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(54) Oberflächenbehandlungsanlage

(57) Die Oberflächenbehandlungsanlage weist eine
Aufgabestation (4), eine Vorbehandlungsvorrichtung (5)
zum wässrigen Vorbehandeln von zu beschichtenden
Teilen und eine Transportvorrichtung (2) auf, die zu be-
schichtende Teile (3) von der Aufgabestation (4) durch
die Vorbehandlungsvorrichtung (5) zu einer Beschich-
tungsvorrichtung (1) transportiert. Die Vorbehandlungs-

vorrichtung (5) umfasst eine Mehrzahl parallel geschal-
teter Vorbehandlungskammern (5a, 5b, 5c, 5d), wobei
die Transportvorrichtung (2) sich vor der Vorbehand-
lungsvorrichtung (5) in wenigstens zwei jeweils zu ver-
schiedenen, parallel angeordneten Vorbehandlungs-
kammern (5a, 5b) führende Transportwege (2a, 2b) auf-
teilt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Oberflächenbehand-
lungsanlage mit Vorbehandlungsvorrichtung nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] In Oberflächenbehandlungsanlagen, die eine
Beschichtungsvorrichtung aufweisen, werden Teile mit
einer Oberflächenbeschichtung versehen. Dazu weisen
solche Anlagen immer auch Vorbehandlungsanlagen
auf, in denen Oberflächen vor dem Aufbringen der ei-
gentlichen Oberflächenbeschichtung vorbehandelt bzw.
vorbereitet werden. Bei den Vorbehandlungsverfahren
kann es sich beispielsweise um Beizen, Chromatieren,
Phosphatieren, Reinigen, Entfetten oder Passivieren
handeln.
[0003] Bei den einzelnen Vorbehandlungsschritten
werden dabei in der Regel flüssige Medien auf die zu
beschichtenden Teile aufgebracht, was grundsätzlich
durch Tauch- oder Spülverfahren geschehen kann.
[0004] Zur Vorbehandlung müssen die zu behandeln-
den Teile in die Vorbehandlungskammer eingebracht
bzw. darin befindliche Teile aus der Vorbehandlungs-
kammer entnommen werden. Die Vorbehandlungskam-
mern sind für den Durchlaufbetrieb ausgelegt, so dass
die Teile an einer Seite eingebracht werden und an der
gegenüberliegenden Seite die Kammer wieder verlas-
sen. Dazu sind an beiden Seiten Türen vorgesehen, die
geöffnet und wieder geschlossen werden müssen. Das
Öffnen und Schließen der Kammern vor und nach der
Behandlung sowie das nötige Abtropfen lassen nach der
Behandlung ist mit Zeitaufwand (Nebenzeiten) verbun-
den, der die Taktzeit des Systems - also letztlich die Zahl
der Teile pro Stunde - negativ beeinflusst.
[0005] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die-
se Nebenzeiten bei der Vorbehandlung zu reduzieren.
[0006] Gelöst wird diese Aufgabe durch eine Oberflä-
chenbehandlungsanlage mit den Merkmalen des An-
spruchs 1. Vorteilhafte Ausführungsformen finden sich
in den Unteransprüchen.
[0007] Erfindungsgemäß ist vorgesehen, dass die Vor-
behandlungsvorrichtung wenigstens zwei parallele
Stränge aufweist, die durch eine vorgeschaltete Verzwei-
gung der Transportvorrichtung in wenigstens einen ers-
ten und einen zweiten Transportweg, die zu getrennten
Vorbehandlungskammern führen, realisiert sind. Dies er-
möglicht es, eine Vorbehandlung in einer Vorbehand-
lungskammer durchzuführen, während in der parallel da-
zu liegenden Vorbehandlungskammer ein weiteres Teil
gerade eingebracht oder abgefahren wird oder nach er-
folgtem Vorbehandlungsschritt abtropfen kann. Neben-
zeiten, die durch Öffnen oder Schließen der Vorbehand-
lungskammern hervorgerufen werden, können durch
diese Art der Parallelverarbeitung vermieden werden.
[0008] Jeder Transportweg kann bevorzugt eine Mehr-
zahl in Reihe geschalteter Vorbehandlungskammern
durchlaufen. Dadurch kann die Zahl der gleichzeitig vor-
behandelten Teile erhöht werden, was die Taktzeiten
verringert.

[0009] Die Vorbehandlungsvorrichtung weist nach ei-
ner vorteilhaften Ausführungsform eine Beschickungs-
vorrichtung zum Beschicken der Vorbehandlungskam-
mern mit einem Vorbehandlungsmedium auf. Dies ist er-
findungsgemäß so eingerichtet und gesteuert, dass al-
ternierend jeweils nur die Vorbehandlungskammer(n)
des einen Transportweges oder die des anderen Trans-
portweges mit dem Vorbehandlungsmedium beschickt
wird/werden. Durch diese Steuerung wird erreicht, dass
jeweils in einem Strang vorbehandelt und im anderen
Strang ein Teilewechsel durchgeführt wird.
[0010] Hierzu ist vorteilhafterweise vorgesehen, dass
die Beschickungsvorrichtung zumindest für zwei parallel
geschaltete Vorbehandlungskammern eine einzige För-
dereinrichtung, z.B. eine Pumpe, und von dieser aus zu
jeder Vorbehandlungskammer führende Förderleitun-
gen aufweist. Die Förderleitungen sind jeweils mit einer
Absperreinrichtung, z.B. einem Ventil, versehen. Die
Ventile können dabei vorteilhafterweise strangweise al-
ternierend betätigt werden, so dass für Vorbehandlungs-
kammern in einem Strang - also in einem der beiden
Transportwege - eine Vorbehandlung stattfindet und in
dem anderen Strang die Teile abtropfen und abtranspor-
tiert werden können.
[0011] Bevorzugt weist die Anlage eine Steuerungs-
einrichtung auf, die dazu ausgelegt ist, die in den Vorbe-
handlungskammern durchgeführten Vorbehandlungs-
prozesse zu starten und zu beenden und/oder die Vor-
behandlungskammern für das Ein- und Ausfahren von
vorzubehandelnden Teilen zu öffnen und zu schließen.
Durch die Steuerung kann der Betrieb der Anlage opti-
miert und die Nebenzeiten auf das Nötigste reduziert
werden.
[0012] Weiter kann der Vorbehandlungsvorrichtung in
derselben Anlage eine Beschichtungsvorrichtung zum
Beschichten der vorbehandelten Teile nachgeschaltet
sein. Dazu kann insbesondere vorgesehen sein, dass
die genannten Stränge hinter der Vorbehandlungsvor-
richtung wieder zusammengeführt werden, so dass we-
nigstens zwei Transportwege hinter der Vorbehand-
lungsvorrichtung und vor der Beschichtungsvorrichtung
zur Transportvorrichtung verschmelzen und der Be-
schichtungsvorrichtung zugeführt werden können.
[0013] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Fi-
guren 1 und 2 näher erläutert.

Figur 1 zeigt eine beispielhafte Oberflächenbehand-
lungsanlage als Schaltbild.

Figur 2 zeigt eine Ausschnittvergrößerung mit zwei
parallel geschalteten Vorbehandlungskammern.

[0014] Die Oberflächenbehandlungsanlage weist im
gezeigten Beispiel eine Aufgabestation 4 auf, an der zu
beschichtende Teile 3 an eine Transportvorrichtung 2
übergeben werden. Diese werden dann einer Vorbe-
handlungsvorrichtung 5 zugeführt, wobei sich die Trans-
portvorrichtung 2 vor der Vorbehandlungsvorrichtung 5
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auf wenigstens zwei Transportwege oder Stränge 2a, 2b
aufteilt, welche durch die Vorbehandlungsvorrichtung 5
führen und sich dahinter wieder vereinigen. Nach der
Vorbehandlung durchlaufen die Teile 3 eine nicht näher
beschriebene Trocknungsvorrichtung 8 und sodann eine
Beschichtungsvorrichtung 1, in der sie die finale Be-
schichtung erhalten. Anschließend werden die beschich-
teten Teile 3 nochmals durch die Trocknungsvorrichtung
8 geführt und können dahinter an einer Entnahmestation
6 entnommen werden. Die Transportvorrichtung 2 ist be-
vorzugt eine geschlossene Transportkette.
[0015] Erfindungsgemäß ist der Transportweg 2 im
Bereich der Vorbehandlungsvorrichtung in wenigstens
zwei Transportwege unterteilt, welche durch räumlich se-
parate Vorbehandlungskammern 5a, 5c bzw. 5b, 5d füh-
ren. Wenigstens zwei parallel geschaltete Vorbehand-
lungskammern 5a, 5b - eine pro Strang 2a, 2b - sind
vorgesehen. Im gezeigten Beispiel sind exemplarisch
pro Strang zwei in Serie geschaltete Kammern 5a, 5c
bzw. 5b, 5d vorgesehen.
[0016] Die ersten Kammern 5a, 5b sind in Figur 2 näher
dargestellt. Die Erläuterungen gelten gleichermaßen
auch für die etwaig nachfolgenden weiteren Kammern.
[0017] Jede Vorbehandlungskammer verfügt ein-
gangsseitig über eine Tür 5f und ausgangsseitig über
eine Tür 5g, durch welche die Kammern mit zu behan-
delnden Teilen 3 beschickt bzw. entleert werden können.
Jeder Kammer 5a, 5b ist ein Leitungsabschnitt 7b, 7c
zugeordnet, der zu einer Beschickungsvorrichtung 7 ge-
hört. Die Leitungen 7b, 7c werden im gezeigten Beispiel
durch eine Pumpe 7a aus einem Reservoir 7f mit einem
Vorbehandlungsmedium gespeist, welches im gezeigten
Beispiel auf das zu behandelnde Teil 3 aufgesprüht wird.
Zur Steuerung, welche Kammer beschickt wird, sind im
gezeigten Beispiel Absperrventile in jedem Leitungsab-
schnitt vorgesehen. Beispielsweise kann so eingestellt
werden, dass nur entweder Kammern (5a) im oberen
Strang oder Kammern (5b) im unteren Strang aktiv sind,
d.h. eine Vorbehandlung in ihnen durchgeführt wird.
[0018] Erfindungsgemäß kann ein Vorbehandlungs-
verfahren wie folgt ablaufen: Die auf der Transportvor-
richtung 2 zugeführten Teile 3 werden auf die beiden
Transportwege 2a (oberer Strang) und 2b (unterer
Strang) separiert. Die Tür 5f der Kammer 5b öffnet sich,
ein oder mehrere Teile 3 fahren dort hinein, die Tür 5f
schließt wieder. Durch Öffnen des Ventils 7e wird die
Kammer 5b mit Vorbehandlungsmedium beschickt und
die Vorbehandlung findet in Kammer 5b statt. Während-
dessen kann die parallel dazu angeordnete Kammer 5a
im anderen Strang und ggf. nachfolgende Kammern mit
einem oder mehreren Teilen 3 beschickt werden. Nach
Beschicken und Schließen der Türen 5f im oberen Strang
wird durch Öffnen des Ventils 7d und Schließen des Ven-
tils 7e die Vorbehandlung im oberen Strang gestartet.
Durch die Tür 5g der Kammer 5b können vorbehandelte
und ggf. abgetropfte Teile 3 aus der Kammer 5b im un-
teren Strang entnommen und mit neuen Teilen 3 durch
die Tür 5f beschickt werden. Durch diese alternierende

Beschickung des oberen und unteren Stranges werden
die Taktzeiten erhöhende Nebenzeiten abgebaut. Vor-
teilhafterweise ist eine Steuerung vorgesehen, die das
Öffnen und Schließen der Türen 5f, 5g und der Ventile
7d, 7e und die Betätigung der Pumpe 7a und das Nach-
fördern bzw. Abtransportieren der Teile 3 steuert.

Patentansprüche

1. Oberflächenbehandlungsanlage mit einer Aufgabe-
station (4), einer Vorbehandlungsvorrichtung (5)
zum wässrigen Vorbehandeln von zu beschichten-
den Teilen, und einer Transportvorrichtung (2), die
zu beschichtende Teile (3) von der Aufgabestation
(4) durch die Vorbehandlungsvorrichtung (5) zu ei-
ner Beschichtungsvorrichtung (1) transportiert,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorbehandlungsvorrichtung (5) eine Mehr-
zahl parallel geschalteter Vorbehandlungskammern
(5a, 5b, 5c, 5d) umfasst, wobei die Transportvorrich-
tung (2) sich vor der Vorbehandlungsvorrichtung (5)
in wenigstens zwei jeweils zu verschiedenen, paral-
lel angeordneten Vorbehandlungskammern (5a, 5b)
führende Transportwege (2a, 2b) aufteilt.

2. Oberflächenbehandlungsanlage nach Anspruch 1,
weiter aufweisend eine Beschichtungsvorrichtung
(1) zum Beschichten der vorbehandelten zu be-
schichtenden Teile (3).

3. Oberflächenbehandlungsanlage nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens zwei Transportwege (2a, 2b)
hinter der Vorbehandlungsvorrichtung (5) und vor
der Beschichtungsvorrichtung (1) wieder zur einer
Transportvorrichtung (2) zusammengeführt sind.

4. Oberflächenbehandlungsanlage nach einem der vo-
rigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass jeder Transportweg (2a, 2b) eine Mehrzahl in
Reihe geschalteter Vorbehandlungskammern (5a,
5c; 5b, 5d) durchläuft.

5. Oberflächenbehandlungsanlage nach einem der vo-
rigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorbehandlungsvorrichtung eine Beschi-
ckungsvorrichtung zum Beschicken der Vorbehand-
lungskammern (5a, 5c; 5b, 5d) mit einem Vorbe-
handlungsmedium aufweist, wobei die Beschi-
ckungsvorrichtung (7) so eingerichtet ist, dass alter-
nierend jeweils nur die Vorbehandlungskammer(n)
des einen Transportweges (2a) oder die des ande-
ren Transportweges (2b) mit dem Vorbehandlungs-
medium beschickt wird/werden.

3 4 
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6. Oberflächenbehandlungsanlage nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Beschickungsvorrichtung (7) zumindest für
zwei parallel geschaltete Vorbehandlungskammern
(5a, 5b) eine einzige Fördereinrichtung (7a) und von
dieser aus zu jeder Vorbehandlungskammer (5a, 5b)
führende Förderleitungen (7b, 7c) aufweist, wobei in
jeder Förderleitung (7b, 7c) eine Absperreinrichtung
(7d, 7e) vorgesehen ist.

7. Oberflächenbehandlungsanlage nach einem der vo-
rigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass sie eine Steuerungseinrichtung aufweist, die
dazu ausgelegt ist, die in den Vorbehandlungskam-
mern (5a, 5c; 5b, 5d) durchgeführten Vorbehand-
lungsprozesse zu starten und zu beenden und/oder
die Vorbehandlungskammern (5a, 5c; 5b, 5d) für das
Ein- und Ausfahren von vorzubehandelnden Teilen
(3) zu öffnen und zu schließen.
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