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(54) Beschichtungsvorrichtung fiir langgestreckte Werkstiicke

(57) Eine Beschichtungsvorrichtung fiir langge-
streckte Werkstlicke weist eine Fordereinrichtung (22)
zum Bewegen des Werkstlicks (18) in Langsrichtung (20)
auf. Das Werkstlck wird durch eine Absaugkammer (10)
hindurch gefiihrt. Die Beschichtung des Werkstlicks er-

42

folgt durch eine Auftrageinrichtung, die mehrere Schlitz-
dusen (36, 38, 40) aufweist. Die Auftrageinrichtung (36,
38, 40, 42, 44) ist in einer in einer Einlassoffnung (14)
und/oder Auslasséffnung (16) angeordneten Matrize
(24) integriert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Beschichtungsvor-
richtung fir langgestreckte Werkstiicke.

[0002] Zur Beschichtung langgestreckter Werkstlicke
ist es bekannt eine Beschichtung mit Hilfe von Vakuum-
kammern durchzufiihren. Hierbei wird das Werkstlck
meist kontinuierlich durch eine Absaugkammer, in der
Unterdruck herrscht, gefiihrt. Die Einlass- und die Aus-
laRéffnung der Absaugkammer, durch die dass Werk-
stlick gefiihrt wird, weist hierbei eine Matrize auf. Die
Matrize ist der AulRenkontur des Werkstlicks nachgebil-
det, so dass zwischen der Matrizendffnung und dem
Werkstlck ein geringer Spalt verbleibt. Die Absaugkam-
mer ist mit einer Vakuumpumpe verbunden, um inner-
halb der Absaugkammer Unterdruck zu erzeugen. Hier-
bei wird Umgebungsluft durch den Spalt zwischen Ma-
trize und Werkstuck in die Absaugkammer eingesaugt.
Zur allseitigen Beschichtung der Werkstlicke ist es be-
kannt, in der Absaugkammer einen Nebel aus Beschich-
tungsmaterial zu erzeugen. Hierzu wird Beschichtungs-
material wie beispielsweise Lack der Absaugkammer zu-
gefuhrt, wobei aufgrund der beim Lufteintreten in die
Kammer auftretenden Verwirbelungen ein entsprechen-
des Verwirbeln des Beschichtungsmediums und somit
das Erzeugen eines Nebels hervorgerufen wird.

[0003] Ferner ist es aus DE 43 37 438 bekannt, zu-
satzlich innerhalb der Absaugkammer einen Spritzrah-
men vorzusehen. Der Spritzrahmen weist eine Offnung
auf, durch die das Werkstuick hindurchgefiihrt wird. Der
Querschnitt der Offnung ist dem Profil des Werkstiicks
nachgebildet, so dass ein Spalt zwischen Werkstlck und
Spritzrahmen ausgebildet ist. Innerhalb des Spritzrah-
mens sind mehrere Bohrungen vorgesehen, die entwe-
der horizontal oder vertikal ausgerichtet sind. Die Boh-
rung weist in Richtung des Werkstulicks und dient als Di-
se. Durch deninnerhalb der Absaugkammer vorgesehe-
nen Beschichtungsrahmen erfolgt somit ein gezieltes Zu-
fihren des Beschichtungsmaterials. Dies ist insbeson-
dere bei komplexen Profilen mit Nuten etc., wie beispiels-
weise Fensterrahmenprofilen zweckmaRig, um ein voll-
standiges allumfassendes Beschichten des
Werkstlickes sicherzustellen. Das Vorsehen des Be-
schichtungsrahmens innerhalb der Absaugkammer
weist jedoch den Nachteil auf, dass weiterhin ein Be-
schichtungsnebel in der Absaugkammer entsteht und
hierdurch eine Ablagerung des Beschichtungsmaterials
aufdem Beschichtungsrahmen selbst erfolgt. Das Wech-
seln des Beschichtungsrahmens ist ferner duf3erst auf-
wendig, da hierzu die Absaugkammer gedffnet werden
muss. Ferner ist das Vorsehen eines Beschichtungsrah-
mens in der Absaugkammer nur fur eine vollstandige Be-
schichtung des Werkstiicks an allen Oberflachen geeig-
net, da in der Absaugkammer ein Beschichtungsnebel
entsteht.

[0004] Um beispielsweise ein dreiseitiges Beschich-
tung eines vierseitigen Werkstlicks vorzunehmen, ist es
bekannt, innerhalb der Absaugkammer ein Auflage-
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element, wie ein Auflageblech vorzusehen. Dieses liegt
an der nicht zu beschichtenden Flache des Werkstlicks
an. Da das Werkstlick jedoch ublicherweise nicht voll-
standig eben ist, kann zwischen Auflageblech und dem
Werkstlck ein Spalt auftreten. Dies flhrt dazu, dass auch
Beschichtungsmedium an die nicht zu beschichtende
Oberflache gelangt. Diese Problematik besteht insbe-
sondere wenn es sich bei dem Werkstiick um ein Natur-
produkt wie Holz handelt.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Beschich-
tungsvorrichtung fir langgestreckte Werkstlicke zu
schaffen, bei der die Auftrageinrichtung zum Auftragen
eines Beschichtungsmediums gut zuganglich ist.
[0006] Die Losung der Aufgabe erfolgt erfindungsge-
mal durch die Merkmale des Anspruchs 1.

[0007] Die erfindungsgemale Beschichtungsvorrich-
tung fUr langgestreckte Werkstlicke, bei denen es sich
insbesondere um langgestreckte Profile aus Holz oder
Kunststoff handelt, weist eine Férdereinrichtung zum Be-
wegen des Werkstlicks in Langsrichtung auf. Bei der For-
dereinrichtung handelt es sich beispielsweise um ein For-
derband, mehrere angetriebene und nicht angetriebene
Forderrollen und dergleichen. Ferner weist die Beschich-
tungsvorrichtung eine Absaugkammer auf, durch die das
Werkstick hindurchgefihrt wird. Die Absaugkammer
dient hierbei vorzugsweise zum Abfiihren tberschiissi-
gen Beschichtungsmaterials. Hierzu ist die Absaugkam-
mer vorzugsweise mit einer Absaugeinrichtung verbun-
den. Durch die Absaugeinrichtung kann Unterdruck in
der Absaugkammer erzeugt werden,

[0008] Die Absaugkammer weist eine Einlass6ffnung
sowie eine Auslassoffnung auf, durch die das Werkstiick
hindurchgefuhrt wird. In der Einlass- und/oder der Aus-
lassoffnung ist eine Matrize angeordnet. Die Matrize
weist vorzugsweise eine Matrizendffnung auf, deren
Querschnitt im wesentlichen dem Profil des Werkstlicks
entspricht, wobei zwischen dem Werkstiick und der Ma-
trizen6ffnung ein Spalt ausgebildet ist. Ferner weist die
Beschichtungsvorrichtung eine Auftrageinrichtung zum
Auftragen eines Beschichtungsmediums auf zumindest
eine Oberflache des Werkstlicks auf. Erfindungsgeman
ist die Auftrageinrichtung in die Einlassmatrize und/oder
die Auslassmatrize integriert. Hierdurch ist es auf einfa-
che Weise mdglich, die Auftragseinrichtung beispiels-
weise zum Reinigen verstopfter Dusen etc. auszutau-
schen.

[0009] Insbesondere bei in die Matrize integrierten
Auftragseinrichtungen ist ein Umbauen der Beschich-
tungsvorrichtung fur Werkstiicke mit anderem Quer-
schnitt schneller moéglich. Dies liegt darin begriindet,
dass gleichzeitig mit dem Austauschen der Matrizen ein
Austauschen der Auftrageinrichtung erfolgt. Es ist somit
nicht erforderlich, eine beispielsweise innerhalb der Ab-
saugkammer angeordnete Auftrageinrichtung zusatzlich
zu einer Einlass- und Auslassmatrize auszutauchen.
[0010] Vorzugsweise weist die Auftragseinrichtung in
die Absaugkammer weisende Diisen auf. Durch die ins-
besondere als Schlitzdlisen ausgefiihrten Diisen wird
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Beschichtungsmaterial wie ein Beschichtungslack in
Richtung des Werkstiicks und auch in Richtung des In-
neren der Absaugkammer abgegeben. Nicht zur Be-
schichtung der Werkstlickoberflache genutztes Be-
schichtungsmaterial wird somit Uiber die Absaugkammer
abgefiihrt.

[0011] Die in besonders bevorzugter Ausfiihrungs-
form der Erfindung in die Einlass- und/oder Auslassma-
trize integrierte Auftrageinrichtung weist vorzugsweise
mehrere Disen auf. Diese kdnnen um den gesamten
Umfang der Matrizenéffnung angeordnet sein, so dass
ein Beschichten aller Werkstiickoberflachen mdglich ist.
Insbesondere ist es jedoch auch méglich, nur an einzel-
nen Seiten der Matrizenéffnung eine oder mehrere DU-
sen vorzusehen oder je nach Beschichtungsanforderung
einzelne Disen auszuschalten bzw. nicht mit Beschich-
tungsmaterial zu versorgen. Insbesondere durch die
Méglichkeit einzelne Disen auszuschalten oder zu ver-
schlieflen, ist es mdglich, mit einer Matrize je nach An-
steuerung der Dise unterschiedliche Oberflachen des
Werkstlicks zu beschichten. Hierzu ist es bevorzugt,
dass jede Duse oder eine Gruppe von Disen mit jeweils
einer gesonderten Zufuhrleitung, zur Zufuhr von Be-
schichtungsmaterial verbunden ist. Durch Abschalten
oder SchlieRen eines entsprechenden Ventils in der Zu-
flhrleitung ist es somit moglich, einzelne oder Gruppen
von Disen abzuschalten.

[0012] Insbesondere bei als Schlitzdiisen ausgebilde-
ten Dlsen, ist es bevorzugt, dass mehrere Schlitzdiisen
nebeneinander angeordnet sind. Insbesondere an Breit-
seiten eines Werkstucks ist es bevorzugt, mindestens
zwei Schlitzdiisen nebeneinander anzuordnen. Diese
sind sodann vorzugsweise mit gesonderten Zuflhrleitun-
gen verbunden. Hierdurch ist es beispielsweise auch
moglich ein Abdeckelement vorzusehen, durch das ein
Teil der Matrizenéffnung verschlieRbar ist. Hierdurch
kann auf einfache Weise die Querschnittséffnung der
Matrize variiert werden, um andere, kleinere Werkstlicke
mit Hilfe der selben Matrize verarbeiten zu kénnen. Es
ist somit nicht erforderlich, die gesamte Matrize auszu-
wechseln, sondern lediglich ein Abdeckelement in die
Matrize einzusetzen, um ein anderes Werkstiick be-
schichten zu kdnnen. Die im Bereich des Abdeckele-
ments vorgesehenen Disen werden sodann vorzugs-
weise ausgeschaltet bzw. von der Matrize getrennt. Auch
ein Um- bzw. Einleiten von Beschichtungsmaterial in ei-
nen Kanal des Abdeckelements ist mdglich, so dass
durch das Abdeckelement selbst eine weitere Dise aus-
gebildet ist. Hierdurch ist es mdéglich, auch eine Kante
des Werkstlicks zu beschichten, die in Richtung des Ab-
deckelements und nicht der Ursprungsmatrize weist.
[0013] In einer bevorzugten Weiterbildung der erfin-
dungsgemafen Dise, bei der es sich insbesondere um
eine Schlitzdise handelt, ist an dem Disenausgang ein
Lenkelement vorgesehen. Das Lenkelement dient zum
Ablenken des Beschichtungsmediums in Richtung des
Werkstlicks. Vorzugsweise ist das Lenkelement hierbei
derart ausgebildet, dass ein Ablenkwinkel einstellbar ist.
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Dies kann beispielsweise durch Verandern der Lage des
Lenkelements relativ zum Diisenausgang erfolgen. Das
Einstellen des Abstellwinkels kann auch durch Austau-
schen unterschiedlich ausgebildeter Lenkelemente rea-
lisiert werden. In einer bevorzugten Ausfihrungsform ist
dies dadurch realisiert, dass das Lenkelement platten-
férmig ausgebildet ist und die Schlitzdliise zumindest teil-
weise Uberdeckt. Bevorzugt ist hierbei, dass die in Rich-
tung des Werkstlicks weisende Kante des Lenkelements
abgeschragt ist, bzw. eine Fase aufweist. Je nach Fa-
senwinkel und/oder GroRe der Oberflache der Fasen
kann ein unterschiedlicher Abstellwinkel definiert wer-
den.

[0014] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
bevorzugten Ausfihrungsform unter Bezugnahme auf
die anliegenden Zeichnungen naher erlautert.

[0015] Es zeigen:

eine schematische Seitenansicht der Be-
schichtungsvorrichtung im Schnitt,

Fig. 1

Fig.2 eine schematische Schnittansicht in Richtung
der Linie II-Il in Fig. 1 bzw. eine schematische
Draufsicht einer AuRenseite der Beschich-

tungsvorrichtung,

eine schematische Draufsicht auf eine Riick-
seite einer Matrize, und

Fig. 3

eine schematische Schnittansicht einer Aus-
fihrungsform eines mit der Matrize verbunde-
nen Lenkelements.

Fig. 4

[0016] Das in den Figuren dargestellte Ausfiihrungs-
beispiel der erfindungsgemaflen Beschichtungsvorrich-
tung weist eine Absaugkammer 10 auf, die mit einer nicht
dargestellten Saugeinrichtung, wie einer Vakuumpumpe
verbunden ist. Die Absaugung der Luft aus der Absaug-
kammer 10 erfolgt durch seitlich, beispielsweise an einer
Seitenwand der Absaugkammer angeordnete Absaug-
offnungen 12. Die beispielsweise quaderformig ausge-
bildete Absaugkammer weist eine Eintritts6ffnung 14 so-
wie eine Austrittséffnung 16 auf. Durch die beiden Off-
nungen 14, 16 erfolgt ein Hindurchbewegen eines Werk-
stiicks 18 in Richtung des Pfeils 20.

[0017] Der Transport des Werkstlicks 18, bei dem es
sich beispielsweise um ein Brett handelt, erfolgt durch
eine Fordereinrichtung 22, bei der es sich im dargestell-
ten Ausfiihrungsbeispiel um zumindest teilweise ange-
triebene Rollen handelt.

[0018] Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist so-
wohl an der EinlaRéffnung 14 als auch an der Auslass-
offnung 16 eine Matrize 24 angeordnet.

[0019] Die Matrize 24 weist einen Matrizenéffnung 26
(Fig. 3) auf. Der Querschnitt der Matrizenéffnung ent-
spricht dem Querschnitt des zu beschichtenden Werk-
stiicks 18, wobei der Querschnitt der Matrizen6ffnung
etwas groRer ist, so dass zwischen dem Werkstlick 18
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und einer Innenseite 28 der Matrizendffnung 26 ein Spalt
ausgebildet ist. Durch diesen Spalt wird von der mit der
Absaugkammer 10 verbundenen Saugeinrichtung Um-
gebungsluft, wie durch die Pfeile 30 (Fig. 1) angedeutet,
in die Absaugkammer eingesaugt. Durch das Einsaugen
von Luft in die Absaugkammer ist ein Austreten von Be-
schichtungsmedium wie Lack aus der Absaugkammer
vermieden.

[0020] Im dargestellten Ausfihrungsbeispiel erfolgt
das Beschichten einer Oberseite 32 des Werkstlicks 18
auf der Seite der Ausgangsoéffnung 16 der Absaugkam-
mer 10, das heil3t kurz vor dem Austritt des Werkstiicks
18 aus der Absaugkammer 10. Hierzu sind in der Matrize
24 Dusen angeordnet, die insbesondere als Schlitzdii-
sen 36, 38, 40 (Fig. 4) ausgebildet sind. Die in der Matrize
vorgesehenen Schlitzdiisen sind mit mehreren Zufihr-
leitungen 42 (Fig. 2) verbunden. Die Zufiihrleitungen 42
sind mit einem nicht dargestellten Vorratsbehalter fur das
Beschichtungsmittel wie den Lack verbunden. Ferner
sind die Zufuhrleitungen mit einer Pumpe zum Zuflihren
des Beschichtungsmaterials zu den Schlitzdiisen 36, 38,
40 verbunden.

[0021] Wie aus Fig. 4 ersichtlich, sind die Schlitzdlisen
36, 38, 40 von einem Ablenkelement 44 verdeckt. Das
Ablenkelement 44 weist denin Fig. 4 dargestellten Quer-
schnitt auf, wobei an einer Kante des Lenkelements 44
ein Fase 46 vorgesehenist. Die Fase 46 weist in Richtung
des Werkstlicks, bzw. in Richtung der Matrizenéffnung
26 sowie auch in Richtung der Schlitzdusen 36, 38, 40.
Die Befestigung der Lenkelemente 44 erfolgt durch
Schrauben 48, wobei ein Schraubenkopf an einer Au-
Renseite 50 (Fig, 4) der Lenkelement 44 anliegt.

[0022] Je nach Winkel der Fase 46 kann der Ablenk-
winkel des Beschichtungsmediums auf die Oberflache
32 des Werkstlicks 18 eingestellt werden.

[0023] InFig. 3 sind zur Verdeutlichung zwei Lenkele-
mente 44, nicht dargestellt, so dass die schlitzférmigen
Offnungen der Schlitzdiisen 36, 38, 40 sichtbar sind,
[0024] Jenachdem welche der Seiten des Werkstlicks
18 beschichtet werden soll, ist es mdglich einzelne Zu-
fuhrleitungen 42 zu den Schlitzdisen 36, 38, 40 zu un-
terbrechen bzw. die entsprechenden Zuflihrventile zu
schlieRen. Hierdurch ist es auf einfache Weise mdglich,
nur eine einzige Oberflache zu beschichten, wobei auf-
grund der erfindungsgemafien Anordnung der Auftrags-
einrichtung, das heilt im wesentlichen der Disen und
derdazugehdrigen Bauteile innerhalb der Matrize ein Be-
schichten der ubrigen Oberflachen durch Beschich-
tungsnebel oder Spritzer vermieden ist. Uberfliissiges
Beschichtungsmaterial wird durch die obere Absaugoff-
nung 12 (Fig. 1) absaugt, so dass es nicht auf andere
Oberflachen des Werkstuicktragers 18 gelangt.

[0025] Fernerist es moglich, in die Matrizen6ffnung 26
ein Abdeckelement 52 (Fig. 2) anzuordnen. Durch das
Abdeckelement 52 wird die Matrizendffnung 26 teilweise
verschlossen, so dass eine neue kleinere Matrizeno6ff-
nung 54 ausgebildet ist. Hierdurch ist es moglich kleinere
Werkstlicke mit ferner ggf. anderem Profil mit Hilfe der

10

20

25

30

35

40

45

50

55

selben Matrize zu beschichten. Zusétzlich zu dem Vor-
sehen des Abdeckelements 52 in der Matrizen6ffnung
26 werden im dargestellten Ausflihrungsbeispiel die drei
rechten Zuflhrleitungen in Fig. 2 geschlossen. Mit Hilfe
der Ubrigen Zufihrleitungen werden sodann beispiels-
weise nur noch die Schlitzdisen 38 und 40 mit Beschich-
tungsmedium versorgt. Die Schlitzdlisen 36 werden nicht
mehr mit Beschichtungsmedium versorgt. Die seitliche
Schlitzdiise 40 wird Uber die in Fig. 2 obere linke Zufihr-
leitung 42 mit Beschichtungsmedium versorgt, wenn ei-
ne allseitige Beschichtung des Werkstlicks erfolgt.

Patentanspriiche

1. Beschichtungsvorrichtung fur langgestreckte Werk-
stlicke, mit
einer Fordereinrichtung (22) zum Bewegen des
Werkstlicks (18) in Langsrichtung (20),
einer Absaugkammer (10), durch die das Werkstiick
(18) hindurch gefiihrt wird,
einer Auftrageinrichtung (36, 38, 40,42, 44) zum Auf-
tragen eines Beschichtungsmediums auf zumindest
eine Oberflache (32) des Werkstiicks (18), und
einer an einer Einlass6ffnung (14) und/oder einer
Auslassoffnung (16) der Absaugkammer (10) ange-
ordneten Matrize (24),
dadurch gekennzeichnet, dass
die Auftragseinrichtung (36, 38, 40, 42, 44) in die
Einlassmatrize (24) und/oder die Auslassmatrize
(24) integriert ist.

2. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Auftragseinrich-
tung (36, 38, 40, 42, 44) in die Absaugkammer (10)
weisende Disen (36, 38, 40) aufweist, die vorzugs-
weise als Schlitzdiisen ausgebildet sind.

3. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest eine der
mehreren Disen (36, 38, 40) mit mindestens einer
Zufihrleitung (42) verbunden ist.

4. Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Auftragseinrichtung (36, 38, 40, 42, 44) insbesonde-
re zur Beschichtung einer Breitseite (32) des Werk-
stlicks (10) mindestens zwei nebeneinander ange-
ordnete Dusen (36, 38) insbesondere Schlitzdisen
aufweist.

5. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zufiihrleitun-
gen (42) zumindest teilweise abschaltbar sind.

6. Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Matrizen6ffnung (26) mit einem Abdeckelement (52)
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teilweise verschlielbar ist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 6, gekennzeichnet durch ein an einem
Diisenausgang angeordnetes Lenkelement (44)
zum Ablenken des Beschichtungsmediums in Rich-
tung des Werkstlicks (18).

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Lenkelement
(44) derart ausgebildet ist, dass ein Ablenkwinkel
einstellbar ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das Lenkelement
(44) zum Abdecken des Ausgangs einer Schlitzdiise
(36, 38, 40) plattenférmig ausgebildet ist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspru-
che 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das
Lenkelement (44) an einer in Richtung des Werk-
stlicks (18) weisenden Kante eine Fase (46) zur
Festlegung des Ablenkwinkels aufweist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Absaugkammer (10) mit einer Saugeinrichtung zur
Unterdruckerzeugung verbunden ist.
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