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(54) Modulartig zusammengesetzte Beschichtungszelle

(57)  Die Erfindung betrifft eine Beschichtungszelle
(10) zum individuellen Beschichten von Werkstiicken
(36) mit einem einen Boden bildenden, eine polygonale,

insbesondere rechteckférmige Grundflache aufweisen-
den Grundkorper (16) und wenigstens drei separaten,
mit dem Grundkdrper (16) verbindbaren Seitenwandmo-
dulen (12,14).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Beschichtungszelle
zum individuellen Beschichten von Werkstiicken.
[0002] Kleinteile werden entweder manuell oder auto-
matisch beschichtet, indem der Beschichtungswerkstoff
mit einem Sprihkopf auf die Kleinteile aufgespriiht wird.
Die Kleinteile befinden sich dabei vor einer Einrichtung,
mit welcher das Overspray aufgefangen und abgeschie-
den wird. Um eine Verunreinigung der zu beschichten-
den Werkstiicke zu vermeiden, erfolgt die Beschichtung
oftmals in Kabinen. Zwar kann hierdurch zum einen si-
chergestellt werden, dass keine Staubpartikel sich auf
dem Werkstuick ablagern, und zum anderen, dass keine
Beschichtungspartikel an die Umwelt abgegeben wer-
den, jedoch bedarf es hierfiir erheblicher Investitionen,
da derartige Beschichtungskabinen einerseits grof} sind
und deshalb einen nicht unbeachtlichen Raumbedarf be-
sitzen, andererseits in der Regel fir die Beschichtung
von Kleinteilen Uberdimensioniert sind und daher nicht
wirtschaftlich verwendet werden kénnen.

[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Beschichtungszelle bereitzustellen, mit der
Kleinteile schnell und wirtschaftlich beschichtet werden
kénnen.

[0004] Diese Aufgabe wird mit einer Beschichtungs-
zelle geldst, die einen einen Boden bildenden, eine po-
lygonale, insbesondere rechteckférmige Grundflache
aufweisenden Grundkodrper und wenigstens drei sepa-
rate, mit dem Grundkérper verbindbare Seitenwandmo-
dule aufweist.

[0005] Die erfindungsgemaRe Beschichtungszelle
wird also aus einzelnen Modulen, namlich einem Grund-
kérper und Seitenwandmodulen, zusammengesetzt.
Diese Module kénnen eine Gro3e besitzen, die an die
Kleinteile angepasst ist, so dass zum Beispiel Werkstuk-
ke von einer GroRe eines DIN A4-Blattes oder kleiner
beschichtet werden kdnnen. Auflerdem besitzen die er-
findungsgemaRen Beschichtungszellen den wesentli-
chen Vorteil, dass sie aufgrund ihres modulartigen Auf-
baus jederzeit zusammengesetzt und wieder abgebaut
werden kénnen, und dass, je nach Bedarf, ein oder meh-
rere derartiger Beschichtungszellen aufgestellt werden
kénnen. Falls groRere Werkstlicke beschichtet werden
sollen, kdnnen die Beschichtungszellen dadurch erwei-
tert werden, dass zwei Grundkdrper miteinander verbun-
den werden, die dann von Seitenwandmodulen umge-
ben werden. An den Schnittstellen beziehungsweise Be-
rihrstellen weisen die Grundkérper und Seitenwandmo-
dule entsprechende Dichtungen, zum Beispiel in Form
von Dichtwiilsten oder Labyrinthdichtungen auf. Da die
Beschichtungszelle einseitig offen ist, kdnnen die Werk-
stiicke schnell und problemlos sowohl manuell als auch
automatisch seitlich in die Beschichtungszelle eingefihrt
und in dieser beschichtet werden.

[0006] Bei einer Weiterbildung ist vorgesehen, dass
ein viertes Seitenwandmodul vorgesehen ist, welches
mit dem Grundkdrper verbindbar ist. Die Beschichtungs-
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zelle istnunmehr anihrem Umfang geschlossen, so dass
das zu beschichtende Werkstiick von oben eingefiihrt
wird. Derartige Beschichtungszellen kénnen in grofRer
Anzahl in Reihen und Spalten dicht gepackt werden, wo-
bei die Bestlickung zum Beispiel Giber Roboterarme von
oben erfolgt.

[0007] Bei einer Weiterbildung ist vorgesehen, dass
ein Seitenwandmodul in seiner Seitenflache einen
Durchbruch aufweist. Zwar ist diese Beschichtungszelle
Uber ihren Umfang mit Seitenwandmodulen versehen,
jedoch kann Giber den Durchbruch das Werkstiick seitlich
in die Beschichtungszelle eingefiihrt und dieser wieder
entnommen werden. Durch die auf diese Weise verklei-
nerte Offnung wird das Zuriickhalten des Oversprays er-
leichtert.

[0008] Ein noch besseres Zuriickhalten des Over-
sprays wird dadurch erreicht, dass ein die Oberseite ganz
oder teilweise abschlieBender Deckel vorgesehen ist.
Auf diese Weise kann relativ einfach ein geringer Unter-
druckin der Beschichtungszelle erzeugt werden, so dass
kein Overspray nach aul3en austritt.

[0009] Der Aufbau der Beschichtungszelle wird da-
durch vereinfacht, dass der Grundkorper Gber Schnell-
spanneinrichtung oder -verschliisse mit den Seiten-
wandmodulen verbunden ist. AuRerdem kdnnen die Sei-
tenwandmodule untereinander mit Schnellspannver-
schlliissen verbunden sein. Diese Schnellspannver-
schllsse sind werkzeuglos bedienbar, so dass nicht nur
der Auf- und Abbau der Beschichtungszelle problemlos
und schnell ermdglicht wird, sondern auch im Repara-
turfall ein defektes Modul schnell ausgetauscht werden
kann.

[0010] Bei einem bevorzugten Ausfihrungsbeispiel
sind die Seitenwandmodule luftdurchlassig. Auferdem
kénnen die Seitenwandmodule in ihrem den Grundkor-
per nach oben Uberragenden Bereich zumindest ab-
schnittsweise aus einem offenporigen Material beste-
hen. Hierdurch wird auf einfache Weise die Mdglichkeit
geschaffen, dass durch Ansaugen von Luft aus der Um-
gebung ein Austreten des Oversprays aus der Beschich-
tungszelle verhindert wird. Auflerdem kénnen die Sei-
tenwandmodule von einem Fluid, insbesondere von
Wasser, durchstrémt und/oder zumindestinnenseitig be-
rieselt werden. Das Wasser wird an der Oberseite in die
Seitenwandmodule eingeleitet oder auf dieses aufgege-
ben und tritt an der nach innen weisenden Oberflache
aus und nimmt das Overspray mit.

[0011] Dieses Overspray sammelt sich auf dem
Grundkdper, der bevorzugt als Auffangwanne ausgebil-
det ist und einen Ablauf besitzt. Uber den Ablauf wird
nicht nur das Overspray, sondern auch das gesammelte
Wasser sowie die Luft abgefiihrt, insbesondere abge-
saugt.

[0012] Vorteilhaft istim Grundkorper ein Filterelement
vorgesehen, mit welchem das Overspray aus dem Was-
ser sowie aus der Luft ausgefiltert und angesammelt
wird. Das Filterelementist als Ganzes oder in Teilen aus-
tauschbar. Es besteht auch die Méglichkeit, Filterele-
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mente zu verwenden, welche gereinigt werden kénnen.
[0013] Bei einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass im Grundkoérper eine Umwalzeinrichtung,
insbesondere mit Férderpumpe, vorgesehen ist. Mit die-
ser Umwalzeinrichtung kann das gereinigte Wasser den
Seitenwandmodulen wieder zugefiihrt werden. Die Be-
schichtungszelle ist somit autark und bedarf lediglich ei-
nes Energieanschlusses. Auerdem kann der Grundkor-
per mit einer Absaugeinrichtung versehen sein, oder er
ist an eine Absaugeinrichtung koppelbar. Auf diese Wei-
se kann innerhalb der Beschichtungszelle stets ein Un-
terdruck aufrechterhalten werden.

[0014] Der Grundkdrperist bei einem Ausfiihrungsbei-
spiel mobil ausgefiihrt und weist insbesondere Réader
oder Rollen auf. Somit kann er bei Nichtgebrauch aus
dem Arbeitsbereich heraus in eine Parkposition verscho-
ben werden. Zudem kénnen die Seitenwandmodule mo-
bil ausgefihrt sein und insbesondere Rader oder Rollen
aufweisen. Diese bevorzugte Ausgestaltung hat den we-
sentlichen Vorteil, dass auch dann, wenn die Beschich-
tungszelle in ihre Einzelteile zerlegt ist, die Teile mobil
sind und in ein Lager verschoben werden kénnen.
[0015] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen
sowie der nachfolgenden Beschreibung, in der unter Be-
zugnahme auf die Zeichnung zwei besonders bevorzug-
te Ausflihrungsbeispiele im Einzelnen beschrieben sind.
Dabei kénnen die in der Zeichnung dargestellten sowie
in der Beschreibung und in den Anspriichen erwahnten
Merkmale jeweils einzeln fiir sich oder in beliebiger Kom-
bination erfindungswesentlich sein.

[0016] In der Zeichnung zeigen:

Figur 1  eine perspektivische Ansicht einer Ausfih-
rungsform der erfindungsgemafen Beschich-
tungszelle;

Figur2 eine perspektivische Ansicht eines Seiten-
wandmoduls; und

Figur 3  eine schematische Darstellung eines zweiten
Ausfiihrungsbeispiels einer Beschichtungs-
zelle geman einem Schnitt llI-11l nach Figur 1.

[0017] Die Figur 1 zeigt eine perspektivische Ansicht

einer insgesamt mit 10 bezeichneten Beschichtungszel-
le, welche vier Seitenwandmodule 12 und 14 aufweist
und im dargestellten Ausflhrungsbeispiel ohne Deckel
wiedergegeben ist. Die Beschichtungszelle 10 kann so-
wohl mit als auch ohne Deckel betrieben werden. Die
Seitenwandmodule 12 und 14 umschlieBen einen
Grundkorper 16 der in der Figur 1 nur zum Teil zu erken-
nen ist, in der Figur 3 jedoch im Schnitt dargestellt ist.
Sowohl die Seitenwandmodule 12 und 14 als auch der
Grundkoérper 16 sind als verfahrbare, mobile Einheiten
ausgebildet und besitzen Rader oder Rollen 18. Uber
(nicht dargestellte) Schnellspanneinrichtungen oder
-verschlisse sind die Seitenwandmodule 12 und 14 un-
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tereinander und jeweils mit dem Grundkérper 16 verbun-
den. Zwischen den Seitenwandmodulen 12 und 14 und
dem Grundkérper 16 sind geeignete Dichtungen vorge-
sehen, so dass der von den Seitenwandmodulen 12 und
14 umschlossene und vom Grundmodul 16 nach unten
abgeschlossene Innenraum 20 zur Seite und nach unten
abgedichtet ist.

[0018] Aus den Figuren 1 und 2 ist erkennbar, dass
die Seitenwandmodule 12 durchgehende Seitenflachen
22 und das Seitenwandmodul 14 eine Seitenflache 24
mit einem Durchbruch 26 aufweisen. Die Seitenflachen
22 und 24 erstrecken sich oberhalb des Grundkérpers
16. An der AuBenseite der Seitenflaichen 22 und 24 ist
eine Verrohrung 28 erkennbar, Uber welche Wasser aus
einem unteren, einen Vorratsbehalter 30 bildenden Teil
der Seitenwandmodule 12 und 14 in einen am oberen
Ende sich befindenden Verteiler 32 gefordert wird. Wie
aus Figur 3 ersichtlich, kénnen in der Verrohrung 28 Ab-
sperrventile 34 vorgesehen sein. Die Verrohrung 38 dient
aulerdem als Handgriff zum Mandvrieren der Seiten-
wandmodule 12 und 14.

[0019] Durch den Durchbruch 26 hindurch kann z.B.
mittels eines Roboterarms seitlich ein Werkstuck 36 ein-
gefuhrt werden, so dass es im Innenraum 20 der Be-
schichtungszelle 10 beschichtet werden kann. Hierfir ist
innerhalb des Innenraums 20 ein Spriihkopf 38 vorgese-
hen, mit welchem ein flissiges oder pulverférmiges Be-
schichtungsmedium 41 auf das Werkstiick 36 gespriht
werden kann. Vorteilhaft ist dabei die Sprihrichtung so
angeordnet, dass sie im Wesentlichen in Richtung des
Grundkorpers 16 zeigt.

[0020] Der Grundkérper 16 besitzt eine Auffangwanne
40 mit geneigten Ablaufflachen, die in einen Ablauf 42
minden (Figur 3). An diesen Ablauf 42 schlief3t sich ein
Sauggeblase 44 an, mit welchem Luft aus dem Innen-
raum 20 abgesaugt und Abluftrohren 46 zugefihrt wird,
welche nach unten in einen Abluftschacht 48 ausmiinden
und ihrerseits mit Ventilatoren 50 bestlickt sind. Aul3er-
dem miindet die Auffangwanne 40 in ein Wasserbad 52,
in welchem Wasser aufgefangen wird, welches von den
Seitenflachen 22 abtropft beziehungsweise in den Innen-
raum abfliest. Mit diesem Wasser wird das Overspray in
Richtung der Auffangwanne 40 abgefiihrt und im Was-
serbad 52 aufgefangen, von wo aus es durch einen (nicht
dargestellten) Filter geleitet und den Vorratsbehéltern 30
wieder zugeflhrt wird.

[0021] AulBerdem ist aus Figur 3 deutlich erkennbar,
dass die Seitenwandmodule 12, 14 und der Grundkd&rper
16 aufgestandert, das heifl3t mit Stdndern 54 versehen
sind, so dass Raum fiir eine Verrohrung, fiir Filter, fir
elektrische Zuleitungen und dergleichen unterhalb des
Grundkorpers 16 und Seitenwandmodule 12, 14 ge-
schaffen wird. AuRerdem ist deutlich erkennbar, dass die
einzelnen Seitenwandmodule 12, 14 und der Grundkor-
per 16 in sich abgeschlossene mobile Einheiten sind, die
selbststandig verfahrbar sind, so dass die Beschich-
tungszelle 10 aus einem Grundkérper 16 und vier Sei-
tenwandmodulen 12 und 14 oder zwei Grundkdrpern 16
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und sechs Seitenwandmodulen 12 und 14 oder mehr
Grundkoérpern 16 aufgebaut werden kann.

Patentanspriiche

1.

10.

Beschichtungszelle (10) zum individuellen Be-
schichten von Werkstlicken (36) mit einem einen Bo-
denbildenden, eine polygonale, insbesondere recht-
eckformige Grundflache aufweisenden Grundkorper
(16) und wenigstens drei separaten, mit dem Grund-
korper (16) verbindbaren Seitenwandmodulen (12,
14).

Beschichtungszelle nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein viertes Seitenwandmodul
(12, 14) vorgesehen ist, welches mit dem Grundkor-
per (16) verbindbar ist.

Beschichtungszelle nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Seitenwandmodul (14) in
seiner Seitenflache einen Durchbruch (26) aufweist.

Beschichtungszelle nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Grundkdrper (16) Uber Schnellspannverschliis-
se mit den Seitenwandmodulen (12, 14) verbindbar
ist.

Beschichtungszelle nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Seitenwandmodule (12, 14) liber Schnellspann-
verschliisse miteinander verbunden sind.

Beschichtungszelle nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
ein die Oberseite ganz oder teilweise abschlieRen-
der Deckel vorgesehen ist.

Beschichtungszelle nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Seitenwandmodule (12, 14) luftdurchlassig sind.

Beschichtungszelle nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Seitenwandmodule (12, 14) in ihrem den Grund-
korper (16) nach oben tUiberragenden Bereich zumin-
dest abschnittsweise aus einem offenporigen Mate-
rial bestehen.

Beschichtungszelle nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Seitenwandmodule (12, 14) von einem Fluid, ins-
besondere Wasser, durchstromt und/oder berieselt
werden.

Beschichtungszelle nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
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11.

12.

13.

14.

15.

der Grundkorper (16) als Auffangwanne (40) ausge-
bildet ist oder eine Auffangwanne (40) aufweist und
einen Ablauf besitzt.

Beschichtungszelle nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
im Grundkdrper (16) ein Filterelement und/oder eine
Umwalzeinrichtung, insbesondere mit Férderpum-
pe, vorgesehen ist.

Beschichtungszelle nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Grundkoérper (16) mit einer Absaugeinrichtung
versehen ist oder an eine Absaugeinrichtung kop-
pelbar ist.

Beschichtungszelle nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Grundkérper (16) und/oder die Seitenwandmo-
dule (12, 14)mobil ausgefiihrt ist und insbesondere
Rollen (18) aufweist.

Beschichtungszelle nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in
der Zelle (10) ein Unterdruck aufbaubar ist.

Beschichtungszelle nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in
der Zelle (10) eine Beschichtungsvorrichtung, ins-
besondere ein Spriihkopf (38), vorgesehen ist.
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