EP 2 072 145 A1

(1 9) Européisches

Patentamt

European
Patent Office
Office européen

des brevets

(11) EP 2 072 145 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Verdffentlichungstag:
24.06.2009 Patentblatt 2009/26

(21) Anmeldenummer: 08021526.2

(22) Anmeldetag: 11.12.2008

(51) IntCl.:

B05B 15/12(2006.01) BO05C 9/00 (2006.01)

B05B 13/02(2006.07)

(84) Benannte Vertragsstaaten:

AT BEBG CHCY CZDE DK EE ES FIFRGB GR
HRHUIEISITLILTLULV MC MT NL NO PL PT

RO SE SI SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BA MK RS

(30) Prioritat: 19.12.2007 DE 102007063163

(71) Anmelder:
¢ Sehon, Tiemo
75390 Gechingen (DE)
¢ Miiller, Hermann
88276 Weiler (DE)

¢ Fehr, Karl-Heinz
88273 Fronreute (DE)

(72) Erfinder:

¢ Sehon, Tiemo
75390 Gechingen (DE)

¢ Miiller, Hermann
88276 Weiler (DE)

¢ Fehr, Karl-Heinz
88273 Fronreute (DE)

(74) Vertreter: Dreiss

Patentanwalte
Postfach 10 37 62
70032 Stuttgart (DE)

(54) Beschichtungsanlage

(57)  Beschichtungsanlage (10) zum Beschichten
von Oberflachen von Werkstlicken, mit einem Werk-
stlickaufnahmebereich (14) und wenigstens einer Be-
schichtungszelle (26, 28) sowie einem zwischen dem
Werkstlickaufnahmebereich (14) und der Beschich-
tungszelle (26, 28) angeordneten Roboterarm (30), der
auch im Bereich einer Trocknerstation (32) angeordnet
ist, wobei die Trocknerstation (32) sich nach der Be-
schichtungszelle (26) befindet, und der Roboterarm (30)
nach dem Ergreifen des Werkstlicks dieses in der Be-
schichtungszelle (26) fiir den Beschichtungsvorgang ak-
tiv bewegt und anschlieBend in der Trocknerstation (32)
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ablegt, wobei wahrend des Beschichtungsvorganges
ausschlieRlich das Werkstuick bewegt wird und das Be-
schichtungswerkzeug in Ruhe ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beschichtungszellen (26, 28), die Be-
schriftungsstation (44) und Lackierstation (54) in einer
ersten Reihe (56), dass die Roboterarme (30, 34, 42, 50)
in einer zweiten Reihe (58) und dass die Trockenstatio-
nen (32, 38, 54) in einer dritten Reihe (60) angeordnet
sind, und dass die drei Reihen (56, 58, 60) parallel ne-
beneinander liegen und dass die zweite Reihe (58) zwi-
schen der ersten und der dritten Reihe (56, 60) angeord-
net ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Beschichtungsanla-
ge zum Beschichten von Oberflachen von Werkstlcken,
mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1.
[0002] Zur Oberflachenbeschichtung und -bearbei-
tung von Kleinteilen werden verstarkt Lackier- und La-
serprozesse eingesetzt. Das bietet die Mdglichkeit, mit
kostengiinstigen Grundmaterialien sehr hochwertige
Produkte herzustellen. Weiterhin kbnnen damit vollkom-
men neue Oberflachengestaltungstechnologien schnell
umgesetzt werden. Durch die Kombination unterschied-
licher Beschichtungs- und Beschriftungsprozesse kann
schnell eine grolRe Produktvielfalt entwickelt und kosten-
glinstig hergestellt werden. Dies betrifft viele Produkte
z.B. der Automobilzulieferer, der Elektro-, Pharma-, Me-
dizin- und Kosmetikbranche.

[0003] Neben der Verkirzung der Produktentwick-
lungszeiten und der kirzer werdenden Produktlebens-
zyklen treten mehr Variationen innerhalb einer Produkt-
familie auf. Die Stlickzahlentwicklungen gestalten sich
damit fir den Zulieferer weniger vorhersehbar.

[0004] Dadie Anforderungen an die Qualitat der Ober-
flachen sténdig steigen, spielt das Problem der Ver-
schmutzung der Oberflachen wahrend des Herstellungs-
prozesses eine immer grofRere Rolle. Die Prozesse der
Oberflachenbeschichtung bestehen aus einer Kombina-
tion mehrer Teilprozesse, z.B. ein oder mehrfaches Lak-
kieren und ein oder mehrfaches Trocknen. Wahrend die-
ser Beschichtungsprozesse, der Zwischentransporte
und der Zwischenlagerung sind Staubablagerungen auf
den Bauteilen selbst unter glinstigsten raumlichen Vor-
aussetzungen nicht zu vermeiden. Bei kritischen Teilen
entstehen dadurch Ausschussraten bis tiber 30 %. Damit
entstehen neben betriebswirtschaftlichen Belastungen
auch zusatzliche Anforderungen an das Recycling der
Ausschussteile.

[0005] Insbesondere flr kleine und mittlere Stiickzah-
len ist die Entwicklung einer speziellen Lackieranlage,
mit welcher ein weitestgehender Staubschutz gewahr-
leitstet sein wiirde, zu kosten- und zeitaufwandig.
[0006] Bisher werden zur Automatisierung von Lak-
kierprozessen Inselldsungen angeboten und verwendet.
So bieten z.B. viele Spritzgussmaschinenhersteller
Handlingsysteme zur Entnahme von Teilen an. Die Lak-
kierung von Kleinteilen wird oft mit Hilfe von Lackierro-
botern realisiert. Hier wird die Lackiervorrichtung, insbe-
sondere die Spritzpistole, Uber das feststehende Werk-
stlick bewegt. Fir grofRere Stlickzahlen werden Lackier-
anlagen verwendet.

[0007] Aus der DE 102005 050 877 B3 ist eine derar-
tige Insellésung bekannt, die nicht erweiterbar ist und bei
der nur eine begrenzte Anzahl von Arbeitsschritten még-
lich ist, da die Arbeitsstationen quasi im Kreis um den
Roboterarm herum angeordnet sind. Bei der DE 10 2006
022 335 A1 werden die Werkstiicke Uber Schlitten in die
Arbeitsstationen bewegt und der Farbauftrag erfolgt iber
bewegte Sprihdisen.
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[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Beschichtungsanlage bereit zu stellen, mit der auch in
Kleinserien hergestellte Werkstlicke wirtschaftlich inline,
d.h. in den Produktionsbetrieb integriert, beschichtet
werden kdnnen.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman mit einer
Beschichtungsanlage der eingangs genannten Art da-
durch gel6st, dass die Beschichtungszellen, die Beschrif-
tungsstation und Lackierstation in einer ersten Reihe,
dass die Roboterarme in einer zweiten Reihe und dass
die Trockenstationen in einer dritten Reihe angeordnet
sind, und dass die drei Reihen parallel nebeneinander
liegen und dass die zweite Reihe zwischen der ersten
und der dritten Reihe angeordnet ist.

[0010] Der Vorteil der Erfindung besteht darin, den ge-
samten Prozess beginnend bei der Entnahme oder Auf-
nahme der Werkstlicke oder Kleinteile z.B. aus einem
Lager oder einer Spritzgussmaschine bis hin zum Ver-
packen der fertig lackierten Teile durchgehend, vollau-
tomatisch und staubgeschutzt zu gestalten. Um trotz voll-
automatischer Losung, die fir den wirksamen Staub-
schutz erforderlich ist, ausreichend flexibel zu bleiben,
wird ein zentral angeordneter Roboterarm oder ein Ro-
botersystem bendtigt, mit dem das Werkstlick ergriffen,
aktiv bewegt und dann wieder abgelegt wird. Der we-
sentliche Vorteil der aktiven Bewegung des Werkstiick
durch den Roboterarm besteht darin, dass bei festste-
hendem Beschichtungswerkzeug, z.B. bei einem fest-
stehenden Sprihkopf, das Overspray definiert ist und
auf ein Minimum reduziert werden kann, da der zu be-
schichtende Abschnitt des Werkstlicks genau in den Be-
schichtungsstrahl gelenkt wird. Bei definiertem Over-
spray kann dieser Gezielt abgesaugt werden.

[0011] Nachfolgend wird als Beispiel einer Beschich-
tung ein Lackier- mit Trocknungsvorgang beschrieben,
dem ein Beschriftungsvorgang folgt. Die Lackier-, Trock-
nungs- und Beschriftungsprozesse bestehen aus einer
Vielzahl von Teilprozessen. Die zu behandelnden Werk-
stiicke missen nacheinander jedem einzelnen Prozess
zugefiihrt werden. Nach Abarbeitung des Prozesses
werden die Werkstlicke dem nachsten Prozessschritt zu-
gefiihrt. Dies erfordert ein permanentes Handling der
Werkstlicke. Eine Mdglichkeit diese Handhabungspro-
zesse kurz und effektiv zu gestalten besteht darin, die
zu bearbeitenden Werkstiicke auf einem Greifer oder
Werkstlicktrager anzuordnen. Dieser dient als Trager flr
alle Handhabungsaufgaben und technologischen Pro-
zesse.

Aufdiese Weise kdnnen gleichzeitigauch mehrere Werk-
stlicke gefasst werden, so dass die Durchlaufzeit pro
Werkstlick verkirzt wird.

[0012] Werden mehrere Roboterarme verwendet,
dann sind diese vorteilhaft zu einem Robotersystem zu-
sammengefasst und auf einer Traverse angeordnet. Die
Traverse des Robotersystems ist linear zentral zwischen
den Arbeitsstationen angeordnet. Auf dieser kdnnen sich
mehrere getrennt verfahrbare Roboterarme unabhéangig
voneinander bewegen. Aufgabe dieser Roboterarme ist
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es, die Werkstlcktrager dem jeweiligen Prozess zuzu-
fihren und alle notwenigen Bewegungen, die fir die je-
weiligen Prozesse erforderlich sind, durchzufiihren. Im
Teilprozess Lackieren bedeutet dies das Bewegen des
Werkstlcktragers vor feststehender Lackiereinrichtung.
Ebenso wird z.B. eine Laserbeschriftung mit feststehen-
dem Laser und mit vom Roboterarm bewegtem Werk-
stiick oder Trager mit Werkstlicken ausgefihrt. Der das
Werkstlick aktiv bewegende Roboterarm oder das Ro-
botersystem ist die zentrale Losung fir alle Vorgange
beginnend bei der Zufihrung der unlackierten Werkstiik-
ke bzw. der Entnahme dieser Werkstiicke aus der Spritz-
gussmaschine bis zum Verpacken bzw. Ablegen der fer-
tigen Werkstiicke.

[0013] Die zu behandelnden Werkstlicke werden bei
einer Variante auf einem Trager angeordnet. Mit diesem
Trager erfolgen alle weiteren Handhabungsschritte bzw.
technologischen Prozesse. Der Trager ist vorteilhaft fir
sehr unterschiedliche Anforderungen (Lackieren, Trock-
nen mit UV bzw. Infrarot, Laserbeschriftung) ausgelegt
und fixiert die Werkstlicke stabil und sicher.

[0014] Um das Gesamtsystem ausreichend flexibel zu
gestalten, werden die einzelnen Teilprozesse, wie Lak-
kieren, Trocknen, Laserbeschriften, in Standardmodulen
durchgefiihrt. Diese Modullésung bietet Vorteile bei Ver-
fahrensanderungen bzw. Verfahrenserweiterungen.
Sind die Traversen des Robotersystems oberhalb dieser
Module angeordnet, erfolgt die Beschickung der Prozes-
szellen oder Module von oben. Da eine zentrale Frage
des Systems der Staubschutz ist, werden die Zellen so
ausgelegt, dass ein Eindringen von Staub sowohl bei
Transportvorgangen als auch bei prozesstechnischen
Vorgangen ausgeschlossen wird. Dies wird Uber einen
Strémungsvorhang erreicht, der alle Zellen6ffnungen
verschlielt. Gleichzeitig missen diese Zellen auch ge-
nigend Bewegungsfreiheit fir die Roboterarme ermdg-
lichen, da diese die fiir den technologischen Prozess er-
forderlichen Bewegungen mit dem Trager durchfiihren.
Der Stromungsvorhang wirkt sich hier als nicht hinderlich
aus.

[0015] Durch die feststehenden Sprihképfe bei be-
wegten Werkstlicken sind die Lackierprozesse auf die-
ses Verfahren exakt angepasst. Mit genau sprithenden
Lackiervorrichtungen und optimierten Bewegungsablau-
fen soll das Overspray in sehr geringen Grenzen gehal-
ten werden. Die technologischen Prozesse sind mit den
Taktzeiten des Gesamtsystems abgestimmt. Hierdurch
wird der Lackverlust auf ein Minimum begrenzt, was Ko-
stenvorteile mit sich bringt und die Umwelt schont.
[0016] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus den Anspriichen sowie
der nachfolgenden Beschreibung, in der bevorzugte
Ausfiihrungsbeispiele im Einzelnen beschrieben sind.
Dabei kénnen die in der Zeichnung dargestellten sowie
in der Beschreibung und in den Anspriichen erwahnten
Merkmale jeweils einzeln fir sich oder in beliebiger Kom-
bination erfindungswesentlich sein.
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In der Zeichnung zeigen:

[0017]

Figur 1 eine schematische Darstellung einer Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemafen Beschich-
tungsanlage mit diversen Modulen und meh-
reren Roboterarmen;

Figur 2  eine weitere Ausflihrungsform der erfindungs-
gemaRen Beschichtungsanlage mit an einer
Traverse vorgesehenen Roboterarmen; und

Figur 3  eine perspektivische Darstellung der in Figur
2 dargestellten Ausfiihrungsform.

[0018] In der Figur 1 ist mit dem Bezugszeichen 10

eine Beschichtungsanlage dargestellt, bei der eine
Spritzgussmaschine 12 einen Werkstlickaufnahmebe-
reich 14 bildet. In diesem Werkstlickaufnahmebereich
14 werden die Werkstlicke oder Werkstlckhalter 76 (Fi-
gur 2) von einem Roboterarm 16 ergriffen und einer Vor-
behandlungsstation 18 zugefiihrt. Der Roboterarm 16 ist
auf einer Traverse 20 verfahrbar geflihrt, so dass er so-
wohl in die Arbeitsbereiche der Spritzgussmaschine 12
als auch der Vorbehandlungsstation 18 gelangen kann.
[0019] Die Vorbehandlungsstation 18 kann zum Bei-
spiel eine Flammvorrichtung 22, eine Infrarot-Vorbe-
handlungsstation 24, eine Zonisierurigsstation (nichtdar-
gestellt) oder dergleichen aufweisen, um das Werkstiick
fur eine anschlieBende Beschichtung vorzubereiten.
Selbstverstandlich kann auch eine Endgratstation oder
eine andere mechanische Bearbeitungseinrichtungen
vorgesehen sein. An die Vorbehandlungsstation 18
schliel3t sich eine erste Beschichtungszelle 26 an, wel-
cher eine zweite Beschichtungszelle 28 folgt. Auf diese
Weise kdnnen zwei unterschiedliche Beschichtungsla-
gen Ubereinander auf das Werkstlick aufgebracht wer-
den. Dabei wird das Werkstlick von einem zweiten Ro-
boterarm 30 im Handshake-Verfahren dem ersten Ro-
boterarm 16 entnommen, der Vorbehandlungsstation 18
zugefihrt, anschlielRend der ersten Beschichtungszelle
26 zugefiihrt und danach in einer Trocknerstation 32 ab-
gelegt. Die Vorbehandlungsstation 18, erste Beschich-
tungszelle 26 und erste Trocknerstation 32 befinden sich
im Arbeitsbereich des Roboterarms 30. Der Abstand die-
ser Stationen zum Roboterarm 30 ist jedoch grol? genug,
zum Beispiel 1 m, um der Anforderung flr eine Ex-
Schutz-Zone zu genligen. Der Roboterarm 30 ist so aus-
gebildet, dass er das Werkstiick nach der Ubernahme
vom Roboterarm 16 in der Vorbehandlungsstation 18
undin derersten Beschichtungszelle 26 aktivsoim Raum
bewegen kann, dass sowohl in der Vorbehandlungssta-
tion 18 als auch in der ersten Beschichtungszelle 26 kei-
ne beweglichen Werkzeuge, insbesondere keine beweg-
lichen Spriihkdpfe vorhanden sein mussen. AuRerdem
kann mit dem Roboterarm 16 beziehungsweise 30 je-
weils ein einzelnes Werkstlck oder es kdnnen mehrere
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Werkstlicke gleichzeitig ergriffen werden. Auch kdnnen
Werkstlcktrager 76 gegriffen werden, in welchen ein
oder mehrere werkstiicke angeordnet sind.

[0020] In Figur 1 ist erkennbar, dass neben dem Ro-
boterarm 30 ein weiterer Roboterarm 34 vorgesehen ist,
in dessen Arbeitsbereich die Trocknerstation 32 sowie
die zweite Beschichtungszelle 28 liegt. Da der erste Ro-
boterarm 30 das Werkstiick in der Trocknerstation 32
abgelegt hat, fungiert diese Trocknerstation 32 als Abla-
gestation 36. Nach dem Beschichten in der zweiten Be-
schichtungszelle 28 legt der Roboterarm 34 das Werk-
stlick in einer zweiten Trocknerstation 38, die ebenfalls
als Ablagestation 40 dient, ab. Aus dieser Ablagestation
40 ergreift ein dritter Roboterarm 42 das Werkstiick und
flhrt dieses einer Beschriftungsstation 44 zu, zum Bei-
spiel einer Laserstation 46. Nach dem Beschriftungsvor-
gang kann der Roboterarm 42 das beschriftete Werk-
zeug in einer Ausgabestation 48 ablegen oder erlegt das
Werksttick dort nur zwischen, bis es von einem weiteren
Roboterarm 50 ergriffen wird, so dass es einer weiteren
Station, zum Beispiel einer Beschichtungsstation 52, zu-
gefuhrt werden kann, in welcher das Werkstiick mit ei-
nem Klarlack Giberzogen wird. Im Anschluss hieran wird
das Werkstlck in einer Trocknerstation 54 getrocknet
und schlieBlichin der Ausgabestation 48 abgelegt, in wel-
cher das Werkstiick einzeln oder zusammen mit anderen
Werkstlicken verpackt und ausgegeben wird. Vorteilhaft
werden in der Beschriftungsstation 44 sowohl das Werk-
stick als auch das Beschriftungswerkzeug bewegt.
[0021] Ausden Figuren 1 und 2 ist deutlich erkennbar,
dass die Beschichtungszellen 26 und 28 sowie die Sta-
tionen 44, 46 und 52 in einer ersten Reihe 56, die Robo-
terarme 30, 34, 42 und 50 in einer zweiten Reihe 58 und
die Trocknerstationen beziehungsweise Ablagestatio-
nen 32, 38 und 54 beziehungsweise 36 und 40 sowie die
Ausgabestation 48 in einer dritten Reihe 60 angeordnet
sind, wobei die zweite Reihe 58 zwischen der ersten Rei-
he 56 und dritten Reihe 60 liegt. Diese Anordnung erlaubt
einen modularen Aufbau aller Stationen und Roboterar-
me, so dass die Beschichtungsanlage 10 exakt an die
erforderlichen Prozesse, an die Prozessgeschwindigkeit
und an die Anzahl der Werkstiicke angepasst werden
kann. Die einzelnen Stationen, Zellen und Roboterarme
befinden sich in einem geschlossenen Raum 62, welcher
nicht nur staubfrei, sondern auch klimatisiertist, das heif3t
in welchem eine gewilinschte Temperatur, Luftzusam-
mensetzung sowie Feuchtigkeit herrscht, so dass opti-
male Bedingungen flr die Beschichtungs- und Beschrif-
tungsvorgange herrschen. Der Raum 62 kann auch unter
Uberdruck stehen. Die einzelnen Zellen und Stationen
sind modulartig ausgebildet und besitzen eigene An-
schlusse 64 und 66, zum Beispiel fur die Versorgung von
Beschichtungsmaterialien, welche fliissig oder fest sein
kdénnen, z.B. Lacke oder Pulver, fir die Versorgung mit
Wasser und flr die Absaugung von Overspray, Luft und
Dampfen beziehungsweise fir die Erzeugung eines Un-
terdrucks innerhalb eines jeden Moduls, so dass keine
Lackteilchen die Zellen und Module verlassen kdnnen.
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AuRerdem kdnnen die Beschichtungszellen 26 und 28,
die Beschriftungsstation 44 sowie die Beschichtungssta-
tion 52 in einem Wasserbad 68 stehen, wodurch vaga-
bundierende Staubteilchen gebunden werden.

[0022] Auch die Trocknerstationen 32, 38 und 54 sind
modulartig aufgebaut und mit einheitlichen, rasterartig
angeordneten Anschlissen 70 und 72 zur Versorgung
und Entsorgung von Trocknungsmedien, wie Warmluft,
versehen. In diesen Stationen kénnen aber auch Infra-
rotstrahler, UV-Strahler oder andere Trocknungseinrich-
tungen vorgesehen sein. Zur Versorgung, z.B. mit elek-
trischer Energie, weisen die Module ebenfalls einheitli-
che, rasterartig angeordnete Anschllsse auf.

[0023] Anstelle der Spritzgussmaschine 12 kénnen die
Werkstlicke auch von bereitgestellten Tabletts oder
Werkstlicktrdgern entnommen werden, falls die Werk-
stlicke nicht vor Ort hergestellt werden.

[0024] Die Figur 2 zeigt eine Beschichtungsanlage 10
mit einem ahnlichen Aufbau, wobei die Roboterarme 30,
34 und 42 an einer Traverse 74 befestigt sind, so dass
sie in Richtung der zweiten Reihe 58 verfahrbar sind. Die
Traverse 74 ist so ausgestaltet, dass sie mit mehr oder
weniger Roboterarmen bestlckt werden kann. Es ist
auch denkbar, dass nur ein einziger Roboterarm vorge-
sehen ist, der Das Werkstulick durchgehend fiihrt.
[0025] Wie bereits erwahnt, kdnnen die Roboterarme
anstelle von Werkstiicken auch Werkstuickhalter 76 grei-
fen, in welchen ein oder mehrere Werkstiicke und sogar
unterschiedliche Werkstlicke angeordnet sind. Aufjeden
Fall werden die Werkstiicke oder Werkstiickhalter 76 mit-
tels der Roboterarme aktiv zumindest innerhalb der ein-
zelnen Zellen und Stationen so bewegt, dass die Zellen
und Stationen keine beweglichen Werkzeuge aufweisen
mussen. Insbesondere wird das Werkstlck vor einer
Spritzdise so bewegt, dass das Werkstlick vollstandig
beschichtet wird, ohne dass es hierfiir eine Bewegung
der Werkzeuge bedarf.

[0026] Die Figur 3 zeigt eine beispielhafte rdumliche
Wiedergabe der einzelnen Zellen und Stationen, wobei
der modulartige Aufbau deutlich erkennbar ist. Die Er-
weiterung der Beschichtungsanlage 10 kann durch Hin-
zunahme weiterer Zellen oder Stationen und Verlange-
rung des Raums 62 auf einfache Weise erfolgen.

Patentanspriiche

1. Beschichtungsanlage (10) zum Beschichten von
Oberflachen von Werkstlicken, mit einem Werk-
stiickaufnahmebereich (14) und wenigstens einer
Beschichtungszelle (26, 28) sowie einem zwischen
dem Werkstlickaufnahmebereich (14) und der Be-
schichtungszelle (26, 28) angeordneten Roboterarm
(30), der auch im Bereich einer Trocknerstation (32)
angeordnet ist, wobei die Trocknerstation (32) sich
nach der Beschichtungszelle (26) befindet, und der
Roboterarm (30) nach dem Ergreifen des Werk-
stlicks dieses in der Beschichtungszelle (26) fiir den
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Beschichtungsvorgang aktiv bewegt und anschlie-
Rend in der Trocknerstation (32) ablegt, wobei wéah-
rend des Beschichtungsvorganges ausschlieRlich
das Werkstiick bewegt wird und das Beschichtungs-
werkzeug in Ruhe ist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Beschichtungszellen (26, 28), die Beschrif-
tungsstation (44) und Lackierstation (54) in einer er-
sten Reihe (56), dass die Roboterarme (30, 34, 42,
50) in einer zweiten Reihe (58) und dass die Trok-
kenstationen (32, 38, 54) in einer dritten Reihe (60)
angeordnet sind, und dass die drei Reihen (56, 58,
60) parallel nebeneinander liegen und dass die zwei-
te Reihe (58) zwischen der ersten und der dritten
Reihe (56, 60) angeordnet ist.

Beschichtungsanlage nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkstiick vom Robo-
terarm (30) direkt oder indirekt Uber einen Werk-
stlickhalter (76) gegriffen ist.

Beschichtungsanlage nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
mitdem Roboterarm (30) gleichzeitig mehrere Werk-
stiicke gegriffen sind.

Beschichtungsanlage nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Beschichtungszelle (26) eine Vorbehandlungs-
station (18) vorgeschaltet ist, die insbesondere zum
Flammen, Strahlen, Entgraten, Erwdrmen und/oder
lonisieren dient.

Beschichtungsanlage nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Roboterarm (30) das Werkstiick im Werkstuick-
aufnahmebereich (14) einem anderen Roboterarm
(16), einem Spritzgusswerkzeug (12) oder einem
Ablagesystem entnimmt.

Beschichtungsanlage nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
mehrere Beschichtungszellen (28, 28) hintereinan-
der angeordnet sind.

Beschichtungsanlage nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen den Beschich-
tungszellen (26, 28) jeweils ein oder mehrere Robo-
terarme (30, 34, 42, 50) angeordnet sind.

Beschichtungsanlage nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen den Roboterar-
men (30, 34, 42, 50) wenigstens eine Trocknersta-
tion (32, 38, 54) vorgesehen ist.

Beschichtungsanlage nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der oder den Beschichtungszelle(n) (26, 28) eine Be-
schriftungsstation (44), insbesondere mit einem La-
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14.

15.

ser (78), nachgeschaltet ist.

Beschichtungsanlage nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass der Beschriftungsstation
(44) ein Roboterarm (42) zugeordnet und/oder eine
Lackierstation (52) nachgeordnet ist.

Beschichtungsanlage nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der Lackierstation (52) eine
Trockenstation (54) nachgeschaltet ist.

Beschichtungsanlage nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Trocknerstation (32, 38) als Ablagestation (36,
40) ausgebildet ist.

Beschichtungsanlage nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
alle Zellen (26, 28), Stationen (44, 52, 32, 38, 54)
und Roboterarme (30, 34,42, 50) in einem Reinraum
(62) angeordnet sind.

Beschichtungsanlage nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Beschichtungszelle (26, 28), die Beschriftungs-,
Lackier- und Trockenstationen (44, 52, 32, 38, 54)
modulartig aufgebaut sind und insbesondere einen
den Ex-Schutz gewahrleistenden Abstand zum Ro-
boterarm (30, 34, 42, 50) aufweisen.

Beschichtungsanlage nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zellen (26, 28) und Stationen (44, 52, 32, 38, 54)
Uber Schnellverschlisse (64, 66, 70, 72) mit Versor-
gungs- und Entsorgungsleitungen verbindbar sind.



EP 2 072 145 A1

¢l 0L

e - T T T T <~ T

* 2 AN | LI | » - - )
A.F LR el -\n/ .rln !-oflPlLl..Jrl ...l-)\./l.l[..!l,- e Jvl_ ~e Ny n T e Nen s
A R .

= b higN [~ )

b -— ~ o * Y

e - —— .

2N ~ » - \

N T [ ww [ ® |

=, ™.
[ <4 ly [+
e b -~ .
_u.r ~ - N

. — - f'
SRR I SN A VR R U A R Y o
T T e T S N e T e A G .l..rlM“ .
Aty N PR W O N WO, L Y




EP 2 072 145 A1

10
76 26 44,46
| 1 %
! ] 76
a] [T
30 42—F
] . -1
12 34
74 n
T
l 1
32,36 38,40 76 Flg 2
12
32,36 \ 30
38,40 34 Pm \
74
26
28
/ 44,46

42
Fig. 3



EP 2 072 145 A1

9

Europiisches
Patentamt
European
Patent Office

Office européen
des brevets

—

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 08 02 1526

Kategorie}

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,
der mafBgeblichen Teile

Betrifft
Anspruch

KLASSIFIKATION DER
ANMELDUNG (IPC)

X

US 4 985 722 A (USHIJIMA MITSURU [JP] ET
AL) 15. Januar 1991 (1991-01-15)

* Spalte 3, Zeile 8 - Spalte 4, Zeile 22 *
* Spalte 7, Zeile 67 - Spalte 8, Zeile 10;
Abbildungen 2,7 *

US 20037064609 Al (ISEKI IZURU [JP] ET AL)
3. April 2003 (2003-04-03)

* Absatz [0044] - Absatz [0052] *

* Absatz [0058]; Abbildung 1 *

US 5 766 824 A (BATCHELDER WILLIAM T [US]
ET AL) 16. Juni 1998 (1998-06-16)

* Spalte 6, Zeile 26 - Zeile 46;
Abbildungen 1,5d *

DE 10 2005 050877 B3 (KLINGEL WOLFGANG
[DE]) 2. August 2007 (2007-08-02)

* Absatz [0065] - Absatz [0067] *

* Absatz [0078] - Absatz [0085];
Abbildungen 1,2a,2b *

1-15

1-15

1-15

1-15

INV.
BO5B15/12
B05C9/00
BO5B13/02

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

BO5B
B25J
BO5C
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer

Miinchen 16. Marz 2009

Rente, Tanja

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze

E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

Dokument

nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefithrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes




EPO FORM P0461

EP 2 072 145 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 08 02 1526

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefthrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Gber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

16-03-2009
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflhrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
US 4985722 A 15-01-1991  KEINE
US 2003064609 Al 03-04-2003 JP 4018892 B2 05-12-2007
JP 2003115441 A 18-04-2003
KR 20030029468 A 14-04-2003
TW 578204 B 01-03-2004
US 5766824 A 16-06-1998  KEINE

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siche Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82



EP 2 072 145 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

» DE 102005050877 B3 [0007] » DE 102006022335 A1 [0007]

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

