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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Beschichtungsanla-
ge zum Beschichten von Werkstiicken mit zumindest ei-
nem Aufnahmedorn zum Aufnehmen mindestens eines
Werkstlickes, eine Foérdereinrichtung mit welcher der
Aufnahmedorn zu Bearbeitungsstationen foérderbar ist,
eine Lackierstation, in welcher das mindestens eine
Werkstlick auf dem Aufnahmedorn mit einem Lack be-
schichtbar ist, und eine Hartungsstation, in welcher das
mindestens eine Werkstlick auf dem Aufnahmedorn in
einer Schutzgasatmosphare mittels einer Bestrahlungs-
einrichtung bestrahlbar ist, wobei der Lack aushartet, ge-
mafR dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren zum
Beschichten von Werkstlicken, bei welchem mindestens
ein Werkstick auf einem Aufnahmedorn angeordnet
wird, der Aufnahmedorn mit dem mindestens einen
Werkstlck mittels einer Fordereinrichtung zu Bearbei-
tungsstationen geférdert wird, in einer Lackierstation das
mindestens eine Werkstlick auf dem Aufnahmedorn mit
einem Lack beschichtetwird und in einer Hartungsstation
das mindestens eine Werkstiick auf dem Aufnahmedorn
in einer Schutzgasatmosphére mittels einer Bestrah-
lungseinrichtung bestrahlt wird, wobei der Lack aushar-
tet, gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 11.

[0003] Eine gattungsgemafRe Beschichtungsanlage
und ein entsprechendes Beschichtungsverfahren gehen
beispielsweise aus der WO 2007/045442 A1 hervor. Die
hierin beschriebene Beschichtungsanlage, bei welcher
die Werkstlicke einen groReren Schutzgasbereich
durchlaufen, ist fUr eine Serienfertigung relativ grof3er
Werkstlicke sinnvoll. Fir einen wirtschaftlichen Betrieb
sollte die Schutzgaskammer moglichstklein sein,um den
Verbrauch von Schutzgas gering zu halten.

[0004] DerErfindung liegtdie Aufgabe zugrunde, eine
Beschichtungsanlage und ein Beschichtungsverfahren
anzugeben, welche auch bei kleineren Teilen eine be-
sonders wirtschaftliche Beschichtung ermdglichen.
[0005] Die Erfindung wird zum einen durch eine Be-
schichtungsanlage mit den Merkmalen des Anspruchs 1
und zum anderen durch ein Beschichtungsverfahren mit
den Merkmalen des Anspruchs 11 geldst. Bevorzugte
Ausfiihrungsvarianten sind in den abhéangigen Ansprii-
chen angegeben.

[0006] Die erfindungsgemale Beschichtungsanlage
ist dadurch gekennzeichnet, dass der Aufnahmedorn
zwischen einer horizontalen ersten Arbeitsposition und
einer vertikalen zweiten Arbeitsposition verschwenkbar
ist, dass der Aufnahmedorn mit dem mindestens einen
Werkstlick in der Lackierstation in die horizontale Ar-
beitsposition geschwenkt ist und dass der Aufnahme-
dorn mit dem mindestens einen Werkstlck in der Har-
tungsstation in die vertikale zweite Arbeitsposition ge-
schwenkt ist.

[0007] Ein Grundgedanke der Erfindung liegt darin,
das Lackieren von Werkstlicken bei einem horizontalen
Aufnahmedorn vorzunehmen, wahrend das Ausharten
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des beschichteten Werkstlickes in einer Schutzgaskam-
mer in einer zweiten vertikalen Arbeitsposition durchge-
fuhrtwird. Dies erlaubt einerseits ein effektives Lackieren
in einer horizontalen Ausrichtung und ein Schutzgas spa-
rendes Ausharten in einer vertikal ausgerichteten
Schutzgaskammer. Insbesondere kann der Aufnahme-
dorn lanzen- oder stangenférmig ausgebildet sein, so
dass dieser auch langliche und damit relativ sperrige
Werkstiicke aufnehmen kann. An dem langlichen Auf-
nahmedorn kénnen aber auch mehrere Werkstiicke mit-
tels entsprechenden Halterungen angebracht sein. Der
Aufnahmedorn kann mit der Férdereinrichtung fest oder
I8sbar Uber eine Halteeinheit verbunden sein.

[0008] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung besteht darin, dass die Hartungsstation eine
Schutzgaskammer aufweist, welche eine Schutzgasglo-
cke mit einer unteren Zutritts6ffnung umfasst. Diese An-
ordnung ist insbesondere zur Aufnahme von Schutzgas
zweckmaRig, welches leichter als die Umgebungsluft ist.
Die Zufiihrung des Werkstlickes erfolgt dabei tber eine
relative vertikale Hubbewegung zwischen der Schutz-
gasglocke und dem Werkstuick.

[0009] Grundsatzlich kann der Aufnahmedorn mitdem
mindestens einen Werkstlick in die Schutzgasglocke ein-
gefahren werden. Besonders vorteilhaft ist es nach einer
Ausfihrungsform der Erfindung, dass die Schutzgasglo-
cke zwischen einer unteren Hartungsposition, in welcher
der Aufnahmedorn in der vertikalen Arbeitsposition um-
schlossen ist, und einer oberen Zufiihrposition vertikal
verfahrbar ist, in welcher der Aufnahmedorn in der ver-
tikalen Arbeitsposition unter der Schutzgasglocke posi-
tionierbar ist. Der lanzenférmige Aufnahmedorn kann in
der Hartungsstation eine vertikale Position einnehmen,
in welcher eine geringe Grundflache bendtigt wird. In die-
ser vertikalen Position wird dann die hulsenférmige
Schutzgasglocke, welche Seitenwande und einen ge-
schlossenen Deckenbereich aufweist, vertikal von oben
Uber das Werkstiick gefahren, so dass die in der Schutz-
gasglocke angeordnete Schutzgasatmosphare das
Werkstlick umschliet. Zudem kann bei dieser Hubbe-
wegung von oben schadlicher Restsauerstoff nach unten
durch die untere Zutritts6ffnung der Schutzgasglocke
verdrangt werden. Die Hubbewegung der Schutzgasglo-
cke kann durch einen Hubantrieb, insbesondere einen
Stellzylinder, bewirkt werden.

[0010] Besonders effizient ist es nach einer weiteren
Ausgestaltung der Erfindung, dass die Bestrahlungsein-
richtung in oder an der Schutzgasglocke angebrachtund
mit dieser verfahrbar ist. Die Bestrahlungseinrichtungen
sind so an den Seitenwanden und/oder dem Deckenbe-
reich angeordnet, so dass eine hinreichende Bestrah-
lung der beschichteten Werkstlickbereiche gewahrleis-
tet ist.

[0011] Die Bestrahlungseinrichtung kann eine beliebi-
ge Bestrahlungseinrichtung, insbesondere auch eine
Heizeinrichtung sein. Besonders bevorzugt ist es nach
der Erfindung jedoch, dass die Bestrahlungseinrichtung
mindestens einen UV-Strahler umfasst. Diese Bestrah-
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lungseinrichtung ist fir UV-aushéartbare Lacke vorgese-
hen. Diese durch ultraviolettes Licht aushéartbaren Lacke
sind seit langem bekannt und werden vielfaltig zur effizi-
enten Beschichtung und Lackierung von Werkstlicken
eingesetzt.

[0012] Eine besonders gute Lackierung und Kompen-
sation des Schwerkrafteinflusses auf die Beschichtungs-
dicke wird nach einer bevorzugten Ausfihrungsvariante
der Erfindung dadurch erreicht, dass der Aufnahmedorn
zum Drehen des mindestens einen Werkstiickes drehbar
gelagert und angetrieben ist. Insbesondere durch ein
Drehen des lanzenférmigen Aufnahmedorns mit dem
mindestens einen Werkstlick in der horizontalen ersten
Arbeitsposition kann erreicht werden, dass beim Lackie-
ren ein FlieRen des aufgebrachten Lackes in Schwer-
kraftrichtung vermieden oder weitgehend unterbunden
wird. Hierdurch kénnen insbesondere beim Lackieren
Lackschichten mit besonders gleichmafRiger Lack-
schichtdicke erreicht werden. Auch in der Hartungssta-
tion in der vertikalen zweiten Arbeitsposition kann ein
Drehen des Aufnahmedornes sinnvoll sein, um so eine
gleichmaRige Bestrahlung aller Werkstlickbereiche si-
cherzustellen. Der Aufnahmedorn ist als drehbar gela-
gerte Spindel ausgebildet. Anjedem Aufnahmedorn oder
jeder Halteeinheit kann ein Drehmotor vorgesehen sein.
[0013] Grundsatzlich kann als Foérdereinrichtung jede
geeignete Transporteinrichtung, insbesondere umlau-
fende Forderer, vorgesehen sein. Bevorzugt ist es nach
einer Variante der Erfindung, dass die Fordereinrichtung
einen Rundtakttisch aufweist, auf welchem mehrere Auf-
nahmedorne schwenkbar gelagert sind. Die Aufnahme-
dorne oder die Halteeinheiten fir die Aufnahmedorne
sind dabei entlang dem Umfang des Rundtakitisches
gleichmaRig verteilt angeordnet. An den Rundtakttischen
ist ein entsprechender Schwenkantrieb vorgesehen, mit
welchen die Aufnahmedorne zwischen der horizontalen
ersten Arbeitsposition und der vertikalen zweiten Arbeits-
position verschwenkbar sind. Der Schwenkantrieb kann
dabei einen Elektromotor oder einen pneumatischen
oder hydraulischen Stellzylinder aufweisen. Auch eine
Verschwenkung mittels eines Kulissenmechanismus
beim taktweisen Weiterdrehen des Rundtakttisches ist
moglich. Die Bearbeitungsstationen sind gleichmaRig
entlang des Umfangs am Rundtakttisch verteilt, so dass
die Werkstlicke bei jedem Taktschritt um eine Bearbei-
tungsstation weiter geférdert werden kénnen.

[0014] Nach einer weiteren Ausfiihrungsform der Er-
findung ist es besonders vorteilhaft, dass entlang einer
Forderbahn der Fordereinrichtung weitere Bearbei-
tungsstationen angeordnet sind, insbesondere eine Auf-
gabestation, eine Reinigungsstation, eine Beflammstati-
on, eine lonisierstation und/oder eine Abnahmestation.
Das Aufgeben der Werkstlicke oder das Abnehmen der
fertig lackierten und geharteten Werkstiicke kann manu-
ell oder Uber einen automatischen Greifer erfolgen. In
der Reinigungsstation kann ein Entfetten mittels Flissig-
keit oder ein Abblasen von Staubpartikeln erfolgen. In
der Beflammstation kann eine weitere Sauberung auf
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thermische Weise unter Einfluss eines oder mehrerer
Gasbrenner durchgefiihrt werden. In einer lonisierstation
kann durch eine entsprechende Beaufschlagung des
Werkstiickes eine elektrische Aufladung abgebaut oder
vermieden werden, so dass insbesondere Staubablage-
rungen unmittelbar vor dem Lackieren in der Lackiersta-
tion vermieden werden.

[0015] Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung
besteht darin, dass zumindest zwischen zwei aneinander
angrenzenden Bearbeitungsstationen eine Luftschleuse
angeordnet ist. Zwischen den einzelnen Stationen sind
grundsatzlich Trennwande mit einer Durchgangséffnung
vorgesehen. Die Durchgangsoéffnung ist entsprechend
der jeweiligen Arbeitsposition des Aufnahmedorns beim
Durchgang horizontal oder vertikal ausgerichtet. Um die
einzelnen Bearbeitungsstationen voneinander abzu-
schotten, kdnnen entsprechende Zugangstiiren
und/oder vorzugsweise Luftschleusenkammern vorge-
sehen sein. Durch die Luftschleusenkammer kann etwa
mit hoher Sicherheit gewahrleistet werden, dass entwe-
der keine staubhaltige Luft in die Lackierstation oder kei-
ne mit Lackpartikeln belastete Luft nach auRen dringt.
Die Luftschleusen kénnen derart ausgebildet sein, dass
diese gegenliber dem Druck in der Lackierstation einen
gewissen Unterdruck oder Uberdruck aufweisen. Dieser
relative Druckunterschied kann entweder durch eine
Druckeinstellung in der Lackierstation oder in der Luft-
schleuse bewirkt werden. Selbstverstandlich kénnen
Luftschleusen auch zwischen anderen Bearbeitungssta-
tionen vorgesehen werden, soweit dies erforderlich ist.
[0016] Das SchutzgasinderHartungsstation kann ent-
sprechend der aufgebrachten Beschichtung bezie-
hungsweise dem Lack ausgewahlt werden. Grundsatz-
lich sind Edelgase oder auch CO, als Schutzgas méglich,
wobei diese durch Erwdrmung in ihrer Dichte so beein-
flusst werden kénnen, dass diese zur Verwendung in ei-
ner Schutzgasglocke leichter als die umgebende Luftat-
mosphére sind.

[0017] Besonders bevorzugtist es nach der Erfindung
jedoch, dass als Schutzgas Stickstoff vorgesehen ist.
Dieses ist grundsatzlich leichter als die umgebende
Luftatmosphare. Zudem ist Stickstoff ein Hauptbestand-
teil der umgebenden Luftatmosphéare und stellt bei einem
Austreten keine Verunreinigung dar. Zudem verflichtigt
sich Stickstoff nach oben zur Hallendecke und kann so
anders als Kohlendioxid keine gefahrlichen Konzentrati-
onen in Bodennahe bilden. In der Schutzgasglocke ist
vorzugsweise im Deckenbereich eine Zufiihreinrichtung
vorgesehen, mit welcher kontinuierlich oder diskontinu-
ierlich neues Schutzgas zugefiihrt werden kann, um im
Betrieb unvermeidliche Schutzgasverluste auszuglei-
chen. Die Zuflihreinrichtung ist vorzugsweise im Bereich
der Bestrahlungseinrichtung derart angeordnet, dass
das einstromende Schutzgas die Bestrahlungseinrich-
tung kihlt und gleichzeitig das Schutzgas schon vor Ein-
tritt in die Schutzgasglocke aufgeheizt wird. Diese ge-
zielte Erwarmung des Schutzgases reduziert zusatzlich
Austrittsverluste durch die untere Zutritts6ffnung bei Ein-
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satz einer Schutzgasglocke.

[0018] Die eingangs genannte Aufgabe wird hinsicht-
lich des Verfahrens nach der Erfindung dadurch gelost,
dass der Aufnahmedorn zwischen einer horizontalen
ersten Arbeitsposition und einer vertikalen zweiten Ar-
beitsposition verschwenkt wird, dass zum Lackieren in
der Lackierstation der Aufnahmedorn mit dem mindes-
tens einen Werkstlick in die horizontale erste Arbeitspo-
sition geschwenkt wird und dass zum Harten in der Har-
tungsstation der Aufnahmedorn mit dem mindestens ei-
nen Werkstlick in die vertikale zweite Arbeitsposition ge-
schwenkt wird.

[0019] Das Verfahren ist insbesondere zur Durchflih-
rung mit der vorbeschriebenen Beschichtungsanlage
vorgesehen. Mit dem Beschichtungsverfahren kénnen
die vorgenannten Vorteile erzielt werden.

[0020] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
bevorzugten Ausflihrungsbeispieles naher erlautert,
welches schematisch in den beigefligten Zeichnungen
dargestellt ist. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1  eine perspektivische Ansicht auf eine erfin-
dungsgemale Beschichtungsanlage;

Fig. 2  einen schematischen Horizontalschnitt durch
die Beschichtungsanlage von Fig. 1; und

Fig. 3 einen schematischen Vertikalschnitt gemafn
dem Schnitt A-A in Fig. 2.

[0021] Eine erfindungsgemale Beschichtungsanlage

10 weist gemaR Fig. 1 ein Gehause 14 auf, welches die
Anlage umkapselt. Bei der dargestellten Ausfiihrungs-
form sind eine Aufgabestation 30 und eine Abnahmesta-
tion 70 fur die Werkstlicke 5 als manuelle Arbeitsplatze
ausgelegt. An den Seitenwanden des Gehauses 14 sind
Zugangstlren mit Fenstern 15 zu den einzelnen Bear-
beitungsstationen vorgesehen. Funktionskomponenten,
wie eine Bedieneinheit 18 und ein Steuerschrank 16, sind
an der AuBlenseite des Gehduses 14 angeordnet, so
dass diese einfach bedienbar und wartbar sind.

[0022] Der weitere Aufbau der Beschichtungsanlage
10 wird im Zusammenhang mit den Figuren 2 und 3 er-
lautert. Als wesentliche Bearbeitungsstationen sind eine
Lackierstation 40 sowie eine Hartungsstation 50 inner-
halb des Gehauses 14 vorgesehen. Uber einen Rund-
takttisch 22 als Fordereinrichtung 20 werden zu be-
schichtende Werkstiicke 5 von der Aufgabestation 30 zu
den einzelnen Bearbeitungsstationen schrittweise mit ei-
ner Drehbewegung geférdert. Insgesamt vier Werksti-
cke 5 sind an einem lanzen- oder spieRartigen Aufnah-
medorn 12 gehaltert. Die Aufnahmedorne 12 mit den
Werkstlicken 5 werden etwa mittels Transportwagen zu
der Aufgabestation 30 gebracht, wo sie im dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel manuell auf Halteeinheiten 26 auf
dem Rundtakttisch 22 l6sbar aufgesteckt werden. Die
Halteeinheiten 26, welche gleichmaRig entlang des Au-
Renumfangs des Rundtakttisches 22 verteilt angeordnet
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sind, kdnnen eine Spanneinrichtung zur Fixierung des
aufgesteckten Aufnahmedornes 12 aufweisen.

[0023] An der Aufgabestation 30 werden die Aufnah-
medorne 12 mit den Werkstlicken 5 in einer vertikalen
ersten Arbeitsposition aufgesteckt. In einem Foérder-
schritt wird dann der Aufnahmedorn 12 in eine Reini-
gungsstation 32 weitergeférdert. In der Reinigungsstati-
on 32 werden die Werkstlicke 5 von Verschmutzungen
gereinigt, insbesondere entfettet. In einem weiteren
Taktschritt kann dann der Aufnahmedorn 12 mit den ge-
reinigten Werkstlicken 5 zu einer Beflammstation 34 wei-
ter verfahren werden. Es kann hier eine zusatzliche Ak-
tivierung der Oberflache durch Beflammen mittels eines
Gasbrenners erfolgen. Anschlieend erfolgt ein Weiter-
fordern zu einer lonisierstation 36, um elektrische Entla-
dungen und damit statische Staubanhaftungen zu ver-
meiden.

[0024] Anschlielend wird der Aufnahmedorn 12 mit
den Werkstlicken 5 Uber eine kammerartige Luftschleu-
se 38 in die Lackierstation 40 weitergefordert. In der Rei-
nigungsstation 32, der Beflammstation 34 und der loni-
sierstation 36 befindet sich der Aufnahmedorn 12 mitden
Werkstlicken 5 in der horizontalen zweiten Arbeitsposi-
tion, in welche der Aufnahmedorn 12 nach einem verti-
kalen Einfahren in die Reinigungsstation 32 durch einen
entsprechenden Schwenkantrieb an der Halteeinheit 26
verschwenkt worden ist. Die einzelnen Stationen sind
Uber Trennwande 19 voneinander abgetrennt. In den
Trennwanden 19 sind Durchgangsoéffnungen 28 zum
Durchgang der Aufnahmedorne 12 mit den Werkstiicken
5 vorgesehen. Entsprechend der horizontalen Ausrich-
tung der Aufnahmedorne 12 sind diese Durchgangsoff-
nungen 28 als im Wesentlichen horizontale Schlitze aus-
gebildet.

[0025] InderLackierstation 40 werden die Werkstiicke
5 an den Aufnahmedornen 12 in insgesamt zwei Takt-
schritten mit einem UV-aushartbaren Lack beschichtet.
Zur Lackbeschichtung ist ein Lackierroboter 42 in einem
Aufnahmebereich 17 oberhalb des Rundtakttisches 22
fest angeordnet. Uber eine Absaug- und Filtereinheit 44
in der Lackierstation 40 kann Spriihnebel beim Aufsprit-
zen des Lackes abgesaugt und abgefiltert werden. Die
horizontal angeordneten Aufnahmedorne 12 mit den
Werkstiicken 5 werden beim Lackieren um ihre Langs-
achse mittels eines Drehmotors gedreht. Nach einem Be-
schichten der Werkstlicke 5 in der Lackierstation 40 wer-
den die Aufnahmedorne 12 mit den Werkstiicken 5 in
eine zweite Luftschleuse 48 weitergefordert, welche wie
die erste Luftschleuse 38 einen unerwiinschten Austritt
von mit Lackpartikeln belasteter Luft aus der Lackiersta-
tion 40 verhindert. Hierzu weist die kammerartige La-
ckierstation 40 relativ zu den beiden angrenzenden Luft-
schleusen 38, 48 einen gewissen Unterdruck auf.
[0026] In der angrenzenden Hartungsstation 50 wer-
den die Aufnahmedorne 12 mit den Werkstlicken 5 wie-
der von der horizontalen zweiten Arbeitsposition in die
vertikale erste Arbeitsposition riickgeschwenkt, welche
in Fig. 3 schematisch durch die Stellung der Aufnahme-



7 EP 2 821 147 B1 8

dorne 12’ verdeutlicht ist. In der Hartungsstation 50 ist
eine hilsenfdrmige Schutzgasglocke 52 mit einem
sechseckigen Querschnitt angeordnet. Die Schutzgas-
glocke 52 weist einen geschlossenen Deckenbereich
und eine untere offene Zutritts6ffnung 53 auf. Entlang
zumindest einer AuBenwand der Schutzgasglocke 52 ist
eine langliche Bestrahlungseinrichtung 54 mit einem UV-
Strahler angeordnet. Zum Aufnehmen der vertikalen Auf-
nahmedorne 12 mit den Werkstlcken 5 ist die Schutz-
gasglocke 52 in eine obere Zufiihrposition verfahren, in
welcher der vertikale Aufnahmedorn 12 unter der Schutz-
gasglocke 52 angeordnet werden kann. Anschliefend
wird die Schutzgasglocke 52 Uber eine seitliche Hubein-
richtung 56 mit einem Stellzylinder vertikal nach unten in
eine Hartungsposition gefahren. In diese Hartungsposi-
tion ist der vertikal geschwenkte Aufnahmedorn 12 mit
den Werkstiicken 5 etwa parallel zu der langlichen Be-
strahlungseinrichtung 54 angeordnet. Durch einen nicht
naher dargestellten Drehmotor an der Halteeinheit 26
wird der Aufnahmedorn 12 mit den Werkstticken 5 &hn-
lich einer Spindel gedreht, so dass insgesamt eine um-
fassende Bestrahlung der Werkstiicke 5 mit dem UV-
Licht der Bestrahlungseinrichtung 54 erreicht wird. Auch
inden anderen Bearbeitungsstationen und insbesondere
in der Lackierstation 40 kénnen die Aufnahmedorne 12
mit den Werkstiicken 5 Gber den Drehmotor an der Hal-
teeinheit 26 gedreht werden, um eine vollumfangliche
Bearbeitung, insbesondere Lackierung, zu erreichen.
[0027] Der Innenraum der Schutzgasglocke 52 ist mit
einem Schutzgas, insbesondere Stickstoff gefiillt. Beim
Verfahren der Schutzgasglocke 52 von der oberen Zu-
fuhrposition in die untere Hartungsposition verdrangt die
eingeschlossene Schutzgasatmosphare die Umge-
bungsluft um die Werkstiicke 5 nach unten. Uber eine
nicht dargestellte Zuflihrung im Deckenbereich kann re-
gelmaRig neues Schutzgas in die Schutzgasglocke 52
eingeleitet werden, um die im Betrieb nicht zu vermei-
denden Schutzgasverluste durch die untere Zutrittsoff-
nung 53 zu kompensieren.

[0028] Nach einer Aushartung der Beschichtung der
Werkstlicke 5 wird die Schutzgasglocke 52 wieder nach
oben gefahren, so dass dann der Aufnahmedorn 12 mit
den Werkstlicken 5 in der vertikalen Position durch einen
vertikalen Durchgangsschlitz im Gehause 14 zur aulRen
liegenden Abnahmestation 70 geférdert wird. Von dort
kann der Aufnahmedorn 12 mit den Werksticken 5 von
der Halteeinheit 26 geldst und an eine Abfordereinrich-
tung manuell ibergeben werden.

Patentanspriiche

1. Beschichtungsanlage zum Beschichten von Werk-
stiicken (5), mit

-zumindest einem Aufnahmedorn (12) zum Auf-
nehmen mindestens eines Werkstiickes (5),
- einer Fordereinrichtung (20), mit welcher der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

mindestens eine Aufnahmedorn (12) zu Bear-
beitungsstationen forderbar ist,

- einer Lackierstation (40), in welchem das min-
destens eine Werkstlick (5) auf dem Aufnahme-
dorn (12) mit einem Lack beschichtet wird, und
- einer Hartungsstation (50), in welcher das min-
destens eine Werkstlick (5) auf dem Aufnahme-
dorn (12) in einer Schutzgasatmosphare mittels
einer Bestrahlungseinrichtung (54) bestrahlbar
ist, wobei der Lack aushartet,

dadurch gekennzeichnet,

- dass der Aufnahmedorn (12) zwischen einer
horizontalen ersten Arbeitsposition und einer
vertikalen zweiten Arbeitsposition verschwenk-
bar ist,

- dass der Aufnahmedorn (12) mit dem mindes-
tens einen Werkstick (5) in der Lackierstation
(40) in die horizontale erste Arbeitsposition ge-
schwenkt ist und

- dass der Aufnahmedorn (12) mit dem mindes-
tens einen Werksttick (5) in der Hartungsstation
(50) in die vertikale zweite Arbeitsposition ge-
schwenkt ist.

2. Beschichtungsanlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Hartungsstation (50) eine Schutzgas-
kammer aufweist, welche eine Schutzgasglo-
cke (52) mit einer unteren Zutrittséffnung (53)
umfasst.

3. Beschichtungsanlage nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Schutzgasglocke (52) zwischen einer
unteren Hartungsposition, in welcher der Auf-
nahmedorn (12) in der vertikalen zweiten Ar-
beitsposition umschlossen ist, und einer oberen
ZufUhrposition vertikal verfahrbar ist, in welcher
der Aufnahmedorn (12) in der vertikalen zweiten
Arbeitsposition unter der Schutzgasglocke (52)
positionierbar ist.

4. Beschichtungsanlage nach Anspruch 1 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Bestrahlungseinrichtung (54) in oder
an der Schutzgasglocke (52) angebracht und
mit dieser verfahrbar ist.

5. Beschichtungsanlage nach einem der Anspriiche 1
bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

- dass die Bestrahlungseinrichtung (54) min-
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destens einen UV-Strahler umfasst.

Beschichtungsanlage nach einem der Anspriiche 1
bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

- dass der Aufnahmedorn (12) zum Drehen des
mindestens einen Werkstiickes (5) drehbar ge-
lagert und angetrieben ist.

Beschichtungsanlage nach einem der Anspriiche 1
bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Fordereinrichtung (20) einen Rund-
taktisch (22) aufweist, auf welchem mehrere
Aufnahmedorne (12) verschwenkbar gelagert
sind.

Beschichtungsanlage nach einem der Anspriiche 1
bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

- dass entlang einer Férderbahn der Forderein-
richtung (20) weitere Bearbeitungsstationen an-
geordnet sind, insbesondere eine Aufgabesta-
tion (30), eine Reinigungsstation (32), eine Be-
flammstation (34), eine lonisierstation (36) und/
oder eine Abnahmestation (70).

Beschichtungsanlage nach einem der Anspriiche 1
bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

- dass zumindest zwischen zwei aneinander an-
grenzenden Bearbeitungsstationen eine Luft-
schleuse (38, 48) angeordnet ist.

Beschichtungsanlage nach einem der Anspriiche 1
bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

- dass als Schutzgas Stickstoff vorgesehen ist.

Verfahren zum Beschichten von Werkstiicken (5),
bei welchem

- mindestens ein Werkstiick (5) auf einem Auf-
nahmedorn (12) angeordnet wird,

- der Aufnahmedorn (12) mit dem mindestens
einen Werkstlick (5) mittels einer Férdereinrich-
tung (20) zu Bearbeitungsstationen geférdert
wird,

- in einer Lackierstation (40) das mindestens ei-
ne Werkstiick (5) auf dem Aufnahmedorn (12)
mit einem Lack beschichtet wird und

- in einer Hartungsstation (50) das mindestens
eine Werkstuck (5) auf dem Aufnahmedorn (12)
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in einer Schutzgasatmosphare mittels einer Be-
strahlungseinrichtung (54) bestrahlt wird, wobei
der Lack aushartet,

dadurch gekennzeichnet,

- dass der Aufnahmedorn (12) zwischen einer
horizontalen ersten Arbeitsposition und einer
vertikalen zweiten Arbeitsposition verschwenkt
wird,

- dass zum Lackieren in der Lackierstation (40)
der Aufnahmedorn (12) mit dem mindestens ei-
nen Werkstlck (5) in die horizontale erste Ar-
beitsposition geschwenkt wird und

- dass zum Harten in der Hartungsstation (50)
der Aufnahmedorn (12) mit dem mindestens ei-
nen Werkstiick (5) in die vertikale zweite Arbeits-
position geschwenkt wird.

Claims

Coating system for coating workpieces (5), with

- atleastonereceiving mandrel (12) for receiving
at least one workpiece (5),

-aconveying means (20), with which the at least
one receiving mandrel (12) can be conveyed to
processing stations,

- a painting station (40), in which the atleastone
workpiece (5) on the receiving mandrel (12) is
coated with a paint, and

- a curing station (50), in which the at least one
workpiece (5) on the receiving mandrel (12) can
be irradiated in an inert gas atmosphere by
means of a radiation means (54), whereby the
paint is cured,

characterized in that

- the receiving mandrel (12) can be pivoted be-
tween a horizontal first working position and a
vertical second working position,

- the receiving mandrel (12) with the at leastone
workpiece (5) is pivoted in the painting station
(40) into the horizontal first working position and
- in that the receiving mandrel (12) with the at
least one workpiece (5) is pivoted in the curing
station (50) into the vertical second working po-
sition.

2. Coating system according to claim 1,

characterized in that

-the curing station (50) has aninertgas chamber
which comprises an inert gas bell (52) with a
lower access opening (53).
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Coating system according to claim 2,
characterized in that

- the inert gas bell (52) is vertically movable be-
tween a lower curing position, in which the re-
ceiving mandrel (12) is enclosed in the vertical
second working position and an upper feed po-
sition, in which the receiving mandrel (12) can
be positioned in the vertical second working po-
sition underneath the inert gas bell (52).

Coating system according to claim 1 or 3,
characterized in that

- the radiation means (54) is mounted in or on
the inert gas bell (52) and is movable therewith.

Coating system according to any one of claims 1to 4,
characterized in that

- the radiation means (54) comprises at least
one UV radiator.

Coating system according to any one of claims 1to 5,
characterized in that

- for rotation of the at least one workpiece (5)
the receivingmandrel (12) is supported and driv-
en in a rotating manner.

Coating system according to any one of claims 1to0 6,
characterized in that

-the conveying means (20) has a rotary indexing
table (22), on which several receiving mandrels
(12) are supported in a pivotable manner.

Coating system according to any one of claims 1to 7,
characterized in that

- along a conveying path of the conveyingmeans
(20) further processing stations are arranged, in
particular a loading station (30), a cleaning sta-
tion (32), a flame treatment station (34), an ion-
izing station (36) and/or a removal station (70).

Coating system according to any one of claims 1to0 8,
characterized in that

-an airlock (38, 48) is arranged at least between
two adjacent processing stations.

Coating system according to any one of claims 1t0 9,
characterized in that

- nitrogen is provided as inert gas.

Method for coating workpieces (5), in which
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- at least one workpiece (5) is arranged on a
receiving mandrel (12),

- the receiving mandrel (12) with the at leastone
workpiece (5) is conveyed by means of a con-
veying means (20) to the processing stations,
- in a painting station (40) the at least one work-
piece (5) on the receiving mandrel (12) is coated
with a paint and

- in a curing station (50) the at least one work-
piece (5) on the receiving mandrel (12) is irradi-
ated in an inert gas atmosphere by means of a
radiation means (54), whereby the paint is
cured,

characterized in that

- the receiving mandrel (12) is pivoted between
a horizontal first working position and a vertical
second working position,

- for painting in the painting station (40) the re-
ceiving mandrel (12) with the at least one work-
piece (5) is pivoted into the horizontal first work-
ing position and

- in that for curing in the curing station (50) the
receiving mandrel (12) with the at least one
workpiece (5) is pivoted into the vertical second
working position.

Revendications

Installation de revétement pour le revétement de pie-
ces d’usinage (5), avec :

- au moins un mandrin porte-piece (12) destiné
a recevoir au moins une piece d’usinage (5),

- un dispositif de transport (20), avec lequel le
au moins un mandrin porte-piéce (12) peut étre
transporté vers des postes de traitement,

- un poste de peinture (40), dans lequel la au
moins une piéce d’usinage (5), sur le mandrin
porte-piece (12), est revétue d'une peinture, et
- un poste de durcissement (50), dans lequel la
aumoins une piece d’usinage (5), sur le mandrin
porte-pieéce (12), peut étre irradiée au moyen
d’'un dispositif d’irradiation (54) dans une atmos-
phére de gaz de protection, faisant durcir la pein-
ture,

caractérisée :

- en ce que le mandrin porte-piece (12) peut
pivoter entre une premiére position de travail ho-
rizontale et une deuxiéme position de travail ver-
ticale,

- en ce que, dans le poste de peinture (40), le
mandrin porte-piece (12) avec la au moins une
piece d’'usinage (5) est pivoté dans la premiere
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position de travail horizontale, et

-en ce que, dans le poste de durcissement (50),
le mandrin porte-piéce (12) avec la au moins
une piece d’usinage (5) est pivoté dans la
deuxiéme position de travail verticale.

Installation de revétement selon la revendication 1,
caractérisée :

- en ce que le poste de durcissement (50) com-
prend une chambre de gaz de protection, qui
comporte une enceinte de gaz de protection (52)
avec une ouverture d’admission inférieure (53).

Installation de revétement selon la revendication 2,
caractérisée :

- en ce que 'enceinte de gaz de protection (52)
peut étre déplacée verticalement entre une po-
sition inférieure de durcissement, dans laquelle
le mandrin porte-piéce (12) est entouré dans la
deuxiéme position de travail verticale, et une po-
sition supérieure de chargement, dans laquelle
le mandrin porte-piéce (12) peut étre mis en pla-
ce sous l'enceinte de gaz de protection (52)
dans la deuxieme position de travail verticale.

Installation de revétement selon la revendication 1
ou 3,
caractérisée :

- en ce que le dispositif d’irradiation (54) est
monté dans ou sur I'enceinte de gaz de protec-
tion (52) et peut étre déplacé avec celle-ci.

Installation de revétement selon une des revendica-
tions 1 a 4,
caractérisée :

- en ce que le dispositif d’irradiation (54) com-
porte au moins un dispositif d’irradiation UV.

Installation de revétement selon une des revendica-
tions 1 a5,
caractérisée :

- en ce que le mandrin porte-piéce (12) est mis
en place et entrainé en pouvant tourner, pour la
rotation de la au moins une piéce d’usinage (5).

Installation de revétement selon une des revendica-
tions 1 a 6,
caractérisée :

- en ce que le dispositif de transport (20) com-
prend une table rotative (22), sur laquelle plu-
sieurs mandrins porte-piéces (12) sont mis en
place en pouvant pivoter.
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8.

10.

1.

Installation de revétement selon une des revendica-
tions1a7,
caractérisée :

- en ce que plusieurs postes de traitement sont
disposés le long d’'un trajet de convoyage du
dispositifde transport (20), plus particulierement
un poste de chargement (30), un poste de net-
toyage (32), un poste de chauffage a la flamme
(34), un poste d’ionisation (36) et/ou un poste
de déchargement (70).

Installation de revétement selon une des revendica-
tions 1a 8,
caractérisée :

- en ce qu’au moins entre deux postes de trai-
tement adjacents, un sas a air (38, 48) est dis-
posé.

Installation de revétement selon une des revendica-
tions1a9,
caractérisée :

- en ce que de 'azote est prévu comme gaz de
protection.

Procédé pour le revétement de pieces d'usinage (5),
selon lequel :

- au moins une piéce d’usinage (5) est disposée
sur un mandrin porte-piece (12),

- le mandrin porte-piéce (12), avec la au moins
une piece d'usinage (5), est transporté au
moyen d’un dispositif de transport (20) vers des
postes de traitement,

- dans un poste de peinture (40), la au moins
une piece d’usinage (5), sur le mandrin porte-
piece (12), est revétue d’une peinture, et

- dans un poste de durcissement (50), la au
moins une piéce d’usinage (5), sur le mandrin
porte-piece (12) est irradiée au moyen d’un dis-
positif d’irradiation (54) dans une atmosphere
de gaz de protection, de sorte que la peinture
durcit,

caractérisé :

- en ce que le mandrin porte-piéce (12) est pi-
voté entre une premiére position de travail ho-
rizontale et une deuxiéme position de travail ver-
ticale,

- en ce que, pour la peinture effectuée dans le
poste de peinture (40), le mandrin porte-piéce
(12), avec la au moins une piece d’usinage (5),
est pivoté dans la premiére position de travail
horizontale, et

- en ce que, pour le durcissement effectué dans
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le poste de durcissement (50), le mandrin porte-
piéce (12), aveclaaumoins une piéce d’usinage
(5), est pivoté dans la deuxiéme position de tra-
vail verticale.
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