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【手続補正書】
【提出日】平成25年3月11日(2013.3.11)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　加工品（１０６）に被膜を設ける方法であって、前記加工品（１０６）は、所定の縦方
向の長さを有する個別の部分であり、該方法は、
　前記加工品（１０６）を被膜するステップと、
　前記加工品（１０６）を、乾燥装置（１８９）で乾燥するステップと、を備え、
　前記加工品（１０６）は、前記加工品（１０６）の被膜工程が開始した後で、且つ前記
加工品（１０６）の乾燥工程が終了する前に、前記乾燥装置（１８９）に対して移動され
る方法において、
　前記加工品（１０６）が自走式加工品キャリッジ（２３２）によって移動させられ、
　前記加工品（１０６）を被膜する工程は、前記加工品（１０６）が前記乾燥装置（１８
９）に対して移動させられる方向における縦方向の長さであって前記方向において前記加
工品（１０６）の縦方向の長さ（Ｌ）より短い縦方向の長さを有する被膜ゾーン（１４６
）において行われることを特徴とする方法。
【請求項２】
　前記加工品（１０６）は、前記被膜工程の間と前記乾燥工程の間に移動されることを特
徴とする請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記加工品（１０６）は、前記加工品（１０６）の前記被膜工程の完了後に、且つ前記
加工品（１０６）の乾燥中に移動されることを特徴とする請求項１または２に記載の方法
。
【請求項４】
　前記乾燥装置（１８９）は、前記加工品（１０６）の乾燥中に移動されることを特徴と
する請求項１から３のいずれか１項に記載の方法。
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【請求項５】
　前記加工品（１０６）は、前記加工品（１０６）の前記被膜工程の完了後に、且つ前記
加工品（１０６）の前記乾燥工程の開始前に、前記乾燥装置（１８９）に対して移動され
ることを特徴とする請求項１から４のいずれか１項に記載の方法。
【請求項６】
　前記加工品（１０６）は、トラック誘導加工品キャリッジ（２３２）により前記乾燥装
置（１８９）に対して移動されることを特徴とする請求項１から５のいずれか１項に記載
の方法。
【請求項７】
　前記加工品キャリッジ（２３２）は、走行ホイール（２４２）の第１セットにより第１
方向（１０８）において移動され、且つ前記第１方向に対して横方向の第２方向（１２２
）において走行ホイール（２５０）の第２セットにより移動されることを特徴とする請求
項１から６のいずれか１項に記載の方法。
【請求項８】
　前記加工品キャリッジ（２０３）は、曲線支持表面（２４６）を有する少なくとも１つ
のレール（１１２）上を誘導されることを特徴とする請求項１から７のいずれか１項に記
載の方法。
【請求項９】
　前記加工品（１０６）は、前記被膜工程に先行して、真空吸引噴射装置（１６８）によ
り前処理されることを特徴とする請求項１から８のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１０】
　前記加工品（１０６）の前記被膜工程は、余剰被膜材料が空気ストリームにより回収さ
れる被膜ゾーン（１４６）において行われ、前記余剰被膜材料は、乾燥分離装置により前
記空気ストリームから分離されることを特徴とする請求項１から９のいずれか１項に記載
の方法。
【請求項１１】
　前記加工品（１０６）上に製造された被膜は、照射ユニット（１８８）により少なくと
も部分的には、乾燥および／または硬化されることを特徴とする請求項１から１０のいず
れか１項に記載の方法。
【請求項１２】
　前記照射ユニット（１８８）は、前記加工品（１０６）の被膜された表面（１７２）に
対して移動可能な少なくとも１つの照射装置（１９２）を備え、それにより、前記照射装
置（１９２）の、前記加工品（１０６）の前記被膜された表面（１７２）からの距離が、
可変な方法で調整できることを特徴とする請求項１１に記載の方法。
【請求項１３】
　前記加工品（１０６）の前記乾燥工程は、前記加工品（１０６）が前記乾燥装置（１８
９）に対して移動させられる方向における縦方向の長さであって前記方向において前記加
工品（１０６）の縦方向の長さ（Ｌ）より短い縦方向の長さを有する乾燥ゾーン（１５２
）において行われることを特徴とする請求項１から１２のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１４】
　所定の縦方向の長さを有する個別の部分である前記加工品（１０６）に被膜を設ける被
膜設備であって、特に、請求項１から１３のいずれか１項に記載の前記方法を行う被膜設
備であって、
　前記加工品（１０６）に被膜を設けることができる、少なくとも１つの被膜ユニット（
１８２）と、
　前記加工品（１０６）上の前記被膜を乾燥可能な少なくとも１つの乾燥装置（１８９）
と、を備え、
　前記被膜設備（１００）は、前記加工品（１０６）の前記被膜工程の開始後で、且つ前
記加工品（１０６）の前記乾燥工程の終了前に、前記加工品（１０６）と前記乾燥装置（
１８９）の間において相対移動を生成可能な少なくとも１つの移動装置（２３２；２６６
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）を備える、被膜設備において、
　前記被膜設備（１００）が、前記加工品（１０６）を移動させるための自走式加工品キ
ャリッジ（２３２）と、被膜ゾーン（１４６）と、を具備し、該被膜ゾーン（１４６）は
、前記加工品（１０６）が前記乾燥装置（１８９）に対して移動可能な方向における縦方
向の長さであって前記方向において前記加工品（１０６）の縦方向の長さ（Ｌ）より短い
縦方向の長さを有することを特徴とする被膜設備。
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