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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft
eine Beschichtungsvorrichtung (10) fiir Solarmodule sowie
ein Verfahren zur Bearbeitung von Solarmodulen. Die Be-
schichtungsvorrichtung (10) umfasst wenigstens drei neben-
einander angeordnete Behandlungsmodule (14, 16, 18), die
jeweils Uber aneinander grenzende Horizontalférdereinrich-
tungen (20) flr die zu beschichtenden Solarmodule mitein-
ander gekoppelt sind. Das erste Behandlungsmodul (14)
weist eine Vorwarmeinrichtung (22) zur Temperierung der
Solarmodule auf, das zweite Behandlungsmodul (16) weist
eine Beschichtungsanlage (26) zur Spriihbeschichtung der
Solarmodule auf und das dritte Behandlungsmodul (18) eine
Trocknungseinrichtung (30).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Be-
schichtungsvorrichtung flr Solarmodule mit den
Merkmalen des unabhangigen Anspruches 1 sowie
ein Verfahren mit den Merkmalen des unabhangigen
Anspruchs 10.

[0002] Solarmodule, die zur Montage im Aulienbe-
reich vorgesehen und dabei der Witterung Uber ei-
ne langere Zeit ausgesetzt sind, missen ausreichend
robust konstruiert sein. Auch ist eine widerstandsfa-
hige Beschichtung erforderlich, welche die Oberfla-
che der Solarmodule dauerhaft schutzen kann. Eine
solche Beschichtung kann bspw. durch eine Schutz-
schicht oder einen anderen transparenten Uberzug
gebildet sein. Eine solche Beschichtung kann bspw.
nach der Fertigung der Solarmodule aufgebracht
werden, was jedoch den Nachteil hat, dass die So-
larmodule unter Umstanden nicht die optimierte Be-
schichtung bekommen. Da die Lésungen, die flr sol-
che Beschichtungen verwendet werden, zudem rela-
tiv kostspielig sind, sollten die aufgebrachten Schich-
ten nicht zu dick sein, um Beschichtungsmaterial ein-
zusparen.

[0003] Ein nachtragliches manuelles Auftragen der
Beschichtung ist fir bestehende PV Anlagen grund-
satzlich mdéglich, weil das nachtrégliche Aufbringen
der Beschichtung zu zeitaufwandig ist und zudem
nicht die gewlinschte Beschichtungsqualitat liefern
kann. Auflerdem steigt dadurch die Gefahr, eine un-
noétig starke Schichtdicke aufzubringen, was wieder-
um hdhere Kosten verursacht.

[0004] Aus diesem Grund wird das vorrangige Ziel
der Erfindung darin gesehen, eine Vorrichtung und
ein Verfahren zum Aufbringen einer Beschichtung auf
Solarmodule zur Verfligung zu stellen, die einerseits
eine hohe Qualitat aufweist und andererseits schnell
und problemlos angepasst bzw. umgeristet werden
kann, wenn unterschiedliche Schichtdicken, Schicht-
qualitaten etc., insbesondere eine mdglichst gerin-
ge Schichtdicke, erforderlich sind. Zudem sollen die
Vorrichtung und das Verfahren automatisierbar sein,
moglichst wenig manuellen Aufwand erfordern und
kostenglinstig herstellbar und einsetzbar sein.

[0005] Diese Ziele der Erfindung werden mit dem
Gegenstand des unabhangigen Anspruchs 1 und
dem Verfahren des unabhangigen Anspruchs 10 er-
reicht. Merkmale vorteilhafter Weiterbildungen der
Erfindung lassen sich den abhangigen Anspriichen
entnehmen. Zur Erreichung des genannten Ziels
schlagt die Erfindung eine teil- oder vollautomatische
maschinell arbeitende Beschichtungsvorrichtung fur
Solarmodule vor, die wenigstens drei nebeneinander
bzw. in Forderrichtung hintereinander angeordnete
Behandlungsmodule umfasst. Diese wenigstens drei
Behandlungsmodule sind jeweils Uber aneinander

2014.04.17

grenzende Horizontalférdereinrichtungen fur die zu
beschichtenden Solarmodule miteinander gekoppelt.
Hierbei ist vorstellbar, dass jedem Behandlungsmo-
dule eine eigene Horizontalférdereinrichtung zuge-
ordnet ist. Die Horizontalférdereinrichtungen kénnen
bspw. durch endlos umlaufende Férderbander, For-
derriemen, Férdermatten o. dgl. Férdereinrichtungen
gebildet sein. Der erste Behandlungsmodul weist ei-
ne Vorwarmeinrichtung zur Temperierung der Solar-
module auf. Der zweite Behandlungsmodul weist ei-
ne Beschichtungsanlage zur Spriihbeschichtung der
Solarmodule auf. Der dritte Behandlungsmodul weist
schlieBlich eine Trocknungseinrichtung auf. Dem ers-
ten Behandlungsmodul sollte bevorzugt eine zuséatz-
liche pneumatische Absaugeinrichtung zugeordnet
sein, die fur die Reinigung und weitgehende Staub-
freiheit der zu beschichtenden und temperierenden
Solarmodule sowie den Arbeitsschutz sorgen soll.
Die pneumatische Absaugeinrichtung kann beispiels-
weise an einer tragenden Stltzkonstruktion des ers-
ten Behandlungsmoduls angeordnet sein. Durch die
Koppelung der Behandlungsmodule Uber Horizontal-
fordereinrichtung kénnen die jeweiligen Solarmodu-
le ohne Unterbrechung durch die jeweiligen Behand-
lungsmodule geflihrt werden. In einer bevorzugten
Ausfuhrungsform ist hierbei keine Umlenkung bei Be-
wegung der Solarmodule durch die einzelnen Be-
handlungsmodule vorgesehen, so dass die Solar-
module zumindest anndherungsweise in linearer Be-
wegungsrichtung durch die einzelnen Behandlungs-
module bewegbar sind. Denkbar ist, dass die Hori-
zontalférdereinrichtungen Aufstands- bzw. Kontakt-
flachen fir die Solarmodule aufweisen. Ist eine Fih-
rung der Solarmodule in linearer Bewegungsrich-
tung und ohne Umlenkung gewinscht, so sollten die
Aufstands- bzw. Kontaktflachen samtlicher Horizon-
talférdereinrichtungen in einer bevorzugten Ausfih-
rungsform unmittelbar aneinander anschlieRen und/
oder miteinander fluchten. Bevorzugt kann lediglich
eine geringe Beabstandung zwischen den einzelnen
Horizontalférdereinrichtungen vorgesehen sein. Vor-
stellbar ist hierbei, dass ein vernachlassigbar gerin-
ger Spalt zwischen benachbarten Horizontalférder-
einrichtungen ausgebildet ist, so dass Solarmodu-
le an die jeweils benachbarte Horizontalférderein-
richtung problemlos weitergeleitet bzw. weiterbewegt
werden kénnen.

[0006] Die Vorwarmeinrichtung des ersten Behand-
lungsmoduls kann insbesondere durch einen oder
mehrere Infrarotstrahler gebildet sein, die fir ei-
ne schnelle und gleichmaRige Erwarmung der zu
beschichtenden Solarmodule durch thermische Be-
strahlung sorgen kénnen. Als Infrarotstrahler fur das
Vorwarmmodul kommen bspw. sog. Carbon-Infrarot-
strahler in Frage, die fir die gleichmafige Erwarmung
der Solarmodule bzw. deren Beschichtungen sorgen
kdnnen. Wenigstens kann hierbei eine Temperatur-
beaufschlagung einer vordefinierten Oberflache der
Solarmodule erfolgen. Beispielsweise kann die defi-
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nierte Oberflache auf einer der Horizontalférderein-
richtung abgewandten Seite des Solarmoduls ange-
ordnet sein.

[0007] Da Infrarotstrahler zudem gut in ihrem Ab-
strahlverhalten und in ihrer Abstrahlenergie modu-
lierbar sind, eignen sie sich fir die unterschiedlichs-
ten Schutzschichten bzw. Beschichtungen, die auf
die Solarmodule aufgebracht werden, unabhangig ob
dies Wasser- bzw. Alkoholbasierte Lésungen oder
Pulverbeschichtungen sind. Die Strahler sorgen so-
wohl fur die Trocknung als auch fir die Aushértung
der Beschichtungen. So wird beispielsweise mittel-
wellige Infrarot-Wérme besonders gut von Wasser
aufgenommen. Dadurch kann sie wasserbasierende
Beschichtungen ganz gezielt trocknen. So sparen In-
frarot-Trockner Kosten und verbessern gleichzeitig
die Qualitat. Infrarot-Warme kann die Beschichtung
durchdringen und so das Tragermaterial mit erwar-
men fir einen gleichmafigen Trocknungsprozess.
Nano-Beschichtungen erhalten die bendétigten hohen
Temperaturen zuverlassig durch Infrarot-Strahler. In-
frarot-Trockner kdnnen auf diese Weise — verglichen
mit traditionellen Methoden wie der Heillufttrocknung
—in vielen Fallen die Trocknungsprozesse beschleu-
nigen und zur Aushértung bzw. Aktivierung der Be-
schichtung fihren.

[0008] Eine weitere vorteilhafte Ausfiihrungsvarian-
te der erfindungsgemafen Beschichtungsvorrichtung
sieht vor, dass auch dem dritten Behandlungsmo-
dul eine pneumatische Absaugeinrichtung zugeord-
net ist. Diese kann wiederum fur eine Entfernung von
Staubteilchen und fir die Absaugung von Feuchtig-
keit sorgen sowie die Bedirfnisse des Arbeitschutzes
erfillen und damit den Trocknungsprozess férdern.
Vorstellbar ist hierbei, dass ebenso die pneumatische
Absaugeinrichtung des dritten Behandlungsmoduls
ortsfest und/oder beweglich an einer tragenden Rah-
menkonstruktion des dritten Behandlungsmoduls an-
geordnet ist.

[0009] Bei einer Variante der Beschichtungsvorrich-
tung sind dem zweiten Behandlungsmodul eine oder
mehrere Beschichtungsdusen zur Aufbringung einer
flissigen, Uber die Disen zerstdubten und gerich-
tet aufbringbaren Beschichtung zugeordnet. So kann
das Beschichtungsmodul bspw. durch eine Reihe
von Automatik-Druckluft-Beschichtungpistolen gebil-
det sein, die mit optimierten Diisen und Nadeln spezi-
ell auf das Beschichtungsfluid abgestimmt sein kon-
nen. Diese Beschichtungspistolen kénnen insbeson-
dere an einem einstellbaren Standerwerk Uber dem
Forderband angeordnet sein, wodurch die Anlage op-
timiert sein kann zum Verarbeiten von sehr dinn-
flissigen Medien. Die Steuerung kann bspw. in ei-
nem Schaltschrank am Beschichtungsmodul befes-
tigt sein. Die Spritzpistolen kénnen auch in einer
gesteuerten Verfahrbewegung regelmafig in Langs-
und/oder Querrichtung zu den Solarmodulen bewegt
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werden, wodurch eine sehr gleichmaRige Beschich-
tung ermdglicht ist. Eine starre Konstruktion ist aber
genauso moglich. Das Gestell, an dem die Beschich-
tungsdiisen angeordnet sein kénnen, kann oberhalb
der Fordereinrichtung des zweiten Moduls in For-
derrichtung verfahrbar bzw. bewegbar sein. An dem
Gestell kénnen bspw. drei, vier, finf oder mehr Be-
schichtungspistolen angeordnet sein, insbesondere
in einer parallelen Anordnung. Vorzugsweise sind die
Beschichtungsdisen jeweils an einzelnen Spritzpis-
tolen angeordnet, die gleichmafig voneinander be-
abstandet am Gestell befestigt sind.

[0010] Weiterhin kénnen die wenigstens drei Be-
handlungsmodule jeweils Uber ein gemeinsames
Steuermodul miteinander gekoppelt sein, das die
Vorwarm-, Beschichtungs- und Trocknungsprozesse
steuert. Auch die Druckluftversorgung fiir das erste
und fir das dritte Behandlungsmodul kann jeweils
Uber einen zentralen Kompressor erfolgen. Hierfur
eignet sich bspw. ein Schraubenkompressor o. dgl.

[0011] Die Behandlungsmodule selbst bestehen je-
weils aus einem Gestell mit daran angeordneten Ho-
rizontalférderern, gebildet bspw. durch Riemenantrie-
be oder dergleichen, so dass die Solarmodule in kon-
stanter oder variabler Geschwindigkeit durch die Be-
schichtungsvorrichtung transportiert werden kénnen.

[0012] Der besondere Vorteil der erfindungsgema-
Ren Beschichtungsvorrichtung liegt darin, dass eine
sehr gleichmaRige und sehr diinne Beschichtung auf
Solarmodule aufgebracht werden kann, was den Ein-
satz an relativ teurem Beschichtungsmittel zu mini-
mieren hilft. Durch die weitgehend automatisierba-
re Beschichtung unter konstanten Bedingungen kann
die Schichtdicke besonders diinn geraten, ohne dass
damit EinbuRen der Beschichtungsqualitat verbun-
den waren.

[0013] Die Erfindung betrifft zudem ein Verfahren zur
Bearbeitung von Solarmodulen, bei welchem die So-
larmodule horizontal gefiihrt nacheinander mehrere
Behandlungsmodule passieren. Bei einer Bewegung
der Solarmodule durch ein erstes der Behandlungs-
module wird eine definierte Oberflache der jeweiligen
Solarmodule mit Temperatur beaufschlagt. Beispiels-
weise kann wenigstens die der Horizontalférderein-
richtung abgewandte Seite der Solarmodule die defi-
nierte Oberflache aufweisen. Die Beaufschlagung mit
Temperatur kann Uber die vorherig bereits erwahn-
ten Infrarotstrahler erfolgen. Die definierte Oberfla-
che wird bei nachfolgender Bewegung der Solarmo-
dule durch ein zweites Behandlungsmodul mit einer
vorzugsweise transparenten und haftenden Schutz-
schicht versehen, wobei die Schutzschicht der jewei-
ligen Solarmodule bei ihrer anschliefenden Bewe-
gung durch ein drittes Behandlungsmodul aktiv ge-
trocknet wird. Zur aktiven Trocknung kénnen Trock-
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nungseinrichtung wie beispielsweise ein Kaltetrock-
ner (vgl. Fig. 5¢) Verwendung finden.

[0014] Weiter kénnen die Solarmodule im Rah-
men des vorliegenden erfindungsgeméafien Verfah-
rens vor und/oder nach Temperaturbeaufschlagung
wenigstens eine Absaugeinrichtung passieren, Uber
welche Staub- und/oder unerwiinschte Partikel und/
oder Lésungsmitteln von den definierten Oberflachen
der Solarmodule entfernt werden.

[0015] Vorstellbar ist zudem, dass die Solarmodu-
le wahrend ihrer Bewegung durch das zweite Mo-
dul Uber mehrere nebeneinander angeordnete Du-
sen mit der vorzugsweise transparenten und haften-
den Schutzschicht versehen werden, wobei die Du-
sen hierzu synchron und/oder alternierend in Bewe-
gungsrichtung der Solarmodule oder senkrecht zur
Bewegungsrichtung der Solarmodule gelenkt wer-
den.

[0016] Im Folgenden sollen Ausflihrungsbeispiele
die Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefiig-
ten Figuren naher erldutern. Die GréRenverhaltnisse
der einzelnen Elemente zueinander in den Figuren
entsprechen nicht immer den realen GréRRenverhalt-
nissen, da einige Formen vereinfacht und andere For-
men zur besseren Veranschaulichung vergroRert im
Verhéltnis zu anderen Elementen dargestellt sind.

[0017] Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht
eines Ausflhrungsbeispiels einer erfindungsgema-
Ren Beschichtungsvorrichtung.

[0018] Fig. 2a zeigt eine schematische Perspek-
tivansicht von Modulen der Beschichtungsvorrich-
tung aus Fig. 1.

[0019] Fig. 2b zeigt eine schematische Perspektiv-
darstellung eines Moduls der Beschichtungsvorrich-
tung mit parallelen Riemenantrieben als Horizontal-
fordereinrichtung.

[0020] Fig. 2c zeigt eine Frontalansicht und eine Sei-
tenansicht, jeweils mit Bemalungen.

[0021] Fig. 3 zeigt eine Ausfihrungsvariante eines
Infrarotstrahlers des ersten Moduls der erfindungsge-
malen Beschichtungsvorrichtung.

[0022] Fig. 4a zeigt eine schematische Ansicht ei-
ner Beschichtungsdiise des zweiten Moduls der er-
findungsgemaRen Beschichtungsvorrichtung.

[0023] Fig. 4b zeigt eine Beschichtungspistole in
schematischer Perspektivansicht.

[0024] Fig. 4c zeigt eine schematische Draufsicht
mehrerer Beschichtungspistolen in paralleler Anord-
nung.
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[0025] Fig. 5a zeigt eine schematische Ansicht eines
Schaltschrankes mit einem Steuerungsmodul.

[0026] Fig. 5b zeigt eine schematische Perspek-
tivansicht eines Hochleistungsschraubenkompres-
Sors.

[0027] Fig. 5c zeigt eine schematische Perspek-
tivansicht eines Kaltetrockners.

[0028] Fur gleiche oder gleich wirkende Elemente
der Erfindung werden identische Bezugszeichen ver-
wendet. Ferner werden der Ubersicht halber nur Be-
zugszeichen in den einzelnen Figuren dargestellt, die
fur die Beschreibung der jeweiligen Figur erforderlich
sind. Die dargestellten Ausfuhrungsformen stellen le-
diglich Beispiele dar, wie die erfindungsgemale Vor-
richtung oder das erfindungsgeméaRe Verfahren aus-
gestaltet sein kdnnen und stellen keine abschlielen-
de Begrenzung dar.

[0029] Die schematische Darstellung der Fig. 1
zeigt eine Seitenansicht eines Ausfiihrungsbeispiels
einer erfindungsgemaflen Beschichtungsvorrichtung
10. Diese Beschichtungsvorrichtung 10 kann insbe-
sondere eine teil- oder vollautomatische maschinell
arbeitende Beschichtungsvorrichtung 10 fir Solar-
module sein, die drei nebeneinander bzw. in Férder-
richtung 12 hintereinander angeordnete Module 14,
16 und 18 umfasst. Diese wenigstens drei Module 14,
16 und 18 sind jeweils Uber aneinander grenzende
Horizontalférdereinrichtungen 20 fir die zu beschich-
tenden Solarmodule miteinander gekoppelt. Hierbei
ist vorstellbar, dass jeweils ein Solarmodul jeweils ein
Modul 14, 16 bzw. 18 passiert und nach dem Passie-
ren des jeweiligen Moduls 14, 16, bzw. 18 ein nach-
folgendes Solarmodul das jeweilige Modul 14, 16, 18
passiert. Auch kann es in weiteren Ausflihrungsfor-
men sein, dass mehrere Solarmodule zeitgleich ein
Modul 14, 16 bzw. 18 passieren kénnen. Die Horizon-
talférdereinrichtungen 20 kénnen bspw. durch end-
los umlaufende Forderbander, Férderriemen, Forder-
matten o. dgl. Férdereinrichtungen gebildet sein, wie
dies die schematischen Darstellungen der Fig. 2 bei-
spielhaft verdeutlichen.

[0030] Das erste Modul 14 weist eine Vorwarmein-
richtung 22 zur Temperierung der Solarmodule so-
wie eine erste pneumatische Absaugeinrichtung 24
auf, die fur die Reinigung und weitgehende Staubfrei-
heit der zu beschichtenden und temperierenden So-
larmodule sorgen kann. Weiter ist im Ausflihrungs-
beispiel der Fig. 1 zu erkennen, dass die erste pneu-
matische Absaugeinrichtung 24 der Vorwarmeinrich-
tung 22 vorgeordnet ist. Die erste pneumatische Ab-
saugeinrichtung 24 und die Vorwarmeinrichtung 22
sind unbeweglich und ortsfester Bestandteil des ers-
ten Moduls 14.
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[0031] Das zweite Modul 16 weist eine Beschich-
tungsanlage 26 zur Sprihbeschichtung der Solarmo-
dule auf. Zudem ist dem zweiten Modul 16 ein Schalt-
schrank 28 mit der Steuerungszentrale fir die gesam-
te Beschichtungsvorrichtung zugeordnet.

[0032] Das dritte Modul 18 weist schliellich eine
Trocknungseinrichtung 30 sowie eine weitere Ab-
saugeinrichtung 32 auf. Diese kann wiederum fir
eine Entfernung von Staubteilchen und fur die Ab-
saugung von Feuchtigkeit und Lésungsmitteln sor-
gen und damit den Trocknungsprozess fordern. Die
Trocknungseinrichtung 32 ist der Absaugeinrichtung
32 nachgeordnet.

[0033] Wie die schematischen Ansichten der Fig. 2
verdeutlichen, kdnnen die drei Module 14, 16 und 18
jeweils Uber ein Gestell 34 verfliigen, das eine stabile
Aufstellung in einer Maschinenhalle oder Fertigungs-
stralde ermoglicht. So zeigt die Fig. 2a eine schema-
tische Perspektivansicht der Module 14, 16 oder 18
der Beschichtungsvorrichtung 10 aus Fig. 1. An der
Oberseite der stabilen Gestelle 34 der Module 14, 16
und 18 befinden sich jeweils die Horizontalférderein-
richtungen 20. Die schematische Perspektivdarstel-
lung der Fig. 2b zeigt eines der Modul 14, 16 oder
18 der Beschichtungsvorrichtung 10, bei dem die Ho-
rizontalférdereinrichtung 20 durch drei parallel ange-
ordnete Riemenantriebe 36 gebildet sind, auf denen
sich die Solarmodule horizontal liegend beférdern
lassen. Die schematische Darstellung der Fig. 2c
zeigt links eine Frontalansicht und rechts eine Sei-
tenansicht, jeweils mit Bemallungen. So kdnnen die
Module 14, 16 bzw. 18 jeweils eine Breite von ca.
1266 mm und eine Lange Uber alles von 3949 mm
aufweisen. Das Gestell 34 kann dabei eine Laénge
von 3359 mm aufweisen. Die Hohe der Horizontal-
férdereinrichtung 20 tGber dem Boden kann bei 752,5
mm liegen, wahrend die H6he eines Aufbaus 38 tber
der Horizontalférdereinrichtung 20 ein Mal von 500
mm aufweisen kann. Die Léange dieses Aufbaus 38
kann bspw. 400 mm betragen. Es sei an dieser Stelle
darauf hingewiesen, dass diese Male allesamt bei-
spielhaft zu verstehen sind. Je nach Bedarf und Aus-
fihrungsform der Beschichtungsvorrichtung 10 kann
von allen angegebenen Malien abgewichen werden.

[0034] Die Vorwarmeinrichtung 22 des ersten Mo-
duls 14 kann insbesondere durch einen oder mehrere
Infrarotstrahler 40 gebildet sein, wie er in der Fig. 3
als Detailausschnitt beispielhaft dargestellt ist. Als In-
frarotstrahler 40 fiir das Vorwadrmmodul 22 kommen
bspw. sog. Carbon-Infrarotstrahler in Frage.

[0035] Die schematische Ansicht der Fig. 4a zeigt
eine Beschichtungsdiise 42, die Teil der Beschich-
tungseinrichtung 26 des zweiten Moduls 16 ist. Die
Beschichtungsdiise 42 kann an einer Beschichtungs-
pistole 44 angeordnet sein, wie sie in Fig. 4b in sche-
matischer Perspektivansicht gezeigt ist. Jede von
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mehreren Beschichtungsdisen 42 weist einen An-
schluss fir eine Steuerdruckluft, einen Anschluss fir
eine Zerstaubungsluft sowie einen Anschluss fur die
Ein- und Ausschaltung auf. Der erzeugte Sprihke-
gel 46 weist einen inneren Farbstrahl 48 und einen
auReren Luftmantel 50 auf, wodurch die Homogeni-
tat und Gleichmafigkeit des Spriihkegels 46 gewahr-
leistet ist. Der Luftkopf 52 der Beschichtungsdiise 42
kann zudem verstellbar sein, so dass der Offnungs-
winkel des Sprihkegels 46 variabel sein kann.

[0036] Die schematische Draufsicht der Fig. 4c zeigt
mehrere Beschichtungspistolen 44 in paralleler An-
ordnung, die an einem Standerwerk (nicht darge-
stellt) angeordnet sein kénnen. Das Standerwerk
kann bspw. durch den Aufbau 38 (vgl. Fig. 2a) ge-
bildet sein, der Uber dem Foérderband 36 der Hori-
zontalférdereinrichtung 20 angeordnet ist. Die Spritz-
pistolen 44 kénnen somit in einer gesteuerten Ver-
fahrbewegung regelmafig in Langs- und Querrich-
tung zu den Solarmodulen bewegt werden, wodurch
eine sehr gleichmaflige Beschichtung ermdglicht ist.
An dem Gestell kdnnen bspw. drei, vier, finf oder
mehr Beschichtungspistolen 44 angeordnet sein, ins-
besondere in einer parallelen Anordnung.

[0037] Weiterhin kbnnen die wenigstens drei Modu-
le jeweils Uber ein gemeinsames Steuermodul mitein-
ander gekoppelt sein, das die Vorwarm-, Beschich-
tungs- und Trocknungsprozesse steuert. Das Steu-
ermodul ist vorzugsweise im Schaltschrank 28 ange-
ordnet, das dem zweiten Modul 16 raumlich zugeord-
net ist. Die Fig. 5a zeigt eine schematische Ansicht
eines solchen Schaltschrankes 28 mit dem darin be-
findlichen Steuerungsmodul.

[0038] Auch die Druckluftversorgung fir das erste
und fir das dritte Modul kann jeweils Uber einen
zentralen Kompressor erfolgen. Hierflir eignet sich
bspw. ein Schraubenkompressor 54 o. dgl., wie erin
der Fig. 5b in einer schematischen Perspektivansicht
gezeigt ist. Die schematische Perspektivansicht der
Fig. 5c zeigt schlief3lich ein Ausfiihrungsbeispiel ei-
nes Kaéltetrockners 56, wie er ebenfalls Teil der Be-
schichtungsvorrichtung 10 sein kann.

[0039] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf
eine bevorzugte Ausflhrungsform beschrieben. Es
ist jedoch fir einen Fachmann vorstellbar, dass Ab-
wandlungen oder Anderungen der Erfindung ge-
macht werden kdnnen, ohne dabei den Schutzbe-
reich der nachstehenden Ansprliche zu verlassen. D.
h. es ist eine Vielzahl von Varianten und Abwandlun-
gen denkbar, die von dem erfindungsgeméaflen Ge-
danken Gebrauch machen und deshalb ebenfalls in
den durch die Anspriiche definierten Schutzbereich
fallen.
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Bezugszeichenliste

10  Beschichtungsvorrichtung

12  Forderrichtung

14  erstes Modul

16  zweites Modul

18  drittes Modul

20  Horizontalférdereinrichtung

22  Vorwarmeinrichtung

24  erste Absaugeinrichtung

26  Beschichtungseinrichtung, Beschichtungsan-
lage

28  Schaltschrank

30  Trocknungseinrichtung

32  weitere Absaugeinrichtung

34 Gestell
36 Riemenantrieb
38 Aufbau

40 Infrarotstrahler

42  Beschichtungsdise

44  Beschichtungspistole
46  Sprihkegel

48  Farbstrahl

50 Luftmantel

52  Verstellbarer Luftkopf
54  Schraubenkompressor
56  Kaltetrockner

Patentanspriiche

1. Beschichtungsvorrichtung (10) fir Solarmodu-
le, umfassend wenigstens drei nebeneinander ange-
ordnete Behandlungsmodule (14, 16, 18), die jeweils
Uber aneinander grenzende Horizontalférdereinrich-
tungen (20) fur die zu beschichtenden Solarmodule
miteinander gekoppelt sind, wobei das erste Behand-
lungsmodul (14) eine Vorwarmeinrichtung (22) zur
Temperierung der Solarmodule aufweist, wobei das
zweite Behandlungsmodul (16) eine Beschichtungs-
anlage (26) zur Spriihbeschichtung der Solarmodu-
le und wobei das dritte Behandlungsmodul (18) eine
Trocknungseinrichtung (30) aufweist.

2. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 1, bei
der dem ersten Behandlungsmodul (14) eine pneu-
matische Absaugeinrichtung (24) zugeordnet ist.

3. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder
2, bei der die Vorwarmeinrichtung (22) des ersten Be-
handlungsmoduls (14) einen oder mehrere Infrarot-
strahler (40) umfasst.

4. Beschichtungsvorrichtung nach einem der An-
spriche 1 bis 3, bei der dem dritten Behandlungsmo-
dul (18) eine weitere pneumatische Absaugeinrich-
tung (32) zugeordnet ist.

5. Beschichtungsvorrichtung nach einem der An-
spriche 1 bis 4, bei der dem zweiten Behandlungs-
modul (16) eine oder mehrere Beschichtungsdiisen
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(42) zur Aufbringung einer flissigen, Uber die DU-
sen (42) zerstdubten und gerichtet aufbringbaren Be-
schichtung zugeordnet sind.

6. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 5, bei
der die Beschichtungsdiisen (42) jeweils an einem
Gestell (38) angeordnet sind, das oberhalb der For-
dereinrichtung (20) des zweiten Moduls (16) in For-
derrichtung (12) verfahrbar bzw. bewegbar ist.

7. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 5 oder
6, bei der die Beschichtungsdiisen (42) jeweils an
einzelnen Spritzpistolen (44) angeordnet sind, die
gleichmafig voneinander beabstandet am Gestell
(38) befestigt sind.

8. Beschichtungsvorrichtung nach einem der An-
spriche 1 bis 7, bei der die wenigstens drei Behand-
lungsmodule (14, 16, 18) jeweils Uber ein gemein-
sames Steuermodul miteinander gekoppelt sind, das
die Vorwarm-, Beschichtungs- und Trocknungspro-
zesse steuert.

9. Beschichtungsvorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 8, bei der die Druckluftversorgung fir
das erste und fiir das dritte Behandlungsmodul (14,
18) jeweils Uber einen zentralen Kompressor (54) er-
folgt.

10. Verfahren zur Bearbeitung von Solarmodu-
len, bei welchem die Solarmodule horizontal gefiihrt
nacheinander mehrere Behandlungsmodule (14, 16,
18) passieren, wobei bei einer Bewegung der So-
larmodule durch ein erstes der Behandlungsmodu-
le (14) zumindest eine definierte Oberflache der je-
weiligen Solarmodule mit Temperatur beaufschlagt
wird, welche definierten Oberflachen bei nachfol-
gender Bewegung der Solarmodule durch ein zwei-
tes Behandlungsmodul (16) mit einer vorzugsweise
transparenten und haftenden Schutzschicht verse-
hen werden, wobei die Schutzschichten der jewei-
ligen Solarmodule bei ihrer anschlielenden Bewe-
gung durch ein drittes Behandlungsmodul (18) aktiv
getrocknet werden.

11. Verfahren nach Anspruch 10, bei welcher die
Solarmodule vor und/oder nach Temperaturbeauf-
schlagung wenigstens eine Absaugeinrichtung (24,
32) passieren, uUber welche Staub und/oder uner-
wilnschte Partikel von den definierten Oberflachen
der Solarmodule entfernt wird.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder Anspruch
11, bei welcher die Solarmodule wahrend ihrer Be-
wegung durch das zweite Modul (16) lber mehre-
re nebeneinander angeordnete Diisen (42) mit der
vorzugsweise transparenten und haftenden Schutz-
schicht versehen werden, wobei die Disen (42) hier-
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zu synchron und/oder alternierend in Bewegungs-
richtung (12) der Solarmodule. gelenkt werden.

Es folgen 7 Seiten Zeichnungen
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Fig. 3
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