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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Beschichtungsvor-
richtung zur Beschichtung eines Bauteils mit einem Be-
schichtungsmittel, insbesondere zur Lackierung eines
Kraftfahrzeugkarosseriebauteils oder eines Luftfahrt-
bauteils mit einem Lack. Weiterhin betrifft die Erfindung
ein entsprechendes Beschichtungsverfahren.
[0002] Aus dem Stand der Technik (z. B. DE 10 2013
002 433 A1, DE 10 2013 002 413 A1, DE 10 2013 002
412 A1, DE 10 2013 002 411 A1) sind Applikationsgeräte
und Applikationsprozesse bekannt, die mindestens ei-
nen eng begrenzten Beschichtungsmittelstrahl abgeben
und deshalb eine randscharfe Beschichtung oder Lackie-
rung ermöglichen. Diese im oben genannten Stand der
Technik beschriebene, maskierungsfrei aufgetragene,
randscharfe Beschichtung erzeugt keine Lack- oder Be-
schichtungsmittelverluste durch Overspray. Derartige
ressourcenschonende Verfahren sind für eine Vielzahl
von Anwendungen von Vorteil, wie z.B. Beschichtungs-
prozesse.
[0003] Eine randscharfe Beschichtung oder Lackie-
rung ist insbesondere auch bei einer Kontrastlackierung
von Kraftfahrzeugen vorteilhaft, wenn verschiedene
Oberflächenbereiche der Kraftfahrzeugkarosserie mit
unterschiedlichen Farben lackiert werden sollen. Die
randscharfe Lackierung mit den vorstehend genannten
Applikationsgeräten und -verfahren ermöglicht dabei
nämlich einen Verzicht auf eine Maskierung der jeweils
nicht zu lackierenden Oberflächenbereiche der Kraftfahr-
zeugkarosserie, wie sie bei einer Kontrastlackierung mit
Rotationszerstäubern üblicherweise erforderlich ist.
[0004] Beim Einsatz der vorstehend erwähnten Appli-
kationsgeräte und -verfahren ist das Beschichtungser-
gebnis jedoch oftmals inakzeptabel, da beim Starten und
Beenden des Beschichtungsmittelaustrags Spritzer des
Beschichtungsmittels auf der Bauteiloberfläche entste-
hen können.
[0005] Ferner sind aus dem fernliegenden technischen
Gebiet der Textiltechnik ähnliche Anordnungen bekannt,
die jedoch nicht zur Beschichtung von Bauteilen (z.B.
Kraftfahrzeugkarosseriebauteile) geeignet sind.
[0006] Zum allgemeinen technischen Hintergrund auf
anderen technischen Gebieten ist hinzuweisen auf DE
699 02 317 T2, WO 03/066950 A2, FR 2 673 857 A1,
WO 00/37739 A1, US 2011 0220014 A1 und JP
2000-079366 A.
[0007] Ferner offenbart JP S57 24663 A eine her-
kömmliche Rotationszerstäuberanordnung.
[0008] Schließlich ist zum allgemeinen technischen
Hintergrund hinzuweisen auf US 4 783 977 und US 5
670 202.
[0009] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, eine entsprechend verbessert Beschichtungs-
vorrichtung bzw. ein entsprechend verbessertes Be-
schichtungsverfahren zu schaffen.
[0010] Diese Aufgabe wird durch eine erfindungsge-
mäße Beschichtungsvorrichtung bzw. durch ein erfin-

dungsgemäßes Beschichtungsverfahren gemäß den
Nebenansprüchen gelöst.
[0011] Die Erfindung beruht auf der neu gewonnenen
technisch-physikalischen Erkenntnis, dass die Spritzer
auf der Bauteiloberfläche durch instationäre Vorgänge
beim Einschalten bzw. Ausschalten des Beschichtungs-
mittelstrahls verursacht werden. So dauert es beim Ein-
schalten des Beschichtungsmittelstrahls eine bestimmte
Zeit, bis der Beschichtungsmittelstrahl seinen stationä-
ren Zustand angenommen hat. Unmittelbar nach einem
Einschaltvorgang ist der Beschichtungsmittelstrahl also
noch instationär, was beim Auftreffen auf die Bauteilo-
berfläche zu den störenden Spritzern führen kann. Ähn-
liche instationäre Vorgänge treten auch beim Ausschal-
ten des Beschichtungsmittelstrahls auf, so dass der Be-
schichtungsmittelstrahl unmittelbar vor dem Beschich-
tungsende instationär ist, was wieder zu einem unbefrie-
digendem Beschichtungsergebnis führen kann.
[0012] Die Erfindung umfasst deshalb die allgemeine
technische Lehre, den aufgrund von Schaltvorgängen in-
stationären Beschichtungsmittelstrahl nicht zur Be-
schichtung des Bauteils zu verwenden. Zwar können die
instationären Vorgänge des Beschichtungsmittelstrahls
beim Einschalten bzw. Ausschalten nicht verhindert wer-
den, da dies unumgänglich ist. Allerdings besteht die
Möglichkeit, den Beschichtungsmittelstrahl zu verwer-
fen, sofern er aufgrund von Schaltvorgängen noch insta-
tionär ist. Im Rahmen der Erfindung wird der Beschich-
tungsmittelstrahl also nur während stationärer Zustände
zur Beschichtung verwendet, wohingegen der Beschich-
tungsmittelstrahl während instationärer Vorgänge beim
Einschalten bzw. Ausschalten nicht zum Beschichten
eingesetzt wird.
[0013] Die erfindungsgemäße Beschichtungsvorrich-
tung weist zunächst in Übereinstimmung mit dem Stand
der Technik einen Applikator auf, der mehrere parallele
Beschichtungsmittelstrahlen des Beschichtungsmittels
auf das Bauteil abgibt. Der Applikator kann beispielswei-
se in der Weise ausgebildet sein und funktionieren, die
in den eingangs zitierten Patentanmeldungen DE 10
2013 002 433 A1, DE 10 2013 002 413 A1, DE 10 2013
002 412 A1 und DE 10 2013 002 411 A1 beschrieben
ist. Es ist jedoch zu erwähnen, dass es sich bei dem
Beschichtungsmittelstrahl um einen räumlich eng be-
grenzten Tröpfchenstrahl oder einen räumlich begrenz-
ten zusammenhängenden Strahl handelt.
[0014] Die erfindungsgemäße Beschichtungsvorrich-
tung zeichnet sich nun durch eine Auffangvorrichtung
aus, die in einer aktiven Stellung den Beschichtungsmit-
telstrahl zwischen dem Applikator und dem Bauteil auf-
fängt, so dass der Beschichtungsmittelstrahl dann nicht
auf das Bauteil auftrifft. Die Auffangvorrichtung ermög-
licht es also, den Beschichtungsmittelstrahl aufzufangen,
wenn er sich noch in einem instationären Zustand befin-
det, wie beispielsweise beim Einschalten oder beim Aus-
schalten. Dadurch kann die Auffangvorrichtung verhin-
dern, dass der Beschichtungsmittelstrahl im instationä-
ren Zustand auf das Bauteil auftrifft, da dies im schlimms-
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ten Fall zu unerwünschten Spritzern auf der Bauteilober-
fläche führen könnte.
[0015] Vorzugsweise ist die Auffangvorrichtung ver-
stellbar zwischen der bereits erwähnten aktiven Stellung
und einer inaktiven Stellung, wobei die Auffangvorrich-
tung in der inaktiven Stellung den Beschichtungsmittel-
strahl durchlässt, so dass der Beschichtungsmittelstrahl
dann ungehindert auf das Bauteil auftreffen kann.
[0016] Im eingeschwungenen, stationären Zustand
des Beschichtungsmittelstrahls wird die Auffangvorrich-
tung also in die inaktive Stellung gefahren, so dass der
stationäre Beschichtungsmittelstrahl dann ungehindert
auf die Bauteiloberfläche auftreffen kann.
[0017] Im instationären Zustand des Beschichtungs-
mittelstrahls (z. B. unmittelbar nach einem Schaltvor-
gang) wird die Auffangvorrichtung dagegen in die aktive
Stellung gefahren und fängt dann den instationären Be-
schichtungsmittelstrahl auf, so dass dieser nicht auf das
Bauteil auftreffen kann.
[0018] Die Bewegung der Auffangvorrichtung zwi-
schen der aktiven Stellung und der inaktiven Stellung
kann beispielsweise eine reine Linearbewegung sein. Es
besteht jedoch im Rahmen der Erfindung auch die Mög-
lichkeit, dass die Bewegung der Auffangvorrichtung zwi-
schen der aktiven Stellung und der inaktiven Stellung
eine reine Drehbewegung ist. Darüber hinaus kann die
Bewegung der Auffangvorrichtung auch eine Klappbe-
wegung sein. Ferner besteht auch die Möglichkeit, dass
die Bewegung der Auffangvorrichtung zwischen der ak-
tiven Stellung und der inaktiven Stellung eine kombinierte
Verschiebe-, Klapp- und/oder Drehbewegung ist.
[0019] Bei einer Drehbewegung der Auffangvorrich-
tung zwischen der aktiven Stellung und der inaktiven
Stellung ist die Drehachse vorzugsweise parallel zu dem
Beschichtungsmittelstrahl und/oder rechtwinklig zur
Oberfläche des zu beschichtenden Bauteils ausgerich-
tet. Bei einer Drehbewegung ist die Auffangvorrichtung
("Shutter") vorzugsweise auf einer drehbaren Einheit
montiert und kann dem Verdrehen des Applikators fol-
gen.
[0020] Bei einer Klappbewegung der Auffangvorrich-
tung zwischen der aktiven Stellung und der inaktiven
Stellung erfolgt die Klappbewegung um eine Schwenk-
achse, die vorzugsweise rechtwinklig zu dem Beschich-
tungsmittelstrahl und/oder parallel zur Oberfläche des zu
beschichtenden Bauteils ausgerichtet ist.
[0021] In einem bevorzugten Ausführungsbeispiel der
Erfindung umfasst die Beschichtungsvorrichtung auch
mindestens einen Aktor zum Bewegen der Auffangvor-
richtung zwischen der aktiven Stellung und der inaktiven
Stellung. Der Aktor kann beispielsweise einen Elektro-
motor aufweisen, um die Auffangvorrichtung zu verstel-
len. Es besteht jedoch auch die Möglichkeit, dass der
Aktor pneumatisch oder hydraulisch arbeitet. Ferner be-
steht auch die Möglichkeit, dass der Aktor elektromag-
netisch arbeitet. Allgemein ist zu erwähnen, dass die Er-
findung hinsichtlich des Antriebsprinzips des Aktors nicht
auf die vorstehend genannten Beispiele beschränkt ist.

[0022] Die Bewegungsrichtung der Auffangvorrich-
tung kann der Bewegungsrichtung des Applikators ent-
sprechen und/oder ihr entgegengesetzt sein.
[0023] In einer anderen Ausprägung kann die Bewe-
gungsrichtung der Auffangvorrichtung in einem Winkel
von 0°-180°, insbesondere 30°-150°, im speziellen 45°-
135° zur Bewegungsrichtung des Applikators und/oder
zur Richtung des mindestens einen Strahls angewinkelt
sein.
[0024] Im Rahmen der Erfindung ist es vorteilhaft,
wenn die Auffangvorrichtung möglichst schnell zwischen
der inaktiven Stellung und der aktiven Stellung bewegt
werden kann, um ein schnelles Ansprechverhalten der
Auffangvorrichtung zu realisieren. Die maximale Ver-
stellgeschwindigkeit des Aktors ist deshalb vorzugswei-
se wesentlich größer als die Austrittsgeschwindigkeit des
Beschichtungsmittelstrahls aus dem Applikator bzw. die
Strömungsgeschwindigkeit in dem Beschichtungsmittel-
strahl. Beispielsweise kann die maximale Verstellge-
schwindigkeit des Aktors um einen Faktor 1, 2, 5, 10, 25
oder sogar 50 größer sein als die Austrittsgeschwindig-
keit bzw. die Strömungsgeschwindigkeit des Beschich-
tungsmittelstrahls. Ein derart rasches Ansprechen der
Auffangvorrichtung ist vorteilhaft, weil dann der Be-
schichtungsmittelstrahl schnell abgeschnitten bzw. frei-
gegeben werden kann.
[0025] Die Auffangvorrichtung benötigt also zum Um-
schalten zwischen der aktiven Stellung und der inaktiven
Stellung eine kurze Umschaltzeit, die in Bezug auf die
Austrittsgeschwindigkeit aus dem Applikator relativ klein
ist. Darüber hinaus ist diese Umschaltdauer auch absolut
betrachtet klein. So ist die Umschaltdauer zwischen der
aktiven Stellung und der inaktiven Stellung vorzugsweise
kleiner als 500ms, 250ms, 100ms, 50ms, 25ms, 10ms,
5ms, 2ms oder 1ms.
[0026] Darüber hinaus weist die Auffangvorrichtung
vorzugsweise mindestens einen Abfluss auf, um in der
aktiven Stellung der Auffangvorrichtung das aufgefange-
ne Beschichtungsmittel durch den Abfluss abzuführen.
Dies ist sinnvoll, damit das aufgefangene Beschich-
tungsmittel nicht auf die Bauteiloberfläche gelangt.
[0027] Diese Abführung des aufgefangenen Beschich-
tungsmittels durch den Abfluss kann unterstützt werden,
indem an den Abfluss der Auffangvorrichtung mindes-
tens eine Absaugeinrichtung angeschlossen ist, um das
von der Auffangvorrichtung aufgefangene Beschich-
tungsmittel durch den Abfluss abzusaugen. Diese Ab-
saugeinrichtung kann in dem Abfluss beispielsweise ei-
nen Unterdruck erzeugen, um das aufgefangene Be-
schichtungsmittel abzusaugen.
[0028] Die Auffangvorrichtung arbeitet mit mindestens
einer Schneide, um den Beschichtungsmittelstrahl in der
aktiven Stellung abzuschneiden. Die Schneide weist ei-
ne Schneidkante auf, die quer (z. B. rechtwinklig) zu dem
Beschichtungsmittelstrahl verläuft. Hierbei ist die
Schneide vorzugsweise relativ zu dem Beschichtungs-
mittelstrahl zwischen der aktiven Stellung und der inak-
tiven Stellung beweglich, insbesondere in einer Ver-
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schieberichtung rechtwinklig zu der Schneidkante und
rechtwinklig zu dem Beschichtungsmittelstrahl.
[0029] Hierbei ist zu erwähnen, dass die Schneide eine
dem Beschichtungsmittelstrahl zugewandte Schneiden-
fläche aufweist, die mit dem Beschichtungsmittelstrahl
einen bestimmten Schnittwinkel einschließt, der bei-
spielsweise im Bereich von 45°-90°, 70°-90° oder 80°-
90° liegen kann.
[0030] Die Schneidkante der Schneide weist dagegen
einen Keilwinkel auf, der im Bereich von 45°-60° liegt.
[0031] Ferner ist zu erwähnen, dass die Schneide ei-
nen Klingenwinkel aufweist, der im Bereich von 5°-30°
(z. B. 10°-25°) liegt.
[0032] Zu der Schneide ist auch zu erwähnen, dass
die Schneide mit einer benetzungshemmenden oder ei-
ner benetzungsfördernden Beschichtung beschichtet
sein kann, um die beim Schneidvorgang möglicherweise
an der Schneidkante entstehenden Tropfen entweder in
Schneidrichtung abprallen zu lassen oder in Schneidrich-
tung auf der dem Strahl zugewandten Seite aufnehmen
zu können.
[0033] In einer Erfindungsvariante weist die Auffang-
vorrichtung mindestens zwei Schneiden auf, die beide
zwischen der inaktiven Stellung und der aktiven Stellung
beweglich sind, wobei die Schneidkanten der beiden
Schneiden parallel zueinander angeordnet sein können.
[0034] Hierbei ist zu erwähnen, dass die Schneiden
wahlweise auf derselben Seite oder auf gegenüberlie-
genden Seiten des Beschichtungsmittelstrahls angeord-
net sein können.
[0035] Darüber hinaus ist zu erwähnen, dass die
Schneiden wahlweise unabhängig voneinander beweg-
lich sind oder mechanisch miteinander verbunden sind,
so dass die Schneiden dann gemeinsam synchron be-
wegt werden.
[0036] Ferner ist zu den Schneiden zu bemerken, dass
die Schneiden mit ihrer dem Beschichtungsmittelstrahl
zugewandten Schneidenfläche wahlweise denselben
Schnittwinkel oder unterschiedliche Schnittwinkel mit
dem Beschichtungsmittelstrahl einschießen können.
[0037] Darüber hinaus können die Schneiden in Bezug
auf den Beschichtungsmittelstrahl wahlweise gegenläu-
fig beweglich oder gleichläufig beweglich sein.
[0038] Hinsichtlich der Axialposition der Schneiden in
Bezug auf den Beschichtungsmittelstrahl ist zu bemer-
ken, dass die Schneiden wahlweise in derselben Axial-
position oder in unterschiedlichen Axialpositionen in Be-
zug auf den Beschichtungsmittelstrahl angeordnet sein
können.
[0039] Schließlich ist zu den Schneiden zu bemerken,
dass die Schneiden wahlweise auswechselbar an der
Auffangvorrichtung befestigt oder einstückig an der Auf-
fangvorrichtung angeformt sein können.
[0040] In dem bevorzugten Ausführungsbeispiel der
Erfindung weist die Auffangvorrichtung einen Auffang-
bereich auf, um das Beschichtungsmittel aufzunehmen,
wobei sich dieser Auffangbereich vorzugsweise zu dem
Abfluss hin trichterförmig verengt. Hierbei befindet sich

der Auffangbereich vorzugsweise auf der dem Beschich-
tungsmittelstrahl abgewandten Seite der Schneide.
[0041] Weist die Auffangvorrichtung mindestens zwei
Schneiden auf derselben Seite auf, so befindet sich vor-
teilhafterweise zwischen den Schneiden ein zusätzlicher
Auffangbereich für das Beschichtungsmittel mit Abfluss.
[0042] Die Schneidkante kann gleich einer Rasierklin-
ge gerade (linear) ausgeprägt sein, aber auch in einer
konvexen oder konkaven bzw. gebogenen Form ausge-
prägt sein. In einer besonderen Ausprägung ist sie in
Form eines Dreiecks geformt.
[0043] Bei einer Klappbewegung der Schneide zwi-
schen der aktiven Stellung und der inaktiven Stellung
kann die Schneide auch dazu dienen, den Auffangbe-
reich in der inaktiven Stellung mindestens teilweise zu
verschließen. Dies ist vorteilhaft, wenn das aufgefange-
ne Beschichtungsmittel durch eine Absaugeinrichtung
aus dem Auffangbereich abgesaugt wird, wie bereits vor-
stehend kurz beschrieben wurde. Durch das mindestens
teilweise Verschließen des Auffangbereichs durch die
Schneide wird nämlich der zum Absaugen dienende Un-
terdruck verstärkt, was die Absaugung effektiver macht.
[0044] Allerdings sollte die klappbare Schneide auch
in der inaktiven Stellung den Auffangbereich nicht voll-
ständig verschließen. Vielmehr sollte die klappbare
Schneide auch in der inaktiven Stellung noch einen klei-
nen Spalt offen lassen, damit dann durch den Spalt hin-
durch noch Beschichtungsmittel von außen durch den
Spalt hindurch in den Auffangbereich eingesaugt werden
kann.
[0045] Darüber hinaus kann die Auffangvorrichtung ei-
ne Fluidzuleitung aufweisen, um ein Fluid in die Auffang-
vorrichtung einzuleiten, wie beispielsweise ein Spülmit-
tel, ein Lösemittel oder ein Verdünnungsmittel oder Luft.
Die Einleitung eines solchen Fluids kann den Abtransport
des aufgefangenen Beschichtungsmittels durch den Ab-
fluss unterstützen und erleichtern.
[0046] Die Einleitung des Fluids in den Auffangbereich
kann über mindestens eine Düse, mindestens einen
Schlitz oder über eine poröse Struktur erfolgen.
[0047] Hinsichtlich des Beschichtungsmittels ist zu er-
wähnen, dass es sich um einen Lack, einen Klebstoff,
ein Dichtmittel oder einen Dämmstoff handelt.
[0048] Zu dem Applikator ist zu erwähnen, dass es sich
hierbei vorzugsweise um einen Applikator handelt, wie
er in den eingangs zitierten Patentanmeldungen DE 10
2013 002 433 A1, DE 10 2013 002 413 A1, DE 10 2013
002 412 A1 und DE 10 2013 002 411 A1 beschrieben
ist, so dass der Inhalt dieser Patentanmeldungen der vor-
liegenden Beschreibung hinsichtlich des Aufbaus und
der Funktionsweise des Applikators in vollem Umfang
zuzurechnen ist.
[0049] Ferner ist zu bemerken, dass sich die Erfindung
besonders gut eignet zur Beschichtung von Karosserie-
bauteilen (z.B. Kraftfahrzeugkarosseriebauteilen), An-
bauteilen für Kraftfahrzeuge oder Bauteilen der Luftfahrt-
industrie.
[0050] Darüber hinaus ist zu bemerken, dass der Ap-
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plikator vorzugsweise von einem mehrachsigen Be-
schichtungsroboter über das Bauteil geführt wird, insbe-
sondere von einem Beschichtungsroboter mit einer se-
riellen Kinematik. Derartige Beschichtungsroboter sind
an sich aus dem Stand der Technik bekannt und müssen
deshalb nicht näher beschrieben werden. Der Applikator
kann jedoch auch mit einer anderen ein- oder mehrach-
sigen Bewegungsvorrichtung über das Bauteil geführt
werden.
[0051] Weiterhin ist zu erwähnen, dass die Erfindung
nicht nur Schutz beansprucht für eine Beschichtungsvor-
richtung. Vielmehr beansprucht die Erfindung auch
Schutz für ein Beschichtungsverfahren, wie es sich be-
reits aus der vorstehenden Beschreibung ergibt.
[0052] Hierbei ist zu erwähnen, dass bei den Schalt-
vorgängen des Beschichtungsmittelstrahls vorzugswei-
se eine bestimmte Reihenfolge der Ansteuerung der Auf-
fangvorrichtung und des Applikators eingehalten wird.
[0053] Bei einem Einschaltvorgang des Beschich-
tungsmittelstrahls wird die Auffangvorrichtung vorzugs-
weise erst dann deaktiviert, wenn die instationären Vor-
gänge nach dem Einschalten des Beschichtungsmittel-
strahls abgeklungen sind, so dass der Beschichtungs-
mittelstrahl erst dann von der Auffangvorrichtung freige-
geben wird und auf die Bauteiloberfläche auftrifft, wenn
die instationären Vorgänge nach dem Einschalten abge-
klungen sind.
[0054] Beim Ausschalten des Beschichtungsmittel-
strahls wird der Beschichtungsmittelstrahl vorzugsweise
erst dann abgeschaltet, wenn die Auffangvorrichtung ak-
tiviert ist, damit die instationären Abschaltvorgänge des
Beschichtungsmittelstrahls das Beschichtungsergebnis
nicht mehr beeinträchtigen können.
[0055] Die Details der vorstehenden erwähnten
Schaltvorgänge sind auch in der parallelen und zeitgleich
eingereichten deutschen Patentanmeldung der Anmel-
derin mit dem Titel "Beschichtungsverfahren und ent-
sprechende Beschichtungsanlage" beschrieben. Der In-
halt dieser parallelen deutschen Patentanmeldung ist
deshalb der vorliegenden Anmeldung in vollem Umfang
zuzurechnen.
[0056] Andere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung sind in den Unteransprüchen gekennzeichnet oder
werden nachstehend zusammen mit der Beschreibung
der bevorzugten Ausführungsbeispiele der Erfindung an-
hand der Figuren näher erläutert. Es zeigen:

Figur 1A eine schematische Darstellung einer Be-
schichtungsanlage mit einer Auffangvor-
richtung im inaktiven Zustand,

Figur 1B die Beschichtungsanlage aus Figur 1A im
aktiven Zustand der Auffangvorrichtung,

Figur 2 eine Abwandlung von Figur 1A mit einer
Auffangvorrichtung mit zwei Schneiden auf
derselben Seite des Beschichtungsmittel-
strahls,

Figur 3 eine Abwandlung einer Auffangvorrichtung
mit zwei gegenüberliegenden Schneiden,

die gemeinsam bewegt werden,
Figur 4 eine Abwandlung mit zwei Schneiden, die

in Strahlrichtung hintereinander liegen,
Figur 5 eine schematische Darstellung einer

Schneide mit einem bestimmten Klingen-
winkel und einem bestimmten Schnittwin-
kel,

Figur 6 eine schematische Darstellung einer
Schneidkante einer Schneide mit einem
bestimmten Keilwinkel und einem be-
stimmten Klingenwinkel,

Figur 7 eine Abwandlung der vorstehenden Aus-
führungsbeispiele mit einem Applikator,
der mehrere Beschichtungsmittelstrahlen
abgibt,

Figur 8 eine schematische Darstellung zur Ver-
deutlichung der Bewegungsrichtungen von
Applikator und Schneide relativ zueinan-
der,

Figur 9 eine Abwandlung von Figur 8 mit einer pa-
rallelen Bewegungsrichtung von Applikator
und Schneide,

Figur 10A eine Abwandlung mit einer klappbaren
Schneide in der aktiven Stellung,

Figur 10B die Abwandlung aus Figur 10A in der inak-
tiven Stellung der klappbaren Schneide,
sowie

Figur 11 eine Abwandlung des Ausführungsbei-
spiels aus den Figuren 10A und 10B, wobei
die klappbare Schneide in der inaktiven
Stellung die Absaugung unterstützt.

[0057] Die Figuren 1A und 1B zeigen eine Beschich-
tungsvorrichtung mit einem Applikator 1, der einen zu-
sammenhängenden Beschichtungsmittelstrahl 2 auf ein
Bauteil 3 abgibt.
[0058] Bei dem Applikator 1 kann es sich beispielswei-
se um ein Applikationsgerät handeln, wie es in den ein-
gangs zitierten Patentanmeldungen DE 10 2013 002 433
A1, DE 10 2013 002 413 A1, DE 10 2013 002 412 A1
und DE 10 2013 002 411 A1 beschrieben ist, so dass
der Inhalt dieser Patentanmeldungen der vorliegenden
Beschreibung hinsichtlich des Aufbaus und der Funkti-
onsweise des Applikators 1 in vollem Umfang zuzurech-
nen ist.
[0059] Bei dem Bauteil 3 kann es sich beispielsweise
um ein Kraftfahrzeugkarosseriebauteil handeln, das mit
einer Kontrastlackierung lackiert werden soll, d. h. mit
verschiedenen Farben. Die Erfindung ist jedoch hinsicht-
lich des Typs des Bauteils 3 nicht auf Kraftfahrzeugka-
rosseriebauteile beschränkt.
[0060] Der Beschichtungsmittelstrahl 2 ist hierbei
räumlich eng begrenzt und kann von dem Applikator 1
eingeschaltet bzw. ausgeschaltet werden, was eine
randscharfe Lackierung ermöglicht.
[0061] Bei einem Einschaltvorgang und bei einem
Ausschaltvorgang treten jedoch instationäre Übergangs-
vorgänge auf, welche die Eignung des Beschichtungs-
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mittelstrahls 2 für eine Beschichtung beeinträchtigen, da
es zu Spritzern auf dem Bauteil 3 kommen kann, wenn
der Beschichtungsmittelstrahl 2 nach einem Schaltvor-
gang im instationären Zustand auf das Bauteil 3 auftrifft.
[0062] Die Beschichtungsvorrichtung verhindert des-
halb, dass der Beschichtungsmittelstrahl 2 nach einem
Schaltvorgang im instationären Zustand auf das Bauteil
3 auftrifft. Hierzu weist die Beschichtungsvorrichtung ei-
ne Auffangvorrichtung auf, um den Beschichtungsmittel-
strahl 2 aufzufangen, wenn er noch instationäre Über-
gangszustände zeigt. Diese Auffangvorrichtung ist zwi-
schen einer inaktiven Stellung gemäß Figur 1A und einer
aktiven Stellung gemäß Figur 1B verfahrbar.
[0063] In der inaktiven Stellung gemäß Figur 1A lässt
die Auffangvorrichtung den Beschichtungsmittelstrahl 2
ungehindert durch, so dass der Beschichtungsmittel-
strahl 2 dann auf das Bauteil 3 auftreffen kann.
[0064] In der aktiven Stellung gemäß Figur 1B fängt
die Auffangvorrichtung dagegen den Beschichtungsmit-
telstrahl 2 auf und verhindert dadurch, dass der Be-
schichtungsmittelstrahl 2 auf das Bauteil 3 auftreffen
kann.
[0065] Hierzu weist die Auffangvorrichtung eine
Schneide 4 auf, die von einem Aktor 5 in Richtung des
Doppelpfeils verfahrbar ist. In der aktiven Stellung ge-
mäß Figur 1B ist die Schneide 4 in die Längsachse des
Beschichtungsmittelstrahls 2 hineingefahren und
schneidet dadurch den Beschichtungsmittelstrahl 2 vor
dem Auftreffen auf das Bauteil ab. Der aufgefangene Be-
schichtungsmittelstrahl gelangt dann zunächst in einen
trichterförmigen Auffangbereich 6 in der Auffangvorrich-
tung und wird dann über einen Abfluss 7 und eine Ab-
führleitung 8 von einer Absaugeinrichtung 9 abgesaugt.
[0066] Darüber hinaus mündet in den Auffangbereich
6 der Aufnahmeeinrichtung auch eine Fluidzuführung 10,
die über eine Fluidzuleitung 11 von einer Fluidquelle 12
mit einem Fluid gespeist wird. Die Fluidquelle 12 leitet
also über die Fluidzuleitung 11 und die Fluidzuführung
10 ein Fluid in den Auffangbereich 6, wodurch die Ab-
führung des Beschichtungsmittels durch den Abfluss 7
erleichtert wird.
[0067] Figur 2 zeigt eine Abwandlung der Beschich-
tungsvorrichtung gemäß den Figuren 1A und 1B, so dass
zur Vermeidung von Wiederholungen auf die vorstehen-
de Beschreibung verwiesen wird, wobei für entsprechen-
de Einzelheiten dieselben Bezugszeichen verwendet
werden.
[0068] Eine Besonderheit dieser Beschichtungsvor-
richtung besteht darin, dass anstelle der Schneide 4 ge-
mäß den Figuren 1A und 1B zwei Schneiden 4.1, 4.2
vorgesehen sind. Die beiden Schneiden 4.1, 4.2. sind
hierbei auf derselben Seite des Beschichtungsmittel-
strahls 2 angeordnet und werden von dem Aktor 5 ge-
meinsam bewegt.
[0069] Figur 3 zeigt eine Abwandlung der Beschich-
tungsvorrichtung gemäß Figur 2, so dass zur Vermei-
dung von Wiederholungen auf die vorstehende Beschrei-
bung verwiesen wird.

[0070] Eine Besonderheit dieser Beschichtungsvor-
richtung besteht darin, dass die beiden Schneiden 4.1,
4.2 auf gegenüberliegenden Seiten des Beschichtungs-
mittelstrahls 2 angeordnet sind. Entsprechend sind zwei
Auffangbereiche 6.1, 6.2, zwei Fluidzuführungen 10.1,
10.2, zwei Fluidzuleitungen 11.1, 11.2, zwei Abflüsse 7.1,
7.2 und zwei Absaugleitungen 8.1, 8.2 vorgesehen.
[0071] Figur 4 zeigt eine weitere Abwandlung der Be-
schichtungsvorrichtung gemäß Figur 2, so dass zur Ver-
meidung von Wiederholungen auf die vorstehende Be-
schreibung verwiesen wird, wobei für entsprechende
Einzelheiten dieselben Bezugszeichen verwendet wer-
den.
[0072] Eine Besonderheit dieser Beschichtungsvor-
richtung besteht zunächst darin, dass die Schneide 4.1
mit dem Beschichtungsmittelstrahl einen Schnittwinkel
α1 einschließt, während die andere Schneide 4.2 mit
dem Beschichtungsmittelstrahl 2 einen Schnittwinkel α2
einschließt. Die beiden Schnittwinkel α1, α2 sind hierbei
nicht gleich dargestellt, können aber in einer weiteren
vorteilhaften Ausführung auch gleich sein.
[0073] Eine weitere Besonderheit dieser Beschich-
tungsvorrichtung besteht darin, dass die beiden Schnei-
den 4.1, 4.2 jeweils einen eigenen separaten trichterför-
migen Auffangbereich 6.1 bzw. 6.2 speisen.
[0074] Die Figuren 5 und 6 zeigen schematische Dar-
stellungen zur Verdeutlichung verschiedener Winkel der
Schneide 4.
[0075] Zum einen zeigt Figur 5 den Schnittwinkel α
zwischen dem Beschichtungsmittelstrahl 2 und einer
dem Beschichtungsmittelstrahl 2 zugewandten Seiten-
fläche 13 der Schneide 4.
[0076] Zum anderen zeigt Figur 5 einen Klingenwinkel
ε zwischen der dem Beschichtungsmittelstrahl 2 zuge-
wandten Seitenfläche 13 der Schneide 4 und einer ge-
genüberliegenden Seitenfläche 14. Ferner zeigen die Fi-
guren 5 und 6 eine Schneidkante 15 der Schneide 4,
wobei die Schneidkante 15 rechtwinklig zu dem Be-
schichtungsmittelstrahl 2 verläuft.
[0077] Weiterhin zeigt Figur 6 noch einen Keilwinkel β
der Schneidkante 5.
[0078] Figur 7 zeigt eine Abwandlung eines erfin-
dungsgemäßen Applikators 1, der aus mehreren Düsen
6 mehrere Beschichtungsmittelstrahlen 2 abgibt. Die Dü-
sen 16 sind hierbei in einer Linie entlang einer Applika-
tordüsenachse rD angeordnet. Die Beschichtungsmittel-
strahlen 2 sind dagegen entlang einer Richtung vB par-
allel zueinander ausgerichtet.
[0079] Figur 8 zeigt zum einen, dass die Applikatordü-
senachse rD rechtwinklig zu der Richtung vB der Be-
schichtungsmittelstrahlen 2 ausgerichtet ist.
[0080] Weiterhin zeigt Figur 8 als Vektoren vA die Be-
wegungsrichtung der Schneide 4 und als Vektor vS die
Bewegungsrichtung der Schneide 4. Aus dieser Darstel-
lung ist ersichtlich, dass die Bewegungsrichtung vA des
Applikators 1 relativ zu der Bewegungsrichtung vS der
Schneide 4 angewinkelt ist.
[0081] Figur 9 zeigt eine Abwandlung von Figur 8, wo-
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bei diese Abwandlung einen Spezialfall zeigt, in dem die
Bewegungsrichtung vS der Schneide 4 parallel zu der
Bewegungsrichtung vA des Applikators 1 ausgerichtet
ist.
[0082] Die Figuren 10A und 10B zeigt eine Abwand-
lung der vorstehenden Beispiele, so dass zur Vermei-
dung von Wiederholungen auf die vorstehende Beschrei-
bung verwiesen wird, wobei für entsprechende Einzel-
heiten dieselben Bezugszeichen verwendet werden.
[0083] Eine Besonderheit dieses Beispiels besteht da-
rin, dass die Schneide 4 in Richtung des Doppelpfeils
um eine Schwenkachse 17 zwischen einer aktiven Stel-
lung (Fig. 10A) und einer inaktiven Stellung (Fig. 10B)
klappbar ist.
[0084] Die Schwenkachse 17 ist hierbei rechtwinklig
zu dem Beschichtungsmittelstrahl 2 und parallel zur
Oberfläche des zu beschichtenden Bauteils 3 ausgerich-
tet, d.h. die Schwenkachse 17 verläuft in Fig. 10A und
10B rechtwinklig zur Zeichenebene.
[0085] Fig. 11 zeigt eine Abwandlung des Beispiels ge-
mäß den Figuren 10A und 10B, so dass zur Vermeidung
von Wiederholungen auf die vorstehende Beschreibung
verwiesen wird, wobei für entsprechende Einzelheiten
dieselben Bezugszeichen verwendet werden.
[0086] Eine Besonderheit dieses Beispiels besteht da-
rin, dass der Auffangbereich 6 an eine Absaugung an-
geschlossen, die in dem Auffangbereich 6 einen Unter-
druck erzeugen kann, um Beschichtungsmittelreste 18
absaugen zu können.
[0087] Der Auffangbereich ist hierbei an seiner Ober-
seite von einem Shutter-Deckel 19 und an seiner Unter-
seite von einem Boden 20 begrenzt. Der Auffangbereich
6 bildet also einen Absaugkanal zwischen dem Shutter-
Deckel 19 und dem Boden 20.
[0088] Die Zeichnung zeigt hierbei die inaktive Stel-
lung der Schneide 6, in der der Beschichtungsmittelstrahl
2 nicht aufgefangen wird, sondern zu dem Bauteil 3
durchgelassen wird. In dieser Stellung verschließt die
Schneide 6 die vordere Mündungsöffnung des Absaug-
kanals zwischen dem Shutter-Deckel 19 und dem Boden
20 bis auf einen schmalen Spalt 21 teilweise. Dies ver-
stärkt vorteilhaft den Unterdruck in dem Auffangbereich
6 beim Absaugen der Beschichtungsmittelreste 18.
[0089] Der frei bleibende Spalt 21 ermöglicht es aller-
dings auch dann, dass durch den frei bleibenden Spalt
21 hindurch Beschichtungsmittelreste von außen in den
Auffangbereich 6 eingesaugt werden.

Bezugszeichenliste

[0090]

1 Applikator
2 Beschichtungsmittelstrahl
3 Bauteil
4 Schneide
4.1, 4.2 Schneiden
5 Aktor zum Verschieben der Schneide

6 Trichterförmiger Auffangbereich
6.1, 6.2 Trichterförmiger Auffangbereich
7 Abfluss
7.1, 7.2 Abfluss
8 Absaugleitung
8.1, 8.2 Absaugleitung
9 Absaugeinrichtung
10 Fluidzuführung in der Auffangvorrichtung
10.1, 10.2 Fluidzuführung in der Auffangvorrichtung
11 Fluidzuleitung
11.1, 11.2 Fluidzuleitung
12 Fluidquelle
13 Seitenfläche der Schneide
14 Seitenfläche der Schneide
15 Schneidkante
16 Düsen
17 Schwenkachse beim Klappen der Schnei-

de
18 Beschichtungsmittelreste
19 Shutter-Deckel
20 Boden des Auffangbereichs
21 Spalt
α Schnittwinkel
β Keilwinkel
ε Klingenwinkel
rD Applikatordüsenachse
vB Richtung des Beschichtungsmittelstrahls
vA Bewegungsrichtung des Applikators
vS Bewegungsrichtung der Schneide

Patentansprüche

1. Beschichtungsvorrichtung zur Beschichtung eines
Bauteils (3), nämlich eines Kraftfahrzeugkarosserie-
bauteils, eines Anbauteils für ein Kraftfahrzeug oder
eines Luftfahrtindustriebauteils, mit einem Be-
schichtungsmittel, nämlich mit einem Lack, einem
Klebstoff, einem Dichtmittel oder einem Dämmstoff,
mit

a) einem Applikator (1), wobei der Applikator (1)
ausgebildet ist, eine Vielzahl von Beschich-
tungsmittelstrahlen parallel zueinander auf das
Bauteil (3) abzugeben,
b) einer Auffangvorrichtung (4-12), die ausge-
bildet ist, in einer aktiven Stellung die Beschich-
tungsmittelstrahlen (2) zwischen dem Applika-
tor (1) und dem Bauteil (3) aufzufangen, so dass
die Beschichtungsmittelstrahlen (2) nicht auf
das Bauteil (3) auftreffen, wobei die Auffangvor-
richtung (4-12) mindestens eine Schneide (4;
4.1, 4.2) aufweist, um die Beschichtungsmittel-
strahlen (2) in der aktiven Stellung abzuschnei-
den, wobei die Schneide (4; 4.1, 4.2) eine
Schneidkante (15) aufweist, die quer zu den Be-
schichtungsmittelstrahlen (2) verläuft,
dadurch gekennzeichnet,
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c) dass die Schneidkante (15) der Schneide (4;
4.1, 4.2) einen Keilwinkel (β) aufweist, der im
Bereich 45°-60° liegt, und
d) dass die Schneide (4; 4.1, 4.2) einen Klin-
genwinkel (ε) aufweist, der im Bereich von 5°-
30° liegt.

2. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Auffangvorrich-
tung (4-12) verstellbar ist zwischen der aktiven Stel-
lung und einer inaktiven Stellung, wobei die Auffang-
vorrichtung (4-12) in der inaktiven Stellung die Be-
schichtungsmittelstrahlen (2) durchlässt, so dass die
Beschichtungsmittelstrahlen (2) dann ungehindert
auf das Bauteil (3) auftreffen können.

3. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Auffangvorrich-
tung (4-12) zwischen der aktiven Stellung und der
inaktiven Stellung linear verschiebbar und/oder
drehbar und/oder klappbar ist.

4. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,

a) dass die Auffangvorrichtung zum Verstellen
zwischen der aktiven Stellung und der inaktiven
Stellung eine Drehbewegung ausführt um eine
Drehachse, die im Wesentlichen parallel zu den
Beschichtungsmittelstrahlen ausgerichtet ist,
oder
b) dass die Auffangvorrichtung (4) zum Verstel-
len zwischen der aktiven Stellung und der inak-
tiven Stellung eine Klappbewegung ausführt um
eine Schwenkachse (17), die im Wesentlichen
rechtwinklig zu den Beschichtungsmittelstrah-
len (2) und/oder parallel zur Oberfläche des zu
beschichtenden Bauteils (3) ausgerichtet ist.

5. Beschichtungsvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, gekennzeichnet durch ei-
nen Aktor (5) zum Bewegen der Auffangvorrichtung
(4-12) zwischen der aktiven Stellung und der inakti-
ven Stellung.

6. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,

a) dass der Applikator (1) so ausgebildet ist,
dass die Beschichtungsmittelstrahlen (2) mit ei-
ner bestimmten Austrittsgeschwindigkeit aus
dem Applikator (1) austreten,
b) dass der Aktor (5) die Auffangvorrichtung
(4-12) mit einer bestimmten maximalen Verstell-
geschwindigkeit bewegt, und
c) dass die maximale Verstellgeschwindigkeit
des Aktors (5) mindestens um einen Faktor 1,
2, 5, 10, 25 oder 50 größer ist als die Austritts-

geschwindigkeit der Beschichtungsmittelstrah-
len (2).

7. Beschichtungsvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,

a) dass die Auffangvorrichtung (4-12) einen Ab-
fluss (7; 7.1, 7.2) aufweist, um in der aktiven
Stellung der Auffangvorrichtung (4-12) das auf-
gefangene Beschichtungsmittel durch den Ab-
fluss (7; 7.1, 7.2) abzuführen, und/oder
b) dass an den Abfluss (7; 7.1, 7.2) der Auffang-
vorrichtung (4-12) eine Absaugeinrichtung (9)
angeschlossen ist, um das von der Auffangvor-
richtung (4-12) aufgefangene Beschichtungs-
mittel durch den Abfluss (7; 7.1, 7.2) abzusau-
gen.

8. Beschichtungsvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,

a) dass die Schneide (4; 4.1, 4.2) relativ zu den
Beschichtungsmittelstrahlen (2) zwischen der
aktiven Stellung und der inaktiven Stellung be-
weglich ist, insbesondere

a1) als Linearbewegung in einer Verschie-
berichtung rechtwinklig zu der Schneidkan-
te (4; 4.1, 4.2) und rechtwinklig zu den Be-
schichtungsmittelstrahlen (2), oder
a2) als Klappbewegung um eine Schwenk-
achse (17), die rechtwinklig zu den Be-
schichtungsmittelstrahlen (2) und/oder pa-
rallel zur Oberfläche des zu beschichtenden
Bauteils (3) ausgerichtet ist, und/oder

b) dass die Schneide (4; 4.1, 4.2) eine den Be-
schichtungsmittelstrahlen (2) zugewandte
Schneidenfläche (13) aufweist, die mit den Be-
schichtungsmittelstrahlen (2) einen Schnittwin-
kel (α; α1, α2) einschließt, der höchstens 90°
und mindestens 45°, 70°, 80° beträgt
c) dass der Klingenwinkel (ε) im Bereich von
10°-25° liegt, und/oder
d) dass die Schneide (4; 4.1, 4.2) mindestens
teilweise mit einer benetzungshemmenden
oder benetzungsfördernden Beschichtung be-
schichtet ist.

9. Beschichtungsvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,

a) dass die Auffangvorrichtung (4-12) mindes-
tens zwei Schneiden (4.1, 4.2) aufweist,
und/oder
b) dass die Schneiden (4.1, 4.2) relativ zu den
Beschichtungsmittelstrahlen (2) zwischen der
inaktiven Stellung und der aktiven Stellung be-
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weglich sind, und/oder
c) dass die Schneidkanten (15) der Schneiden
(4.1, 4.2) parallel zueinander angeordnet sind.

10. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,

a) dass die Schneiden (4.1, 4.2)

α1) auf derselben Seite der Beschichtungs-
mittelstrahlen (2) angeordnet sind oder
a2) auf gegenüber liegenden Seiten der Be-
schichtungsmittelstrahlen (2) angeordnet
sind, und/oder

b) dass die Schneiden (4.1, 4.2)

b1) mechanisch miteinander verbunden
sind, so dass die Schneiden gemeinsam
synchron bewegt werden, oder
b2) unabhängig voneinander beweglich
sind, und/oder

c) dass die Schneiden (4.1, 4.2) mit ihrer den
Beschichtungsmittelstrahlen (2) zugewandten
Schneidenfläche (13)

c1) denselben Schnittwinkel (α1, α2) mit
den Beschichtungsmittelstrahlen (2) ein-
schließen, oder
c2) unterschiedliche Schnittwinkel (α1, α2)
mit den Beschichtungsmittelstrahlen (2)
einschließen, und/oder

d) dass die Schneiden (4.1, 4.2) in Bezug auf
die Beschichtungsmittelstrahlen (2)

d1) gegenläufig beweglich oder
d2) gleichläufig beweglich sind, und/oder

e) dass die Schneiden (4.1, 4.2) in Bezug auf
die Beschichtungsmittelstrahlen (2)

e1) in derselben Axialposition oder
e2) in unterschiedlichen Axialpositionen an-
geordnet sind, und/oder

f) dass die Schneide (4.1, 4.2)

f1) auswechselbar an der Auffangvorrich-
tung (4-12) befestigt ist, oder
f2) einstückig an der Auffangvorrichtung
(4-12) angeformt ist.

11. Beschichtungsvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,

a) dass die Auffangvorrichtung (4-12) einen

Auffangbereich (6; 6.1, 6.2) aufweist, um das
Beschichtungsmittel aufzunehmen, und/oder
b) dass sich der Auffangbereich (6; 6.1, 6.2) zu
dem Abfluss hin trichterförmig verengt, und/oder
c) dass sich der Auffangbereich (6; 6.1, 6.2) auf
der den Beschichtungsmittelstrahlen (2) abge-
wandten Seite der Schneide befindet.

12. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 7 und An-
spruch 11, dadurch gekennzeichnet,

a) dass die klappbare Schneide (4) der Auffang-
vorrichtung in der inaktiven Stellung den ab-
saugbaren Auffangbereich (6) mindestens teil-
weise verschließt, um den beim Absaugen ent-
stehenden Unterdruck in dem Auffangbereich
(6) zu verstärken, und/oder
b) dass die klappbare Schneide (4) der Auffang-
vorrichtung auch in der inaktiven Stellung den
Auffangbereich (6) nicht vollständig verschließt,
sondern noch einen Spalt (21) offen lässt, damit
durch den Spalt (21) hindurch noch Beschich-
tungsmittelreste von außen in den Auffangbe-
reich (6) eingesaugt werden können.

13. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet,

a) dass die Auffangvorrichtung (4-12) eine Flu-
idzuleitung (11; 11.1, 11.2) aufweist, um ein Flu-
id in die Auffangvorrichtung (4-12) einzuleiten,
insbesondere ein Spülmittel, ein Lösemittel, ein
Verdünnungsmittel oder Luft, und/oder
b) dass die Fluidzuleitung (11; 11.1, 11.2) in den
Auffangbereich (6; 6.1, 6.2) mündet, und/oder
c) dass die Fluidzuleitung (11; 11.1, 11.2) aus
eine Fluidquelle (12) gespeist wird, (12)
und/oder
d) dass die Einleitung des Fluids in den Auffang-
bereich über mindestens eine Düse oder min-
destens einen Schlitz oder über eine poröse
Struktur erfolgt.

14. Beschichtungsvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,

a) dass der Applikator (1)

a1) einen Tröpfchenstrahl (2) des Beschich-
tungsmittels appliziert, oder
a2) die Beschichtungsmittelstrahlen (2) als
zusammenhängende Beschichtungsmittel-
strahlen (2) appliziert, und/oder

b) dass der Applikator (1) von einem mehrach-
sigen Beschichtungsroboter über das Bauteil (3)
geführt wird, insbesondere von einem Beschich-
tungsroboter mit einer seriellen Kinematik.
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15. Beschichtungsverfahren zur Beschichtung eines
Bauteils (3), nämlich eines Kraftfahrzeugkarosserie-
bauteils, eines Anbauteils für ein Kraftfahrzeug oder
eines Luftfahrindustriebauteils, mit einem Beschich-
tungsmittel, nämlich mit einem Lack, einem Kleb-
stoff, einem Dichtmittel oder einem Dämmstoff, mit
dem folgenden Schritt:

a) Abgabe einer Vielzahl von Beschichtungsmit-
telstrahlen parallel zueinander auf das Bauteil
(3),

und folgendem Schritt:

b) Auffangen der Beschichtungsmittelstrahlen
(2) zwischen dem Applikator (1) und dem Bauteil
(3) durch eine Auffangvorrichtung (4-12), damit
die Beschichtungsmittelstrahlen (2) nicht auf
das Bauteil (3) auftreffen, wobei die Auffangvor-
richtung (4-12) mindestens eine Schneide (4;
4.1, 4.2) aufweist, um die Beschichtungsmittel-
strahlen (2) in der aktiven Stellung abzuschnei-
den, wobei die Schneide (4; 4.1, 4.2) eine
Schneidkante (15) aufweist, die quer zu den Be-
schichtungsmittelstrahlen (2) verläuft,
dadurch gekennzeichnet,
c) dass die Schneidkante (15) der Schneide (4;
4.1, 4.2) einen Keilwinkel (β) aufweist, der im
Bereich 45°-60° liegt, und
d) dass die Schneide (4; 4.1, 4.2) einen Klingen-
winkel (ε) aufweist, der im Bereich von 5°-30°
liegt.

16. Beschichtungsverfahren nach Anspruch 15, ge-
kennzeichnet durch folgende Schritte beim Ein-
schalten des Beschichtungsstrahls:

a) Aktivieren der Auffangvorrichtung (4-12) vor
dem Einschalten der Beschichtungsmittelstrah-
len (2), um den von dem Applikator (1) abgege-
benen, zunächst noch instationären Beschich-
tungsmittelstrahl (2) zunächst aufzufangen,
b) Einschalten der Beschichtungsmittelstrahlen
(2), wobei die Beschichtungsmittelstrahlen (2)
zunächst instationäre Einschaltvorgänge zei-
gen und deshalb von der Auffangvorrichtung
(4-12) aufgefangen werden, und
c) Deaktivieren der Auffangvorrichtung (4-12),
wenn die instationären Einschaltvorgänge der
Beschichtungsmittelstrahlen (2) im Wesentli-
chen abgeklungen sind und die Beschichtungs-
mittelstrahlen (2) einen im Wesentlichen statio-
nären Zustand eingenommen haben, so dass
die Beschichtungsmittelstrahlen (2) dann unge-
hindert von der Auffangvorrichtung (4-12) auf
das Bauteil (3) auftreffen können.

17. Beschichtungsverfahren nach Anspruch 15 oder 16,

gekennzeichnet durch folgende Schritte beim Aus-
schalten des Beschichtungsstrahls:

a) Aktivieren der Auffangvorrichtung (4-12) vor
dem Abschalten der Beschichtungsmittelstrah-
len (2), so dass die Beschichtungsmittelstrahlen
(2) dann nicht mehr auf das Bauteil (3) auftref-
fen, und
b) Abschalten der Beschichtungsmittelstrahlen
(2) nach dem Aktivieren der Auffangvorrichtung
(4-12), wobei die Beschichtungsmittelstrahlen
(2) zunächst instationäre Abschaltvorgänge zei-
gen.

Claims

1. Coating apparatus for coating a component (3),
namely a motor vehicle body component, an attach-
ment part for a motor vehicle or an aviation industry
component with a coating agent, namely with a paint,
an adhesive, a sealing agent or an insulation agent,
having

a) an applicator (1), wherein the applicator (1)
is adapted to deliver a plurality of coating agent
jets parallel to one another onto the component
(3),
b) an intercepting device (4-12) which is adapted
to intercept the coating agent jets (2) between
the applicator (1) and the component (3) in an
active position, so that the one coating agent
jets (2) do not strike the component (3), wherein
the intercepting device (4-12) has at least one
cutter (4; 4.1, 4.2) for cutting off the coating agent
jets (2) in the active position, wherein the cutter
(4; 4.1, 4.2) has a cutting edge (15) which ex-
tends transversely to the coating agent jets (2),
characterised in
c) that the cutting edge (15) of the cutter (4; 4.1,
4.2) has a wedge angle (β) which is in the range
45°-60°, and
d) that the cutter (4; 4.1, 4.2) has a blade angle
(ε) which is in the range of 5°-30°.

2. Coating apparatus according to claim 1, character-
ised in that the intercepting device (4-12) is dis-
placeable between the active position and an inac-
tive position, the intercepting device (4-12) in the in-
active position allowing the coating material jets (2)
to pass so that the coating material jets (2) are then
able to strike the component (3) unhindered.

3. Coating apparatus according to claim 2, character-
ised in that the intercepting device (4-12) is linearly
displaceable and/or rotatable and/or pivotable be-
tween the active position and the inactive position.
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4. Coating apparatus according to claim 3, character-
ised in

a) that for displacement between the active po-
sition and the inactive position, the intercepting
device performs a rotational movement about
an axis of rotation which is oriented substantially
parallel to the coating agent jets, or
b) that, for displacement between the active po-
sition and the inactive position, the intercepting
device (4) performs a pivoting movement about
a pivot axis (17) which is oriented substantially
at a right angle to the coating agent jets (2)
and/or parallel to the surface of the component
(3) to be coated.

5. Coating apparatus according to any one of the pre-
ceding claims, characterised by an actuator (5) for
moving the intercepting device (4-12) between the
active position and the inactive position.

6. Coating apparatus according to claim 5, character-
ised in

a) that the coating agent jets (2) leave the ap-
plicator (1) with a specific exit speed,
b) that the actuator (5) moves the intercepting
device (4-12) with a specific maximum displace-
ment speed, and
c) that the maximum displacement speed of the
actuator (5) is greater at least by a factor of 1,
2, 5, 10, 25 or 50 than the exit speed of the coat-
ing agent jets (2).

7. Coating apparatus according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in

a) that the intercepting device (4-12) has an out-
let (7; 7.1, 7.2) for discharging the intercepted
coating agent through the outlet (7; 7.1, 7.2)
when the intercepting device (4-12) is in the ac-
tive position, and/or
b) that a suction device (9) is connected to the
outlet (7; 7.1, 7.2) of the intercepting device
(4-12) for removing by suction through the outlet
(7; 7.1, 7.2) the coating agent intercepted by the
intercepting device (4-12).

8. Coating apparatus according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in

a) that the cutter (4; 4.1, 4.2) is movable relative
to the coating agent jets (2) between the active
position and the inactive position, in particular

a1) as a linear movement in a displacement
direction at a right angle to the cutting edge
(4; 4.1, 4.2) and at a right angle to the coat-

ing agent jets (2), or
a2) as a pivoting movement about a pivot
axis (17) which is oriented at a right angle
to the coating agent jets (2) and/or parallel
to the surface of the component (3) to be
coated, and/or

b) that the cutter (4; 4.1, 4.2) has a cutter face
(13) facing the coating agent jets (2) which en-
closes a cutting angle (a; α1, a2) of not more
than 90° and at least 45°, 70°, 80° with the coat-
ing agent jets (2), and/or
c) that the blade angle (ε) is in the range of 10°-
25°, and/or
d) that the cutter (4; 4.1, 4.2) is at least partly
coated with a wetting-inhibiting or wetting-pro-
moting coating.

9. Coating apparatus according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in

a) that the intercepting device (4-12) has at least
two cutters (4.1, 4.2), and/or
b) that the cutters (4.1, 4.2) are movable relative
to the coating agent jets (2) between the inactive
position and the active position, and/or
c) that the cutting edges (15) of the cutters (4.1,
4.2) are arranged parallel to one another.

10. Coating apparatus according to claim 9, character-
ised in

a) that the cutters (4.1, 4.2)

a1) are arranged on the same side of the
coating agent jets (2) or
a2) are arranged on opposite sides of the
coating agent jets (2), and/or

b) that the cutters (4.1. 4.2)

b1) are connected together mechanically so
that the cutters are moved synchronously
together, or
b2) are movable independently of one an-
other, and/or

c) that the cutters (4.1, 4.2) with their cutter face
(13) facing the coating agent jets (2)

c1) enclose the same cutting angle (α1, a2)
with the coating agent jets (2) or
c2) enclose different cutting angles (α1, α2)
with the coating agent jets (2), and/or

d) that the cutters (4.1, 4.2), in relation to the
coating agent jets (2),
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d1) are movable in opposite directions or
d2) are movable in the same direction,
and/or

e) that the cutters (4.1, 4.2), in relation to the
coating agent jets (2),

e1) are arranged in the same axial position
or
e2) in different axial positions, and/or

f) that the cutter (4.1, 4.2)

f1) is fixed in a removable manner to the
intercepting device (4-12) or
f2) is formed in one piece on the intercepting
device (4-12).

11. Coating apparatus according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in

a) that the intercepting device (4-12) has an in-
tercepting region (6; 6.1, 6.2) for collecting the
coating agent, and/or
b) that the intercepting region (6; 6.1, 6.2) nar-
rows towards the outlet in the manner of a funnel,
and/or
c) that the intercepting region (6; 6.1, 6.2) is sit-
uated on the side of the cutter remote from the
coating agent jets (2).

12. Coating apparatus according to claim 7 and claim
11, characterised in

a) that the pivotable cutter (4) of the intercepting
device, in the inactive position, at least partly
closes the intercepting region (6) from which
coating agent can be removed by suction, in or-
der to increase the low pressure generated in
the intercepting region (6) during removal by
suction, and/or
b) that the pivotable cutter (4) of the intercepting
device does not close the intercepting region
completely (6) even in the inactive position but
leaves a gap (21) open so that coating agent
residues can be drawn into the intercepting re-
gion (6) from the outside through the gap (21).

13. Coating apparatus according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in

a) that the intercepting device (4-12) has a fluid
feed line (11; 11.1, 11.2) for introducing a fluid
into the intercepting device (4-12), in particular
a flushing agent, a solvent, a diluent or air, and/or
b) that the fluid feed line (11; 11.1, 11.2) opens
into the intercepting region (6; 6.1, 6.2), and/or
c) that the fluid feed line (11; 11.1, 11.2) is fed

from a fluid source (12), and/or
d) that the introduction of the fluid into the inter-
cepting region takes place via at least one noz-
zle or at least one slot or via a porous structure.

14. Coating apparatus according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in

a) that the applicator (1)

a1) applies a stream of droplets (2) of the
coating agent or
a2) applies the coating agent jets (2) as co-
hesive coating agent jets (2), and/or

b) that the applicator (1) is guided over the com-
ponent (3) by a multi-axis coating robot, in par-
ticular by a coating robot with serial kinematics.

15. Coating process for coating a component (3), namely
a motor vehicle body component, an attachment part
for a motor vehicle or an aviation industry component
with a coating agent, namely with a paint, an adhe-
sive, a sealing agent or an insulation agent, compris-
ing the following step:

a) delivering of a plurality of coating agent jets
(2) parallel to each other to the component (3),

and with the following step:

b) intercepting the coating agent jets (2) be-
tween the applicator (1) and the component (3)
by an intercepting device (4-12) so that the coat-
ing agent jets (2) do not strike the component
(3), wherein the intercepting device (4-12) has
at least one cutter (4; 4.1, 4.2) for cutting off the
coating agent jets (2) in the active position,
wherein the cutter (4; 4.1, 4.2) has a cutting edge
(15) which extends transversely to the coating
agent jets (2),
characterised in
c) that the cutting edge (15) of the cutter (4; 4.1,
4.2) has a wedge angle (β) which is in the range
45°-60°, and
d) that the cutter (4; 4.1, 4.2) has a blade angle
(ε) which is in the range of 5°-30°.

16. Coating process according to claim 15, character-
ised by the following steps when the coating jet is
switched on:

a) activating the intercepting device (4-12) be-
fore the coating agent jets (2) are switched on,
in order first to intercept the initially still unsteady
coating agent jets (2) delivered by the applicator
(1),
b) switching on the coating agent jets (2), the

21 22 



EP 3 377 232 B1

13

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

coating agent jets (2) initially exhibiting unsteady
switch-on conditions and therefore being inter-
cepted by the intercepting device (4-12), and
c) deactivating the intercepting device (4-12)
when the unsteady switch-on conditions of the
coating agent jets (2) have substantially subsid-
ed and the coating agent jets (2) has assumed
a substantially steady state, so that the coating
agent jets (2) ares then able to strike the com-
ponent (3) unhindered by the intercepting device
(4-12).

17. Coating process according to claim 15 or 16, char-
acterised by the following steps when the coating
agent jet is switched off:

a) activating the intercepting device (4-12) be-
fore the coating agent jets (2) are switched off
so that the coating agent jets (2) then no longer
strike the component (3), and
b) switching off the coating agent jets (2) after
the intercepting device (4-12) has been activat-
ed, the coating agent jets (2) initially exhibiting
unsteady switch-off conditions.

Revendications

1. Dispositif de revêtement pour le revêtement d’un
composant (3), notamment d’un composant de car-
rosserie de véhicule automobile, d’une pièce rappor-
tée pour un véhicule automobile ou d’un composant
de l’industrie aéronautique, avec un produit de revê-
tement, notamment avec une peinture, un adhésif,
un produit d’étanchéité ou une substance isolante,
avec

a) un applicateur (1), dans lequel l’applicateur
(1) est conçu pour projeter une pluralité de jets
de produit de revêtement parallèlement entre
eux sur le composant (3),
b) un dispositif de capture (4-12) qui est conçu
pour capturer, dans une position active, les jets
de produits de revêtement (2) entre l’applicateur
(1) et le composant (3), de façon à ce que les
jets de produit de revêtement (2) n’arrivent pas
jusqu’au composant (3), dans lequel le dispositif
de capture (4-12) comprend au moins un tran-
chant (4 ; 4.1, 4.2) afin de couper les jets de
produits de revêtement (2) dans la position ac-
tive, dans lequel le tranchant (4; 4.1, 4.2) pré-
sente une arête tranchante (15) qui s’étend
transversalement par rapport aux jets de produit
de revêtement (2),
caractérisé en ce que
c) l’arête tranchante (15) du tranchant (4 ; 4.1,
4.2) présente un angle de coin (β) qui est de
l’ordre de 45° à 60°, et

d) le tranchant (4 ; 4.1, 4.2) présente un angle
de lame (ε) qui est de l’ordre de 5° à 30°.

2. Dispositif de revêtement selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le dispositif de capture (4-12)
est mobile entre la position active et une position
inactive, dans lequel le dispositif de capture (4-12),
dans la position inactive, laisse passer les jets de
produit de revêtement (2), de façon à ce que les jets
de produit de revêtement (2) puissent arrivent sans
encombre jusqu’au composant (3).

3. Dispositif de revêtement selon la revendication 2,
caractérisé en ce que le dispositif de capture (4-12)
peut être coulisser de manière linéaire et/ou peut
être mis en rotation et/ou peut être plié entre la po-
sition active et la position inactive.

4. Dispositif de revêtement selon la revendication 3,
caractérisé en ce que

a) le dispositif de capture exécute, pour le dé-
placement entre la position active et la position
inactive, un mouvement de rotation autour d’un
axe de rotation qui est globalement parallèle aux
jets de produit de revêtement ou
b) le dispositif de capture (4) exécute, pour le
déplacement entre la position active et la posi-
tion inactive, un mouvement de pliage autour
d’un axe de pivotement (17) qui est globalement
perpendiculaire aux jets de produit de revête-
ment (2) et/ou parallèle à la surface du compo-
sant (3) à revêtir.

5. Dispositif de revêtement selon l’une des revendica-
tions précédentes, caractérisé par un actionneur
(5) pour le déplacement du dispositif de capture
(4-12) entre la position active et la position inactive.

6. Dispositif de revêtement selon la revendication 5,
caractérisé en ce que

a) l’applicateur (1) est conçu de façon à ce que
les jets de produit de revêtement (2) sortent de
l’applicateur (1) avec une vitesse de sortie dé-
terminée,
b) l’actionneur (5) déplace le dispositif de cap-
ture (4-12) avec une vitesse de déplacement
maximale déterminée et
c) la vitesse de déplacement maximale de l’ac-
tionneur (5) est supérieure d’au moins un facteur
1, 2, 5, 10, 25 ou 50 à la vitesse de sortie des
jets de produit de revêtement (2).

7. Dispositif de revêtement selon l’une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que

a) le dispositif de capture (4-12) comprend une
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évacuation (7 ; 7.1, 7.2) afin d’évacuer le produit
de revêtement capturé dans la position active
du dispositif de capture (4-12) à travers l’éva-
cuation (7 ; 7.1, 7.2) et/ou
b) à l’évacuation (7 ; 7.1, 7.2) du dispositif de
capture (4-12) est raccordé un dispositif d’aspi-
ration (9) afin d’aspirer le produit de revêtement
capturé par le dispositif de capture (4-12) à tra-
vers l’évacuation (7 ; 7.1, 7.2).

8. Dispositif de revêtement selon l’une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que

a) le tranchant (4 ; 4.1, 4.2) est mobile par rap-
port aux jets de produit de revêtement (2) entre
la position active et la position inactive, plus par-
ticulièrement

a1) sous la forme d’un déplacement linéaire
dans une direction de coulissement perpen-
diculaire à l’arête tranchante (4 ; 4.1, 4.2) t
perpendiculaire aux jets de produit de revê-
tement (2) ou
a2) sous la forme d’un déplacement de plia-
ge autour d’un axe de pivotement (17), est
perpendiculaire aux jets de produit de revê-
tement (2) et/ou parallèle à la surface du
composant (3) à revêtir, et/ou

b) le tranchant (4 ; 4.1, 4.2) comprend une sur-
face tranchante (13), orientée vers les jets de
produit de revêtement (2), qui forme avec les
jets de produit de revêtement (2) un angle de
coupe (α ; α1, α2), qui est égal à 90° maximum
et de 45°, 70°, 80° minimum
c) l’angle de lame (ε) est de l’ordre de 10° à 25°
et/ou
d) le tranchant (4; 4.1, 4.2) est revêtu au moins
partiellement avec un revêtement empêchant le
mouillage ou favorisant le mouillage.

9. Dispositif de revêtement selon l’une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que

a) le dispositif de capture (4-12) comprend au
moins deux tranchants (4.1, 4.2) et/ou
b) les tranchants (4.1, 4.2) sont mobiles par rap-
port aux jets de produit de revêtement (2) entre
la position inactive et la position active et/ou
c) les arêtes tranchantes (15) des tranchants
(4.1, 4.2) sont disposées parallèlement entre el-
les.

10. Dispositif de revêtement selon la revendication 9,
caractérisé en ce que

a) les tranchants (4.1, 4.2)

a1) sont disposés sur le même côté des jets
de produit de revêtement (2) ou
a2) sont disposés sur des côtés opposés
des jets de produit de revêtement (2) et/ou

b) les tranchants (4.1, 4.2)

b1) sont reliés mécaniquement entre eux
de façon à ce que les tranchants soient dé-
placés ensemble de manière synchrone ou
b2) sont mobiles indépendamment entre
eux et/ou

c) les tranchants (4.1, 4.2) forment, avec leur
surface de tranchant (13) orientée vers les jets
de produit de revêtement (2),

c1) le même angle de coupe (α1, α2) avec
les jets de produit de revêtement (2) ou
c2) des angles de coupe (α1, α2) différents
avec les jets de produit de revêtement (2)
et/ou

d) les tranchants (4.1, 4.2) sont mobiles, par rap-
port aux jets de produit de revêtement (2)

d1) à contre-sens ou
d2) dans le même sens et/ou

e) les tranchants (4.1, 4.2) sont disposés, par
rapport aux jets de produit de revêtement (2),

e1) dans la même position axiale ou
e2) dans des positions axiales différentes
et/ou

f) le tranchant (4.1, 4.2)

f1) est fixé de manière amovible au dispositif
de capture (4-12) ou
f2) est formé d’une seule pièce avec le dis-
positif de capture (4-12).

11. Dispositif de revêtement selon l’une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que

a) le dispositif de capture (4-12) comprend une
zone de capture (6 ; 6.1, 6.2) afin de loger le
produit de revêtement et/ou
b) la zone de capture (6 ; 6.1, 6.2) se rétrécit en
forme d’entonnoir en direction de l’évacuation
et/ou
c) la zone de capture (6 ; 6.1, 6.2) se trouve sur
le côté opposé aux jets de produit de revêtement
(2).

12. Dispositif de revêtement selon la revendication 7 et
la revendication 11, caractérisé en ce que
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a) le tranchant repliable (4) du dispositif de cap-
ture ferme, dans la position inactive, au moins
partiellement la zone de capture (6) aspirable,
afin de renforcer la dépression résultant de l’as-
piration dans la zone de capture (6) et/ou
b) le tranchant repliable (4) du dispositif de cap-
ture ne former pas entièrement, même dans la
position inactive, la zone de capture (6), mais
laisse un interstice (21) ouvert afin que des ré-
sidus de produits de revêtement puissent enco-
re être aspirés de l’extérieur vers la zone de cap-
ture (6) à travers l’interstice (21).

13. Dispositif de revêtement selon la revendication 11,
caractérisé en ce que

a) le dispositif de capture (4-12) comprend une
conduite d’alimentation en fluide (11 ; 11.1,
11.2) afin d’introduire un fluide dans le dispositif
de capture (4-12), plus particulièrement un pro-
duit de rinçage, un solvant, un diluant ou de l’air
et/ou
b) la conduite d’alimentation en fluide (11 ; 11.1,
11.2) débouche dans la zone de capture (6 ; 6.1,
6.2) et/ou
c) la conduite d’alimentation en fluide (11 ; 11.1,
11.2) est alimentée à partir d’une source de flui-
de (12) et/ou
d) l’introduction du fluide dans la zone de cap-
ture a lieu par l’intermédiaire d’au moins une bu-
se ou d’au moins une fente ou par l’intermédiaire
d’une structure poreuse.

14. Dispositif de revêtement selon l’une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que

a) l’applicateur (1)

a1) applique un jet de gouttelettes (2) du
produit de revêtement ou
a2) applique les jets de produit de revête-
ment (2) sous la forme de jets de produit de
revêtement cohérents (2) et/ou

b) l’applicateur (1) est guidé par un robot de re-
vêtement multiaxial au-dessus du composant
(3), plus particulièrement par un robot de revê-
tement avec une cinématique en série.

15. Procédé de revêtement pour le revêtement d’un
composant (3), notamment d’un composant de car-
rosserie de véhicule automobile, d’une pièce rappor-
tée pour un véhicule automobile ou d’un composant
de l’industrie aéronautique, avec un produit de revê-
tement, notamment avec une peinture, un adhésif,
un produit d’étanchéité ou une substance isolante,
avec l’étape suivante :

a) projection d’une pluralité de jets de produit de
revêtement parallèles entre eux sur le compo-
sant (3),

et l’étape suivante :

b) capture des jets de produit de revêtement (2)
entre l’applicateur (1) et le composant (3) par un
dispositif de capture (4-12), afin de que les jets
de produit de revêtement (2) n’arrivent pas jus-
qu’au composant (3), dans lequel le dispositif
de capture (4-12) comprend au moins un tran-
chant (4 ; 4.1, 4.2) afin de couper les jets de
produit de revêtement (2) dans la position active,
dans lequel le tranchant (4 ; 4.1, 4.2) comprend
une arête tranchante (15) qui s’étend transver-
salement par rapport aux jets de produit de re-
vêtement (2),
caractérisé en ce que
c) l’arête tranchante (15) du tranchant (4 ; 4.1,
4.2) présente un angle de coin (β) qui est de
l’ordre de 45° à 60° et
d) le tranchant (4 ; 4.1, 4.2) présente un angle
de lame (ε) qui est de l’ordre de 5° à 30°.

16. Procédé de revêtement selon la revendication 15,
caractérisé par les étapes suivantes lors de la mise
en marche du jet de produit de revêtement :

a) activation du dispositif de capture (4-12) avant
la mise en marche des jets de produit de revê-
tement (2), afin de capturer d’abord le jet de pro-
duit de revêtement (2) encore stationnaire dis-
tribué par l’applicateur (1),
b) mise en marche des jets de produit de revê-
tement (2), dans lequel les jets de produit de
revêtement (2) présentent d’abord des proces-
sus de mise en marche non stationnaires et sont
donc capturés par le dispositif de capture (4-12)
et
c) désactivation du dispositif de capture (4-12)
lorsque les processus de mise en marche non
stationnaires des jets de produit de revêtement
(2) sont globalement terminés et lorsque les jets
de produit de revêtement (2) ont adopté un état
globalement stationnaire, de façon à ce que les
jets de produit de revêtement (2) puissent alors
arriver jusqu’au composant (3) sans en être em-
pêchés par le dispositif de capture (4-12).

17. Procédé de revêtement selon la revendication 15 ou
16, caractérisé par les étapes suivantes lors de l’ar-
rêt du jets de produit de revêtement :

a) activation du dispositif de capture (4-12) avant
l’arrêt des jets de produit de revêtement (2), de
façon à ce que les jets de produit de revêtement
(2) n’arrivent plus jusqu’au composant (3) et
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b) arrêt des jets de produit de revêtement (2)
après l’activation du dispositif de capture (4-12),
dans lequel les jets de produit de revêtement (2)
présentent d’abord des processus d’arrêt non
stationnaires.
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