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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Zone einer Beschich-
tungsanlage sowie eine Beschichtungsanlage mit derar-
tigen Zonen. Insbesondere handelt es sich um Lackier-
zonen oder andere Zonen einer Anlage flr die serien-
weise Beschichtung von Applikationsobjekten wie na-
mentlich Fahrzeugkarossen oder deren Anbauteilen un-
ter Verwendung von Robotern einschlief3lich Lackier-
oder sonstigen Applikationsrobotern, sonstigen Manipu-
latoren beispielsweise fur Zusatzgerate und/oder von
Handhabungsrobotern wie z.B. Tir- oder Haubendff-
nern.

[0002] In konventionellen Lackierkabinen fiir Fahr-
zeugkarossen mit Robotern sind deren Flihrungsschie-
nen Ublicherweise seitlich am Kabinenboden montiert.
Aus verschiedenen Griinden kann aber die Anordnung
von Roboterfiihrungsschienen oberhalb des Foérderers
oder sogar oberhalb der Karossen zweckmafiger sein,
beispielsweise weil sie dort die Sicht durch die Seiten-
wand der Kabine und die Zuganglichkeit zu den Karos-
sen oder sonstigen Applikationsobjekten weniger beein-
trachtigen, und/oder weil die erhdht angeordneten Ro-
boter eine entsprechend verbesserte Bewegungsfreiheit
haben, und/oder weil die erhéht angeordneten Fuh-
rungsschienen weniger durch Overspray verschmutzt
werden, der durch die Ubliche Luftstromung in den Ka-
binen nach unten abgeflhrt wird. Ferner kdnnen erhéht
montierte Roboter den Vorteil haben, dass sie die von
der Kabinendecke nach unten an den Karossenseiten
entlang in den Kabinenboden flieRende Luftstrémung
weniger stéren als am Boden neben der Karosse befind-
liche Roboter, die den Luftweg unmittelbar an der Karos-
se verengen, was zu unerwunschter Erhéhung der Stro-
mungsgeschwindigkeit flhren kann.

[0003] AusEP 1506819 isteine gattungsgeméalie Be-
schichtungszone bekannt.

[0004] Beieinerausder WO 2004/037430 A1 bekann-
ten Lackieranlage befinden sich jeweils mehrere Lak-
kierroboter auf zwei parallelen Fihrungsschienen, die ih-
rerseits auf einem im Innenraum der Kabine angeordne-
ten Rahmengestell mit vier ahnlich wie bei den bekann-
ten Portalroboterkonstruktionen durch Querstreben mit-
einander verbundenen Standbeinen montiert sind.
[0005] Aus der EP 1263 535 B1 ist auch bereits eine
Lackierzone in einer Lackierkabine fiir Fahrzeugkaros-
sen mit Luftzufuhr durch die obere Deckenwand und je
zwei an den Seitenwanden vertikal Gbereinander ange-
ordneten begehbaren Steuerbereichen bekannt, wobei
erhéht oberhalb des Férderers angeordnete Roboterfiih-
rungsschienen in modulare vorgefertigte Seitenwand-
elemente der Kabine eingebaut sind. Die Tragstrukturen
der Fihrungsschienen sind im Gegensatz zu dem Ge-
stell nach der WO 2004/037430 A1 im Kabineninnen-
raum voneinander getrennt, vermeiden also deren Quer-
streben im Kabineninnenraum und mégliche Probleme
hinsichtlich der mechanischen Stabilitédt des bekannten
Rahmengestells. Am Boden dieser bekannten Lackier-
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kabine, der wie Ublich durch eine Gitterkonstruktion zum
Abflhren der vertikalen Luftstrémung gebildet ist, sind
unterhalb der erhéht angeordneten Flhrungsschienen
neben dem unteren Steuerbereich zusatzliche Fih-
rungsschienen fiir weitere Roboter montiert, wobei es
sich bei den Robotern der unteren Ebene um Lackierro-
boter und bei den oberen Robotern um Tir- oder Hau-
bendéffner handelt.

[0006] Lackierkabinen fiir Fahrzeugkarossen mit ver-
tikal Ubereinander an den Kabinenwanden montierten
Roboterflhrungsschienen und mit mehreren entlang
dem Transportweg des Forderers hintereinander ange-
ordneten Lackierzonen sind aus der EP 0 745 429 A1
bekannt.

[0007] Bei den bekannten Lackierzonen mit hochge-
legten Roboterfihrungsschienen verlaufen die Seiten-
wande der Lackierkabine von deren oberen Decken-
wand senkrecht nach unten zu der Bodenebene. Da die
Lackierkabine einschlief3lich der begehbaren Steuerbe-
reiche in Hinblick auf den Bau- und Investitionsaufwand
nicht zu breit sein darf, ergeben sich hieraus prinzipielle
Nachteile der bekannten Lackierzonen. Zum einen ist
der fir die Steuerbereiche verflighare Raum uner-
wilinscht eng. Andererseits wirden bei gegebener Ge-
samtbreite und VergrdlRerung der Steuerbereiche die
Wege fir die in der Kabine von der Deckenwand aus
nach unten flieRende Luftstrémung unerwiinscht einge-
engt.

[0008] Ein anderes Problem ist die erforderliche Ab-
stlitzung der erhdht angeordneten Flihrungsschienen,
die naturgemal schwieriger erreichbar ist als bei Fih-
rungsschienen am Kabinenboden. Ausreichende Stabi-
litdt von oberhalb des Férderers an einer Kabinenwand
montierten FUhrungsschienen insbesondere ohne eige-
ne Quertrager auf der Héhe dieser Flhrungsschienen
war bisher nur mit unerwiinscht hohem Bauaufwand fir
entsprechend stabile Seitenwéande erreichbar.

[0009] Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer
Beschichtungs- oder sonstigen Zone einer Beschich-
tungsanlage bzw. einer Anlage mit mehreren solchen Zo-
nen, in der bzw. denen die Erreichbarkeit des Applikati-
onsobjekts durch den oder die Roboter weiter verbessert
wird. Vorzugsweise sollen die Zonen sich durch gute
Raumausnutzung bei mdéglichst guter Luftstrémung und
geringem Bauaufwand auszeichnen.

[0010] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der Pa-
tentanspriche geldst.

[0011] Gemal einem ersten Aspekt der Erfindung wird
durch Kippen der Fihrungsschiene insbesondere eines
Lackierroboters und damit des Arbeitsbereichs des Ro-
boters um die Schienenlangsrichtung die Erreichbarkeit
des Applikationsobjekts wie namentlich einer Fahrzeug-
karosse vor allem in engen Lackierkabinen verbessert.
[0012] GemalR einem zweiten Aspekt der Erfindung
wird die Fihrungsschiene in Férderrichtung schrag an-
geordnet, vorzugsweise mit einstellbarem Neigungswin-
kel, so dass der Roboter sich je nach Einstellung und
seiner jeweiligen Position in der Schienenlangsrichtung
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unterschiedlich hoch neben oder tiber der Karosse oder
dem sonstigen Applikationsobjekt befinden kann. Auch
dadurch wird die Erreichbarkeit des Objekts verbessert.
[0013] Diese beiden Mdglichkeiten kdnnen jeweils fir
sich vorteilhaft sein, aber auch miteinander kombiniert
werden.

[0014] GemalR einem anderen Aspekt der Erfindung
hat eine Beschichtungszone auf einer oder vorzugswei-
se aufbeiden Seiten des Forderwegs auf der Héhe hoch-
gelegter Roboterflihrungsschienen einen oberen begeh-
baren Steuerbereich, der von dem Innenraum der Be-
schichtungszone durch schrage Seitenwande getrennt
ist, wodurch der Innenraum an diesem Bereich nach
oben fortschreitend schmaler wird. Dadurch entsteht auf
der AulRenseite der schragen Seitenwande ein entspre-
chend breiterer Raum des begehbaren Steuerbereichs,
der sowohl fiir Steuereinrichtungen des oder der auf der
hochgelegten Fiihrungsschiene befindlichen Roboter als
auch flr das den Beschichtungsprozess beobachtende
Personal und fir Wartungsarbeiten nutzbar ist. Ein we-
sentlicher Vorteil der Anordnung der Steuereinrichtun-
gen in der Nahe der von ihnen gesteuerten Roboter sind
hierbei die entsprechend kurzen Schlauch- und Lei-
tungsverbindungen. Zugleich vergréRert sich durch die
schragen Seitenwande der fur die Luftstrdmung zur Ver-
figung stehende Strémungsquerschnitt der Beschich-
tungszone nach unten, wodurch die Behinderung der
Luftstrdmung durch die Roboter in entsprechendem Ma-
Re ausgeglichen werden kann und die Strdmungsge-
schwindigkeiten sich innerhalb der Beschichtungszone
weniger stark andern als bei von oben bis unten senk-
rechten Wanden. Es ergibt sich also beispielsweise in
einer Lackierkabine oder Lackierzone fir Fahrzeugka-
rossen eine optimale Luftverteilung auch dann, wenn die
Seitenwande neben der Karosse senkrecht verlaufen.
Zu starke Luftstrémung an den Karossen oder sonstigen
Applikationsobjekten wiirde z.B. durch Mitnahme des zu
applizierenden Beschichtungsmaterials den Auftra-
gungswirkungsgrad reduzieren.

[0015] Vorzugsweise haben die Seitenwande nur an
dem oberen begehbaren Steuerbereich schrégen Ver-
lauf, wahrend sie an dem unteren begehbaren Steuer-
bereich, also an dem (typisch gitterartigen) Boden der
Beschichtungszone vorzugsweise bis Uber den oberen
Rand der Applikationsobjekte vertikal nach oben verlau-
fen kénnen, beispielsweise bis zu dem oberen Steuer-
bereich. Dadurch wird eine unerwiinscht groRe Gesamt-
breite der Beschichtungszone im Bodenbereich vermie-
den.

[0016] Wenn nur eine hochgelegte Roboterflihrungs-
schiene vorzugsweise auf beiden Seiten des Forderers
vorhanden ist, kann der untere begehbare Steuerbereich
auf mindestens einer Seite des Forderers z.B. zum Be-
obachten des Beschichtungsprozesses ohne Sichtbe-
hinderung durch Roboter sowie fir Wartungsarbeiten
usw. genutzt werden. Ebenso ist es aber mdéglich, am
Boden der Beschichtungszone oder in der Nahe der Bo-
denebene an der Seitenwand der Beschichtungszone
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auf einer oder vorzugsweise auf beiden Seiten des For-
derers weitere Flihrungsschienen fiir zuséatzliche Robo-
ter zu montieren. Die Fiihrungsschienen kénnen auf je-
der Seite der Beschichtungszone in einem solchen Ab-
stand Uibereinander angeordnet sein, dass die jeweiligen
Roboter einander in der zu dem Férderweg parallelen
Langsrichtung passieren kdnnen. Es kdnnen auch mehr
als zwei Fihrungsschienen auf einer oder jeder Seite
vorgesehen sein, insbesondere in unterschiedlichen H6-
hen, also in drei oder mehr vertikal voneinander beab-
standeten Ebenen. Fir die Verteilung jeweils mehrerer
Roboter auf den Fiihrungsschienen z.B. einschlielich
Lackier- und Handhabungsrobotern bestehen insbeson-
dere die in den DE 10 2004 030858 und DE 10 2004
056493 (EP 1609 532 A1) beschriebenen Mdglichkeiten,
deren vollstéandiger Inhalt in die Offenbarung der vorlie-
genden Anmeldung einbezogen wird. Ferner ist es mog-
lich, auf einer oder beiden Seiten der Beschichtungszone
und des Forderers eine oder mehrere mit Abstand ber-
einander angeordnete Fihrungsschienenanordnungen
zu montieren, die jeweils mehr als nur eine Schiene ent-
halten und so konstruiert sein kénnen, dass auf den ver-
schiedenen, raumlich zueinander versetzten Schienen
einund derselben Fiuhrungsschienenanordnung verfahr-
bare Roboter einander in der zu dem Transportweg des
Forderers parallelen Richtung passieren kénnen.

[0017] Die im Zusammenhang mit der vorliegenden
Anmeldung erwdhnten Schienen kénnen vorteilhaft auch
fur auf ihnen verfahrbare Roboter fiir Zusatzgerate ge-
nutzt werden, die zusétzlich zu Applikationsrobotern mit
Zerstaubern (Applikatoren) und/oder zu Handhabungs-
robotern (Handlern) vorhanden sein kénnen. Beispiele
fur Zusatzgerate sind beliebige Behandlungsgerate ein-
schlieBlich mobiler Trockner, die in an sich bekannter
Weise die Applikationsobjekte zum Trocknen mit IR- oder
UV-Strahlung bestrahlen kénnen, sowie Reinigungsge-
rate und insbesondere auch Sonden und Messgeréate,
wie sie an sich zum Messen von Beschichtungsergeb-
nissen und Schichtqualitatsmerkmalen wie Schichtdik-
ke, "wave scan", Farbton, Glanz, Helligkeit usw. und zum
Feststellen von Beschichtungsfehlern bekannt und Gb-
lich sind. Die Messungen kénnen online erfolgen, auch
zur Online-Qualitdtsmessung mit ggf. automatischer
Fehlerkorrektur bei nachfolgenden Applikationsobjekten
beispielsweise gemall EP 0 874 213 B1 oder EP 1 176
388 A2. Die Zusatzgerate kdnnen sich in einer Beschich-
tungskabine oder auch in einer gesonderten Reparatur-
oder Kontrollzone befinden, wobei sie dann auch ohne
Applikationsroboter oder Turéffner od. dgl. auf den er-
wahnten Fuhrungsschienen angeordnet sein kdnne. Die
Zusatzgerate kdnnen zweckmaRig an eigenen Robotern
montiert sein oder mit Hilfe von Wechselkdpfen auch an
universell als Trager fur unterschiedliche Gerate wie z.B.
Zerstauber, Trockner, Messsysteme usw. dienenden
Robotern. Wenn sich die Zusatzgerate in einer Beschich-
tungszone befinden, kénnen sie auf den Schienen der
dort vorgesehenen Applikations- und/oder Handha-
bungsroboter verfahrbar sein oder stattdessen auf eige-
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nen Schienen, die gegen die Schienen der Applikations-
bzw. Handhabungsrotober héhenversetzt sein kdnnen.
[0018] Der hier verwendete Begriff "Roboter" ist allge-
mein im Sinne eines freiprogrammierbaren mehrachsi-
gen Automaten zu verstehen, vorzugsweise in Knickarm-
bauweise mit mindestens sechs rotatorischen Achsen
(drei Haupt- und drei Handachsen), wobei der Grundkor-
per der aufeinanderfolgenden Bewegungsachsen als
Schlitten auf einer der hier betrachteten Schienen ver-
fahrbar sein kann, &hnlich der Mitfahrachse (Achse 7)
konventioneller Lackierroboter od. dgl. Es ist aber auch
maoglich, auf einem gemeinsamen, als Schlitten auf ein
und derselben Schiene verfahrbaren Grundk&rper min-
destens zwei Roboterkonstruktionen mit beispielsweise
jeweils zwei oder drei Hauptachsen zu montieren, die je
nach Anwendungsfall ahnlich wie bei getrennt auf der-
selben oder gesonderten Schienen verfahrbaren Robo-
tern gleiche oder unterschiedliche Funktionen (Be-
schichten, Handling, Messen usw.) haben kénnen.
[0019] Wie eingangs schon erwahnt wurde, sind fir
die Montage der oberhalb des Férderers und, wenn es
zweckmafig ist, oberhalb der oberen Rander der Karos-
sen oder sonstigen Applikationsobjekte angeordneten
Fuhrungsschienen fir ggf. jeweils mehrere nebeneinan-
der arbeitende Roboter besondere Tragstrukturen erfor-
derlich, die bisher entweder durch in die Beschichtungs-
oder Behandlungszone gestellte Rahmenkonstruktionen
oder durch geeignete Ausbildung der Seitenwande
selbst realisiert wurden. Gemal einem weiteren Aspekt
der Erfindung sind dagegen an mindestens einer und
vorzugsweise beiden Seitenwanden der Beschichtungs-
zone bzw. Kontroll- oder Reparaturzone angeordnete
und vorzugsweise fest mit ihnen verbundene Tragstruk-
turen vorgesehen, die mit sich quer zu dem Transport-
weg des Forderers erstreckenden Stltzelementen z.B.
auf oder unter dem Boden der Zone oder auch an der
Deckenwand abgestiitzt sein kdnnen, so dass die Sei-
tenwéande selbst keine tragende Funktion Ubernehmen
missen und entsprechend einfach und beispielsweise
zur Beobachtung des Beschichtungsprozesses zu einem
grofRen Teil auch im unteren Bereich transparent ausge-
bildet sein kénnen. Diese Stitzelemente missen also
kein Bestandteil der eigentlichen Seitenwand sein, son-
dern kénnen von der Seitenwand entfernt sein und/oder
sich quer zu dem Transportweg (vorzugsweise in einer
zu der Bodenebene parallelen Richtung) von der Seiten-
wand weg erstrecken.

[0020] Andererseits haben die Tragstrukturen vor-
zugsweise (im Gegensatz zu den Querstreben der Por-
talkonstruktion nach der eingangs erwahnten WO
2004/037430) keine Stiitzelemente, die sich Uber der
Oberseite der Applikationsobjekte wie z.B. Fahrzeugka-
rossen, aber unterhalb der Deckenwand durch den In-
nenraum der Beschichtungszone erstrecken und die ver-
tikale Luftstrémung der Kabine stéren und/oder durch an
ihnen haftende und sich wieder I6sende Farb- oder son-
stige Partikel die Applikationsobjekte verschmutzen
konnten.
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[0021] Besonders zweckmaRig kann es sein, wenn
diese Tragstrukturen konstruktiv mit den Trag- oder Ver-
steifungselementen der an den Eintritts- und/oder Aus-
gangsenden der einzelnen Beschichtungszonen erfor-
derlichen und an sich Ublichen Trennwénde ("Silhouet-
ten") kombiniert werden. Der Zweck dieser quer zu dem
Forderweg angeordneten Trennwande kann z.B. darin
bestehen, mehrere in einer Lackierkabine hintereinander
angeordnete Beschichtungszonen mit jeweils unter-
schiedlichem Lufthaushalt voneinander zu isolieren, et-
wa eine Zone fur elektrostatische Applikation mit Rotati-
onszerstaubern von einer Zone flr Luftzerstauber, in de-
nen unterschiedliche Luftsinkgeschwindigkeiten erfor-
derlich sind, wobei Luftmischung und Querstrémungen
zwischen den Zonen mdglichst vermieden werden mis-
sen. AuRerdem haben die Querwande Sicherheitsfunk-
tionen fir den Personenschutz.

[0022] Eine Mdglichkeit besteht beispielsweise darin,
diese quer zu dem Forderweg angeordneten Trennwan-
de unmittelbar an den Tragstrukturen der hochgelegten
Roboterflihrungsschienen zu befestigen, wodurch der
Aufwand fur eigene Halterungen der Trennwande ent-
fallt. Insbesondere kann aber eine Versteifungsstruktur
der Trennwande auch als Trag- oder Stltzstruktur fiir die
Roboterfiihrungsschienen dienen. Die Trag- oder Stiitz-
strukturen der Schienen kénnen also integraler Bestand-
teil einer Versteifung der Trennwéande sein, oder umge-
kehrt kdnnen die Versteifungen der Trennwande integra-
ler Bestandteil der Trag- oder Stitzstrukturen der Fiih-
rungsschienen sein.

[0023] Die Applikationsobjekte kénnen im kontinuier-
lichen Durchlaufbetrieb mit in der Regel langs der For-
derbahn mitfahrenden Robotern oder stattdessen im
Taktbetrieb, bei dem das Objekt wahrend der Behand-
lung stillsteht, durch die betrachteten Zonen geférdert
werden.

[0024] An den in der Zeichnung weitgehend schema-
tisch und vereinfacht dargestellten Ausfihrungsbeispie-
len wird die Erfindung néher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1  eine Beschichtungszone gemaR einem ersten
Ausfiih- rungsbeispiel der Erfindung;

Fig. 2  einzweites Ausflihrungsbeispiel der Erfindung;

Fig. 3  eine Beschichtungszone gemaR einem dritten
Ausflih- rungsbeispiel;

Fig.4 eine Abwandlung des Ausfiihrungsbeispiels
nach Fig. 3; und

Fig. 5 die Anordnung eines Lackierroboters auf einer
um ih- re Langsrichtung gekippten Fihrungs-
schiene.

[0025] Fir gleiche oder einander entsprechende Ele-

mente werden im Folgenden auch fiur die verschiedenen
Ausflihrungsbeispiele gleiche Bezugszahlen verwendet.
[0026] Die in Fig. 1 dargestellte Beschichtungszone 1
fur Fahrzeugkarossen 2 kann einen Teil einer Lackier-
kabine bilden. Die hier und im Folgenden beschriebenen
und dargestellten Lackierzonen kénnen aber eventuell
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auch innerhalb einer breiteren Kabine angeordnet wer-
den. Die Karossen kénnen auf einem konventionellen
Bodenférderer 3 (vgl. Fig. 3, in Fig. 1 nicht dargestellt)
langs eines z.B. durch Schienen 4 (Fig. 3) definierten
Transportwegs durch die Beschichtungszone 1 hin-
durchgefahren werden. Die Beschichtungszone wird
oben von einer horizontalen Deckenwand 5, auf beiden
Seiten von parallel zu dem Transportweg angeordneten
Seitenwanden 6 bzw. 6’, unten von dem horizontalen Bo-
den 7 und anden Eintritts- und/oder Austrittsenden durch
quer zu dem Transportweg angeordneten senkrechten
Trennwénden 8 bzw. 8’ begrenzt. Beispielsweise in der-
selben Lackierkabine kénnen sich auf den Auenseiten
der Trennwande 8 und/oder 8 entlang dem Transport-
weg weitere ahnliche oder andere Beschichtungszonen
anschlieRen. In an sich blicher Weise wird im Betrieb
eineim Wesentlichen vertikal abwartsgerichtete Luftstro-
mung durch die Beschichtungszone 1 geleitet, die bei-
spielsweise durch die zu diesem Zweck mit Durchlassen
oder mit einer gesonderten Bellftungseinrichtung verse-
hene Deckenwand eingeleitet werden und durch den bei-
spielsweise als Gitterkonstruktion ausgebildeten Boden
7 austreten kann. Die Trennwande 8 und 8’ sind dicht
abschlieRend zwischen die sie umgebenden Wandele-
mente eingefligt, also insbesondere die Seitenwande 6
und 6’ und nach Méglichkeit ebenfalls dicht zwischen die
Deckenwand 5 und den Boden 7, um Luftmischung oder
Querstromungen insbesondere zwischen benachbarten
Zonen mit unterschiedlichem Lufthaushalt auf den bei-
den Seiten der jeweiligen Trennwand 8 bzw. 8’ zu ver-
hindern. Auch Offnungen 9 in den Trennwanden 8 bzw.
8’ fur die Karossen 2 auf dem Forderer 3 kdnnen aus
diesem Grund wahrend der Beschichtung verschlieRbar
sein. Ferner kdnnen sich in den Seitenwanden 6, 6’ und/
oder Trennwénden 8, 8’ verschlieBbare Tiren (nicht dar-
gestellt) fir das Bedienungspersonal befinden, beispiels-
weise in einer vorzugsweise metallischen Rahmenkon-
struktion auf einer oder beiden Seiten der Trennwand 8,
wie sie in dem weiter unten beschriebenen Ausfiihrungs-
beispiel der Fig. 4 bei 43 dargestelltist. Dadurch ergeben
sich Vorteile auch hinsichtlich der Sicherheit wie Begeh-
schutz bei gleichzeitiger Schaffung von Fluchtwegen.

[0027] Darstellungsgemal beispielsweise etwa auf
halber Héhe der Seitenwénde 6, 6’ und vorzugsweise
oberhalb der Oberseiten der Karossen 2 sind an den Sei-
tenwanden im Innenraum der Beschichtungszone 1 je-
weils Fuhrungsschienenanordnungen 10 bzw. 10’ flr
Roboter 11 angeordnet. Die Roboter 11 kdnnen mit tb-
lichen Zerstaubern oder sonstigen Applikatoren fur Be-
schichtungsmaterial bestiickt sein. Als Tragstruktur fir
die FUhrungsschienen dienen bei dem dargestellten Bei-
spiel vertikale Trager 12, die hdngend mit horizontal quer
zu dem Transportweg liegenden Stitzelementen 13 in
oder an der Deckenwand 5 verankert sind und mit unte-
ren, ebenfalls horizontal quer liegenden Stiitzelementen
14 ihrerseits die Fuhrungsschienenanordnungen 10
bzw. 10’ tragen. Die Trager 12 befinden sich auf der dem
Innenraum der Beschichtungszone 1 abgewandten Seite
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der Flihrungsschienenanordnungen 10 bzw. 10’ und der
jeweiligen Seitenwand 6 bzw. 6’. Die Deckenwand 5 kann
bei diesem Beispiel Bestandteil der z.B. aus Beton be-
stehenden Deckenkonstruktion eines gréReren Raumes
sein, in dem die Beschichtungszone 1 installiert ist.
[0028] Die Trennwande 8 und 8’ sind zumindest mit
den Seitenwanden 6 und 6’ fest verbunden und kénnen
mit ihrem Rahmen 19 auch unmittelbar an den Trags-
trukturen der Fiihrungsschienenanordnungen 10 und 10’
befestigt sein.

[0029] Die Beschichtungszone 1 hat auf der ihrem In-
nenraum abgewandten Seite der Seitenwande 6 und 6’
aufdem sich bis dort fortsetzenden Boden 7 jeweils einen
ersten begehbaren Steuerbereich 15 bzw. 15’ fur das
Bedienungspersonal 16. Ferner ist vorzugsweise auf bei-
den Seiten der Beschichtungszone 1 oberhalb des ersten
Steuerbereichs 16 bzw. 16’ auf der Oberseite der die
Flhrungsschienenanordnungen 10 bzw. 10’ enthalten-
den Baukonstruktionen ebenfalls auf der Auf3enseite der
Seitenwande 6 bzw. 6’ jeweils ein zweiter begehbarer
Steuerbereich 17 bzw. 17’ fir das Bedienungspersonal
16 vorgesehen. Zumindest in den oberen Steuerberei-
chen 17 und 17’ kénnen sich (nicht dargestellte) Steuer-
schranke und sonstige Steuer- und Versorgungseinrich-
tungen fur die Roboter 11 befinden.

[0030] Bei dem dargestellten Beispiel enthalt die Be-
schichtungszone 1 nur die hochgelegten Roboterfiih-
rungsschienenanordnungen 10 und 10’, doch besteht die
Méglichkeit, am Boden 7 zwischen den Karossen 2 und
den Seitenwanden 6 bzw. 6’ auf einer oder beiden Seiten
parallel zu den Fihrungsschienen der Anordnungen 10
und 10’ je eine weitere Fiihrungsschiene flr zusatzliche
Roboter zu montieren.

[0031] Die Seitenwande 6 und 6’ verlaufen darstel-
lungsgemaf an dem unteren Steuerbereich 15 bzw. 15’
von dem Boden 7 aus senkrecht nach oben bis zu der
die Fuhrungsschienenanordnungen 10 bzw. 10’ enthal-
tenden Baukonstruktionen und somit bei dem dargestell-
ten Beispiel bis zu einer Héhe oberhalb der Karossen 2.
Der an dem oberen begehbaren Steuerbereich 17 bzw.
17’ von den Roboterfiihrungsschienen nach oben ver-
laufende Teil 18 der Seitenwande 6 und 6’ ist dagegen
darstellungsgemal schrag nach innen geneigt, so dass
der Innenraum der Beschichtungszone 1 an diesen Steu-
erbereichen stetig schmaler wird. Der schréage Verlauf
der Seitenwande 6 und 6’ kann darstellungsgemaf vor
Erreichen der Deckenwand 5 wieder in einen vertikalen
Teil Gbergehen, der jedoch in Vertikalrichtung kirzer ist
als der schrage Teil 18. Die Lufteinlassdffnungen der Be-
schichtungszone befinden sich in dem zwischen dem
oberen Ende der Seitenwéande 6 und 6’ liegenden Be-
reich der Deckenwand 5.

[0032] Die senkrechten unteren Teile der Seitenwan-
de 6 und/oder 6’ kdnnen beispielsweise so hoch (ca. 2
m) sein, dass dort gerade Turen fir das Bedienungsper-
sonal 16 eingebaut werden kdnnen.

[0033] Die Seitenwande 6 und 6’ miissen selbst keine
Tragfunktion fir andere Bestandteile der Beschichtungs-
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zone haben und kénnen zumindest zum wesentlichen
Teil aus transparentem Werkstoff wie Glas bestehen, um
dem Personal 16 die Sicht in den Innenraum zu ermég-
lich. Auch die Trennwéande 8 und 8 kdnnen transparent
sein.

[0034] Bei dem nur schematisch dargestellten Boden
7 kann es sich um eine ihrerseits auf (nicht dargestellten)
gesonderten Stltzen gelagerte Unter- oder Tragkon-
struktion handeln, in oder unter der elektrische, pneuma-
tische und Versorgungsleitungsanordnungen fiir die be-
trachtete Zone beispielsweise einschliel3lich der Ringlei-
tungen flr die Farbversorgung im Fall einer Lackierka-
bine verlaufen kdnnen. Fir den Zugang zu diesem Ver-
sorgungsbereich kénnen z.B. Klappen in dem Boden 7
vorgesehen sein.

[0035] Besonders zweckmaBig kann ein modularer
Aufbau der hier beschriebenen Zonen sein, die auch voll-
sténdig oder wenigstens teilweise beim Anlagenherstel-
ler vormontiert und in diesem Zustand zu dem Anlagen-
betreiber transportiert werden kénnen, so dass sich die
u.a.in EP 0 349 177 A erlauterten Vorteile ergeben. Bei
der Nachristung bereits vorhandener alterer Anlagen
kdénnen derartige, vorzugsweise vormontierte Module mit
Hilfe der oben erwahnten Unter- oder Tragkonstruktion
als Boden auf bestehende Fundamente gestellt werden.
[0036] Die Beschichtungszone 21 nach Fig. 2 ent-
spricht weitgehend dem Ausflihrungsbeispiel nach Fig.
1, so dass sich z.B. hinsichtlich der Fihrungsschienen-
anordnungen 10 mit den Robotern 11, der Seitenwéande
6 mitden schragen Teilen 18, der Steuerbereiche 15 und
17 und hinsichtlich der Trennwande 8 eine erneute Be-
schreibung erlbrigt. Die FUhrungsschienen sind hier
aber nicht an einer stabilen Deckenwand aufgehangt,
wie in Fig. 1, sondern auf vertikalen Tragstlitzen 22 mon-
tiert. Die Tragstiitzen kénnen sich ihrerseits mit nur sche-
matisch bei 24 angedeuteten horizontalen Querstitze-
lementen auf dem hier als stabil vorausgesetzten Boden
7 abstutzen. Geeignete Querstltzelemente kdnnen sich
auch unter dem Boden 7 befinden. Die luftdurchlassige
Deckenwand 25 der Beschichtungszone 21 kann wie bei
konventionellen Lackierkabinen ausgebildet sein.
[0037] Die in Fig. 3 dargestellte Beschichtungszone
31 kann hinsichtlich der begehbaren Steuerbereiche und
der zum Teil schragen Seitenwande den zuvor beschrie-
benen Ausflihrungsbeispielen entsprechen, obwohl dies
hier nicht dargestellt ist. Die Konstruktion gemaR Fig. 3
eignet sich aber auch fur eine Beschichtungszone ohne
diese Merkmale. Ubereinstimmung mit Fig. 1 und Fig. 2
besteht jedenfalls hinsichtlich oberhalb des Férderers 3
und ggf. oberhalb der Karossen 2 angeordneter Flh-
rungsschienenanordnungen 10 fir Roboter 11. Der in
Fig. 3 dargestellte Forderer 3 mit den Schienen 4 fur die
Karossen 2 kann auch bei den Ausfiihrungsbeispielen
nach Fig. 1 und Fig. 2 verwendet werden.

[0038] Anders als bei den zuvor beschriebenen Aus-
fuhrungsbeispielen sind hier insbesondere die Trags-
trukturen fur die hochgelegten Flihrungsschienenanord-
nungen 10 ausgebildet. Diese Tragstrukturen bestehen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

im Wesentlichen aus Rahmenkonstruktionen 33 bei-
spielsweise der dargestellten rechteckigen Form mit
zwei durch obere und untere horizontale Querstiitzele-
mente 34 verbundenen vertikalen Tragstitzen 32. Die
Rahmenkonstruktionen 33 stehen bei diesem Beispiel
jeweils in einer vertikal quer zu den Férderschienen 4
liegenden Ebene auf der dem Foérderer 3 abgewandten
Seite der Fiihrungsschienenanordnungen 10 der Robo-
ter 11 und damit auf der AuRenseite der Seitenwande 36
auf einem Bodenteil 37. Darstellungsgemaf kann unter
jedemder Enden der Flihrungsschienenanordnungen 10
angrenzend an die Auf3enseite der an dieser Stelle ver-
tikalen Seitenwand 36 ein derartiger Rahmen angeord-
net sein, der sich mit dem unteren Querstiitzelement 34
auf dem Bodenteil 37 abstiitzt und auf seinem oberen
Querstiitzelement die Fluhrungsschienenanordnung 10
tragt. Es kénnen auch (nicht dargestellte) weitere derar-
tige Rahmen oder sonstige Stlitzen vorhanden sein. Die
beiden als Tragstrukturen fir die Roboterfliihrungsschie-
nen dienenden Rahmenkonstruktionen 33 an den Ein-
und Ausgangsenden der Beschichtungszone 31 kénnen
vorzugsweise in der Nahe der Bodenebene und zweck-
mafig unter dem Foérderer 3 durch eine Querstrebe 35
verbunden sein. Derartige Querstreben fir die Rahmen-
konstruktionen 33 kdnnen auch auf der Héhe der Fih-
rungsschienenanordnungen 10 angeordnet werden.
[0039] Die an den Ein- und/oder Ausgangsenden vor-
gesehenen Trennwénde 8 der Beschichtungszone 31
kénnen zweckmaRig zwischen die parallel zu ihnen an-
grenzenden Rahmenkonstruktionen 33, die hierbei ne-
ben ihrer Funktion als Tragstruktur fiir die Roboterfiih-
rungsschienen zugleich als Versteifungs- oder Rahmen-
konstruktion der Trennwand dienen kénnen, und ggf. die
Querstreben 35 der Rahmenkonstruktionen 33 eingefligt
sein.

[0040] Die in Fig. 4 dargestellte Beschichtungszone
41 ist eine Abwandlung des Ausfiihrungsbeispiels nach
Fig. 3, von dem sie sich im Wesentlichen nur dadurch
unterscheidet, dass die als Tragstruktur fiir die Fihrungs-
schienenanordnungen 10 der Roboter dienenden, im
Prinzip mit der Rahmenkonstruktion 33 tbereinstimmen-
den Rahmen 43 sich nicht auf die dem Férderer 3 abge-
wandte Seite der Roboterfiihrungsschienen und der Sei-
tenwande erstrecken, sondern darstellungsgemaf auf
der dem Forderer zugewandten Seite angeordnet sind.
Die Flhrungsschienen 10 liegen hier darstellungsgeman
auf einer horizontal nach aufien gerichteten Verlange-
rung der oberen Querstitzelemente 44 der Rahmen 43
auf. Auch hier ist die Trennwand 48 dicht abschlieRend
zwischen die als Versteifung der Trennwand dienenden
Rahmen 43, also die Tragstrukturen der Roboterfiih-
rungsschienen eingefligt. Auch die Rahmenkonstruktio-
nen 43 (oder 33 in Fig. 3) kénnen transparente oder son-
stige Wandelemente enthalten.

[0041] Die beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele kén-
nen in verschiedener Hinsicht abgewandelt werden, ins-
besondere auch hinsichtlich der Schienenanordnungen.
Beispielsweise kann es zweckmafig sein, innerhalb oder
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auRerhalb der Beschichtungszone (oder einer Kontroll-
oder Reparaturzone im Fall der erwahnten Zusatzgerate)
vor und/oder hinter dem Behandlungsbereich Quer-
schienen anzuordnen, beispielsweise senkrecht (Y-
Richtung) zu den parallel zu der Foérderrichtung (X-Rich-
tung) der Applikationsobjekte verlaufende Schienen in
der Ebene bzw. den Ebenen der X-Schienen. Diese
Querschienen kénnen auch oberhalb der Applikations-
objekte angeordnet sein und sind vorzugsweise so mit
der oder den zugehdrigen X-Schienen in derselben Ebe-
ne verbunden, dass die betreffenden Roboter von der X-
Schiene auf die Querschiene und umgekehrt und/oder
zwischen den X-Schienen auf entgegengesetzten Seiten
des Forderwegs lberwechseln kénnen, beispielsweise
in einer an sich aus der Fordertechnik bekannten Weise.
[0042] Eine andere Abwandlungsmadglichkeit besteht
darin, statt der beschriebenen linearen Schienenanord-
nungen Fihrungsschienen mit insbesondere horizonta-
lem kreis- oder teilkreisférmigem oder beispielsweise
oval gekriimmtem, vorzugsweise beziiglich des Férder-
wegs oder beziiglich einer vertikalen Achse symmetri-
schem und vorzugsweise geschlossenem Verlauf zu in-
stallieren. Auch hierbei kann eine Schienenanordnung
oberhalb der Applikationsobjekte wie z.B. Fahrzeugka-
rossen besonders vorteilhaft sein.

[0043] Derart abgewandelte Schienenanordnungen
kdénnen auch in Anlagen zweckmafRig sein, in denen we-
sentliche Merkmale der hier beschriebenen Erfindung
insbesondere bezliglich des schragen Verlaufs der Sei-
tenwande bzw. der besonderen Tragstruktur und ihrer
Stitzelemente nicht realisiert sind, obwohl sie anderer-
seits auch mit jedem der sonstigen Merkmale der be-
schriebenen Erfindung kombiniert werden kénnen. Ins-
besondere eignen sich die X-Y-Schienenanordnungen
mit Uberwechselmdglichkeit der Roboter sowie die
Schienenanordnungen mit gekrimmtem oder kreisfor-
migem Verlauf auch fiir hangende Montage in einer Be-
schichtungs-, Kontroll- oder Reparaturzone. Die hangen-
de Montage beispielsweise an einer Kabinendecke oder
an einer schragen Seitenwand einer Kabine kann insbe-
sondere in der in der Anmeldung EP 06 111 359.3 be-
schriebenen Weise realisiertwerden, deren vollstandiger
Inhalt in die Offenbarung der vorliegenden Anmeldung
einbezogen wird.

[0044] Auch die erwahnte Anordnung von Zusatzge-
raten auf Fuhrungsschienen kann mit jedem der sonsti-
gen in der vorliegenden Anmeldung beschriebenen
Merkmale kombiniert werden, ebenfalls ohne auf die ge-
nannten wesentlichen Merkmale der Erfindung be-
schrénkt zu sein, da sie hiervon unabhangige Vorteile
wie z.B. gute Raumausnutzung und Reduzierung des
Bauaufwands in einer Beschichtungsanlage und bei Ver-
wendung gemeinsamer Roboter flr verschiedene Gera-
te auch eine Reduzierung des Maschinen- und Steuer-
aufwands hat.

[0045] Generell ist die Kombination jedes der in dieser
Anmeldung beschriebenen Merkmale mit einem oder
mehreren anderen beschriebenen Merkmalen ohne Be-
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schrankung auf sonstige Merkmale méglich und je nach
Realisierungsfall vorteilhaft.

[0046] Die beschriebenen Zonen kénnen in einer kon-
ventionellen Linien-Beschichtungsanlage hintereinan-
der angeordnet sein. Sie kdnnen aber auch parallel zu-
einander angeordnet sein, wenn der Transportweg der
Applikationsobjekte in mehrere parallele Zweige ver-
zweigt, in denen jeweils mindestens eine der Behand-
lungszonen angeordnet ist, wie es in der Patentanmel-
dung DE 10 2006 022 335 beschrieben ist, deren voll-
standiger Inhaltin die Offenbarung der vorliegenden An-
meldung einbezogen wird.

[0047] Bei allen Ausfiihrungsbeispielen der Erfindung
mit Beschichtungszonen sollen die Roboterfiihrungs-
schienen vorzugsweise so gestaltet und angeordnet
sein, dass die Schienen und Roboter die Luftstrdmung
in der Kabine nicht oder zumindest nicht wesentlich be-
einflussen. Dies wird durch eine schlanke Bauform und/
oder durch die Positionierung der Schiene aulerhalb,
insbesondere oberhalb des Lackierbereichs erreicht.
[0048] Fig. 5 zeigt die Anordnung eines Lackierrobo-
ters 11 an seiner Fihrungsschiene 10, die an sich eine
Gestaltung und Konstruktion haben kann, wie sie derzeit
in der Praxis fir hochgelegte Lackierroboter ublich ist
(vgl. beispielsweise EP 1 609 532 oder WO
2005/046880), mit dem dargestellten im Querschnitt im
Wesentlichen rechteckigen Profil, an dessen der Kabi-
neninnenseite zugewandten Seite der Grundkdrper 51
des Roboters 11 gleitend gelagert ist. Die Lage des Ro-
boters ist in der tUblichen Weise in Bezug auf die Achsen
X, Y und Z des Kabinenraums definierbar, wobei die X-
Achse der Forderrichtung entspricht, die Z-Achse vertikal
nach oben verlauft und die Y-Achse sich horizontal quer
zur Kabinenwand 52 erstreckt. Auf dem von der Schiene
10 gefuhrten Grundkérper 51 ist die durch die Roboter-
arme gebildete Anordnung 50 um eine gemeinsame er-
ste Roboterachse (A1) drehbar gelagert, die in konven-
tionellen Anlagen Uiblicherweise vertikal verlauft. Darstel-
lungsgeman ist jedoch die Ebene der Unterseite des
Schienenprofils gegen die Horizontalebene und gegen
die Z-Achse um die Schienenlangsrichtung gekippt, also
um die (nicht dargestellte, senkrecht zur Zeichenebene
verlaufende) X-Achse, beispielsweise um ungefahr 10°,
so dass die zwischen dem Schienenprofil und dem
Grundkorper 51 befindliche Fiihrungsebene und damit
die zu der Fihrungsebene parallele erste Achse (A1) des
Roboters um denselben Winkel gegen die zu der For-
derrichtung parallele Vertikalebene geneigt ist, vorzugs-
weise darstellungsgemal in der Kipprichtung, bei der die
unterhalb der Schiene befindlichen Roboterteile ndher
an der Kabinenwand als die oberhalb befindlichen Teile.
In der dargestellten Position liegt auch die gemeinsame
Ebene derbeiden Roboterarme parallel zu der geneigten
FUhrungsebene.

[0049] Die Fihrungsschiene 10istdarstellungsgeman
auf der Oberseite eines horizontal durch die Kabinen-
wand 52 reichenden Tragers 53 montiert und mit ihrem
horizontal der Innenwand der Kabine abgewandten Ende
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54 bis nahe an die Kabinenwand 52 zuriickgesetzt, um
die gegebene Kabinenbreite mdglichst gut auszunutzen.
[0050] Dermaximale Drehwinkel des Grundkdérpers 50
des Roboters um die erste Roboterachse (A1) soll vor-
zugsweise groer sein als 90°, beispielsweise ungefahr
93°, was durch entsprechende Modifizierung des zuge-
hérigen Energiekettensystems erreichbar ist.

[0051] Bei einer schmalen, z.B. wie dargestellt 4600
mm breiten Kabine wird durch die gekippte Anordnung
ein gewinschter Lackierprozess mit den daflir notwen-
digen Abstanden (beispielsweise 370 mm bzw. 338 mm)
des Roboters 11 und seines Zerstdubers 56 von einer
1800 mm breiten Karosse ermdglicht.

[0052] Die wie beschrieben nach innen in die Spriih-
kabine gekippte Anordnung von Fiihrungsschienen und
damit des gesamten Roboters kann auch bei Robotern
ohne die erwahnte erste Achse (A1) sinnvoll sein. Der
Kippwinkel kann auch einstellbar sein.

[0053] Der eingangs erwahnte zweite Aspekt der Er-
findung wird anhand von Fig. 3 erlautert, wo die Robo-
terfihrungsschienen 10 an sich horizontal, also parallel
zum Kabinenboden verlaufend dargestellt sind. Erfin-
dungsgemaf kénnen die Schienen 10 aber stattdessen
um die Y-Achse (Fig. 5) gekippt, also in Férderrichtung
in einer hierzu parallelen Vertikalebene schrag angeord-
net werden, wie bei 10’ angedeutet ist, so dass die Hohe
H der Schiene Gber dem Kabinenboden am einen Ende
geringer ist als die H6he H’ am anderen Ende (oder um-
gekehrt). Ob die Schienen am Eingangsende oder am
Ausgangsende der Lackierzone hdher sind, hangt von
der jeweiligen Prozesstechnik ab. Die schragen Schie-
nen kdnnen fix montiert sein. Vorzugsweise ist aber der
Neigungswinkel der Schienen verstellbar, beispielswei-
se durch hydraulische Verlangerung bzw. Verkirzung ih-
rer vertikalen Stitzen 32, 33. Die Schwenkachse kann
hierbei am einen Schienenende oder stattdessen auch
an einer ggf. variablen mittleren Stelle in der Schienen-
langsrichtung liegen. Die Einstellbarkeit des Neigungs-
winkels soll von 0 (horizontale Lage) bis zu einem sich
in der Praxis als zweckmaRig erweisenden Winkelwert
reichen.

[0054] Die erlauterten Kipp- und Neigungsanordnun-
gen eignen sich u.a. fir jede der verschiedenen oben
anhand von Fig. 1-4 beschriebenen Lackierzonen.

Patentanspriiche

1. Beschichtungszone, insbesondere in einer Be-
schichtungskabine fiir Fahrzeugkarossen, mit

- einem Fdrderer (3) zum Transport eines Ap-
plikationsobjekts (2) durch die Beschichtungs-
zone,

- einer oder zwei auf einander gegeniberliegen-
den Seiten neben dem Foérderer (3) durch die
Beschichtungszone verlaufenden und oberhalb
des Forderers (3) und vorzugsweise etwa in der
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Hohe der Oberseite des Objekts (2) oder dar-
Uber angeordneten Fiihrungsschienen (10) zur
beweglichen Fuhrung mindestens eines Robo-
ters (11) entlang dem Férderer (3) und

- Tragstrukturen (12, 22) auf einer oder beiden
Seiten des Forderers (3) zur Abstiitzung der
mindestens einen Fihrungsschiene (10) mit
sich von der H6he der Forderschiene (10) ver-
tikal nach unten erstrekkenden Tragstitzen (22,
33),

- wobei der Roboter (11) eine erste Achse (A1)
fur die gemeinsame Drehung der Bewegungs-
glieder (50) des Roboters in Bezug auf den von
der Flhrungsschiene (10) gefiihrten Grundkor-
per (51) hat,

- und wobei die Flihrungsschiene (10) und der
gefiihrte Grundkdrper (51) des Roboters (11) so
angeordnet sind, dass die erste Achse (A1) des
Roboters gegen eine zu der Férdererrichtung
(3) parallele Vertikalebene geneigt ist.

2. Beschichtungszone nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Neigungswinkel der ersten
Achse (A1) gegen die Vertikalebene ungefahr 10°
betragt.

3. Beschichtungszone nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fiihrungsschiene
(10) auf der Oberseite eines sich horizontal durch
eine Seitenwand (52) der Beschichtungszone er-
streckenden Tragers (53) montiert ist und mit ihrem
horizontal dem Innenraum der Zone abgewandten
Ende (54) bis nahe an die Seitenwand (52) zurlick-
gesetzt ist.

4. Beschichtungszone nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
der maximale Drehwinkel des Grundkérpers (50) um
die erste Achse (A1) gréRer ist als 90°.

5. Beschichtungszone vorzugsweise nach Anspruch 1
mit

- einem Fdrderer (3) zum Transport eines Ap-
plikationsobjekts (2) durch die Beschichtungs-
zone,

- einer oder zwei auf einander gegeniber lie-
genden Seiten neben dem Foérderer (3) durch
die Beschichtungszone verlaufenden und ober-
halb des Forderers (3) und vorzugsweise etwa
in der Hohe der Oberseite des Objekts (2) oder
dartiber angeordneten Fiihrungsschienen (10)
zur beweglichen Flihrung mindestens eines Ro-
boters (11) entlang dem Forderer (3), und

- Tragstrukturen (12, 22) auf einer oder beiden
Seiten des Foérderers (3) zur Abstiitzung der
mindestens einen Flhrungsschiene (10),

- dadurch gekennzeichnet, dass die Flh-
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rungsschiene (10) in einer zu der Férderrichtung
parallelen Vertikalebene gegen die Horizontal-
ebene geneigt oder kippbar angeordnet ist.

Beschichtungszone nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Neigungswinkel der Fiihrungsschiene (10) und
damit des Roboters (11) in Bezug auf die Horizon-
talebene verstellbar und auf gewlinschte GréRen
einstellbar ist.

Beschichtungszone nach einem der Anspriiche 1 bis
6, mit

- einer oberen Deckenwand (5), durch die Zuluft
in die Beschichtungszone eintritt,

- zwei auf entgegengesetzten Seiten des For-
derers (3) angeordneten Seitenwanden (6), die
sich von der Deckenwand (5) nach unten bis zu
einer Bodenebene (7) erstrecken,

- einem ersten begehbaren Steuerbereich (15),
der sich auf der dem Forderer (3) abgewandten
AuBenseite mindestens einer der beiden Sei-
tenwéande (6) auf der Bodenebene (7) befindet,
- und mit einem zweiten begehbaren Steuerbe-
reich (17), der sich auf der AuRenseite minde-
stens einer der beiden Seitenwande (6) in der
Nahe der Fihrungsschiene (10) oberhalb des
ersten begehbaren Steuerbereichs (15) und
oberhalb des Forderers (3) befindet,

wobei die Seitenwand (6) an dem oberen be-
gehbaren Steuerbereich (17) nach oben unter
fortschreitender Verringerung der Breite des In-
nenraums der Beschichtungszone schrag ver-
[auft.

Beschichtungszone nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens eine Flh-
rungsschiene (10) oberhalb oder in der Nahe des
oberen Endes des unteren Steuerbereichs (15) und/
oder vertikal zwischen den beiden Steuerbereichen
(15, 17) angeordnet ist.

Beschichtungszone nach einem der vorhergehen-
den Anspriche mit

- einer oder mehreren voneinander getrennten
Tragstrukturen (12, 22, 33, 43) auf einer oder
beiden Seiten des Forderers (3) zur seitlichen
Abstitzung der mindestens einen Fuhrungs-
schiene (10),

- einer oberen Deckenwand (5),

-und mitzwei aufentgegengesetzten Seitendes
Foérderers (3) angeordneten Seitenwanden (6),
die sich von der Deckenwand (5) nach unten bis
zu einer Bodenebene (7) erstrecken,

- wobei die seitlich neben dem Transportweg (4)
des Forderers (3) unter Freilassung des Trans-
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12

13.

portwegs an der oder den Seitenwanden (6) an-
geordnete Tragstruktur (12, 22, 33, 43) mit sich
quer zu dem Transportweg (4) erstreckenden
Stltzelementen (14, 24, 34)auf oder unter der
Bodenebene (7) oder an der Deckenwand (5)
abgestutzt ist.

Beschichtungszone nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
auf einer oder beiden Seiten des Foérderers (3) je-
weils zwei Flihrungsschienen fiir Roboter lberein-
ander angeordnet sind.

Beschichtungszone nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, mit

- mindestens einem Beschichtungsroboter auf
mindestens einer der Flhrungsschienen,

- wobei mindestens ein zusatzlich zu den Zer-
stdubern oder sonstigen Applikationsgeraten
der Beschichtungsanlage benétigtes Zusatzge-
rat wie z.B. mobile Trockner, Sonden und/oder
Messgerate auf mindestens einer der Fihrungs-
schienen verfahrbar ist.

Beschichtungszone nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass in der Zone ein Zusatzgeréat
und ein Applikationsgerat der Beschichtungsanlage
auf einer gemeinsamen Fihrungsschiene oder auf
jeweils eigenen Fiihrungsschienen verfahrbar sind.

Beschichtungsanlage mit mehreren Beschichtungs-
zonen (1, 21, 31, 41) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, wobei die einzelnen Beschichtungs-
zonen entlang dem Transportweg (4) hintereinander
oder parallel zueinander angeordnet sind.

Claims

1.

A coating zone, in particular in a coating booth for
vehicle bodies, comprising

- a conveyor (3) for transporting an application
object (2) through the coating zone,

- one or two guide rails (10) extending through
the coating zone next to the conveyor (3), on
mutually opposing sides in the case of two guide
rails, and arranged above the conveyor (3) and
preferably approx. at the level of the top of the
object (2) or thereabove, for movable guidance
of at least one robot (11) along the conveyor (3),
and

- load-bearing structures (12, 22) on one or both
sides of the conveyor (3) for supporting the at
least one guide rail (10), with load-bearing pillars
(22, 33) extending vertically downwards from
the level of the guide rail (10),
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- wherein the robot (11) has a first axis (A1) for
joint rotation of the moving members (50) of the
robot in relation to the main body (51) guided by
the guide rail (10),

- and wherein the guide rail (10) and the guided
main body (51) of the robot (11) are arranged in
such a way that the first axis (A1) of the robot is
inclined relative to a vertical plane parallel to the
conveying direction (3).

The coating zone according to claim 1, character-
ised in that the angle of inclination of the first axis
(A1) relative to the vertical plane amounts to roughly
10°.

The coating zone according to claim 1 or claim 2,
characterised in that the guide rail (10) is mounted
on the top of a support (53) extending horizontally
through a side wall (52) of the coating zone and is
set back with its end (54) remote from the interior of
the zone as far as the vicinity of the side wall (52).

The coating zone according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the maximum
angle of rotation of the main body (50) about the first
axis (A1) is greater than 90°.

The coating zone preferably according to claim 1
comprising

- a conveyor (3) for transporting an application
object (2) through the coating zone,

- one or two guide rails (10) extending through
the coating zone, next to the conveyor (3), on
mutually opposing sides in the case of two guide
rails, and arranged above the conveyor (3) and
preferably approx. at the level of the top of the
object (2) or thereabove, for movable guidance
of atleast one robot (11) along the conveyor (3),
and

- load-bearing structures (12, 22) on one or both
sides of the conveyor (3) to support the at least
one guide rail (10),

- characterised in that the guide rail (10) is
arranged to be inclined or tiltable in a vertical
plane parallel to the conveying direction relative
to the horizontal plane.

The coating zone according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the angle of
inclination of the guide rail (10) and thus of the robot
(11) is adjustable in relation to the horizontal plane
and may be set to desired values.

The coating zone according to any one of claims 1
to 6, comprising

- an upper ceiling (5), through which feed air
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enters the coating zone,

- two side walls (6) arranged on opposing sides
of the conveyor (3), which extend from the ceil-
ing (5) downwards as far as a floor level (7),

- a first walk-in control region (15), which is lo-
cated at floor level (7) on the outside remote
from the conveyor (3) of at least one of the two
side walls (6),

- and comprising a second walk-in control region
(17), which is located on the outside of at least
one of the two side walls (6) in the vicinity of the
guide rail (10) above the first walk-in control re-
gion (15) and above the conveyor (3),

wherein the side wall (6) extends obliquely up-
wards at the upper walk-in control region (17)
with a progressive reduction in the width of the
interior of the coating zone.

The coating zone according to claim 7, character-
ised in that the at least one guide rail (10) is ar-
ranged above or in the vicinity of the upper end of
the lower control region (15) and/or vertically be-
tween the two control regions (15, 17).

The coating zone according to any one of the pre-
ceding claims comprising

- one or more mutually separate load-bearing
structures (12, 22, 33, 43) on one or both sides
of the conveyor (3) for lateral support of the at
least one guide rail (10),

- an upper ceiling (5),

- and comprising two side walls (6) arranged on
opposing sides of the conveyor (3), which ex-
tend from the ceiling (5) downwards as far as a
floor level (7),

- wherein the load-bearing structure (12, 22, 33,
43) arranged laterally on the side wall(s) (6) next
tothe transport path (4) of the conveyor (3), leav-
ing the transport path open, is supported on or
under the floor level (7) or on the ceiling (5) with
supporting elements (14, 24, 34) extending
transversely of the transport path (4).

10. The coating zone according to any one of the pre-

11.

ceding claims, characterised in that in each case
two guide rails for robots are arranged one above
the other on one or both sides of the conveyor (3).

The coating zone according to any one of the pre-
ceding claims, comprising

- at least one coating robot on at least one of the
guide rails,

- wherein at least one add-on unit needed in ad-
dition to the atomisers or other application de-
vices of the coating installation, such as for ex-
ample mobile dryers, probes and/or measuring
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instruments, is displaceable on at least one of
the guide rails.

12. The coating zone according to claim 11, character-
ised in that an add-on unitand an application device
of the coating installation are displaceable in the
zone on a common guide rail or in each case on their
own guide rails.

13. A coating installation having a plurality of coating
zones (1, 21, 31, 41) according to any one of the
preceding claims, wherein the individual coating
zones are arranged one after the other or parallel to
one another along the transport path (4).

Revendications

1. Zone de revétement, en particulier dans une cabine
de revétement pour carrosseries automobiles, com-
portant

- un convoyeur (3) destiné a transporter un objet
a revétir (2) a travers la zone de revétement,

- un ou deux rails de guidages (10) pour le gui-
dage mobile d’au moins un robot (11) le long du
convoyeur (3), lesquels s’étendent a travers la
zone de revétement sur deux cotés face a face
a coté du convoyeur (3) et lesquels sont dispo-
sés au-dessus du convoyeur (3) et, de préféren-
ce, a peu pres a la hauteur de la face supérieure
de I'objet (2) ou au-dessus de celle-ci, et

- des structures de support (12, 22) sur un cbté
ou les deux c6tés du convoyeur (3) pour sup-
porter ledit au moins un rail de guidage (10) avec
des montants de support (22, 33) qui s’étendent
depuis la hauteur du rail de guidage (10) verti-
calement vers le bas,

- le robot (11) ayant un premier axe (A1) pour la
rotation conjointe des organes articulés (50) du
robot par rapport au corps de base (51) guidé
par le rail de guidage (10),

- et les rails de guidage (10) et le corps de base
(51) guidé du robot (11) étant agencés de telle
sorte que le premier axe (A1) durobot estincliné
vers un plan vertical paralléle a la direction du
convoyeur (3).

2. Zonederevétementselon larevendication 1, carac-
térisée en ce que I'angle d’inclinaison du premier
axe (A1) vers le plan vertical mesure environ 10°.

3. Zone de revétement selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que le rail de guidage (10) est
monté sur la face supérieure d’'un support (53), qui
s’étend horizontalement a travers une paroi latérale
(52) de la zone de revétement, et est disposé en
retrait avec son extrémité (54), opposée horizonta-
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11

lement au volume intérieur de lazone de revétement,
jusqu’a proximité de la paroi latérale (52).

Zone de revétement selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
I’'angle de rotation maximum du corps de base (50)
autour du premier axe (A1) est supérieur a 90°.

Zone de revétement de préférence selon la reven-
dication 1, comportant

- un convoyeur (3) destiné a transporter un objet
arevétir (2) a travers la zone de revétement,

- un ou deux rails de guidages (10) pour le gui-
dage mobile d’au moins un robot (11) le long du
convoyeur (3), lesquels s’étendent a travers la
zone de revétement sur deux cotés face a face
a coté du convoyeur (3) et lesquels sont dispo-
sés au-dessus du convoyeur (3) et, de préféren-
ce, a peu prés ala hauteur de la face supérieure
de I'objet (2) ou au-dessus de celle-ci, et

- des structures de support (12, 22) sur un cété
ou les deux cotés du convoyeur (3) pour sup-
porter ledit au moins un rail de guidage (10),

- caractérisée en ce que le rail de guidage (10)
est monté dans un plan vertical, paralléle a la
direction de transport, en étant incliné ou apte
a basculer vers le plan horizontal.

Zone de revétement selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
I'angle d’inclinaison du rail de guidage (10) et donc
durobot (11) par rapport au plan horizontal peut étre
modifié et peut étre réglé a des valeurs souhaitées.

Zone de revétement selon I'une quelconque des re-
vendications 1 a 6, comportant

- un plafond (5) supérieur, par lequel I'air frais
entre dans la zone de revétement,

- deux parois latérales (6), qui sont disposées
sur des cbtés opposés du convoyeur (3) et qui
s’étendent depuis le plafond (5) vers le bas jus-
qu’a un plancher (7),

- une premiere zone de commande (15) prati-
cable, qui se situe sur le plancher (7), sur le cété
extérieur, détourné du convoyeur (3), d’au
moins une des deux parois latérales (6),

- etcomportantune deuxieme zone de comman-
de (17) praticable, qui se situe sur le coté exté-
rieur d’au moins une des deux parois latérales
(6) a proximité du rail de guidage (10) au-dessus
de la premiére zone de commande (15) pratica-
ble et au-dessus du convoyeur (3),

la paroi latérale (6) s’étendant a partir de la zone
de commande (17) supérieure praticable en
oblique vers le haut moyennant une diminution
progressive de la largeur du volume intérieur de
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la zone de revétement.

Zone derevétement selon la revendication 7, carac-
térisée en ce que ledit au moins un rail de guidage
(10) est disposé au-dessus ou a proximité de I'ex-
trémité supérieure de la zone de commande (15)
inférieure et/ou verticalement entre les deux zones
de commande (15, 17).

Zone de revétement selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, comportant

- une ou plusieurs structures de support (12, 22,
33,43) séparées les unes des autres surun coté
ou les deux cotés du convoyeur (3) pour assurer
le support latéral dudit au moins un rail de gui-
dage (10),

- un plafond (5) supérieur,

- et comportant deux parois latérales (6) qui sont
disposées sur des cbtés opposés du convoyeur
(3) et qui s’étendent depuis le plafond (5) vers
le bas jusqu’a un plancher (7),

- sachant que la structure de support (12, 22,
33, 43), disposée contre la ou les parois latéra-
les (6) latéralement a coté de la voie de transport
(4) du convoyeur (3) en laissant libre la voie de
transport, prend appui avec des éléments d’ap-
pui (14, 24, 34), orientés transversalement a la
voie de transport (4), sur ou en dessous du plan-
cher (7) ou contre le plafond (5).

Zone de revétement selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
respectivement deux rails de guidage pour des ro-
bots sont disposés I'un au-dessus de 'autre sur un
c6té ou sur les deux coétés du convoyeur (3).

Zone de revétement selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, comportant

- au moins un robot de peinture sur au moins un
des rails de guidage,

- sachant qu’au moins un appareil supplémen-
taire, tel qu’un sécheur mobile, des sondes et/ou
des appareils de mesure, nécessaire en plus
des pulvérisateurs ou dispositifs d’application
de peinture dans l'installation de revétement, est
monté mobile sur au moins un des rails de gui-
dage.

Zone de revétement selon la revendication 11, ca-
ractérisée en ce qu’un appareil supplémentaire et
un appareil d’application de la peinture de l'installa-
tion de revétement sont montés mobiles dans la zo-
ne de revétement sur un rail de guidage commun ou
chacun sur son propre rail de guidage.

Installation de revétement avec plusieurs zones de
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12

revétement (1, 21, 31, 41) selon l'une quelconque
des revendications précédentes, dans laquelle les
différentes zones de revétement sont disposées le
long de la voie de transport (4) les unes derriere les
autres ou parallelement entre elles.
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