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Beschreibung

[0001] Die Erfindungbetriffteine Lackiereinrichtung fir
ein flichiges, eine Schmalseite aufweisendes Werkstiick
mit einer Werkstlckhalterung, die das Werkstuck fixiert,
und einer durch einen Bewegungsantrieb verlagerbaren
und der Schmalseite des Werkstiicks gegeniiber aus-
richtbaren Lackausgabeeinrichtung.

[0002] Es gibt Lackieraufgaben, bei denen ein flachi-
ges Werkstuck, beispielsweise ein Blech, nur an seiner
Schmalseite oder Kante lackiert werden soll. Eine der-
artige Aufgabenstellung ergibt sich beispielsweise dann,
wenn ein blechartiges Werkstlick aus einem bereits lak-
kierten Blech ausgestanzt wird. Bei diesem lackierten
Blech kann es sich entweder um eine lackierte Blechtafel
handeln oder um ein Blech, das in lackiertem Zustand
auf ein Coil aufgewickelt wird. In diesem Fall ist nach
einem Stanzvorgang das Werkstlick auf dem Uberwie-
genden Teil seiner Oberflache lackiert. Unlackiert und
damit ungeschiitzt verbleiben die beim Stanzen entstan-
denen Kanten, die die Schmalseite bilden. Das Lackieren
einer derartigen Schmalseite ist technisch noch nicht zu-
friedenstellend geldst. Die Flache, die der Lack treffen
muss, ist relativ schmal. Dadurch werden erhéhte Anfor-
derungen an die Zielgenauigkeit der Lackausgabeein-
richtung gestellt. Man méchte auch vermeiden, dass zu-
satzlicher Lack auf bereits lackierte Oberflachen gelangt.
Dementsprechend kann die Lackausgabeeinrichtung
den Lack auch nicht mit einem beliebigen Uberschuss
ausbringen, um die Schmalseite zu treffen.

[0003] WO 97/34707 A1 zeigt ein Lackiersystem mit
Farbwechsel-Behaltern. Die Behalter werden in einem
Magazin bereitgehalten und von dort in einen Lackierr-
oboter Uberfiihrt, der Teil eines Farbspritzsystems bildet.
Das Farbspritzsystem kann innerhalb einer Spritzkabine
untergebracht sein. Die Farbausgabe erfolgt Uber eine
beliebige Spriiheinrichtung, beispielsweise mit Hilfe ei-
ner elektrostatischen Spriheinrichtung, die elektrisch
leitfahiges Beschichtungsmaterial verspritzt. Hierzu wird
die Farbspritzeinrichtung auf eine hohe elektrische
Spannung gebracht. Alternativ dazu kann man auch ei-
nen herkdmmlichen Rotationszerstduber verwenden
oder einen pneumatischen Zerstauber.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ziel-
gerichtet nur die Schmalseite eines flachigen Werk-
stlicks zu lackieren.

[0005] Diese Aufgabe wird bei einer Lackiereinrich-
tung der eingangs genannten Art dadurch geldst, dass
die Lackausgabeeinrichtung den Lack unzerstaubt aus-
gibt, der Bewegungsantrieb die Lackausgabeeinrichtung
mit einem Abstand von 0,2 bis 10 cm zwischen einer
Ausgabedffnung der Lackausgabeeinrichtung und der
Schmalseite fiihrt und die Lackausgabeeinrichtung mit
einer Hochspannungserzeugungseinrichtung verbun-
den ist, die eine Spannungsdifferenz zwischen der Lack-
ausgabeeinrichtung und dem Werkstiick erzeugt.
[0006] MitdieserLackiereinrichtungisteinLackauftrag
in unzerstaubtem Zustand auf die Schmalseite eines fla-
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chigen Werkstlicks, beispielsweise auf die bei einem
Stanzvorgang entstandene Kante, mit einer hohen Zu-
verlassigkeit und Zielgenauigkeit moglich. Die Lackaus-
gabeeinrichtung wird in einem relativ geringen Abstand
von 0,2 bis 10 cm zur Schmalseite gefiihrt, was die Fle-
xibilitdt der Handhabung erleichtert. Das elektrische Feld
zwischen der Lackausgabeeinrichtung und der blanken,
also noch unlackierten Schnittkante des Werkstucks be-
wirkt die gezielte Fiihrung des Lacks genau auf diese
Schnittkante, wahrend die schon lackierten Seitenfla-
chen nicht lackiert werden. Selbst bei einem kleineren
seitlichen Versatz zwischen der Lackausgabeeinrich-
tung und der Schmalseite gelangt der durch die Lack-
ausgabeeinrichtung ausgegebene unzerstaubte Lack-
strahl dennoch zur Schmalseite, weil er dem elektrischen
Feld folgt. Durch den geringen Abstand zwischen der
Lackausgabeeinrichtung und dem Werkstiick kann die
verwendete Hochspannung relativ niedrig gehalten wer-
den, so dass man einerseits sehr kleine zusatzliche elek-
trische Stréme bendtigt und andererseits das Gefahr-
dungspotential fir Bedienungspersonen klein bleibt.
[0007] Vorzugsweise ist die Lackausgabeeinrichtung
mit einer Lackquelle verbunden, die einen thixotrop ein-
gestellten Lack enthalt. Ein thixotrop eingestellter Lack
ist zunachst flieRfahig, d.h. er kann durch die Lackaus-
gabeeinrichtung in fliissiger oder pastéser Form ausge-
geben werden. Sobald er auf der Schmalseite des Werk-
stlicks zur Ruhe kommt, verringert sich seine Flie3fahig-
keit relativ schnell ganz erheblich, so dass er von der
Schmalseite nicht mehr herunterflieRen kann und andere
Bereiche des Werkstlicks verunreinigt.

[0008] Vorzugsweise ist der Lack ldsungsmittelfrei
ausgebildet. Man muss also nicht abwarten, bis ein L&-
semittel verdunstet oder auf andere Weise entwichen ist,
bevor der Lack die gewlinschten Eigenschaften aufweist
und insbesondere an der Stelle verbleibt, auf die er auf-
getragen worden ist.

[0009] Vorzugsweise ist die Lackquelle mit dem Be-
wegungsantrieb verbunden und weist eine Dosierein-
richtung auf, die eine Ausgabemenge in Abhangigkeit
von einer vom Bewegungsantrieb vorgegebenen Ge-
schwindigkeit ausgibt. Dadurch, dass man die ausgege-
bene Lackmenge auf den Bedarf, also die zu lackierende
Flache, mit anderen Worten die Kantenldnge, anpasst,
wird eine zusétzliche Sicherheit dagegen gegeben, dass
Uberschissiger Lack von der Schmalseite herunterlauft
und andere Bereiche des Werkstlicks verschmutzt. Da
es sich nur um eine Schmalseite handelt, reichen relativ
geringe Lackmengen aus. Die Abhangigkeit zwischen
der Bewegungsgeschwindigkeit und der Ausgabemenge
kann dabei auch die Breite der zu lackierenden Flache
bericksichtigen.

[0010] Vorzugsweise ist die Ausgabedffnung an der
Spitze einer Hohlnadel angeordnet. Die Spitze der Hohl-
nadel ist vorzugsweise abgeschragt, bevorzugterweise
aber auch scharfkantig ausgebildet. Eine Hohlnadel
kann mit einem relativ geringen AuRendurchmesser ge-
staltet werden, so dass man mit der Hohlnadel auch an
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Bereiche des Werkstlicks gelangen kann, die ansonsten
schwer zuganglich sind. Unter Zuhilfenahme einer Hohl-
nadel kann man also auch Schmalseiten von Blechen
lackieren, die nach dem Stanzen eine kompliziertere Au-
Renkontur haben. Eine HohInadel weist dartber hinaus
eine Ausgabedffnung auf, die in Abhangigkeit vom Au-
Rendurchmesser der Hohlnadel ebenfalls relativ klein ist.
Man erzeugt also einen sehr diinnen Lackstrahl oder
-strom, der aufgrund des elektrischen Feldes unzer-
stdubt mit hoher Zuverlassigkeit die Schmalseite trifft.
Aufdiese Weise istdie Lackierung der Schmalseite eines
Werkstlcks gezielt méglich. Je scharfkantiger die Hohl-
nadel ist, desto besser ist ihre Eignung als Elektrode.
[0011] Auchistvon Vorteil, dass die Spannungserzeu-
gungseinrichtung eine Spannungsdifferenz im Bereich
von 5 bis 40 kV erzeugt. In vielen Fallen werden auch 30
kV ausreichen. Dies ist eine wesentlich geringere Span-
nung als bei einer elektrostatischen Lackierung, bei der
man normalerweise eine elekirische Spannung bis zu
100 kV verwendet und bei der der Lack zerstaubt werden
muss, um die zerstdubten Lackpartikel elektrostatisch
aufladen zu kdnnen.

[0012] Vorzugsweise weist die Spannungserzeu-
gungseinrichtung eine Strombegrenzungseinrichtung
auf, die eine Stromstarke auf maximal 0,7 mA begrenzt.
Diese Ausgestaltung hat zwei Vorteile. Zum einen wird
der Energieverbrauch klein gehalten, weil die Span-
nungserzeugungseinrichtung in Abhangigkeit von der
verwendeten Spannung maximal 10 bis 40 Watt ver-
braucht. Zum anderen wird auch eine Gefahrdung von
Bedienungspersonen ausgeschlossen, weil ein be-
grenzter Strom von 0,7 mA nach internationalen Normen
als berihrungssicher gilt.

[0013] Hierbei ist bevorzugt, dass die Strombegren-
zungseinrichtung als ohmscher Widerstand ausgebildet
ist. Ein ohmscher Widerstand ist leicht zu kontrollieren.
Er weist ein geringes Beschadigungsrisiko auf.

[0014] Vorzugsweise ist der Bewegungsantrieb als
Roboter ausgebildet, der die Ausgabedffnung senkrecht
zur Schmalseite des Werkstiicks fuihrt. Damit Iasst sich
sicherstellen, dass man immer eine ausreichende und
genau zu dosierende Menge von Lack auf die Schmal-
seite auftragt. Die Lackierbedingungen werden Uber die
gesamte Lange der Schmalseite gleich gehalten.
[0015] Auchistvon Vorteil, wenn eine Entgratungsein-
richtung mit der Lackausgabeeinrichtung verbunden ist.
Wenn das Werkstiick aus einem Blech ausgestanzt wird,
das von einem Coil abgezogen wird oder als Blechtafel
vorliegt, dann ergeben sich in manchen Féllen Stanzgra-
te, die den Lackauftrag behindern. Insbesondere besteht
das Risiko, dass derartige Stanzgrate zu Koronaentla-
dungen filhren und das elektrische Feld verandern, so
dass der Lack nicht mit der notwendigen Zuverlassigkeit
nur die Schmalseite erreicht. Wenn man nun eine Ent-
gratungseinrichtung mit der Lackausgabeeinrichtung
kombiniert, dann nutzt man den Vorteil aus, dass der
Bewegungsantrieb der Lackausgabeeinrichtung bereits
fur den richtigen Weg programmiert ist, um die Schmal-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

seite zu lackieren. Man kann dann auf einfache Weise
die Entgratungseinrichtung den gleichen Weg entlang
fuhren und das Werkstlick entgraten. Man kann die Ent-
gratung beispielsweise in einem ersten Durchgang vor-
nehmen, bei dem die kombinierte Einrichtung entlang
der Schmalseite des Werkstlicks gefiihrt wird, jedenfalls
in einem Bereich, wo spéater eine Lackierung gewiinscht
ist. In einem zweiten Vorgang wird dann die Entgratungs-
einrichtung deaktiviert und der Lack durch die Lackaus-
gabeeinrichtung abgegeben.

[0016] Hierbeiist bevorzugt, dass die Entgratungsein-
richtung eine Andriickeinrichtung aufweist, die ein Ent-
gratungselement gegen das Werkstlick im Bereich sei-
ner Schmalseite driickt. Damit werden die Anforderun-
gen an die Genauigkeit, mit der die Lackausgabeeinrich-
tung und damit die Entgratungsrichtung relativ zum
Werkstiick gefiihrt werden muss, klein gehalten werden.
Insbesondere werden die Anforderungen an die Ab-
standsgenauigkeit klein gehalten. Es reicht aus, wenn
die Entgratungseinrichtung entlang der Schmalseite des
Werkstiicks geflhrtwird und dabei ein vorbestimmter Ab-
standsbereich eingehalten wird. Innerhalb dieses Be-
reichs ist aufgrund der Andriickeinrichtung gewahrlei-
stet, dass das Entgratungselement die Entgratung mit
der notwendigen Kraft vornehmen kann. Bei dem Ent-
gratungselement kann es beispielsweise um ein Messer,
eine Feile, ein Schleifstein oder ein bewegtes Schleifrad
oder dergleichen handeln.

[0017] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfihrungsbeispiels in Verbindung mitder
Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 einschematische Darstellung einer Lackierein-
richtung,

Fig. 2 eine vergroRerte Darstellung einer Lackausga-
beeinrichtung und

Fig. 3 die Lackausgabeeinrichtung mit Entgratungs-
einrichtung von der Seite.

[0018] Fig. 1 zeigt schematisch eine Lackiereinrich-

tung 1 mit einer Lackausgabeeinrichtung 2, die von ei-
nem Roboter 3 gehandhabt wird. Der Roboter 3 dient als
Bewegungsantrieb fur die Lackausgabeeinrichtung 2,
d.h.eristin der Lage, die Lackausgabeeinrichtung 2 ent-
lang einer vorbestimmten Bewegungsbahn zu flhren.
Ein derartiger Roboter 3 ist an sich bekannt und wird
daher nicht weiter erlautert. Er ist Ublicherweise mit einer
Steuerung 4 versehen, in der die Bewegungsbahnin ma-
schinenlesbarer Form abgespeichert ist.

[0019] Die Lackiereinrichtung 1 dient dazu, ein Werk-
stlick 5 an seiner Schmalseite 6 zu lackieren, also mit
Lack zu versehen. Die Uibrigen Bereiche des Werkstlicks
5 sind hier bereits lackiert, beispielsweise dadurch, dass
das Werkstlick 5 zuvor aus einem vorlackierten Blech
ausgestanzt worden ist, das auf einen Coil aufgewickelt
war.
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[0020] Dementsprechend weist die Lackiereinrichtung
1 eine Werkstiickhalterung 7 auf, die beispielsweise mit
Klemmbacken 8 versehen sind. Die Werkstiickhalterung
7 fixiert das Werkstlick 5 dergestalt, dass seine Schmal-
seite in einer definierten Position gehalten wird und die
Lackausgabeeinrichtung 2 vom Roboter 3 gegeniiber
der Schmalseite 6 des Werkstiicks 5 in einer fir die Ap-
plikation glinstigen Position gehalten und gefiihrt werden
kann.

[0021] Die Lackausgabeeinrichtung 2 ist in Fig. 2 und
3 naher dargestellt. Sie weist eine Halterung 9 auf, durch
die sie mit dem Roboter 3 verbunden ist.

[0022] Die Lackausgabeeinrichtung 2 weist eine Hohl-
nadel 10 auf, an deren Spitze 11 eine Ausgabedffnung
12 vorgesehen ist. Die Ausgabedffnung weist einen
Durchmesser auf, der etwa einer Dicke der Schmalseite
6 des Werkstiicks 5 entspricht. Abweichungen sind zu-
lassig.

[0023] Die Lackausgabeeinrichtung 2 wird vom Robo-
ter 3 so gefihrt, dass die Ausgabedffnung 12 einen Ab-
stand D zur Schmalseite 6 einnimmt, der im Bereich von
0,2 bis 10 cm liegt. Dies istauch bei Stirnseiten 6 moglich,
die einen von einer Geraden abweichenden Verlauf ha-
ben, weil der Roboter 3 die Lackausgabeeinrichtung 2 in
mehreren Freiheitsgraden bewegen kann. Die Lackaus-
gabeeinrichtung 2 ist mit einer Lackquelle 13 verbunden,
die ein Vorratsgefal 14 aufweist, das einen vorzugswei-
se thixotrop eingestellten Lack 15 enthalt. Natirlich kann
der Lack 15 auch auf andere Weise zugefiihrt werden.
Das Vorratsgefal 14 ist mit einer Dosierpumpe 16 ver-
bunden, die den Lack 15 der Lackausgabeeinrichtung
zuférdert. In der Lackausgabeeinrichtung 2 ist ein Kanal
17 vorgesehen, der durch ein Ventil 18 verschlossen wer-
den kann. Wenn das Ventil 18 gedffnet ist, dann gelangt
der Lack 15 durch die Hohlnadel 10 zur Ausgabedffnung
12.

[0024] Fig. 2 zeigt schematisch auch die Steuerung 4,
die Uber den Roboter 3 die Bewegung der Lackausga-
beeinrichtung 2 steuert. Die Steuerung 4 steuert auch
die Lackquelle 13 und zwar so, dass die Dosierpumpe
16 eine gewilinschte Ausgabemenge des Lacks 15 pro
Zeiteinheit in Abhangigkeit von Kantenbreite, erforderli-
cher Schichtdicke und Bewegungsgeschwindigkeit der
Lackausgabeeinrichtung auf die Kante des Werkstticks
5 ausgibt. Damit kann die auf die Schmalseite 6 des
Werkstlicks 5 ausgegebene Lackmenge so begrenzt
werden, dass im Prinzip kein Lackilberschuss entsteht,
der von der Schmalseite 6 des Werkstiicks 5 herabflie-
Ren koénnte. Auch die vorzugsweise thixotrope Einstel-
lung des Lacks sichertdagegen, dass der auf die Schmal-
seite 6 aufgetragene Lack nach einer kurzen Ruhezeit
noch herabflieen kann.

[0025] Die Lackausgabeeinrichtung 2 ist ferner mit ei-
ner Hochspannungserzeugungseinrichtung 19 verbun-
den, die eine Spannungsdifferenz zwischen der Lack-
ausgabeeinrichtung 2 und dem Werkstlick 5 erzeugt, die
in einer GréRenordnung im Bereich von 5 bis 40 kV liegt.
Eine Strombegrenzungseinrichtung 20, beispielsweise
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ein ohmscher Widerstand, begrenzt einen Stromfluss
auch bei den angegebenen Spannungsdifferenzen auf
maximal 0,7 mA.

[0026] Bei einer derartigen Lackausgabeeinrichtung
kann man beobachten, dass der in Form eines diinnen
Flussigkeitsstrahls oder einer diinnen pastenartigen
Schlange aus der Austrittséffnung 12 unzerstdubt aus-
tretende Lack sehr genau die Stirnseite 6 des Werk-
stlicks 5 trifft und zwar auch dann, wenn sich ein kleiner
seitlicher Versatz (in Fig. 2 nach links oder nach rechts)
zwischen dem Werkstlick 5 und der Lackausgabeein-
richtung 2 ergibt. In diesem Fall wird der Lackfluss durch
das elektrische Feld in seiner Flie3richtung korrigiert und
der Stirnseite 6 des Werkstiicks 5 zugefihrt.

[0027] Wenn man ein Werkstlick 5aus einem Blechcoil
ausstanzt, dann tritt gelegentlich die Situation auf, dass
das Werkstlick 5 im Bereich seiner Schmalseite 6 noch
einen Grat aufweist. Es ist dann zweckmaRig, einen der-
artigen Grat zu entfernen, damit der Grat einen nachfol-
genden Lackiervorgang der Schmalseite 6 nicht stort.
[0028] Zu diesem Zweck weist die Lackausgabeein-
richtung 2 eine Entgratungseinrichtung 21 auf, die ge-
meinsam mit der Hohlnadel 10 und damit gemeinsam
mit der Ausgabedffnung 12 relativ zum Werkstuck 5 be-
wegt werden kann. Die Entgratungseinrichtung 21 wird
damit entlang der gleichen Bewegungsbahn bewegt, wie
auch die Ausgabedffnung 12. Die Steuerung 4 wird so
programmiert, dass der Roboter 3 die Ausgabedffnung
wie auch die Entgratungseinrichtung 21 auf der gleichen
Bahn bewegt, um einerseits die Schmalseite 6 des Werk-
stiicks 5 zu entgraten und sie andererseits anschlieRend
auch zu lackieren. Notwendig sind also nur zwei Bewe-
gungsablaufe der Kombination aus Lackausgabeeinrich-
tung 2 und Entgratungseinrichtung 21, ndmlich ein erster
Bewegungsablauf zum Entgraten des Werkstiicks 5 und
ein zweiter Bewegungsablauf zum Auftragen des Lacks.
Die beiden Bewegungsabldufe kénnen in die gleiche
Richtung erfolgen. Es ist aber auch mdéglich, bei einem
"Hinweg" die Entgratung vorzunehmen und bei einem
"Rickweg" den Lack aufzutragen. Bei einfachen Bahn-
geometrien kann die Entgratung und die Lackierung der
Werkstiickkante auch wahrend desselben Bewegungs-
ablaufs erfolgen.

[0029] Die Entgratungseinrichtung 21 weist ein Ent-
gratungselement 22 auf, das beispielsweise als rotierend
angetriebener Schleifstein ausgebildet sein kann. Es ist
aber auch maéglich, als Entgratungselement 22 eine Fei-
le, eine Schabekante, ein Messer oder dergleichen zu
verwenden.

[0030] Das Entgratungselement 22 ist an einem He-
belarm 23 aufgehangt, der um einen Schwenkpunkt 24
an der Lackausgabeeinrichtung 2 verschwenkt werden
kann, und zwar unter der Wirkung eines Aktuators 25,
der das Entgratungselement 22 mit einer gewissen Vor-
spannung gegen das Werkstlick 5 driicken kann. Der
Aktuator 25 kann beispielsweise als pneumatischer Zy-
linder ausgebildet sein.
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Patentanspriiche

1.

Lackiereinrichtung fur ein flachiges, eine Schmalsei-
te (6) aufweisendes Werkstiick (5) mit einer Werk-
stiickhalterung (8), die das Werksttick (5) fixiert, und
einer durch einen Bewegungsantrieb verlagerbaren
und der Schmalseite (6) des Werkstlicks (5) gegen-
Uber ausrichtbaren Lackausgabeeinrichtung (2), da-
durch gekennzeichnet, dass die Lackausgabeein-
richtung (2) den Lack unzerstdubt ausgibt, der Be-
wegungsantrieb (3) die Lackausgabeeinrichtung (2)
mit einem Abstand (D) vom 0,2 bis 10 cm zwischen
einer Ausgabedffnung (12) der Lackausgabeeinrich-
tung (2) und der Schmalseite (6) fiihrt und die Lack-
ausgabeeinrichtung (2) mit einer Hochspannungs-
erzeugungseinrichtung (19) verbunden ist, die eine
Spannungsdifferenz zwischen der Lackausgabeein-
richtung (2) und dem Werkstiick (5) erzeugt.

Lackiereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lackausgabeeinrichtung
(2) mit einer Lackquelle (13) verbunden ist, die einen
thixotrop eingestellten Lack (15) enthalt.

Lackiereinrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Lack (15) I6semittelfrei
ausgebildet ist.

Lackiereinrichtung nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lackquelle (13)
mit dem Bewegungsantrieb (3) verbunden ist und
eine Dosiereinrichtung (16) aufweist, die eine Aus-
gabemenge in Abhangigkeit von einer vom Bewe-
gungsantrieb (3) vorgegebenen Geschwindigkeit
ausgibt.

Lackiereinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausgabedff-
nung (12) an der Spitze einer Hohinadel (10) ange-
ordnet ist.

Lackiereinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Hochspan-
nungserzeugungseinrichtung (19) eine Spannungs-
differenz im Bereich von 5 bis 40 kV erzeugt.

Lackiereinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Spannungs-
erzeugungseinrichtung (19) eine Strombegren-
zungseinrichtung (20) aufweist, die eine Stromstar-
ke auf maximal 0,7 mA begrenzt.

Lackiereinrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Strombegrenzungseinrich-
tung (20) als ohmscher Widerstand ausgebildet ist.

Lackiereinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8,dadurch gekennzeichnet, dass der Bewegungs-
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10.

1.

antrieb (3) als Roboter ausgebildet ist, der die Aus-
gabedffnung (12) senkrecht zur Schmalseite (6) des
Werkstlcks (5) fuhrt.

Lackiereinrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Entgratungseinrichtung
(21) mit der Lackausgabeeinrichtung (2) verbunden
ist.

Lackiereinrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Entgratungseinrichtung
(21) eine Andruckeinrichtung (25) aufweist, die ein
Entgratungselement (22) gegen das Werkstiick (5)
im Bereich seiner Schmalseite (6) driickt.

Claims

Coating device for a planar workpiece (5) having a
narrow side (6), comprising a workpiece holder (8),
which secures the workpiece (5), and a coating dis-
penser (2) which can be displaced by device of a
movement drive and can be oriented relative to the
narrow side (6) of the workpiece (5), characterised
in that the coating dispenser (2) dispenses the coat-
ing in a non-atomised manner, the movement drive
(3) guides the coating dispenser (2) with a distance
(D) offrom 0.2to 10 cm between adispenser opening
(12) of the coating dispenser (2) and the narrow side
(6), and the coating dispenser (2) is connected to a
high voltage generator (19) which generates a volt-
age difference between the coating dispenser (2)
and the workpiece (5).

Coating device according to claim 1, characterised
in that the coating dispenser (2) is connected to a
coating source (13) which contains a thixotropic
coating (15).

Coating device according to claim 2, characterised
in that the coating (15) is formed solvent-free.

Coating device according to either claim 2 or claim
3, characterised in that the coating source (13) is
connected to the movement drive (3) and comprises
a metering unit (16) which dispenses a dispensing
amount on the basis of a speed which is predeter-
mined by the movement drive (3).

Coating device according to any of claims 1 to 4,
characterised in that the dispenser opening (12) is
arranged at the tip of a hollow needle (10).

Coating device according to any of claims 1 to 5,
characterised in that the high voltage generator
(19) generates a voltage difference in the range of
5 to 40 kV.
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Coating device according to any of claims 1 to 6,
characterised in that the voltage generator (19)
comprises a current limiting device (20) which limits
current strength to a maximum of 0.7 mA.

Coating device according to claim 7, characterised
in that the current limiting device (20) is formed as
an ohmic resistor.

Coating device according to any of claims 1 to 8,
characterised in that the movement drive (3) is
formed as a robot which guides the dispenser open-
ing (12) perpendicular to the narrow side (6) of the
workpiece (5).

Coating device according to claim 9, characterised
in that a deburring device (21) is connected to the
coating dispenser (2).

Coating device according to claim 10, character-
ised in that the deburring device (21) has a pressing
device (25) which presses a deburring element (22)
against the workpiece (5) in the region of the narrow
side (6) thereof.

Revendications

Dispositif de vernissage pour une piece plate (5) pré-
sentant un petit c6té (6), comprenant un support de
piece (8), quiimmobilise la piece (5), et un dispositif
délivreur de vernis (2) qui peut étre déplacé par une
commande de mouvement et s’aligner par rapport
au petit coté (6) de la piece (5), caractérisé en ce
que le dispositif délivreur de vernis (2) délivre le ver-
nis sans pulvérisation, la commande de mouvement
(3) guide le dispositif délivreur de vernis (2) a une
distance (D) de 0,2 a 10 cm entre une ouverture de
délivrance (12) du dispositif délivreur de vernis (2)
et le petit coté (6) et le dispositif délivreur de vernis
(2) est connecté a un dispositif de production de hau-
te tension (19) qui produit une différence de tension
entre le dispositif délivreur de tension (2) et la piece

(5).

Dispositif de vernissage selon larevendication 1, ca-
ractérisé en ce que le dispositif délivreur de vernis
(2) estraccordé a une source de vernis (13) qui con-
tient un vernis (15) se présentant sous une forme
thixotrope.

Dispositif de vernissage selon la revendication 2, ca-
ractérisé en ce que le vernis (15) se présente sous
une forme exempte de solvant.

Dispositif de vernissage selon la revendication 2 ou
la revendication 3, caractérisé en ce que la source
de vernis (13) estraccordée ala commande de mou-
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vement (3) et présente un dispositif de dosage (16),
qui délivre une certaine quantité en fonction d’une
vitesse prédéterminée par la commande de mouve-
ment (3).

Dispositif de vernissage selon I'une quelconque des
revendications 1 a 4, caractérisé en ce que |'ouver-
ture de délivrance (12) est aménagée a la pointe
d’une aiguille creuse (10).

Dispositif de vernissage selon I'une quelconque des
revendications 1 a 5, caractérisé en ce que le dis-
positif de production de haute tension (19) produit
une différence de tension dans la plage de 5 a40 kV.

Dispositif de vernissage selon I'une quelconque des
revendications 1 a 6, caractérisé en ce que le dis-
positif de production de tension (19) présente un dis-
positif limiteur de courant (20) qui limite I'intensité du
courant au maximum a 0,7 mA.

Dispositif de vernissage selon larevendication 7, ca-
ractérisé en ce que le dispositif limiteur de courant
(20) se présente sous la forme d’une résistance oh-
mique.

Dispositif de vernissage selon I'une quelconque des
revendications 1 a 8, caractérisé en ce que la com-
mande de mouvement (3) se présente sous la forme
d’un robot qui guide I'ouverture de délivrance (12)
perpendiculairement au petit cété (6) de la piece (5).

Dispositif de vernissage selon larevendication 9, ca-
ractérisé en ce qu’un dispositif a ébavurer (21) est
raccordé au dispositif délivreur de vernis (2).

Dispositif de vernissage selon la revendication 10,
caractérisé en ce que le dispositif a ébavurer (21)
présente un dispositif presseur (25) qui presse un
élément a ébavurer (22) contre la piéce (5) dans la
zone de son petit coté (6).
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