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(54)  Vorrichtung zum Rundumbeschichten eines Werkstiickes
(67)  Eine Vorrichtung zum Rundumbeschichten ei-

nes Werkstlickes hat eine Kammer (10), eine Pumpe
zum Erzeugen eines Unterdruckes in der Kammer (10),
eine Einlauféffnung (14), durch die ein Werkstiick durch
die Kammer einfiihrbar ist, eine Auslauféffnung (16),
durch die das Werkstilick aus der Kammer forderbar ist,
und Mittel (20, 22, 24) zum Aufbringen des Beschich-
tungsmittels durch einen Rundumschlitz (24).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Rundumbeschichten eines Werkstiickes mit einem Be-
schichtungsmittel, aufweisend eine Kammer, eine Pum-
pe zum Erzeugen eines Unterdruckes in der Kammer
gegeniiber dem Druck aulRerhalb der Kammer, eine Ein-
lauféffnung, durch die das Werkstiick in die Kammer ein-
fuhrbar ist, eine Auslauféffnung, durch die das Werkstlick
aus der Kammer férderbar ist, und Mittel zum Aufbringen
des Beschichtungsmittels auf das Werkstlck an der Ein-
lauféffnung.

[0002] Eine solche Vorrichtung ist aus der DE 43 37
438 C2 bekannt. Dort sind voneinander beabstandete
Dusen an der Einlauféffnung angeordnet, mit denen das
Beschichtungsmittel auf ein Werkstiick aufgebracht wird.
Dieser Stand der Technik diskutiertin Lange theoretische
Aspekte eines solchen Durchlaufbeschichtens von
Werkstlicken.

[0003] Die vorliegende Erfindung hat das Ziel, eine
Vorrichtung zum Rundumbeschichten von Werkstlicken
der eingangs genannten Art so weiterzubilden, dass eine
durchgehende und gleichmaRige Beschichtung des
Werkstiickes erreicht wird bei hohem Durchsatz.
[0004] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe dadurch
geldst, dass zur Aufbringung des Beschichtungsmittels
ein Rundumschlitz vorgesehen ist. Der Rundumschlitz
umschlieRt bevorzugt die Einlauféffnung vollstandig, bil-
det also einen umlaufenden Ring um die Einlauféffnung,
sodass ein durch die Kammer geférdertes Werkstuck lik-
kenlos und gleichférmig beschichtet wird. Der Rundum-
schlitz bildet eine kontinuierliche Rundumdiise, aus der
das Beschichtungsmittel rundum unter gleichem Druck
austritt und eine Art "Vorhang" (Schleier) bildet, den das
Werkstick durchlauft. Bei den Werkstiicken handelt es
sich bevorzugt um langgestreckte Profile aus Kunststoff.
Auch andere Werkstlicke, wie langgestreckte Holzprofile
kénnen mit der erfindungsgemaflen Vorrichtung in der
beschriebenen Weise beschichtet werden. Entspre-
chendes gilt fir langgestreckte Metallprofile. Insbeson-
dere kdnnen dabei die Werkstiicke ein komplexes Profil
aufweisen, also ein Profil mit Vorspriingen und Vertie-
fungen, deren Beschichtung im Stand der Technik inso-
weit problematisch ist, als auf den Vorspriingen und in
den Vertiefungen, insbesondere in Kantenbereichen, nur
schwer eine zuverlassig durchgehende und homogene
Beschichtung erreichbar ist.

[0005] Als Beschichtungsmittel zum Einsatz mitder er-
findungsgemafRen Vorrichtung kommen insbesondere
Lacke und Farben in flissiger Form in Betracht. Insbe-
sondere hat sich die Erfindung geeignet gezeigt zum Be-
schichten mit Farben ohne hohe Konzentration von L&-
sungsmittel, insbesondere ohne Wasser. Die Viskosita-
ten des Beschichtungsmittels liegen bevorzugt im Be-
reich von 25 bis 200 mPa x s (Becher Nr. 4). Bei Lacken
wird bevorzugt keine Verdiinnung eingesetzt, also kein
Wasser oder anderes Lésungsmittel zugegeben. Lacke
werden bevorzugt auf eine Temperatur von 40 bis 60°C
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gebrachtund die gesamte Vorrichtung nimmt dann diese
Temperatur ebenfalls an. Bevorzugt werden Lacke ein-
gesetzt mit der Bezeichnung "High Solid" mit 90 bis 100
% Harzanteil. Auch werden mit der Vorrichtung bevor-
zugt UV-vernetzbare Lacke eingesetzt.

[0006] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung wei-
sen die Mittel zum Aufbringen des Beschichtungsmittels
zwei Platten auf, welche die Einlauféffnung im Wesent-
lichen umschlieRen und zwischen sich einen Hohlraum
einschlieRen, aus dem das Beschichtungsmittel unter
Druck durch den Rundumschlitz gepresst wird.

[0007] Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der Er-
findung sieht vor, dass eingangsseitig der Kammer eine
Profilplatte montierbarist, deren Kontur exakt an die Kon-
tur des Werkstiickes angepasst ist. Die Anpassung der
beiden genannten Konturen ist so genau, dass einerseits
das Werkstlick im Wesentlichen ohne Schleifkontakt
durch die Einlauf6ffnung fiihrbar ist und andererseits das
Werkstiick die Einlauféffnung soweit als moglich luftdicht
verschliel3t derart, dass der Eintritt von Luft in die Kam-
mer so gering wie moglich gehalten wird. Hierzu wird das
Werkstlick zum Beispiel vor dem Einlauf und hinter dem
Auslauf in geeigneter Weise abgestitzt und geférdert.
[0008] Der wie eine Rundumdiise wirkende erfin-
dungsgemale Rundumschlitz wird rundum mdéglichst
nahe an die Oberflache des zu beschichtenden Werk-
stlickes gebracht. Die Prozessparameter, also insbeson-
dere Beschichtungsmitteldruck vor dem Rundumschlitz,
Abstand zwischen Rundumschlitz und Werkstiickober-
flache, Pumpenleistung beim Abpumpen von Beschich-
tungsmittel (und Luft) aus der Kammer, und Foérderge-
schwindigkeit des Werkstiickes sind so eingestellt, dass
eine weitestgehend laminare Strémung des beschriebe-
nen Beschichtungsmittel-Vorhanges erreicht wird. Somit
betrifft die Erfindung auch ein Verfahren zum Betreiben
einer Vorrichtung der beschriebenen Art.

[0009] Es hat sich gezeigt, dass zum Erreichen einer
derartigen laminaren Strémung des Beschichtungsmit-
tels nach Austritt aus dem Rundumschlitz der Rundum-
schlitz gemaR einer bevorzugten Ausgestaltung der Er-
findung eine Austrittséffnung mit mdglichst scharfen
Kanten hat.

[0010] Bei der erfindungsgemafen Vorrichtung ist ei-
ne Anpassung an unterschiedliche Werkstiickformen in
einfacher Weise dadurch erreicht, dass die eingangssei-
tige Profilplatte und die Austrittsplatte abnehmbar und
damit austauschbar an der Kammer befestigbar sind.
[0011] Bevorzugt hat der Rundumschlitz in seinem
Austrittsbereich, also an seiner radial inneren Kante ei-
nen Durchmesser im Bereich von 0,5 bis 2 mm, weiter
bevorzugtim Bereich von 0,8 bis 1,5 mm und insbeson-
dere im Bereich von 1 mm = 0,2 mm.

[0012] Bevorzugt ist vorgesehen, dass der Abstand
zwischen der das Werkstiick umgebenden Innenkante
der Profilplatte und der AuRenkontur des Werkstlickes
im Bereich von 0,5 bis 3 mm liegt, insbesondere im Be-
reich von 1 bis 3 mm, und weiterinsbesondere im Bereich
von 1 bis 2 mm. Auch der Abstand zwischen dem Rund-
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umschlitz und dem Werkstlick hat bevorzugt die vorste-
hend genannten Werte.

[0013] Die vorstehend genannten Parameter beim Be-
treiben der Vorrichtung, also insbesondere die Mafan-
gaben bezlglich des Rundumschlitzes und des Abstan-
des zwischen dem Rundumschlitz und dem Werkstlck
sind in Abhangigkeit von dem verwendeten Beschich-
tungsmittel und insbesondere dessen Viskositat sowie
der Durchlaufgeschwindigkeit des Werkstiickes durch
die Kammer jeweils experimentell zu optimieren.
[0014] Nachfolgend wird ein Ausfihrungsbeispiel der
Erfindung anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es
zeigt:

Figur 1  einen Vertikalschnittentlang der Linie A-B von
Figur 3 durch eine erfindungsgemafle Kam-
mer;

Figur2  einen Horizontalschnitt durch die Kammer
entlang der Linie C-D gemaR Figur 3;

Figur 3  eine Gesamtansicht der Vorrichtung mit Kam-
mer und den zugehdrigen Versorgungskom-
ponenten; und

Figur4 eine einlaufseitige Profilplatte mit Werkstlick
im Detail.

[0015] Durch die in den Figuren 1 bis 3 dargestellte

Kammer 10 wird ein Werkstiick 44 (Fig. 4) gemafl dem
Pfeil 12 gefordert. Das Werkstlick wird also durch eine
Einlauféffnung 14 in die Kammer geférdert und durch
eine Auslauféffnung 16 aus der Kammer herausgefiihrt.
[0016] Die Einlaufoéffnung 14 wird durch eine Profilplat-
te 18 definiert, welche die Einlauféffnung ringférmig um-
schlief3t. Zwei ebenfalls ringférmige Platten 20, 22 schlie-
Ren zwischen sich einen Hohlraum 42 ein und definieren
an ihren radial innenliegenden Kanten einen Rundum-
schlitz 24. Unter hohem Druck stehendes Beschich-
tungsmittel wird aus der Kammer 42 durch den Rundum-
schlitz 24 in der Kammer an der Einlauféffnung 14 geman
den Pfeilen 36 injiziert und bildet so den oben beschrie-
benen vollstandig um 360° um das Werkstiick umlaufen-
den Vorhang (Schleier) aus Beschichtungsmittel. Die in
Figur 1 dargestellten Pfeile 36 stellen quasi einen Schnitt
durch diesen Beschichtungsmittelvorhang dar.

[0017] Die beiden Platten 20, 22 und/oder die Profil-
platte 18 sind an der Kammer 10 direkt oder indirekt ab-
nehmbar befestigt, sodass die Kammer 10 in einfacher
Weise mit unterschiedlichen Platten bestlckt werden
kann. Der Abstand zwischen den Platten 20, 22, der beim
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel den Durchmesser
des dusenartigen Rundumschlitzes 24 bestimmt, ist mit-
tels eines Abstandsstilickes 30 einstellbar, es stehen also
Abstandsstlicke 30 unterschiedlicher Starke zur Verfi-
gung.

[0018] Die Profilplatte 18 kann in Abwandlung des in
Figur 1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiels integral (ein-
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stlickig) mit der Platte 22 ausgeformt sein. Bevorzugt
werden aber unabhangige Platten 20 und Profilplatten
18, sodass je nach Werkstlick und Einsatzbedingungen
Variabilitdt gegeben ist. Auch kénnen die genannten
Platten, insbesondere die Profilplatte 18, so ausgeformt
sein, dass die Profilplatte 18 und eine kammerseitige
Platte radial in gleicher Héhe enden, um den Rundum-
schlitz zu formen.

[0019] Auch kann in einer Abwandlung der in den Fi-
guren dargestellten Ausflihrungsform die Kammer ein-
laufseitig und auslaufseitig so geformt sein, dass z. B.
die in Fig. 1 dargestellten Platten 18 und 28 wegfallen
und stattdessen die auslaufseitige Wand 10a der Kam-
mer direkt die dem Werkstiick entsprechende Kontur
(Profil) hat und entsprechend einlaufseitig Platten (ent-
sprechend den Platten 20, 22), welche den Rundum-
schlitz definieren, gleichzeitig auch die dem Werkstiick
entsprechende Kontur (Profil) aufweisen.

[0020] Die Profilplatte kann zumindest auf einer Seite
den Rundumschlitz begrenzen.

Figur 1 zeigt auch den einstellbaren Abstand D, zwi-
schen den Platten 20, 22, der den Diisendurchmes-
ser des Rundumschlitzes 24 bestimmt.

Figur 2 zeigt einen Horizontalschnitt im oberen Be-
reich der Kammer 10 entlang der Linie C-D gemaf
Figur 3. In dieser Schnittebene sind Beschichtungs-
mittel-Zuleitungen 38, 40 zu sehen, durch die das
Beschichtungsmittel in den Hohlraum 42 gepumpt
wird.

Figur 3 zeigt die Vorrichtung als Ganzes, also die
Kammer und die zugehdrigen Versorgungsaggrega-
te.

[0021] Vier Beschichtungsmittelzuleitungen 38, 40,
38a, 40a minden (vgl. auch Figur 2) oberhalb und un-
terhalb der Einlasséffnung 14 in den Hohlraum 42.
[0022] Die Kammer 10 wird tGber Anschlisse 32, 32a
mittels einer Absaugpumpe 58 evakuiert. Beim darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiel ist die Absaugpumpe 58 ei-
ne Venturi-Pumpe, sodass Beschichtungsmittel Uber die
Anschlisse 34, 34a in ein Beschichtungsmittelreservoir
50 gesaugt wird.

[0023] Beschichtungsmittel wird mit einer Pumpe 56
aus dem Reservoir 50 Uber die bereits beschriebenen
Beschichtungsmittel-Zuleitungen 38, 40, 38a, 40ain den
Hohlraum 42 geférdert und dort unter Druck gesetzt, um
mittels des Rundumschlitzes 24 in der beschriebenen
Weise den das durchlaufende Werkstiick benetzenden
Beschichtungsmittelvorhang zu erzeugen.

[0024] GemaR Figur 3 befinden sich die beschriebe-
nen Aggregate in einem Gehause 52, welches auf Schie-
nen 54 verschiebbar ist. Auf diese Weise kann die ge-
samte Vorrichtung mit den Aggregaten in einfacher Wei-
se aus einer Werkstlick-Produktionslinie herausgefah-
ren werden fur Wartungsarbeiten, die oben beschriebe-
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nen Austauscharbeiten beziiglich der Platten und/oder
der Profilplatte, oder Farb- oder Lackwechsel

[0025] Figur 4 zeigt den Durchgang eines Werkstik-
kes 44 durch die Profilplatte 18 (vgl. Figur 1). Der Abstand
D, zwischen der AulRenkontur des Werkstlickes 44 und
der Innenkontur 26 der Profilplatte 18 wird rundum im

Bereich von etwa 1 mm gehalten.

Bezugszeichenliste

[0026]

10 Kammer

12 Pfeil

14 Einlauféffnung

16 Auslauféffnung

18 Profilplatte

20 Dusenplatte

22 Dusenplatte

24 Rundumschlitz

26 Profil (Kontur) von 18

28 Austrittsplatte

30 Abstandsstiick

D, Abstand

D, Abstand

32 Anschluss zur Venturi-Pumpe
34 Anschluss zum Beschichtungsmittelreservoir
36 Pfeil

38(a) Beschichtungsmittel-Zuleitung
40(a) Beschichtungsmittel-Zuleitung
42 Hohlraum

44 Werkstlck

50 Beschichtungsmittelreservoir

52  Gehause

54  Schienen
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56  Pumpe

58  Absaugpumpe

Patentanspriiche

Vorrichtung zum Rundumbeschichten eines Werk-
stiickes mit einem Beschichtungsmittel, aufweisend

- eine Kammer (10),

- eine Pumpe zum Erzeugen eines Unterdruk-
kes in der Kammer (10) gegentiber dem Druck
aullerhalb der Kammer,

- eine Einlauféffnung (14), durch die das Werk-
stiick (44) in die Kammer (10) einfUhrbar ist,

- eine Auslauféffnung (16), durch die das Werk-
stiick (44) aus der Kammer (10) férderbar ist,
und

- Mittel zum Aufbringen des Beschichtungsmit-
tels auf das Werkstiick an der Einlauféffnung
(14),

dadurch gekennzeichnet, dass

- die Mittel (20, 22, 24) zum Aufbringen des Be-
schichtungsmittels einen Rundumschlitz (24)
aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel zum Aufbringen des Be-
schichtungsmittels zwei Platten (20, 22) aufweisen,
die die Einlaufoéffnung (14) ringférmig umschlieen
und zwischen sich einen Hohlraum (42) einschlie-
Ren, durch den das Beschichtungsmittel in Richtung
auf die Einlauféffnung (14) strémt.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Rundumschlitz (24) durch eine
in Bezug auf die Einlauféffnung (14) radial innenlie-
gende Offnung des Hohlraumes (42) zwischen den
Platten (20, 22) gebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, gekennzeichnet durch eine Profilplatte
(18), die in ihrer Kontur an die Kontur des Werkstiik-
kes (44) angepasst ist und die abnehmbar die Ein-
laufoéffnung (14) umgebend an der Kammer (10) be-
festigbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Aus-
trittsplatte (28) ringférmig die Auslauféffnung (16)
umgebend an der Kammer (10) abnehmbar befestigt
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Austrittsplatte (28) eine Kontur
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aufweist, die der Kontur des Werkstlickes (44) ent-
spricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Abstand der Plat-
ten (20, 22) im Bereich des Rundumschlitzes (24)
0,5 bis 2 mm betragt, insbesondere 0,8 bis 1,5 mm,
und weiter insbesondere 1 mm.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstand (D) zwischen der das
Werkstiick (44) umgebenden Innenkante der Profil-
platte (18) und der AuRenkontur des Werkstiickes
(44) im Bereich von 0,5 bis 3 mm liegt, insbesondere
im Bereich von 1 bis 3 mm, und weiter insbesondere
im Bereich von 1 bis 2 mm.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass den Rundumschlit-
zes (24) formende Platten an ihren radial inneren
Kanten gescharft sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstand zwischen der das Werk-
stiick (44) umgebenden Innenkante der Austritts-
platte (28) und der AuRenkontur des Werkstiickes
im Bereich von 0,5 bis 3 mm liegt, insbesondere im
Bereich von 1 bis 3 mm, und weiter insbesondere
im Bereich von 1 bis 2 mm.
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