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BETRIEBSVERFAHREN DAFUR

(57)  Die Erfindung betrifft einen Férderer (3) zum
Fordern von Bauteilen (2) durch eine Beschichtungska-
bine (5), in der die Bauteile (2) mit einem Beschichtungs-
mittel (z.B. Lack) beschichtet werden. Der erfindungsge-
male Foérderer (3) weist ein bewegliches Férderband
(15) auf, wobei die zu beschichtenden Bauteile (2) im
Betrieb aufder Oberseite des Férderbands (15) aufliegen
und von dem Foérderband (15) in die Beschichtungska-
bine (5) eingeférdert und aus der Beschichtungskabine

(5) ausgefordert werden. Die Erfindung sieht vor, dass
das Foérderband (15) mindestens teilweise luftdurchlas-
sig ist, um eine abwarts gerichtete Luftstrdmung (11) in
der Beschichtungskabine (5) durch das Forderband (15)
passieren zu lassen. Weiterhin umfasst die Erfindung ei-
ne Beschichtungseinrichtung (1) mit einem solchen Foér-
derer (3) und ein Betriebsverfahren fir eine solche Be-
schichtungseinrichtung (1).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Forderer zum For-
dern von Bauteilen (z.B. Kuhlergrills, Mébelteile, Kunst-
stoffabdeckungen) durch eine Beschichtungskabine zur
Beschichtung der Bauteile mit einem Beschichtungsmit-
tel (z.B. Lack). Weiterhin umfasst die Erfindung eine ent-
sprechende Beschichtungseinrichtung mit einem sol-
chen Forderer und ein Betriebsverfahren fir eine solche
Beschichtungseinrichtung.

[0002] ZurBeschichtung einfacher geometrischer Ob-
jekte (z.B. Kunststoffabdeckungen, Kihlergrills, M&bel-
fronten, etc.) werden haufig sogenannte Flachbettauto-
maten eingesetzt, die eine fast rundum geschlossene
Lackierkabine aufweisen. Die zu beschichtenden Bau-
teile werden bei den bekannten Flachbettautomaten mit-
tels eines Forderbands durch die Lackierkabine gefor-
dert und in der Lackierkabine von einem Applikationsge-
rat (z.B. Spritzpistole) lackiert. Das Applikationsgerat
kann hierbei innerhalb der Lackierkabine mittels einer
Linearachse quer zur Férderrichtung verfahrbar sein. Bei
der Lackierung entsteht in der Lackierkabine Giberschiis-
siger Lacknebel (Overspray), der sich nicht auf den zu
lackierenden Bauteilen ablagert, sondern durch Abschei-
defilter ausgefiltert wird, die sich seitlich oder unterhalb
des Férderers befinden. Uber dem Férderer befindet sich
auf der Hohe der Linearachse in der Regel eine Filter-
decke, wobei durch die Filterdecke Frischluft in die La-
ckierkabine eingebracht werden kann, umin der Lackier-
kabine eine abwarts gerichtete Luftstrdmung zu erzeu-
gen, welche den uberschiissigen Lacknebel nach unten
abfiihrt.

[0003] Hinsichtlich der konstruktiven Gestaltung des
Forderbands in derartigen Flachbettautomaten beste-
hen verschiedene Mdglichkeiten, die beispielsweise in
DE 601 15 125 T2, DE 690 01 985 T2, DE 691 11 494
T2,DE 4311310 A1, DE 81277 72 U1, DE 195 31 477
C1, DE 20 204 460 U1 und DE 10 2012 022 031 A1
beschrieben sind und nachfolgend kurz erlautert werden.
[0004] Beispielsweise kann das Forderband ein han-
delstbliches Verpackungspapier aufweisen, das auf der
Einlaufseite der Lackierkabine tiber eine Rolle eingefiihrt
wird und auf der Auslaufseite der Lackierkabine wieder
auf eine weitere Rolle aufgewickelt wird. Das Verpa-
ckungspapier kann hierbei nur einmal genutzt werden
und muss anschlieRend entsorgt werden. Dariiber hin-
aus neigt das Verpackungspapier zur Wellenbildung,
wenn es feucht wird, so dass das Verpackungspapier
Ublicherweise mittels eines Vakuumtisches flach gehal-
ten werden muss.

[0005] Alternativ besteht die Mdglichkeit, dass das
Forderband mit einem lackabweisenden Material (z.B.
Teflon®) beschichtet ist und an der Auslaufseite tber
eine mit Losemittel befeuchtete Rolle abgereinigt wird.
Das mit Lack geséttigte L6semittel kann dann gegebe-
nenfalls nach einer Aufbereitung wieder verwendet wer-
den.

[0006] Bei einer anderen konstruktiven Variante be-
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steht das Forderband dagegen aus einem robusten Ma-
terial (z.B. Stahlband), wobei anhaftender Lack auf der
Auslaufseite durch einen Rakel abgekratzt wird. Auch
hierbei kann der abgekratzte Lack unter Umstédnden
nach einer Aufbereitung wieder verwendet werden.
[0007] Ferner sind auch Kombinationen verschiede-
ner konstruktiver Varianten denkbar. So kdnnen bei-
spielsweise Stahlbandférderer zuerst mit Lésemittel vor-
gereinigt und anschlieRend abgerakelt werden.

[0008] Die bekannten Forderbander fir Flachbettau-
tomaten stéren jedoch die abwarts gerichtete Luftstro-
mung in der Lackierkabine, was zu Luftverwirbelungen
in der Lackierkabine und damit zu einer starken Ver-
schmutzung des Applikationsgerates, der Kabinenin-
nenwand und der weiteren Bauteile innerhalb der La-
ckierkabine flhrt. In der Folge entsteht deshalb bei den
bekannten Flachbettautomaten ein hoher Reinigungs-
und Wartungsaufwand. Ferner kann es vorkommen,
dassdurchdie Verwirbelungen in der Lackierkabine Lack
auf die nachfolgenden oder zuvor beschichteten Bauteile
aufgetragen wird, die sich ebenfalls noch in der Kabine
befinden.

[0009] Darilberhinaus erfordern die bekannten Férde-
rer in Flachbettautomaten die Anbringung von Abschei-
defiltern seitlich neben dem Foérderband, wodurch die
BaugréRe der Flachbettautomaten insbesondere hin-
sichtlich der Breite steigt. Dies hat wiederum hdéhere
Transportkosten, héhere Investitionskosten und einen
héheren Platzbedarf zur Folge.

[0010] Zum technischen Hintergrund der Erfindung ist
auch hinzuweisen auf US 3 168 412, DE 102 11 216 A1,
DE 36 31270A1,DE4032719A1undEP 0728530 A1.
[0011] Der Erfindung liegt deshalb zunachst die Auf-
gabe zugrunde, einen verbesserten Férderer fir eine Be-
schichtungseinrichtung zu schaffen.

[0012] Diese Aufgabe wird durch einen erfindungsge-
maflen Férderer gemal dem Hauptanspruch gelést. Der
erfindungsgemaRe Forderer weist zunéchst in Uberein-
stimmung mit den bekannten Férderern ein bewegliches
Forderband auf, wobei die zu beschichtenden Bauteile
im Betrieb auf der Oberseite des Férderbands aufliegen
und von dem Fdérderband in die Beschichtungskabine
eingeférdert und aus der Beschichtungskabine ausge-
férdert werden.

[0013] Der erfindungsgemale Férderer unterscheidet
sich von diesem bekannten Forderer dadurch, dass das
Foérderband mindestens teilweise luftdurchlassig ist, um
die abwarts gerichtete Luftstrdmung in der Beschich-
tungskabine moglichst wenig zu beeintrachtigen. Die ab-
warts gerichtete Luftstrdmung in der Beschichtungska-
bine kann also das luftdurchlédssige Férderband mindes-
tens teilweise passieren, wodurch die stérenden Luftver-
wirbelungen in der Beschichtungskabine minimiert wer-
den.

[0014] Derim Rahmen der Erfindung verwendete Be-
griff eines Forderers ist beschrankt auf solche Forderer,
die geeignet und entsprechend angepasst sind, um zu
beschichtende Bauteile (z.B. Kuhlergril, Md&belteile,
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Kunststoffabdeckungen) durch eine Beschichtungskabi-
ne zu férdern. Der im Rahmen der Erfindung verwendete
Begriff eines Forderers unterscheidet sich also beispiels-
weise von Kohleférderern oder sonstigen Schuttgutfor-
derern.

[0015] Bei dem erfindungsgemafRen Foérderer bildet
das Forderband vorzugsweise ein Filterband, wobei das
Filterband die Luftstrdmung mindestens teilweise durch-
lasst und das Beschichtungsmittel mindestens teilweise
zuruickhalt. Hierbei hat das Filterband also zwei vorteil-
hafte Funktionen. Zum einen behindert das luftdurchlas-
sige Filterband aufgrund seiner Luftdurchlassigkeit die
abwarts gerichtete Luftstrdmung in der Beschichtungs-
kabine nicht oder nurin einem wesentlich geringeren Ma-
Re als bei den bekannten Férderern. Zum anderen erfuillt
das Filterband aber hier auch die Funktion eines Ab-
scheidefilters, der den Giberschiissigen Lacknebel (Over-
spray) aus der abwarts gerichteten Luftstromung ausfil-
tert.

[0016] Beispielsweise kann das Filterband einen Ab-
scheidegrad von 80%, 90%, 95%, 97% oder 99% auf-
weisen. Das Filterband kann also bei dem erfindungsge-
malRen Forderer der Filterklasse G1, G2, G3, G4 gemaR
DIN EN 1822-1 angehéren. Weiterhin ist in diesem Zu-
sammenhang zu erwdhnen, dass das Filterband eine
Luftdurchlassigkeit aufweisen kann, die gemaR DIN
53887 oder DIN EN I1SO 9237 vorzugsweise grofier ist
als 50 1/dm2-min, 75 I/dm2-min, 100 I/dm-min oder 200
I/dm2-min.

[0017] Die Ausfilterung des Uberschissigen Lackne-
bels (Overspray) aus der abwarts gerichteten Luftstro-
mung mittels des Filterbandes bietet die Moglichkeit, auf
einen separaten Abscheidefilter zu verzichten, der beim
Stand der Technik unter oder neben dem Foérderer an-
geordnet ist. Dies ermdglicht eine Reduzierung der Bau-
breite des erfindungsgemalRen Forderers und damit
auch der kompletten Beschichtungseinrichtung.

[0018] Weiterhin ist zu erwdhnen, dass das Foérder-
band bei dem erfindungsgemaRen Foérderer nicht Gber
einen Vakuumtisch laufen muss, wie es bei den eingangs
beschriebenen Férderbandern in Form von handelstb-
lichem Verpackungspapier der Fall ist.

[0019] Weiterhin ist zu erwahnen, dass die zu be-
schichtenden Bauteile aufgrund ihres Gewichts mit einer
bestimmten Flachenpressung auf das Férderband dri-
cken und deshalb in Abhangigkeit von ihrer Flachenpres-
sung mit einer bestimmten Einsinktiefe in das Forder-
band einsinken. Eine groRe Einsinktiefe verhindert oder
erschwert jedoch die Beschichtung der Seitenflachen der
Bauteile, da diese bei einer groRen Einsinktiefe nicht
mehr von dem Sprihstrahl des Applikationsgerates er-
reicht werden kénnen. Bei dem erfindungsgemafen For-
derer ist das Foérderband deshalb vorzugsweise so fest,
dass die Einsinktiefe der Bauteile in dem Férderband du-
Rerst gering ist. So liegt die Einsinktiefe vorzugsweise
bis zu einer Flachenpressung von 50 kg/m2, 75 kg/m2,
100 kg/m? oder 150 kg/m2 unter 5mm, 3mm oder sogar
unter 2mm. Das erfindungsgemaRe Férderband zeich-
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net sich also durch eine geringe Einsinktiefe aus.
[0020] Ineinem Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung be-
steht das Forderband aus einem Fasermaterial, so dass
Ublicherweise Fransen von der Oberflache des Férder-
bands abstehen. Derartige Fransen kdnnen jedoch zu
Lackfehlstellen an den Réandern des zu beschichtenden
Bauteils fihren und sind deshalb unerwiinscht. Bei dem
erfindungsgemafen Foérderer ist das Férderband des-
halb zumindest an seiner Oberflache im Wesentlichen
fransenfrei oder kurzfransig mit Fransen, die mit einer
Fransenhohe von hochstens 20mm, 10mm, 5mm, 3mm,
2mm, 1mm, 500pum, 200m oder 100pum von der Ober-
flache abstehen.

[0021] Hinsichtlich der konstruktiven Realisierung des
Forderers bestehen im Rahmen der Erfindung wieder
verschiedene Mdglichkeiten, die nachfolgend kurz be-
schrieben werden.

[0022] In einer Variante der Erfindung weist das For-
derband eine endliche Bandlange auf und wird von einer
Zufuhrrolle am Einlauf der Beschichtungskabine abge-
wickelt und auf eine Aufnahmerolle am Auslauf der Be-
schichtungskabine aufgewickelt. Das Férderbandmate-
rial kann hierbei nicht direkt wieder verwendet werden.
Es besteht aber grundsatzlich die Méglichkeit, dass das
aufgewickelte Bandmaterial nach der Trocknung wieder
in die Zufiihrrolle eingespannt und erneut verwendet
wird.

[0023] In einer anderen Variante der Erfindung ist der
Forderer dagegen ein Umlaufférderer und das Férder-
band entsprechend ein Endlosband. Das Férderband
kann hierbei um jeweils eine Umlenkrolle am Einlauf und
am Auslauf der Beschichtungskabine herum gefiihrt wer-
den. Es besteht jedoch in dieser Erfindungsvariante al-
ternativ auch die Mdglichkeit, dass sowohl am Einlauf
als auch am Auslauf der Beschichtungskabine jeweils
mehrere Umlenkrollen angeordnet sind, wobei das For-
derband dann um die Umlenkrollen gefiihrt wird. Die Um-
lenkrollen dienen hierbei sowohl als Zwischenpuffer flir
das Filtermaterial als auch zur Umlenkung des Foérder-
bands. Dadurch wird die Standzeit des Férderbands wei-
ter erhdht. Die Umlenkrolle dient auch der Verlangerung
der Trocknungsstrecke, wenn eine solche Trocknungs-
einheit vorhanden ist.

[0024] Ineiner anderen Erfindungsvariante handelt es
sich bei dem Forderer um einen Reversierforderer, des-
sen Férderrichtung umkehrbar ist, um die zu beschich-
tenden Bauteile in einer Einférderrichtung in die Be-
schichtungskabine einzuférdern und in einer entgegen-
gesetzten Ausférderrichtung wieder aus der Beschich-
tungskabine auszuférdern.

[0025] Die Erfindung beansprucht nicht nur Schutz fiir
den vorstehend beschriebenen erfindungsgemalen
Forderer als einzelnes Bauteil. Vielmehr beansprucht die
Erfindung auch Schutz fiir eine komplette Beschich-
tungseinrichtung (z.B. Flachbettautomat) zur Beschich-
tung von Bauteilen (z.B. Kuhlergrills, M&belteile, Kunst-
stoffabdeckungen) mit einem Beschichtungsmittel (z.B.
Lack).
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[0026] Die erfindungsgemaRe Beschichtungseinrich-
tung (z.B. Flachbettautomat) weist zunéchst in Uberein-
stimmung mit dem Stand der Technik eine weitgehend
geschlossene Beschichtungskabine auf, in der ein Ap-
plikationsgerat angeordnet ist, welches einen Spriih-
strahl des zu applizierenden Beschichtungsmittels ab-
gibt. Die zu beschichtenden Bauteile werden hierbei von
dem erfindungsgemaRen Férderer in die Beschichtungs-
kabine eingeférdert und nach einem Beschichtungsvor-
gang wieder aus der Beschichtungskabine ausgeférdert.
[0027] Die Verwendung des erfindungsgemafen For-
derers in einer solchen Beschichtungseinrichtung ist mit
verschiedenen Vorteilen verbunden.

[0028] Zum einen hat die Luftdurchlassigkeit des For-
derbands zur Folge, dass die abwarts gerichtete Luft-
strdmung in der Beschichtungskabine das luftdurchlds-
sige Férderband passieren kann, so dass die abwarts
gerichtete Luftstrdmung weniger beeinflusst wird. Im Er-
gebnis treten deshalb in der Beschichtungskabine weni-
ger Verwirbelungen und Turbulenzen auf, wodurch das
Beschichtungsergebnis verbessert wird.

[0029] Zumanderenermdglichtdas als Filter wirkende
Férderband aber auch einen Verzicht auf einen separa-
ten Abscheidefilter, wie vorstehend bereits kurz erwahnt
wurde.

[0030] Die Erzeugung der abwarts gerichteten Luft-
strdmung in der Beschichtungskabine erfolgt durch eine
Bellftungsanlage, die als Zuluftaggregat oder als Absau-
gaggregat ausgebildet sein kann. Bei einer Ausbildung
als Zuluftaggregat blast das Zuluftaggregat in der Regel
die abwarts gerichtete Luftstrdmung von oben in die Be-
schichtungskabine ein. Bei einer konstruktiven Realisie-
rung als Absaugaggregat wird die Luftstromung dagegen
an der Unterseite der Lackierkabine, d.h. unter dem For-
derer, abgesaugt. Hierbei ist zu erwdhnen, dass die bei-
den Varianten (Zuluftaggregat und Absaugaggregat)
auch miteinander kombiniert werden kénnen.

[0031] Eswurde bereits vorstehend erwahnt, dass das
Forderband bei dem erfindungsgeméafien Férderer auch
als Filterwirken kann und den Uiberschiissigen Beschich-
tungsmittelnebel (Overspray) aus der abwarts gerichte-
ten Luftstromung in der Beschichtungskabine ausfiltert,
wobeidas als Filter wirkende Férderband zugesetzt wird.
Im Rahmen der Erfindung besteht auch die Méglichkeit,
den Zusetzungsgrad des als Filter wirkenden Forder-
bands zu messen. Hierzu kann eine Druckdifferenzmes-
seinrichtung vorgesehen sein, welche die Druckdifferenz
misst zwischen dem Druck stromaufwarts vor dem For-
derband (d.h. in Regel iber dem Férderband) und dem
Druck stromabwarts hinter dem Férderband (d.h. in der
Regel unter dem Foérderband). Diese Druckdifferenz
hangt von dem Zusetzungsgrad des als Filter wirkenden
Forderbands ab und zwar in dem Sinne, dass eine zu-
nehmende Zusetzung des als Filter wirkenden Foérder-
bands mit dem Beschichtungsmittel auch zu einer gro-
Reren Druckdifferenz fuhrt. Die erfindungsgeméafRie Be-
schichtungseinrichtung weist deshalb vorzugsweise ei-
ne Auswertungseinheit auf, die den Zusetzungsgrad des
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als Filter wirkenden Férderbands in Abhangigkeit von der
gemessenen Druckdifferenz berechnet.

[0032] In der Regel wird die Druckdifferenz zwischen
der Oberseite und der Unterseite des Férderbands nur
an einer bestimmten Stelle entlang der Férderrichtung
gemessen. Es ist jedoch wiinschenswert, die Verteilung
des Zusetzungsgrads entlang der Férderrichtung zu er-
fassen. Die erfindungsgemafie Beschichtungseinrich-
tung kann deshalb ein Wegmesssystem aufweisen, um
die aktuelle Position des Férderbands zu erfassen. Dies
ermdglicht eine Zuordnung des gemessenen Zuset-
zungsgrads zu der aktuellen Position des Férderbands.
Auf diese Weise kann die raumliche Verteilung des Zu-
setzungsgrades des Forderbands entlang der Foérder-
richtung erfasst werden.

[0033] Die vorstehend erwahnte Auswertungseinheit
gibt dann vorzugsweise ein Filterwechselsignal aus,
wenn der Zusetzungsgrad des Férderbands einen vor-
gegebenen Grenzwert Ubersteigt. Das Filterwechselsig-
nal zeigt dann an, dass das Férderband weitgehend zu-
gesetzt ist und ausgewechselt werden muss. In einem
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird das
Filterwechselsignal nur erzeugt, wenn der Zusetzungs-
grad des Foérderbands zumindest Giber eine vorgegebene
Mindeststrecke in Férderrichtung hinweg den Grenzwert
Ubersteigt.

[0034] Daruberhinaus kann die Beschichtungseinrich-
tung eine Antriebssteuerung aufweisen, die den Férderer
ansteuert. Die Antriebssteuerung kann den Férderer
dann in einer Applikationspause so bewegen, dass fur
den nachfolgenden Applikationsvorgang gezielt solche
Bereiche des Forderbands in den Applikationsbereich
unter dem Applikationsgerat bewegt werden, die einen
geringen Zusetzungsgrad haben. In der Regel ist der Zu-
setzungsgrad des als Filter wirkenden Fdrderbands
namlich entlang der Forderrichtung nicht konstant, son-
dern vielmehr schwankend. Das Férderband kann des-
halb fur einen Applikationsvorgang gezielt so bewegt
werden, dass ein relativ frischer Bereich des Forder-
bands genutzt wird, d.h. ein Bereich des Férderbands
mit einem relativ geringen Zusetzungsgrad.

[0035] Daruber hinaus kann die erfindungsgemafie
Beschichtungseinrichtung auch eine Splleinrichtung
aufweisen, um das Applikationsgerat bei einem Farb-
wechsel mit einem Spulmittel zu spiilen. Hierbei gibt das
Applikationsgerat dann ein Gemisch aus dem restlichen
Beschichtungsmittel und dem Spulmittel ab. Dieses Ge-
misch kann im Rahmen der Erfindung direkt auf das For-
derband abgegeben werden, wobei das Férderband eine
Verunreinigung der Innenwéande der Beschichtungska-
bine verhindert.

[0036] Daruberhinaus kann die Beschichtungseinrich-
tung auch eine Trocknungseinrichtung aufweisen, um
das mit dem Beschichtungsmittel getrankte Férderband
wieder zu trocknen. Bei einer technischen Realisierung
des Forderers als Umlaufférderer mit einem unteren
Trum und einem oberen Trum trocknet die Trocknungs-
einrichtung vorzugsweise das untere Trum. Hierzu ist die
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Trocknungseinrichtung vorzugsweise unter dem Forder-
band angeordnet. Beispielsweise kann die Trocknungs-
einrichtung einen UV-Strahler aufweisen, der ultraviolet-
tes Licht in Richtung des zu trocknenden Férderbands
emittiert, beispielsweise auf das untere Trum des For-
derbands.

[0037] Weiterhin ist zu erwdhnen, dass die Erfindung
auch Schutz beansprucht fir ein entsprechendes Be-
triebsverfahren fir eine Beschichtungseinrichtung. Die
einzelnen Verfahrensschritte des erfindungsgemafen
Betriebsverfahrens ergeben sich bereits aus der vorste-
henden Beschreibung der erfindungsgemafen Be-
schichtungseinrichtung und missen deshalb nicht sepa-
rat beschrieben werden.

[0038] Andere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung sind in den Unteranspriichen gekennzeichnet oder
werden nachstehend zusammen mit der Beschreibung
derbevorzugten Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung an-
hand der Figuren ndher erlautert. Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung eines erfin-
dungsgemalen Flachbettautomaten,

Figur 2 eine Abwandlung des Ausflihrungsbeispiels
geman Figur 1 mit einem Umlaufférderer,
Figur 3 eine Abwandlung des Ausflihrungsbeispiels
geman Figur 2 mit einem Umlaufférderer mit
zahlreichen Umlenkrollen,

ein vereinfachtes Blockschaltbild einer erfin-
dungsgemalen Beschichtungseinrichtung,

Figur 4

Figur 5A  eine schematische Darstellung zur Verdeut-
lichung der Einsinktiefe der Bauteile auf dem
Forderband,

Figur 5B  eine vergréRerte Detailansicht aus Figur 5A
zur Verdeutlichung der Fransen an der
Oberseite des Forderbands, sowie

Figur 6 eine vereinfachte Darstellung zur Verdeutli-
chung der Bewegung des Forderbands fir
einen Applikationsvorgang bzw. fiir einen
Spiilvorgang.

[0039] Figur 1 zeigt eine schematische, stark verein-
fachte Darstellung eines erfindungsgemafen Flachbett-
automaten 1 zur Lackierung von Bauteilen 2 (z.B. Kiih-
lergrills, M&belteile, Kunststoffabdeckungen), wobei die
zu lackierenden Bauteile 2 hierbei nur schematisch dar-
gestellt sind.

[0040] Die zu lackierenden Bauteile 2 werden hierbei
von einem Foérderer 3 durch einen Einlass 4 in eine an-
sonsten weitgehend geschlossene Lackierkabine 5 ein-
geférdert und in der Lackierkabine 5 von einem Applika-
tionsgerat 6 lackiert, wobei das Applikationsgerat 6 Gber
dem Fdrderer 3 angeordnet ist und einen Sprihstrahl 7
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des jeweiligen Lacks nach unten auf das Bauteil 2 abgibt.
[0041] Das Applikationsgerat 6 ist hierbei an einer Li-
nearachse 8 montiert und quer zur Forderrichtung ver-
fahrbar, d.h. rechtwinklig zur Zeichenebene.

[0042] Im oberen Bereich der Lackierkabine 5 ist eine
Filterdecke 9 angeordnet, die an ein Plenum angrenzt,
wobei ein Zuluftaggregat 10 Frischluft in das Plenum
oberhalb der Filterdecke 9 einblast. Die Filterdecke 9 fil-
tert die Frischluft und gibt eine abwarts gerichtete Luft-
strdbmung 11 nach unten in die Lackierkabine 5. Die ab-
warts gerichtete Luftstrdmung 11 sorgt hierbei dafiir,
dass uberschissiger Lacknebel (Overspray) in der La-
ckierkabine 5 nach unten abgeflhrt wird. Dadurch wird
verhindert, dass der tberschissige Lacknebel die Bau-
teile 2 verschmutzt.

[0043] Nach einem Lackiervorgang werden die Bau-
teile 2 dann von dem Forderer 3 wieder durch einen Aus-
lass 12 aus der Lackierkabine 5 ausgefordert.

[0044] Von besonderer Bedeutung ist hierbei die kon-
struktive Gestaltung des Forderers 3, der einlaufseitig
eine Zuflhrrolle 13 und auslaufseitig eine Aufnahmerolle
14 aufweist. Dariber hinaus weist der Férderer 3 ein For-
derband 15 auf, das von der Zufiihrrolle 13 abgewickelt
und auf die Aufnahmerolle 14 aufgewickelt wird.

[0045] Hierbeiist zu erwédhnen, dass das Férderband
15 luftdurchlassig ist und als Filter wirkt. Die Luftdurch-
lassigkeit des Forderbands 15 bietet den Vorteil, dass
die abwatrts gerichtete Luftstromung 11 relativ ungestort
durch das Forderband 15 hindurch treten kann, so dass
in der Lackierkabine 5 weniger Verwirbelungen auftreten
als beim Stand der Technik. Dartiber hinaus bietet das
als Filter wirkende Foérderband 15 den Vorteil, dass auf
einen separaten Abscheidefilter seitlich neben dem For-
derer 3 verzichtet werden kann, wodurch sich eine ge-
ringere Baubreite realisieren Iasst.

[0046] Die Filterfunktion des Férderbands 15 hat je-
doch zur Folge, dass das Férderband 15 im Betrieb lang-
sam mit Beschichtungsmittel zusetzt. Zur Messung des
Zusetzungsgrades ist hierbei eine Druckdifferenzmess-
einrichtung vorgesehen, die zwei Drucksensoren 16, 17
Uber bzw. unter dem Férderband 15 aufweist. Der Druck-
sensor 16 misst hierbei einen Druck P1 tber dem For-
derband 15, wahrend der Drucksensor 17 einen Druck
P2 unter dem Forderband misst. Die gemessenen Dri-
cke P1, P2 werden dann einer Auswertungseinheit 18
(vgl. Fig. 4) zugefihrt, die eine Recheneinheit 19 enthalt.
Die Recheneinheit 19 berechnet zunachst aus den ge-
messenen Druckwerten P1, P2 eine Druckdifferenz AP
zwischen dem Druck an der Oberseite und dem Druck
an der Unterseite des Forderbands 15. Dariiber hinaus
berechnet die Recheneinheit 19 dann aus der Druckdif-
ferenz AP einen Zusetzungsgrad z des Forderbands 15.
[0047] Eingangsseitig ist die Recheneinheit 19 mit ei-
nem Wegmesssystem 20 verbunden, wobei das Weg-
messsystem 20 die aktuelle Position x,g7 des Férder-
bands 15 entlang der Férderrichtung misst. Die Rechen-
einheit 19 kann dann jeder Position x g des Férderbands
15 einen Zusetzungsgrad z(x) zuordnen. Diese rdumli-
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che Verteilung z(x) des Zusetzungsgrads entlang der
Forderrichtung wird dann an eine Steuereinheit 21 wei-
tergeleitet, die ein Filterwechselsignal erzeugt, wenn der
Zusetzungsgrad z(x) des Forderbands 15 iber eine be-
stimmte Mindeststrecke hin einen bestimmten Grenz-
wert Uberschreitet. Dadurch wird dem Bedienungsper-
sonal signalisiert, dass das Foérderband 15 zugesetzt ist
und auswechselt werden mussen.

[0048] Daruber hinaus steuert die Steuereinheit 21 ei-
ne Antriebssteuerung 22 an, die den Forderer 3 gezielt
bewegen kann.

[0049] Beispielsweise (vgl. Fig. 6) kann die Antriebs-
steuerung 22 das Férderband 15 bei einem Spllvorgang
gezielt so bewegen, dass das Applikationsgerat 6 den
Sprihstrahl 7 auf einen bestimmten Bereich des Forder-
bands 15 abgibt, der fiir einen Spiilvorgang vorgesehen
ist.

[0050] Dartberhinaus (vgl. Fig. 6) kann die Steuerein-
heit 21 die Antriebssteuerung 22 auch so ansteuern,
dass die Antriebssteuerung 22 das Forderband 15in Ap-
plikationspausen so bewegt, dass sich ein Bereich des
Forderbands 15 mit einem geringen Zusetzungsgrad un-
ter dem Applikationsgerat 6 befindet, wie in Figur 6 dar-
gestellt ist.

[0051] Figur 2 zeigt eine Abwandlung des Ausfih-
rungsbeispiels gemal Figur 1, so dass zur Vermeidung
von Wiederholungen auf die vorstehende Beschreibung
verwiesen wird, wobei fir entsprechende Einzelheiten
dieselben Bezugszeichen verwendet werden.

[0052] Eine Besonderheit dieses Ausflihrungsbei-
spiels besteht in der konstruktiven Gestaltung des For-
derers 3, der hierbei als Umlaufférderer mit zwei Umlen-
krollen 23, 24 ausgebildet ist.

[0053] Daruber hinaus ist ein UV-Strahler 25 vorgese-
hen, der unter einem unteren Trum 26 des Foérderers 3
angeordnet ist und das untere Trum 26 mit ultravioletter
Strahlung bestrahlt, um das Forderband 15 zu trocknen.
[0054] Figur 3 zeigt eine Abwandlung des Ausfih-
rungsbeispiels gemal Figur 2, so dass zur Vermeidung
von Wiederholungen auf die vorstehende Beschreibung
zu Figur 2 verwiesen wird, wobei fir entsprechende Ein-
zelheiten dieselben Bezugszeichen verwendet werden.
[0055] Eine Besonderheit dieses Ausfiihrungsbei-
spiels besteht darin, dass einlaufseitig und auslaufseitig
jeweils zahlreiche Umlenkrollen 23, 24 angeordnet sind,
die auch als Zwischenpuffer flir das Forderband 15 wir-
ken und dadurch die Standzeit erhéhen.

[0056] Aus Figur 5A ist weiterhin ersichtlich, dass die
Bauteile 2 in Abhangigkeit von ihrer Flachenpressung p
mit einer bestehenden Einsinktiefe d in die Oberseite des
Forderbands 15 einsinken. Hierbei ist es winschens-
wert, dass die Einsinktiefe d méglichst gering ist, damit
die Seitenflachen der Bauteile 2 von dem Sprihstrahl 7
des Applikationsgerates beschichtet werden kdnnen.
Das Foérderband 15 ist vorzugsweise so ausgebildet,
dass die Einsinktiefe d bis zu einer Flachenpressung von
ca. 125 kg/m2 kleiner als 2mm ist.

[0057] Aus Figur 5B ist weiterhin ersichtlich, dass das
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Forderband aus einer Fasermatte bestehen kann, wobei
Fransen 27 mit einer bestimmten Fransenhdhe h von der
Oberseite des Forderbands 15 abstehen. Die abstehen-
den Fransen 27 sind jedoch stérend, weil sie zu Be-
schichtungsfehlern fiihren kénnen. Die Fransenhéhe h
ist deshalb bei dem erfindungsgeméaRen Férderband 15
in diesem Ausfiihrungsbeispiel kleiner als 1Tmm.

[0058] Die Erfindung ist nicht auf die vorstehend be-
schriebenen bevorzugten Ausfiihrungsbeispiele be-
schrankt. Vielmehr ist eine Vielzahl von Varianten und
Abwandlungen mdglich, die ebenfalls von dem Erfin-
dungsgedanken Gebrauch machen und deshalb in den
Schutzbereich fallen. Insbesondere beansprucht die Er-
findung auch Schutz fiir den Gegenstand und die Merk-
male der Unteranspriiche unabhangig von den jeweils in
Bezug genommenen Anspriichen und insbesondere
auch ohne die Merkmale des Hauptanspruchs. Die Er-
findung umfasst also zahlreiche verschiedene Erfindung-
saspekte, die unabhdngig voneinander Schutz genie-
Ren.

Bezugszeichenliste:

[0059]

1 Flachbettautomat

2 Bauteil

3 Forderer

4 Einlass der Lackierkabine

5 Lackierkabine

6 Applikationsgerat

7 Sprihstrahl des Applikationsgerats

8 Linearachse

9 Filterdecke

10 Zuluftaggregat

11 Abwarts gerichtete Luftstromung in der La-
ckierkabine

12 Auslass der Lackierkabine

13 Zuflhrrolle

14 Aufnahmerolle

15 Foérderband

16 Drucksensor tGber dem oberen Trum des For-
derbands

17 Drucksensor unter dem oberen Trum des For-
derbands

18 Auswertungseinheit

19 Recheneinheit

20 Wegmesssystem zur Messung der Position
des Forderbands

21 Steuereinheit der Auswertungseinheit

22 Antriebssteuerung

23,24  Umlenkrollen

25 UV-Strahler zum Trocknen des Forderbands

26 Unteres Trum des Forderers

27 Franse

d Einsinktiefe des Bauteils in dem Férderband

h Fransenhohe

P1 Druck Uber dem oberen Trum des Forder-
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bands

Druck unter dem oberen Trum des Forder-
bands

Druckdifferenz zwischen Oberseite und Unter-
seite des oberen Trums des Foérderbands
Zusetzungsgrad des als Filter wirkenden For-
derbands

Ist-Position des Férderbands

Soll-Position des Férderbands
Flachenpressung des Bauteils auf dem For-
derband

Patentanspriiche

1. Forderer (3) zum Foérdern von Bauteilen (2), insbe-
sondere von Kihlergrills, M&belteilen oder Kunst-
stoffabdeckungen, durch eine Beschichtungskabine
(5) einer Beschichtungseinrichtung (1), insbesonde-
re eines Flachbettautomaten (1), wobei die Bauteile
(2) in der Beschichtungskabine (5) mit einem Be-
schichtungsmittel beschichtet werden, insbesonde-
re mit einem Lack, mit

a) einem beweglichen Férderband (15), wobei
die zu beschichtenden Bauteile (2) im Betrieb
auf der Oberseite des Forderbands (15) auflie-
gen und von dem Forderband (15) in die Be-
schichtungskabine (5) eingeférdert und aus der
Beschichtungskabine (5) ausgefoérdert werden,

dadurch gekennzeichnet,

b) dass das Foérderband (15) mindestens teil-
weise luftdurchldssig ist, um eine abwarts ge-
richtete Luftstrdmung (11) in der Beschichtungs-
kabine (5) durch das Férderband (15) passieren
zu lassen.

2. Forderer (3) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,

a) dass das Forderband (15) ein Filterband bil-
det, das die Luftstrémung (11) mindestens teil-
weise durchldsst und das Beschichtungsmittel
mindestens teilweise zuriickhalt, und/oder

b) dass das Filterband einen Abscheidegrad
von mindestens 80%, 90%, 95%, 97 % oder 99%
aufweist, und/oder

c) dass das Filterband der Filterklasse G1, G2,
G3 oder G4 gemal DIN EN 1822-1 angehdrt,
und/oder

d) dass das Filterband eine Luftdurchlassigkeit
aufweist, die gemalR DIN 53887 grofer ist als
50 I/dm2-min, 75 l/dm2-min, 100 I/dm2-min oder
200 l/dm?2-min, und/oder

e) dass seitlich neben dem Férderer (3) kein
separater Abscheidefilter angeordnet ist, um
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Uberschiissigen Beschichtungsmittelnebel ab-
zuscheiden, und/oder

f) dass unter dem Forderer (3) kein separater
Abscheidefilter angeordnet ist, um Uberschis-
sigen Beschichtungsmittelnebel abzuscheiden,
und/oder

g) dass das Forderband (15) nicht tber einen
Vakuumtisch lauft.

Forderer (3) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet,

a) dass die zu beschichtenden Bauteile (2) auf-
grund ihres Gewichts mit einer bestimmten Fl&-
chenpressung (p) auf das Férderband (15) dri-
cken,

b) dass die zu beschichtenden Bauteile (2) in
Abhangigkeit von ihrer Flachenpressung (p) mit
einer bestimmten Einsinktiefe (d) in das Férder-
band (15) einsinken, und

c) dass das Foérderband (15) so fest ist, dass
die Einsinktiefe (d) der Bauteile (2) in dem For-
derband (15) bis zu einer Flachenpressung (p)
von 50 kg/m2, 75 kg/m2, 100 kg/m2 oder 150
kg/m2 kleiner ist als 5mm, 3mm oder 2mm.

4. Forderer (3) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet,

a) dass das Forderband (15) aus einem Faser-
material besteht, und

b) dass das Foérderband (15) zumindest an sei-
ner Oberflache fransenfrei oder kurzfransig ist
mit Fransen (27), die mit einer Fransenhdéhe (h)
von héchstens 20mm, 10mm, 5mm, 3mm, 2mm,
1mm, 500pum, 200pm oder 100pum von der
Oberflache abstehen.

5. Forderer (3) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet,

a) dass das Forderband (15) eine endliche
Bandlange hat und von einer Zufiihrrolle (13)
am Einlauf (4) der Beschichtungskabine (5) ab-
gewickelt und auf eine Aufnahmerolle (14) am
Auslauf (12) der Beschichtungskabine (5) auf-
gewickelt wird, oder

b) dass der Férderer (3) ein Umlaufférderer und
das Forderband (15) ein Endlosband ist, wobei
das Foérderband (15)

b1) um jeweils eine Umlenkrolle (23, 24) am
Einlauf (4) und am Auslauf (12) der Be-
schichtungskabine (5) herum gefiihrt ist,
oder

b2) um jeweils mehrere Umlenkrollen (23,
24) am Einlauf (4) und am Auslauf (12) der
Beschichtungskabine (5) herum gefiihrt ist,
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c) dass der Forderer (3) ein Reversierférderer
ist, dessen Forderrichtung umkehrbarist, umdie
zu beschichtenden Bauteile (2) in einer Einfor-
derrichtung in die Beschichtungskabine (5) ein-
zuférdern und in einer entgegen gesetzten Aus-
forderrichtung wieder aus der Beschichtungska-
bine (5) auszuférdern.

Beschichtungseinrichtung (1), insbesondere als
Flachbettautomat (1), zur Beschichtung von Bautei-
len (2), insbesondere von Kuhlergrills, Mébelteilen
oder Kunststoffabdeckungen, mit einem Beschich-
tungsmittel, insbesondere mit einem Lack, mit

a) einer Beschichtungskabine (5),

b) einem Foérderer (3) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche zum Einférdern der zu be-
schichtenden Bauteile (2) in die Beschichtungs-
kabine (5) und zum Ausférdern der beschichte-
ten Bauteile (2) aus der Beschichtungskabine
(5), und

c) einem Applikationsgerat (6), das in der Be-
schichtungskabine (5) Gber dem Férderband
(15) angeordnet ist und das Beschichtungsmit-
tel auf das zu beschichtende Bauteil (2) appli-
ziert.

Beschichtungseinrichtung (1) nach Anspruch 6, ge-
kennzeichnet durch eine Beliftungsanlage zur Er-
zeugung einer abwarts gerichteten Luftstromung
(11) in der Beschichtungskabine (5), wobei die ab-
warts gerichtete Luftstromung (11) das Férderband
(15) von oben nach unten durchstrémt, wobei die
Bellftungsanlage (10) vorzugsweise folgendes auf-
weist:

a) ein Zuluftaggregat (10), insbesondere ber
dem Foérderer (3), um die abwarts gerichtete
Luftstrdmung (11) in der Beschichtungskabine
(5) zu erzeugen, insbesondere mit einer luft-
durchlassigen Filterdecke (9) an der Oberseite
der Beschichtungskabine (5) Giber dem Férderer
(3), und/oder

b) ein Absaugaggregat, insbesondere unter
dem Foérderer (3), um die abwarts gerichtete
Luftstrdmung (11) in der Beschichtungskabine
(5) zu erzeugen.

Beschichtungseinrichtung (1) nach Anspruch 6 oder
7, gekennzeichnet durch

a) eine Druckdifferenzmesseinrichtung (16, 17)
zur Messung einer Druckdifferenz (AP) zwi-
schen einem Druck (P 1) stromaufwarts vor dem
luftdurchstrémten Férderband (15), insbeson-
dere uber dem Fdérderband (15), und einem
Druck (P2) stromabwarts hinter dem luftdurch-
strdmten Férderband (15), insbesondere unter
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9.

10.

1.

12.

dem Forderband (15), und/oder

b) eine Auswertungseinheit (18) zur Berech-
nung eines Zusetzungsgrads (z) des Forder-
bands (15) mit dem darin zurlick gehaltenen Be-
schichtungsmittel in Abhangigkeit von der ge-
messenen Druckdifferenz (AP), und/oder

c) ein Wegmesssystem (20) zur Ermittlung einer
Position (x,g7) des Férderbands (15) entlang der
Forderrichtung, wobei die Auswertungseinheit
den Zusetzungsgrad (z) des als Filter wirkenden
Forderbands (15) fir verschiedene Positionen
(x)g7) des Forderbands (15) positionsabhéngig
ermittelt.

Beschichtungseinrichtung (1) nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet,

a) dass die Auswertungseinheit (18) ein Filter-
wechselsignal ausgibt, wenn der Zusetzungs-
grad (z) des Forderbands (15) einen vorgege-
benen Grenzwert Ubersteigt, und/oder

b) dass die Auswertungseinheit (18) das Filter-
wechselsignal erzeugt, wenn der Zusetzungs-
grad (z) des Forderbands (15) zumindest Uber
eine vorgegebene Mindeststrecke in Foérder-
richtung den Grenzwert Ubersteigt.

Beschichtungseinrichtung (1) nach einem der An-
spriiche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet,

a) dass eine Antriebssteuerung (22) vorgese-
hen ist, die den Foérderer (3) ansteuert, und

b) dass die Bauteile (2) in der Beschichtungs-
kabine (5) in einem rdumlich begrenzten Appli-
kationsbereich beschichtet werden und, und

c) dass die Antriebssteuerung (22) den Férde-
rer (3) in einer Applikationspause so ansteuert,
dass fiir den folgenden Applikationsvorgang ge-
zielt solche Bereiche des Férderbands (15) in
den Applikationsbereich bewegt werden, die ei-
nen geringen Zusetzungsgrad (z) haben.

Beschichtungseinrichtung (1) nach einem der An-
spriiche 6 bis 10, gekennzeichnet durch eine Spi-
leinrichtung, um das Applikationsgerat (6) bei einem
Farbwechsel mit einem Spulmittel zu splilen, wobei
das verbrauchte Spulmittel von dem Applikationsge-
rat (6) auf das Foérderband (15) abgegeben wird.

Beschichtungseinrichtung (1) nach einem der An-
spriiche 6 bis 11, dadurch gekennzeichnet,

a) dass eine Trocknungseinrichtung (25) vorge-
sehen ist, um das mit dem Beschichtungsmittel
getrankte Foérderband (15) zu trocknen,
und/oder

b) dass das Forderband (15) ein unteres Trum
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und ein oberes Trum aufweist, wobei die Trock-
nungseinrichtung das untere Trum des Forder-
bands (15) trocknet, und/oder

c) dass die Trocknungseinrichtung (25) unter
dem Foérderband (15) angeordnet ist, und/oder
d) dass die Trocknungseinrichtung (25) einen
UV-Strahler (25) aufweist, der ultraviolettes
Licht in Richtung des zu trocknenden Forder-
bands (15) emittiert, insbesondere auf das un-
tere Trum (26) des Forderbands (15).

13. Betriebsverfahren fir eine Beschichtungseinrich-
tung (1) zur Beschichtung von Bauteilen (2), insbe-
sondere von Kihlergrills, M&belteilen oder Kunst-
stoffabdeckungen, mit einem Beschichtungsmittel,
insbesondere mit einem Lack, insbesondere fiir eine
Beschichtungseinrichtung (1) nach einem der An-
spriiche 6 bis 12, mit den folgenden Schritten:

a) Ablegen von zu beschichtenden Bauteilen (2)
auf einer Oberseite eines Forderbands (15),

b) Einférdern der auf dem Férderband (15) lie-
genden Bauteilen (2) mittels des Férderbands
(15) in eine Beschichtungskabine (5) der Be-
schichtungseinrichtung (1),

c) Applizieren eines Beschichtungsmittels mit-
tels eines Applikationsgerats (6) auf die Bauteile
(2) innerhalb der Beschichtungskabine (5), und
dabei

d) Erzeugen einer abwarts gerichteten Luftstro-
mung (11) in der Beschichtungskabine (5) zum
Abflihren von Uberschiissigem Beschichtungs-
mittelnebel, und

e) Ausfordern der auf dem Férderband (15) lie-
genden beschichteten Bauteilen (2) aus der Be-
schichtungskabine (5),

dadurch gekennzeichnet,

f) dass das Férderband (15) mindestens teilwei-
se luftdurchlassig ist, und

g) dass die abwarts gerichtete Luftstromung
(11) durch das luftdurchlassige Forderband (15)
hindurch geleitet wird und das Férderband (15)
passiert.

14. Betriebsverfahren nach Anspruch 13, gekenn-
zeichnet durch folgende Schritte:

a) Messen einer Druckdifferenz (AP) zwischen
einem Druck (P1) stromaufwéarts vor dem For-
derband (15), insbesondere Uber dem Férder-
band (15), und einem Druck (P2) stromabwarts
hinter dem Férderband (15), insbesondere unter
dem Férderband (15), und

b) Berechnen eines Zusetzungsgrads (z) des
Forderbands (15) mit dem darin zurlick gehal-
tenen Beschichtungsmittel in Abh&ngigkeit von
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16

der gemessenen Druckdifferenz (AP).

15. Betriebsverfahren nach Anspruch 14, gekenn-
zeichnet durch folgende Schritte:

a) Ermitteln der Position (x,g7) des Férderbands
(19),

b) Berechnen des Zusetzungsgrads (z) fur ver-
schiedene Positionen (xig1) des Férderbands
(19),

c) Berechnen einer Verteilung des Zusetzungs-
grads (z) des Forderbands (15) entlang dem
Forderband (15).

16. Betriebsverfahren nach Anspruch 14 oder 15, ge-
kennzeichnet durch folgende Schritte:

a) Erzeugen eines Filterwechselsignals, wenn
der Zusetzungsgrad (z) des Férderbands (15)
Uber einen Grenzwert Uibersteigt, insbesondere
wenn der Zusetzungsgrad (z) innerhalb einer
vorgegebenen Mindeststrecke des Foérder-
bands (15) in Férderrichtung durchgehend iber
dem Grenzwert liegt, und/oder

b) Bewegen des Foérderbands (15) in Applikati-
onspausen so, dass fir einen nachfolgenden
Applikationsvorgang gezielt Bereiche des For-
derbands (15) mit einem geringen Zusetzungs-
grad (z) in einem Applikationsbereich bewegt
werden.

17. Betriebsverfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,
gekennzeichnet durch folgende Schritte:

a) Trocknen des Foérderbands (15), insbeson-
dere mittels eines UV-Strahlers (25), der ultra-
violettes Licht in Richtung des zu trocknenden
Forderbands (15) emittiert, insbesondere in
Richtung eines unteren Trums (26) des Férde-
rers (3), und/oder

b) Spilen eines Applikationsgerats (6) mit ei-
nem Spulmittel innerhalb der Beschichtungska-
bine (5), wobei das verwendete Spulmittel von
dem Applikationsgerat (6) auf das Férderband
(15) abgegeben wird, und/oder

c) Bewegen des Foérderbands (15) fir einen
nachfolgenden Spilvorgang so, dass das ver-
wendete Spulmittel von dem Applikationsvor-
gang auf einen bestimmten Bereich des Férder-
bands (15) abgegeben wird.
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