist, die zu beschichtenden Werkstücke 4 in eine
Kabine 1 transportiert werden, um dort mit Hilfe von ei-
ner oder mehreren Pulversprühpistolen 2 beschichtet
werden. Das Werkstück 4 wird dazu über eine Füh-
rungsschiene oder Förderband 6 hängend durch die Ka-
bine 1 transportiert. Die Kabine 1 weist dazu im Kabi-
nendach 11 eine entsprechende Ausnehmung auf. Je
nach geometrischer Ausgestaltung des zu beschichten-
den Werkstücks 4 kann es erforderlich sein, die Stellen
des Werkstücks 4, die mit Hilfe der automatischen
Sprühpistolen 2 nicht erreichbar oder nicht mit ausrei-
chender Qualität beschichtbar sind, manuell zu be-
schichten. Die Kabine 1 weist dazu einen Bereich für
die Handbeschichtung auf, welcher über die auf der
Längsseite 8.1 der Kabine 1 vorhandene Tür 9 erreich-
bar ist. In dem Bereich der Kabine 1, in dem die auto-
matische Beschichtung erfolgt, sind bei der in Figur 1
gezeigten Ausführungsform an einem Führungsarm 3
mehrere parallel nebeneinander angeordnete Pulver-
sprühpistolen 2 befestigt. Der Führungsarm 3 ist so aus-
gebildet, dass die Pulversprühpistolen 2 sowohl in ver-
tikaler Richtung, welche im folgenden auch als y-Rich-
tung bezeichnet wird, als auch in horizontaler Richtung
quer zur Transportrichtung des Werkstücks 4, welche
im folgenden auch als z-Richtung bezeichnet wird, be-
wegbar sind. Der Teil des Pulvers, der nicht am zu be-
schichtenden Werkstück 4 haften bleibt, wird über einen
Absaugkanal 10 aus der Kabine 1 abgesaugt und in ei-
nem in Figur 1 nicht gezeigten Behälter gesammelt. Die-
ses überflüssige Pulver kann erneut für die Beschich-
tung verwendet werden. Die Steuerung der gesamten
Pulverbeschichtungsvorrichtung erfolgt über eine Steu-
ereinheit 5.
[0003] Eine wie in Figur 1 gezeigte Ausführungsform
bringt jedoch eine Reihe von Nachteilen mit sich. Zum
einen ist für die Beschichtung komplizierter Werkstücke
zusätzliches Personal erforderlich, das bestimmte Teile
des Werkstücks von Hand beschichten muss. Die Be-
schichtung von Hand führt jedoch in der Regel zu grö-

ßeren Fertigungstoleranzen, beispielsweise in der
Schichtstärke, als dies durch eine automatische ma-
schinelle Beschichtung der Fall ist. Zudem kann es bei
dieser Lösung zu einem erhöhten Pulververbrauch
kommen, da bestimmte Stellen des Werkstücks durch
die Beschichtung von Hand einen zu hohen Pulverauf-
trag erhalten, oder durch die Anordnung der Pulver-
sprühpistolen 2 mehr Pulver versprüht werden muss,
um schwer zugängliche Stellen des Werkstücks mit ei-
ner ausreichenden Schichtdicke versehen zu können.
Ein erheblicher Anteil des Pulvers erreicht nicht die ge-
wünschten Stellen am Werkstück und steht somit für die
Beschichtung nicht zur Verfügung. Ein Großteil des
nicht am Werkstück haftenden Pulvers ist zwar über den
Absaugkanal 10 und eine damit verbundene Rückge-
winnungsanlage zurückgewinnbar und damit erneut
verwendbar, was jedoch den Betrieb der Anlage verteu-
ert, weil damit die Rückgewinnungsanlage stärker bela-
stet wird. Auch wird durch den zusätzlich erforderlichen
Handbeschichter das Beschichten insgesamt teurer.

Darstellung der Erfindung

[0004] Eine Aufgabe der Erfindung ist es daher eine
Vorrichtung zum Beschichten eines Werkstücks mit Pul-
ver anzugeben, mit deren Hilfe auch Werkstücke mit
komplizierter geometrischer Form mit hoher Qualität,
hohem Auftragswirkungsgrad und geringstmöglichem
Pulververbrauch beschichtet werden können.
[0005] Vorteilhafterweise kann mit der erfindungsge-
mäßen Vorrichtung auf eine zusätzliche manuelle Be-
schichtung verzichtet werden. Des weiteren ist damit ei-
ne hohe Konstanz in der Qualität erzielbar.
[0006] Die Aufgabe wird durch eine Vorrichtung zum
Beschichten eines Werkstücks mit Pulver mit den Merk-
malen gemäß Patentanspruch 1 gelöst.
[0007] So weist die erfindungsgemäße Vorrichtung
zum Beschichten eines Werkstücks mit Pulver eine Pul-
versprühvorrichtung und ein Tragelement auf, wobei die
Pulversprühvorrichtung um eine Rotationsachse dreh-
bar gegenüber dem Tragelement gelagert ist. Die Pul-
versprühvorrichtung weist eine Hauptsprührichtung für
das Pulver auf, die gegenüber der Rotationsachse ab-
weicht.
[0008] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den in den abhängigen Patentansprü-
chen angegebenen Merkmalen.
[0009] Bei einer Ausführungsform der erfindungsge-
mäßen Vorrichtung weist die Pulversprühvorrichtung ei-
ne Düse auf, wobei die Ausrichtung der Düse die Haupt-
sprührichtung vorgibt.
[0010] Vorteilhafterweise ist die Pulversprühvorrich-
tung als Sprühpistole ausgebildet. Dies hat den Vorteil,
dass die Austauschbarkeit und Flexibilität erhöht wer-
den kann. Je nach Einsatzzweck können an die ver-
schiedenen Einsatzbedingungen angepasste Sprühpi-
stolen montiert werden.
[0011] Entsprechend einer bevorzugten Ausfüh-
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rungsvariante der erfindungsgemäßen Vorrichtung ist
eine Kabine vorgesehen, in welche die Pulversprühvor-
richtung hineinragt. Das Tragelement weist eine Halte-
rung und einen Führungsarm auf, wobei die Pulver-
sprühvorrichtung über die Halterung mit dem Führungs-
arm verbunden ist, und wobei der Führungsarm und die
Halterung ausserhalb der Kabine angeordnet sind. Dies
hat den Vorteil, dass weniger Komponenten der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung mit dem Pulver in Kontakt
kommen können. Damit kann der Aufwand beim Reini-
gen der Anlage reduziert werden.
[0012] Bei einer Weiterbildung der erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung ist am Führungsarm eine erste Linea-
rachse vorgesehen, mittels welcher die Pulversprühvor-
richtung translatorisch auf einer ersten Achse bewegbar
ist. Durch den damit gewonnenen zusätzlichen Frei-
heitsgrad kann die Anzahl der Formen beschichtbarer
Werkstücke erhöht werden.
[0013] Darüber hinaus kann die erfindungsgemäße
Vorrichtung zum Beschichten eines Werkstücks eine
zweite Linearachse aufweisen, welche mit der ersten Li-
nearachse in Verbindung steht, und mittels welcher die
Pulversprühvorrichtung translatorisch auf einer zweiten
Achse bewegbar ist. Dieser zusätzliche Freiheitsgrad
ermöglicht es die Anzahl der möglichen verschiedenen
Formen beschichtbarer Werkstücke nochmals zu erhö-
hen, was die Einsetzbarkeit und Flexibilität der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung weiter steigert.
[0014] Des weiteren kann auch der Führungsarm
über einen Antrieb horizontal beweglich ausgebildet
sein.
[0015] Zur Lösung der Aufgabe wird ferner vorge-
schlagenen, dass die Halterung einen Antrieb für die
Rotation der Pulversprühvorrichtung aufweist. Dadurch
ist die Pulversprühvorrichtung kompakt aufbaubar.
[0016] Bei einer Weiterbildung der erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung zum Beschichten eines Werkstücks
weist der Antrieb einen Schrittmotor auf. Damit kann auf
einfache Art und Weise die Hauptsprührichtung einge-
stellt werden. Der Antrieb kann in die Halterung inte-
griert sein.
[0017] Um den Pulverauftrag pro Zeiteinheit zu erhö-
hen oder um die Geschwindigkeit bei der Beschichtung
zu steigern, kann entsprechend einer bevorzugten Aus-
führungsvariante der erfindungsgemäßen Vorrichtung
neben der ersten Pulversprühvorrichtung eine weitere
Pulversprühvorrichtung vorgesehen sein. Zudem lässt
sich damit der Gesamtenergieverbrauch sowie die er-
forderliche Luftmenge reduzieren.
[0018] Vorteilhafterweise sind die beiden Pulver-
sprühvorrichtungen über eine gemeinsame Halterung
und über die erste und/oder die zweite Linearachse mit
dem Führungsarm verbunden. Dadurch können auf ein-
fache Art und Weise beide Pulversprühvorrichtungen
synchron zueinander bewegt werden.
[0019] Zur Lösung der Aufgabe wird ferner vorge-
schlagenen, dass die weitere Pulversprühvorrichtung
über eine weitere Halterung mit dem Führungsarm ver-

bunden ist. Damit wird ein weiterer Freiheitsgrad er-
reicht und es wird möglich, dass die beiden Pulver-
sprühvorrichtungen autonom betrieben werden können.
[0020] Darüber hinaus kann bei der erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung die erste Pulversprühvorrichtung auf ei-
ner ersten Längsseite der Kabine und die zweite Pul-
versprühvorrichtung auf der zweiten Längsseite der Ka-
bine angeordnet sein.
[0021] Dadurch wird die Flexibilität und die Einsetz-
barkeit der erfindungsgemäßen Vorrichtung zusätzlich
erhöht. Es können damit Werkstücke auf der Vorder-
und der Rückseite beschichtet werden, ohne die Werk-
stücke dabei drehen zu müssen.
[0022] Zur Lösung der Aufgabe ferner vorgeschlage-
nen, dass die erfindungsgemäße Vorrichtung mit einer
Steuerung für die Rotation und die Translation der Pul-
versprühvorrichtung versehen ist.
[0023] Schließlich wird ferner vorgeschlagenen bei
der erfindungsgemäßen Vorrichtung eine dritte Linea-
rachse vorzusehen, über die der Führungsarm auf einer
dritten Achse bewegbar ist.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0024] Im folgenden wird die Erfindung mit mehreren
Ausführungsbeispielen anhand von fünf Figuren weiter
erläutert.

Figur 1 zeigt eine Kabine zur Pulverbeschichtung
mit mehreren automatisch arbeitenden Pul-
versprühpistolen, wie sie aus dem Stand
der Technik hinlänglich bekannt ist.

Figur 2 zeigt in Form einer Prinzipskizze eine mög-
liche Ausführungsform der erfindungsge-
mäßen Vorrichtung zum Beschichten eines
Werkstücks mit Pulver.

Figur 3 zeigt in der Seitenansicht eine mögliche
Ausführungsform einer Pulversprühpistole,
wie sie bei der erfindungsgemäßen Vorrich-
tung zum Einsatz kommen kann.

Figur 4 zeigt in Form einer Prinzipskizze eine mög-
liche Anordnung von zwei Pulversprühpi-
stolen, wie sie bei der erfindungsgemäßen
Vorrichtung zum Einsatz kommen kann.

Figur 5A zeigt den Aufbau einer Halterung für eine
Sprühpistole in der Draufsicht.

Figur 5B zeigt eine Schnittdarstellung der Halterung
gemäß Figur 5A.

Wege zur Ausführung der Erfindung

[0025] Die in Figur 1 gezeigte Ausbildung der Anlage
zur Pulverbeschichtung wurde bereits in der Beschrei-
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bungseinleitung erläutert. Es wird deshalb an dieser
Stelle nicht weiter darauf eingegangen.
[0026] Bei der in Figur 2 gezeigten erfindungsgemä-
ßen Ausführungsform der Vorrichtung zum Beschichten
eines Werkstücks mit Pulver ist der Einfachheit halber
die Kabine, welche das Förderband 6 in der Umgebung
der Pulversprühvorrichtungen 22.1 und 22.2 umgibt,
nicht gezeigt. Die am Förderband 6 hängenden Werk-
stücke 4', welche sich vom Werkstück 4 in Figur 1 bei-
spielsweise dadurch unterscheiden, dass sie einen oder
mehrere Hohlräume 4.2 und 4.3 aufweisen, werden an
den beiden Pulversprühvorrichtungen 22.1 und 22.2
vorbei geführt. Die Pulversprühvorrichtungen 22.1 und
22.2 sind über jeweils eine Halterung 60 mit einem Füh-
rungsarm 27 verbunden. Auf die Halterungen 60 wird
im Zusammenhang mit den Erläuterungen zu den Figu-
ren 5A und 5B weiter eingegangen. Der Führungsarm
27 ist in x-Richtung innerhalb eines bestimmten Be-
reichs beweglich gelagert, so dass der Führungsarm 27
während der Zeitdauer, die für die Beschichtung des
Werkstücks 4' erforderlich ist, sich parallel zum Förder-
band 6 und damit parallel zum Werkstück 4' bewegen
und damit dem Werkstück 4' folgen kann. Dadurch wird
erreicht, dass sich die beiden Sprühpistolen 22.1 und
22.2 für die Zeitdauer der Beschichtung quer zur Trans-
portrichtung x bewegen können, ohne dass sich der Ab-
stand in x-Richtung zum Werkstück 4' verändert. Auf
diese Weise kann die Seite 4.1 mit der Tiefe T des Werk-
stücks 4' aus einer gleichbleibenden Entfernung zwi-
schen Sprühpistole 22.1 und 22.2 und Seitenwand 4.1
beschichtet werden. Gleiches gilt für die beiden Hohl-
räume 4.2 und 4.3 des Werkstücks 4'. Damit die beiden
Sprühpistolen 22.1 und 22.2 sich quer zur Transport-
richtung x bewegen können, sind zwei Linearachsen
24.1 und 24.2 am Führungsarm 27 vorhanden. Der Ver-
fahrweg der beiden Sprühpistolen 22.1 und 22.2 ist da-
bei so groß gewählt, dass mit den beiden Sprühpistolen
die Tiefe T des Werkstücks 4' abgefahren und die ent-
sprechende Fläche beschichtet werden kann. Um zu er-
reichen, dass die beiden Sprühpistolen 22.1 und 22.2
sowohl die Decke als auch die beiden Seitenwände und
den Boden der beiden Hohlräume 4.2 und 4.3 ausrei-
chend mit Pulver beschichten können, werden die bei-
den Sprühpistolen 22.1 und 22.2 mit Hilfe der Halterun-
gen 60 um eine Rotationsachse A1 bzw. A1' drehbar ge-
halten. Zudem sind die Düsen der beiden Sprühpistolen
22.1 und 22.2 so angeordnet, dass deren Hauptsprüh-
richtung um einen definierten Winkel α von der Rotati-
onsachse A1 bzw. A1' abweicht, siehe Figur 3. Damit
lässt sich erreichen, dass beispielsweise die Sprühpi-
stole 22.2 so weit gedreht wird, bis die Hauptsprührich-
tung auf die innere obere Kante 4.4 des Hohlraums 4.3
zeigt. Wird nun die Sprühpistole 22.2 mit Hilfe der Li-
nearachse 24.2 entlang der z-Richtung bewegt, kann
die Kante 4.4 mühelos gleichmäßig beschichtet werden.
Sinngemäß gelten diese Ausführungen auch für die
zweite Sprühpistole 22.1.
[0027] Vorteilhafterweise sind die Sprühpistolen 22.1

und 22.2 auf je einer Verlängerung 25.1 und 25.2 mon-
tiert. Dadurch wird erreicht, dass auch langgestreckte
Hohlräume mit einem kleinen Öffnungsdurchmesser
beschichtet werden können. Damit auch vertikale Flä-
chen vollständig und gleichmäßig beschichtet werden
können, sind die beiden Sprühpistolen 22.1 und 22.2 zu-
sätzlich in y-Richtung mit Hilfe der beiden Linearachsen
23.1 und 23.2 fahrbar.
[0028] Der Rotationswinkel ω, um den die beiden
Sprühpistolen 22.1 und 22.2 drehbar sind, hängt von
den technischen Randbedingungen ab, die es zu erfül-
len gilt.
[0029] Die Linearachsen 24.1, 24.2, 25.1 und 25.2
können als kolbenstangenlose Linearachsen mit Zahn-
riemen ausgebildet sein. Dies hat den Vorteil, dass der
Antrieb vor Pulverstaub geschützt ist. Die Ansteuerung
der Linearachsen 24.1, 24.2, 25.1 und 25.2 kann elek-
trisch oder pneumatisch erfolgen.
[0030] Mit der Erfindung kann auf einfache Art und
Weise und zwar lediglich durch Rotation der Sprühpi-
stole um ihre Längsachse bzw. um die Rotationsachse
A1'' eine ringförmige Pulverschicht auf eine senkrecht
ausgerichtete Fläche aufgebracht werden.
[0031] Bei zu beschichtenden Werkstücken mit gro-
ßen Radien kann durch eine Rotation der Sprühpistole
und eine zusätzliche Verschiebung der Sprühpistole in
y- und x-Richtung mit Hilfe der Linearachsen der ent-
sprechende erforderliche Radius erzeugt werden.
Gleichzeitig kann die Sprühpistole über eine Verschie-
bung des Führungsarms 27 in x-Richtung, und damit
parallel zum Werkstück, dem Werkstück, das durch die
Kabine bewegt wird, folgen.
[0032] Ein mögliches weiteres Anwendungsbeispiel
für die erfindungsgemäße Vorrichtung zur Pulverbe-
schichtung besteht im Beschichten von Felgen für Kraft-
fahrzeuge. Durch die Rotation der Sprühpistole kann in
konstantem Abstand der Form der Felge gefolgt wer-
den. Der Rechenaufwand für die Steuerung der Bewe-
gung der Sprühpistole ist minimal.
[0033] Figur 3 zeigt eine mögliche Ausführungsform
einer in der erfindungsgemäßen Vorrichtung zum Ein-
satz bringbaren Sprühpistole 22 in der Seitenansicht.
Die Sprühpistole 22 weist ein Pistolengehäuse 31 auf,
an dessen vorderen Ende eine Düse 32 angeordnet ist.
Die Hauptstrahlrichtung oder Hauptsprührichtung der
Düse 32 ist durch die Achse A2 gekennzeichnet. Als
Hauptstrahlrichtung A2 wird die Strahlrichtung bezeich-
net, in die die Düse das Pulver hauptsächlich aussprüht.
Eine Düse mit einer kreisrunden Düsenöffnung erzeugt
einen kegelförmigen Pulverstrahl, dessen Hauptstrahl-
richtung die Symmetrieachse des Kegels ist. Die Haupt-
strahlrichtung A2 weicht dabei um den Winkel α von der
Längsachse A1 der Sprühpistole 22 ab. Rotiert die
Sprühpistole 22 um den Rotationswinkel ω = 360° um
ihre Längsachse A1, wird durch die Düse 32 das Pulver
ringförmig versprüht, falls die zu beschichtende Fläche
im rechten Winkel zur Längsachse A1 der Sprühpistole
22 steht. Der Durchmesser des Rings hängt dabei unter
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anderem vom Winkel α und von der Entfernung der Flä-
che von der Düse 32 ab. Daneben lassen sich je nach
Orientierung des zu beschichtenden Werkstücks und
Ausrichtung der Düse 32 auch andere Formen erzeu-
gen.
[0034] Der Winkel α kann beispielsweise zwischen 0
und 90 Grad liegen.
[0035] Über die Anschlüsse 33 und 34 wird die Sprüh-
pistole 22 mit Druckluft und Pulver versorgt. Um das Pul-
ver elektrostatisch aufzuladen, ist an der Sprühpistole
22 zusätzlich ein elektrischer Anschluss vorgesehen.
[0036] Die Länge des Halses 35 der Sprühpistole 22
ist an die technischen Bedürfnissen angepasst. So ist
beispielsweise in Figur 4 der Hals 35 kurz ausgebildet.
[0037] Im Bedarfsfall können beispielsweise, wie dies
in Figur 4 gezeigt ist, zwei Sprühpistolen 22.3 und 22.4
mittels einer gemeinsamen Sprühpistolenverlängerung
41, 42 nebeneinander angeordnet sein. Die beiden
Sprühpistolen 22.3 und 22.4 sind dazu über den Quer-
bügel 42 miteinander verbunden. An den Querbügel 42
schließt eine rohrförmige Verlängerung 41 an, die wie-
derum an ihrem Ende 41.1 über eine Halterung 60, wie
sie beispielsweise in Figur 5 gezeigt ist, mit dem Füh-
rungsarm 27 verbunden ist. Bei der in Figur 4 gezeigten
Ausführungsform rotieren die beiden Sprühpistolen
22.3 und 22.4 nicht um ihre eigene Längsachse, son-
dern um die Längsachse A1'' der Verlängerung 41. Die
Hauptsprührichtung A2 der beiden Sprühpistolen 22.3
und 22.4 weicht wiederum um einen definierten Winkel
α von der Achse A1'' ab. Dadurch können, ebenso wie
bei Figur 3 bereits beschrieben, mit den beiden Sprüh-
pistolen 22.3 und 22.4 beispielsweise ringförmige Mu-
ster erzeugt werden.
[0038] Um eine Rotation der Sprühpistolen 22.1,
22.2, 22.3 und 22.4 um die Achse A1, A1' bzw. A1'' zu
ermöglichen, sind die Sprühpistolen direkt oder über die
Verlängerungen 25.1 bzw. 41 der Sprühpistolen in einer
Halterung 60 gelagert, welche einen Drehantrieb auf-
weist. In Figur 5A ist eine mögliche Ausführungsform ei-
ner solchen Halterung 60 in der Draufsicht prinzipiell
dargestellt. Die Verlängerung 25.1 wird im Gehäuse 61
der Halterung 60 über ein erstes und ein zweites Lager
66.1 und 66.2 gelagert. Vorteilhafterweise sind die bei-
den Lager 66.1 und 66.2 staubdicht ausgeführt, sodass
in das Innere des Gehäuses 61 kein Pulverstaub ein-
dringen kann. Um einen Zugang zum Gehäuseinneren
zu haben, ist das Gehäuse 61 mit einem Deckel 65 ver-
schlossen, welcher das Gehäuse 61 vorzugsweise
staubdicht abschliesst. Im Inneren des Gehäuses 61 ist
ein Antrieb, vorzugsweise ein Schrittmotor 63 angeord-
net, der über ein Zahnrad 64 ein weiteres Zahnrad 62
antreibt, welches wiederum mit der Verlängerung 25.1
form- oder kraftschlüssig verbunden ist. Über den
Schrittmotor 63 kann dann auf einfache Art und Weise
die Ausrichtung der Düse 32 der Sprühpistole 22 be-
stimmt werden. In Figur 5B ist die Halterung 60 im
Schnitt gezeigt. Die Schnittlinie verläuft entlang der in
Figur 5A gezeigten Linie A-A.

[0039] Die vorhergehende Beschreibung der Ausfüh-
rungsbeispiele gemäß der vorliegenden Erfindung dient
nur zu illustrativen Zwecken und nicht zum Zwecke der
Beschränkung der Erfindung. Im Rahmen der Erfindung
sind verschiedene Änderungen und Modifikationen
möglich, ohne den Umfang der Erfindung sowie ihre
Äquivalente zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0040]

1 Kabine
2, 22 Sprühpistole
3 Führungsarm
4, 4' Werkstück
5 Steuerschrank
6 Führungsschiene
7 Kabinenöffnung
8.1, 8.2 Längsseiten der Kabine
9 Türe
10 Absaugkanal
11 Kabinendach
22.1, 22.2 erste und zweite Sprühpistole
22.3, 22.4 gekoppelte Sprühpistolen
23.1, 23.2 vertikale Linearachsen
24.1, 24.2 horizontale Linearachsen
25.1, 25.2 Pistolenverlängerungen
26 horizontale Linearachse
27 Führungsarm
x, y, z Koordinatenachsen
A1, A1' Rotationsachse
A1'' Rotationsachse für zwei gekoppelte

Sprühpistolen
A2 Hauptsprühachse
31 Pistolengehäuse
32 Düse
33 erster Versorgungsanschluss
34 zweiter Versorgungsanschluss
35 Sprühpistolenhals
41 Verlängerung
42 Querbügel
61 Gehäuse
62 Zahnrad
63 Schrittmotor
64 Zahnrad
65 Gehäusedeckel
66.1, 66.2 Lager
α Winkel zwischen A1 oder A1'oder A1'' und

A2
ω Rotationswinkel

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Beschichten eines Werkstücks mit
Pulver,
bei der eine Pulversprühvorrichtung (22.1) mit einer
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Längsachse (A1) und einer Hauptsprührichtung
(A2) vorgesehen ist, welche gegenüber der Längs-
achse (A1) abweicht,
bei der ein Tragelement (60, 24.1, 23.1, 27) vorge-
sehen ist,
wobei die Pulversprühvorrichtung (22.1) um eine
Rotationsachse (A1') drehbar gegenüber dem Tra-
gelement (60, 24.1, 23.1, 27) gelagert ist und die
Hauptsprührichtung (A2) für das Pulver gegenüber
der Rotationsachse (A1') abweicht.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
bei der die Rotationsachse (A1') parallel zur Längs-
achse (A1) der Pulversprühvorrichtung (22.1) ver-
läuft.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
bei der die Pulversprühvorrichtung (22.1) eine Düse
(32) aufweist, wobei Ausrichtung der Düse (32) die
Hauptsprührichtung (A2) vorgibt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3,
bei der die Pulversprühvorrichtung (22.1) als
Sprühpistole (22) ausgebildet ist.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
bei der eine Kabine (1) vorgesehen ist, in welche
die Pulversprühvorrichtung (22.1) hineinragt,
bei der das Tragelement (60, 24.1, 23.1, 27) eine
Halterung (60) und einen Führungsarm (27) auf-
weist,
wobei die Pulversprühvorrichtung (22.1) über die
Halterung (60) mit dem Führungsarm (27) verbun-
den ist, und wobei der Führungsarm (27) und die
Halterung (60) ausserhalb der Kabine (1) angeord-
net sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5,
bei der am Führungsarm (27) eine erste Linearach-
se (23.1) vorgesehen ist, mittels welcher die Pulver-
sprühvorrichtung (22.1) translatorisch auf einer er-
sten Achse (y) bewegbar ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
bei der die erste Linearachse (23.1) mit einer zwei-
ten Linearachse (24.1) gekoppelt ist, mittels wel-
cher die Pulversprühvorrichtung (22.1) translato-
risch auf einer zweiten Achse (z) bewegbar ist.

8. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
bei der die Halterung (60) einen Antrieb (63, 64, 62)
für die Rotation der Pulversprühvorrichtung (22.1)
aufweist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8,
bei der der Antrieb (63, 64, 62) einen Schrittmotor
(63) aufweist.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 9,
mit einer weiteren Pulversprühvorrichtung (22.2).

11. Vorrichtung nach Anspruch 10,
bei der die Pulversprühvorrichtung (22.1) und die
weitere Pulversprühvorrichtung (22.2) über die Hal-
terung (60) und die erste und/oder die zweite Linea-
rachse (23.1, 24.1) mit dem Führungsarm (27) ver-
bunden sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11,
bei der die weitere Pulversprühvorrichtung (22.2)
über eine weitere Halterung mit dem Führungsarm
(27) verbunden ist.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 10 bis 12,
bei der die Pulversprühvorrichtung (22.1) auf einer
ersten Längsseite (8.1) der Kabine (1) angeordnet
ist,
bei der die weitere Pulversprühvorrichtung (22.2)
auf einer zweiten Längsseite (8.2) der Kabine (1)
angeordnet ist.

14. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 13,
bei der eine Steuerung (5) für die Rotation und die
Translationen der Pulversprühvorrichtung (22.1)
vorgesehen ist.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 4 bis 14,
bei der eine dritte Linearachse vorgesehen ist, über
die der Führungsarm (27) auf einer dritten Achse
(x) beweglich angeordnet ist.

9 10



EP 1 419 824 A1

7



EP 1 419 824 A1

8



EP 1 419 824 A1

9



EP 1 419 824 A1

10



EP 1 419 824 A1

11



EP 1 419 824 A1

12


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

