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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Beschichtungsvor-
richtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Solche Beschichtungsvorrichtungen sind aus
dem Stand der Technik bekannt und dienen zum ober-
flachlichen Auftragen eines Beschichtungsmittels auf ein
Werkstlick. Bei dem Beschichtungsmittel kann es sich
beispielsweise um Lack, insbesondere Klarlack oder pig-
mentierten Lack, Beize oder Farbe handeln. Bei dem
Werkstiick handelt es sich beispielsweise um ein Holz-
werkstoffteil oder eine Baugruppe aus solchen Teilen zur
Herstellung von Mdbeln. Zur Beschichtung wird das
Werkstlck auf einer Werkstiickaufnahme angeordnet
und anschlieBend mittels einer Mehrzahl bewegter
Spriheinheiten mit dem Beschichtungsmittel versehen.
[0003] ZurErreichung einer hohen Produktivitat hat es
sich im Stand der Technik bewahrt, Beschichtungsvor-
richtungen jeweils mit einem Maschinengestell und einer
gegeniuber dem Maschinengestell verdrehbaren Rotati-
onseinheit auszubilden. Das Maschinengestell umfasst
dabei die oben bereits genannte Werkstliickaufnahme,
wahrend die Rotationseinheit die ebenfalls bereits ge-
nannte Mehrzahl an Spriiheinheiten umfasst. Bei einer
relativen Verdrehung der Rotationseinheit gegeniber
dem Maschinengestell Giberstreichen die Spriiheinheiten
das Werkstiick und verteilen dabei das Beschichtungs-
mittel auf die Werkstuickoberflache.

[0004] Eine konstruktive Herausforderung, die bei be-
kannten Beschichtungsvorrichtungen bewaltigt werden
muss, besteht darin, Beschichtungsmittel aus einer fest-
stehenden Beschichtungsmittelquelle fiir die bewegte
Rotationseinheit und den daran angeordneten Sprihein-
heiten bereitzustellen. Hierfir kommen Ublicherweise
Drehgelenke zum Einsatz, welche jeweils einen festste-
henden und einen verdrehbaren Drehgelenkteil aufwei-
sen.

[0005] Derfeststehende Drehgelenkteil istandem Ma-
schinengestell angeordnet, wahrend der verdrehbare
Drehgelenkteil an der Rotationseinheit angeordnet ist.
Die genannten Drehgelenkteile sind unter Ausbildung ei-
nes Beschichtungsmittelkanals dichtend miteinander
verbunden. Gleichzeitig sind die Drehgelenkteile relativ
zueinander verdrehbar, wobei der fluidleitende Be-
schichtungsmittelkanal unabhangig von dem relativen
Drehwinkel zwischen den Drehgelenkteilen bestehen
bleibt. Der feststehende Drehgelenkteil umfasst einen
zulaufseitigen Anschluss fiir den Beschichtungsmittelka-
nal, an welchen die Beschichtungsmittelquelle ange-
schlossen ist. Der verdrehbare Drehgelenkteil umfasst
einen Anschluss zur Bereitstellung des Beschichtungs-
mittels flr die Spriheinheiten auf der Rotationseinheit.
[0006] Aus der US 2006/0060677 A1 ist es bekannt,
eine Pumpe auf der Rotationseinheit anzuordnen. Die
Pumpe ist dabei saugseitig iber das Drehgelenk mit der
Beschichtungsmittelquelle und druckseitig mit den
Spriheinheiten verbunden. Im Vergleich zu einer Anord-
nung, bei der die Pumpe nicht an der Rotationseinheit,
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sondern am Maschinengestell angeordnet ist, erlaubt es
die Anordnung gemaRl US 2006/0060677 A1, die Le-
bensdauer des jeweils verwendeten Drehgelenks zu er-
héhen. Dies hangtdamit zusammen, dass das Beschich-
tungsmittel nicht unter Hochdruck durch das Drehgelenk
gefuihrt wird. Stattdessen wird das Beschichtungsmittel
stromabwarts zu dem Drehgelenk und dann mittels der
Pumpe unter Hochdruck gesetzt und zu den Spriihein-
heiten geférdert. Hierdurch werden insbesondere die
Dichtungen des Drehgelenks geschont. Dies fiihrt zu ei-
ner langeren Dichtigkeit des Drehgelenks.

[0007] Dokumente US A1, EP 2 123 363 A1, JP 2003
251234 A und US 10 060 027 B2 offenbaren weitere
Beispiele von Beschichtungsvorrichtungen.

[0008] Aufgrund der stetig zunehmenden Varianten-
vielfalt zu beschichtender Werkstlicke, insbesondere
Mobelteilen, ist es gewlinscht, die Betriebsweise der Be-
schichtungsvorrichtung bei Bedarf einfach veréandern zu
kénnen. Hierzu gehort beispielsweise eine individuell an-
passbare Konfiguration der Beschichtungsmittelausga-
be in Abhangigkeit von den individuellen Abmessungen
oder von dem verwendeten Material der zu beschichten-
den Werkstucke.

[0009] Allerdings besteht ein Nachteil bekannter Be-
schichtungsvorrichtungen darin, dass diese ublicherwei-
se als Sonderkonstruktionen ausgefiihrt sind, welche
vorrangig zur Beschichtung sich dhnelnder Werkstticke
dienen. Zwar ist es moglich, konstruktive Parameter der
Beschichtungsvorrichtung, wie etwa die Anzahl der
Spriheinheiten sowie ihre Bewegungsbahn und -ge-
schwindigkeit an sich andernde Einsatzbedingungen an-
zupassen. Allerdings ist der erforderliche konstruktive
Aufwand zu hoch, um auf wirtschaftlich effiziente Weise
auf die hohe Variantenvielfalt der zu beschichtenden
Werkstiicke reagieren zu kénnen.

[0010] Insbesondere ist ein hoher konstruktiver Auf-
wand erforderlich, wenn aktiv steuerbare Komponenten,
beispielsweise Steuerelemente flir die Beschichtungs-
mittelausgabe, nachgeristet werden sollen. Denn eine
zunehmende Anzahl solcher Komponenten erfordert tib-
licherweise eine entsprechend hohe Anzahl an Steuer-
leitungen, welche in aufwandiger Weise von dem Ma-
schinengestell auf die Rotationseinheit gefiihrt werden
mussen. Sofern die zu steuernden Komponenten fiir ih-
ren Betrieb eine Energieversorgung erfordern, missen
zudem zuséatzliche Energieleitungen ebenfalls in kon-
struktiv aufwandiger Weise von dem Maschinengestell
auf die Rotationseinheit gefiihrt werden. Dadurch wird
die Beschichtungsvorrichtung technisch komplex und
somit auch teuer.

[0011] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
ist, eine Beschichtungsvorrichtung bereitzustellen, wel-
che mit einer hohen Anpassungsfahigkeit an sich an-
dernde Einsatzbedingungen, einer guten Steuerbarkeit
und gleichzeitig einem einfachen Aufbau einhergeht.
[0012] Die Aufgabe wird gel6st durch eine Beschich-
tungsvorrichtung gemaf Anspruch 1. Vorteilhafte Wei-
terbildungenfinden sich in den abhangigen Unteranspru-
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chen. Diese Unteranspriiche enthalten Merkmalskombi-
nationen, die auch unabhangig vom kennzeichnenden
Teil des Anspruchs 1 und ohne dessen Merkmale selb-
sténdige Erfindungen sein kdnnen, gegebenenfalls in
Kombination mit Merkmalen von anderen Unteranspri-
chen.

[0013] Die erfindungsgemafe Beschichtungsvorrich-
tung umfasst ein Maschinengestell mit einer Werkstlick-
aufnahme, einer Beschichtungsmittelquelle sowie einer
Druckluftquelle. Ferner umfasst die Beschichtungsvor-
richtung eine gegentiber dem Maschinengestell verdreh-
bare Rotationseinheit mit einer Pumpe und einer Mehr-
zahl von Spriheinheiten, wobei die Pumpe saugseitig
Uber ein fluidleitendes Drehgelenk mit der Beschich-
tungsmittelquelle und druckseitig mit den Spriiheinheiten
verbunden ist.

[0014] Erfindungsgemal weistdie Rotationseinheit ei-
ne pneumatische Ventilvorrichtung auf. Ferner weisen
die Spruheinheiten jeweils ein druckluftgesteuertes Ven-
til zur Steuerung der Ausgabe von Beschichtungsmittel
auf. Die Ventilvorrichtung ist zuluftseitig zumindest tber
eine fluidleitende Drehdurchfiihrung mit der Druckluft-
quelle und abluftseitig mit den druckluftgesteuerten Ven-
tilen der Spriiheinheiten verbunden.

[0015] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass die Anordnung einer zusatzlichen Komponente in
Gestalt der pneumatischen Ventilvorrichtung auf der Ro-
tationseinheit zu einem insgesamt einfachen Aufbau der
Beschichtungsvorrichtung fuhrt und gleichzeitig ihre
Steuerbarkeit verbessert.

[0016] Dereinfache AufbauderBeschichtungsvorrich-
tung ergibt sich dadurch, dass eine an sich bekannte
Drehdurchfiihrung verwendetwerden kann, um Druckluft
fur die pneumatischen Komponenten der Rotationsein-
heit bereitzustellen. Dabei weist die Drehdurchfiihrung
vorzugsweise lediglich einen Druckluftkanal auf, welcher
eine drehwinkelunabhangige pneumatische Verbindung
zwischen der Druckluftquelle des Maschinengestells und
der Rotationseinheit zulasst. Hierfir kann die Drehdurch-
fuhrung einen insgesamt einfachen, robusten und bau-
lich kompakten Aufbau aufweisen: Ein feststehender Teil
der Drehdurchfiihrung ist an dem Maschinengestell an-
geordnet und tber einen Zulaufanschluss fluidleitend mit
der Druckluftquelle verbunden. Ein beweglicher Teil der
Drehdurchfiihrung ist an der Rotationseinheit angeord-
net und unter Ausbildung eines Fluidweges dichtend und
relativ verdrehbar mit dem feststehenden Teil der Dreh-
durchfiihrung verbunden. Der Fluidweg zwischen den
beiden Teilen der Drehdurchfiihrung bleibt unabhangig
von einem Drehwinkel zwischen dem feststehenden und
dem beweglichen Teil der Drehdurchfiihrung bestehen.
Der Fluidweg miindet in einen Abluftanschluss des be-
weglichen Teils, welcher mit der Ventilvorrichtung ver-
bunden ist.

[0017] Mittels der Ventilvorrichtung kann der ber die
Drehdurchfiihrung bereitgestellte Druckluftstrom auf ei-
ne Vielzahl pneumatisch gesteuerter und/oder pneuma-
tisch betriebener Komponenten verteilt werden, welche
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bedarfsweise und in hoher Anzahl auf der Rotationsein-
heitangeordnet werden kénnen. Die Anordnung der Ven-
tilvorrichtung auf der Rotationseinheit begtinstigt die ein-
fache Ausgestaltung der Drehdurchfiihrung. Vorzugs-
weise kann die Druckluft, wie oben bereits erlautert, Gber
lediglich einen Druckluftkanal von der Druckluftquelle auf
die Rotationseinheit gefiihrt werden und mittels der Ven-
tilvorrichtung auf eine Vielzahl abluftseitiger Druckluftlei-
tungen aufgeteilt werden. Die besagten Druckluftleitun-
gen fuhren zu den Ventilen der Spriiheinheiten und kon-
nen aufgrund der Anordnung der Ventilvorrichtung auf
der Rotationseinheit vergleichsweise kurz ausgestaltet
sein. Dies verbessert die Steuerbarkeit der Ventile.
[0018] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass der
Druckluftstrom zwischen der Drehdurchfiihrung und der
Ventilvorrichtung in mehrere Teilstrome aufgeteilt wer-
den kann, um weitere pneumatische Komponenten auf
der Rotationseinheit unabhangig von der Ventilvorrich-
tung mit Druckluft versorgen zu kénnen. Ferner liegt es
im Rahmen der Erfindung, dass in der pneumatischen
Verbindung zwischen der Druckluftquelle und der Ven-
tilvorrichtung zusatzlich zur Drehdurchfiihrung weitere
pneumatische Komponenten angeordnet sein kdnnen.
[0019] Vorzugsweise ist die Ventilvorrichtung als eine
Ventilinsel ausgestaltet. Eine solche Ventilinsel Iasst sich
auf flexible Weise und bedarfsgemaf mit einer Vielzahl
von sogenannten Ventilscheiben bestlicken, welche an
die Art und Anzahl der anzutreibenden und/oder zu steu-
ernden pneumatischen Komponenten der Rotationsein-
heit angepasst sein kdnnen. Dafiir weist die Ventilinsel
Ublicherweise eine Verteilerleiste mit einem zentralen
Zuluftanschluss auf. Die Verteilerleiste weist auRerdem
eine Vielzahl von Verteileranschliissen auf, (iber welche
die Ventilscheiben mit Druckluft versorgt sind. Dadurch
kann die Druckluft fiir die zu steuernden Ventile auf kon-
struktiv kompakte Weise bereitgestellt werden.

[0020] In einer vorteilhaften Weiterbildung ist die Pum-
pe fir das Beschichtungsmittel druckluftbetrieben aus-
gestaltet und ist zumindest Uber die Drehdurchfiihrung
mit der Druckluftquelle verbunden.

[0021] GemaR der vorstehend beschriebenen Weiter-
bildung wird die Druckluft sowohl zur Steuerung der Aus-
gabe von Beschichtungsmittel als auch zum Antrieb der
Pumpe verwendet. Es ist somit ein Vorteil, dass auf die
Nutzung unterschiedlicher Arten der Energie- und Sig-
nallibertragung verzichtet werden kann und Druckluft so-
wohl zur Steuerung wie auch als Energietrager zum Ein-
satz kommt.

[0022] Es liegtim Rahmen der vorteilhaften Weiterbil-
dung, dass die druckluftbetriebene Pumpe Uber die
pneumatische Ventilvorrichtung mit der Drehdurchfiih-
rung verbunden und dabei bevorzugt mittels der Ventil-
vorrichtung steuerbar ist. Bevorzugtist die Pumpe jedoch
unabhangig von der pneumatischen Ventilvorrichtung
betrieben und Uber ein pneumatisches Verzweigungs-
glied, welches beispielsweise als T- oder Y-Stlick aus-
gestaltet sein kann, mit der Drehdurchfiihrung verbun-
den. Das pneumatische Verzweigungsglied kann in ein-
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facher Weise in einer Druckluftleitung zwischen der
Drehdurchfiihrung und der Ventilvorrichtung angeordnet
sein. Dadurch kann ein Druckluftstrom Uber die Dreh-
durchfiihrung auf die Rotationseinheit gefiihrt werden
und mittels des pneumatischen Verzweigungsglieds zwi-
schen der Ventilvorrichtung und der Pumpe aufgeteilt
werden. Dies hat unter anderem den Vorteil, dass der
fir die Pumpe erforderliche Druckluftstrom nicht durch
die Ventilvorrichtung begrenzt wird. Ferner kann die Ven-
tilvorrichtung kompakt ausgestaltet sein, da ihre Iuftfiih-
renden Bereiche und deren Querschnitte nicht in Abhan-
gigkeit eines erforderlichen Druckluftstromes fiir den Be-
trieb der Pumpe dimensioniert sein miissen.

[0023] Ineinervorteilhaften Weiterbildung umfasstdas
Maschinengestell eine elektrische Steuereinheit und die
pneumatische Ventilvorrichtung ist elektrisch steuerbar
ausgestaltet. Ferner weist die Drehdurchfiihrung hierbei
mindestens eine Signalleitung auf. Die Steuereinheit und
zumindest die Ventilvorrichtung sind iber diese Signal-
leitung der Drehdurchfliihrung signaltechnisch miteinan-
der verbunden.

[0024] GemaR der vorstehend beschriebenen Weiter-
bildung ist die Drehdurchfiihrung nicht lediglich fluidlei-
tend, sondern auch zur Ubertragung von Signalen aus-
gebildet. Eine derartige Ausgestaltung steht nichtim Ge-
gensatz zu einem einfachen Aufbau der erfindungsge-
mafR einfachen Drehdurchfiihrung. Vielmehr kann die Si-
gnalleitung zur Ubertragung elektrischer Signale in ein-
facher Weise in Gestalt eines elektrischen Schleifkon-
taktes zwischen dem feststehenden und dem bewegten
Teil der Drehdurchfiihrung ausgebildet sein. Es liegt im
Rahmen der vorteilhaften Weiterbildung, dass die Sig-
nalleitung mehrpolig ist und in der Drehdurchfiihrung
dementsprechend mehrere Schleifkontakte ausgebildet
sind. Ferner liegt es im Rahmen der vorteilhaften Wei-
terbildung, dass die Signalleitung als optische Signallei-
tung zur Ubertragung optischer Signale ausgestaltet ist.
Hierflr sind die gegeneinander verdrehbaren Teile der
Drehdurchfiihrung tber optische Koppelelemente sig-
naltechnisch miteinander verbunden. Bevorzugt weisen
die elektrische Steuereinheit sowie die Ventilvorrichtung
jeweils zumindest ein optoelektronisches Element auf,
mittels dessen elektrische Signale in optische Signale
gewandelt werden kénnen und umgekehrt.

[0025] Die Steuereinheit kann als Steuerrechner oder
als speicherprogrammierbare Steuerung ausgebildet
sein, welche jeweils alleinstehend oder in einem Steue-
rungsnetzwerk mit anderen Steuereinheiten betrieben
ist. Auf der Steuereinheit ist vorzugsweise ein Steuer-
programm implementiert, welches die Steuerlogik repra-
sentiert, mit der zumindest die Ventilvorrichtung und so-
mitdie Ventile der Spriheinheiten gesteuert werden kon-
nen. Sofern die Druckluftversorgung der Pumpe Uber die
Ventilvorrichtung erfolgt, kann vorzugsweise auch die
Pumpe uber die Ventilvorrichtung gesteuert sein.
[0026] In einer einfachen Ausfiihrungsform dient die
Steuereinheit dazu, Steuersignale in Gestalt von Steu-
erspannungen, bevorzugtim Bereich von 0-24 Volt, aus-
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zugeben. Diese Spannungen kénnen Uber die Steuerlei-
tung der Drehdurchfiihrung unmittelbar an den Ventilen
der Ventilvorrichtung bereitgestellt werden, um diese an-
zusteuern. Nach Abfall der Spannung kénnen die besag-
ten Ventile beispielsweise mittels Federriickstellung in
eine unbetatigte Grundstellung gebracht werden. Grund-
satzlich ist neben den elektrischen Steuersignalen somit
keine elektrische Energieversorgung fir den Betrieb der
Ventilvorrichtung erforderlich.

[0027] Die Ventilvorrichtung kann zumindest einen
analogen und/oder digitalen Signaleingang aufweisen.
Dieser Signaleingang dient dazu, Steuersignale der
Steuereinheit aufzunehmen, mittels derer die Druckluft-
verteilung auf der Rotationseinheit steuerbar ist. Eine
Mehrzahl an Signaleingangen kann raumlich zusam-
mengefasst als Multipolanschluss ausgestaltet sein,
dessen Pole jeweils mit einem Ventil der Ventilvorrich-
tung verbunden sind, um diese unmittelbar anzusteuern.
Insbesondere ist dies denkbar, wenn die Ventilvorrich-
tung als Ventilinsel ausgestaltet ist.

[0028] Bevorzugt weist die Beschichtungsvorrichtung
eine Werkstiickerfassungseinheit auf, welche dazu aus-
gestaltet ist, die Anwesenheit sowie vorzugsweise auch
die Abmessungen des zu beschichtenden Werkstiickes
zu erfassen und in Abhangigkeit davon ein Steuersignal
an die Steuereinheit auszugeben. Die Steuereinheit wer-
tet das Steuersignal aus und gibt eines oder mehrere
Offnungssignale an die Ventilvorrichtung aus, um bevor-
zugt nur die Ventile derjenigen Spriheinheiten zu 6ffnen,
welche sich oberhalb des Werkstulicks befinden. Auf die-
se Weise kann Beschichtungsmittel nur in dem Bereich
des zu beschichtenden Werkstlicks und somit mit einer
hohen Effizienz ausgegeben werden.

[0029] Ebenso liegt es im Rahmen der vorteilhaften
Weiterbildung, dass ein Drehwinkelsensor dazu ausge-
staltet ist, die Rotationslage der Rotationseinheit gegen-
Uber dem Maschinengestell zu erfassen und einen ge-
messenen Rotationswinkel an die Steuereinheit auszu-
geben. Vorzugsweise ist in der Steuereinheit gespei-
chert, an welchen Positionen sich die Spriiheinheiten auf
der Rotationseinheit befinden. Somit kann in Abhangig-
keit des erfassten Rotationswinkels ermittelt werden,
welche der Spriiheinheiten sich in dem Bereich oberhalb
eines zu beschichtenden Werkstuickes befindet. Hierbei
ist es nicht zwingend erforderlich, dass die Beschich-
tungsvorrichtung eine Werkstiickerfassungseinheit auf-
weist, mittels derer die Anwesenheit oder die Abmessun-
gen des zu beschichtenden Werkstiicks erfasst werden.
Stattdessen kann die Ausgabe von Beschichtungsmittel
immer dann erfolgen, wenn eine oder mehrere der
Spriheinheiten einen definierten Bereich der Werkstlick-
aufnahme Uberstreichen. Eine Ausgabe von Beschich-
tungsmittel kann somit unabhangig davon erfolgen, ob
sich in diesem Uberstrichenen Bereich ein zu beschich-
tendes Werkstiick befindet oder nicht. Eine derartige An-
ordnung ist insbesondere vorteilhaft, wenn die zu be-
schichtenden Werkstlicke in hoher Stiickzahl und mit ge-
ringen Abstanden zueinander in die Beschichtungsvor-



7 EP 4 137 235 B1 8

richtung gegeben werden.

[0030] Es liegt im Rahmen der vorteilhaften Weiterbil-
dung, dass auch mindestens eine andere Komponente,
die sich auf der Rotationseinheit befindet, (iber die Steu-
erleitung der Drehdurchfiihrung gesteuert ist. In einfa-
cher Weise kann die Drehdurchfiihrung die entsprechen-
den Steuersignale Uber die Steuerleitung an die Ventil-
vorrichtung ausgeben, welche die Signale an die ande-
ren zu steuernden Komponenten weitergibt. Es liegt je-
doch auch im Rahmen der vorteilhaften Weiterbildung,
dass die Ventilvorrichtung nicht in dem Signalpfad zwi-
schen der Drehdurchfilhrung und der anderen zu steu-
ernden Komponenten liegt. In einfacher Weise kann eine
Buskommunikation vorgesehen sein, sodass der Signal-
pfad zwischen der Drehdurchfiihrung und der Ventilvor-
richtung aufgeteilt werden kann, um die anderen zu steu-
ernden Komponenten mit geringem Verdrahtungsauf-
wand und vorzugsweise lediglich einer Signalleitung der
Drehdurchfiihrung steuern zu kdnnen.

[0031] Ineiner vorteilhaften Weiterbildung ist die Dreh-
durchflihrung zur elektrischen Energietibertragung aus-
gestaltet. Ferner umfasst hierbei das Maschinengestell
eine elektrische Spannungsquelle, welche (ber die
Drehdurchfiihrung energietechnisch zumindest mit der
Ventilvorrichtung verbunden ist.

[0032] Vorzugsweiseistdie Ventilvorrichtung mit Kom-
ponenten ausgestattet, welche eine dauerhafte Span-
nungsversorgung erfordern, z.B. einem Mikrocontroller
oder einer anderen datenverarbeitenden Einheit. Zudem
ist es moglich, zumindest einen Analog-Digital-Wandler
oder einen Sensor an der Ventilvorrichtung vorzusehen.
AuRerdem kann die Ventilvorrichtung derart ausgestaltet
sein, dass eine Kommunikation mit der Steuereinheit mit-
tels standardisierter Protokolle wie TCP-IP und in Echt-
zeit erfolgen kann. Damit elektrische Energie von der
elektrischen Spannungsquelle fiir die Ventilvorrichtung
sowie bevorzugt andere Komponenten auf der Rotati-
onseinheit bereitgestellt werden kann, weist die Dreh-
durchflihrung neben der Signalleitung vorzugsweise ei-
ne elektrische Stromleitung zur elektrischen Energiel-
bertragung auf. Die elektrische Stromleitung ist bevor-
zugt als zweipoliger Schleifkontakt ausgestaltet. Die
Stromleitung ist einerseits mit der elektrischen Span-
nungsquelle und andererseits mit der Ventilvorrichtung
verbunden. Zusatzlich oder alternativ ist auch eine draht-
lose Energielibertragung mittels der Drehdurchfiihrung
denkbar. Hierbei kann die elektrische Energie, anstatt
entlang einer Stromleitung und mittels elektrischer Kon-
takte, durch nicht drahtgebundene elektromagnetische
Felder, insbesondere mittels induktiver und/oder kapa-
zitiver Kopplung, tbertragen werden. In einer anderen
vorteilhaften Weiterbildung sind zumindest die elektrisch
steuerbare Ventilvorrichtung und die Steuereinheit mit-
tels einer drahtlosen Sender-Empfanger-Anordnung si-
gnaltechnisch miteinander verbunden.

[0033] Durch die vorstehend beschriebene Weiterbil-
dung kann die Ubertragung von Steuersignalen von der
Steuereinheit an die Ventilvorrichtung drahtlos und un-
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abhangig von der Drehdurchfiihrung erfolgen. Die Sen-
der-Empfanger-Anordnung umfasst hierbei zumindest
ein erstes Kommunikationselement, welches mit der
Steuereinheit verbunden ist, sowie ein zweites Kommu-
nikationselement, welches mit der Ventilvorrichtung ver-
bunden ist, wobei die beiden Kommunikationselemente
zur drahtlosen Ubertragung von Steuersignalen dienen.
Bevorzugt kann das zweite Kommunikationselement
auch mit einer anderen elektrisch steuerbaren Kompo-
nente auf der Rotationseinheit signaltechnisch verbun-
den sein.

[0034] Es liegtim Rahmen der vorteilhaften Weiterbil-
dung, dass das erste Kommunikationselement ein Funk-
sender und das zweite Kommunikationselement ein
Funkempfanger ist, um Steuersignale drahtlos von der
Steuereinheit an die Ventilvorrichtung kommunizieren zu
kénnen. Alternativ kénnen das erste und das zweite
Kommunikationselement jeweils als WiFi- oder WLAN-
Module ausgestaltet sein, deren signaltechnische Kom-
munikation Uber ein gemeinsames Netzwerk erfolgt, in
welchem sie betrieben sind. Das erste Kommunikations-
element kann zur Energieversorgung mit der Span-
nungsquelle an dem Maschinengestell verbunden sein.
Das auf der Rotationseinheit angeordnete zweite Kom-
munikationselement kann einen eigenen Energiespei-
cher, z.B. in Gestalt eines elektrischen Ackus aufweisen.
[0035] In einer vorteilhaften Weiterbildung ist auf der
Rotationseinheit ein pneumatisch betriebener, elektri-
scher Generator angeordnet, welcher zumindest tber
die Drehdurchfiihrung mit der Druckluftquelle verbunden
istund dazu ausgestaltet ist, zumindest die Ventilvorrich-
tung mit elektrischer Energie zu versorgen.

[0036] GemaR der vorstehend beschriebenen Weiter-
bildung dient die Drehdurchflihrung dazu, einen Druck-
luftstrom fiir den druckluftbetriebenen Generator bereit-
zustellen. Dieser wandelt diesen Druckluftstrom in elek-
trische Energie. Dadurch ist es moglich die Drehdurch-
fiihrung ohne die Méglichkeit zur Ubertragung elektri-
scher Energie auszubilden und die elektrisch betriebe-
nen Komponenten der Rotationseinheit, vorzugsweise
unabhangig von einer stationdren Spannungsquelle an
dem Maschinengestell, zu betreiben. Um eine unterbre-
chungsfreie elektrische Energieversorgung auf der Ro-
tationseinheit zu gewahrleisten, kann ein elektrischer Ak-
kumulator als elektrischer Zwischenspeicher dienen.
Vorzugsweise kann der Akku mittels des Generators ge-
laden werden. Bedarfsweise kdnnen sich auch andere
Komponenten auf der Rotationseinheit, welche eine
elektrische Energieversorgung bendtigen, mittels des
Generators und/oder des Akkus mit elektrischer Energie
versorgt werden.

[0037] In einer vorteilhaften Weiterbildung ist die Pum-
pe zuluftseitig zumindest Gber einen Pumpendruckregler
mit der Drehdurchfiihrung verbunden. Bevorzugt ist der
Pumpendruckregler elektrisch steuerbar ausgestaltet.
[0038] Der Pumpendruckregler dient dazu, einen ge-
gebenenfalls schwankenden Eingangsdruck der durch
die Drehdurchfiihrung bereitgestellten Druckluft auf ei-



9 EP 4 137 235 B1 10

nen konstanten und Ublicherweise geringeren Aus-
gangsdruck zu regeln. Vorzugsweise umfasst der Pum-
pendruckregler einen sog. Druckbooster, um den Ein-
gangsdruck auf einen héheren Ausgangsdruck zu re-
geln.

[0039] Da die Ausgabe von Beschichtungsmittel aus
den Spriheinheiten unmittelbar von dem Pumpendruck
abhangig ist, Iasst sich durch einen derart geregelten An-
triebsdruck der Pumpe auch die Qualitat des Beschich-
tungsergebnisses optimieren.

[0040] Der Pumpendruckregler kann in einfacher Wei-
se als mechanische Komponente ausgestaltet sein, wo-
bei der zu regelnde Ausgangsdruck in an sich bekannter
Weise manuell und unmittelbar an dem Pumpendruck-
regler eingestellt werden kann. Bevorzugt ist der Pum-
pendruckregler als elektrisch steuerbare Komponente
ausgestaltet. Hierbei ist die Steuereinheit dazu ausge-
bildet, ein Steuersignal zur Regelung des Ausgangsdru-
ckes auszugeben. Sofern die Drehdurchfiihrung eine Si-
gnalleitung aufweist, kann das Steuersignal Uber die
Drehdurchfiihrung von der Steuereinheit an den Pum-
pendruckregler ausgegeben werden. Hierbei kann die
Ventilvorrichtung in dem Signalpfad zwischen dem Pum-
pendruckregler und der Drehdurchfiihrung liegen. Sofern
die Beschichtungsvorrichtung eine drahtlose Sender-
Empfanger-Anordnung aufweist, kann diese zur Uber-
mittlung des Steuersignals von der Steuereinheit an den
Pumpendruckregler genutzt werden. Es liegt ebenfalls
im Rahmen der vorteilhaften Weiterbildung, dass der
Pumpendruckregler pneumatisch steuerbar ist und be-
vorzugt Uber die Ventilvorrichtung gesteuert wird.
[0041] Vorzugsweise ist die Steuereinheit mit einem
einfach zu bedienenden Eingabeelement, z.B. einem Ta-
blet oder dem Bedienpanel der Beschichtungsvorrich-
tung verbunden. Dadurch kann der zu regelnde Aus-
gangsdruck auf einfache Weise vorgegeben werden.
[0042] Soferndie Pumpe Gberdie Ventilvorrichtung mit
der Drehdurchfihrung verbunden ist, um mit Druckluft
versorgt zu sein, kann der Pumpendruckregler vorteil-
hafterweise abluftseitig in die Ventilvorrichtung integriert
sein. In diesem Fall kann das Steuersignal der Steuer-
einheit an die Ventilvorrichtung gegeben werden, welche
das Steuersignal unmittelbar oder in verarbeiteter Form
an den Pumpendruckregler ausgibt. Insbesondere kann
die Ventilvorrichtung einen Analog-Digital-Wandler um-
fassen, um das Steuersignal fir den Pumpendruckregler
zu wandeln.

[0043] Sofern die Pumpe liber das pneumatische Ver-
zweigungsglied mitder Drehdurchfiihrung verbundeniist,
um unabhangig von der Ventilvorrichtung betrieben wer-
den zu kénnen, istder Pumpendruckregler vorzugsweise
zwischen dem besagten Verzweigungsglied und der
Pumpe angeordnet. In dieser Anordnung dient der Pum-
pendruckregler vorzugsweise auch dazu, den Pumpen-
betrieb zu steuern. Hierflir kann mittels eines entspre-
chenden Steuersignals bedarfsweise ein einzustellender
Ausgangsdruck an den Pumpendruckregler Ubermittelt
werden. Beispielswiese entspricht der vorgegebene
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Ausgangsdruck 0 bar, wenn der Pumpenbetrieb beendet
werden soll. Dementsprechend kann der einzustellende
Ausgangsdruck beispielsweise 4 bar entsprechen, um
den Pumpenbetrieb zu starten. In dieser Ausflihrungs-
form ist die Druckluftversorgung der Pumpe und des
Pumpendruckreglers zwar unabhangig von der Ventil-
vorrichtung. Nichtsdestotrotz kann die Ventilvorrichtung
in dem Signalpfad zwischen der Steuervorrichtung und
dem Pumpendruckregler liegen und auch Signale an
elektrisch steuerbare Komponenten der Rotationseinheit
ausgeben, welche nicht pneumatisch mit der Ventilvor-
richtung verbunden sind.

[0044] Esliegtfernerim Rahmen dervorteilhaften Wei-
terbildung, dass der Pumpendruckregler ein Messglied
umfassen kann, welches dazu genutzt wird, den gere-
gelten Pumpendruck zu messen und an die Steuereinheit
auszugeben. Dadurch kann der Betrieb der Pumpe wah-
rend des Beschichtungsprozesses Giberwacht werden.
[0045] Eine gegebenenfalls erforderliche elektrische
Spannung zum Betrieb des elektrisch steuerbaren Pum-
pendruckreglers kann in einfacher Weise tber die Dreh-
durchfiihrung oder iber den druckluftbetriebenen Gene-
rator auf der Rotationseinheit bereitgestellt werden. Be-
vorzugt kann die Ventilvorrichtung auch dazu genutzt
werden, elektrische Energie fiir den Pumpendruckregler
oder andere, auf der Rotationseinheit befindliche, elek-
trische Komponenten bereitzustellen.

[0046] Ineinervorteilhaften Weiterbildung istzwischen
der Pumpe und zumindest einer der Spriiheinheiten ein
Beschichtungsmitteldruckregler angeordnet, wobei der
Beschichtungsmitteldruckregler bevorzugt elektrisch
steuerbar ausgestaltet ist.

[0047] Der Beschichtungsmitteldruckregler dient da-
zu, den Druck des Beschichtungsmittels gegeniiber dem
Forderdruck der Pumpe auf einen einstellbaren Aus-
gangsdruck zu regeln und dabei den anliegenden For-
derdruck bedarfsweise zu mindern oder mittels eines
Druckboosters zu erhéhen. Der Beschichtungsmittel-
druckregler kann in einfacher Weise als eine mechani-
sche Komponente ausgestaltet sein, bei der der Aus-
gangsdruck manuell einstellbar ist. Alternativ kann der
Beschichtungsmitteldruckregler pneumatisch steuerbar
sein. Wenn der Beschichtungsmitteldruckregler elek-
trisch steuerbar ausgestaltet ist, kbnnen Steuersignale
von der Steuereinheit Uber die Signalleitung der Dreh-
durchfiihrung oder Uber die drahtlose Sender-Empfan-
ger-Anordnung an den Beschichtungsmitteldruckregler
ausgegeben werden. Es liegt im Rahmen der vorteilhaf-
ten Weiterbildung, dass die Ventilvorrichtung in dem Si-
gnalpfad zwischen der Steuereinheit und dem Beschich-
tungsmitteldruckregler liegt. Eine gegebenenfalls erfor-
derliche elektrische Spannung zum Betrieb des elek-
trisch steuerbaren Beschichtungsmitteldruckreglers
kann analog zu den Ausfiihrungen bezlglich des Pum-
pendruckreglers tber die Drehdurchfihrung oder tber
den druckluftbetriebenen Generator bereitgestellt wer-
den.

[0048] In einer vorteilhaften Weiterbildung weisen die
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Spriheinheiten jeweils eine druckluftbetriebene Zerstau-
bereinheit zum Zerstduben des Beschichtungsmittels
auf, wobei die Zerstaubereinheit zumindest Uber die
Drehdurchfiihrung mit der Druckluftquelle verbunden ist.
[0049] Die Zerstaubereinheit dient dazu, das ausge-
gebene Beschichtungsmittel mittels Druckluft in eine
Vielzahl fein verteilter Tropfen zu wandeln. Dadurch lasst
sich das Beschichtungsmittel homogen auf der Werk-
stlickoberflache verteilen und die Beschichtungsqualitat
optimieren. Die Zerstaubereinheit kann hierfiir auf unter-
schiedliche Weisen mit der Spriiheinheit wirkverbunden
sein. Dabei liegt es im Rahmen der vorteilhaften Weiter-
bildung, dass die Zerstaubereinheit mindestens einen
Druckluftauslass aufweist, welcher in Bezug auf die Stro-
mungsrichtung des Beschichtungsmittels hinter einer
Beschichtungsmittelausgabedffnung der Spriheinheit
angeordnet ist. Vorzugsweise ist der Druckluftauslass
hierbei als Ringspalt ausgebildet. Zusatzlich oder alter-
nativ kann der Druckluftauslass als eine oder mehrere
Bohrungen ausgebildet sein, welche sich seitlich hinter
der Beschichtungsmittelausgabeéffnung der Spriihein-
heit befinden. Es liegt fernerim Rahmen der vorteilhaften
Weiterbildung, dass die Zerstaubereinheit und die
Spriheinheitbaulich zusammengefasstund in einem ge-
meinsamen Gehause angeordnet sind oder baulich von-
einander getrennt ausgebildet sind.

[0050] Es liegt im Rahmen der vorteilhaften Weiterbil-
dung, dass die Zerstaubereinheit tiber die Ventilvorrich-
tung mit Drehdurchfiihrung pneumatisch verbunden ist.
Hierbei kann der Betrieb der Zerstdubereinheit mittels
der Ventilvorrichtung gesteuert werden. Alternativ ist die
Zerstaubereinheit Uber das oben bereits beschriebene
pneumatische Verzweigungsglied oder ein anderes Ver-
zweigungsglied mit der Drehdurchfiihrung verbunden
und istunabhangig von der pneumatischen Ventilvorrich-
tung betrieben. Hierfir kann das pneumatische Verzwei-
gungsglied in bereits beschriebener Weise als ein T-
Stiick oder als ein vergleichbares pneumatisches Baue-
lement ausgestaltet sein, um den Druckluftstrom, wel-
cher mittels der Drehdurchfiihrung flr die Rotationsein-
heit bereitgestellt wird, zumindest zwischen der Ventil-
vorrichtung und der Zerstaubereinheit aufzuteilen.
[0051] Ineinervorteilhaften Weiterbildung istzwischen
mindestens einer der Zerstaubereinheiten und der Dreh-
durchfiihrung ein Zerstauberdruckregler angeordnet.
Bevorzugt ist der Zerstauberdruckregler elektrisch steu-
erbar ausgestaltet.

[0052] Mittels des Zerstauberdruckreglers ist es, ana-
log zu den Ausfilhrungen zu dem Pumpendruckregler,
moglich, einen an dem Zerstrauberdruckregler anliegen-
den Eingangsdruck auf einen einstellbaren Ausgangs-
druck zu regeln. Vorzugsweise kann der Eingangsdruck
hierbei gemindert oder mittels eines Druckboosters er-
héhtwerden. Untersuchungen der Anmelderin haben ge-
zeigt, dass fur den Zerstauberdruckregler vorzugsweise
ein Ausgangsdruck zwischen 2 und 4 bar einzustellen
ist, um ein optimales Beschichtungsergebnis zu erzielen.
[0053] Bevorzugt ist der Zerstauberdruckregler mit ei-
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ner Mehrzahl an Zerstaubereinheiten, bevorzugt mit al-
len Zerstaubereinheiten der Rotationseinheit, verbun-
den. Vorteilhaft ist hierbei, dass nur ein Zerstauberdruck-
regler erforderlich ist, um die Zerstauberdriicke mehrerer
Zerstaubereinheiten zu regeln. Wenn der Zerstauber-
druckregler mit einer Mehrzahl an Zerstaubereinheiten
verbunden ist, kann zwischen dem Zerstauberdruckreg-
ler und den Zerstdubereinheiten eine Anordnung aus
mehreren pneumatischen Verzweigungsgliedern ange-
ordnet sein. Dadurch kann der von dem Zerstauber-
druckregler ausgegebene Druckluftstrom auf die Mehr-
zahl an Zerstaubereinheiten, vorzugsweise auf alle Zer-
staubereinheiten, aufgeteilt werden. Es liegt im Rahmen
der vorteilhaften Weiterbildung, dass der Zerstauber-
druckregler mechanisch oder pneumatisch steuerbar ist.
[0054] Bevorzugt ist der Zerstauberdruckregler elek-
trisch steuerbar ausgestaltet. Hierbei ist die Steuerein-
heit signaltechnisch Uber die Signalleitung der Dreh-
durchfiihrung oder mittels der drahtlosen Sender-Emp-
fanger-Anordnung mit dem Zerstauberdruckregler ver-
bunden. Hierbei kann der erforderliche Ausgangsdruck
fur ein optimales Beschichtungsergebnis mittels eines
Steuersignals der Steuereinheit eingestellt werden. Es
liegt auch im Rahmen der vorteilhaften Weiterbildung,
dass der Zerstauberdruckregler einen Sensor zur Mes-
sung und Uberwachung des Zerstaubungsdruckes um-
fassen kann und den Ausgangsdruck wahrend des Be-
triebs der Beschichtungsvorrichtung an die Steuereinheit
kommuniziert. Es liegtim Rahmen der vorteilhaften Wei-
terbildung, dass die Ventilvorrichtung sich im Signalpfad
zwischen der Drehdurchfiihrung und dem Zerstauber-
druckregler befindet.

[0055] Die gegebenenfalls erforderliche elektrische
Energie zum Betrieb des elektrisch steuerbaren Zerstau-
berdruckreglers kann in einfacher Weise lber die Dreh-
durchfihrung bereitgestellt werden. Vorzugsweise kann
die Bereitstellung elektrischer Energie fir den Zerstau-
berdruckregler auch tber die Ventilvorrichtung erfolgen,
wenn diese energietechnisch mit der Drehdurchfiihrung
verbunden ist. Alternativ kann die gegebenenfalls erfor-
derliche elektrische Energie Gber den druckluftbetriebe-
nen Generator bereitgestellt werden.

[0056] In einer vorteilhaften Weiterbildung weist zu-
mindest eine der Spriiheinheiten mindestens eine druck-
luftbetriebene Formlufteinheit zum Einstellen einer
Strahlform des aus der Spriiheinheit ausgegebenen Be-
schichtungsmittels auf, wobei die Formlufteinheit zumin-
dest Uber die Drehdurchfiihrung mit der Druckluftquelle
verbunden ist.

[0057] Die Strahliform des aus der Spriiheinheit aus-
gegebenen Beschichtungsmittels stellt einen wichtigen
Einflussfaktor fur die erreichbare Beschichtungsqualitat
dar. Die Formlufteinheit dient dazu, die besagte Strahl-
form des Beschichtungsmittels zu beeinflussen. Hierfir
weist die Formlufteinheit eine mechanisch verstellbare
Luftkappe auf, an der sich eine oder mehrere Luftdliisen
befinden. Durch mechanische Verstellung der Luftkappe
kann die Druckluftfiihrung bedarfsgemaf verandert wer-
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den, um die Strahlform des Beschichtungsmittels in Ab-
hangigkeit davon einzustellen.

[0058] Es liegtim Rahmen der vorteilhaften Weiterbil-
dung, dass die Drehdurchfiihrung tber die Ventilvorrich-
tung mit der Formlufteinheit pneumatisch verbunden ist.
Alternativ ist die Formluftlufteinheit bevorzugt Giber das
oben bereits genannte pneumatische Verzweigungs-
glied oder ein anderes pneumatisches Verzweigungs-
glied mit der Drehdurchfiihrung verbunden. Hierbei ist
die Formlufteinheit unabhangig von der pneumatischen
Ventilvorrichtung mit Druckluft versorgt. Das pneumati-
sche Verzweigungsglied kann in bereits erlauterter Wei-
se ein T-Stlick oder ein vergleichbares pneumatisches
Bauelement umfassen, um den Druckluftstrom, welcher
mittels der Drehdurchfiihrung fiir die Rotationseinheit be-
reitgestellt wird, zumindest auf die Ventilvorrichtung und
die Formlufteinheit aufzuteilen.

[0059] Ineinervorteilhaften Weiterbildung istzwischen
der Formlufteinheit und der Drehdurchfiihrung ein Form-
luftdruckregler angeordnet, welcher bevorzugt elektrisch
steuerbar ausgestaltet ist.

[0060] Mittels des Formluftdruckreglers kann der
Formluftdruck von einem erhdhten Eingangsdruck auf
einen einstellbaren Ausgangsdruck geregelt und be-
darfsweise gemindert oder erhdht werden. Das Druck-
niveau des Formluftdruckes liegt hierbei vorzugsweise
zwischen 2 und 4 bar, sodass der Ausgangsdruck des
Formluftdruckreglers entsprechend eingestellt werden
kann, um ein optimales Beschichtungsergebnis zu erzie-
len. Der Ausgangsdruck des Formluftdruckreglers kann
dabei, analog zu den Ausfiihrungen beziiglich der bereits
beschriebenen Druckregler, manuell oder pneumatisch
gesteuert sein.

[0061] Bevorzugtistder Formluftdruckregler elektrisch
steuerbar ausgestaltet. Hierbei ist die Steuereinheit sig-
naltechnisch ber die Signalleitung der Drehdurchfiih-
rung oder mittels der drahtlosen Sender-Empfanger-Ein-
heit mit dem Formluftdruckregler verbunden. Hierdurch
kann der erforderliche Ausgangsdruck flr ein optimales
Beschichtungsergebnis mittels eines Steuersignals der
Steuereinheit eingestellt werden. Es liegtim Rahmen der
vorteilhaften Weiterbildung, dass der Formluftdruckreg-
ler einen Sensor zur Messung und Uberwachung des
Formluftdruckes umfassen kann und den Ausgangs-
druck wahrend des Betriebs der Beschichtungsvorrich-
tung an die Steuereinheit kommuniziert. Es liegt im Rah-
men der vorteilhaften Weiterbildung, dass die Ventilvor-
richtung sich im Signalpfad zwischen der Drehdurchfiih-
rung und dem Formluftdruckregler befindet.

[0062] Je nachdem, ob die Formlufteinheit Gber die
Ventilvorrichtung oder iber das Verzweigungsglied mit
der Drehdurchfiihrung verbunden ist, kann der Formluft-
druckregler zwischen der Formlufteinheit und der Ventil-
vorrichtung oder zwischen der Formlufteinheit und dem
Verzweigungsglied angeordnet sein. Bevorzugt ist der
Formluftdruckregler mit einer Mehrzahl an Formluftein-
heiten, vorzugsweise mit allen Formlufteinheiten, auf der
Rotationseinheit verbunden. Vorteilhaft ist hierbei, dass
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nur ein Formluftdruckregler erforderlich ist, um die Form-
luftdriicke mehrerer Formlufteinheiten zu regeln.

[0063] Die gegebenenfalls erforderliche elektrische
Energie zum Betrieb des elektrisch steuerbaren Form-
luftdruckreglers kann in einfacher Weise uber die Dreh-
durchfiihrung bereitgestellt werden. Vorzugsweise kann
die Bereitstellung elektrischer Energie fur den Formluft-
druckregler auch Uber die Ventilvorrichtung erfolgen,
wenn diese energietechnisch mit der Drehdurchfiihrung
verbunden ist. Alternativ kann die gegebenenfalls erfor-
derliche elektrische Energie Gber den druckluftbetriebe-
nen Generator bereitgestellt werden.

[0064] Ineiner vorteilhaften Weiterbildung umfasst die
Rotationseinheit eine Mehrzahl an Stellmitteln, an denen
jeweils zumindest eine der Spriiheinheiten angeordnet
ist. Die Stellmittel sind dazu ausgestaltet, eine Lage, be-
vorzugt eine Orientierung, der jeweils an ihnen angeord-
neten, zumindest einen Spriheinheit gegenuber der
Werkstliickaufnahme einzustellen.

[0065] GemalR vorstehend beschriebener Weiterbil-
dung dienen die Stellmittel dazu, die Lage und bevorzugt
die Orientierung der Spriheinheiten gegeniber dem
Werkstiick derart einzustellen, dass dieses gleichmafig
beschichtet werden kann. Dies ist vorteilhaft, da sich die
Lagen der Spriheinheiten, welche jeweils eine Position
und eine Orientierung umfassen, gegenulber der Werk-
stiickaufnahme und dem darauf angeordneten Werk-
stlick aufgrund der Drehbewegung der Rotationseinheit
verandern. Bevorzugt dient das Stellmittel dazu lediglich
die Orientierung, also die relative Winkellage zumindest
einer Spriheinheit gegenliber dem Werkstiick einzustel-
len.

[0066] Vorzugsweise sind die Stelimittel dazu ausge-
bildet, in Abhangigkeit einer Rotationslage der Rotations-
einheit gegenliber dem Maschinengestell gesteuert zu
werden. Hier ist insbesondere eine mechanische Steu-
erung denkbar. Daflir kann das Stellmittel beispielsweise
mittels eines Stabes oder einem beliebigen anderen
Kraftlibertragungselement mit einer Kurvenbahn gekop-
pelt sein, die an dem Maschinengestell angeordnet ist.
Die Kurvenbahn ist vorzugsweise durch eine um die Ro-
tationsachse der Rotationseinheit umlaufende Nut oder
Kante gebildet. Der Verlauf der Kurvenbahn entspricht
dabei vorzugsweise in etwa einem Oval oder vorzugs-
weise einer Cassinischen Kurve, deren Form im Wesent-
lichen der eines zweiseitig eingedriickten Ovals ent-
spricht. Bei einer Drehbewegung der Rotationseinheit
gleitet der Stab endseitig entlang der Kurvenbahn und
Uibt, entsprechend dem Verlauf der Kurvenbahn, Krafte
auf das Stellmittel aus. Diese Kréafte bewirken wiederum
eine Verstellung der jeweils mit dem Stellmittel verbun-
denen Spriheinheit.

[0067] Ineinervorteilhaften Weiterbildung umfasstdas
Stellmittel einen elektrischen Antrieb und ist elektrisch
steuerbar ausgestaltet.

[0068] Die vorstehend beschriebene Weiterbildung er-
moglicht es, die jeweils mit dem Stellmittel verbundene
Spriheinheit oder mehrere Spriiheinheiten elektrisch zu
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verstellen. Vorzugsweise handelt es sich bei den Stell-
mitteln jeweils um einen Servoantrieb, mit dem die Lage,
insbesondere die Orientierung der Spriiheinheit weg-
und/oder winkelgesteuert eingestellt werden kann. Der
elektrische Antrieb des Stellmittels ist hierbei vorzugs-
weise Uber die Drehdurchfiihrung signaltechnisch mitder
Steuereinheit verbunden, wobei die elektrisch steuerba-
re Ventilvorrichtung bevorzugt in dem Signalpfad zwi-
schen der Drehdurchfiihrung und dem Stellmittel liegt.
Alternativ ist das Stellmittel Uber die drahtlose Sender-
Empfanger-Anordnung signaltechnisch mit der Steuer-
einheit verbunden. Die erforderliche elektrische Energie
fur den elektrischen Antrieb kann vorzugsweise Uber die
Drehdurchfiihrung und vorzugsweise uber die Ventilvor-
richtung bereitgestellt werden. Alternativ kann die erfor-
derliche elektrische Energie Uiber den druckluftbetriebe-
nen Generator bereitgestellt sein.

[0069] DerVorteil einerelektrisch gesteuerten Verstel-
lung der Spriheinheit besteht darin, dass diese flexibel
angepasstwerden kann und im Betrieb unanfallig fiir St6-
rungen ist. Insbesondere ist es auf einfache Weise mog-
lich, die Orientierungen der Spriheinheiten an Werksti-
cke mit unterschiedlichen Geometrien und Abmessun-
gen anzupassen.

[0070] In einer vorteilhaften Weiterbildung ist die
Werkstliickaufnahme als Forderband ausgestaltet, um
das Werkstiick mittels einer linearen Bewegung aus ei-
nem Einlaufbereich des Maschinengestells in einen Aus-
laufbereich zu férdern. Dabei wird das Werkstiick in dem
Einlaufbereich undin dem Auslaufbereich bei einer Dreh-
bewegung der Rotationseinheit von jeweils einer der
Spriheinheiten Uberstrichen. Bevorzugt wird das Werk-
stlick entlang mindestens zweier sich kreuzender Bewe-
gungsbahnen Uberstrichen, sodass sich auf dem Werk-
stlick ein sich Gberkreuzendes Spriihbild ergibt.

[0071] Gemal vorstehend beschriebener Weiterbil-
dung wird das Werkstlick vor dem Einlaufbereich auf
dem Forderband angeordnet und mittels des Férderban-
des in den Auslaufbereich und tber diesen hinaus ge-
fordert. Vorzugsweise erfolgt die Férderbewegung mit
einer einstellbaren und bevorzugt konstanten Geschwin-
digkeit.

[0072] In dem Einlaufbereich wird das Werkstiick von
zumindest einer Spriiheinheit der Rotationseinheit Gber-
strichen. Durch die Gberlagerte Rotationsbewegung der
Rotationseinheit und der linearen Verfahrbewegung des
Werkstlickes ergibt sich fiir die Bewegungsbahn der
Spriheinheit in dem Einlaufbereich eine sichelférmige
Bahn. In dem Auslaufbereich wird das Werkstiick an-
schlieRend von derselben Spriiheinheit oder einer der
Ubrigen Spriheinheiten der Rotationseinheit Uberstri-
chen. Hierbei ergibt sich ebenfalls eine sichelférmige
Bahn, welche die in dem Einlaufbereich aufgetragene
sichelférmige Bahn iberschneidet.

[0073] Der vorstehend beschriebene Ablauf wieder-
holt sich vorzugsweise mehrfach, wobei die sichelférmi-
gen Bahnen in dem Einlaufbereich und in dem Auslauf-
bereich vorzugsweise zueinander versetzt auf das Werk-
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stlick aufgetragen werden, um dieses vollflachig zu be-
schichten. Die sich kreuzenden, sichelférmigen Bahnen,
entlang derer das Beschichtungsmittel auf dem Werk-
stlick aufgetragen ist, fiihren zu einer homogenen Ver-
teilung des Beschichtungsmittels, welche fir das
menschliche Auge besonders gleichmaRig erscheint.
[0074] In einer vorteilhaften Weiterbildung weist das
Drehgelenk einen Beschichtungsmittelkanal und einen
Spllmittelkanal auf, welche Gber mindestens eine Dich-
tung voneinander getrennt sind, wobei der Beschich-
tungsmittelkanal dazu ausgestaltet ist, die Beschich-
tungsmittelquelle fluidleitend mit der Pumpe zu verbin-
den und wobei der Spulmittelkanal dazu ausgestaltet ist,
einen an der Dichtung etwa austretenden Leckagestrom,
welcher Beschichtungsmittel aus dem Beschichtungs-
mittelkanal enthalt, aufzunehmen.

[0075] Wie oben bereits erlautert, dient das Drehge-
lenk dazu, eine fluidleitende Verbindung zwischen der
Beschichtungsmittelquelle des Maschinengestells und
der Pumpe der Rotationseinheit bereitzustellen. Diese
fluidleitende Verbindung wird durch den Beschichtungs-
mittelkanal gebildet, welcher teilweise durch den festste-
henden Drehgelenkteil und teilweise durch den verdreh-
baren Drehgelenkteil gebildet ist. Zwischen den Drehge-
lenkteilen weist der Beschichtungsmittelkanal einen
Ubergangsbereich auf, in welchem das Beschichtungs-
mittel aus dem feststehenden Drehgelenkteil in den ver-
drehbaren Drehgelenkteil gelangt. In diesem Bereich
sind die Drehgelenkteile voneinander getrennt, wodurch
ihre relative Verdrehung zueinander ermdglicht wird. Al-
lerdings geht diese Trennung zwischen den Drehgelenk-
teilen mit der Bildung mindestens eines zwischen ihnen
gebildeten Spalts oder Kanals einher. Ein solcher Spalt
oder Kanal ist blicherweise mittels der oben bereits ge-
nannten Dichtung abgedichet, um einen unkontrollierten
Austritt von Beschichtungsmittel aus dem Drehgelenk zu
verhindern. Allerdings kann hierbei nicht dauerhaft und
vollstdndig ausgeschlossen werden, dass Beschich-
tungsmittel als Leckagestrom an der Dichtung vorbei aus
dem Beschichtungsmittelkanal gelangt.

[0076] Damit der Leckagestrom in Bezug auf seine
Strdmungsrichtung hinter der Dichtung nicht zwischen
den Drehgelenkteilen antrocknet und diese gegebenen-
falls verklebt, ist in dem Drehgelenk der Spulmittelkanal
ausgebildet. Dieser ist in Bezug auf die Strdmungsrich-
tung des Leckagestromes derart angeordnet, dass der
Leckagestrom an der Dichtung vorbei in den Spulmittel-
kanal gelangen und durch ein darin befindliches Spiil-
mittel fortgespult werden kann. Da in dem Spiilmittelka-
nal Ublicherweise geringere Driicke herrschen als indem
Beschichtungsmittelkanal kann dieser entsprechend
einfacher gegeniiber seiner Umwelt abgedichtet werden.
Zudemistdie Dichtung des Spulmittelkanals vereinfacht,
da das Spilmittel im Vergleich zum Beschichtungsmittel
weniger atzende oder abrasive Bestandteile enthalt.
[0077] Es liegtim Rahmen der vorteilhaften Weiterbil-
dung, dass das Drehgelenk eine Mehrzahl an Beschich-
tungsmittelkanalen aufweisen kann, Gber die eine Mehr-
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zahl an Pumpen mit jeweils einer Beschichtungsmittel-
quelle verbunden sind. Ferner liegt es im Rahmen der
vorteilhaften Weiterbildung, dass das Drehgelenk eine
Mehrzahl an Spllmittelkanalen aufweisen kann. Hierbei
sind die Spulmittelkandle und die Beschichtungsmittel-
kanale paarweise jeweils durch eine Dichtung voneinan-
der getrennt, wobei ein an der Dichtung unvermeidbar
austretender Leckagestrom durch den jeweiligen Spil-
mittelkanal fortgespult werden kann. Es liegt auch im
Rahmen der vorteilhaften Weiterbildung, dass zwei Be-
schichtungsmittelkandle einem gemeinsamen Spilmit-
telkanal zugeordnet sind und mittels jeweils einer lecka-
gebehafteten Dichtung von diesem getrennt sind. Hierbei
dient der Spilmittelkanal dazu, gleichzeitig mehrere Le-
ckagestrome unterschiedlicher Beschichtungsmittel fort-
zuspllen.

[0078] In einer vorteilhaften Weiterbildung ist der Spuil-
mittelkanal tGber einen Spilmittelzulauf am Drehgelenk
miteiner Spulmittelquelle verbunden. Ferner istder Splil-
mittelkanal Gber einen Spilmittelauslauf am Drehgelenk
mit einer Spulmittelsenke verbunden.

[0079] GemalR vorstehend beschriebener Weiterbil-
dung umfasst die Spulmittelquelle vorzugsweise einen
Spulmitteltank und eine Spilmittelpumpe. Die Spulmit-
telpumpe dient dazu, Spulmittel aus dem Spulmitteltank
in den Spilmittelkanal zu férdern und mit einem vorzugs-
weise einstellbaren Druck zumindest in dem Drehgelenk
zirkulieren zu lassen, bevor es iber den Spilmittelaus-
lauf zur Spillmittelsenke abgelassen wird. Die Spulmit-
telsenke wird vorzugsweise zumindest teilweise durch
den gleichen Spllmitteltank gebildet, mit dem auch die
Spulmittelpumpe verbundenist. Esliegt auchim Rahmen
der vorteilhaften Weiterbildung, dass ein zweiter Spiil-
mitteltank fir die Spulmittelsenke vorgesehen ist, in wel-
chen ein nicht wiederverwendbares und verunreinigtes
Spulmittel aus dem Spilmittelauslauf abgelassen wer-
den kann.

[0080] In einer vorteilhaften Weiterbildung ist ein Tem-
peratursensor an oder in dem Drehgelenk angeordnet.

[0081] Im Betrieb von Beschichtungsvorrichtungen ist
es ublich, dass das Beschichtungsmittel oder etwa das
Spulmittel entziindlich sind. Insbesondere kann bei Ver-
sprihen des Beschichtungsmittels ein explosives Be-
schichtungsmittel-LuftGemisch entstehen. Aus Sicher-
heitsgriinden ist es daher gewiinscht, sicherzustellen,
dass diejenigen Komponenten, welche unmittelbar oder
mittelbar warmeleitend mit dem entziindlichen Beschich-
tungsmittel und/oder Spulmittel und/oder Beschich-
tungsmitte-Luft-Gasgemisch verbunden sind, in einem
Temperaturbereich betrieben werden, welcher unterhalb
der jeweiligen Zindtemperatur liegt. Da das Drehgelenk
sowohl zur Leitung von Beschichtungsmittel sowie vor-
zugsweise von Spulmittel dient, wird die Sicherheit im
Betrieb der Beschichtungsvorrichtung erhdht, wenn die
Temperatur im Bereich des Drehgelenks oder die Tem-
peratur des Drehgelenks gemessen wird. Insbesondere
ist es vorteilhaft, wenn der Temperatursensor im Bereich
des Beschichtungsmittelkanals und/oder im Bereich des
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Spilmittelkanals angeordnet wird um die Temperatur un-
mittelbar in den Bereichen erfassen zu kénnen, in denen
ein Entziindungsrisiko besteht. Es liegt ebenfalls im Rah-
men der vorteilhaften Weiterbildung, dass der Tempera-
tursensor im Bereich der Dichtungen des Drehgelenks
angeordnet ist, da in diesem Bereich wahrend des Be-
triebs des Drehgelenks gegeniiber der restlichen Struk-
tur des Drehgelenks mehr Warme entsteht.

[0082] Neben dem Brand- und/oder Explosionsschutz
ist die Temperatur am oder in dem Drehgelenk auch des-
halb relevant, da sie die Viskositat des Beschichtungs-
mittels beeinflusst. Eine Messung der Temperatur Iasst
somit zumindest teilweise auch einen Rickschluss auf
die Qualitat der beschichteten Werkstiicke zu. Zudem
kann die Qualitét der beschichteten Werkstiicke durch
geeignete Temperierung des Drehgelenks in Abhangig-
keit der gemessenen Temperatur positiv beeinflusst wer-
den.

[0083] Wahrend des Betriebs der Beschichtungsvor-
richtung Ubermittelt der Temperatursensor die erfassten
Temperaturen vorzugsweise Uber die Ventilvorrichtung
und die Drehdurchfiihrung an die Steuereinheit. Das
Temperatursignal kann hierbei als analoges Signal vor-
liegen und mittels der Ventilvorrichtung in ein digitales
Signal gewandelt werden. Eine Feldbusverbindung kann
dazu dienen, das derart gewandelte Signal Uber das
Drehgelenk an die Steuereinheit zu Gibermitteln, sodass
dieses fiir die Steuerung der Beschichtungsvorrichtung
genutzt werden kann. Insbesondere liegt es im Rahmen
der vorteilhaften Weiterbildung, dass die Pumpleistung
einer Spulmittelpumpe zur Férderung des Spulmittels in
dem Spiilmittekanal in Abhangigkeit des Temperatursi-
gnals angepasst wird, sodass das geférderte Spulmittel
auch als Kihlmittel dienen kann. Alternativ kann die
Ubermittlung der erfassten Temperatur iber die drahtlo-
se Sender-Empfanger-Anordnung erfolgen.

[0084] In einer vorteilhaften Weiterbildung weist die
Rotationseinheit einen Grundkdérper auf, in welchem zu-
mindestdie Pumpe und die Ventilvorrichtung angeordnet
sind. Ferner weist die Rotationseinheit eine Mehrzahl an
Tragarmen auf, an welchen jeweils mindestens eine der
Spriheinheiten, vorzugsweise jeweils zwei Spriiheinhei-
ten, angeordnet sind. Vorzugsweise ragen die Tragarme
in Bezug auf die Rotationsachse der Rotationseinheit je-
weils radial von dem Grundkérper ab.

[0085] Der Grundkérper kann aus einem Rahmen ge-
bildet sein, welcher der Rotationseinheit ihre Stabilitat
und Steifigkeit verleiht. Zusatzlich kann der Grundkorper
ein oder mehrere flachige Verkleidungselemente aufwei-
sen, mit denen der Innenraum des Grundkoérpers blick-
dichtund gegen Verschmutzung abgeschlosseniist. Vor-
zugsweise verlauft die Rotationsachse der Rotationsein-
heit durch den Grundkérper, wobeiinsbesondere schwe-
re Komponenten der Rotationseinheit in dem Grundkor-
per angeordnet sind.

[0086] Der Tragarm ist vorzugsweise in Leichtbauwei-
se, beispielswiese als Hohlprofil oder mit einer Fach-
werkstruktur ausgebildet. Insgesamt lasst sich dadurch
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der groRte Gewichtsanteil der Rotationseinheit im Be-
reich der Rotationsachse der Rotationseinheit konzent-
rieren. Dies wirkt sich beglinstigend auf die Dimensio-
nierung der Antriebe aus, die zur Erzeugung der Rotati-
onsbewegung erforderlich sind. Denn durch die vorste-
hend beschriebene Gewichtskonzentration sind im Ver-
gleich zu einer gleichmaRigen Gewichtsverteilung auf
der Rotationseinheit geringere Antriebsleistungen erfor-
derlich, um die Rotationseinheit zu beschleunigen. Fer-
ner kann der Grundkérper dazu dienen, Lager fir die
bewegliche Lagerung der Rotationseinheit gegeniiber
dem Maschinengestell aufzunehmen. Vorteilhafterweise
ist die Lagerung der Rotationseinheit gegenliber dem
Maschinengestell derart ausgestaltet, dass die Rotati-
onseinheit hohenverstellbar ist. Dies ist vorteilhaft, da
hierdurch auch die Hohe der Spriheinheiten verstellt
werden kann, sodass insbesondere Werkstiicke unter-
schiedlicher Dicken aus einer einheitlichen Entfernung
beschichtet werden kénnen.

[0087] In einer vorteilhaften Weiterbildung sind das
Drehgelenk und die Drehdurchfiihrung entlang der Ro-
tationsachse der Rotationseinheit koaxial zueinanderan-
geordnet, wobei sich die Drehdurchfiihrung oberhalb des
Drehgelenks befindet.

[0088] Durch die Anordnung des Drehgelenks unter-
halb der Drehdurchfiihrung muss das Beschichtungsmit-
tel nur auf ein minimal erforderliches Niveau in dem un-
teren Bereich der Rotationseinheit geférdert werden, da-
mit dieses fur die daran angeordnete Pumpe bereitge-
stellt werden kann.

[0089] In einer vorteilhaften Weiterbildung umfasst die
Beschichtungsmittelquelle eine Niederdruckpumpe und
einen Beschichtungsmitteltank, wobei die Niederdruck-
pumpe fluidleitend zwischen dem Drehgelenk und dem
Beschichtungsmitteltank angeordnet ist.

[0090] Der vorstehend beschriebenen Weiterbildung
liegt die Erkenntnis zugrunde, dass die Zuverlassigkeit
der Beschichtungsmittelversorgung im Betrieb erhdht
werden kann, wenn zusatzlich zu der Pumpe der Rota-
tionseinheit eine Niederdruckpumpe vorgesehen wird.
Zwar kann die Pumpe der Rotationseinheit durch ent-
sprechende Dimensionierung auch alleinstehend dazu
geeignet sein, das Beschichtungsmittel durch das Dreh-
gelenk anzusaugen. Allerdings haben Untersuchungen
gezeigt, dass die Pumpe der Rotationsvorrichtung deut-
lich geringer dimensioniert werden kann, wenn zusatz-
lich die Niederdruckpumpe vorgesehen wird. Die gerin-
gere Dimensionierung der Pumpe, die an der Rotations-
einheit angeordnet ist, geht mit einem entsprechend ge-
ringeren erforderlichen Bauraum und Gewicht fiir die Ro-
tationseinheit einher. Mittels der zuséatzlichen Nieder-
druckpumpe kann bei Bedarf ein Differenzdruck zwi-
schen dem Beschichtungsmittelkanal und dem Spulmit-
telkanal Drehgelenk eingestellt werden, um ein
Druckgefalle zwischen dem Beschichtungsmittelkanal
und dem Spilmittelkanal zu erzeugen. Hierbei kann die
Spulmittelpumpe beispielsweise auf einen Druck von 1,5
bar und die Niederdruckpumpe auf einen Druck von 2,0
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bar eingestellt werden. Vorzugsweise handelt es sich bei
der Spulmittelpumpe und der Niederdruckpumpe um
baulich identische Doppelmembranpumpen.

[0091] Weitere bevorzugte Merkmale und Ausfiih-
rungsformen der erfindungsgemafen Beschichtungs-
vorrichtung werden im Folgenden anhand zweier Aus-
fuhrungsbeispiele und der Zeichnungen erlautert. Die
Ausfihrungsbeispiele sind lediglich vorteilhafte Ausge-
staltungen der Erfindung und schranken diese somit
nicht ein.

[0092] Es zeigen:

Figur 1  ein erstes Ausfiihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemal ausgestalteten Beschichtungs-
vorrichtung in schematischer Darstellung;

Figur 2  ein zweites Ausfiihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemal ausgestalteten Beschichtungs-
vorrichtung in schematischer Darstellung.

[0093] Die in Figur 1 gezeigte Beschichtungsvorrich-

tung 1 umfasst ein Maschinengestell 2 mit einer Werk-
stlickaufnahme 3, auf der ein zu beschichtendes Werk-
stlick 4 angeordnet ist. Im gezeigten Beispiel handelt es
sich bei dem Werkstlick 4 um ein flachiges Holzteil, wel-
ches ebenmafig an der Oberflache und an den Seiten-
kanten lackiert werden soll.

[0094] Ferner sind an dem Maschinengestell 2 eine
Druckluftquelle 5, eine elektrische Steuereinheit 6 sowie
eine elektrische Spannungsquelle 7 angeordnet. In der
gezeigten Darstellung sind die von der Druckluftquelle 5
abgehenden Druckluftleitungen sowie ihre Verzweigun-
gen als durchgezogene Verbindungslinien dargestellt.
Die von der Steuereinheit 6 abgehenden elektrischen
Steuerleitungen sind als einfach gestrichelte Verbin-
dungslinien dargestellt. Die von der elektrischen Span-
nungsquelle 7 abgehenden Stromleitungen sind als
strichgepunktete Verbindungslinien dargestellt.

[0095] An dem Maschinengestell 2 sind auch ein Be-
schichtungsmitteltank 8, eine Niederdruckpumpe 9, ein
Spilmitteltank 10 und eine Spilmittelpumpe 11 ange-
ordnet.

[0096] Die Beschichtungsvorrichtung 1 umfasst ferner
eine Rotationseinheit 12, welche gegeniiber dem Ma-
schinengestell 2 verdrehbar ist und tber ein Drehgelenk
13 sowie eine Drehdurchfiihrung 14 mit den Komponen-
ten des feststehenden Maschinengestells 2 verbunden
ist. Hierauf wird weiter unten im Detail eingegangen.
[0097] Die Rotationseinheit 12 umfasst einen Grund-
korper 15 sowie mehrere von dem Grundkérper 15 ab-
ragende Tragarme, von denen nur ein Tragarm mit dem
Bezugszeichen 16 versehen ist.

[0098] Der Grundkorper 15 umfasst einen hier nicht
dargestellten Rahmen, welcher einen Innenraum ausbil-
det, in dem eine druckluftbetriebene Hochdruckpumpe
17 sowie eine Ventilvorrichtung 18 angeordnet sind. Die
Hochdruckpumpe 17 ist als eine Doppelmembranpumpe
ausgestaltet. In einer anderen Ausfiihrungsform kann die
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Hochdruckpumpe 17 auch als Kolbenpumpe ausgestal-
tet sein. Die Ventilvorrichtung 18 ist als eine elektrisch
steuerbare Ventilinsel ausgestaltet.

[0099] Anden Tragarmen 16 ist jeweils eine Sprihein-
heit 20 angeordnet, welche jeweils ein druckluftgesteu-
ertes Ventil 21 zur Steuerung der Beschichtungsmittel-
ausgabe umfasst. Ferner umfassen die Spriiheinheiten
20 jeweils eine Zerstaubereinheit 22 sowie eine Form-
lufteinheit 23.

[0100] Ferner ist an den Tragarmen 16 jeweils ein
Stellmittel 24 angeordnet, welches in hier nicht gezeigter
Weise mechanisch mit einer Kurvenbahn gekoppelt ist
und mittels welchem die Schwenklage jeweils einer
Spriheinheit 20 gegenuliber der Werkstliickaufnahme 3
und dem daraufbefindlichen Werkstiick 4 eingestellt wer-
den kann.

[0101] In hier nicht gezeigter Weise umfasst die Be-
schichtungsvorrichtung 1 einen Antrieb, mit dem die Ro-
tationseinheit 12 in eine Rotationsbewegung gegenuber
dem Maschinengestell 2, insbesondere gegentiber der
Werkstickaufnahme 3 und dem darauf befindlichen
Werkstick 4, versetzt werden kann. Dabei wird Be-
schichtungsmittel aus den Spriiheinheiten 20 Gber der
Oberflache des Werkstlickes 4 ausgegeben.

[0102] Das Drehgelenk 13 dient vorliegend dazu, die
zum Maschinengestell 2 verdrehbare Rotationseinheit
12 und die auf der Rotationseinheit 12 angeordneten
Spriheinheiten 20 mit Beschichtungsmittel versorgen zu
kénnen. Hierfiir wird das Beschichtungsmittel mittels der
Niederdruckpumpe 9 lber Anschluss Il in das Drehge-
lenk 13 geférdert und gelangt dabei in einen Beschich-
tungsmittelkanal (nicht gezeigt) des Drehgelenks 13. Im
gezeigten Beispiel umfasstdas Drehgelenk 13 zweidich-
tend miteinander verbundene Teile, welche relativ zuein-
ander verdrehbar sind. Ein feststehender Teil des Dreh-
gelenks ist dabei mit dem Maschinengestell 2 und der
andere, bewegliche Teil, mit der Rotationseinheit 12 ver-
bunden.

[0103] Dieser Aufbau des Drehgelenks 13 flihrt zu ei-
nem unvermeidbaren Leckagestrom zwischen dem fest-
stehenden und dem beweglichen Teil des Drehgelenks
13. In diesem Bereich befindet sich zwar eine Dichtung,
allerdings kann nicht dauerhaft und vollstandig ausge-
schlossen werden, dass Beschichtungsmittel als Lecka-
gestrom an der Dichtung vorbei aus dem Beschichtungs-
mittelkanal gelangt. Damit sich der Leckagestrom in Be-
zug auf seine Stréomungsrichtung hinter der Dichtung
nicht zwischen den Drehgelenkteilen antrocknet und die-
se gegebenenfalls verklebt, ist in dem Drehgelenk ein
Spulmittelkanal ausgebildet. Dieser ist in Bezug auf die
Stromungsrichtung des Leckagestromes derart ange-
ordnet, dass der Leckagestrom an der Dichtung vorbei
in den Spilmittelkanal gelangen und durch ein darin zeit-
weise oder dauerhaft gefordertes Spulmittel fortgespiilt
werden kann.

[0104] Der Spilmittelkanal erstreckt sich von An-
schluss | zu Anschluss Il des Drehgelenks 13. Anschluss
list iber die Spulmittelpumpe 11 mit dem Spulmitteltank
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10 verbunden und dient der Zufilhrung des Spulmittels
in das Drehgelenk 13. Anschluss lll stellt eine Ablassoff-
nung dar, durch die das mit dem abgetragenen Lecka-
gestrom versetzte Spulmittel wieder in den Spllmittel-
tank 10 gelangt.

[0105] Der Beschichtungsmittelkanal ist auslaufseitig
mit der Saugseite der Hochdruckpumpe 17 verbunden.
Durch die Hochdruckpumpe 17 gelangt das Beschich-
tungsmittel Uber Verteilerleitungen 19 zu den Sprihein-
heiten 20.

[0106] Die Hochdruckpumpe 17 ist druckluftbetrieben
und bewegt sich mit der Rotationseinheit 12. Um eine
einfache Druckluftversorgung der Hochdruckpumpe 17
zu ermoglichen, dient die Drehdurchfihrung 14 dazu,
Druckluft aus der Druckluftquelle 5 fiir die zum Maschi-
nengestell 2 verdrehbare Rotationseinheit 12 bereitzu-
stellen.

[0107] Es ist eine Besonderheit der gezeigten Be-
schichtungsvorrichtung 1, dass die Ventilvorrichtung 18
indem Grundkoérper 15 der Rotationseinheit 12 angeord-
net ist und dazu ausgestaltet ist, die mittels der Dreh-
durchfiihrung 14 bereitstellte Druckluft steuerbar auf der
Rotationseinheit zu verteilen. Hierfur ist die Ventilvorrich-
tung 18 als Ventilinsel ausgestaltet und weist eine Ver-
teilerleiste auf, auf welcher eine Mehrzahl pneumatischer
Ventile in Gestalt von Ventilscheiben (nicht gezeigt) an-
geordnet sind. Die Ventilscheiben sind jeweils durch ein
elektrisches Steuersignal wahlweise sperrbar und ent-
sperrbar. Das erforderliche Steuersignal wird durch die
Steuereinheit 6 bereitgestellt und tber eine Signalleitung
der Drehdurchfiihrung 14 ebenfalls an die Ventilvorrich-
tung 18 ausgegeben. Zudem weist die Drehdurchfiih-
rung 14 eine Stromleitung zur Leistungsiibertragung auf,
mittels welcher die Ventilvorrichtung 18 auch mit elektri-
scher Energie aus der Spannungsquelle 7 versorgt wird.
Abluftseitig ist die Ventilvorrichtung 18 Uber eine Vielzahl
an Abluftanschliissen mit den Ventilen 21 verbunden.
[0108] In dem hier gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
dient die Ventilvorrichtung 18 dazu, die Ventile 21 zu
steuern. Hierfiir kann die Ventilvorrichtung 18 vergleichs-
weise geringe Strémungsquerschnitte aufweisen und
dadurch kompakt aufgebaut sein. Die Hochdruckpumpe
17 erfordert fiir lhren Betrieb hingegen einen Volumen-
strom, welcher nicht durch die Ventilvorrichtung 18 be-
reitgestellt werden kann. Stattdessen ist die Hochdruck-
pumpe 17 Uber ein pneumatisches Verzweigungsglied
30 mit der Drehdurchfiihrung 14 verbunden. Im gezeig-
ten Ausfuhrungsbeispiel umfasst die Beschichtungsvor-
richtung insgesamt drei Verzweigungsglieder, die als T-
Stilicke ausgefiihrt sind und dazu dienen, einen durch die
Drehdurchfiihrung 14 bereitgestellten Druckluftstrom un-
abhangig von der Ventilvorrichtung 18 auf der Rotations-
einheit 12 aufzuteilen.

[0109] Wie in Figur 1 gezeigt, wird der Druckluftstrom
mittels des Verzweigungselements 30 Gber einen Pum-
pendruckregler 25 zu der Hochdruckpumpe 17 geleitet.
Der Pumpendruckregler 25 dient dazu, den Antriebs-
druck der Hochdruckpumpe 17 auf ein gewiinschtes
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Druckniveau zu regeln. In entsprechender Weise sind
zwischen der Drehdurchfiihrung 14 und den Zerstaube-
reinheiten 22 sowie zwischen der Drehdurchfiihrung 14
und den Formlufteinheiten 23 jeweils ein Druckregler 26
bzw. 27 angeordnet. Die Druckniveaus sind dabei jeweils
durch die Steuereinheit 6 digital einstellbar. Die Druck-
regler 25, 26, 27 sind Giber eine stromleitende Verbindung
in der Drehdurchfiihrung 14 energietechnisch mit der
elektrischen Spannungsquelle 7 verbunden. Ein Be-
schichtungsmitteldruckregler 29 ist in entsprechender
Weise zwischen der Hochdruckpumpe 17 und jeweils
einer Spriiheinheit 20 angeordnet. Zur besseren Uber-
sichtlichkeit ist die energietechnische und signaltechni-
sche Verbindung der Beschichtungsmitteldruckregler 29
nicht dargestellt.

[0110] Zur Uberwachung der Temperatur des Drehge-
lenks 13 ist im Bereich des Beschichtungsmittelkanals
des Drehgelenks 13 ein Temperatursensor 28 angeord-
net, welcher energietechnisch und signaltechnisch tiber
die Ventilvorrichtung 18 und das Drehgelenk 14 mit der
elektrischen Spannungsquelle 7 bzw. mit der Steuerein-
heit 6 verbunden ist. Alternativ kann der Temperatursen-
sor 28 als temperaturabhangiger Widerstand ausgestal-
tet sein.

[0111] Die in Figur 2 gezeigte Beschichtungsvorrich-
tung 1’ entspricht in ihrem Aufbau im Wesentlichen der
Beschichtungsvorrichtung 1 gemaR Figur 1. Im Unter-
schied zu der in Figur 1 gezeigten Beschichtungsvorrich-
tung 1 weist die Beschichtungsmittelvorrichtung 1 * eine
Ventilvorrichtung 18 auf, welche als zentrales Verteile-
lement fiir Druckluft, Signale und elektrische Energie auf
der Rotationseinheit 12 dient.

[0112] Hierzu ist die Drehdurchfiihrung 14 entspre-
chend den Ausflihrungen zu Figur 1 aufgebaut und pneu-
matisch, signaltechnisch und energietechnisch mit der
Ventilvorrichtung 18 verbunden.

[0113] Ein aufdie Rotationseinheit 12 gefiihrter Druck-
luftstrom gelangt in die Ventilvorrichtung 18 und kann in
Abhangigkeit der Steuersignale der Steuereinheit 6 auf
die pneumatisch gesteuerten und/oder angetriebenen
Komponenten auf der Rotationseinheit 12 aufgeteilt wer-
den. Ferner ist die Ventilvorrichtung 18 dazu ausgestal-
tet, Steuersignale der Steuereinheit 6 unmittelbar oder
in gewandelter Form an andere elektrisch gesteuerte
Komponenten auszugeben. In dem gezeigten Ausflh-
rungsbeispiel gibt die Ventilvorrichtung 18 elektrische
Steuersignale an die Druckregler 25, 26, 27 und 29 aus.
[0114] Zudem istdie Ventilvorrichtung 18 mit geeigne-
ten Signaleingdngen dazu ausgestaltet, die mittels des
Temperatursensors 28 gemessenen Temperaturen zu
empfangen und an die Steuereinheit 6 auszugeben. Die
Beschichtungsvorrichtung 1’ weist ferner elektrisch steu-
erbare Stellmittel 24 auf, welche signaltechnisch mit der
Ventilvorrichtung 18 verbunden sind.

[0115] Ferner weist die Ventilvorrichtung 18 elektri-
sche Anschlisse auf, um elektrische Energie fiir die elek-
trisch betriebenen Komponenten auf der Rotationsein-
heit 12 bereitzustellen. Hierfir ist die Ventilvorrichtung
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energietechnisch mit den Druckreglern 25, 26, 27, 29,
dem Temperatursensor 28 sowie den elektrisch steuer-
baren Stellmitteln 24 verbunden.

[0116] Ein weiterer Unterschied zwischen der Be-
schichtungsvorrichtung 1° gemal Figur 2 und der Be-
schichtungsvorrichtung 1 gemaf Figur 1 besteht darin,
dass die Beschichtungsvorrichtung 1’ fir die Zerstaube-
reinheiten 22 jeweils einen Druckregler 26 und fir die
Formlufteinheiten 23 jeweils einen Druckregler 27 auf-
weist.

Patentanspriiche

1. Beschichtungsvorrichtung (1,1 ‘) zum oberflachli-
chen Auftragen eines Beschichtungsmittels auf ein
Werkstlick (4), umfassend ein Maschinengestell (2)
mit einer Werkstlickaufnahme (3), einer Beschich-
tungsmittelquelle sowie einer Druckluftquelle (5),
ferner umfassend eine gegenliber dem Maschinen-
gestell (2) verdrehbare Rotationseinheit (12) mit
mindestens einer Pumpe (17) und einer Mehrzahl
von Spriiheinheiten (20), wobei die mindestens eine
Pumpe (17) saugseitig Uiber ein fluidleitendes Dreh-
gelenk (13) mit der Beschichtungsmittelquelle und
druckseitig mit den Spriiheinheiten (20) verbunden
ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Rotationseinheit (12) eine pneumatische Ventil-
vorrichtung (18) aufweist und die Spriiheinheiten
(20) jeweils ein druckluftgesteuertes Ventil (21) zur
Steuerung der Ausgabe von Beschichtungsmittel
aufweisen, wobei die Ventilvorrichtung (18) zuluft-
seitig zumindest Uber eine fluidleitende Drehdurch-
fihrung (14), bevorzugt eine einkanalige Drehdurch-
fuhrung, mit der Druckluftquelle (5) und abluftseitig
mit den druckluftgesteuerten Ventilen (21) der
Spriheinheiten (20) verbunden ist.

2. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 1,
beider die Pumpe (17) druckluftbetrieben ausgestal-
tet und zumindest lber die Drehdurchfiihrung (14)
mit der Druckluftquelle (5) verbunden ist.

3. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
bei der die pneumatische Ventilvorrichtung (18)
elektrisch steuerbar ist, die Drehdurchfiihrung (14)
zumindest eine Signalleitung aufweist und das Ma-
schinengestell (2) eine elektrische Steuereinheit (6)
umfasst, welche iber die Drehdurchfiihrung (14) si-
gnaltechnisch zumindest mit der Ventilvorrichtung
(18) verbunden ist.

4. Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspru-
che 1 bis 3 bei der die Drehdurchfiihrung (14) zur
elektrischen Energielibertragung ausgestaltet ist
und das Maschinengestell (2) eine elektrische Span-
nungsquelle (7) umfasst, welche uber die Dreh-



25

durchfiihrung (14) energietechnisch zumindest mit
der Ventilvorrichtung (18) verbunden ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
bei der die pneumatische Ventilvorrichtung (18)
elektrisch steuerbaristund das Maschinengestell (2)
eine elektrische Steuereinheit (6) umfasst, wobei zu-
mindest die Ventilvorrichtung (18) und die Steuer-
einheit (6) mittels einer drahtlosen Sender-Empfan-
ger-Anordnung signaltechnisch verbunden sind,
und bei der vorzugsweise auf der Rotationseinheit
(12) ein pneumatisch betriebener Generator ange-
ordnet ist, welcher zumindest tber die Drehdurch-
fuhrung (14) mit der Druckluftquelle (5) verbunden
ist und dazu ausgestaltet ist, zumindest die Ventil-
vorrichtung (18) mit elektrischer Energie zu versor-
gen.

Beschichtungsvorrichtung zumindest nach An-
spruch 2,

bei der die Pumpe (17) zuluftseitig iber einen Pum-
pendruckregler (25) mit der Drehdurchfiihrung (14)
verbunden ist, wobei der Pumpendruckregler (25)
bevorzugt elektrisch steuerbar ausgestaltet ist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der voranste-
henden Anspriiche, bei der zwischen der Pumpe
(17) und zumindest einer Spriiheinheit (20) ein Be-
schichtungsmitteldruckregler (29) angeordnet ist,
wobei der Beschichtungsmitteldruckregler (29) be-
vorzugt elektrisch steuerbar ausgestaltet ist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der voranste-
henden Anspriiche, bei der zumindest eine der
Spriheinheiten (20) mindestens eine druckluftbe-
triebene Zerstaubereinheit (22) zum Zerstauben des
Beschichtungsmittels aufweist, wobei die Zerstau-
bereinheit (22) zumindest tber die Drehdurchfiih-
rung (14) mit der Druckluftquelle (5) verbunden ist,
und wobei vorzugsweise ein Zerstauberdruckregler
(26) zwischen der Zerstaubereinheit (22) und der
Drehdurchfiihrung (18) angeordnet ist, welcher Zer-
staduberdruckregler (26) bevorzugt elektrisch steuer-
bar ausgestaltet ist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der voranste-
henden Anspriiche, bei der zumindest eine der
Spriheinheiten (20) mindestens eine druckluftbe-
triebene Formluftlufteinheit (23) zum Einstellen einer
Strahlform des aus der Spriiheinheit (20) ausgege-
benen Beschichtungsmittels aufweist, wobei die
Formluftlufteinheit (23) zumindest ber die Dreh-
durchfiihrung (14) mitder Druckluftquelle (5) verbun-
den ist, und wobei vorzugsweise ein Formluftdruck-
regler (27) zwischen der Formluftlufteinheit (23) und
der Drehdurchfiihrung (14) angeordnet ist, welcher
Formluftdruckregler (27) bevorzugt elektrisch steu-
erbar ausgestaltet ist.
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Beschichtungsvorrichtung nach einem der voranste-
henden Anspriiche, bei der die Rotationseinheit (12)
eine Mehrzahl an Stellmitteln (24) umfasst, an denen
jeweils eine der Spriiheinheiten (20) angeordnet ist,
wobei die Stellmittel (24) dazu ausgestaltet sind, ei-
ne Lage der jeweils an ihnen angeordneten
Spriheinheit (20) gegeniiber der Werkstlickaufnah-
me (3), insbesondere eine Orientierung der jeweili-
gen Spriiheinheit (20), einzustellen, und die Stellmit-
tel (24) bevorzugt jeweils mindestens einen elektri-
schen Antrieb umfassen und vorzugsweise elek-
trisch steuerbar ausgestaltet sind.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der voranste-
henden Anspriiche, bei der die Werkstlickaufnahme
(3) als Forderband ausgestaltet ist, um das Werk-
stiick (4) mittels einer linearen Bewegung aus einem
Einlaufbereich des Maschinengestells (2) in einen
Auslaufbereich zufordern, wobeidie Spriiheinheiten
(24) bei einer Drehbewegung der Rotationseinheit
(12) das von dem Foérderband geforderte Werkstiick
(4)in dem Einlaufbereich und in dem Auslaufbereich
Uberstreichen.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der voranste-
henden Anspriiche, bei der das Drehgelenk (13) ei-
nen Beschichtungsmittelkanal und einen Spulmittel-
kanal aufweist, welche Uber mindestens eine Dich-
tung voneinander getrennt sind, wobei der Beschich-
tungsmittelkanal dazu ausgestaltetist, die Beschich-
tungsmittelquelle fluidleitend mit der Pumpe (17) zu
verbinden, wobei der Spllmittelkanal dazu ausge-
staltet ist, einen an der Dichtung austretenden Le-
ckagestrom, welcher Beschichtungsmittel aus dem
Beschichtungsmittelkanal enthalt, aufzunehmen,
und wobei der Spilmittelkanal vorzugsweise tber
einen Spulmittelzulauf am Drehgelenk (13) mit einer
Spulmittelquelle sowie Uber einen Spllmittelauslauf
am Drehgelenk mit einer Spulmittelsenke verbunden
ist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der voranste-
henden Anspriiche, bei der mindestens ein Tempe-
ratursensor (28) in oder an dem Drehgelenk (13) an-
geordnet ist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der voranste-
henden Anspriiche, bei der die Rotationseinheit (12)
einen Grundkorper (15) aufweist, in welchem zumin-
dest die Pumpe (17) und die Ventilvorrichtung (18)
angeordnet sind, und bei der die Rotationseinheit
(12) ferner eine Mehrzahl an Tragarmen (16) auf-
weist, an welchen jeweils mindestens eine der
Spruheinheiten (20), vorzugsweise zwei Sprihein-
heiten (20), angeordnet ist, wobei vorzugsweise das
Drehgelenk (13) und die Drehdurchfiihrung (14) ent-
lang einer Rotationsachse der Rotationseinheit (12)
koaxial zueinander angeordnet sind und sich die
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Drehdurchfiihrung (14) oberhalb des Drehgelenks
(13) befindet.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der voranste-
henden Anspriiche, wobei die Beschichtungsmittel-
quelle eine Niederdruckpumpe (9) und einen Be-
schichtungsmitteltank (8) umfasst, wobei die Nieder-
druckpumpe (9) fluidleitend zwischen dem Drehge-
lenk (13) und dem Beschichtungsmitteltank (8) an-
geordnet ist.

Claims

Coating device (1, 1’) for applying a coating agent
to the surface of a workpiece (4), the coating device
comprising a machine frame (2) having a workpiece
mount (3), a coating agent source and a compressed
air source (5), further comprising a rotary unit (12)
which is rotatable in relation to the machine frame
(2) and has at least one pump (17) and a plurality of
spray units (20), wherein the at least one pump (17)
on a suction side is connected to the coating agent
source by a fluid-conducting rotary joint (13), and on
a pressure side is connected to the spray units (20),
characterized in that,

the rotary unit (12) has a pneumatic valve device
(18), and the spray units (20) each have a com-
pressed air controlled valve (21) for controlling the
delivery of coating agent, wherein the valve device
(18) on an intake air side is connected to the com-
pressed air source (5) at least via a fluid-conducting
rotary feedthrough (14), and on an exhaust air side
is connected to the compressed air controlled valves
(21) of the spray units (20).

Coating device according to claim 1,

in which the pump (17) is configured to be operated
by compressed air and is connected to the com-
pressed air source (5) at least via the rotary
feedthrough (14).

Coating device according to claim 1 or 2,

in which the pneumatic valve device (18) can be con-
trolled electrically, the rotary feedthrough (14) has
at least one signal line, and the machine frame (2)
comprises an electric control unit (6), which for trans-
mitting signals is connected at least to the valve de-
vice (18) by the rotary feedthrough (14).

Coating device according to any one of claims 1 to 3,
in which the rotary feedthrough (14) is configured for
transmitting electric power, and the machine frame
(2) comprises an electric voltage source (7), which
for transmitting power is connected at least to the
valve device (18) by the rotary feedthrough (14).

Coating device according to claim 1 or 2,
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in which the pneumatic valve device (18) is electri-
cally controllable, and the machine frame (2) com-
prises an electric control unit (6), wherein at least
the valve device (18) and the control unit (6) are con-
nected by a wireless transceiver for signal transmis-
sion, and wherein preferably a pneumatically oper-
ated generator is arranged on the rotary unit (12),
said pneumatically operated generator atleastbeing
connected to the compressed air source (5) via the
rotary feedthrough (14) and being configured to sup-
ply at least the valve device (18) with electric power.

Coating device at least according to claim 2,

in which the pump (17) on the suction side is con-
nected to the rotary feedthrough (14) by a pump pres-
sure regulator (25), wherein the pump pressure reg-
ulator (25) is preferably electrically controllable.

Coating device according to any one of the preceding
claims,

in which a coating agent pressure regulator (29) is
arranged between the pump (17) and at least one
spray unit (20), wherein the coating agent pressure
regulator (29) is preferably electrically controllable.

Coating device according to any one of the preceding
claims,

in which at least one of the spray units (20) has at
least one compressed air operated atomizer unit (22)
foratomizing the coating agent, wherein the atomizer
unit (22) is connected to the compressed air source
(5) at least via the rotary feedthrough (14), and
wherein preferably an atomizer pressure regulator
(26) is arranged between the atomizer unit (22) and
the rotary feedthrough (18), which an atomizer pres-
sure regulator (26) is preferably configured to be
electrically controllable.

Coating device according to any one of the preceding
claims,

in which at least one of the spray units (20) has at
least one compressed air operated air-forming unit
(23) that adjusts a jet shape of the coating agent
delivered from the spray unit (20), wherein the air-
forming unit (23) is connected to the compressed air
source (5) at least via the rotary feedthrough (14)
and wherein preferably an air-forming pressure reg-
ulator (27) is arranged between the air-forming unit
(23) and the rotary feedthrough (14), which air-form-
ing pressure regulator (27) is preferably electrically
controllable.

Coating device according to any one of the preceding
claims,

in which the rotary unit (12) comprises a plurality of
actuators (24) on each of which one of the spray
units (20) is arranged, wherein the actuators (24) are
configured to adjust a position of the respective spray
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unit (20) arranged thereon in relation to the work-
piece mount (3), in particular an orientation of the
respective spray unit (20), and the actuators (24)
comprise in each case at least one electric drive and
are preferably electrically controllable.

Coating device according to any one of the preceding
claims,

in which the workpiece mount (3) is in the form of a
conveyor belt to convey a workpiece (4) via a linear
movement from an inlet region of the machine frame
(2) to an outlet region, wherein the spray units (24)
are configured to move in a rotating movement of
the rotary unit (12) sweeping across the workpiece
(4) conveyed by the conveyor belt in the inlet region
and in the outlet region.

Coating device according to any one of the preceding
claims,

in which the rotary joint (13) has a coating agent
channel and a rinsing agent channel which are iso-
lated from one another by at least one seal, wherein
the coating agent channel is configured to fluidically
connect the coating agent source to the pump (17),
wherein the rinsing agent channel is configured to
receive a leakage flow which exits at the seal and
contains coating agent from the coating agent chan-
nel, wherein the rinsing agent channel is preferably
connected to a rinsing agent source by a rinsing
agent infeed on the rotary joint (13), and the rinsing
agent channel is connected to a rinsing agent sink
by a rinsing agent outlet on the rotary joint.

Coating device according to any one of the preceding
claims,

in which at least one temperature sensor (28) is ar-
ranged in or on the rotary joint (13).

Coating device according to any one of the preceding
claims,

in which the rotary unit (12) has a main body (15) in
which at least the pump (17) and the valve device
(18) are arranged, and in which the rotary unit (12)
further includes a plurality of support arms (16) on
each of which at least one of the spray units (20) is
arranged, preferably two spray units (20), wherein
preferably the rotary joint (13) and the rotary
feedthrough (14) are arranged so as to be mutually
coaxial along a rotational axis of the rotary unit (12),
and the rotary feedthrough (14)is situated above the
rotary joint (13).

Coating device according to any one of the preceding
claims,

wherein the coating agent source comprises a low-
pressure pump (9) and a coating agent tank (8),
wherein the low-pressure pump (9) is fluidically ar-
ranged between the rotary joint (13) and the coating
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agent tank (8).

Revendications

Dispositif de revétement (1, 1’) pour I'application su-
perficielle d’'un moyen de revétement sur une piéce
ausiner (4), comprenant un bati de machine (2) avec
un logement de piéce a usiner (3), une source de
moyen de revétement ainsi qu'une source d’air com-
primé (5), comprenant de plus une unité de rotation
(12) rotative par rapport au bati de machine (2) avec
au moins une pompe (17) et une pluralité d’'unités
de pulvérisation (20), dans lequel I'au moins une
pompe (17) est reliée coté aspiration par le biais
d’une articulation rotative (13) acheminant du fluide
a la source de moyen de revétement et coté refou-
lement aux unités de pulvérisation (20),
caractérisé en ce que

I'unité de rotation (12) présente un dispositif de sou-
pape (18) pneumatique et les unités de pulvérisation
(20) présentent respectivement une soupape (21)
commandée par air comprimé pour lacommande de
la sortie du moyen de revétement, dans lequel le
dispositif de soupape 18) est relié coté air frais au
moins par le biais d’'un passage rotatif (14) achemi-
nant du fluide, de préférence un passage rotatif a un
canal, a la source d’air comprimé (5) et c6té air vicié
aux soupapes (21) commandées par air comprimé
des unités de pulvérisation (20).

Dispositif de revétement selon la revendication 1,
pour lequel la pompe (17) est configurée de maniére
a fonctionner a air comprimé et est reliée au moins
par le biais du passage rotatif (14) a la source d’air
comprimé (5).

Dispositif de revétement selon la revendication 1 ou
2,

pour lequel le dispositif de soupape (18) pneumati-
que est commandable électriquement, le passage
rotatif (14) présente au moins un céble de signal et
le batide machine (2) comprend un dispositif de com-
mande (6) électrique qui est relié par signal par le
biais du passage rotatif (14) au moins au dispositif
de soupape (18).

Dispositif de revétement selon I'une quelconque des
revendications 1 a 3,

pour lequel le passage rotatif (14) est configuré pour
la transmission d’énergie électrique et le bati de ma-
chine (2) comprend une source de tension (7) élec-
trique qui est reliée en énergie par le biais du pas-
sage rotatif (14) au moins au dispositif de soupape
(18).

Dispositif de revétement selon la revendication 1 ou
2,
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pour lequel le dispositif de soupape (18) pneumati-
que est commandable électriquement et le bati de
machine (2) comprend un dispositif de commande
(6) électrique, dans lequel au moins le dispositif de
soupape (18) et le dispositif de commande (6) sont
reliés par signal au moyen d’un agencement émet-
teur-récepteur sans fil, et pour lequel un générateur
a fonctionnement pneumatique est de préférence
agenceé sur l'unité de rotation (12), générateur qui
est relié au moins par le biais du passage rotatif (14)
a la source d’air comprimé (5) et est configuré afin
d’alimenter au moins le dispositif de soupape (18)
en énergie électrique.

Dispositif de revétement au moins selon la revendi-
cation 2,

pour lequel la pompe (17) estreliée coté air frais par
le biais d’'un régulateur de pression de pompe (25)
au passage rotatif (14), dans lequel le régulateur de
pression de pompe (25) est de préférence configuré
de maniére commandable électriquement.

Dispositif de revétement selon 'une quelconque des
revendications précédentes,

pour lequel un régulateur de pression de moyen de
revétement (29) est agencé entre la pompe (17) et
au moins une unité de pulvérisation (20), dans lequel
le régulateur de moyen de pression de revétement
(29) est de préférence configuré de maniére com-
mandable électriquement.

Dispositif de revétement selon 'une quelconque des
revendications précédentes,

pour lequel au moins une des unités de pulvérisation
(20) présente au moins une unité de vaporisation
(22) a air comprimé pour la vaporisation du moyen
de revétement, dans lequel l'unité de vaporisation
(22) estreliée au moins par le biais du passage rotatif
(14) a la source d’air comprimé (5), et dans lequel
un régulateur de pression de vaporisation (26) est
de préférence agencé entre I'unité de vaporisation
(22) et le passage rotatif (18), lequel régulateur de
pression de vaporisation (26) est de préférence con-
figuré de maniére commandable électriquement.

Dispositif de revétement selon 'une quelconque des
revendications précédentes,

pour lequel au moins une des unités de pulvérisation
(20) présente au moins une unité d’air de formage
(23) a air comprimé pour le réglage d’'une forme de
jet du moyen de revétement sortie de I'unité de pul-
vérisation (20), dans lequel I'unité d’air de formage
(23) estreliée au moins par le biais du passage rotatif
(14) a la source d’air comprimé (5), et dans lequel
un régulateur de pression d’air de formage (27) est
de préférence agenceé entre l'unité d’air de formage
(23) et le passage rotatif (14), lequel régulateur de
pressiond’air de formage (27) est de préférence con-
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figuré de maniére commandable électriquement.

Dispositif de revétement selon 'une quelconque des
revendications précédentes,

pour lequel I'unité de rotation (12) comprend une plu-
ralité de moyens de réglage (24), au niveau desquels
respectivement une des unités de pulvérisation (20)
estagencée, danslequelles moyens de réglage (24)
sont configurés afin de régler une position de l'unité
de pulvérisation (20) agencée respectivement au ni-
veau de ceux-ci par rapport au logement de piéce a
usiner (3), en particulier une orientation de l'unité de
pulvérisation (20) respective, et les moyens de ré-
glage (24) comprennent de préférence respective-
ment au moins un entrainement électrique et sont
de préférence configurés de maniere commandable
électriquement.

Dispositif de revétement selon I'une quelconque des
revendications précédentes,

pour lequel le logement de piéce a usiner (3) est
configuré comme bande de transport afin de trans-
porter la piéce a usiner (4) au moyen d’'un mouve-
ment linéaire d’'une zone d’entrée du bati de machine
(2) dans une zone de sortie, dans lequel les unités
de pulvérisation (24) balayent lors d’'un mouvement
derotation de l'unité de rotation (12) la piece a usiner
(4) transportée par la bande de transport dans la
zone d’entrée et dans la zone de sortie.

Dispositif de revétement selon I'une quelconque des
revendications précédentes,

pour lequel I'articulation rotative (13) présente un ca-
nal de moyen de revétement et un canal de moyen
deringage qui sont séparés I'un de l'autre par le biais
d’au moins un joint d’étanchéité, dans lequel le canal
de moyen de revétement est configuré afin de relier
la source de moyen de revétement de maniére a
acheminer le fluide a la pompe (17), dans lequel le
canal de moyen de ringage est configuré afin de re-
cevoir un courant de fuite sortant au niveau du joint
d’étanchéité, qui contient un moyen de revétement
provenant du canal de moyen de revétement, et
dans lequel le canal de moyen de ringcage est de
préférencerelié par le biais d’'une amenée de moyen
de ringage au niveau de l'articulation rotative (13) a
une source de moyen de ringage ainsi que par le
biais d’une sortie de moyen de ringage au niveau de
I'articulation rotative a un puits de moyen de ringage.

Dispositif de revétement selon I'une quelconque des
revendications précédentes,

pour lequel au moins un capteur de température (28)
est agencé dans ou au niveau de I'articulation rota-
tive (13).

Dispositif de revétement selon I'une quelconque des
revendications précédentes,
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pour lequel I'unité de rotation (12) présente un corps
de base (15) dans lequel au moins la pompe (17) et
le dispositif de soupape (18) sont agenceés, et pour
lequel l'unité de rotation (12) présente de plus une
pluralité de bras porteurs (16), au niveau desquels
respectivement au moins une des unités de pulvé-
risation (20), de préférence deux unités de pulvéri-
sation (20), est agencée, dans lequel l'articulation
rotative (13) et le passage rotatif (14) sont de préfé-
rence agenceés coaxialement I'un a l'autre le long
d’'un axe de rotation de 'unité de rotation (12) et le
passage rotatif (14) se trouve au-dessus de l'articu-
lation rotative (13).

Dispositif de revétement selon 'une quelconque des
revendications précédentes,

dans lequel la source de moyen de revétement com-
prend une pompe basse pression (9) et un réservoir
de moyen de revétement (8), dans lequel la pompe
basse pression (9) est agencée de maniére a ache-
miner le fluide entre I'articulation rotative (13) et le
réservoir de moyen de revétement (8).
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