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(54) Beschichtungsanlage zum Beschichten eines Werkstücks

(57) Die erfindungsgemässe Beschichtungsanlage
zum Beschichten eines Werkstücks umfasst eine Kabine
(1) mit einer Kabinenabsaugung (12; 17) sowie einen
Handbeschichterstand (2; 3) mit einer Handbeschichter-

standabsaugung (16; 21). Zudem ist ein Nachfilter (15;
20) vorgesehen, das mit der Kabinenabsaugung (12; 17)
und der Handbeschichterstandabsaugung (16; 21) ver-
bunden ist.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Beschichtungsanla-
ge zum Beschichten eines Werkstücks sowie ein Verfah-
ren zum Betreiben der Beschichtungsanlage. Die Be-
schichtungsanlage ist beispielsweise zum Beschichten
von Werkstücken mit Beschichtungspulver, das im Fol-
gen kurz Pulver genannt wird, geeignet.
[0002] Eine Beschichtungsanlage weist meist eine Ka-
bine mit Seitenwänden auf, durch die eine oder mehrer
Pulversprühpistolen ins Innere der Kabine ragen. Das zu
beschichtende Werkstück wird an einer Förderbahn hän-
gend durch die Kabine transportiert und dabei mit den
Pulversprühpistolen mit Pulver besprüht. Anschliessend
wird das Werkstück in eine Wärmekammer transportiert.
Die Pulverschicht wind in der Wärmekammer so weit er-
hitzt, so dass sie sich verflüssigt und eine geschlossene
Schicht auf dem Werkstück bildet.

Stand der Technik

[0003] Aus dem Stand der Technik EP 1 256 386 A2
ist eine Kabine zur Pulverbeschichtung von Werkstücken
bekannt. Vor und hinter der Kabine ist jeweils ein Hand-
beschichterplatz angeordnet, um das Werkstück manuell
beschichten zu können. Sollen kleine Losgrössen mit an-
deren Materialien oder Farbtönen beschichtet werden,
sind also zunächst die Kabine und die Einrichtung zur
Pulverrückgewinnung einer Reinigung zu unterziehen.
Zur Reinigung der Kabine wird zuerst eine zwischen dem
Handbeschichterplatz und der Kabine befindliche Schie-
betür geschlossen. Dann wird das in der Kabine befind-
liche Pulver manuell entfernt und anschliessend die Tür
wieder geöffnet. Dieser Vorgang ist aufwändig, kostet
Zeit und ist auch nicht in jedem Fall praktikabel. Diese
Kombination aus Kabine und Handbeschichterplatz ist
somit nicht geeignet, um gleichzeitig mit verschiedenen
Farbtönen zu arbeiten.

Darstellung der Erfindung

[0004] Eine Aufgabe der Erfindung ist es eine Be-
schichtungsanlage zum Beschichten eines Werkstücks
anzugeben, bei der mit mehreren verschiedenen Farb-
tönen gearbeitet werden kann, ohne dass dazu vorher
eine Reinigung der Kabine erforderlich ist.
[0005] Die Aufgabe wird durch eine Beschichtungsan-
lage zum Beschichten eines Werkstücks mit den Merk-
malen gemäss Patentanspruch 1 gelöst.
[0006] Die erfindungsgemässe Beschichtungsanlage
zum Beschichten eines Werkstücks umfasst eine Kabine
mit einer Kabinenabsaugung sowie einen Handbe-
schichterstand mit einer Handbeschichterstandabsau-
gung. Zudem ist ein Nachfilter vorgesehen, das mit der
Kabinenabsaugung und der Handbeschichterstandab-
saugung verbunden ist.

[0007] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den in den abhängigen Patentansprü-
chen angegebenen Merkmalen.
[0008] Bei einer Ausführungsform der erfindungsge-
mässen Beschichtungsanlage ist ein Umschaltmittel vor-
gesehen, um zwischen der Handbeschichterstandab-
saugung und der Kabinenabsaugung umschalten zu
können.
[0009] Bei einer weiteren Ausführungsform der erfln-
dungsgemassen Beschichtungsanlage weist der Hand-
beschichterstand eine vertikale Absaugöffnung auf, die
mit der Handbeschich-Lerstandabsaugung verbunden
ist.
[0010] Alternativ oder zusätzlich dazu kann bei der er-
findungsgemässen Beschichlungsanlage der Handbe-
schichterstand eine horizontale Absaugöffnung im Bo-
denbereich aufweisen, die mit der Handbeschichter-
standabsaugung verbunden ist.
[0011] Zudem ist es von Vorteil, wenn sich bei der er-
findungsgemässen Beschichtungsanlage der Handbe-
schichterstand an die Kabine anschliesst.
[0012] Drüber hinaus kann bei der erfindungsgemäs-
sen Beschichtungsanlage eine Tür zwischen dem
Handbcochichterstand und der Kabine vorgesehen sein.
[0013] Bei einer Weiterbildung der erfindungsgemäs-
sen Beschichtungsanlage ist ein Zyklon vorgesehen, der
mit dem Nachfilter verbunden ist. Mit dem Zyklon kann
das abgesaugte überschüssige Pulver gesammelt und
wieder verwendet werden.
[0014] Bei einer weiteren Weiterbildung der erfin-
dungsgemässen Beschichtungsanlage ist das Zyklon
zwischen die Kabinenabsaugung und das Nachfilter ge-
schaltet.
[0015] Zudem kann bei der erfindungsgemässen Be-
schichtungsanlage vorgesehen sein, dass der Handbe-
schichterstand eine Wand aufweist, in die die Absaug-
öffnung integriert ist.
[0016] Bei einer weiteren Ausführungsform der erfin-
dungsgemässen Beschichtungsanlage weist der Hand-
beschichterstand eine weitere Absaugung auf, wobei die
weitere Absaugung und die Handbeschichterstandab-
saugung auf gegenüberliegenden Seiten des Handbe-
schichterstands angeordnet sind. Dadurch lässt sich die
Absaugung weiter verbessern.
[0017] Zur Lösung der Aufgabe wird ferner vorge-
schlagen, dass bei der erfindungsgemässen Beschich-
tungsanlage die weitere Absaugung eine Absaugleitung
aufweist, die unter dem Handbeschichterstand angeord-
net ist. Damit lässt sich die weitere Absaugung platzspa-
rend einbauen.
[0018] Schliesslich kann bei der erfindungsgemässen
Beschichtungsanlage vorgesehen sein, dass der Hand-
beschichterstand ein Dach aufweist.
[0019] Bei dem erfindungsgemässen Verfahren zum
Betreiben der Beschichtungsanlage ist vorgesehen,
dass die Handbeschichterstandabsaugung und die Ka-
binenabsaugung aktiviert werden.
[0020] Bei einer Ausführungsform des erfindungsge-
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mässen Verfahrens zum Betreiben der Beschichtungs-
anlage ist vorgesehen, dass die Handbeschichterstand-
absaugung aktiviert und die Kabinenabsaugung deakti-
viert wird, wenn die Beschichtung des Werkstücks nur
vom Handbeschichterstand aus erfolgen soll.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0021] Im Folgenden wird die Erfindung mit mehren
Ausführungsbeispielen anhand von zwei Figuren weiter
erläutert.

Figur 1 zeigt eine mögliche Ausführungsform der er-
findungsgemässen Beschichtungsanlage in
der Draufsicht im Schnitt.

Figur 2 zeigt die erfindungsgemässe Beschichtungs-
anlage in der Seitenansicht im schnitt.

Wege zur Ausführung der Erfindung

[0022] In Figur 1 ist eine Ausführungsform der Be-
schichtungsanlage mit einer Kabine 1, einem ersten
Handbeschichterstand 2 und einem zweiten Handbe-
schichterstand 3 in der Draufsicht im Schnitt dargestellt.
Die zwischen den beiden Handbeschichterständen 2 und
3 angeordnete Kabine 1 weist eine erste Seitenwand 1.1
und eine zweite Seitenwand 1.2 auf. Zwischen den stirn-
seitigen Wänden 1.3 der Kabine 1 befindet sich eine Ein-
trittsöffnung 1.4, durch die das zu beschichtende Werk-
stück 5 ins Innere 1.7 der Kabine 1 gelangt. Zwischen
den stirnseitigen Seitenwänden 1.5, die den Wänden 1.3
gegenüberliegen, befindet sich eine Austrittsöffnung 1.6,
durch die das Werkstück 5 das Innere 1.7 der Kabine 1
wieder verlässt. Um das Werkstück 5 zu transportieren,
befindet sich oberhalb der Beschichtungsanlage eine
Förderbahn 4, an der das Werkstück 5 hängend in Rich-
tung des Pfeils 4.1 transportiert wird.
[0023] Ausserhalb der Kabine 1 befindet sich ein Be-
schichtungsautomat 6 mit einer Linearführung 6.1 für
Pulversprühpistolen 6.2 und 6.3. Mit der Linearführung
6.1 lassen sich die Pulversprühpistolen 6.2 und 6.3 senk-
recht auf und ab bewegen. In der Seitenwand 1.1 befin-
den sich senkrechte, schlitzförmige Öffnungen, durch die
die Pulverspruhpistolen 6.2 und 6.3 ins Innere 1.7 der
Kabine 1 ragen. Auf der anderen Seite, ebenfalls aus-
serhalb der Kabine 1 befindet sich ein weiterer Beschich-
tungsautomat 9 mit einer weiteren Linearführung für wei-
tere Pulversprühpistolen 9.2 und 9.3. In der Seitenwand
1.2 befinden sich senkrechte, schlitzförmige Öffnungen,
durch die die Pulversprühpistolen 9.2 und 9.3 ins Innere
1.7 der Kabine 1 ragen. Das Werkstück 5 wird mit den
Pulversprühpistolen 6.2 und 6.3 des Beschichtungsau-
tomaten 6 sowie den Pulversprühpistolen 9.2 und 9.3
des Beschichtungsautomaten 9 automatisch beschich-
tet. Das von den Beschichtungsautomaten G und 9 er-
zeugte Bewegungsmuster ist auf das Werkstück 5 ab-
gestimmt, um das Werkstück 5 optimal beschichten zu

können. Der Beschichtungsautomat 6 wird über einen
Pulverschlauch 7 von einem Pulverzentrum 8 aus mit
Beschichtungspulver versorgt. Bei dem in der Figur ge-
zeigten Ausführungsbeispiel befinden sich im Pulverzen-
trum 8 zwei Pulvervorratsbehälter 8.1 und 8.2. Der Be-
schichtungsautomat 9 wird über einen Pulverschlauch
10 von einem weiteren Pulverzentrum 11 aus mit Be-
schichtungspulver versorgt.
[0024] Da nicht das gesamte von den Pulversprühpi-
stolen 6.2, 6.3, 9.2 und 9.3 versprühte Pulver auf das
Werkstück 5 trifft und an diesem anhaftet, bleibt ein Teil
des Pulvers als sogenanntes Overspray in der Kabine 1
zurück und wird aus dieser mittels einer ersten Kabinen-
absaugung und einer zweiten Kabinenabsaugung her-
aus gesaugt. Die Seitenwand 1.1 der Kabine 1 weist dazu
eine Absaugöffnung auf, an die ein Absaugkanal 12 und
ein Zyklon-Filter 13 oder kurz Zyklon angeschlossen
sind. Die Seitenwand 1.2 der Kabine 1 weist dazu eben-
falls eine Absaugöffung auf, an die ein weiterer Absaug-
kanal 17 und ein weiteres Zyklon-Filter 18 angeschlos-
sen sind. In den beiden Zyklon-Filtern 13 und 18 wird
nach dem Prinzip der Fliehkraft aus der angesaugten
Kabinenluft das Overspray herausgefiltert. Die durch das
Zyklon-Filter 13 vorgefilterte Luft wird mittels eines Nach-
filters 15, das über eine Rohrleitung 14 mit dem Zyklon-
Filter 13 verbunden ist, nochmals gefiltert. Anders als im
Zyklon-Filter 13 wird im Nachfilter 15 des Öfteren auf
Verlust gefahren. Das heisst, das im Nachfilter 15 her-
ausgefilterte Pulver wird dem Beschichtungsprozess
nicht mehr zugeführt, sondern entsorgt. Dies muss aber
nicht zwingend so gehandhabt werden. Die durch das
weitere Zyklon-Filter 18 vorgefilterte Luft wird mittels ei-
nes weiteren Nachfilters 20 nochmals gefiltert. Das wei-
tere Nachfilter 20 ist dazu über eine Rohrleitung 19 mit
dem weiteren Zyklon-Filter 18 verbunden.
[0025] Bezogen auf die Transportrichtung 4.1 des
Werkstücks befindet sich vor der Kabine 1 der erste
Handbeschichterstand 2. Dieser ist für das Personal über
eine Treppe 2.1 erreichbar und weist eine Seitenwand
2.2 auf, in die eine Absaugöffnung integriert ist. Fällt wäh-
rend der manuellen Beschichtung im Handbeschichter-
stand 2 Overspray an, wird dieses über die Absaugöff-
nung und einen Absauqkanal 21 in das Nachfilter 20 ge-
saugt. Dadurch wird erreicht, dass vom Handbeschicht-
erstand 2 kein Overspray ins Innere 1.7 der Kabine 1
gelangt.
[0026] Bezogen auf die Transportrichtung 4.1 des
Werkstücks befindet sich hinter der Kabine 1 der zweite
Handbeschichterstand 3. Dieser ist für das Personal über
eine Treppe 3.3 erreichbar und weist eine erste Seiten-
wand 3.1 und eine zweite Seitenwand 3.2 auf. Die beiden
Seitenwände 3.1 und 3.2 können, anders als in der Figur
gezeigt, auch gleich oder spiegelbildlich geformt sein. In
die erste Seitenwand 3.1 ist im Bodenbereich eine hori-
zontal verlaufende Absaugöffnung integriert. In die zwei-
te Seitenwand 3.2 ist eine vertikal verlaufende Absaug-
öffnung mit einem vertikalen Absaugkanal 22 integriert,
die mit einem unter dem Boden des Handbeschichter-
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stands 3 verlaufenden Absaugkanal 23 verbunden ist.
Der Absaugkanal 23 wiederum mündet in einen Absaug-
kanal 16, der zum Nachfilter 15 führt. Fällt während der
manuellen Beschichtung im Handbeschichterstand 3
Overspray an, wird dieses über die beiden Absaugöff-
nungen, den Absaugkanal 22, den Absaugkanal 23 und
den Absaugkanal 16 in den Nachfilter 20 gesaugt. Da-
durch wird erreicht, dass vom Handbeschichterstand 3
kein Overspray ins Innere der Kabine 1 gelangt.
[0027] Figur 2 zeigt die erfindungsgemässe Beschich-
tungsanlage in der Seitenansicht im Schnitt entlang der
Schnittkante A-A.
[0028] Die Absaugoffnungen in der Kabine 1 und in
den Handbeschichterständen 2 und 3 können beispiels-
weise als Schlitze oder Löcher ausgebildet sein. In Figur
2 sind die Absaugoffnungen 34 im Handbeschichter-
stand 3 als Löcher ausgebildet.
[0029] Die beiden Handbeschichterstande 2 und 3
können jeweils mit einer Tür 27 beziehungsweise 26 aus-
gestattet sein, um die Handbeschichterstände 2 und 3
vom Kabineninneren zu trennen. Dadurch kann erreicht
werden, dass von den Handbeschichterständen 2 und 3
kein Overspray ins Innere der Kabine 1 gelangt.
[0030] Bevor das Werkstück 5 vom Handbeschichter-
stand 3 aus beschichtet wird, werden mittels einer Um-
schaltsteuerung 25 zwei Stellmotore 33 angesteuert, um
über diese zwei Klappen 30 und 31 zu betätigen. Indem
die Klappe 30 geschlossen wird, wird die Kabinenabsau-
gung abgeschaltet und indem die Klappe 31 geöffnet
wird, wird die Handbeschichterabsaugung aktiviert. Die
Umschaltsteuerung 25, die Stellmotoren 33 und die bei-
den Klappen 30 und 31 werden auch als Umschaltmittel
bezeichnet. Durch das Schliessen beziehungsweise Öff-
nen der Klappen 30 und 31 lässt sich die Wahrschein-
lichkeit, dass Overspray während des manuellen Be-
schichtens vom Handbeschichterstand 3 ins Innere der
Kabine 1 gelangt, nochmals verringern.
[0031] Sinngemäss das Gleiche gilt für den Betrieb des
Handbeschichterstands 2. Bevor das Werkstück 5 vom
Handbeschichterstand 2 aus beschichtet wird, werden
mittels einer Umschaltstenerung 24 zwei Stellmotore 32
angesteuert, um über diese zwei Klappen 28 und 29 zu
betätigen. Indem die Klappe 29 geschlossen wird, wird
die Kabinenabsaugung abgeschaltet und indem die
Klappe 28 geöttnet wird, wird die Handbeschichterab-
saugung aktiviert. Auf diese Weise lässt sich die Wahr-
scheinlichkeit, dass Overspray während des manuellen
Beschichtens vom Handbeschichterstand 2 ins Innere
1.7 der Kabine 1 gelangt, weiter verringern. Dies ist ins-
besondere dann von Vorteil, wenn mit verschiedenen
Farbtönen gearbeitet wird.
[0032] Die Pfeile in der Figur kennzeichnen die Strö-
mungsrich-lung der Luft, die durch die Absaugöffnungen
in den Seitenwänden 3.1 und 3.2 abgesaugt wird.
[0033] Die beiden Handbeschichterstände 2 und 3
können jeweils mit einem Dach 35 und die Kabine mit
einem Dach 36 ausgestattet sein.
[0034] Der Handbeschichterstand 2 kann ebenso wie

der Handbeschichterstand 3 mit einer horizontalen und/
oder einer vertikalen Absaugöffnung ausgestattet sein.
[0035] Die Beschichtungsanlage kann, anders als in
der Figur dargestellt, auch mit nur einem Handbeochicht-
erstand aus gestattet sein. Die Transportrichtung des
Werkstücks 5 kann auch in die entgegen gesetzte Rich-
tung zeigen.
[0036] Vorteilhafter Weise kann mit der Beschich-
tungsanlage im Mehrfarbenbetrieb gearbeitet werden.
Es lassen sich auf den Handbeschichterständen 2 und
3 verschiedene, kleinere Werkstückchargen mit Farbtö-
nen beschichten, die vom Hauptfarbton in der Kabine 1
abweichen.
[0037] Es ist aber auch möglich die Absaugung für den
Handbeschichterstand 2 beziehungsweise die Absau-
gung für den Handbeschichterstand 3 gemeinsam mit
der die Absaugung für die Kabine 1 zu betreiben. Dies
ist insbesondere dann von Vorteil, wenn Werkstücke in
der Kabine 1 beschichtet und am Handbeschichterstand
2 vorbeschichtet beziehungsweise am Handbeschicht-
erstand 3 nachbeschichtet werden sollen. So können bei-
spielsweise sowohl die Klappe 30 in der Kabinenabsau-
gung 12 als auch die Klappe 31 in der Handbeschicht-
erstandabsaugung 16 teilweise geöffnet sein. Die Klap-
pen 30 und 31 können so eingestellt werden, dass 80%
der abgesaugten Luftmenge über die Kabinenabsau-
gung 12 und die restlichen 20% der abgesaugten Luft-
menge über die Handbeschichterstandabsaugung 16
abgesaugt werden. Auf diese Weise lässt sich der Pul-
ververlust über den Handbeschichterstand 3 noch weiter
reduzieren.
[0038] 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 Än derungen und Modifikationen
möglich, ohne den Umfang der Erfindung sowie ihre
Äquivalente zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0039]

1 Kabine
1.1 Kabinenseitenwand
1.2 Kabinenseitenwand
1.3 stirnseitige Wand
1.4 Einlassöffnung
1.5 stirnseitige Wand
1.6 Auslassöffnung
1.7 Kabineninnenraum
2 Handbeschichterstand
2.1 Treppe
2.2 Seitenwand
3 Handbeschichterstand
3.1 Seitenwand
3.2 Seitenwand
3.3 Treppe
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4 Förderbahn
4.1 Transportrichtung
4.2 Halterung
5 Werkstück
6 Beschichtungsautomat
6.1 Linearführung
6.2 Sprühpistole
6.3 Sprühpistole
7 Pulverschlauch
8 Pulverzentrum
8.1 Vorratsbehälter
8.2 Vorratsbehälter
9 Beschichtungsautomat
9.2 Sprühpistole
9.3 Sprühpistole
10 Pulverschlauch
11 Pulverzentrum
12 Absaugkanal
13 Zyklon-Filter
14 Rohr
15 Nachfilter
16 Absaugkanal
17 Absaugkanal
18 Zyklon-Filter
19 Rohr
20 Nachfilter
21 Absaugrohr
22 vertikaler Absaugkanal
23 Absaugkanal
24 Umschaltsteuerung
25 Umschaltsteuerung
26 Tür
27 Tür
28 Klappe
29 Klappe
30 Klappe
31 Klappe
32 Stellmotor
33 Stellmotor
34 Absaugöffnung
35 Dach des Handbeschichterstands
36 Dach der Kabine

Patentansprüche

1. Beschichtungsanlage zum Beschichten eines Werk-
stücks,

- bei der eine Kabine (1) mit einer Kabinenab-
saugung (12; 17) vorgesehen ist,
- bei der ein Handbeschichterstand (2; 3) mit
einer Handbeschichterstandabsaugung (16;
21) vorgesehen ist, und
- bei der ein Nachfilter (15; 20) vorgesehen ist,
das mit der Kabinenabsaugung (12; 17) und der
Handbeschichterstandabsaugung (16; 21) ver-
bunden ist.

2. Beschichtungsanlage nach Patentanspruch 1,
bei der ein Umschaltmittel (24; 25) vorgesehen ist,
um zwischen der Handbeschichterstandabsaugung
(16; 21) und der Kabinenabsaugung (12; 17) um-
schalten zu können.

3. Beschichtungsanlage nach Patentanspruch 1 oder
2,
bei der der Handbeschichterstand (3) eine vertikale
Absaugöffnung (34) aufweist, die mit der Handbe-
schichterstandabsaugung (16) verbunden ist.

4. Beschichtungsanlage nach einem der Patentan-
sprüche 1 bis 3,
bei der der Handbeschichterstand (3) eine horizon-
tale Absaugöffnung (34) im Bodenbereich aufweist,
die mit der Handbeschichterstandabsaugung (16)
verbunden ist.

5. Beschichtungsanlage nach einem der vorigen Pa-
tentansprüche,
bei der sich der Handbeschichterstand (2) an die Ka-
bine (1) anschliesst.

6. Beschichtungsanlage nach Patentanspruch 5,
bei der eine Tür (26; 27) zwischen dem Handbe-
schichterstand (2; 3) und der Kabine (1) vorgesehen
ist.

7. Beschichtungsanlage nach einem der vorigen Pa-
tentansprüche,
bei der ein Zyklon (13; 18) vorgesehen ist, der mit
dem Nachfilter (15; 20) verbunden ist.

8. Beschichtungsanlage nach Patentanspruch 7,
bei der der Zyklon (13) zwischen die Kabinenabsau-
qunq (12) und das Nachfilter (15) geschaltet ist.

9. Beschichtungsanlage nach einem der Patentan-
sprüche 3 bis 8,
bei der der Handbeschichterstand (2; 3) eine Wand
(3.1; 2.2) aufweist, in die die Absaugöffnung (34) in-
tegriert ist.

10. Beschichtungsanlage nach einem der vorigen Pa-
tentansprüche,
bei der der Handbeschichterstand (3) eine weitere
Absaugung (22, 23) aufweist, wobei die weitere Ab-
saugung (22, 23) und die Handbeschichterstandab-
saugung (16) auf gegenüberliegenden Seiten des
Handbeschichterstands (3) angeordnet sind.

11. Beschichtungsanlage nach Patentanspruch 10,
bei der die weitere Absaugung (22, 23) eine Absaug-
leitung (23) aufweist, die unter dem Handbeschicht-
erstand (3) angeordnet ist.

12. Beschichtungsanlage nach einem der vorigen Pa-
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tentansprüche,
bei der der Handbeschichterstand (2; 3) ein Dach
(35) aufweist.

13. Verfahren zum Betreiben einer Beschichtungsanla-
ge nach einem der patentanspruche 1 bis 12,
bei dem die Handbeschichterstandabsaugung (16)
und die Kabinenabsaugung (12) aktiviert werden.

14. Verfahren zum Betreiben einer Beschichtungsanla-
ge nach einem der Patentansprüche 1 bis 12,
bei dem die Handbeschichterstandabsaugung (16)
aktiviert und die Kabinenabsaugung (12) deaktiviert
wird, wenn die Beschichtung des Werkstücks (5) nur
vom Handbeschichterstand (3) aus erfolgen soll.
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