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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 durchzufiuhren. Hierbei wird das Werkstlck
meist kontinuierlich durch eine Absaugkammer, in der
Unterdruck herrscht, gefiihrt. Die Einlass- und die Aus-
lassoffnung der Absaugkammer, durch die das Werk-
stlick gefiihrt wird, weist hierbei vorzugsweise eine Ma-
trize auf. Die Matrize ist der AuRenkontur des Werkstlicks
nachgebildet, so dass zwischen der Matrizen6ffnung und
dem Werkstlick ein geringer Spalt verbleibt. Die Absaug-
kammer ist mit einer Vakuumpumpe verbunden, um in-
nerhalb der Absaugkammer Unterdruck zu erzeugen.
Hierbei wird Umgebungsluft durch den Spalt zwischen
Matrize und Werkstiick in die Absaugkammer einge-
saugt. Zur allseitigen Beschichtung der Werkstiicke ist
es bekannt, in der Absaugkammer einen Nebel aus Be-
schichtungsmaterial zu erzeugen. Hierzu wird Beschich-
tungsmaterial wie beispielsweise Lack der Absaugkam-
mer zugeflhrt, wobei aufgrund der beim Lufteintreten in
die Kammer auftretenden Verwirbelungen ein entspre-
chendes Verwirbeln des Beschichtungsmediums und so-
mit das Erzeugen eines Nebels hervorgerufen wird.
[0003] Aus DE 92 14 293 ist eine Beschichtungsvor-
richtung mit einer Fdrdereinrichtung zum Bewegen lang-
gestreckter Werkstiicke durch eine Beschichtungskam-
mer bekannt. Zur Einstellung der aufgebrachten Materi-
almenge ist aulerhalb der Beschichtungskammer eine
Facherdlse vorgesehen, durch die der Auftragsschleier
am Beschichtungsmaterial veréndert werden kann.
[0004] Ferneristin DE 42 35 651 eine Beschichtungs-
vorrichtung fur langgestreckte Werkstiicke beschrieben,
die Abblasdiisen zum Abblasen von Material aufweist.
Entsprechende Abblasdiisen kénnen hierbei aullerhalb
der Auslassmatrize oder auchinnerhalb der Absaugkam-
mer angeordnet sein. Ferner ist es aus DE 43 37 438
bekannt, innerhalb der Absaugkammer einen Spritzrah-
men vorzusehen. Der Spritzrahmen weist eine Offnung
auf, durch die das Werkstlick hindurchgeflhrt wird. Der
Querschnitt der Offnung ist dem Profil des Werkstiicks
nachgebildet, so dass ein Spalt zwischen Werkstlick 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 Werkstiicks und dient als D{-
se. Durch den innerhalb der Absaugkammer vorgesehe-
nen Beschichtungsrahmen erfolgt somit ein gezieltes Zu-
fuhren des Beschichtungsmaterials. Dies ist insbeson-
dere bei komplexen Profilen mit Nuten etc., wie beispiels-
weise Fensterrahmenprofilen zweckmaRig, um ein voll-
sténdiges allumfassendes Beschichten des
Werkstiickes sicherzustellen. Das Vorsehen des Be-
schichtungsrahmens innerhalb der Absaugkammer
weist jedoch den Nachteil auf, dass weiterhin ein Be-
schichtungsnebel in der Absaugkammer entsteht und
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hierdurch eine Ablagerung des Beschichtungsmaterials
auf dem Beschichtungsrahmen selbst erfolgt. Das Wech-
seln des Beschichtungsrahmens ist ferner auRerst auf-
wendig, da hierzu die Absaugkammer gedffnet werden
muss. Ferner ist das Vorsehen eines Beschichtungsrah-
mens in der Absaugkammer nur fir eine vollstandige Be-
schichtung des Werkstlicks an allen Oberflachen geeig-
net, da in der Absaugkammer ein Beschichtungsnebel
entsteht.

[0005] Ferner besteht die Anforderung, dass ein lang-
gestrecktes Werkstlick wie ein Holzbrett unterschiedlich
stark beschichtetist, d.h. unterschiedlich dicke Schichten
aufweist. Beispielsweise muss ein Holzbrett, das der Wit-
terung ausgesetztist, an den der Witterung ausgesetzten
Oberflachen eine dickere Schicht aufweisen als an einer
der Witterung nicht ausgesetzten Oberflaiche. Anderer-
seits soll das Holz auf dieser Oberflache nicht unbehan-
delt bleiben. Die aufzutragende Schichtdicke richtet sich
nach dem Stand der Technik nach der maximal erforder-
lichen Schichtdicke, so dass eine beispielsweise nicht
der Witterung ausgesetzte Oberflache eine auf die An-
forderungen zu dicke Beschichtung aufweist. Unter-
schiedliche Schichtdicken kdnnten dadurch erzeugt wer-
den, dass die einzelnen Oberflachen nacheinander in
gesonderten Beschichtungsprozessen erfolgen. Dies ist
jedoch sehr aufwendig und steht nur bei sehr teuren Be-
schichtungsmitteln in Relation zu der eingesparten Men-
ge an Beschichtungsmittel.

[0006] Aufgabe der Erfindung es, eine einfache und
kostengtinstige Beschichtungsvorrichtung fiir langge-
streckte Werkstuicke zu schaffen.

[0007] Die Lésung der Aufgabe erfolgt erfindungsge-
maf durch die Merkmale des Anspruchs 1.

[0008] Die erfindungsgemafie Beschichtungsvorrich-
tung fir langgestreckte Werkstiicke, bei denen es sich
insbesondere um langgestreckte Profile aus Holz oder
Kunststoff handelt, weist eine Férdereinrichtung zum Be-
wegen des Werkstlicks in Langsrichtung auf. Beider 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
Werkstiick hindurchgeftihrt wird. Die Absaugkammer
dient hierbei vorzugsweise zum Abflihren Uberschiissi-
gen Beschichtungsmaterials. Hierzu ist die Absaugkam-
mer vorzugsweise mit einer Absaugeinrichtung verbun-
den. Durch die Absaugeinrichtung kann Unterdruck in
der Absaugkammer erzeugt werden.

[0009] Die Absaugkammer weist eine Einlass6ffnung
sowie eine Auslassoéffnung auf, durch die das Werkstiick
hindurchgefiihrt wird. In der Einlass- und/oder der Aus-
lasso6ffnung ist vorzugsweise eine Matrize angeordnet.
Die Matrize weist vorzugsweise eine Matrizenéffnung
auf, deren Querschnitt im Wesentlichen dem Profil des
Werkstlicks entspricht, wobei zwischen dem Werkstlick
und der Matrizenéffnung ein Spaltausgebildetist. Hierbei
kann die Einlass- und/oder die Auslassoffnung selbst
derart gewahlt sein, dass sie im Wesentlichen im Quer-
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schnitt des Profils des Werkstiicks entspricht, so dass
eine Matrize nicht unbedingt erforderlich ist. Das Vorse-
hen von Matrizen hat jedoch den Vorteil, dass die Be-
schichtungsvorrichtung zur Beschichtung unterschiedli-
cher Profile eingesetzt werden kann und hierzu lediglich
die Matrizen eingewechselt bzw. angepasst werden
mussten.

[0010] Ferner weist die Beschichtungsvorrichtung ei-
ne Auftrageinrichtung zum Auftragen eines Beschich-
tungsmediums auf zumindest einer vorzugsweise meh-
rerer Oberflachen des Werkstlicks auf. Erfindungsge-
maf weistdie Beschichtungsvorrichtung eine Abblasein-
richtung auf. Durch Vorsehen einer Abblaseinrichtung ist
es moglich, einen Teil des auf einer Oberflache aufge-
brachten Beschichtungsmediums wieder zu entfernen.
Bei einem Werkstiick, bei dem beispielsweise alle Ober-
flachen beschichtet sind, kann mit Hilfe einer Abblasein-
richtung eine der Oberflachen abgeblasen werden, so
dass die Beschichtungsdicke an dieser Oberflache ver-
ringert ist. Hierdurch ist eine erhebliche Einsparung an
Beschichtungsmaterial auf einfache Weise mdglich. Bei-
spielsweise kann somit die Riickseite eines Werkstlicks,
die nach dem Verbauen des Werkstlicks nicht sichtbar
ist oder keiner/geringerer Belastung ausgesetzt ist, mit
einer geringeren Schichtdicke versehen werden. Dies
hat eine erhebliche Einsparung an Beschichtungsmate-
rial zur Folge und gewahrleistet dennoch einen Schutz
der Werkstiickoberflache. Durch die erfindungsgemafe
Abblaseinrichtung wird somit ein Teil des von der Auf-
tragseinrichtung insbesondere auf eine Werkstlickober-
flache aufgebrachten Beschichtungsmediums wie Lack
wieder entfernt.

[0011] Die Ablasseinrichtung kann zuséatzlich oder an-
statt dem Verringern einer gesamten Schichtdicke einer
Oberflache auch eingesetzt werden, um zu gewahrleis-
ten, dass keine zu dicke Schichtin bestimmten Bereichen
des Werkstiicks entsteht. Durch die Abblaseinrichtung
kénnen somit Bereiche, in denen sich Beschichtungsma-
terial sammelt, abgeblasen werden. Beispielsweise kann
es sich hierbei um enge bzw. schmale Spalten handeln,
die ebenfalls vom Beschichtungsmaterial zugesetzt wer-
den oder In denen sich zu viel Beschichtungsmaterial
ansammelt. Auch kann die Abblaseinrichtung zum Ent-
fernen von Beschichtungsmaterial aus Ausnehmungen
wie Bohrungen u.dgl. eingesetzt werden.

[0012] In besonders bevorzugter Ausfiihrungsform
weist die Abblaseinrichtung eine Dulse auf, mittels der
vorzugsweise Luft auf das Werkstlick geblasen wird. Die
Duse ist Uber eine Zufiihrleitung mit einer Pumpe oder
einem Kompressor verbunden. Esistauch méglich durch
die Duse andere Gase als Luft zuzufiihren. Hierbei kann
es sich beispielsweise um Gase handeln, die mit dem
Beschichtungsmaterial reagieren, um die Eigenschaften
des Beschichtungsmaterials wie die Ausgestaltung der
Oberflachenstruktur zu beeinflussen.

[0013] Besonders bevorzugt ist es, dass die Abblas-
einrichtung eine Spaltdiise aufweist, wobei sich der Spalt
beim Abblasen einer Oberflache vorzugsweise quer zu
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dieser und somit insbesondere quer zur Transportrich-
tung erstreckt.

[0014] Vorzugsweise ist die Abblaseinrichtung inner-
halb der Absaugkammer angeordnet. Hierbei ist es in
einfacher Weise mdglich, das abgeblasene Beschich-
tungsmedium wieder dem Beschichtungsprozess zuzu-
fuhren. Dies erfolgt zusammen mit dem Ubrigen Uber-
schissigen Beschichtungsmedium, das aus der Absaug-
kammer Uber eine insbesondere eine Vakuumpumpe
aufweisende Absaugeinrichtung abgefiihrt und gegebe-
nenfalls nach einem Reinigungs- und/oder Filterungs-
prozess wieder der Auftragseinrichtung zugefihrt wird.
Somit wird ein Zurtckfiihren des Beschichtungsmedi-
ums beispielsweise in ein Vorratsreservoir der Auftras-
einrichtung ermdoglicht.

[0015] Das erfindungsgemaRe Vorsehen einer Abbla-
seinrichtung kann somit neben der Einstellung der
Schichtdicke aller beschichteten Oberflachen ein Verrin-
gern der Schichtdicke vorgegebener Bereiche des Werk-
stilicks insbesondere einer der Oberflachen erfolgen. Die
Herstellung der Schichtdicke in nicht abgeblasenen Be-
reichen erfolgt hierbei vorzugsweise durch die Auftrags-
einrichtung die mehrere Spriihdiisen aufweist, Gber den
Sprihdruck sowie tber die Héhe des in der Absaugkam-
mer herrschenden Unterdrucks.

[0016] Die Auftrageinrichtung ist vorzugsweise im Be-
reich der Einlass- und/oder der Auslasséffnung angeord-
net. Besonders bevorzugt ist es hierbei, dass die Auf-
tragseinrichtung in die Einlassmatrize und/oder die Aus-
lassmatrize integriert ist. Hierdurch ist es auf einfache
Weise mdglich, die Auftragseinrichtung beispielsweise
zum Reinigen verstopfter Diisen etc. auszutauschen.
[0017] Insbesondere bei in die Matrize integrierten
Auftragseinrichtungen und/oder Abblaseinrichtungen ist
ein Umbauen der Beschichtungsvorrichtung fir Werk-
stlicke mit anderem Querschnitt schneller méglich. Dies
liegt darin begriindet, dass gleichzeitig mit dem Austau-
schen der Matrizen ein Austauschen der Auftragseinrich-
tung und/oder Abblaseinrichtung erfolgt. Es ist somit
nicht erforderlich, eine beispielsweise innerhalb der Ab-
saugkammer angeordnete Auftrageinrichtung zusatzlich
zu einer Einlass- und Auslassmatrize auszutauchen.
[0018] Vorzugsweise weist die Auftragseinrichtung in
die Absaugkammer weisende Dusen auf. Durch die ins-
besondere als Schlitzdiisen ausgefiihrten Disen wird
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 tiber die Absaugkammer
abgefihrt.

[0019] Dieinbesondersbevorzugter Ausfiihrungsform
der Erfindung in die Einlass- und/oder Auslassmatrize
integrierte Auftrageinrichtung weist vorzugsweise meh-
rere Disen auf. Diese kdnnen um den gesamten Umfang
der Matrizen6ffnung angeordnet sein, so dass ein Be-
schichten aller Werksttickoberflachen mdéglich ist. Insbe-
sondere ist es jedoch auch mdglich, nur an einzelnen
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Seiten der Matrizenéffnung eine oder mehrere Disen
vorzusehen oder je nach Beschichtungsanforderung ein-
zelne Disen auszuschalten bzw. nicht mit Beschich-
tungsmaterial zu versorgen. Insbesondere durch die
Méoglichkeit einzelne Diisen auszuschalten oder zu ver-
schlieflen, ist es moglich, mit einer Matrize je nach An-
steuerung der Diisen unterschiedliche Oberflachen des
Werkstlicks zu beschichten. Hierzu ist es bevorzugt,
dass jede Duse oder eine Gruppe von Diisen mit jeweils
einer gesonderten Zufiihrleitung, zur Zufuhr von Be-
schichtungsmaterial verbunden ist. Durch Abschalten
oder SchlieRen eines entsprechenden Ventils in der Zu-
fuhrleitung ist es somit moéglich, einzelne oder Gruppen
von Diisen abzuschalten.

[0020] Beieinerbevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findungistunabhangig davon, ob die Auftragseinrichtung
in die Einlass- und/oder Auslassmatrize integriert ist, die
Abblaseinrichtung in die Einlass- und/oder Auslassmat-
rize integriert. Dies hat insbesondere den Vorteil, dass
die Abblaseinrichtung zum Anschlief3en einer Zufiihrlei-
tung fur Luft oder andere Gase gut zuganglich ist und
durch die Abblaseinrichtung weniger mit Beschichtungs-
material beschmutzt wird, als bei einem Anordnen der
Abblaseinrichtung innerhalb der Absaugkammer. Weiter
bevorzugt ist es hierbei, dass die Dise einer Abblasein-
richtung, bei der es sich vorzugsweise um eine Spalt-
oder Schlitzdise handelt, in die Absaugkammer weist.
Die Blasrichtung der Abblaseinrichtung weist somit in die
Absaugkammer hinein. Insbesondere trifft der Luft- bzw.
Gasstrahl auf die abzublasende Oberflache in der Nahe
der Ein-und/oder Austrittsmatrize. In diesem Bereich tritt
auch der durch den Spalt zwischen Werkstlick und Ma-
trize eintretende Luftstrom in die Absaugkammer ein. Die
beiden Strdmungen sind je nachdem ob die Abblasein-
richtung in der Einlassmatrize oder der Auslassmatrize
angeordnet ist gleichgerichtet oder entgegengerichtet.
Hierdurch kann die Menge des abgeblasenen Beschich-
tungsmediums beeinflusst werden. Dies kann auch
durch das Einstellen eines Abstandes zwischen der Ab-
blaseinrichtung insbesondere der Diise und der abzu-
blasenden Oberflache und/oder des Abblasdrucks erfol-
gen.

[0021] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung ist die Abblaseinrichtung mit einer
Steuereinrichtung verbunden. Durch die Steuereinrich-
tung kann insbesondere die Abblasleistung gesteuert
werden, die insbesondere durch Variieren des Abblas-
drucks erfolgt. Auch kénnte Uber die Steuereinrichtung
eine Veranderung des Abstandes zwischen Abblasein-
richtung und Werkstlick erfolgen, indem die Abblasein-
richtung beispielsweise mit einem Stellmotor verbunden
ist. Es ist somit eine entsprechende Steuerung méglich,
um Einzelbereiche einer Oberflache starker oder weni-
ger stark abzublasen und somit auch variierende Schich-
ten zu erzeugen. Insofern kénnen durch die Steuerein-
richtung auch zeitliche Abblasphasen vorgegeben wer-
den. In den einzelnen Phasen kann der Druck verandert
und durch die Abblaseinrichtung auch vollstdndig abge-
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schaltetwerden. Hierdurch ist es beispielsweise moglich,
nur einzelne Stellen wie Bohrungen u.dgl. abzublasen,
um eine ungewilinschte Materialanhdufung in diesen Be-
reichen zu vermeiden.

[0022] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
bevorzugten Ausfihrungsform unter Bezugnahme auf
die anliegenden Zeichnungen naher erlautert.

[0023] Es zeigen:

eine schematische Seitenansicht der Be-
schichtungsvorrichtung im Schnitt, und

Fig. 1

Fig.2 eine schematische Schnittansicht in Richtung
der Linie II-1l in Fig. 1 bzw. eine schematische
Draufsicht auf eine Riickseite einer Matrize mit
Abblasduse.

[0024] Das in den Figuren dargestellte Ausfiihrungs-

beispiel der erfindungsgemaRen 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 quaderférmig 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.

[0025] Der Transport des Werkstiicks 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.

[0026] Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist so-
wohl an der Einlassoéffnung 14 als auch an der Auslass-
6ffnung 16 eine Matrize 24 angeordnet.

[0027] Die Matrize 24 weist einen Matrizen6ffnung auf.
Der Querschnitt der Matrizendffnung entspricht dem
Querschnitt des zu beschichtenden Werkstlicks 18, wo-
bei der Querschnitt der Matrizen6ffnung etwas gréRer
ist, so dass zwischen dem Werkstiick 18 und einer In-
nenseite der Matrizen6ffnung ein Spalt ausgebildet ist.
Durch diesen Spalt wird von der mit der Absaugkammer
10 verbundenen Saugeinrichtung Umgebungsluft, wie
durch die Pfeile 30 (Fig. 1) angedeutet, in die Absaug-
kammer eingesaugt. Durch das Einsaugen von Luft in
die Absaugkammer ist ein Austreten von Beschichtungs-
medium wie Lack aus der Absaugkammer vermieden.
[0028] Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel erfolgt
das Beschichten aller Oberflachen 31,32,33 des Werk-
stiicks 18 auf der Seite der Ausgangsoffnung 16 der Ab-
saugkammer 10, das hei3t kurz vor dem Austritt des
Werkstiicks 18 aus der Absaugkammer 10. Hierzu sind
in der Matrize 24 Disen angeordnet, die insbesondere
als Schlitzdiisen 36, 38, 40 (Fig. 2) ausgebildet sind. Die
in der Matrize vorgesehenen Schlitzdiisen sind ggf. mit
mehreren Zufiihrleitungen 42 verbunden. Die Zufihrlei-
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tungen 42 sind mit einem nicht dargestellten Vorratsbe-
halter fir das Beschichtungsmittel wie den Lack verbun-
den. Ferner sind die ZufUhrleitungen mit einer Pumpe
zum Zufuhren des Beschichtungsmaterials zu den
Schlitzdiisen 36, 38, 40 verbunden.

[0029] In der dargestellten besonders bevorzugten
Ausfiihrungsform der Erfindung ist eine Abblaseinrich-
tung 44 in die Austrittsmatrize 24 integriert. Die Abblas-
einrichtung 44 ist Uiber eine Leitung 46 mit einer Pumpe
zur Luftzufuhr verbunden. Durch die Abblaseinrichtung
44 wird somit Luft in Richtung eines Pfeils 48 auf die
Unterseite 33 des Werkstlicks 18 geblasen. Hierdurch
wird ein Teil des auf die Oberflache 33 aufgebrachten
Beschichtungsmediums wieder abgeblasen. Dies wird in
der bevorzugten Ausfiihrungsform vorzugsweise durch
eine eine Schlitzdliise 50 (Fig. 2) aufweisende Abblas-
einrichtung 44 erreicht. Bei dieser bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Abblaseinrichtung 44 bei der die Austritts-
matrize 24 integriert ist, erfolgt das Beschichten der Un-
terseite 33 wie durch einen Pfeil 52 (Fig. 1) dargestellt.
Selbstverstandlich kann das Beschichten der Oberfla-
chen 31,32,33 insbesondere der Unterseite 33 auch
durch eine entsprechend ausgebildete Eintrittsmatrize
24 erfolgen. Hier kann sogar ggf. eine weitere Beschich-
tung, wie durch den Pfeil 52 dargestellt, entfallen.
[0030] Beider bevorzugten integrierten Ausfiihrungs-
form in der in der Matrize 24 sowohl die Auftragseinrich-
tung als auch die Abblaseinrichtung integriert ist, erfolgt
das Zufilhren vom Beschichtungsmedium wie Lack
durch die Schlitzdiisen 36,38,40 (Fig. 2). Das Abblasen
der Oberseite 33 erfolgt durch Zufiihren eines Luftstroms
durch die Schlitzdise 50.

[0031] Jenachdem welche der Seiten des Werkstiicks
18 beschichtet werden soll, ist es mdglich einzelne Zu-
fuhrleitungen 42 zu den Schlitzdiisen 36, 38, 40 zu un-
terbrechen bzw. die entsprechenden Zufiihrventile zu
schlielen. Hierdurch ist es auf einfache Weise moglich,
nur eine einzige Oberflache zu beschichten, wobei auf-
grund der erfindungsgemafien Anordnung der Auftrags-
einrichtung, das heif3t 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 Absaugd6ff-
nung 12 (Fig. 1) absaugt, so dass es nicht auf andere
Oberflachen des Werksticktragers 18 gelangt.

[0032] Ferner ist es moglich, einzelne Schlitzdisen
36,38,40 von der Zufuhrleitung 42 mit der Beschich-
tungsmaterial zugefiihrt wird, zu trennen und stattdessen
mit der Luft-Zufiihrleitung 46 zu verbinden. Hierdurch ist
es moglich, die entsprechenden Diisen als Abblasdlisen
zu verwenden. Dies ist beispielsweise zweckmaRig,
wenn die Beschichtung Uber die Eintrittsmatrize und ein
Abblasen im Bereich der Austrittsmatrize erfolgt.
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Patentanspriiche

1.

Beschichtungsvorrichtung fiir langgestreckte Werk-
stiicke, mit

einer Fordereinrichtung (22) zum Bewegen des
Werkstlicks (18) in Langsrichtung (20),

einer Absaugkammer (10), durch die das Werkstlick
(18) hindurch geflhrt wird,

einer Auftrageinrichtung (36, 38, 40, 42, 44) zum
Auftragen eines Beschichtungsmediums auf zumin-
dest eine Oberflache (32) des Werkstuicks (18), und
einer Abblaseinrichtung (44), wobei die Abblasein-
richtung (44) eine in die Absaugkammer weisende
Abblasrichtung (48) aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Abblaseinrichtung (44) zum Entfernen eines
Teils des Beschichtungsmediums in die Einlass-
und/oder Auslassmatrize (24) integriert ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das Entfernen von
Beschichtungsmedium mittels der Abblaseinrich-
tung (44) an einer von mehreren beschichteten
Oberflachen (33) erfolgt.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Abblaseinrich-
tung (44) eine insbesondere als Spaltdise (50) aus-
gebildete Duse aufweist, die vorzugsweise Luft auf
das Werkstuck (18) blast.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspru-
che 1bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
blaseinrichtung (44) innerhalb der Absaugkammer
(10) angeordnet ist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 4, gekennzeichnet durch eine an einer
Einlassoffnung (14) und/oder einer Auslassoéffnung
(16) der Absaugkammer (10) angeordneten Matrize
(24),

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspru-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Auftragseinrichtung (36, 38, 40, 42, 44) in die Ab-
saugkammer (10) weisende Dusen (36, 38, 40) auf-
weist, die vorzugsweise als Schlitzdliisen ausgebil-
det sind.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspru-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest eine der mehreren Disen (36, 38, 40) mit min-
destens einer Zufihrleitung (42) verbunden ist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspru-
che 1bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
blaseinrichtung (44) mit einer Steuereinrichtungzum
Steuern der Abblasleistung und/oder von zeitlichen
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Abblasphasen verbunden ist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
saugkammer (10) mit einer Saugeinrichtung zur Un-
terdruckerzeugung verbunden ist.

Claims

Coating device for elongated work pieces, compris-
ing

a conveyor means (22) for moving the work piece
(18) in a longitudinal direction (20),

a suction chamber (10) through which the work piece
(18) is passed,

an application means (36, 38,40, 42, 44) for applying
a coating medium onto at least one surface (32) of
the work piece (18), and

a blow-off means (44), the blow-off means (44) hav-
ing a blow-off direction (48) directed into the suction
chamber,

characterized in that

the blow-off means (44) is integrated into the inlet
and/or outlet die (24) to remove a part of the coating
medium.

Coating device of claim 1, characterized in that the
removal of coating medium is performed on one of
a plurality of coated surfaces (33) using the blow-off
means (44).

Coating device of claim 1 or 2, characterized in that
the blow-off means (44) comprises a nozzle config-
ured in particular as a slit nozzle (50), the nozzle
preferably blowing air onto the work piece (18).

Coating device of one of claims 1 to 3, characterized
in that the blow-off means (44) is arranged inside
the suction chamber (10).

Coating device of one of claims 1to 4, characterized
by a die (24) arranged at aninlet opening (14) and/or
an outlet opening (16) of the suction chamber (10).

Coating device of one of claims 1to 5, characterized
in that the application means (36, 38, 40, 42, 44)
has nozzles (36, 38, 40) directed into the suction
chamber (10), the nozzles preferably being designed
as slit nozzles.

Coating device of one of claims 1to 6, characterized
in that at least one of the plurality of nozzles (36,
38,40)is connected with atleast one supply line (42).

Coating device of one of claims 1to 7, characterized
in that the blow-off means (44) is connected with a
control means for controlling the blow-off means
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and/or temporal blow-off phases.

Coating device of one of claims 1 to 8, characterized
in that the suction chamber (10) is connected with
a suction means to generate a vacuum.

Revendications

Dispositif de revétement pour des piéces allongées,
avec

un dispositif de transport (22) pour le déplacement
de la piece (18) dans la direction longitudinale (20),
une chambre d’aspiration (10) a travers laquelle la
piece (18) est guidée,

un dispositif d’application (36, 38, 40, 42, 44) pour
I'application d’'un agent de revétement sur au moins
une surface (32) de la piece (18), et

un dispositif de purge (44), le dispositif de purge (44)
présentant une direction de purge (48) dirigée dans
la chambre d’aspiration,

caractérisé en ce que

le dispositif de purge (44) estintégré dans la matrice
d’entrée et/ou de sortie (24) pour'enlévement d’une
partie de I'agent de revétement.

Dispositif de revétement selon la revendication 1,
caractérisé en ce que I'enlevement de I'agent de
revétement s’effectue au moyen du dispositif de pur-
ge (44) surl'une de plusieurs surfaces (33) revétues.

Dispositif de revétement selon la revendication 1 ou
2, caractérisé en ce que le dispositif de purge (44)
présente une buse, constituée en particulier en tant
que buse a interstice (50), qui souffle de préférence
de lair sur la piéce (18).

Dispositif de revétement selon I'une des revendica-
tions 1 a 3, caractérisé en ce que le dispositif de
purge (44) est disposé a lintérieur de la chambre
d’aspiration (10).

Dispositif de revétement selon I'une des revendica-
tions 1 a 4, caractérisé par une matrice (24) dispo-
sée surune ouverture d’entrée (14) et/ou une ouver-
ture de sortie (16) de la chambre d’aspiration (10).

Dispositif de revétement selon I'une des revendica-
tions 1 a 5, caractérisé en ce que le dispositif d’ap-
plication (36, 38, 40, 42, 44) présente des buses (36,
38, 40) dirigées vers l'intérieur de la chambre d’as-
piration (10) qui sont de préférence constituées en
tant que buses a fente.

Dispositif de revétement selon I'une des revendica-
tions 1 a 6, caractérisé en ce qu’au moins une des
plusieurs buses (36, 38, 40) est raccordée a au
moins une conduite d’amenée (42).
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Dispositif de revétement selon I'une des revendica-
tions 1 a 7, caractérisé en ce que le dispositif de
purge (44) estraccordé a un dispositif de commande
destiné a commander la puissance de purge et/ou
des phases de purge temporelles.

Dispositif de revétement selon I'une des revendica-
tions 1 a 8, caractérisé en ce que la chambre d’as-
piration (10) estraccordée a un dispositif d’aspiration
destiné a produire une dépression.
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