EP 2 368 643 A1

(19)

Européisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
28.09.2011 Patentblatt 2011/39

(21) Anmeldenummer: 10405044.8

(22) Anmeldetag: 09.03.2010

(11) EP 2 368 643 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntCl.:

B05B 15/12 (2006.07) B05B 7/14 (2006.0)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBEBG CHCY CZDE DK EEES FIFRGB GR
HRHUIEISITLILT LU LV MC MK MT NL NO PL
PT RO SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BA ME RS

(71) Anmelder: J. Wagner AG
9450 Altstitten (CH)

(72) Erfinder:
¢ Kleijn, Han
7828 CG Emmen (NL)
¢ Brandsema, Wim
7841 CA Sleen (NL)

(74) Vertreter: Niickel, Thomas
Weinberglistrasse 4
6005 Luzern (CH)

(54)

(57) Die erfindungsgemasse Pulverbeschichtungs-
anlage zum Beschichten von Werkstlicken mit Pulver
umfasst eine Beschichtungskabine (1), eine Pulverver-
sorgungseinrichtung (3) und einen Absaugkanal (4), der

Fig. 1

Pulverbeschichtungsanlage zum Beschichten von Werkstiicken mit Pulver

eine erste Absaugéffnung (12.1) aufweist, die die Be-
schichtungskabine (1) mit dem Absaugkanal (4) verbin-
det. Darliber hinaus weist der Absaugkanal (4) eine zwei-
te Absaugoffnung (42.1) auf, die die Pulverversorgungs-
einrichtung (3) mit dem Absaugkanal (4) verbindet.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Pulverbeschich-
tungsanlage zum Beschichten von Werkstticken mit Pul-
ver.

[0002] Um ein Werkstlick, wie beispielsweise eine
Platte oder einen Schrank mit Pulver zu beschichten,
wird das Pulver in einer Pulverbeschichtungskabine mit
Hilfe einer oder mehrerer Pulverspriihpistolen auf das
Werkstlick gespriht. Damit das Pulver besser auf dem
Werkstlick haftet, kann das Pulver elektrostatisch aufge-
laden werden. Dabei ist jedoch darauf zu achten, dass
dasin der Kabine befindliche Pulver eine bestimmte Kon-
zentration nicht iberschreitet, da sonst Explosionsge-
fahr besteht. Aus diesem Grund wird die in der Kabine
befindliche Luft zusammen mit dem nicht am Werkstiick
haftenden Pulver, dem sogenannten Overspray, konti-
nuierlich abgesaugt. Zudem wird dadurch ein Unterdruck
in der Kabine erzeugt, durch den gewahrleistet wird, dass
kein Pulver aus der Kabine austritt. Anschliessend wird
das Werkstiick in einem Ofen erwérmt, so dass sich das
Pulver verflissigt und dann aushartet. Auf diese Weise
entsteht eine geschlossene Deckschicht auf dem Werk-
stlick. Schliesslich wird das Werkstuick wieder abgekuhlt.
[0003] Einweiterer Grund warum Uiberschiissiges Pul-
ver bereits wahrend des Betriebs aus dem Inneren der
Kabine entfernt wird, besteht darin, dass die Reinigungs-
massnahmen wahrend eines Farbwechsels weniger Zeit
in Anspruch nehmen, wenn die Kabine bereits wahrend
des Beschichtungsbetriebs weitgehend vom tGberschis-
sigen Pulver befreit wird.

Stand der Technik

[0004] Aus der europaischen Patentanmeldung EP 1
256 386 A2 ist eine Kabine zur Pulverbeschichtung von
Werkstiicken bekannt. Vor der vorderen Stirnwand der
Kabine befindet sich ein Handbeschichterstand, unter
dem eine Absaugleitung angeordnet ist. Die Absauglei-
tung ragt durch die vordere Stirnwand der Kabine und
weist eine Absaugoéffnung auf, so dass Uberschissiges
Pulver aus der Kabine abgesaugt werden kann.

[0005] Aus der europaischen Patentanmeldung EP 1
007 222 B1 ist eine Anordnung zur Pulverbeschichtung
von Werkstlicken bekannt. Diese umfasst eine Kabine,
ein Zyklon, ein Nachfilter und ein Pulverzentrum. Das
Uberschissige Pulver wird aus der Kabine Uber einen
Absaugkanal gesaugt und dem Zyklon zugefiihrt. Der
Absaugkanal umfasst einen horizontalen Abschnittin der
Kabine und einen vertikalen Abschnitt, der parallel zur
Stirnwand verlauft und in den Zyklon miindet. Das Pul-
verzentrum, das eine Pulverversorgungseinrichtung und
eine eigene Liftung umfasst, steht zwischen dem Zyklon
und dem Nachfilter. Diese Anordnung zur Pulverbe-
schichtung bendétigt relativ viel Flache. Darilber hinaus
muss, wenn die Pulverversorgungseinrichtung gereinigt
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werden soll, daflir eine separate Absaugeinrichtung mit
Filter und Ventilator vorgesehen werden.

Darstellung der Erfindung

[0006] Eine Aufgabe der Erfindung ist es, eine Pulver-
beschichtungsanlage zum Beschichten von Werkstuk-
ken mit Pulver anzugeben, bei der fiir die Pulverversor-
gungseinrichtung keine zusétzliche Absaugeinrichtung
mit Filter und Ventilator erforderlich ist.

[0007] Vorteilhafterweise ist die Pulverbeschichtungs-
anlage besonders kompakt aufgebaut, so dass sie mit
besonders wenig Bauraum auskommt.

[0008] Die Aufgabe wird durch eine Pulverbeschich-
tungsanlage zum Beschichten von Werkstiicken mit Pul-
ver mit den Merkmalen gemass Anspruch 1 geldst.
[0009] Die erfindungsgemasse Pulverbeschichtungs-
anlage zum Beschichten von Werkstucken mit Pulver
umfasst eine Beschichtungskabine, eine Pulverversor-
gungseinrichtung und einen Absaugkanal, der eine erste
Absaugoffnung aufweist, die die Beschichtungskabine
mit dem Absaugkanal verbindet. Daruber hinaus weist
der Absaugkanal eine zweite Absaugéffnung auf, die die
Pulverversorgungseinrichtung mit dem Absaugkanal
verbindet.

[0010] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den in den abhangigen Anspriichen an-
gegebenen Merkmalen.

[0011] Bei einer Ausflihrungsform der erfindungsge-
massen Pulverbeschichtungsanlage zum Beschichten
von Werkstlicken mit Pulver weist der Absaugkanal ei-
nen vertikal verlaufenden Abschnitt auf. Dieser ist zwi-
schen der Beschichtungskabine und der Pulverversor-
gungseinrichtung angeordnet.

[0012] Darlber hinaus kann die erfindungsgemasse
Pulverbeschichtungsanlage mit einem Handbeschicht-
erstand ausgestattet sein.

[0013] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemassen Pulverbeschichtungsanlage weist der
Absaugkanal eine dritte Absaugéffnung auf, die den
Handbeschichterstand mit dem Absaugkanal verbindet.
[0014] Bei einer dritten Ausfliihrungsform der erfin-
dungsgemassen Pulverbeschichtungsanlage sind im
vertikalen Abschnitt die zweite und die dritte Absaug6ff-
nung angeordnet.

[0015] Vorteilhafter Weise weist die Pulverversor-
gungseinrichtung der erfindungsgemassen Pulverbe-
schichtungsanlage eine Riickwand auf, die an den Hand-
beschichterstand angrenzt.

[0016] Zudem ist es von Vorteil, wenn bei der erfin-
dungsgemassen Pulverbeschichtungsanlage die dritte
Absaugoffnung in der Rickwand der Pulverversor-
gungseinrichtung angeordnet ist.

[0017] Darlber hinaus kann bei der erfindungsgemas-
sen Pulverbeschichtungsanlage die Offnungsweite der
zweiten Absaugoéffnung einstellbar ausgebildet sein.
[0018] Zur Losung der Aufgabe wird ferner vorge-
schlagen, dass bei der erfindungsgemassen Pulverbe-
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schichtungsanlage die Offnungsweite der dritten Absau-
g6ffnung einstellbar ist.

[0019] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
kann bei der Pulverbeschichtungsanlage vorgesehen
sein, dass der vertikale Abschnitt des Absaugkanals auf
der Stirnseite der Beschichtungskabine angeordnet ist.
[0020] Bei einer Weiterbildung der erfindungsgemas-
sen Pulverbeschichtungsanlage bilden der vertikale Ab-
schnitt des Absaugkanals und die Pulverversorgungs-
einrichtung ein Modul.

[0021] Bei einer anderen Weiterbildung der erfin-
dungsgemassen Pulverbeschichtungsanlage grenzt die
Ruckwand der Pulverversorgungseinrichtung an die Sei-
tenwand der Beschichtungskabine an.

[0022] Bei einer dritten Weiterbildung der erfindungs-
gemassen Pulverbeschichtungsanlage weist der Ab-
saugkanal einen horizontal verlaufenden Abschnitt auf,
der unter der Beschichtungskabine angeordnet ist. Die
erste Absaugdéffnung ist im horizontal verlaufenden Ab-
schnitt angeordnet.

[0023] Nach einem weiteren Merkmal der erfindungs-
gemassen Pulverbeschichtungsanlage weist der Ab-
saugkanal einen horizontal verlaufenden Abschnitt auf,
der unter dem Handbeschichterstand angeordnet ist.
[0024] Beieiner zusatzlichen Ausfiihrungsform der er-
findungsgeméassen Pulverbeschichtungsanlage ist die
erste Absaugoéffnung im vertikalen Abschnitt des Ab-
saugkanals angeordnet. Schliesslich wird ein Verfahren
zum Betreiben der Pulverbeschichtungsanlage vorge-
schlagen, bei dem wahrend des Reinigungsbetriebs die
zweite Absaugoéffnung weiter gedffnet wird als wahrend
des Beschichtungsbetriebs.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0025] Im Folgenden wird die Erfindung mit mehreren
Ausfiihrungsbeispielen anhand von zwélf Figuren weiter
erlautert.
Figur 1 zeigt eine erste mdgliche Ausfiihrungsform
der erfindungsgemassen Pulverbeschich-
tungsanlage schrag von vorne im Beschich-
tungsbetrieb.

Figur 2 zeigt die erste Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemassen Pulverbeschichtungsanla-
ge in der Seitenansicht.

Figur 3 zeigt die erste Ausfuhrungsform der erfin-
dungsgemassen Pulverbeschichtungsanla-
ge schrag von vorne in einer zweiten dreidi-
mensionalen Ansicht.

Figur 4 zeigt die erste Ausflihrungsform der erfin-
dungsgemassen Pulverbeschichtungsanla-
ge in der Draufsicht.

Figur 5 zeigt die erste Ausfiihrungsform der erfin-
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dungsgemassen Pulverbeschichtungsanla-
ge in der zweiten dreidimensionalen Ansicht
wahrend des Reinigungsbetriebs der Pul-
verversorgungseinrichtung.
Figur 6 zeigt die erste Ausflihrungsform der erfin-
dungsgemassen Pulverbeschichtungsanla-
ge schrag von unten.
Figur 7 zeigt die erste Ausflihrungsform der erfin-
dungsgemassen Pulverbeschichtungsanla-
ge mitder Pulverversorgungseinrichtung vor
und nach der Montage.
Figur 8 zeigt eine zweite mdgliche Ausfliihrungsform
der erfindungsgemassen Pulverbeschich-
tungsanlage schrag von vorne.
Figur 9 zeigt eine dritte mdgliche Ausfliihrungsform
der erfindungsgemassen Pulverbeschich-
tungsanlage schrag von vorne.
Figur 10  zeigt die dritte Ausflihrungsform der erfin-
dungsgemassen Pulverbeschichtungsanla-
ge in der Seitenansicht.
Figur 11 zeigt dritte Ausfihrungsform der erfindungs-
gemassen Pulverbeschichtungsanlage in
der Draufsicht.
Figur 12  zeigt die dritte mogliche Ausfiihrungsform
der erfindungsgemassen Pulverbeschich-
tungsanlage von vorn.

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung
[0026]

Figur 1 zeigt eine erste moégliche Ausfiihrungsform
der erfindungsgemassen Pulverbeschichtungsanla-
ge schrag von vorne. Die Pulverbeschichtungsanla-
ge umfasst eine Kabine 1, einen Handbeschichter-
stand 2, eine Pulverversorgungseinrichtung 3 und
einen Absaugkanal 4. Zusatzlich kann die Pulverbe-
schichtungsanlage auch noch ein Zyklon und einen
Nachfilter aufweisen, welche in den Figuren aber
nicht dargestellt sind. Um ein Werkstiick 6 zu be-
schichten, wird das Werkstlick 6 an einer Transport-
schiene 5 mit einer Werkstiickhalterung 5.1 aufge-
hangt und durch die Pulverbeschichtungsanlage
hindurch transportiert.

[0027] Bei derin Figur 1 gezeigten Ausfiihrungsform
passiert das Werkstlick 6 zuerst die Kabine 1 und dann
den Handbeschichterstand 2. Der Handbeschichter-
stand 2 weist ein Podest 20 auf, das als Standplatz fiir
eine Person dient und das Uber eine Treppe 21 erreich-
bar ist. Dort kann das Werkstlick 6 bei Bedarf von der
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Person mit einer Handsprihpistole manuell nachbe-
schichtet werden.

[0028] Ein Anwendungsfall fir die Handbeschichtung
kann sein, dass das Werkstlck 6 einen oder mehrere
Bereiche aufweist, die bei der automatischen Beschich-
tung nicht oder nur mit besonders grossem Aufwand be-
schichtet werden kénnen. In diesem Fall beschichtet die
Person lediglich diese schwerlich automatisch be-
schichtbaren Bereiche manuell. Die Ubrigen Bereiche
werden automatisch oder maschinell beschichtet.
[0029] Sollen lediglich ein oder nur wenige Werkstiik-
ke mit einer Farbe beschichtet werden, die nicht der Far-
be entspricht, die beim automatischen Beschichten ver-
wendet wird, so empfiehlt es sich beim Absaugen des
Uberschissigen Pulvers auf Verlust zu fahren. Das Gber-
schissige Pulver wird dabei nicht zuriick gewonnen und
dem Beschichtungskreislauf wieder zugefiihrt, sondern
aus der Luft herausgefiltert und entsorgt. Dazu wird die
Absaugé6ffnung 32.1 aktiviert wahrend gleichzeitig die
Tduren (in den Fig. nicht gezeigt) zur Kabine 1 geschlos-
sen werden. Der Absaugkanal 4 wird dann direkt mit dem
Nachfilter verbunden, da eine Pulverriickgewinnung
Uber den Zyklon nicht wirtschaftlich ist.

[0030] Oberhalb des Handbeschichterstands 2 ist ein
Dach 22 angeordnet, das an der Kabine 1 befestigt ist.
[0031] Neben dem Handbeschichterstand 2 befindet
sich ein Steuerschrank 7, der die Steuerelektronik fir die
Handsprihpistole und die Automatikpistolen 8 enthalt.
[0032] Auf der der Treppe 21 des Handbeschichter-
stands 2 gegeniiberliegenden Seite befindet sich die Pul-
verversorgungseinrichtung 3 und der vertikale Abschnitt
42 des Absaugkanals 4. Der Absaugkanals 4 weist eine
langliche, beispielsweise Uber die Hohe des Arbeitsbe-
reichs des Handbeschichterstands 2 sich erstreckende
Absaugoffnung 32.1 auf, um tiberschissiges Pulver, das
wahrend des manuellen Beschichtens nicht auf dem
Werkstlick 6 haftet, absaugen zu kénnen.

[0033] DieKabine 1 befindetsich, in Transportrichtung
des Werkstlicks 6 betrachtet, vor dem Handbeschicht-
erstand 2. Statt dessen kann aber auch der Handbe-
schichterstand 2 vor der Kabine 1 angeordnet sein. Es
istauch mdglich sowohl einen Handbeschichterstand vor
und einen weiteren hinter der Kabine 1 anzuordnen.
[0034] Die Kabine 1 weist zwei Seitenwande 9 und 10
mit jeweils mehreren Pistolenschlitzen 9.1 beziehungs-
weise 10.1 auf. Durch die Pistolenschlitze 9.1 bezie-
hungsweise 10.1 ragen die Automatikpistolen 8 von aus-
senins Innere der Kabine 1. Die Automatikpistolen 8 kén-
nen uber ein nicht dargestelltes Linearhubgerat gemein-
sam auf und ab, das heisst entlang der y-Achse, bewegt
werden. Darlber hinaus kdnnen die Automatikpistolen
8 mit dem Linearhubgerat auch entlang der z-Achse be-
wegt werden.

[0035] Zudem weistdie Kabine 1 einen auf einem Sok-
kel 13 angeordneten Kabinenboden 12 auf. Auf dem Ka-
binenboden 12 ist in dessen Mitte in Langsrichtung, die
parallel zur x-Achse verlauft, eine Blasleiste 14 angeord-
net. Parallel zur ersten Seitenwand 9 verlaufen erste Ab-
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saug6ffnungen 12.1, Giber die Uiberschissiges Pulver aus
dem Kabineninneren in den Absaugkanal 43 (Fig. 6) ge-
saugt werden kann. Parallel zur zweiten Seitenwand 10
verlaufen zweite Absaugéffnungen 12.2 (Fig. 9), Uber die
Uberschissiges Pulver aus dem Kabineninneren in den
Absaugkanal 44 (Fig. 6) gesaugt werden kann. Der Sok-
kel 13 ist so hoch bemessen, dass unter dem Kabinen-
boden 12 die beiden Absaugkanale 43 und 44 Platz fin-
den.

Figur 2 zeigt die erste Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemassen Pulverbeschichtungsanlage in der
Seitenansicht.

Figur 3 zeigt die erste Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemassen Pulverbeschichtungsanlage
schragvonvornein einer zweiten dreidimensionalen
Ansicht. Aus dieser Ansicht ist zuerkennen, dass in
der Wand zwischen der Pulverversorgungseinrich-
tung 3 und dem Absaugkanal 4 eine Schiebetir 41
angeordnet ist. Wahrend des Beschichtungsbe-
triebs ist die Schiebetir 41 nur einen Spalt weit ge-
offnet. Dadurch wird nur ein kleiner Teil der gesam-
ten Luftmenge, die durch den Absaugkanal 4 stromt,
aus der Pulverversorgungseinrichtung 3 abgesaugt.
Der grosste Teil der abgesaugten Luftmenge
stammt aus der Kabine 1. Ein weiterer Teil stammt
gegebenenfalls vom Handbeschichterstand 2. Wah-
rend des Reinigungsbetriebs hingegen kann die
Schiebetlr vollstéandig gedffnet sein, so dass mehr
Luft aus der Pulverversorgungseinrichtung 3 abge-
saugt und mehr Luft zur Reinigung der Pulverver-
sorgungseinrichtung zur Verfliigung steht.

[0036] Figur 4 zeigt die erste Ausflihrungsform der er-
findungsgemassen Pulverbeschichtungsanlage in der
Draufsicht. Die beiden horizontalen Absaugkanale 43
und 44 sind auf der der Pulverversorgungseinrichtung 3
abgewandten Stirnseite der Kabine jeweils mit einem
Deckel 40 verschlossen. Bei Bedarf kann kénnen die
Deckel 40 jedoch abgenommen werden.

[0037] Wahrend des Beschichtungsbetriebs wird tiber
Pulverinjektoren 36 Pulver aus einem in der Pulverver-
sorgungseinrichtung 3 stehenden Pulvervorratsbehalter
35 gesaugtund iber in den Figuren 1 bis 3 nicht gezeigte
Pulverleitungen zu den Pulversprihpistolen 8 und gege-
benenfalls auch zur Handbeschichterpistole transpor-
tiert. Sobald der Pulvervorratsbehélter 35 leer ist wird
der Beschichtungsbetrieb kurz unterbrochen, der leere
Pulvervorratsbehalter 35 entfernt, durch einen neuen
Pulvervorratsbehalter ersetzt und der Beschichtungsbe-
trieb fortgesetzt.

[0038] Im Folgenden wird anhand eines Zahlenbei-
spiels erlautert, wie sich der durch die Absaugung 4 ins-
gesamt abgesaugte Luftstrom Vges auf die Kabine 1, die
Pulverversorgungseinrichtung 3 und den Handbe-
schichterstand 2 verteilt, und zwar erstens wahrend des
Beschichtungsbetriebs, zweitens wahrend der Reini-
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gung der Kabine, drittens wahrend der Reinigung der
Pulverversorgungseinrichtung und viertens wahrend des
Beschichtens von kleinen Losgréssen nur am Handbe-
schichterstand. Der Gesamtluftstrom V. setzt sich wie
folgt zusammen:

Vges = Vkab * Vpz *+ Vams

wobei
Vkap der Luftstrom pro Zeiteinheit in der Kabine 1,
Vpz der Luftstrom pro Zeiteinheit in der Pulverversor-
gungseinrichtung 3 und
Vugs der Luftstrom pro Zeiteinheit im Handbeschichter-
stand 2 ist.
[0039] Wahrend des Beschichtungsbetriebs setzt sich
der Gesamtluftstrom V. zahlenméassig wie folgt zusam-
men:

Vges = 16.000 m? pro Stunde

Vkapb = 12.000 m?3 pro Stunde

Vpz = 1.000 m3 pro Stunde

Vygs = 3.000 m3 pro Stunde

[0040] Die Reinigung der Pulverbeschichtungsanlage
erfolgt vorzugsweise in zwei Phasen. In der Regel wird
in der ersten Phase die Kabine 1 gereinigt. Anschlies-
send erfolgt in der zweiten Phase die Reinigung der Pul-
verversorgungseinrichtung 3.

[0041] Wahrend der Reinigung der Kabine 1 setzt sich
der Gesamtluftstrom V. zahlenméssig wie folgt zusam-
men:

Vges = 16.000 m? pro Stunde
Vkapb = 13.000 m?3 pro Stunde
Vpz =0 m3 pro Stunde

Vygs = 3.000 m3 pro Stunde

[0042] Wahrend der Reinigung der Pulverversor-
gungseinrichtung 3 setzt sich der Gesamtluftstrom Vges
zahlenmassig wie folgt zusammen:

\:/ges =16.000 m3 pro Stunde
Vkab = 6.000 m3 pro Stunde
Vpz = 8.000 m3 pro Stunde
Vygs - 2.000 m3 pro Stunde

[0043] Wahrend des Beschichtens von kleinen Los-
gréssen von Hand am Handbeschichterstand setzt sich
der Gesamtluftstrom Vs zahlenmassig wie folgt zusam-
men:

\:/ges =16.000 m3 pro Stunde
Vkab = 6.000 m3 pro Stunde
Vpz = 1.000 m3 pro Stunde

Vygs = 9.000 m3 pro Stunde
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[0044] Indiesem Betriebszustand, der auch als Hand-
beschichterbetrieb bezeichnet wird, sind die Tiren der
Kabine 1 geschlossen. Das Werkstiick 6 wird also nur
am Handbeschichterstand 2 durch das Personal von
Hand beschichtet.

[0045] Wie aus dem obigen Zahlenbeispiel ersichtlich
ist, wird die vorhandene hohe Absaugleistung je nach
Bedarf entweder der Kabine 1 oder der Pulverversor-
gungseinrichtung 3 oder dem Handbeschichterstand 2
zur Verfligung gestellt. Dadurch wird die Reinigung bei-
spielsweise der Pulverversorgungseinrichtung 3 verbes-
sert und die Reinigungsdauer wéhrend eines Farbwech-
sels verkdrzt.

[0046] Um die Pulverversorgungseinrichtung 3 zu rei-
nigen, was beispielsweise bei einem Farbwechsel erfor-
derlich ist, wird der Beschichtungsbetrieb unterbrochen,
die Schiebetir 41 weiter getffnet, so dass mehr Luft aus
der Pulverversorgungseinrichtung 3 abgesaugt wird und
der Pulvervorratsbehalter 41 entfernt. Dann werden die
Pulverinjektoren 36, wie in Figur 5 gezeigt, durch die Ab-
saugoffnung 42.1 hindurch in den Absaugkanal 4 ge-
schwenkt und durch den im Absaugkanal 4 herrschen-
den Luftstrom gereinigt. Mit einer nicht gezeigten Druck-
luftpistole kann auch der Innenraum der Pulverversor-
gungseinrichtung 3 gereinigt werden, indem das Uber-
schissige Pulver in Richtung der Absaugéffnung 42.1
geblasen wird. Sobald die Reinigung der Pulverinjekto-
ren 36 und des Innenraums der Pulverversorgungsein-
richtung abgeschlossen ist, werden die Pulverinjektoren
36 wieder aus dem Absaugkanal 4 herausgeschwenkt
und die Schiebetlr 41 wieder ganz oder teilweise ge-
schlossen.

Figur 6 zeigt die erste Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemassen Pulverbeschichtungsanlage
schrag von unten. Der horizontal unter dem Kabi-
nenboden 12 verlaufende Absaugkanal 44 miindet
in den ebenfalls horizontal verlaufenden und unter
dem Handbeschichterpodest 20 angeordneten
Sammelkanal 45. Dieser wiederum mundet zusam-
men mit dem horizontalen Absaugkanal 43 in den
vertikalen Absaugkanal 42.

Figur 7 zeigt die erste Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemassen Pulverbeschichtungsanlage mit
der Pulverversorgungseinrichtung vor und nach der
Montage. Die Pulverversorgungseinrichtung 3 bildet
zusammen mit dem vertikalen Absaugkanal 42 ein
Modul oder eine Baueinheit, die separatan den Mon-
tageort geliefert werden kann und anschliessend an
die Kabine 1 angedockt wird. Dazu missen im We-
sentlichen nur die horizontalen Absaugkanéle 43
und 45 mit den vertikalen Absaugkanal 42 verbun-
den werden.

Figur 8 zeigt eine zweite mdgliche Ausfiuihrungsform
der erfindungsgemassen Pulverbeschichtungsanla-
ge schrag von vorne. Bei dieser Ausflihrungsform
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ist die Pulverversorgungseinrichtung 3 gegeniber
der ersten Ausflihrungsform um 90° gedreht ange-
ordnet. Die Versorgung der Pulverspriihpistolen 8
erfolgt Uber Pulverschlauche 37, wobei in Figur 8
einer dieser Pulverschlduche zur Veranschauli-
chung dargestellt ist. Oberhalb der Kabine 1 liegen
die Pulverschlduche 37 in einer Verteilerschiene 38
und werden von dort zur jeweiligen Sprihpistole ge-
fuhrt.

Figur 9 zeigt eine dritte mogliche Ausfiihrungsform
der erfindungsgemassen Pulverbeschichtungsanla-
ge schrag von vorne. Bei dieser Ausflihrungsform
ist die Pulverversorgungseinrichtung 3 an der Sei-
tenwand 9 der Kabine 1 angeordnet. Die Rickwand
32 der Pulverversorgungseinrichtung 3 grenzt an die
Seitenwand 9 der Kabine 1 an. Dadurch wird er-
reicht, dass der Handbeschichterstand 2 von zwei
Seiten aus betretbar ist. Wird auf den Handbe-
schichterstand 2 verzichtet, reduziert sich die Ge-
samtlange der Beschichtungsanlage, was im einen
oder anderen Fall ein Vorteil sein kann. Der Steuer-
schrank 7 kann bei Bedarf an die Seitenwand der
Pulverversorgungseinrichtung und des Absaugka-
nals 42 montiert werden. Die Schiebetiir 41 ist bei
der dritten Ausfiihrungsform in der Rickwand der
Pulverversorgungseinrichtung 2 angeordnet und
kann bei Bedarf nach rechts oder links verschoben
werden, um die Offnungsweite der Absaugéffnung
einzustellen.

Figur 10 zeigt die dritte Ausfuhrungsform der erfin-
dungsgemassen Pulverbeschichtungsanlage in der
Seitenansicht.

Figur 11 zeigt die dritte Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemassen Pulverbeschichtungsanlage in der
Draufsicht.

Figur 12 zeigt die zweite mogliche Ausfiihrungsform
der erfindungsgemassen Pulverbeschichtungsanla-
ge in einer dreidimensionalen Ansicht von vorn.

[0047] Die vorhergehende Beschreibung der Ausfiih-
rungsbeispiele gemass der vorliegenden Erfindung dient
nur zu illustrativen Zwecken und nicht zum Zwecke der
Beschrankung der Erfindung. Im Rahmen der Erfindung
sind verschiedene Anderungen und Modifikationen még-
lich, ohne den Umfang der Erfindung sowie ihre Aquiva-
lente zu verlassen. So sind beispielsweise die verschie-
denen in den Figuren 1 bis 12 gezeigten Komponenten
der Pulverbeschichtungsanlage auch aufeine andere als
in den Figuren gezeigte Weise miteinander kombinier-
bar.
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Kabine
Handbeschichterstand
Pulverversorgungseinrichtung
Absaugung
Transportschiene
Halterung
Werkstuick
Steuerschrank
Sprihpistole
erste Seitenwand
Pistolenschlitz
zweite Seitenwand
Pistolenschlitz
Kabinendach
Kabinenboden
Absaugdffnung fir die Kabine
Absaug6ffnung flr die Kabine
Sockel
Blasleiste
Podest
Treppe
Dach
Seitenwand

Dach

Ruckwand der Pulverversorgungseinrichtung

Absaug6ffnung fir den Handbeschichterstand

Boden

Sockel

Pulvervorratsbehalter
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36 Pulverpumpe
37 Pulverschlauch
38 Verteilerschiene
40 Deckel
41 Schiebetur
42 Seitenwand des Absaugkanals
421 Absaugéffnung fur die Pulverversorgungsein-
richtung
43 horizontaler Absaugkanal
44 horizontaler Absaugkanal
45 horizontaler Sammelkanal
Patentanspriiche
1. Pulverbeschichtungsanlage zum Beschichten von

Werkstiicken mit Pulver,

- mit einer Beschichtungskabine (1),

- mit einer Pulverversorgungseinrichtung (3),
und

- mit einem Absaugkanal (4), der eine erste Ab-
saugoffnung (12.1; 12.2) aufweist, die die Be-
schichtungskabine (1) mit dem Absaugkanal (4)
verbindet, und der eine zweite Absaugéffnung
(42.1) aufweist, die die Pulverversorgungsein-
richtung (3) mit dem Absaugkanal (4) verbindet.

Pulverbeschichtungsanlage nach Patentanspruch
1, bei der der Absaugkanal (4) zwischen der Be-
schichtungskabine (1) und der Pulverversorgungs-
einrichtung (3) angeordnet ist.

Pulverbeschichtungsanlage nach Patentanspruch 1
oder 2,
mit einem Handbeschichterstand (2).

Pulverbeschichtungsanlage nach Patentanspruch
2, bei der der Absaugkanal (4) eine dritte Absaug-
6ffnung (32.1) aufweist, die den Handbeschichter-
stand (2) mit dem Absaugkanal (4) verbindet.

Pulverbeschichtungsanlage nach einem der Paten-
tanspriche 1 bis 4,

- bei der der Absaugkanal (4) einen vertikalen
Abschnitt aufweist, und

- bei der die zweite und die dritte Absaug6ffnung
(32.1,42.1) im vertikalen Abschnitt des Absaug-
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50

55
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6.

10.

1.

12.

13.

14.

12
kanals (4) angeordnet sind.

Pulverbeschichtungsanlage nach einem der Paten-
tanspriiche 1 bis 5,

bei der die Pulverversorgungseinrichtung (3) eine
Rickwand (32) aufweist, die an den Handbeschicht-
erstand (2) angrenzt.

Pulverbeschichtungsanlage nach einem der Paten-
tanspriiche 1 bis 6,

bei der die Offnungsweite der zweite Absaugdffnung
(42.1) einstellbar ist.

Pulverbeschichtungsanlage nach einem der Paten-
tanspriche 1 bis 7,

bei der Offnungsweite der dritten Absaugéffnung
(32.1) einstellbar ist.

Pulverbeschichtungsanlage nach einem der Paten-
tanspriiche 1 bis 8,

bei der der vertikale Abschnitt des Absaugkanals (4)
auf der Stirnseite der Beschichtungskabine (1) an-
geordnet ist.

Pulverbeschichtungsanlage nach einem der Paten-
tanspriiche 1 bis 9,

bei der der vertikale Abschnitt des Absaugkanals (4)
und die Pulverversorgungseinrichtung (3) ein Modul
bilden.

Pulverbeschichtungsanlage nach einem der Paten-
tanspriche 6 bis 10,

bei der die Riickwand (32) der Pulverversorgungs-
einrichtung (3) an eine Seitenwand (9; 10) der Be-
schichtungskabine (1) angrenzt.

Pulverbeschichtungsanlage nach einem der Paten-
tanspriiche 1 bis 11,

- bei der der Absaugkanal (4) einen horizontal
verlaufenden Abschnitt (43) aufweist, der unter
der Beschichtungskabine (2) angeordnet ist,
und

- bei der die erste Absaugéffnung (12.1) im ho-
rizontal verlaufenden Abschnitt (43) angeordnet
ist.

Pulverbeschichtungsanlage nach einem der Paten-
tanspriche 3 bis 12,

bei der der Absaugkanal (4) einen horizontal verlau-
fenden Abschnitt (45) aufweist, der unter dem Hand-
beschichterstand (2) angeordnet ist.

Pulverbeschichtungsanlage nach einem der Paten-
tanspriche 1 bis 13,

bei der die erste Absaug6ffnung (12.1) im vertikalen
Abschnitt des Absaugkanals (4) angeordnet ist.
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15. Verfahren zum Betreiben der Pulverbeschichtungs-
anlage nach einem der Patentanspriiche 1 bis 14,
bei dem wahrend der Reinigung der Pulverversor-
gungseinrichtung (3) die zweite Absaug6ffnung
(42.1) weiter gedffnet wird als wahrend des Be-
schichtungsbetriebs.
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